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Forord

Denna rapport dr en del av det obligatoriska examensarbete som ska utforas inom
maskiningenjorsprogrammet pa Chalmers tekniska hogskola. Arbetet skrevs under
varterminen 2012 och hela examensarbetet omfattar 15 hogskolepoéng.

Vi vill tacka Magnus Hyll, Milan Reljanovic, Mikael Morin, Thorbjorn Gustavsson,
Kjell-Ove Gunnarsson samt Fredrik Lidbacken da deras erfarenheter och hjélp givit vardefull
kunskap. Vidare vill vi tacka Birgitta Gunnarsson och Mats Axelsson for stod under
examensarbetets gang. Ett stort tack riktas dven till hela Hedin Lagan AB’s personal och
ledning som bistatt med viardefull information. Vi vill ocksa tacka universitetsadjunkten

Kaj Sunesson vid Chalmers tekniska hogskola samt var handledare Mats Alemyr, tekniklektor
inom Produkt- och produktionsutveckling vid Chalmers tekniska hogskola.

Lagan, juni 2012

Carl Gunnarsson Oscar Rydsjo



Sammanfattning

Syftet med examensarbetet &r att forst genom en marknadsundersokning kartligga om det
finns potential for Hedin Lagan att sélja en ledstaplare for att hantera coils mot den Svenska
coil-marknaden. Utifran den kunskap som samlats in om foretagen som verkar pa denna
marknad ska en konstruktion av ett lyftaggregat som kan hantera coils tas fram.

Marknadsundersokningen utférdes genom djupintervjuer med ett antal leverantorer och
anvéndare av coils i Sverige. Foretagen besoktes vid intervjutillfillena, i samband med
besoken utfordes dven observationer kring foretagens utrustning for coilhantering. Med hjélp
av den insamlade datan utfordes analyser kring marknaden och branschen. Detta resulterade i
en kravspecifikation for lyftaggregatet.

Utifran kravspecifikation togs ett antal konstruktionsforslag fram. Dessa konstruktionsforslag
har i olika steg utvérderats, selekterats och forfinats till en slutgiltig konstruktion. Den
slutgiltiga konstruktionen &r ett lyftaggregat som klarar att lyfta coils med vikter upp till

4 500 kg och ytterdiametrar i spannet 700 - 1 200 mm. Aggregatet kan lyfta coils, bade som
ligger pa pall eller star i vagga, vilket mojliggors genom att aggregatet lyfter coils i
ytterkanten. Genom att konstruktionsarbetet under hela tiden anpassats efter Hedins egen
produktion ir lyftaggregatet enkelt for Hedin att borja tillverka.



Summary

The purpose of this project is to examine the potential for Hedin Lagan to market and sell a
pedestrian stacker for handling of coils on the Swedish coil market. This will be done by
using a market survey. Based on the knowledge collected from the companies operating in
this market a construction of a lifting device that can handle coils will be presented.

The market survey was conducted by using interviews along with a number of suppliers and
users of coils in the Swedish market. The companies were visited for the interviews and
during the visits observations were made of their equipment for coil handling. The gathered
information were analyzed regarding the market and the industry, the analysis resulted in a
requirement specification for a lifting device.

Based on the specification, a number of concepts were presented. These concepts have in
various stages been evaluated, selected and refined to a final design. The final design is a
lifting assembly capable of lifting coils that weight up to 4 500 kg and have an outer diameter
in the range of 700-1 200 mm. The lifting device handles coils that are stored lying down on a
pallet or standing in a fixture. This is possible because the lifting assembly handles coils in the
perimeter. During the construction work the design where adapted to Hedin's own production
constraints, this resulted in a lifting assembly that is easy to produce for Hedin’s.



Beteckningar, uttryck och definitioner

Anviindare - Avser tillverkande foretag som anvénder coil i sin produktion

BOM - (Bill Of Materials) En komponentforteckning av alla ingdende komponenter i
konstruktion.

CAD - Computer Aided Design, dr datorprogram som anvinds for att designa objekt i en
digital miljo. I detta arbete anvédndes Inventor, utgivet av Autodesk.

Coil - Material upplindat till en spole. Till exempel en lang remsa av plat, tink en rulle
toalettpapper.

Dikt an - Uttryckt for att tva foremal ligger titt intill varandra.

Eye to side - Branschuttryck for en coil som star pa en pall med centrumhélet at sidan.
Eye to sky - Branschuttryck for en coil som ligger pa en pall med centrumhalet uppat.
Formatplat - Klippta rektanguléra platar.

Haspel - En héllare som coilen héngs pa vid till exempel en press.

HLAB - Hedin Lagan AB.

Hydraulik - Kraftoverforing med vitska.

Lav - Ett lav avser ett kolli som ér staplat pa hojden ihop med andra liknande kollin.
Ledstaplare - En trehjulig truck dir lasten ligger bakom den frimre hjulaxeln.
Levarantor - Avser foretag som levererar coil.

Lyftaggregat - En lyftanordning som monteras pa en maskin for att hantera kollin.
Pneumatik - Kraftoverforing med luft.

Pahaspling - Den process som sker nér ny coil laddas pé en haspel.

Slid - Den vagn som aker upp och ner pa ledstaplaren som lyftaggregatet &r fast pa.

Stro - Branschuttryck for emballage i form av tribitar som ldggs mellan coils da flera coils
levereras i lav pa samma pall, eller for att bilda ett avstand mellan coil och pall.

UC6 - Hedin Lagans produktplattform for truckar med elmotorer upp till 6 kW.
VKR - Varmvalsade konstruktionsror.

Oga - Avser centrumhilet pa en coil.
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1 Inledning

1.1 Bakgrund

Hedin Lagan AB tillverkar truckar for tunggodshantering at tillverkningsforetag. Foretaget
har nyligen utsetts till Gasellforetag 1 Kronobergs ldn av Dagens Industri och omsittningen
har 6kat med 311 % sedan 2007 (Strandberg, 2010). Sedan en tid tillbaka har foretaget haft
planer pa att utveckla ett lyftaggregat for coilhantering (se beteckningar). Lyftaggregatet ska
kunna ta ett coil fran en lagerplats och avldmna coilen pa en haspel (se beteckningar).

1.2 Syfte

Syftet med denna rapport &r att utfora en marknadsundersokning, ddr marknadspotentialen for
en ledstaplare (se beteckningar), avsedd for coilhantering, utreds. Denna
marknadsundersokning ska utreda vad kunder och operatorer vill ha ut av en sadan 16sningen
samt vilka matt och vikter som idag dr de vanligast forekommande. All denna information ska
sedan analyseras for att resultera i en konstruktion av ett lyftaggregat (se beteckningar) som &r
fullt mojlig for HLAB (se beteckningar) att tillverka med befintlig maskinpark, personal samt
Ovriga resurser.

1.3 Avgransningar

Marknadsanalysen avser endast en begrinsad del av den svenska marknaden for coils.
Rapporten avser endast en framtagning av ett lyftaggregatet och inte hela ledstaplaren, vilken
tillhandahalls av HLAB. Hallfasthetssimuleringar har utforts, men dessa ses endast som
vigledande. Priset for lyftaggregatet uppskattades endast utifran materialatgang,
tillverkningskostnad samt erforderligt installationsmaterial. Uppskattningarna gjordes utifran
HLAB’s erfarenheter. Utvecklingskostnader och liknande kostnader har inte riknats med i
kalkylen.

1.4 Precisering av fragestallningar

Den viktigaste kunskapen HLAB behover fa ut om marknaden ar hur stor potentialen ar for
ledstaplaren. Denna insikt finns inte inom HLAB eftersom lyftaggregatet &r en helt ny produkt
for HLAB. Konstruktionen av lyftaggregatet baseras pa vad de potentiella kunderna har f6r
onskemal pa aggregatet. Med detta som bakgrund ska foljande fragor besvaras;

o  Hur stor uppskattas potentialen for ett nytt lyftaggregat vara i Sverige?

e Vad vill HLAB’s potentiella kund ha ut av lyftaggregatet?

o Vilken dr den kommersiellt bista konstruktionen pa ett lyftaggregat med hénsyn till
ovanstaende fragestillningar?



2 Teoretisk referensram

Nir en ny produkt ska utvecklas och introduceras pa en, for foretaget, ny marknad ar det
viktigt att ha en konkurrensstrategi. For att utveckla denna strategi kan man ta hjélp av en
situationsanalys som bestar av analyser av omvirlden, marknaden och foretaget

(Liljedahl, 2001). I detta projekt ses, av HLAB, marknaden som den mest outforskade delen i
situationsanalysen, saledes fokuseras den teoretiska referensramen kring denna del.

I analysen av marknaden ingar marknadsanlys, branchstrukturanalys och konkurrentanalys
(Liljedahl, 2001).

2.1 Marknadsanalys

I en marknadsanalys ingér foljande dimensioner; aktuell och potentiell marknadsstorlek,
marknadens tillvixt, marknadens lonsamhetspotential, kostnadsstruktur, distributionsvégar,
trender och utveckling samt nyckelfaktorer for framgang (Aaker, 1995).

Det primira syftet med marknadsanalysen &r att bedoma hur attraktiv marknaden dr med
hénsyn till nuvarande och potentiella konkurrenter. Marknadsanalysen ska ocksa generera
kunskap om hur marknaden fungerar och vilka faktorer som ér kritiska for att na framgang pa
marknaden.

For att fa svar kring de olika dimensioner som tas upp i avsnitt 2.1.1 till avsnitt 2.1.7 4r det
mojligt att anvénda sig av en marknadsundersokning. Metodiken kring
marknadsundersokningar beskrivs nidrmare 1 avsnitt 2 4.

2.1.1 Aktuell och potentiell marknadsstoriek

For att kartligga marknadens aktuella och potentiella storlek finns ett antal fragor som bor
besvaras;

e  Vilka ér de aktuella och potentiella undermarknaderna?
o Vilken karaktidr har undermarknadernas storlek och tillvixt?
e Vad ir drivkraften bakom nuvarande forsiljningstrender?

Utgangspunkten for en marknadsanalys &r den totala forsdljningsvolymen for marknaden. Det
ar ofta svart att fa en verklighetstrogen 6verblick 6ver den totala forsidljningsvolymen av en
marknad, ddrav &r det viktigt att samla uppgifter fran flera kéllor. Exempelvis kan uppgifter
héamtas fran nationella leverantorer, Tullen, aterforséljare samt kundundersokningar.

En produkt kan na flera nya marknader trots att produkten i forsta hand inte &r avsedd for
dessa marknader. Det kan saledes vara av intresse att fundera kring om produkten kan na nya
anvéndargrupper, anviandningsomraden och marknader genom obefintliga eller sma
fordndringar av produkten.



David Aaker namner i sin bok ”Strategic market manegament” ett fenomen som benimns
”Spok-marknad” (Aaker, 1995). Med detta fenomen sétter Aaker fingret pa en problematik
som uppstar nir potentialen hos en marknad betraktas som garanterat stor. Men pa grund av
ett antal underliggande faktorer hos marknaden kan inte potentialen utnyttjas. Aaker
exemplifierar fenomenet genom att beskriva att behovet av utbildningsmaterial hos Afrikas
utvecklingsldnder dr skriande stort. Ddrav vore det en god idé att forsoka sla sig in pa denna
marknad. Problemet &r att dessa lidnder inte har finansiella medel att investera i
utbildningsmateriel till sina skolor, ddrav dr marknaden trots sin stora potential mycket liten.

2.1.2 Marknadens tillvaxt

Innan intride p& nya marknader #r det viktigt att stilla sig frigan: Ar detta en marknad dér det
genomsnittliga foretaget kan tjana pengar eller krédvs det speciella forutséttningar? For att
kunna svara pa denna fraga krdvs kunskaper om radande konkurrens fran befintliga och
potentiella konkurrenter och hur tillvixten forutspés bli pA marknaden samt dess
undermarknader.

Da marknadens tillvixt prognostiseras &r det viktigt att &ven resonera kring marknadens
lonsamhet. Det kan finnas stora mojligheter till att lyckas pa en marknad trots att den
krymper, genom att marginalerna pa de produkter som salufors mot marknaden okar.
Marginalen hos en produkt styrs genom tillgangen och efterfragan av produkten pa
marknaden. Da efterfragan véxer snabbare dn tillgangen 6kar marginalen .

Den viktigaste fragan vid prognostisering av foretagets omsittning och vinst &r vilken
marknadsandel foretaget kommer att ha. En forutsittning for att fa battre forstaelse for den
potentiella marknadsandelen &r att resonera kring hur forsédljningen och vinsten paverkas av
olika trender hos marknaden. Vid prognostisering av marknadens tillvéxt spelar historisk data
en viktig roll. Genom att analysera hur forsdljningen tett sig under ett antal ar tillbaka kan
forsaljningsmonster och avvikelser kartldggas. Information om marknadens
forsidljningsmonster kan sedan transponeras pa den egna prognostiseringen. Andra viktiga
data kan vara den demografiska fordelningen eller forsiljning av relaterad utrustning (Aaker,
1995).



2.1.3 Marknadens lonsamhetspotential

For att avgora huruvida en marknad kommer att vara 16nsam eller inte maste tidpunkten for
marknadens brytpunkter definieras. Exempel pa situationer da en brytpunkt i en marknads
lonsamhet uppstar kan var prispressning pa grund av 6verkapacitet, 6kad prismedvetenhet hos
kunderna, hot fran substitut, stagnation bland forstakopare, mittad marknad eller ointresse
bland kunderna (Aaker, 1995).

Enligt samma princip som det &r viktigt att resonera kring marknadens brytpunkt, da
l6nsamheten sjunker, dr det viktigt att resonera kring faktorer som stimulerar tillvixt pa
marknaden. Tillvaxt pa en marknad uppstar, forutom vid okad efterfragan, da nya
undermarknader uppstar. En ursprunglig marknad som upplever vikande forsiljning och
intresse fran dess kunder kan @nda vixa genom att nya undermarknader till den ursprungliga
marknaden uppstér eller vixer. Detta fenomen kan exemplifieras av bilforsiljningen vid
finanskrisen under 2008. En mycket sviktande ekonomi minskade bilforséljningen i Sverige
till mycket laga nivaer (BilSweden. (2009). Topplistan juli 09). Men pa grund av statliga
subventioner blev det attraktivare att kopa en miljoklassad bil vilket ledde till att
undermarknaden for miljobilar vixte explosionsartat. Detta paverkade den totala
bilforsdljningen i Sverige och formildrande den totala nedgangen (BilSweden. (2009)
Miljobilar topplistan juli 09).

2.1.4 Kostnadsstruktur

Det ér viktigt att kartligga de nyckelegenskaper dir produkten maste prestera pa topp for att
produkten ska lyckas pa marknaden. Ett sétt att gora detta &r att analysera virdekedjan i den
process dir produkten ska verka. En virdekedja dr en schematisk bild 6ver hela
produktionsprocessen inom den marknad dér ens produkt ska verka. Alla steg och
foradlingsprocesser, fran ramaterial till fardig produkt, finns med i kedjan och vid varje nytt
steg 1 processen definieras produktens virdedkning. Den delen i processen dir virdedkningen
ar som storst dr en nyckelfaktor for framgang (Aaker, 1995).

2.1.5 Distributionsvagar

Distributionen av en produkt anses vara en nyckelframgéang for att kunna penetrera en
marknad (Aaker, 1995). For att fa en bittre forstaelse dver hur produkterna pa en marknad
distribueras bor tre fragor stéllas:

o Vilka alternativa distributionsvégar finns det?

e Vad finns det for trender inom distributionen av produkterna inom marknaden? Vilka
kanaler dr av betydelse? Vilka kanaler dr vixande och vilka kanaler har potential att
vixa?

e Vem har kontrollen 6ver kanalen och ir det troligt att makten skiftar?



Da en forséljningskanal dr mittad, och séledes svar att penetrera, leder oftast skapandet av en
ny kanal till signifikanta konkurrensfordelar. Detta exemplifieras vil av mjukvaruforetaget
UAB Pixelmator som utvecklar och séljer mjukvaran "Pixelmator”. UAB Pixelmators ringa
storlek, i forhallande till de marknadsledande akt6rerna pa marknaden, gjorde att deras
produkt inte distribuerats via fysiska dterforsiljare, utan enbart via foretagets egen webbplats.
Da Apple, som tillverkar datorer och operativsystem, lanserade en programbutik pa sina
datorer, som var fri for alla utvecklare att sélja sina produkter pa, valde UAB Pixelmator att
distribuera sin produkt genom denna kanal. P4 90 dagar kvadrerades UAB Pixelmators vinst
(Schiller, 2011), detta enbart genom den nya kanalen for distribution av sin produkt.

2.1.6 Trender och utveckling

Att stélla fragan “Vilka trender pa marknaden finns for tillféllet?” dar mycket givande. Detta
beror pa fragans tva olika dimensioner som belyser vad som hénder och vad som ar viktigt pa
marknaden. Genom insikt i dessa tva dimensioner fas anvéndbar kinnedom om vad kunderna
efterfragar pa marknaden.

2.1.7 Nyckelfaktorer for framgang

Resultatet av alla de sex foregaende dimensionerna som beskrivs i avsnitt 2.1.1 till

avsnitt 2.1.6 identifierar de omraden dér den nya produkten maste prestera pa topp for att fa
signifikanta konkurrensfordelar pa marknaden, dven kallat nyckelfaktorer for framgéang.
Dessa dimensioner delas in i tva grupper; strategiska forutsittningar och strategiska fordelar
(Aaker, 1995). En strategisk forutsdttning betecknar nyckelfaktorer som é&r viktiga men inte
unika. Flera andra tillverkares produkter besitter samma egenskaper, men dessa egenskaper ar
ingen konkurrensfordel da de maste finnas hos produkten for att uppfylla minimikraven fran
marknaden. Den andra gruppen, strategiska fordelar, dr egenskaper som en produkt dr ensam
om att besitta jamfort med ovriga produkter pa marknaden. Dessa egenskaper ger produkten
en signifikant konkurrensfordel gentemot dess konkurrenter.



2.2 Branschstrukturanalys

En branschstrukturanalys forsoker besvara fragan vilket konkurrenslége i branschen foretaget
har. Denna analys gar till exempel att géra med hjilp av metoden Five Forces. (Liljedahl,
2001)

2.2.1 Five Forces

Five forces dr en metod som togs fram av Michael Porter och ér avsedd for att analysera hur
attraktiv en bransch &r i ett langsiktigt perspektiv. Detta gors genom att analysera fem krafter
som stdr for olika typer av konkurrenskraftighet (Kermally, 2004). Krafterna é&r; rivalitet i
nuvarande bransch, hot fran nyetablerare, leverantdrens forhandlingsstyrka, kundens
forhandlingstyrka och hot fran substitut (Mullins & Walker & Boyd, & Larreche, 2005). Detta
illustreras i figur 1.

Hot fran nyetablerare

4

Leverantorernas » Rivalitet 1 nuvarande Kundens
forhandlingsstyrka bransch forhandlingsstyrka

T

Hot fran substitut

Figur 1. Five Forces

2.2.1.1 Rivalitet i nuvarande bransch

Rivalitet i nuvarande bransch beskriver hur stor rivaliteten dr mellan foretag som tillverkar
samma typ av produkt eller utfér samma typ av tjanst. Om ett foretag agerar, da paverkar det
direkt de andra foretagen (Mullins et al, 2005). Ett exempel d&r McDonald’s, Burger King och
Max i Sverige. De erbjuder alla samma typ av tjanst och den enas strategi paverkar direkt de
andra.



En hogre rivalitet i en bransch gor den mindre attraktiv, bade for de etablerade foretagen i
branschen samt for nya aktorer att dntra. Generellt sitt stiger rivaliteten nér
lonsamhetspotentialen minskar. Nagra faktorer som kan oka rivaliteten r;

*  Nir foretagen har en hog intensitet pa investeringar, vilket innebér att de rorliga
kostnaderna dr sma, maste foretagen producera pa eller nira sin kapacitet. Detta
innebir att foretagen hellre sidnker priserna dn att producera mindre vilket hojer
rivaliteten.

e Dadet d4r manga sma foretag i branschen eller ingen klar branschledare.

e Nir det inte dr nagon stor skillnad mellan produkterna eller tjdnsterna inom branschen,
vilket gor det svarare for ett foretag att knyta kunden till sig.

e Nir det dr latt for kunden att byta mellan foretag inom branschen.

2.2.1.2 Hot fran nyetablerare

Hot fran nyetablerare forklarar hur hotet fran nyetablerare i branschen ser ut, vilket ger en bild
av hur latt eller svart det dr att ta sig in i branschen. Nya aktorer vill ta marknadsandelar vilket
innebér mer konkurrens. Ett stérre hot fran nyetablerare gor branschen mindre attraktiv
(Spina, 2008). Nagra faktorer som kan gora det svarare att komma in i branschen ir;

»  Stora kostnader for uppstart, vilket innebér att foretaget inledningsvis behover
mycket kapital. Exempel édr gruvindustrin och bilindustrin dir kostnaden for
att starta dr vildigt hog.

e Nir produktutbudet inom branschen ir heltickande, vilket gor det svart att
hitta luckor 1 produktutbudet att nischa foretagets produkt mot.

e Om det &r sérskilt svart att hitta distributionskanaler.

*  Nir det forekommer storskalekonomi och inlidrningseftekter, vilket betyder
att det krdvs en stor volym och hog inldrning for att fa ner de relativa
kostnaderna.

2.2.1.3 Leverantorens forhandlingsstyrka

Leverantorens forhandlingsstyrka belyser hur stor forhandlingsstyrka leverantorerna 1
branschen har vid forhandlingar. En hogre forhandlingsstyrka fran leverantorerna sénker
branschens attraktivitet. Leverantérernas forhandlingsstyrka 6kar om kostnaderna for att byta
leverantor och priset for substitut dr hoga. Forhandlingsstyrkan okar ocksa om leverantdrens
produkt &r en stor del av kundens adderade virde (Mullins et al, 2005).

En aspekt att ocksa ta med vid leverantorens forhandlingsstyrka &r att manga foretag ocksa
soker ett ndra samarbete med en leverantdr, kallat ”partnership”. Da kan fordelar uppsta dven
om man laser sig till en leverantor. Exempel dr ldgre kostnader for transaktioner och bittre
kvalitet eftersom leverantoren kan gora mer anpassade 16sningar for kunden.



2.2.1.4 Kundens forhandlingsstyrka

Kundens forhandlingsstyrka visar pa forhandlingsstyrkan hos kunden gentemot foretaget.
Kunderna i en bransch forsoker stindigt fa hojd kvalitet pa produkter, sdnkta priser och mera
service. Detta paverkar konkurrensen inom branschen. Kunderna kan spela leverantérerna
mot varandra for att fa det bésta erbjudandet. En hogre forhandlingsstyrka fran kunder med
stor volym inom en bransch gor branschen mindre attraktiv

(Mullins et al, 2005). Nagra faktorer som paverkar kundens férhandlingsstyrka ér;

« Koncentrationen av kunder, di ett firre antal stora kunder har storre
forhandlingsstyrka 4n manga sma kunder.

o Kostnad for byte av leverantor, da en hogre kostnad minskar kundens
forhandlingsstyrka.

» Hot fran integration bakat, vilket betyder att en kund initialt har fa leverantorer att
vilja pa men allteftersom kunskap sprids vidare okar antalet leverantorer och en
enskild leverantor blir inte lika viktig for kunden.

e Leverantorens produkts relevans i kundens produkt, en storre relevans bidrar till
minskad forhandlingsstyrka for kunden.

e Kundens l6nsamhetspotential, for om en kund tjénar lite pa en produkt och
leverantorens produkt &r en stor del av kundens kostnad, da blir det mer aggressiv
forhandling.

2.2.1.5 Hot fran substitut

Substitut dr andra produkter som har samma grundfunktion men utfor funktionen pa annat sitt
och/eller @r konstruerade pa ett annat sétt (Mullins et al, 2005). Till exempel en nyhetstidning
mot tv-nyheterna, dir bada formedlar nyheter men anvénder sig av olika kanaler.



2.2.2 SWOT

SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities och Threats) ar ett hjalpmedel for att analysera
ett foretags externa och interna faktorer (Liljedahl, 2001). De interna faktorerna delas upp i
styrkor och svagheter av kompetensen inom foretaget. De externa faktorerna delas upp 1 de
mojligheter och hot som finns pa marknaden. Modellen ingar som en del av
sammanfattningen av de flesta nuldgesanalyser. Modellen presenteras visuellt i figur 2.

Styrkor - att bygga vidare pa.
/ylnterna faktorer

SWOT
N\

Figur 2. SWOT-matris.

Svagheter - att forbéttra.

Mbojligheter - att gripa tag i.
Externa faktorer

Hot - att undanroja

2.3 Konkurrentanalys

En konkurrentanalys anvénds for att hitta olikheter med konkurrenterna som kan utnyttjas till
foretagets egen fordel. Konkurrenterna analyseras for att bittre forsta deras beteende och dven
kunna forutse deras agerande (Liljedahl, 2001). Ett antal foretag i en bransch som konkurrerar
med liknande strategier ingar i en sa kallad strategisk grupp. Till exempel har IKEA och
JYSK liknande strategi vad giller forsédljning av mobler. Det vill sdga laga priser och hoga
volymer. Oftast finns det flera strategiska grupper inom samma bransch. I mébelbranschen
ligger IKEA och JYSK i en strategisk grupp medan Svenssons i Lammhult ligger i en annan
strategisk grupp da de siljer dyrare mobler. Det dr bra att veta i vilken grupp det egna
foretaget dr placerat i for att kunna ta ritt strategiska beslut (Liljedahl, 2001).

Ett foretags konkurrenter reagerar olika i olika situationer och det kan vara virdefullt att
analysera dessa reaktioner. I ett forsta steg kan konkurrenternas drivkrafter tas i beaktande,
vad de har for mal for framtiden och hur de ser pa sig sjdlva och branschen. Dérefter
analyseras konkurrenternas aktuella strategi och deras forméga och resurser att paverka sin
strategi (Liljedahl, 2001).



Ytterligare analys kan goras av konkurrenternas funktioner for att skapa kundvérde. Detta kan
goras genom att titta pa och jamfora olika foretags virdekedjor med det egna foretagets
virdekedja (Liljedahl, 2001). En virdekedja bestar av nio dimensioner som &r viardeskapande
for foretaget. Fem dimensioner dr huvudaktiviteter och bestar av;

o Intern logistik

e  Produktion

o  Extern logistik
e  Marknadsforing
o Service

De fyra andra dr stodfunktioner och bestar av;

o  Foretagets infrastruktur

¢  Human resource management
o  Tekonlogiutveckling

o  Anskaffning

Genom att jimfora dessa faktorer mellan olika virdekedjor kan forbéttringar hittas och
konkurrensstrategin forbéttras. Alla beskrivna dimensioner kan tillsammans bidra till en bra
konkurrentanalys, vilken hjdlper foretaget att séitta upp en konkurrentstrategi.

2.4 Kundbehov

Kundens otillfredsstillda behov ger mojligheter for foretag att sla sig in pa nya marknader,
utoka sin marknadsandel samt att skapa och dga nya marknader (Doyle & Stern, 2006). Ett
behov kan ha olika kéllor, oftast har ett kundbehov sina rotter i ett bristtillstand hos kunden.
Ett kundbehov kan till exempel uppsta da ett problem inte har en 16sning eller att I6sningen
inte tillfredsstéller kunden. Da finns ett behov och en kopkraft att kopa en ny utrustning som
kan l6sa problemet eller som pa ett béttre sitt tillfredsstiller kundens behov.

Ett kundbehov behdver inte alltid uppsta genom otillfredsstéllande 16sningar pa problem, utan
kan ocksa uppsta genom omgivningens grupptryck (Kullberg, 2010). Detta grupptryck kan
vara i form av till exempel reklam eller att personer kring en kund anvénder en produkt och
indirekt paverkar kunden pa ett sétt som resulterar i att ett behov uppstar.

Tva liknande produkter som l6ser exakt samma problem behover inte tillfredsstdlla samma
behov (Kullberg, 2010). Till exempel uppfattas Rolls Royce i allmédnhet som en lyxigare bil
an en Toyota. Bada tillverkarnas produkter 16ser samma problem, att forflytta personer mellan
tva punkter. Dock tillfredsstiller tillverkarnas produkter helt olika behov hos sina kunder.
Produkterna tillhor déirfor olika undermarknader och ér inga direkta konkurrenter till
varandra.
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3 Metod

Den slutgiltiga konstruktionen hiarstammar fran en informationsinsamling som bland annat

utgjordes av en marknadsundersokning. Utifran

marknadsundersokningen genomfordes en

marknadsanalys och en branschstrukturanalys som sedan resulterade i kravspecifikationen.
Tillsammans med de konstruktionsforutsittningar som erholls fran HLAB bildade
kravspecifikationen grunden for generering av olika konstruktionsforslag for aggregatet.
Genom att testa virtuella och fysiska prototyper av aggregatet har aggregatets konstruktion
forbattrats tills dess att den anséags fullgod. I metodavsnittet beskrivs arbetsgangen i

kronologisk ordning enligt figur 3

Informationsinsamling Marknadsundersokning

Marknadsanalys

Branschstrukturanalys

Konstruktionsférutsattningar

Kravspecifikation

Konstruktionsférslag

Fysisk prototyp Virtuell prototyp

Fardig konstruktion

Figur 3. Arbetsgdngen illustreras genom detta blockschema.
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3.1 Litteratursokning

Litteraturen som valts 1 projektet for 6kad insikt 1 dess teoretiska grund, togs fram genom
kurslitteratur och databassokning.

Boken ”Vinnande konkurrensstrategier - grunder och tilldmpningar” forfattad av Ove
Liljedahl anviindes som kurslitteratur i kursen ”Affirsdriven produktutveckling”. Ovrigt
material fran kursen Affirsdriven produktutveckling har ocksa anvints. Materialet bestod
bland annat av boken Professionell marknadsforing” forfattad av Bjorn Axelsson och Henrik
Agndal samt kompendiet "Kompletterade litteraturkompendium till Affarsdriven
produktutveckling”.

Vid s6kning i en databas hittades boken "Marknadsundersokning - en handbok™ forfattad av
Lars Christensen, Nina Engdahl, Carin Gréés och Lars Haglund. Denna bok anvindes delvis
som underlag for framtagning av marknadsundersokningen.

Material i form av artiklar har mottagits i digital form av HLAB. Dessa skrevs i samband med
att foretaget utsdgs till Gasellforetag i Kronobergs ldn 2011 och anviéndes bland annat till
nuldgesbeskrivning av HLAB.

3.2 Nulagebeskrivning av HLAB

For att fa en insikt i HLAB som f6retag och vilken situation foretaget befinner sig i utférdes
en nuldgesbeskrivning. Kunskapen om hur HLAB’s verksamhet har sett ut under aren samt
vad HLAB har for mal infor framtiden gav insiktsfull kunskap nir lyftaggregatet skulle
konstrueras.
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3.3 Informationsinsamling

Innan analys av marknad och bransch kan paborjas behdvs information och insikt om de sex
marknadsdimensionerna som beskrivs i avsnitt 2.1. 1 avsnitt 2.1.1 ndmns att det dr viktigt att
hédmta information om marknaden fran flera olika killor. Denna information kan till exempel
fas genom en marknadsundersokning som ér riktad mot de producenter, leverantorer och
kunder som #r verksamma inom marknaden. Information kan dven hdmtas fran utomstaende
aktorer, sasom till exempel databaser.

3.3.1 Mal med informationsinsamling

HLAB har vid ett méte, dar Kenneth Hedin representerade HLAB, uttryckt att deras kunder
oftast overspecificerar de maskiner de bestiller. Déarfor framhdver HLAB att det dr av stor vikt
att kartligga de vanligaste dimensionerna och vikterna pa de coils som forekommer pa
marknaden. Pa sa sitt kan en maskin som &r korrekt specificerad for de flesta foretagen pa
marknaden konstrueras. HLAB har for avsikt att serieproducera produkten.

Utifran ovanstiaende text drogs slutsatsen att malet med informationsinsamlingen var att samla
information kring potentialen for produkten samt underlag for kravspecifikationen som
anvindes vid konstruktionen av lyftaggregatet.

3.3.2 Val av undersokningsformer

Det finns ett stort antal marknadsundersokningsformer att anvinda for att svara pa syftet med
informationsinsamlingen. Nagra av dessa dr enligt Axelsson & Agndal (2005);

o  Kundattitydundersokning

o Kopbeteendeanalys

e Undersokning av marknadspotential

o Kanalanalys

e Konkurrentanalys

o Kinslighetsanalys och scenarioanalys

o Kampanjuppfoljning

¢ Omvirldsanalys

e Analys av leverantorsmarknaden och av andra intressenter

Frén avsnirtt 3.3.1 framgick att marknadsstorlek och kundbehov var det viktigaste att fa reda

pé vid marknadsundersokningen. Dérfor var en undersokning av marknadspotentialen lamplig
och for att ta reda pa kundbehovet anvindes en marknadsundersokning (Kullberg, 2010).
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3.3.3 Val av kalla for undersokningen

Killor som kan anviéndas for att samla information kan delas in 1 fyra kategorier; interna
primérdatakillor, interna sekundérdatakéllor, externa primirdatakéllor och externa
sekundirdatakillor (Axelsson & Agndal, 2005).

Da aggregatet ar en helt ny produkt for HLAB, vilket framkom under ett handledningsméte,
fanns ingen intern primér- eller sekundirdata att tillga. Da kvarstod tva externa kéllkategorier,
priméra- och sekundérdatakillor. Externa primérdatakillor kan till exempel bestéa av kunder,
distributionskanalens medlemmar, branschexperter med flera. Externa sekundirdatakéllor kan
till exempel besta av branschtidningar, affarspress, dagspress, officiell statistik med mera
(Axelsson et al, 2005). Da lyftaggregatet dr véldigt nischad bedomdes det vara svart att hitta
kvalitativ och intressant information i externa sekundirdatakillor vilket gjorde att
inriktningen av marknadsundersokningen i forsta hand inriktade sig pa externa
primérdatakaéllor.

Efter kontakt med HLAB mottogs ett antal tips om potentiella kunder och andra aktdrer som
hanterar coils. Aven tips frin externa killor mottogs. Utifrén rimlighet i avstdnd, relevans for
projektet samt med hénsyn till det begrinsade tidsutrymmet, valdes ett antal foretag ut. Detta
resulterade i fyra anvindare (se beteckningar) av coils och tva leverantorer (se beteckningar)
av coils. Av anvindarna har tre stycken coils av plat i sin produktion. Den fjdrde anvindaren
anvénder coils av plattvalsad trad vilka dr utformade pa liknande sitt. Da coils av plat ses som
den priméra marknaden ses marknaden for coils av plattvalsad trad som en undermarknad.
Darfor gors inga uppskattningar av denna marknad, men kan dock vara av vikt senare da
produkten ska bredda sin marknad.

3.3.4 Val av metoder for informationsinsamling

Eftersom kéllor valts kunde metoder for informationsinsamlingen véljas. Det finns ett antal
olika metoder att anvénda for att genomfora en marknadsundersokning, dessa metoder dr
enligt Axelsson med flera (2005);

o Postenkiter

o Telefonintervju

o  E-postenkiit och internetundersokning

e Personliga intervjuer, vid massundersokning
e Djupintervjuer med konsumenter

e Djupintervjuer med experter

e  Gruppintervjuer

e Observationer

o Laborationsexperiment

o Kvasiexperiment
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Det bedomdes att en undersokning dar storst fokus ligger pa att samla in kvalitativa data var
att foredra, da kallan till information ar begransad (Christensen & Engdahl & Grids &
Haglund, 2010). Det ar fa foretag som ingar i undersokningen vilket gjorde en undersokning
uppbyggd pa siffror svar. Pa grund av detta faktum bestimdes att postenkiter, personliga
intervjuer vid massundersokning, E-postenkéter och internetundersokningar inte passar i
denna marknadsundersokning. Laborationsexperiment och kvasiexperiment valdes bort da
dessa inte anses passa de utvalda killorna. Aven gruppintervjuer valdes bort di killorna i
manga fall dr konkurrenter vilket gor metoden oanvindbar.

Efter en forsta selektering var de aterstiende metoderna djupintervjuer med konsumenter,
djupintervjuer med experter samt observationer. Djupintervju med konsument, eller potentiell
kund i detta fallet, ansags vara en bra metod da det ger mojlighet for intervjuarna att fa en
personlig kontakt med informanten vilket kan vara vid stor vikt for att fa svar pa fragorna,
sarskilt om problemomradet dr komplext och/eller informanten &r expert eller chef
(Christensen et al, 2010). Aven djupintervju med experter, i detta fallet en leverantor, har
samma fordelar som ndmnts. Observationer ansags ocksa vara en metod som passar projektet.
Detta pa grund av att observationer ansags kunna ge virdefull information om hur foretagens
befintliga 16sningar fungerade samt vilka kundbehov som finns.

Efter att dessa metoder visat sig vara ldmpliga diskuterades hur dessa intervjuer och
observationer skulle kunna genomfdtras. Eftersom observation av dagens 16sningar helst gors
pa plats hos killan beslutades att intervjuer pa plats var att foredra da detta kunde goras
tillsammans med observationen. Darfor foll telefonintervju bort som metod. Da alla
undersokningsmetoder kunde goras pa en gang bestamdes att kontakt skulle tas med de sex
killorna som valts. Av dessa tackade alla ja till intervju och observation, utom ett féretag som
avstod pa grund av att foretagets styrelse inte gav sitt godkénnande.

3.3.5 Framtagning av fragor for undersokningen

Utgangspunkten for alla fragor i undersokningen har varit de fragestillningar som tas upp i
teorikapitlet. Utifran fragestillningarna skapades fragor som beror fragestillningen. I
undersokningen fanns ett antal olika teman som behandlar de olika omradena i teoriavsnittet.
Under intervjun behandlas ett tema i taget, de teman med svarast och kinsligast fragor
kommer i slutet av intervjun vilket foreslas av Christensen med flera (2010).

De slutgiltiga fragorna presenteras i intervjusammanfattningarna (se bilaga 1), i f6ljande
avsnitt presenteras de fragestillningar som ska besvaras. Under intervjuerna stélldes spontana
foljdfragor, dessa fragor och dess underliggande fragestéllningar presenteras inte i rapporten.
Svaren har dock végts in intervjusammanfattningarna.
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3.3.5.1 Fragor angaende forsaljning till leverantor

Fran avsnitt 2.1.1 framhévs att utgangspunkten for en marknadsanalys &r den totala
forsdljningsvolymen pa en marknad. Det &r svart att ta fram den totala forsdljningsvolymen
for maskiner som hanterar coils. Detta eftersom till exempel en travers eller en motviktstruck,
som idag oftast anvinds, kan anvéndas till fler saker 4n just hantera coils. Da det dr svart att
undersoka en marknads storlek kan ett alternativ vara att undersoka marknaden for en annan
del 1 produktionenkedjan (Aaker, 1995). Dérfor undersoktes istédllet marknaden for det
material som lyftaggregatet kommer att hantera. Detta pa grund av att antalet coils pa
marknaden kan symbolisera hur ofta foretag hanterar coils i sin verksamhet. Hadanefter i
rapporten avser uttrycket “marknad”, marknaden for coils om inget annat ndmns. Fragor som
ber6r vikter och dimensioner pa de produkter som leverantoren tillhandahaller mot sina
kunder &r ocksa av intresse da en kravspecifikation ska sammanstillas. For att undersoka
storleken for coils stilldes fragor av foljande karaktir;

e Hur stor del av den svenska marknaden har ni som leverant6r?
e Hur ménga forstagangskunder far ni som leverantor varje ar?
e Hur manga ton coil siljs inom Sverige per ar?

3.3.5.2 Fragor angaende marknad till leverantor

For att kartldgga potentialen for att produkten ska bli Ionsam pa marknaden dr det nodvéndigt
att fa en uppfattning om vad som driver marknaden samt marknadens undermarknader.
Foljande fragestillningar besvarades;

o Vilka dr de aktuella och potentiella undermarknaderna?

o Vilken karaktér har undermarknadernas storlek och utveckling?

e Vad idr drivkraften bakom nuvarande forsdljningstrender?

e Arden marknad ni levererar era produkter till en prispressad marknad?

3.3.5.3 Fragor angaende leverans till leverantor

Coils kan levereras eye to sky (se beteckningar) fran leverantorer med flera coils pa samma
pall. Da detta sker anvinds stro (se beteckningar) mellan varje lav (se beteckningar). Om
produkten ska ha formagan att lyfta coils som dr lavade med str6 kan det vara av intresse att
ha kdinnedom om emballeringen av coils. Darfor stélldes fragor kring foljande omraden som
berdr emballering och leverans av coils som underlag till kravspecifikationen;

o Vilka olika typer av emballering forekommer?

o Vilket dr det vanligaste emballaget?
e Hur mycket kan era kunder paverka emballeringen?
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3.3.5.4 Fragor angaende inkdp av material till anvandare

I avsnitt 3.3.5.1 och avsnitt 3.3.5.3 framtogs fragestillningar riktade mot leverantorer for att
fa okad forstaelse kring de kollin som siljs mot leverantérens kunder. Denna forstaclse ska
sedan ligga till grund for kravspecifikationen. Med samma syfte riktades samma
fragestédllningar mot de foretag som anvinder coils i sin produktion. Det resulterar i
fragestillningar sdsom;

e Hur manga kollin och vilka volymer med coils levereras till Er pa arlig basis?

e Vilka ir de vanligaste dimensionerna och vikterna?

e Hur stort inflytande har ni som kund 6ver vikter och dimensioner pa de coils som kops
in?

3.3.5.5 Fragor angaende marknad till anvandare

I enlighet med avsnitt 3.3.5.2 fanns fragestillningar som ror anvidndarnas syn pa marknaden.
Erfarenheter kring anvédndarnas syn pa marknaden kan ge goda indikationer om huruvida
marknaden for lyftaggregatet kunde forvintas vara gynnsam. Av denna anledning skapades
foljande fragestillningar;

e Hur reagerar marknaden pa olika trender?
e Hur ser ni pa marknaden idag?
e Ar marknaden ni levererar produkter emot prispressad?

3.3.5.6 Fragor angaende leverans till anvandare

Det kan vara av intresse att ha kdnnedom kring anvédndarnas erfarenheter och inflytande
angaende emballeringen av coils. Informationen kan, enligt samma principer som behandlas i
avsnitt 3.3.5.3, behovas till sammanstéllning av kravspecifikation. Detta resulterar i
fragestdllningar sasom;

e Vilken emballering har de coils som levereras?
e Har olika leverantorer olika emballering?
e Hur stort inflytande har ni dver emballeringen?

3.3.5.7 Fragor angaende inkép av maskiner till anvandare

For att analysera kundbehovet stélldes fragor kring hur pass tillfredsstélld anvindaren dr med
det nuvarande systemet for coilhantering (Kullberg, 2010). Dessa kunskaper implementerades
sedan i konstruktionen. Fragestillningarna som ror kundbehovet ér foljande;

e Vad skulle motivera ett byte av dagens system?

e Hur mycket uppskattar ni att en uttrustning for coilhantering kostar?

o  Stiller ni speciella krav pa den utrustning ni koper in? Till exempel sékerhetskrav,
ergonomi, garantier eller andra certifieringar?
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3.3.5.8 Fragor angaende brukarnas coilhantering

Kundbehovet och en 6kad forstaelse for hur brukarna hanterar coils kan vara nodvindigt att
ha med under konstruktionsarbetet. Detta pa grund av att det kan ge insikt hur produkten kan
konstrueras pa ett sitt som 16ser eventuella problem med dagens hantering samt att kunskapen
om hur coils hanteras hos brukarna ger en insikt i under vilka forutséttningar produkter
kommer att anviandas. Med f6ljande bakomliggande motiv togs foljande fragestéllningar
fram;

e Hur ser processen for att byta coil ut idag?

o Hur stor &r tidsatgangen for att byta coil?

o Hur tillfredstilld dr ni med dagens system for coilhantering?

e Vad finns det for problem med dagens system for coilhantering?

3.3.6 Genomforande av undersokningen

Efter att foretagen valts och fragor tagits fram genomférdes undersokningen genom att
foretagen besoktes. Varje besok inleddes med en kort presentation av projektet dir ocksa
foretaget tillfragades hur de stéller sig till att intervjun spelades in och att anteckningar togs.
Inspelningarna och anteckningarna 1ag till grund for en intervjusammanfattning (se bilaga 1)
dér all insamlad informationen fran intervjun ar fritt sammanfattad. Alla foretag gick med pa
att spela in samtalet och att anteckningar fick goras. Dessa inspelningar och anteckningar
anvindes endast for egen referens och kommer saledes inte att publiceras i rapporten. For att
fa ut sa drliga svar som mojligt gavs foretagen mojligheten att vara anonyma och/eller
konfidentiella i rapporten, da det ansags viktigare med bra svar &n att foretagen skulle
namnges i rapporten (Christensen et al, 2010). Alla foretag gick med pa att vara helt 6ppna,
utom ett som ville vara anonymt, darfor beslutades att halla alla foretag anonyma.

Direfter stélldes de framtagna fragorna till informanten eller informanterna. Da fragorna var
besvarade f6ljde en guidad tur i produktionen dir en del kvarvarande fragor fick svar och
observationer kunde genomforas. Bland annat mittes ldngden fran lager till haspel och
utrymmet runt haspel fotograferades. Fotograferingen skedde enbart for egen referens och dr
saledes inte publicerade i rapporten. Métningar gjordes vid behov, med hjilp av mattband och
ett méthjul (Jula. (2012) méthjul).

3.3.7 Bearbetning av informationen

Efter avslutat besok bearbetades den insamlade datan till en intervjusammanfattning i enlighet
med Axelsson med flera (2005). Intervjusammanfattningen byggdes kring anteckningar fran
intervjun samt det inspelade materialet. Varje fraga fran intervjumallen besvarades med egna
ord utifran de svar som informanten gett. I intervjusammanfattningen besvaras saledes
fragorna inte med citat fran informanten, istéllet ges en sammanfattning av det inspelade och
antecknade materialet pa informantens svar. De métdata och observationer som gjordes under
den guidade turen i verksamheten antecknades dven dessa i intervjusammanfattningen.
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3.4 Marknadsanalys

Syftet med informationsinsamlingen var att samla tillrickligt med material och kunskaper for
att kunna avgora om huruvida produkten har ndgon potential pa marknadaden. For att pa ett
systematiskt sdtt analysera och bearbeta den insamlade informationen anvéndes valda delar ur
marknadsanalysen. De delar som valdes dr de delar med hogst relevans och dér tillrdckligt
med underlag fanns.

I en marknadsanalys ingér foljande dimensioner; aktuell och potentiell marknadsstorlek,
marknadens tillviixt, marknadens lonsamhetspotential, kostnadsstruktur, distributionsvégar,
trender och utveckling samt nyckelfaktorer for framgang. En del av dessa dimensioner ansags
inte relevanta och valdes déirfor bort.

Dimensionenen “Marknadens 1onsamhetspotential” har valts bort dd HLAB redan valt att
lansera sin produkt mot marknaden. Eftersom analysen endast avsag att kartligga om det 4r
16nsamt att lansera en produkt pa marknaden ger dimensionen ingen relevant information da
HLAB redan gjort den bedomningen. Med samma resonemang kommer ingen analys av
marknadens distributionsvégar att utforas da HLAB sjédlva bestamt hur produkten ska
distribueras. I kostnadsstruktanalysen analyseras vilken del i produktionen som tillfors mest
virde. Detta steg &r oftast det steg som det dr lukrativast att lansera en produkt emot. Da
HLAB redan gett klara riktlinjer for vilken typ av produkt som ska tas fram behdvdes inte
denna analys utforas. Efter bortsortering av de irrelevanta marknadsdimensionerna aterstod
foljande dimensioner;

o Aktuell och potentiell marknadsstorlek
e Marknadens tillvéxt

e  Trender och utveckling

o Nyckelfaktorer for framgang
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3.4.1 Aktuell och potentiell marknadsstorlek

Som det beskrivs i avsnitt 3.3.5.1 har det uppskattats som svart att analysera marknaden for
utrustning som hanterar coil. Darfor har istédllet marknaden for coils undersokts i detta avsnitt.
I avsnitt 2.1.1 beskrivs hur foljande fragor ger svar pa den potentiella marknadsstorleken;

e Vilka ér de aktuella och potentiella undermarknaderna?
o Vilken karaktér har undermarknadernas storlek och tillvixt?
e Vad ir drivkraften bakom nuvarande forsiljningstrender?

Med utgangspunkt fran den bearbetade information har ovanstdende fragor besvarats. Den
nuvarande marknadsstorleken for coils har framtagits genom en direkt fraga i
marknadsundersokningen.

3.4.2 Marknadens tillvaxt

For att avgora om aggregatet kan bli 1onsam, om det gar att tjana pengar pa aggregatet,
behdvdes en forstaelse for tillvixten pa marknaden och vad som driver tillvixten utGver
kdnnedomen om marknadens storlek. Genom de fragestillningar som tas upp i avsnitt 3.3.5.2
och avsnitt 3.3.5.5 har de drivande faktorerna for marknadens tillvéxt kunnat identifieras.

3.4.3 Trender och utveckling

Genom att stilla fragor kring de fragestillningar som tas upp i avsnitt 3.3.5.2 samt
avsnitt 3.3.5.5, kunde slutsatser om vad som hiander pa marknaden just nu samt vad som &r
viktigt pa marknaden dras.

3.4.4 Nyckelfaktorer for framgang

Analysen av de strategiska forutséttningarna och de strategiska fordelarna har gjorts mot
marknaden for utrustning som hanterar coils och inte mot marknaden for coils. Detta eftersom
det under observationer hos de besokta foretagen tydligt framkom var produkten maste klara
av for att ha en chans att konkurrera mot substituten pa marknaden samt inom vilka omraden
den kan utféra hanteringen av coils bittre &n dess substitut. Fragestillningarna som togs upp i
avsnitt 3.3.5.8 gav ocksa en god bild av lyftaggregatets strategiska forutséttningar samt dess
strategiska fordelar.
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3.5 Branschstrukturanalys

Branschstrukturanalysen avser att analysera vilket konkurrenslidge den bransch, som ett
foretag dr verksamma inom, befinner sig i. Dessa analyser kan goras med hjélp av modellerna
Five Forces och SWOT (Liljedahl, 2001).

3.5.1 Five Forces

Five Forces har anvints for att analysera hur attraktiv branschen for lyftaggregatet dr pa lang
sikt, modellen presenteras i avsnitt 2.2.1. Utgangspunkten vid utforandet av hela Five Forces-
analysen har varit lyftaggregatet. Det dr lyftaggregatets substitut, hot mot nyetableringar och
rivalitet 1 nuvarande bransch som har analyserats. Dimensionerna “Leverantorens
forhandlingsstyrka” och "Kundens forhandlingsstyrka” avser samspelet mellan HLAB och
deras potentiella kunder. Informationen som Five Forces bygger pa ér de
intervjusammanfattningar som ir resultatet av de intervjuer och besok som utforts.

3.5.2 SWOT

I avsnitt 2.2.2 beskrivs och illustreras SWOT. En SWOT-analys sammanfattar pa ett bra sétt
nuldgesanalysen. De interna faktorerna i modellen avser de styrkor och svagheter som HLAB
har som foretag gentemot sina kunder. Marknadens mgjligheter och hot innefattar de externa
faktorer som lyftaggregatet kommer att mota pa marknaden.

Grunden till SWOT-analysen ir intervjusammanfattningarna som gjordes utifran det
insamlade materialet fran de intervjuer och besok som gjorts.

3.6 Konkurrentanalys

HLAB kommunicerade vid ett mote att det inte finns nagra direkta konkurrenter till produkten
(se bilaga 2). Darfor ldaggs inget fokus pa konkurrentanalysen i detta projekt. Istdllet
analyseras de substitut som konkurrerar med produkten, vilket behandlas 1 avsnitt 3.5.1.

3.7 Framstallning av kravspecifikation

Da framstéllning av kravspecifikationen framstilldes gick lyftaggregatets tilltdnkta
egenskaper igenom, dér krav och 6nskemal faststilldes. Uppgifter som lyftaggregatet maste
klara av eller viarden den maste ha, till exempel vilken vikt den ska lyfta, sitts upp under krav.
Uppgifter som lyftaggregatet onskas klara av eller virden den 6nskas ha réknas till kategorin
onskemal (Johannesson & Persson & Pettersson, 2004).
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3.8 Framtagning av konstruktionsforutsattningar

Da det &r viktigt att den slutgiltliga 16sningen &r fullt mojlig for HLAB att tillverka och
montera maste konstruktionen anpassas till HLAB’s befintliga maskinpark, lokaler och sedan
tidigare anvinda teknik. Darfor stélldes fragor till HLAB om hur de bygger sina maskiner, hur
de resonerar kring kostnader och vad som ér viktigt vid konstruktionsarbeten av HLAB’s
maskiner.

Lyftaggregatet ska monteras pa sliden (se beteckningar) pa HLAB’s egentillverkade
ledstaplare. For att fa reda pa konstruktionsforutsittningarna stilldes fragor till HLAB kring
slidens utformning samt vilken el, hydraulik (se beteckningar) och pneumatik

(se beteckningar) som kommer att vara tillgédnglig pa sliden (se bilaga 3). De faktorer som
har tagits upp 1 detta avsnitt blir ett komplement till kravspecifikationen. Det &r inte faktorer
som marknaden kréver, utan dr forutsdttningar som gor produkten mojlig att tillverka for
HLAB.

3.9 Generering av konstruktionsforslag

Utifran kravspecifikationen och konstruktionsforutsittningarna genererades ett antal
konstruktionsforslag. I denna process anvidnds metoden morfologisk analys som hjdlpmedel
for att fa struktur och inte missa alternativa 16sningar (Johannesson et al, 2004).

3.9.1 Generering av delfunktioner

Handelseforloppet som sker da en coil forflyttas fran en pall till en haspel, brots ner i olika
moment som bildar delfunktioner for att pa sa sitt fa fram en morfologisk matris
(Johannesson et al, 2004). Forsta momentet dr da coilen greppas av lyftaggregatet. Sedan
fixeras coilen och lyfts fran marken. Da sjdlva lyftet gors av trucken, som inte omfattas i
rapporten, tas det momentet inte med. Efter lyftning sker vridningen och sedan kér trucken
coilen till haspeln dir den skjuts in pa haspeln, trucken slipper coilen och backar ut. Aven hir
togs inte lyftning och siankning med och inte heller truckens forflyttning da dessa inte ingar i
rapporten. Sldppning av coilen och vridning tillbaka till utgangslédget ses som en omvénd
version av de de forsta momenten och tas dérfor inte heller med.

Delfunktionerna som blev kvar, greppning, fixering och vridning, brts ned ytterligare en niva
for att ta reda pd vilka funktioner som behovdes for att utfora dessa. For att greppa coilen
behdvs en greppyta, nagot att gripa med och en kraft for att gripa. Da coilen ska fixeras maste
en funktion for fixering viljas och dven en kraft for den. For att vrida coilen maste axel for
vridning och dess kraft bestimmas. Alla dessa delfunktioner sattes in 1 en morforlogisk
matris.
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3.9.2 Generering av dellésningar

Efter att delfunktionerna bestdmts sattes potentiella dellosningar till dessa delfunktioner in i
den morfologiska matrisen. For att inte gora den morforlogiska matrisen alltfor stor valdes
vissa dellosningar bort da de inte ansags passa HLAB’s produktion eller truckens utformning,
till exempel pneumatik. De medtagna dellsningarna beskrivs nedan under respektive
delfunktion.

3.9.2.1 Greppyta

Med greppytan avses de ytor pa coilen som berors da aggregatet “tar” i coilen och dérfor blir
dellosningarna;

e Sidorna

¢ Fram/Bak
e Under

e Over

o Ogat (se beteckningar)

3.9.2.2 Gripdon

Med gripdon avses sittet pa vilket aggregatet ’greppar” coilen. Denna greppning kan ske pa
vildigt olika sitt och #r svar att till fullo beskriva. Coilen kan greppas till exempel med hjilp
av en handske, gafflar, en krok eller en dubbelklimma. Med handsken avses att coilen greppas
pé en begriansad del med nagot som liknar en handske till utseende. Gafflarna greppar coilen
underifran och kan pa sa vis lyfta den. Kroken greppar och lyfter coilen i centrumhalet. Med
dubbelklimma menas att coilen greppas med hjdlp av plattor som trycks fran tva olika hall
vilket haller coilen. De olika dellosningarna illustreras i figur 4.

Dubbelklamma Krok
|
Handske Gafflar

Cd -

Figur 4. Olika sorters gripdon.
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3.9.2.3 Kraft for greppning

Med kraft for greppning avses den kraft som behovs for att utféra greppningen. Detta kan ske
med till exempel magnetkraft, en hydraulkolv eller en hydraulmotor.

3.9.2.4 Funktion for fixering

Vid fixering avses att coilen lases och halls fast for att kunna styras in pa en haspel. Denna
fixering kan utforas med hjilp av till exempel ett manuellt stod som monteras pa plats av en
operator. Ett stationért stod kan ocksd anvéndas dér coilen vilar pa ett fast monterat stod.
Aven en klimmfunktion kan anviindas vilken i sa fall ofta ssmmanfaller med funktionen for
greppning. Coilen kan ocksa fixeras genom att centrumhalet utnyttjas.

3.9.2.5 Kraft for fixering

Med kraft for fixering avses den kraft som behovs for att utfora fixeringen. Detta kan ske med
till exempel magnetkraft eller hydraulkolv.

3.9.2.6 Axel for vridning

Avser den axeln som vridningen sker kring. Den kan vara forlagd till nagon utav dndarna,
framre eller bakre, pa coilen. Den kan dven vara i centrum eller lingsgaende med coilen.
Beroende pa var axeln for vridning placeras paverkas kraften som behovs for vridningen, da
skillnaden mellan tyngdpunkten och axeln foréndras.

3.9.2.7 Kraft for vridning

Med kraft for vridning avses den kraft som behovs for att utfora vridningen. Denna kraft kan
komma fran till exempel en hydraulkolv eller en hydraulmotor.

3.9.3 Generering av konstruktionsforslag

Med stod fran den morforlogiska matrisen togs ett antal konstruktionsforslag fram. For att inte
bara vilja ett av forslagen direkt och kanske missa andra 19sningar togs inspiration fran
metoden “set based concurrent engineering”. Denna metod gar ut pa att
konstruktionsforslagen hélls levande langre, utvecklas parallellt och sorters bort successivt
vilket gor att 16sningar kan fa mojlighet att utvecklas och pa sa sitt inte missas (Sobek &
Ward & Liker, 1999). Totalt har tre omgangar av konstruktionsforslag tagits fram. Dessa
omgangar bendmns, i kronologisk ordning, enligt foljande;

o  Skissomgang (presenteras ej i rapporten)

e  Grundldaggande konstruktionsforslag (se avsnitt 8.1)
o Vidareutvecklade konstruktionsforslag (se avsnitt 8.2)
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Skissomgangen genererade konstruktionsforslag som endast var nedskissade idéer for
16sningar pa hela konstruktioner eller delar av en konstruktion. Dessa skisser parades sedan
ihop eller valdes bort utefter hur pass vél de ansags 16sa problemet med att hantera coils. De
grundldggande konstruktionsforslagen bygger pa idéer som framkom under skissomgangen.
Dessa konstruktionsforslag bedomdes och selekterades utefter rimlighet for tillverkning samt
funktion. For att bilda vidareutvecklade konstruktionsforslag slogs vissa grundliggande
konstruktionsforslag ihop medan vissa konstruktionsforslag direkt blev vidareutvecklade
konstruktionsforslag. Val av de de vidareutvecklade konstruktionsforslagen finns beskriven 1
avsnitt 9

3.9.4 Utvardering av konstruktionsforslag

De vidareutvecklade konstruktionsforslagen genomgick en grundlig utvérdering dér en rad
aspekter togs i beaktande som finns beskrivna nedan.

3.9.4.1 Haéllfasthetssimulering

De vidareutvecklade konstruktionsforslagen modellerades 1 CAD (se beteckningar). Dér
hallfastheten undersoktes genom en héllfasthetssimulering. Vid berdkningarna gjordesféljande
antaganden;

e Sliden ir fixerad.

e Lasterna ir linjdra och normala mot kontaktytan.

o Materialet ir ett stal som &r fordefinerat av CAD-programmet.
e  QGravitationen ir 9,82 m/s2.

Vid simuleringen anvindes en sdkerhetsfaktor, som &r den faktor lasten multipliceras med for
att ha en marginal till bestdamd vikt. Sékerhetsfaktorn sattes till 1,5 pa inradan av HLAB och
lasten till 4 500 kg efter kravspecifikationen. Da konstruktionerna av de vidareutvecklade
konstruktionsforslagen inte dr fullindade ses hallfasthetssimuleringen endast som vigledande.

3.9.4.2 Genomforbarhet och tillverkningstid

Genomforbarheten och tillverkningstiden for de olika konstruktionsforslagen utvérderades
genom dels egen analysering och uppskattning samt dven genom en intervju hos HLAB med
verkstadschefen och en svetsare. I svetsning ingar férutom sjdlva svetsningen dven kapning
och bearbetning av materialet. I monteringen ingar méalning, montering av hydraulkolvar,
borrning och gingning.
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3.9.4.3 Berakning av kostnad samt vikt

Da materialet i konstruktionerna till storsta delen bestar av VKR (se beteckningar), plattstal
och rundstal har priset och vikt pa dessa berdknats utifran aterforsiljaren BE-Groups prislista
(se bilaga 4). Profilernas ldngd har rdknats samman inom varje dimension och resultatet har
multiplicerats med pris per meter och vikt for dess dimension.

Vikten for skurna detaljer dr berdknad genom att volymen for detaljen multiplicerats med
stalets densitet 7 850 kg per kubikmeter (Eriksson & Karlsson, 1997). Denna vikt har sedan
multiplicerats med 15 kr, vilket &dr det pris per kg skuret stal som HLAB har mot sin
underleverantor.

Hydraulkolvarnas pris och vikt har uppskattats av HLAB som har stor erfarenhet inom
omradet.

Ovriga kostnader och vikter som till exempel magneter, forbrukningsmaterial, fistelement
och férg har uppskattats eller kontrollerats med leverantor av specifikt detalj.

Kostnad for montering och tillverkning har beridknats genom att uppskattad tid i timmar
multiplicerats med kostnaden for behovlig personal per timme, inklusive 16n, social avgifter
och skatter. Da konstruktionerna av de vidareutvecklade konstruktionsforslagen inte dr
fullindade ses kostnads- och viktberidkningarna endast som vigledande.

3.10 Tillverkning och utvardering av fysiska och virtuella prototyper

Under examensjobbets gang har fysiska och virtuella prototyper tagits fram, utvérderats och
forbittrats i tre omgangar. Utvérderingen bestar av provkdrning av prototypen. Syftet med de
tre omgangarna dr att alla idéer och problem med aggregatet ska lyftas fram till ytan for att
aggregatet ska bli sa bra som mojligt. Efter varje omgang av provkorningar stélldes foljande
fragor;

o  Gar konstruktionen att dndra sa att aggregatet utfor hanteringen av coils pa ett bittre
sdtt?

o Gar konstruktionen dndra for att bli enklare att svetsa och montera?

o Gar konstruktionen att dndra s att den kan hantera storre spann med coils av
varierande dimensioner?
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3.10.1 Prototypomgang ett

Den forsta prototypomgangen baserades pa det vidareutvecklade konstruktionsforslaget
Kldmman, prototypen baseras helt pa ritningar fran detta vidareutvecklade
konstruktionsforslag. Dé syftet med prototypen endast var att utforska aggregatets funktion
byggdes prototypen i trd. Detta pa grund av att trd &r ett enkelt material att arbeta med samt att
det dr l4tt att fa ta fram exakt de profiler och dimensioner som behovdes.

Prototypen tillverkades i skala 1:2. Denna skala valdes da den gor prototypen hanterbar
samtidigt som det blir enkelt att tillverka de mindre detaljerna pa lyftaggregatet. Forutom
lyftaggregatet tillverkades en testrigg som ska symbolisera trucken, pa denna rigg monteras
sliden samt lyftaggregatet. Forutom testriggen tillverkades dven ett antal olika coils, vaggor,
en haspel samt en EU-pall i skala 1:2. Dessa tillbehor har tillverkats for att kunna provkora
prototypen med stor realism. Da prototypen var fardig provkordes den genom att olika coils
lyftes fran olika typer av emballage for att sedan hiangas pa haspeln.

3.10.2 Prototypomgang tva

Utifran de erfarenheter som framkom under provkorningen i prototypomgang ett genomfordes
andringar pa aggregatets konstruktion. Efter att dndringarna utforts i CAD tillverkades ett nytt
lyftaggregat i skala 1:2 som ersatte aggregatet fran prototypomgang ett. Testriggen, sliden och
alla tillbehor beholls intakta. Utvirderingen i prototypomgang bestod dels fran egna
provkorningar, men dven fran synpunkter fran HLAB.

3.10.3 Prototypomgang tre

Den tredje prototypomgangen representerar den slutgiltiga konstruktionen for lyftaggregatet.
Dirfor gjordes inga utvérderingar av denna prototyp da det ér den slutgiltiga konstruktionen.
Den datorbaserade modellen modellerades om helt pa en mer detaljerad niva. Alla delar i
konstruktionen modellerades separat i CAD och sattes sedan tillsammans.Till exempel
klaffarna som tidigare var modellerade i ett stycke har nu sats samman av sju olika delar.
Detta for att kunna gora mer avancerade héllfasthetssimuleringar, fa ut en detaljerad BOM
(Bill of Materials, se beteckningar) och kunna framstélla fullstdndiga ritningar.

3.11 Framtagning av konstruktionsunderlag

Med grund i prototypomgang tre skapades konstruktionsunderlag for lyftaggregatet.
Konstruktionsunderlaget bestar av en BOM. Enligt Johannesson med flera (2004) d&r BOM ett
bra sitt for att snabbt fa en overblick 6ver en konstruktion som gor att det blir enklare att
forsta hur konstruktionen ska tillverkas samt monteras.
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4 Nulagesbeskrivning av HLAB

HLABs affirsidé ar att tillverka produkter for tunggodshantering. Till 90 % bestar HLABs
produktion av truckar som gar pa hjul dér operatdren gar jamte och styr trucken (Strandberg,
2010). De 6vriga 10 %’en av de levererade produkterna bestar bland annat av av sa kallade
Die Splitter, som delar pressverktyg, och Die Rollers som transporterar pressverktyg pa
pressbord.

4.1 HLAB fran starten

HLAB registrerades 1994 av Kenneth Hedin och har varit aktivt under cirka 10 ar. Foretaget
ar familjeédgt, sonen Robert Hedin dr VD och frun Anneli Hedin arbetar halvtid i
produktionen. Under borjan av 2000-talet véxte foretaget 1angsamt och gick inte med vinst
alla ar. Vandningen kom 2007. Da var det flertalet kunder som redan kopt en maskin av
HLAB som bestillde sin andra maskin. Tidigare hade HLAB aktivt fatt soka upp foretag for
att sélja sina produkter. Lagkonjunkturen i slutet av 2009 paverkade HLAB positivt. Det
berodde pa att lagkonjunkturen intrdffade samtidigt som ”vindkraftsboomen” (Strandberg,
2010). HLAB fick da stora order fran vinkraftstillverkare i Danmark och Tyskland samtidigt
som lagkonjunkturen bidrog till att mycket kapacitet frigjordes hos HLABs underleverantorer.
Sedan 2007 har omséttningen stigit med 311%.

4.1 Dagens HLAB

Idag har HLAB 27 anstéllda och omsitter 42 miljoner Svenska kronor (Johanson, 2011).

90 % av alla HLAB’s produkter gér pa export till bland annat Kina, Tyskland, USA, Indien
och Storbritannien. HLAB har under aren breddat sin distributionskanal genom att bygga upp
ett agentnitverk. Idag d&r HLAB representerade av agenter i Indien, Storbritannien, USA och
Tyskland. Den storsta delen av forsdljningen ligger dock 1 Visteuropa. Bland HLABs kunder
finns bland annat stora bolag som ABB, Magna, BMW, Vestas och Boeing (Strandberg, 2010).
HLAB blev 2011 utndmnt till Gasellforetag i Kronobergs lédn.

4.1 Framtidens HLAB

Milet infor framtiden &r att komma bort fran enstyckstillverkning och att sdnka
monteringstiden samt ledtiden genom att bygga maskinerna i batcher och ddrmed anvinda
personalen effektivare. En maskin som for nagra ar sedan tog 600 timmar att montera tar idag
cirka 250 timmar att sitta ihop. Malet &r att den tiden ska ligga 50 timmar ldgre dn dagens
niva (Strandberg, 2010). HLAB vill dven 6ka sina marginaler genom att investera i sin
maskinpark. Genom denna investering blir HLAB mindre beroende av sina
underleverantorers prisséttning samt att HLAB far mer kontroll 6ver sin tillverkning. Detta
forvintas leda till att ledtiderna ytterligare sénks (Strandberg, 2010).
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5 Marknadsanalys

Utifran de svar som erholls vid marknadsundersokningen (se bilaga 1) har slutsatser om
marknadens utformning dragits.

5.1 Aktuell och potentiell marknadsstorlek

Leverantor A hédvdar att den totala forsédljningen av coils i Sverige innefattar cirka

1 000 000 ton per ar medan leverantor B uppskattar samma omfattning till 700 000 ton per ar
(se bilaga 1). Darfor &r det ett ett rimligt antagande att det séljs cirka 850 000 ton per ar (se
bilaga 5). Forutsatt att den genomsnittliga vikten av alla coils som séljs i Sverige under ett ar
iar 2 ton per kolli, vilket leverantor A uppgav som deras snittvikt, resulterar det i en forsiljning
av cirka 425 000 kollin per ar (se bilaga 6). Dessa siffror dr grovt uppskattade och ger endast
en proportion till de forsdljningsvolymer som finns i Sverige.

Idag finns det foretag som anvinder sig av formatplat (se beteckningar) i sin produktion.
Dessa tillverkare skulle kunna borja anvinda coils 1 sin produktion istéillet om de skulle
behova oka sina tillverkningsvolymer. Dir i ligger den potentiella 6kningen av marknaden.
Dock uppskattas denna 6kning bli marginell av leverantor A och leverantor B, da det &r fa av
deras kunder som gar Gver fran formatplat till coils.

5.1.1 Aktuella och potentiella undermarknader

Som produkt &r coils fardigutvecklade, det som forbittras med tiden &r kvalitén och toleranser
(se bilaga 1). Eftersom coils som produkt maste hingas pa haspel for att kunna anvéndas i
produktion, dras slutsatsen att det inte finns nagra nya okédnda undermarknader som kan borja
anvénda coils. Dock finns det verksamheter som inte anvinder sig av coils av plét i sin
produktion, men som dnda kan ha stor anviandning av lyftaggregatet. Ett exempel pa detta kan
vara foretag liknande anvindare C, som anvénder coils av plattvalsad trad.

5.1.2 Drivkraften bakom nuvarande forsaljningstrender

Alla i marknadsundersokningen tillfragade parter, utom anviandare C, uppger att deras foretag
foljer den radande konjunkturen hos de stora svenska fordonstillverkarna, Volvo Cars, Volvo
Trucks och Scania. Eftersom dessa foretag har ett stort underleverantorsnit i Sverige paverkas
leverantorerna direkt av produktionséndringar hos fordonstillverkarna (se bilaga 1). Det dr
oftast underleverantdrer som anvinder sig av slittade coils, da de tillverkar mindre detaljer till
de stora svenska fordonstillverkarna. De stora tillverkarna koper oftast coils som viger upp
mot 15 ton och &r upp till 1500 mm breda (se bilaga 1).
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5.2 Marknadens tillvaxt

Den svenska marknaden for coils ir stabil, prispressad, kontinuerligt svagt vixande och foljer
i stor utstrackning den radande konjunkturen hos den svenska fordonsindustrin (se bilaga 1).

Manga underleverantorer berittar att de har helt 6ppna kalkyler gentemot sina storre kunder
och att om de som leverantor har for stora marginaler kréver deras kund att de ska sénka
priserna. Med Oppna kalkyler menas att underleverantdrerna &r helt oppna med kostnader och
marginaler for sina produkter, dess processer och material. Detta faktum medfor en stor vilja
hos leverantorerna att forenkla och automatisera sina processer (se bilaga 9).

5.3 Trender och utveckling

Da de stora svenska fordonstillverkarnas produktion gar pa hogtryck paverkas hela
leverantorskedjan. Leverantorer av coils kan da sétta vilka priser de vill pa sitt material, for
leverantoren far alltid sélt sitt material. Underleverantorerna, i rapporten bendmnda
anvindare, till fordonsindustrin kan 1 viss utstrickning dven hoja sina egna marginaler (se
bilaga 1). Pa samma sitt sker det omvinda da produktionen hos de stora svenska
fordonstillverkarna gar ner. Oftast dr marknaden stabil, detta beror pa att de stora svenska
fordonstillverkarna taktar sin produktion. Det innebir att alla underleverantorer i stor
utstrickning vet hur stor beldggning de kommer att ha framdver.

5.4 Nyckelfaktorer for framgang
De viktigaste faktorerna som motiverar kop, enligt de tillfrigade anvindarna, av ny utrustning

for coilhantering dr att den nya utrustningen ska utfora bytet av coils snabbare, smidigare och
sdkrare dn vad dagens system klarar av (se bilaga 1).
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6 Branschstrukturanalys

Utifran de svar som erholls vid marknadsundersokningen har slutsatser om branschstrukturen
dragits.Detta for att identifiera HLAB s styrkor och svagheter som tillverkare i branschen, och
implementera dessa vid konstruktionsarbetet.

6.1 Five Forces

Five Forces utférdes genom en intervju med HLAB dér modellens olika punkter gicks igenom
(se bilaga 2). Vissa data har dven hdmtats fran intervjusammanfattningen (se bilaga 1).

6.1.1 Rivalitet i nuvarande bransch

Under de ar HLAB har varit aktivt inom marknaden for tunggodshantering har de inte sett
nagon produkt som &r specialbyggd for just coilhantering. Déarfor har HLAB uppfattningen att
det inte finns nagra konkurrenter till lyftaggregatet.

6.1.2 Hot fran nyetablerare

Eftersom produkten dr helt ny anser HLAB att produkten kommer vara ensam pa marknaden
till en borjan. Eftersom det dr en ny produkt finns det mdjlighet for andra foretag att komma
in pa marknaden dé det tar tid innan marknaden &4r mittad. Detta innebér att hot fran
nyetablerare definitivt kan bli ett problem i framtiden.

Da HLAB'’s verksamhet bestar av konstruktion och montering av maskiner ar kostnaden for
att starta ett liknade bolag inte stor. De flesta tjidnsterna kan kopas in och foretaget behdver
inte halla stora lager. Foretag som konkurrerar med HLAB’s 6vriga produkter bor inte ha allt
for stora kostnader for att borja tillverka en konkurrerande produkt till lyftaggregatet.

6.1.3 Leverantorens forhandlingsstyrka

De flesta underleverantorerna till HLAB har en lag forhandlingsstyrka gentemot HLAB da det
ror sig om standardkomponenter. Det finns alltsa manga leverantorer, oftast mellan 3-10, som
kan leverera komponenterna vilket minskar deras forhandlingsstyrka.

Dock finns det nagra fa komponenter, som HLAB anvinder frekvent, ddr bara en leverantor
finns att tillga. De foretagens forhandlingsstyrka dr déarfor hogre. Men HLAB menar ocksa att
det finns en fordel for HLAB’s del att ha fa leverantorer pa vissa komponenter da det minskar
HLAB’s behov pa lagerhéllning av reservdelar.
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6.1.4 Kundens forhandlingsstyrka

Generellt sett &r det fa tillverkare, om nagra, som kan leverera samma produkter som HLAB
levererar. Dérfor kan HLAB tacka nej till forfragningar som inte passar dem. Da produkten
vid detta projekt dr en ny produkt pd marknaden méste kunden vélja produkten eller nagot
substitut (se avsnitt 6.1.5) vilket sdnker kundens forhandlingsstyrka.

En forhojande faktor for kundens forhandlingsstyrka kan vara da nyetablerare efter hand
kommer in pa marknaden och utokar antalet leverantorer av produkten. I
marknadsundersokningen framkom att leverantor A (se bilaga 1) uppskattar antalet anvéndare
av coils, alltsa potentiella kunder, till cirka 1 000-1 500 st. Detta visar pa att det inte bara dr
ett fatal stora kunder, utan manga foretag i varierad storlek, vilket gor att kundens
forhandlingsstyrka minskar.

Kostnaden for att byta leverantdr, om en investering i ett nytt system ska ske, dr inte allt for
stor vilket 6kar kundens férhandlingsstyrka. Dock kan kostnaden for service samt underhall
héllas ldgre och enklare om kunden inte byter leverantor vilket minskar kundens
forhandlingsstyrka.

Kundens forhandlingsstyrka okar ocksa da aggregatet inte &r en vildigt viktig del i
produktionen. I och med att aggregatet inte finns 1 nuldget har foretag redan system for att
l6sa samma problem som produkten loser.

6.1.5 Hot fran substitut

Det finns ett antal substitut till lyftaggregatet dir pahasplingen (se beteckningar) kan ske med
hjilp av;

e  En truck som kor fram pallen och en travers som lyfter upp coilen.

e Vagn som gar pa rils tar fram pallen dir coilen lyfts pa haspeln.

e Motviktstruck dir coilen vrids upp med hjilp av gafflarna eller en tross och sitts pa
haspeln.

Da konkurrensen av liknande produkter dr obefintlig kommer hotet fran substitut vara en stor
faktor for om produkten lyckas silja eller inte.
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6.2 SWOT

SWOT analysen baseras pa en intervju med HLAB (se bilaga 2).

6.2.1 Styrkor och svagheter inom foretaget

HLAB siljer maskiner som &r byggda for en specifik uppgift som de kan utfora vildigt bra.
Miénga av substituten kan utfora fler uppgifter, men gor ingen av dessa riktigt bra. Dock gor
detta att HLAB’s maskiner kan ta lang tid att montera.

6.2.3 Hot och méjligheter pa marknaden

Det finns inga maskiner pa marknaden idag som kan hanterar coils, pa det av HLAB tilltdnkta
sdttet, vilket innebér en stor mojlighet. Men eftersom HLAB inte vill enstyckstillverka den
hér produkten kommer den inte att passa till alla potentiella kunder, vilket kan ses som ett hot
mot den potentiella marknaden. HLAB har utryckt en vilja att den ska ha ett sadant spann att
den fungerar for nio av tio potentiella kunder.

6.3 Konkurrentanalys
Som tidigare nimnts kommunicerade HLAB vid ett mote att det inte finns nagra direkta
konkurrenter till produkten (se bilaga 2). Darfor ldggs inget fokus pa konkurrentanalysen.

Istédllet analyseras de substitut som konkurrerar med produkten, vilket behandlas 1
avsnitt 6.1.5.
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7 Konstruktionsforutsattningar och kravspecifikation

Foljande faktorer och forutsittningar maste tas i ansprak under konstruktionsarbetet for att

lyftaggregatet ska vara enkelt for HLAB att tillverka och montera (se bilaga 2 samt 3);

o Lyftaggregatet far max vara 1 250 mm brett och 900 mm hogt. Langden &r valfri, dock
ska lyftaggregatet vara sa kompakt som majligt.
e Lyftaggregatet kommer att ha tillgang till en 3 kW hydraulpump som ger 120 bar och

4.4 cc (kubik tum) per minut.
o Lyftaggregatet kommer att ha tillgang till ett 48 volts UC6 system (se beteckningar).

e Ingen pneumatik kommer att vara tillginglig.

o Lyftaggregatet ska vara tillverkat av stél. Platar far skéras i valfri form. Om ror eller

balkar anvinds ska dessa vara av de profiler och dimensioner som normalt lagerfors av

HLAB.

e Om hydraulcylindrar anvénds kan konstruktionen pa dessa skriddarsys efter

indamalet.

o  For att hélla kostnaderna nere ska lyftaggregatet ha sa fa hydraulkolvar som mojligt

och antalet kilo jarn som anvinds ska hallas relativt lagt.
o Konstruktionen ska vara enkel att tillverka och montera.

o HLAB koper 16pande in vissa hydraul- och elkomponenter, dessa ska anvéndas i sa
stor utstrdckning som mojligt.

Krav och 6nskemal som ansags viktiga listades och tillsattes viarden utifran informationen
som framkommit 1 marknadsanalysen. De valda kriterierna beskrivs 1 avsnitt 7.1 till
avsnitt 7.6 och ér baserade pa information fran marknadsundersokningen (se bilaga 1).

I tabell 1 presenteras den slutgiltiga kravspecifikationen.

Tabell 1. Kravspecifikationen for lyftaggregatet.

Dimension Krav Onskemal

Lyftkapacitet [kg] 2500 4500
Mojlig ytterdiameter pé coil [mm] 1200 1 400
Mojlig innerdiameter pa coil [mm)] 508 400 -610
Max bredd [mm)] 450 600
Mojlig minimal hojd mellan lav [mm)] 45 19
Hantering av lagrad coil Eye to sky Aven eye to side
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7.1 Lyftkapacitet

Vikten som aggregatet klarar av att lyfta samt vrida kallas lyftkapacitet. Under
marknadsundersokningen framkom, bade av egna observationer och utifran svar fran
respondenterna, att 2 500 kg var ett bra krav pa vikten. Detta baseras pa att leverantor A
uppskattade deras genomsnittliga forséljningsvikt till 2 000 kg och att det vid besdken hos
leverantorerna observerades och uppskattades att upp mot 90 % av de coils som lag eye to sky
pa pall fiardiga for leverans var under 2 500 kg.

Da vikten for en coil som har maximal kravstilld yttre dimension (1 400 mm) och

bredd (450 mm) véger cirka 3 300 kg sa sitts onskemalet pa lyftkapaciteten till 4 500 kg for
att dven fa en god marginal. Marginalen &r dven till for att kunna lyfta coils ut i fall att en
omkonstruktion gor att aggregatet ska ta storre coils.

7.2 Mojlig ytterdiameter pa coil

Aggregatets formaga att kunna hantera coils med ett visst matt pa dess ytterdiameter. Av
marknadsundersokningen framgick att den normala ytterdiametern &r cirka 1 000 mm. Da det
ar vanligt forekommande att coils har ytterdiametrar upp till 1 200 mm angavs 1 200 mm som
krav. Vissa hasplar klarade lite storre yttrerdimension, vilket medfor ett onskemal pa 1 400
mm.

7.3 Mojlig innerdiameter pa coil

Aggregatets formaga att kunna hantera coils med ett visst matt pa dess innediameter.
Innerdiametern for coils av plat har alltid ett standardmatt; 508 mm eller 610 mm. For coils av
plattvalsad trad dr standardmattet 408 mm, men det férekommer dven coils med 508 mm.

Av marknadsundersokningen framgick att bada leverantorerna levererar storsta andelen coil
av plat med innerdiametern 508 mm, bara nagra fa kunder kraver 608 mm. Da lyftaggregatet
framst ar tilltankt for coils av plat och inte for coils av plattvalsad trad, och det faktum att 608
mm inte anvénds i sa stor utstrickning, sétts kravet pa innerdiametern till 508 mm. Som
Onskemal sitts hela spannet frdn 408 mm upp till 610 mm.

7.4 Mojlig bredd pa coil

Aggregatets formaga att kunna hantera coils med ett visst matt pa dess bredd. Det framkom i
marknadsundersokningen att bada leverantorerna oftast viljer att stilla sina coil eye to side i
en vagga om bredden Overstiger 400-500 mm. Som framkommer i avsnitt 3.7.1 finns storst
mojlighet for forbattring pa hanteringen av coil som ligger eye to sky. Darfor anges kravet pa
mojlig hantering av coil till 450 mm och ett 6nskemal till 600 mm, bara for att var pa sikra
sidan.
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7.5 Mojlig minimal hojd mellan lav

Mojlig minimal hdjd mellan lav anser hdjden mellan pall och coil, eller hdjden mellan coil
och coil. Vid observationer hos bade leverantor A och leverantor B framkom att det str6 som
finns att tillga som standard dr 45 mm respektive 19 mm hoga. Da konstruktionsforslag
genereras dr det en fordel att ha sa stor frihet som mojligt. Dérfor efterstrivas maximalt
utrymme mellan laven. Alla respondenter i marknadsundersokningen svarade att det finns
stora mojligheter att paverka emballaget. Men for att inte dndra pa leverantdrernas redan
inarbetade leveranssitt anges kravet pd mojlig minimal hojd mellan lav till 45 mm och med
onskemalet 19 mm.

7.6 Hantering av lagrad coil

Det sitt som aggregatet ska plocka coilen pa i forsta ldget. Enligt marknadsundersokningen
kan en coil levereras pa tva sitt; eye to sky eller eye to side (se beteckningar). Det framkom i
marknadsundersokningen att hos leverantor A levereras cirka 90 % eye to sky. Hos
leverantor B levereras 6verhdngande delen, det mesta under 450-500 mm i bredd, ocksa eye
to sky. Aven hos alla anvindare levereras dverhingande delen av coilsen eye to sky.
Ytterligare en faktor for hanteringen &r att coils som levereras eye to side kan hanteras mer
effektivt med dagens 16sningar édn de som kommer eye to sky. Det finns alltsa en potentiellt
storre forbattringsmojlighet for hantering av de coils som levereras eye to sky. Pa grund av
denna information sitts att hanteringen av lagrad coil ska ha ett krav pa eye to sky och ett
onskemal om att dven klara eye to side.
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8 Konstruktionsforslag

Med konstruktionsforutsittningarna och kravspecifikationen som grund har olika
konstruktionsforslag genererats i tva omgangar. Den forsta omgangen konstruktionsforslag
kallas for grundldaggande konstruktionsforslag och beskrivs i avsnitt 8.1. Valda delar av de

grundldggande konstruktionsforslagen togs vidare till en andra omgang av
konstruktionsforslag, kallad vidareutvecklade konstruktionsforslag. De vidareutvecklade
konstruktionsforslagen var grunden nir den slutgiltiga konstruktionen valdes. De
vidareutvecklade konstruktionsforslagen beskrivs 1 avsnitt 8.2.

8.1 Grundlaggande konstruktionsforslag

De grundlidggande konstruktionsforslgagen dr inte grundligt konstruerade utan &r endast en
enkel skiss over hur hanteringen av coils kan utforas. Fokus for de grundldggande
konstruktionsforslaen har inte varit ett fullgott konstruktionsunderlag utan att generera idéer
kring hur problem rérande hanteringen av coils kan 19sas. Den morfologiska matrisen som 1dg
till grund for de grundliggande konstruktionsforslagen presenteras i tabell 2. De olika
konstruktionsforslagen presenteras i avsnitt 8.1.1 till avsnitt 8.1.6.

Tabell 2. De olika dellosningarna for de grundliggande konstruktionsforslagen.

Dellosningar
Delfunktioner
1 2 3 4 5
= Greppyta Sidorna Fram/bak Under Over Centrum
% Gripdon Gafflar Handske Dubbelmacka Krok
5 Kraft for greppning Magnet Hydraulkolv Hydraulmotor
%ﬂ Funktion for fixering Klamma Centrumfixering | Stationirt stod | Manuellt stod
;ﬁ Kraft for fixering Magnet Hydraulkolv
%ﬁ Axel for vridning Framre Bakre Mitten Lingsgéende
E Kraft for vridning Hydraulkolv Hydraulmotor
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8.1.1 Klon

Klon utgors av tva armar som kldammer fast coilen. Nar coilen &r fastklamd vrider tva
hydraulkolvar upp armarna med coilen mot haspeln. Handsken dr formad efter coilens

ytterkonturer. Handskens armarna dr monterade pa linjdrlager med varsin tillhdrande kolv for

kldmning. De olika dellosningarna som Klon anvénder presenteras i tabell 3.

Tabell 3. Dellosningar som Klon anvinder sig av.

Delfunktion Dellosning
Greppyta Sidorna
Greppning Gripdon Handske
Kraft for greppning Hydraulkolv
Funktion for fixering Klamma
Fixering
Kraft for fixering Hydraulkolv
Axel for vridning Bakre
Vridning
Kraft for vridning Hydraulkolv

Klon kan lyfta coils som ligger eye to sky och eye to side. Kraften for att vrida coilen blir
relativt stor da hydraulkolven for vridningen av coilen har kort hivarm. Anledningen till den
korta hdavarmen ir att Klon ska bli kompakt. En skiss 6ver Klon presenteras i figur 5.

Figur 5. Konstruktionsforslaget Klon.

38



8.1.2 Kroken

Kroken dr en mycket enkelt konstruktion som endast bestar av en arm och en hydraulkolv. Da

coilen ligger eye to sky fors den yttersta delen av kroken in i 6gat pa coilen. Hydraulkolven
reser sedan kroken pa ett sddant sitt att coilen lyfts och vrids i samma moment. Klons olika

dellosningar presenteras i tabell 4.

Tabell 4. Dellosningar som Kroken bestdr av.

Delfunktion Dellosning
Greppyta Mitten
Greppning Gripdon Krok
Kraft for greppning -
Funktion for fixering Stationirt stod
Fixering
Kraft for fixering -
Axel for vridning Bakre
Vridning
Kraft for vridning Hydraulkolv

Kroken har en stor fordel i sin enkelhet. Kroken forvéntas dven vara billig att tillverka och

montera. Dock finns det stora begridnsningar i att Kroken endast kan lyfta coils som ligger eye
to sky och 6gat pa coilen blir inte fritt. Att 6gat pa coilen inte &r fritt r ett stort problem da det

det fria utrymmet mellan haspeln och 6gat pé coilen dr mycket begrinsat. En illustration av

Kroken presenteras i figur 6.

Figur 6. Konstruktionsforslaget Kroken.
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8.1.3 Gripklon

Gripklon bestar huvudsakligen av en teleskopisk ram som greppar coilen genom att klamma
kring coilens fram och bakkant. En hydraulkolv, som sitter monterad pa ramen, verkar pa

teleskopets utstick sa att coilen kan klimmas fast. Coilen fixeras i Gripklon under vridningen

dels genom att coilen kldms fast av teleskopet, men @ven av en kolv som trycker pa coilens
nedre kant. Ramen &@r monterad i sliden och vrids kring centrumaxeln. Kolven som utf6ér
vridning vrider axeln via en hdvarm som dr monterad kring vridaxeln. Gripklons olika

dellosningar presenteras i tabell 5.

Tabell 5. Dellosningar som Gripklon bestdr av.

Delfunktion Dellosning
Greppyta Fram/bak
Greppning Gripdon Handske
Kraft for greppning Hydraulkolv
Funktion for fixering Klamma
Fixering
Kraft for fixering Hydraulkolv
Axel for vridning Mitten
Vridning
Kraft for vridning Hydraulkolv

Gripklon kan lyfta och hantera coils som ligger eye to sky men inte som star i eye to side.
Ogat r helt frilagt vilket medger full atkomst. Dock ir konstruktionen, i férhillande till de
ovriga grundldggande konstruktionsforslagen, relativt komplicerad. En illustration av

Gripklon visas i figur 7.

N - - <
- /»/ olv for vﬁ’f;’?r’,"ni

=
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o

Figur 7. Konstruktionsforslaget Gripklon.
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8.1.4 Gaffeln

Gaffel paminner om en konventionell motviktstruck. Tva gafflar fors in mellan laven av coils.
Direfter lyfts sliden upp med coilen pa gafflarna. For att kunna montera coilen pa haspeln
vrids gafflarna 90° bakat mot sliden. Under vridningen har coilen ett stationért stod i
bakkanten av gafflarna. Gaffelns olika dellosningar presenteras i tabell 6.

Tabell 6. Dellosningar som Gaffeln bestdr av.

Delfunktion Dellosning
Greppyta Under
Greppning Gripdon Gafflar
Kraft for greppning -
Funktion for fixering Stationirt stod
Fixering
Kraft for fixering -
Axel for vridning Bakre
Vridning
Kraft for vridning Hydraulkolv

Konstruktionen storsta fordelar ligger i dess enkelhet. Materialatgangen forvéntas vara lag
samt att det endast behovs tva hydraulkolvar vilket haller priset for konstruktionen nere. I
figur 8 visas en illustration av Gaffeln.

(//(of’xf tor Vr/'o'(n?}z!f,

Figur 8. Konstruktionsforslaget Gaffeln.
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8.1.5 Magneten

Tva permanentmagneter ar Magnetens enda huvudkomponenter. Dessa magneter sitter
monterade pa en ram som kan vridas upp av en hydraulkolv. Magneterna aktiveras och

avaktiveras med hjilp av en hydraulkolv. Magnetens olika delldsningar presenteras 1 tabell 7.

Tabell 7. Dellosningar som Magneten bestdr av.

Delfunktion Dellosning
Greppyta Over
Greppning Gripdon i
Kraft f6r greppning -
Funktion for fixering -
Fixering
Kraft for fixering Magnet
Axel for vridning Bakre
Vridning
Kraft for vridning Hydraulkolv

Da coilen ska lyftas fran lagerplatsen kors lyftaggregatet i position. Darefter aktiveras

magneterna och coilen kan lyftas fran lagerplatsen och vridas upp till en vertikal position. Da

coilen &r placerad pa haspeln avaktiveras magneterna och lyftaggregatet avldgsnas.
Konstruktionen dr mycket enkel och forvintas vara enkel att montera. Dock kan priset for
magneterna, som maste kopas in fran en underleverantor, vara hogt. En illustration av

Magneten presenteras i figur 9.

/

N []
L\frtmagret
v

Figur 9. Konstruktionsforslaget Magneten.
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8.1.6 Kantklamman

Som namnet antyder dr Kantklamman en konstruktion som griper tag i coilens bakre kant. En

klo griper tag i coilen och fixerar denna under vridningen, vridningen utfors av en
hydraulkolv. Vid avslutad vridning kan coilen enkelt foras in pa haspeln och lyftaggregatet

avlidgsnas. Kantklimmans olika dellésningar presenteras i tabell 8.

Tabell 8. Dellosningar som Kantkldmman bestdr av.

Delfunktion Dellosning
Greppyta Sidorna
Greppning Gripdon Handske
Kraft for greppning Hydraulisk kolv
Funktion for fixering Klamma
Fixering
Kraft for fixering Hydraulkolv
Axel for vridning Bakre
Vridning
Kraft for vridning Hydraulkolv

Kantklammans konstruktion leder till betdnkligheter kring hallfastheten och stabiliteten kring
dess anvindning. Eftersom den griper tag i coilens ena ytterkant finns det anledning att tro att

coilen inte forblir intakt under lyftet. Det finns en risk att coilen deformeras vid hantering.

Dock idr konstruktionen enkel i forhallande till de 6vriga grundldggande

konstruktionsforslagen och 6get pa coilen lamnas helt fritt. En illustration av Kantklamman

visas i figur 10.

Figur 10. Konstruktionsforslaget Kantkldmman.
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8.2 Vidareutvecklade konstruktionsforslag

De vidareutvecklade konstruktionsforslagen har en hogre detaljniva @n vad de grundldggande
konstruktionsforslagen har. Alla vidareutvecklade konstruktionsforslag &r modellerade i CAD
dir dven hallfasthetssimuleringar har utforts. Aven kalkyler for materialkostnader,
monteringskostnader samt konstruktionens vikt har utforts. I konstruktionsarbetet har, som
tidigare namnts, material av standarddimensioner fran aterforsiljaren BE-Group anvints, da
de dr en underleverantor till HLAB. Detta for att ge en bra bild av de priser och tillgéingliga
dimensioner som finns att tillgd. Uppgifter om pris och vikt samt tillgéingliga dimensioner har
héimtats frin BE-Groups prislistor frin internet (se bilaga 4). Ovriga material- och
prisuppgifter har erhallits fran HLAB.

8.2.1 Gaffeln

Gaffeln dr en vidareutveckling av det grundldggande konstruktionsforslaget med samma
namn. Konstruktionerna dr direkt hamtad fran detta konstruktionsforslag som beskrivs i
avsnitt 8.1 4. Gaffelns illustreras i figur 11. Processen for att anskaffa nytt material till haspeln
med det Gaffeln fungerar pa foljande sitt. Gafflarna fors in under coilen for att sedan lyfta
coilen vertikalt rakt upp da den &r eye to sky. Direfter vrids Gaffeln kring sin bakre axel med
hjélp av tva hydraulkolvar. For att coilen ska ligga still pa axlarna finns ett stationért stod i
bakkanten pa gafflarna. Da coilen ir eye to side kan den foras in pa haspeln. Efter att
materialet laddats pa haspeln sinks gafflarna, som fortfarande &r vertikala, ned under coilen
for att avldgsnas.

Figur 11. Till hoger, gaffeln i sitt utgdngsldge. Till vinster, gaffeln i uppfiillt ldge.
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8.2.1.1 Konstruktion

Sjdlva gafflarna utgors av plattstal i dimensionen 100x40 mm och dr 1220 mm langa i sin
helhet. Gafflarna 16per ldngst ned under hela konstruktionen, det dr endast 800 mm av de
1220 mm som &r i kontakt med med coilen, vid ett lyft, vilket visas i figur 12. Gafflarnas hojd
begrinsas av kravspecifikationen till att ligga under 45 mm. Konstruktionens gavlar och det
stationdra stodet pa gafflarna dr konstruerade av skuren 20 mm plat som svetsas ihop.
Gavlarna forstérks av tre halprofiler av VKR 60x60x4. Axeln for vridning utgors av en
svarvad detalj som fixeras av fastelement i gavlarna, som sedan gafflarna roterar kring.

Figur 12. Figuren illustreras Gaffeln fran undersidan och visar gafflarnas placering i
konstruktionen.
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8.2.1.2 Hallfasthet

Vid test av 6nskemalet belastades varje enskild gaffel med en kraft pa 33 143 N, vilket dr
resultaten av en last pa 3 375 kg. Anledningen till att belastningen &r 3 375 kg pa varje gaffel
ar for att undersoka hur vél konstruktionen hanterar en last pa 4 500 kg med en
sikerhetsfaktor 1,5.

Resultatet av simuleringen visar att gafflarna har stora problem att hantera den onskvérda
lasten, vilket illustreras i figur 13. Spanningarna i gafflarna nar materialets sprickgrins pa
gafflarnas bakre del av kontaktytan mot coilen. Deformationen lidngst ut pa gafflarna &r cirka
10 mm.

Figur 13. Figuren illustrerar en hdllfasthetssimulering gjord pa Gaffeln med en last pa 4 500
kg och sdkerhetsfaktorn 1,5.

Vid test av kravet belastades varje enskild gaffel med en kraft pa 18 413 N, vilket dr resultaten
av en last pa 1 875 kg. Anledningen till att belastningen dr 1 875 kg pa varje gaffel ar for att
undersoka hur vil konstruktionen hanterar en last pa 2 500 kg med en sidkerhetsfaktor 1,5.
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Resultatet av simuleringen visar att gafflarna dven hir har problem att hantera en sadan last,
vilket illustreras i figur 14. Spanningarna i gafflarna nar materialets sprickgrins pa gafflarnas
bakre del av kontaktytan mot coilen. Deformationen ldngst ut pa gafflarna dr cirka 5 mm.
Detta gor att kravet pa lyftkapacitet inte uppfylls av Gaffeln, men dé konstruktionen
formodligen kan forbittras sa att kravet blir uppfyllt ses kravet pa lyftkapacitet som mojligt
att uppfyllas efter en omkonstruktion.

Figur 14. Figuren illustrerar en hdllfasthetssimulering gjord pd Gaffeln med en last pa 2 500
kg och sdkerhetsfaktorn 1,5.

8.2.1.3 Kostnad och vikt
Den totala kostnaden for att tillverka Gaffeln beriknas till 35 168 kr (se bilaga 7). Kostnaden

fordelas pa fem olika poster som presenteras i tabell 9. Vikten beriknas till 224,6 kg
(se bilaga 7).

Tabell 9. Sammanstdllning av olika kostnader for Gaffeln.

Post Kostnad [kr]

Stal 2 668
Hydraulkolvar 8 000
Timkostnad svetsning 15750
Timkostnad montering 8750
Ovrigt 0
Totalt 35168
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8.2.1 4 For och nackdelar

Gaffeln &r en enkel konstruktion som betingar relativt sma tillverkningskostnader och liten
materialatgang. Dock finns stora brister i Gaffelns héllfasthet samt ett problem nér coilen
skjutits in pa haspeln och gafflarna ska avlidgsnas. Gafflarnas spets maste forst sdnkas vertikalt
till en niva som ligger under coilens nedre kant innan de kan avldgsnas. Da gafflarna ir totalt

1 220 mm langa krdvs minst denna hojd fran haspelns fot till coilens nedre kant, vilket &r
mycket séllsynt. I zabell 10 presenteras hur vil Gaffeln lever upp till de krav och 6nskemaél
som stillts i kravspecifikationen och i tabell 11 sammanfattas de mest elementira fér och
nackdelarna med Gaffeln.

Tabell 10. Tabeller visar vilka krav och onskeal Gaffeln uppfyller. De krav eller onskemdl som
uppfylls dr fyllda med gron firg och de krav och onskedl som inte dr uppfyllda dr fyllda med
rod fdrg. De krav som kan uppfyllas efter en omkonstruktion dr fyllda med gul férg.

Dimension Krav Onskemal

Lyftkapacitet [kg] 2 500 4500
Mojlig ytterdiameter pa coil [mm] 1200 1400
Mojlig innerdiameter pa coil [mm] 508 400 - 610
Max bredd [mm)] 450 600
Mojlig minimal h6jd mellan lav [mm] 45 19
Hantering av lagrad coil Eye to sky Aven eye to side

Tabell 11. Sammanfattning av Gaffelns for och nackdelar.

Fordelar Nackdelar

Enkel konstruktion Problem med frigang da gafflarna laddat en ring
pé haspeln och ska avlagsnas

Billig konstruktion Problem med gafflarnas hallfastighet

Kan endast lyfta coils som ligger eye to sky.
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8.2.2 Klamman

Kldmman &r ett vidareutveckling av Gripklon (se avsnitt 8.1.3). Bada konstruktionsforslagen
har samma grundidé, men utforandet ar helt olika. De punkter som foréndrats &r foljande;

e Kolvarna som vrider ramen dr monterade i ramens bakkant och verkar direkt pa
ramen. Det &r tva kolvar for vridning istéllet for en, detta for att jamnare fordela
belastningen over konstruktionen.

o Teleskopet glider pa insidan av stativet. Gripklons teleskop bestér av en
VKR-profil som glider inuti en annan VKR-profil. Klammans teleskop bestar istéllet
av en VKR-profil som glider pa insidan av stativet i en U-formad konstruktion. Denna
16sning medger hogre precision i teleskopet, lingre slag for kolvarna som verkar pa
teleskopet samt formaga att hantera storre laster.

e Tryckkolven for att halla fast coilen har rationaliserats bort. Den ansags 6verflodig da
coilen klams ihop.

e  Gripklons stationdra stod 1 fram och bakkant har ersatts av fyra klaffar. Dessa fyra
klaffar som haller coilen dr ledade for att kunna anpassa sig till coils av olika radier.
Detta medger att konstruktionen dven kan greppa coils som star eye to side. Langst
ned pa varje klaff finns en kant i 10 mm tjock plat. Mot denna kant vilar coilen da den
lyfts, detta forhindrar att coilen ramlar ur Klimmans grepp.

Da en coil som ligger eye to sky ska hanteras, oppnar Klamman sitt teleskop. Operatoren
sdnker sedan aggregatet Over coilen, nir aggregatet dr i position kldms teleskopet ihop och
greppar coilen. Da coilen ir sékrad lyfts den upp, vrids 90° och kan sedan hingas upp pa
haspeln. Eftersom utrymmet mellan de inre kolvarna pa aggregatet dr helt 6ppet medger detta
god sikt for operatoren samt att Klimman kan trycka in coilen pa haspeln utan omtag.

Coils som star eye to side hanteras pa liknande sétt som de coils som ligger eye to sky.
Coilsen star da oftast i en vagga av trd. Klammans nedre/bakre klaffar har justerbara avstand
sinsemellan for att passa de olika vaggor som anvinds till coils av olika ytterdiametrar. Da
teleskopets Oppnats fors aggregatet in mot coilen fran sidan. De nedre klaffarna greppar tag i
coilens nedre del medan teleskopet greppar tag i den 6vre delen av coilen. Da coilen &r sdkrad
i aggregatet lyfts den upp for att sedan foras in pa haspeln.
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8.2.2.1 Konstruktion
Kldamman konstruktion bestar huvudsakligen av tre komponenter;

e  Stativ, ramens nedre del som dr monterat i sliden.
o Teleskop, ramens funktion att skjutas in och ut.
o Kilaffar, lyfter och fixerar coilen.

Stativet bestar av blandade profiler av VKR samt plattstal och &r den del av aggregatet som dr
monterad i sliden. I botten finns en VKR-profil av dimensionen 150x100x8. I denna profil
finns hal for de nedre klaffarna samt fésten till hydraulkolvarna som verkar pa teleskopet.
Sparet som teleskopet glider i utgérs av en VKR 120x60x5 mm som pa dver och undersidan
har plattstal av dimensionen 120x15 mm som svetsas fast. Dessa tre profiler bildar en U-
profil.

Teleskopet har en ram av VKR 120x60x5 mm som glider i stativets U-profil. I teleskopets
ovre del finns hél ddr de ovre klaffarna monterats. I den 6vre delen av teleskopet finns dven
fisten for de hydraulkolvar som skjuter teleskopet fram och tillbaka.

For att hélla coilen pa plats finns det fyra klaffar. Klaffarnas konstruktion bestdr av en stang
av rundstal. De nedre klaffarna har rundstél av diametern 60 mm medan de 6vre har rundstal
av diametern 40 mm. Anledningen till de olika diametrarna ir att de undre klaffarna far béra
storre delen av coilens vikt medan de dvre klaffarna endast behover klara av belastningen som
uppstar da coilen kldms ihop. Pa rundstalet finns skurna detaljer av10 mm tjock plat. Pa dessa
skurna detaljer finns plattstil av dimensionerna 100x10 mm. Plattstalen dr vinklade mot
varandra for att passa mot coilens ytterkontur. Langst ned pa klaffarna finns en platkant som
ar 10 mm hog. Mot denna kant vilar coilen da den hanteras av lyftaggregatet och fungerar
dven som en sikerhetsfunktion. Klimmans konstruktion illustreras av figur 15.

Figur 15. Till viinster, Kldmman da den hanterar en ring som dr horisontell. Till hoger,
Kldmman da den har vridit upp en coil
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8.2.2.2 Hallfasthet

Varje enskild yta som ir i kontakt med coilen hos de nedre klaffarna belastades med en kraft
pa 21 482 N. Denna kraft motsvarar en ring med vikten 4 500 kg, en sidkerhetsfaktor pa 1,5
och 2 000 kg klamm-kraft som sedan fordelats jamt dver fyra ytor. De ovre klaffarnas fyra
kontaktytor mot coilen belastades med en kraft pa 7 365 N vardera. Den kraften representerar
belastningen av 2 000 kg klamkraft och en sdkerhetsfaktornl,5. Simuleringen av Klammans
héllfasthet visar en mycket stabil konstruktion som inte har nagra problem med hallfastheten.
Deformationen ldngst ut pa klaffarna ar forsumbar. Resultat illustreras av figur 16.

Figur 16. Resultatet frdan en av de hdllfasthetssimuleringar som har utforts pa Kldmman.

8.2.2.3 Kostnad och vikt

Tillverkningskostnaden for Klimman berdknas vara totalt 48 932 kr. Kostnaden fordelas dver
fem poster som presenteras i fabell 12. Vikten forvéntas vara 396 kg (se bilaga 8).

Tabell 12. Sammanstdllning av olika kostnader for Kldmman.

Post Kostnad [kr]

Stal 4932
Hydraulkolvar 16 000
Timkostnad svetsning 14 000
Timkostnad montering 14 000
Ovrigt 0
Totalt 48 932
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8.2.2.4 For och nackdelar

Trots méngden material och en relativt avancerad konstruktion bedoms dnda montering och
svetsning av Kldimman ga smidigt. Detta pa grund av att konstruktionen ir 6ppen, vilket
underlittar montering, samt att den svetsningen som behdver utféras dven den ar
forhallandevis enkel da det inte dr ndgon avancerad mattsittning.

Da Klammans egenskaper diskuteras i forhallande mot kravspecifikationen framkommer det
att Klamman svarar vil mot alla krav och 6nskemal. De 6nskemal som inte uppfylls kan med
enkla medel uppnas genom en omkonstruktion. De olika krav och 6nskemal som uppfylls
redovisas 1 tabell 13.

De stora fordelarna med konstruktionen &r att den kan hantera coils som bade ligger eye to
sky och eye to side samt coils som véger 4 500 kg. Konstruktionen medger dven att Klimman
kan lyfta coils som ligger pa str6 som dr 19 mm hoga eller star i vagga. Kunden behover alltsa
inte dndra emballeringen av sina coils forutsatt att de vanligtvis bestéller med strd. Samtliga
for och nackdelar redovisas 1 tabell 14.

Tabell 13. Tabeller visar vilka krav och onskedl Kladmman uppfyller. De krav eller onskemdal
som uppfylls dr fyllda med gron firg och de krav och onskedl som inte dr uppfyllda dr fyllda
med rod firg. De krav som kan uppfyllas efter en omkonstruktion dr fyllda med gul firg.

Dimension Krav Onskemal

Lyftkapacitet [kg] 2 500 4 500
Mojlig ytterdiameter pé coil [mm] 1 200 1 400
Mojlig innerdiameter pa coil [mm] 508 400 - 600
Max bredd [mm)] 450 600
Mobjlig minimal hdjd mellan lav [mm] 45 19
Hantering av lagrad coil Eye to sky Aven eye to side

Tabell 14. Sammanfattning av Kldmmans for och nackdelar.

Fordelar Nackdelar

Kan béde hantera coils som ligger eye to sky och Forhallandevis avancerad konstruktion
Star eye to side

Klarar bada standardtyperna av stro Fyra hydraulkolvar, vilket medfor hogre
materialkostnad
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8.2.3 Magneten

Magneten dr en mycket enkel konstruktion med fa komponenter. Magneten har inte forandrats
mycket fran dess forlaga fran de grundliggande konstruktionsforslagen som ocksa bendmns
Magneten (se avsnitt 8.1.5). Principen gér ut pa att tva permanentmagneter “laser” coilen,
stativet lyfts och magneterna vrids 90° f6r att kunna avlamna coilen pa haspeln. Den storsta
skillnaden mellan Magneten som beskrivs i avsnitt 8.1.5 och Magneten som beskrivs i detta
avsnitt dr att tva hydraulkolvar anvénds i stéllet for en da coilen ska vridas. Detta for att fa en
jamnare belastning pa stativet vid vridningen.

8.2.3.1 Konstruktion

Tva permanentmagneter &r fasta pa en ram av VKR 60x60x4. I 6verkanten pa ramen &r tva
hydraulkolvar fésta, dessa kolvar vrider ramen mellan horisontalt och vertikalt ldge.
Magnetens konstruktion illustreras av figur 17.

Figur 17. Till hoger, Magneten da den har vridits upp till horisontalldge. Till vinster,
Magneten da den hanterar en ring som dr horisontell.
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8.2.3.2 Hallfasthet

De bada magnetplanen som ér i kontakt med coilen belastades med en kraft pa

33 143 N. Denna kraft motsvarar en ring med vikten 4 500 kg, med en sékerhetsfaktor pa 1,5,

jamt fordelat Gver de tvad ytorna. Simuleringen tar inte hdnsyn till magneternas effekt och

paverkan.

Simuleringen av Magnetens hallfasthet visar en mycket stabil konstruktion som inte har nagra
problem med hallfastheten. Simuleringens resultat illustreras av figur 18.

Figur 18. Resultatet av en av de hdllfasthetssimuleringar som har gjort pa Magneten.

8.2.3.3 Kostnad och vikt

Den totala kostnaden for att tillverka Magneten beriknas till 65 964 kr (se bilaga 9).

Kostnaden fordelas pa fem olika poster som presenteras i fabell 15. Vikten beriknas till 938,1
kg (se bilaga 9). dér den storsta delen kommer fran permanentmagneterna.

Tabell 15. Sammanstdllning av olika kostnader for agneten.

Post Kostnad [kr]

Stal 964
Hydraulkolvar 12 000
Timkostnad svetsning 7000
Timkostnad montering 14 000
Ovrigt 32 000
Totalt 65 964
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8.2.3.4 For och nackdelar

En fordel med Magneten dr dess enkla konstruktion, som innehaller fa komponenter och

forhallandevis lite material, vilket ocksa bor paverka monteringstiden. Att Magneten lyfter
uppifrdn dr ocksa en stor fordel da den kan ta vilken ring som helst, bdde om den ligger pé
str6 eller direkt pa en pall. Alltsa krdvs ingen dndring i emballaget.

Den stora nackdelen med Magneten &r att den inte kommer att kunna garantera det stéillda
kravet pa lyftkapacitet, da ytan pa en coil som ska lyftas maste vara ren och inte det minsta
skrovlig, vilket inte kan garanteras. Vid ett samtal med en forsiljare pa Certex som levererar
permanetmagneter framkom att en permanentmagnet inte gar att vrida med en last. Fér och

nackdelar sammanfattas i tabell 17.

Da Magnetens egenskaper diskuteras i forhallande mot kravspecifikationen framkommer det
att Magneten svarar vil mot alla krav och 6nskemal utom tva. Det dr kravet pa lyftkapaciteten

som inte kan garanteras vilket beskrivs ovan. Onskemalet om en méjlighet att avlimna coils

pa haspeln med en innerdiameter pa 610 mm uppfylls heller ej. Att kunna behandla hela
spektrat av innerdiametrar gar dock att 16sa vid en omkonstruktion. De olika krav och

onskemal som uppfylls redovisas i tabell 16.

Tabell 16. Tabeller visar vilka krav och onskedl Magneten uppfyller. De krav eller onskemadl

som uppfylls dr fyllda med gron firg och de krav och onskedl som inte dr uppfyllda dar fyllda
med rod firg. De krav som kan uppfyllas efter en omkonstruktion dr fyllda med gul férg.

Dimension Krav Onskemal

Lyftkapacitet [kg] 2 500 4 500
Mojlig ytterdiameter pa coil [mm] 1200 1 400
Mojlig innerdiameter pa coil [mm] 508 400 - 600
Max bredd [mm)] 450 600
Mojlig minimal hojd mellan lav [mm] 45 19
Hantering av lagrad coil Eye to sky Aven eye to side

Tabell 17. Sammanfattning av Magnetens for och nackdelar.

Fordelar

Nackdelar

Enkel konstruktion

Magneten kan inte vrida en last 90°

Kréver ingen foréndring av emballage
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9 Val av konstruktion

Till grund for val av slutgiltig konstruktion ligger de berdkningar och simuleringar som tas
upp i avsnitt 8.2. Jamforelser mellan kostnader, uppfyllande av kravspecifikationen samt egna
reflektioner och erfarenheter leder tillsammans fram till valet av den slutgiltiga
konstruktionen.

9.1 Kostnader

Skillnaden i kostnader mellan de vidareutvecklade konstruktionsforslagen visas i figur 19.
Denna jimforelse visar pa en stor skillnad mellan Magneten och de Gvriga
konstruktionsforslagen dér sjidlva magneterna kostar mycket i jaimforelse med resten av
materialet.

70 000 kr
35 000 kr
17 500 kr
0 kr
Gaffeln Klamman Magneten
B Ovrigt W Hydraulkolvar Stal M Svetsning [ Montering

Figur 19. Jamforelser mellan kostnader for de olika vidareutvecklade konstruktionsforslagen.
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9.2 Uppfylinad av kravspecifikation

De vidareutvecklade konstruktionsforslagen jamfordes genom att deras kravspecifikation
stdlldes mot varandra. Detta for att tydligt se vilka konstruktioner som var virda att satsa
vidare pa. Hur vil de vidareutvecklade konstruktionsforslagen uppfyller kravspecifikationen
visas i figur 20.

Krav Onskemal
6 6
4 4
3 3
2 2
1 1 -
0 0
Gaffeln Kldmman Magneten Gaffeln  Klimman Magneten
B Uppfylld Kan bli uppfylld efter omkonstruktion [ Ejuppfylld

Figur 20. Jamforelser mellan uppfyllnad av krav och énskemdl. Alla krav och dénskemdl i
kravspecifikationen for varje konstruktionsforslag dr markerad med respektive firg.

9.3 Motivering av vald konstruktion

D& Magneten inte uppfyller alla kraven och dessutom kostar mer 4n de tvad andra
konstruktionsforslagen viljs Magneten bort.

Gaffeln och Klamman har bade for och nackdelar gentemot varandra. Kostnaden &r liagre for
Gaffeln, cirka 13 800 kr, medan Klamman uppfyller fler av kraven och 6nskemalen. Den stora
nackdelen for Gaffeln &r problemet med gafflarnas avlagsning da coilen dr pa haspeln. Detta
ses som en avgorande faktor for att passa ett sa stort antal kunder som mojligt och darfor gavs
den nackdelen en avgorande vikt. Detta tillsammans med det faktum att Klimman uppfyller
alla krav och en stor del av dnskemalen gor att den viljs till den slutgiltiga konstruktionen
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10 Vidareutveckling av vald konstruktion

Den valda konstruktionen har utvecklats och forbittras i tre steg. Dessa tre steg bendmns som;

e Prototypomgang ett
e  Prototypomgang tva
e  Prototypomgang tre

Processen for vidareutvecklingen av den valde konstruktionen har bestatt av bade fysiska och
virtuella prototyper. De fysiska prototyperna har anvénts for att testa funktionen av
konstruktionen genom praktiska prov. De virtuella prototyperna har anvints for att kunna
generera ritningar, tekniska specifikationer samt for att generera illustrationer av
konstruktionen. Efter de tva forsta prototypomgangarna har forbattringar gjorts pa
konstruktionen.

10.1 Prototypomgang ett
Den fysiska prototypen i prototypomgang ett bygger direkt pa det vidareutvecklade

konstruktionsforslaget Klimman. Den fysiska prototypen illustreras av figur 21 dér dven de
olika delarnas bendmningar visas.

Slid Teleskop

Klaff

Testrigg Ring

Stativ

.

Figur 21. Den fysiska prototypen fran prototypomgdng ett samt bendmningar pd
konstruktionens olika delar.
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10.2 Prototypomgang tva

Konstruktionen i prototypomgéng tva har samma grundkonstruktion som tidigare men skiljer
sig mycket pa detaljniva jamfort med konstruktionen fran prototypomgang ett.
Konstruktionen har fordndrats for att bli léttare att svetsa och montera samt mer
anvindarvénlig. Konstruktionséndringarna har dven medfort att ett storre spann av coils kan
hanteras.

Den nya konstruktionen modellerades i CAD. Figur 22 illustrerar den virtuella prototypen
och figur 23 illustrerar resultatet av en hallfasthetssimulering som gjorts pa den virtuella
prototypen.

Figur 22. Tvd illustration av den virtuella prototypen frdn prototypomgdng tvd.

Figur 23. Figuren visar en illustration av resultat pd en av de hdllfasthetssimuleringar som
gjorts pa den virtuella prototypen. Den viinstra vyn visar en oversikt av aggregatet medan den
hogra vyn illustrerar en ndrbild pd den nedre viinstra klaffen sett fran sidan.
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10.2.1 Forandringar fran prototypomgang ett

Alla fordndringar fran prototypomgang ett som implementerats till prototypomgéng tva visas i

tabell 18.

Tabell 18. Fordndringar som gjorts i konstruktionen infor prototypomgdng tvd.

Forindring

Beskrivning

Ny typ av hydraulcylinder

For att aggregatet ska kunna hantera ett sa brett spann av coils som
mojligt dr det viktigt att kunna ha langt slag pa cylindrarna som verkar pa
teleskopet. For att gora cylinderns infastning mer kompakt, sé att slaget
kan forldngas, byts den nedre infistningen ut fran ledlager mot fast flins
och den 6vre byts fran ledlager till utvindig génga pa kolvstangen.

Ny lasning av klaffar

For att lasa klaffarna i aggregatet anvéinds en M24 M6CS-skruv med
tillhdrande spinnbricka.

Ny VKR-profil pa stativet

Vid samtal med en av HLAB’s svetsare framkom det att svetsarbetet kan
underléttas om stativet har en profil i 6verkanten som forbinder de bada
tornen. Detta pa grund av att tornen da inte kan rora sig under
svetsningen. Profilen forbittrar dven stabiliteten pa aggregatet.

Okad kldmkraft

Tidigare var kldmkraften 2 ton. Denna kraft har nu okats till 4,5 ton pa
grund av att aggregatet ska kunna skjuta coils horisontellt som viger upp
till 4,5 ton som och ligger pa pall.

Ny halbild pa teleskopet

Teleskopet hade tidigare ett par hél placerade 600 mm fran varandra. Ett
hél som ér placerat i mitten pa teleskopet har tillkommit for att aggregatet
ska kunna hantera coils av mindre ytterdiameter.

Andrad utformning av klaff

Klaffens undre kant, som coilen vilar pa, dndrades till en hojd av 15 mm
samt en lingd av 25 mm. Detta for att klaffen ska greppa lidngre in pa
coilen. Detta forvintas ge storre marginaler da coilen ska greppas samt ge
bittre hallfasthet. Tidigare var kanten 10 mm hog samt 15 mm lang.
Forutom klaffarnas kant har toppen pa klaffarnas rundstal fasas av. Detta
for att den léttare ska kunna foras in i hélen vid en forlyttning av klaffen.
Tjockleken pa klaffens stodprofiler har ocksa dkats fran 10 mm till 15 mm
samtidigt som tjockleken pa de bade plattstilens har 6kats fran 10 mm till
20 mm. Dessa bada fordndringar har gjorts for att klaffen bittre ska kunna
hantera den 6kade belastningen fran den dkade kldmkraften.

Forldngning av stativ

Teleskopet, som glider inuti stativet, stack ut da aggregatet greppade coils
som hade en ytterdiameter av 1 200 mm. For att 6ka stabiliteten i stativet
forldngs stativet med 100 mm till 1100 mm sa att teleskopet aldrig sticker
ut utanfor stativet vid lyft.

Ny distans till sliden

Genom att gora distansen som sitter pa sidan av stativet av rundstal
istéllet for plattstdl kan tillverkningen av distansen forenklas. Detta
genom att ett rundstal kan séttas upp i en svarv dér halet fér vridaxeln
gors och sedan stickas av till rétt langd.
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Forandring Beskrivning

Okat spel kring stativet Da det finns utrymme for att 6ka spelet mellan sliden och stativet gjordes
detta for att minimera risken for att delarna ska ta i varandra samt
underlitta vid montering. Spelet 6kades fran 2,5 mm till 20 mm.

10.2.2 Fysisk prototyp

Det dr endast lyftaggregatet som skiljer mellan den fysiska prototypen i prototypomgéang tva
jamfort med prototypen i prototypomgang ett. Aggregatet byggdes om helt i enlighet med de
dndringar som presenterats 1 tabell 18. Ingen av hydraulkolvarna dr avbildade 1 den fysiska
prototypen. Den fysiska prototypen visas i figur 24.

Figur 24. Den fysiska prototypen lyfter en coil med ytterdiametern 1 000 mm.
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10.3 Prototypomgang tre

Det sista steget 1 konstruktionsarbetet innebér inga storre fordndringar 1 konstruktionen.
Konstruktionen har modellerats med mycket hog detaljniva. Alla komponenter har
modellerats var for sig och sedan fogats samman till en fiardig konstruktion. I figur 25
presenteras den slutgiltiga konstruktionens tekniska specifikationer.

Lyftkapacitet [kg]
Lyftformaga

Dyttre max -~ Dyttre min [Mm]
Breddmin - breddmax [mm]

Total byggkostnad [kr]

Total byggtid [h]

4 500

Staende - liggande
700 - 1 200

10 - 450

52615

80

Figur 25. En sammanstdllning av lyftaggregatets kapacitets samt en illustration av dess

utseende.

10.3.1 Forandringar fran prototypomgang tva

Inf6r den slutgiltiga prototypomgangen har fa dndringar genomforts pa konstruktionen. Den

enda skillnaden mellan prototypomgang tva och prototypomgang tre &r att maskinelement och
fastelement tillkommit samt att vissa detaljer har anpassats efter HLAB’s

tillverkningsmetoder. Alla férdndringar som genomforts mellan prototypomgang tva och tre

redovisas i tabell 19

Tabell 19. Fordndringar som genomforts i konstruktionen mellan prototypomgdang tvd och tre.

Foréandring

Beskrivning

Axlar for vridning

Slipad konstruktionsaxel med axellasning har konstruerats. Kring denna
axel vrids lyftaggregatet mellan slidens “armar”.

Axlar till vridcylindrar

Slipad konstruktionsaxel med axelldsning har konstruerats till
vridcylindrarnas inféstningspunkter.

Fistelement

Alla bultar och skruvar som behovs i konstruktionen har lagts till.

Snedskuren balk

De snedskurna balkar som stodjer sidobalkarna pa sliden har fatt nya
kapvinklar. De nya kapvinklarna ir 45°. Andringen genomfordes for att
bittre passa HLAB’s egna kaputrustning.

Nya fésten for vridcylindrar

De nya nedre féstena for vridcylindrarna har tagits fram for att 6ka
cylindrarnas hdvarm samt fordela trycket jimnare 6ver konstruktionen.
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Forandring

Beskrivning

Undre klaffar anvinds i hela
konstruktionen

For att fa firre komponenter att lagerhalla anvinds endast den undre
klaffen till aggregatet. For att kunna genomfora fordndringar byts topp-
balken i teleskopet mot en VKR 120x80x5 mm. Toppbalken har samma
hélbild som tidigare och har dven fatt ett extra distansstal pa ena
kortsidan. Detta for att kunna ha samma ldngd pa alla klaffar.
Distansstélet bidrar dven till 6kad anlidggningsyta mellan teleskop och
klaff. Bottenprofilen pa klaffen dr 4ven modifierad for att fa storre
anldggningsyta mot coilen.

Tub i stativet

For att belastningen fran klaffarna ska fordelas jimnare i staviet har
tuber tillkommit. Tuberna &r konstruktionsror som svetsas i stativets
bottenbalk

10.3.2 Virtuell prototyp

Ilustrationer av den slutgiltiga konstruktionen visas i figur 26.

Figur 26. En datorgenererad illustration av den slutgiltiga konstruktionen.
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11 Konstruktions- och tillverkningsunderlag

For att HLAB ska ha mojlighet att tillverka lyftaggregatet har underlag for konstruktionen och
tillverkningen tagits fram. Detta underlag ger en heltickande bild av vilka komponenter
lyftaggregatet bestar av, hur dessa komponenter ir utformade samt hur alla komponenter ska
monteras. Det material som ska kapas och vattenskéras dr beskrivet i en
materialsammanfattning. Monteringen av alla detaljer beskrivs i tillverkningsunderlaget.

11.1 Konstruktionsunderlag

Alla komponenter som lyftaggregatet bestar av dr presenterade i en BOM. BOM’en bryter i
ett forsta steg ned lyftaggregatet till sex huvudkomponenter. Huvudkomponenter bryts i ett
andra steg ned ytterligare en gang for att beskriva varje enskild huvudkomponents ingaende
komponenter.

11.1.1 BOM

Totalt bestar lyftaggregatets konstruktion av sex stycken huvudkomponenter;

o Stativ
o Teleskop
e Slid

o  Klaff (fyra stycken)
e Klamcylinder (tva stycken)
e Vridcylinder (tva stycken)

Utover dessa huvudkomponenter finns ytterligare en kategori komponenter, 6vriga
konstruktionselement. I denna kategori ryms fédstelement och maskinelement. Det kan till
exempel rora sig om bultar eller axlar till cylinderinfidstningarna. Alla huvudkomponenters
position i konstruktionen visas i figur 27. Alla ingaende komponenter i varje huvudkomponent
samt i alla detaljer som ryms inom kategorin dvriga konstruktionselement presenteras i varsin
BOM i kommande avsnitt.

Vridcylinder

Teleskop

Slid

Klamcylinder

Stativ

Klaff

Figur 27. Aggregatets olika delar dr utmdrkta i figuren.
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11.1.1.1 Stativ

Stativet dr en central huvudkomponent av lyftaggregatet da det dr den del som alla vriga
huvudkomponenter pa nagot sitt dr fésta i. I figur 28 visas en illustration av stativet och i
tabell 20 @r alla detaljer som stativet bestar av beskrivna.

1.1.VKR

1.8.KR

1.6.RS

1.4.PS

\ 1.5.PS

1.2.VKR

1.3.VKR

Figur 28. Illlustration av stativet, ddr alla komponenter och dess artikelnummer (art.nr) dr

utmdrkta.

Tabell 20. Beskrivning av de detaljer som bildar stativet.

Art.ar Namn Bild Beskrivning
1.1.VKR Bottenbalk VKR 150x100x1080 mm. Profilen har
sex stycken hal for de undre klaffarna
samt tva hélbilder till klimcylindrarnas
inféastning. Ritning, se bilaga 10.
Atgéng: 1 st.
1.2.VKR Sidobalk VKR 120x60x1100 mm.

Atgéng: 2 st.
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mm, lingd 150 mm

Atgéng: 6 st.

Art.ar Namn Bild Beskrivning
1.3.VKR Toppbalk VKR 60x60x11040 mm.
Atgang: 1 st.
1.4.PS Sidostycken Plattstal 120x15x1100 mm.
Atgéng: 4 st.
1.5.PS Distansstél \\ Plattstal 120x25x60 mm.
’ Atgéng: 2 st.
1.6.RS Distansror Rundstal @60 mm, lingd 30 mm. Axeln
har ett brotschat 34 mm H7 hél. Ritning,
se bilaga 11.
Atgéng: 2 st.
1.7.SD Hydraulfiste Skuren platdetalj, tjocklek 15 mm.
Ritning, se bilaga 12.
Atgéng: 4 st.
1.8 KR Klafftub ' Konstruktionsror Gyie:76,1 mm, Ginned1
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11.1.1.2 Teleskop

Teleskopet dr den del som som kldmcylindrarna verkar pa. Teleskopet glider inuti stativet.
figur 29 visas en illustration av teleskopet och i tabell 21 &r alla detaljer som stativet bestar av

beskrivna.

2.2.VKR

2.1.VKR

2.3.PS

Figur 29. Illustration av teleskopet, alla komponenter dr utmdrkta.

Tabell 21. Beskrivning av de detaljer som bildar teleskopet.

Art.nr

Namn

Bild

Beskrivning

2.1.VKR

Toppbalk

VKR 120x80x920 mm. Profilen har tre
stycken hél for de 6vre klaffarna samt tva
hél till klamcylindrarnas dvre inféstning.
Ritning, se bilaga 13.

Atgang: 1 st.

2.2.VKR

Sidobalk

VKR 120x60x600 mm.

Atgang: 2 st.

2.3.PS

Distansstal

Plattstal 80x15x900 mm. Ritning, se
bilaga 14.

Atgang: 2 st.
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11.1.1.3 Slid

Sliden dr en del av ledstaplaren som HLAB tillverkar. Det dr endast VKR-profilerna som
konstruerats da stalplattan dr definierad utav HLAB. I figur 30 visas en illustration av stativet
och i tabell 22 @r alla detaljer som sliden bestér av beskrivna.

3.2.VKR

3.3.KR
3.1.VKR
Figur 30. lllustration av sliden, alla komponenter dr utmdrkta.
Tabell 22. Beskrivning av de detaljer som bildar sliden.
Art.ar Namn Bild Beskrivning
3.1.VKR Sidobalk VKR 120x60x700 mm. Profilen har ett
hél i ena @nden. I hélet svetsas 3.3.KR.
Ritning, se bilaga 15.
Atgéng: 2 st.
3.2.VKR Snedbalk VKR 120x60x890 mm. Profilen &r kapad
i 45° i bada dndarna. Ritning, se bilaga 16
Atgéng: 2 st.
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Art.ar Namn Bild Beskrivning
1.7.SD Hydraulfiste Skuren platdetalj, tjocklek 15 mm.
Ritning, se bilaga 12.
Atgéng: 4 st.
33 KR Lagerhallare Konstruktionsror Gywre 51 mm,

Dinre 34 mm H7. Ritning, se bilaga 17

Atgéng: 2 st.
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11.1.1.4 Klaff

Klaffarna klammer fast coilsen i aggregatet. Lyftaggregatet bestar totalt av fyra stycken
klaffar. BOM’en beskriver endast materialatgangen for en klaff. I figur 31 visas en illustration
av en klaff och i fabell 23 @r alla detaljer som klaffen bestar av beskrivna.

4.3.SD

\

4.4.SD

4.1.RS

N

4.2.PS

Figur 31. lllustration av en klaff, alla komponenter dr utmdrkta.

Tabell 23. Beskrivning av de detaljer som bildar en klaffen.

Art.r Namn Bild Beskrivning
4.1RS Klaffaxel Rundstal @60 mm, lingd 602mm. Axeln
har ett hél och dr fasad i ena dndan.
Ritning, se bilaga 18.
Atgéng: 1 st.
42.PS Kontaktstél Plattstal 100x20x450 mm.

Atgéng: 2 st.
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Art.ar Namn Bild Beskrivning

43.SD Stodprofil Skuren platdetalj, tjocklek 15 mm.
Ritning, se bilaga 19.
Atgéng: 3 st.

44.SD Bottenprofil Skuren platdetalj, tjocklek 15 mm.

Ritning, se bilaga 20.

Atgéng: 1 st.

11.1.1.5 Ovriga konstruktionselement

De mindre komponenterna som inte &dr specifika for just lyftaggregatets konstruktion utan
anvinds i alla HLAB’s maskiner bendmns som konstruktionselement. De
konstruktionselement som anvinds i lyftaggregatets konstruktion redovisas fabell 24. Deras
placering 1 konstruktionen illustreras av figur 32.

5.2.KE

5.1.CA

Figur 32. Konstruktionselements placering i konstruktionen.



Tabell 24. Beskrivning av de ovriga konstruktionselementen.

Art.nr

Namn

Bild

Beskrivning

5.1.CA

Vridaxel

Centerlesslipad axel, @30 mm, H6,
langd 85 mm.

Atgng: 2 st.

52KE

Glidlager

Lager i plast till vridning av stativet.

Tillhandahélls av HLAB.

Atgéng: 6 st.

53KE

Axellasning

Lasning for axlarna till stativet och
vridcylindrarna.
Tillhandahalls av HLAB.

Atgang: 6 st.

54KE

Bricka

Bricka, Dyure 80 mm, Jinre 26 mm.
Ritning, se bilaga 21.

Atgéng: 4 st.

55.CA

Hydraulaxel

’
2
e
0
’

Centerlesslipad axel, @20 mm, H6,
langd 55 mm.

Atgéng: 4 st.
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11.1.1.6 Hydraulcylindrar

Da HLAB koper in sina hydraulcylindrar fran en underleverantor presenteras inte
hydraulcylindrarnas ingdende komponenter i en BOM. Vid konstruktion av
hydraulcylindrarna anvindes en mattguide som erholls fran HLAB’s leverantor (se bilaga 22).
Da cylindrarnas konstruktion bestimdes himtades mattuppgifter om erfodlig slaglingd fran
den virtuella prototypen. Utefter slaglingden bestdmdes dvriga matt med hjélp utav
mattguiden. I fabell 25 och tabell 26 beskrivs Hydraulcylindrarnas tekniska data.

Tabell 25. Beskrivning av teknisk data for kldmcylindern.

Nedre infastning Flédns. Ytterdiameter 85 mm. Halbild: &J70 mm, 7 hal, 45° mellan hélen,
genomgéende frigdngshal &9 mm.

Ovre infistning Utvindig gdnga M18x1,5.

Slaglingd 416,5 mm

Kolvstang 25 mm, lingd 561,5 mm.

Dragarea 765 mm?

Tryckarea 1256 mm?

Tabell 26. Beskrivning av teknisk data for vridcylindern.

Nedre infdstning Ledlager &20 mm.

Ovre infistning Ledlager 20 mm.
Slagldangd 410 mm

Kolvstéang 25 mm, langd 537 mm.
Dragarea 765 mm?

Tryckarea 1256 mm?
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11.2 Materialsammanfattning

Materialsammanfattningen dr en sammanstillning pa allt material som krévs for att tillverka
lyftaggregatet. I tabell 27 beskrivs allt material som ska kapas och i fabell 28 beskrivs allt
skuret material. Den totala kostnaden for lyftaggregatet beskrivs i fabell 29. Posten 6vrigt i
tabell 29 innefattar bland annat firg, bultar, hydraulslangar och installationsmaterial.

Tabell 27. Beskrivning av allt material som ska kapas.

Art.nr. Typ Dim. [mm] Lingd [mm)] Antal Kostnad [Kkr]
1.1.VKR VKR 150x100x8 1080 1 590
1.2.VKR VKR 120x60x5 1100 2 546
1.3.VKR VKR 60x60x4 1040 1 136
2.1.VKR VKR 120x80x5 920 1 256
22.VKR VKR 120x60x5 600 2 298
3.1.VKR VKR 120x60x5 700 2 343
3.2.VKR VKR 120x60x5 890 2 442
1.4.PS Plattstal 120x15 1 100 4 825
1.5.PS Plattstél 120x25 60 2 39
42.PS Plattstal 100x20 450 8 751
33.PS Plattstal 80x15 900 2 384
1.6.RS Rundstal 260 30 2 37
4.1RS Rundstal 260 625 4 763
5.1.CA Centerlesslipad axel 30 86 2 21
55.CA Centerlesslipad axel 220 55 4 18
33KR Lagerhallare 51 60 2 36
Totalt 5485
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Tabell 28. Allt material som ska skdras beskrivs i denna tabell.

Art.r. Area [mm?2] Tjocklek [mm] Antal Kostnad [kr]
1.7.5D 5043 15 8 72
43.SD 9571 15 12 203
44.SD 25190 15 4 356
Totalt 631

Tabell 29. Den totala kostnaden for aggregatet

11.3 Tillverkningsunderlag

Under konstruktionsarbetet har hiinsyn tagits for att lyftaggregatet ska vara smidigt att
tillverka. Tillverkningen bestar av tva delar, svetsning och montering. Inom svetsning ingar
dven kapning av material och bearbetning. Med montering avses forutom montering av alla
komponenter dven malning och slangdragning till hydrauliken. I monteringbeskrivningen

Post Kostnad [kr]
Stal 6 115
Hydraulkolvar 16 000
Timkostnad svetsning (30 timmar) 14 000
Timkostnad montering (30 timmar) 14 000
Ovrigt 2 500
Totalt 52615

bendmns alla detaljer med de artikelnummer som de fatt fran respektive del-BOM.
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11.3.1 Svetsning

Med hjilp av tabell 27 kan allt erfodligt material kapas. Allt skuret material som presenteras i
tabell 28 bestills utav HLAB fran underleverantor. Detta material levereras till HLAB och &r
direkt fardigt for att monteras. Vissa av detaljerna kridver bearbetning efter kapning, detta
presenteras i respektive del-BOM. For ritning av hela lyftaggregatet, se bilaga 23.

Stativets “torn” dr konstruerade sa att sidobalkarna (1.2.VKR) ligger dikt an

(se beteckningar) med sidostyckena (1.4.PS). Da bada tornen &r punktsvetsade fésts varsitt
distansstal (1.5.PS) ldngst upp pa tornen. Pa distansstalet monteras toppbalken (1.3.VKR).
Toppbalken styr avstandet mellan tornen och laser tornen sa dessa inte slr sig da hela
konstruktionen helsvetsas. Dérefter monteras bottenbalken (1.1.VKR) som dven den ligger
dikt an mot tornen. Inuti bottenbalken (1.1.VKR) svetsas tuber (1.8. KR). Pa sidobalkarnas
sidor svetsas distansror (1.6.RS). Det idr i dessa distansrér som vridaxlarna (5.1.CA) ska
verka. Till sist monteras fyra hydraulfidsten (1.7.SD) till vridcylindrarna. For ritning Gver
stativet, se bilaga 23.

Teleskopet bestar av tre olika detaljer. Toppbalken (2.1.VKR) ska ligga dikt an mot
sidobalkarna (2.2.VKR). Ett distansstal (2.3.PS) svetsas pa vardera kortsida av toppbalken.
For ritning Over teleskopet, se bilaga 24.

Da en klaff monteras 1dggs stodprofilerna (4.3.SD) ut med ritt avstand sinsemellan. Direfter
laggs klaffaxeln (4.1.RS) i position pé stodprofilerna och punktas fast (se beteckning).
Kontaktstélen (4.2.PS) kan da enkelt ldggas dikt an mot klaffaxeln och stédprofilen och
monteras. Sist monteras bottenprofilen (4.4.SD). For ritning av klaffen, se bilaga 25.

Inuti slidens sidobalkar (3.1.VKR) ska varsin lagerhallare (3.3.KR) svetsas fast. De tva
snedbalkarna (3.2.VKR) punktas sedan ihop med sidobalkarna och monteras pa ledstaplaren
som HLAB tillhandahaller. Pa ledstaplaren monteras dven fyra hydraulfisten (1.7.SD). For
ritning 6ver sliden, se bilaga 26.

11.3.2 Montering

Da alla detaljer 4r mélade borjar monteringen av aggregatet med att glidlager (5.2.KE)
monteras i stativets distans och i slidens lagerhallare. Dérefter ska vridaxeln (5.1.CA)
monteras sa att den sammanbinder sliden och stativet. Vridaxlarna fixeras med varsin
axellasning (5.3.KE). Bada vridcylindrarna monteras sedan i sliden och i stativet.

Béda klamcylindrarna monteras i teleskopet. Teleskopet tris sedan in i stativet medan
kldmcylindrarna dr monterade i teleskopet. Da teleskopet dr pa plats bultas klamcylindrarna
nedre fléns fast i stativet. Dérefter dras hydraulslangar till alla cylindrar. Sedan aterstar bara
att sitta alla klaffar pa plats och lasa fast dem med varsin bricka (5.5 KE).
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12 Diskussion

Syftet har varit att, genom en marknadsundersokning, undersoka hur stor potential ett
lyftaggregat for coilhantering har i Sverige samt framtagning av en konstruktion pa ett
lyftaggregat som ar fullt mojlig for HLAB att tillverka. Den slutgiltiga konstruktionen dr en
sadan typ av konstruktion som efterfragades av HLAB. Den 16ser problematiken som uppstar
vid coilhantering samt &r fullt mdjlig att tillverkas av HLAB.

12.1 Marknad

Tillforlitligheten i marknadsundersokningen bedoms vara mattlig. Detta pa grund av att det
inte dr den direkta marknaden for lyftaggregat som undersokts da exakt denna marknad inte
existerar. Istéllet undersoktes marknaden for coils da den ger en inbdikation pa det antal lyft
som behovs goras. Vidare besoktes for fa aktorer for att analysen av marknaden kan anses
fullgod. Slutsatserna i denna rapport ger daremot en god indikation om vilken riktning samt
trender marknaden for lyftaggregat kan forvintas ha.

De foretag som kan tinkas kopa lyftaggregatet ér troligtvis foretag som haller pa att starta upp
tillverkning 1 nya lokaler eller dndra utformningen av sin produktion och sedan tidigare inte
har ett vil fungerande system for coilhantering. Detta baseras pa de observationer som gjordes
vid besoken under marknadsundersokningen. Vid besoken framkom att foretag som under
lang tid haft jamn produktionstakt redan har ett, for foretaget, acceptabelt system. Dock
uppstar problem om produktionstakten 6kar och systemet for coilhantering inte har tillrackligt
hog kapacitet. Da finns stora mojligheter att silja in en ny 16sning.

Behov av nya 16sningar for coilhantering tros ocksa uppstéa da foretag bygger nya
produktionsanlidggningar. Da finns mojlighet att bygga upp layouten for coilhanteringen i de
nya anldggningarna kring lyftaggregatet.

Marknaden for coils i Sverige ses som relativt stabil. Detta medf6r fa nystartade tillverkande
foretag. Vid eventuell expansion sker formodligen expansionen inom de befintliga foretagen.
Dirfor anses den svenska marknaden som mattligt attraktiv. Dock bor hir papekas att
majoriteten av HLAB’s kunder finns utomlands. Denna marknad har inte undersokts men &r
troligtvis vildigt attraktiv.

HLAB har fa direkta konkurrenter bade nationellt och internationellt. Detta ses som en stor
fordel ur konkurrenssynpunkt. Dock &r lyftaggregatets konstruktion véldigt enkel att kopiera
och tillverka av andra aktorer. Detta medfor troligtvis att HLAB har storst konkurrenskraft de
forsta aren efter att lyftaggregatet borjat siljas innan HLAB’s konkurrenter eventuellt hunnit
kopiera konstruktionen eller konceptet.

Aven om lyftaggregatet inte har nigra direkta konkurrenter finns en hel del substitut. Dessa
innebdr ett stort hot mot lyftaggregatets forsdljningspotential. Vid de observationer som
gjordes vid intervjutillfdllena uppmirksammades dock tillrdckligt med problem for att dra
slutsatsen att det finns mojlighet for andra sorters 16sningar.
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12.2 Slutgiltig konstruktion

Utifran givna avgransningar och kravspecifikation anses konstruktionen vara lyckad da den pa
ett enkelt sitt 16ser och kringgar alla problem som finns vid coilhantering. Under arbetets
gang har manga bra konstruktioner valts bort pa grund av att ndgon detalj inte fullt ut svarade
mot kravspecifikationen. Alltsd; inga kompromisser har gjorts. Aven om ldsningarna har
forsokts hallas vid liv sa lange som mojligt, kan detta innebéra att en del bra dellosningar eller
konstruktioner valts bort i ett for tidigt skede.

Kravspecifikationen anses vara mycket offensivt stélld for att passa en stor variation av
kunder. Det ansags vara till stérre gagn att ha en bredare kravspecifikation och att aggregatet
ar overspecificerat for vissa kunder dn att ha en for smal specifikation som passar firre
kunder.

Aggregatet anvénder totalt fyra stycken hydraulcylindrar. Det &r teoretiskt mojligt att endast
anvénda tva cylindrar, en for att vrida och en for att klimma. Fordelen med att anvinda férre
antal hydraulcylindrar &r att kostnaden for aggregatet blir lagre. Anledningen till att fyra
cylindrar anvénds dr att krafterna ska fordelas jimnare over konstruktionen samt att utrymmet
kring coilens 6ga maste vara helt fritt for att haspeln ska ha tillrickligt med frigang. Genom
att endast anvinda tva cylindrar bedoms kostnaden for aggregatet minska med 10 %. Detta
bedomdes inte motiverar en omkonstruktion till tva cylindrar da nackdelarna med ojamn
fordelning av krafter bedomdes storre.

Da aggregatet ska vixla mellan att lyfta coils med stor ytterdiameter till coils med liten
ytterdiameter maste klaffarna flyttas mellan olika inféastningspunkter pa aggregatet. Om
aggregatet skulle kunna lyfta hela spannet av coils utan att nagot maste justeras pa aggregatet
har ett moment som operatoren maste utféra eliminerats. Hér anses dock att konstruktionen
skulle bli for avancerad och dyr ifall detta skulle implementeras.

Klaffarnas nedre klackar som sékrar coilen under hantering kan mojligtvis rationaliseras bort
om det visar sig att klimkraften och klaffarnas friktion ricker for att hélla coilen pa plats i
aggregatet. Detta dr nagot som inte kunnat undersokas, da ingen fullskalig fullt fungerande
prototyp tillverkats.

Eftersom alla HLAB’s konstruktionsforutsittningar tidigt har implementerats i arbetet &dr det
mojligt att med kort varsel starta upp tillverkning av aggregatet. Det material som behovs till
konstruktionen dr material av standarddimensioner som &r enkelt att kopa in och alla lingder,
dimensioner och antal som materialet ska kapas till finns vil beskrivet i rapporten. I rapporten
finns dven en enklare monteringsanvisning for hur aggregatet &r tinkt att tillverkas.
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12.3 Alternativt tillvagagangssatt

For att ta reda pa hur stor forséiljningspotential lyftaggregatet har inom Sverige samt vad de
potentiella kunderna vill ha ut av aggregatet genomfordes en marknadsundersokning.
Marknadsundersokningen byggde pa djupintervjuer med experter hos de foretag som
besoktes. Om marknadsundersokningen istéllet bestétt av till exempel enkiter via post eller
E-post hade utgédngen av undersokningen troligtvis blivit en helt annan. Med storsta
sannolikhet hade kvalitén pa svaren vid en enkdtundersokning varit mycket laga. Dock hade
troligtvis fler svar erhéllits an de fem som nu erhéllits. Vidare har inte marknaden for
substituten till lyftaggregatet undersokts. Detta pa grund av att till exempel en travers eller en
motviktstruck kan anvéndas i flera olika syften vilket gor det svart att fa fram data for den
delen av substituten som endast anvénds for att hantera coils.

Konstruktionsarbetet gar att genomfora annorlunda pa en rad olika punkter. Dock forvintas
resultatet bli detsamma oavsett vilken metod som anvinds. Anledningen till att fysiska
prototyper frekvent anvints beror pa att HLAB i stor utstrackning sjdlva arbetar med fysiska
prototyper.

Da syftet har varit att undersoka den tilltinkta marknaden for lyftaggregatet och utefter
resultatet av den undersokningen generera en konstruktion som moter marknadens krav bestar
rapporten egentligen av tva rapporter. For att gora rapporten ldttldst och sammanhingande har
1 vissa fall resultat och egna antagande forekommit i metodkapitlet. Ett alternativ till detta
upplédgg hade varit att dela upp rapporten i tva delar. En del fér marknadsundersokningen och
en del for konstruktionen dér varje enskild del fick en mer traditionell struktur. Detta
bedomdes dock bli svarlidst och svaroverskadligt vilket resulterade i den nuvarande strukturen.
Vidare har texten brutits ned till manga underrubriker. Detta dr gjort for att pa ett noggrannare
vis kunna hénvisa till utvalda delar ur rapporten.
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13 Slutsatser

Den svenska marknaden for coils styrs till storsta del av de stora fordonstillverkarna i Sverige.
Dessa tillverkare har taktad produktion, vilket innebir att den svenska coilmarknaden &r
stabil.

De foretag som anvénder sig av slittade coils ér oftast underleverantérer mot fordonsindustrin.
Dessa foretag édr generellt sett viletablerade pa marknaden och har redan fungerade system for
att hantera sina coils. Systemen for att hantera coils &r ofta specialbyggda for den egna
produktionen. Detta beror pa att foretagen anvinder sig av hasplar av olika fabrikat samt att
layouterna i produktionslokalerna ser helt olika ut mellan foretagen. Gemensamt for
foretagens losningar dr dock att fa av 16sningarna fungerar helt optimalt. Variationen mellan
foretagens layouter och utrustning gor det vildigt svart att konstruera en enda 16sning som
fungerar hos alla foretag. Kravspecifikationen bygger pa de gemensamma niamnarna for
foretagens olika hasplar och coils som observerats vid besok hos foretagen.

Under konstruktionsarbetet togs tre potenta konstruktionsforslag fram. Ett
konstruktionsforslag anvénde sig av gafflar, ett annat av lyftmagneter och det sista klamde
kring coilens ytterkant. De observationer som gjordes hos de besokta foretagen gav
erfarenheter som slar fast att en 16sning med gafflar aldrig kan fungera hos en stor andel av
foretagen pa marknaden. Detta beror pa att de hasplarna som finns hos foretagen oftast inte
tillater att en gaffel-16sning kan lossa coilen. En magnetlosning hade varit mycket smidig,
dock kan dagens lyftmagneter inte lyfta vertikala laster som har skrovlig yta, vilket krdvs om
ett sddant aggregat ska kunna lyfta coils.

Den slutgiltiga 16sning som presenterats undviker pa ett smidigt sitt all problematik med
frigdng som uppstér vid lossning av coils pa haspeln. Genom att aggregatet klarar att hantera
coils var ytterdiameter ligger inom spannet 700 - 1 200 mm, och véger upp till 4 500 kg
bedoms lyftaggregatet klara att hantera 80% av alla slittade coils pa den svenska marknaden.
Losningen kan hantera coils lagrade liggandes pa pall med str6 samt coils lagrade staendes i
vagga. Aggregatet kan dven flytta EU-pallar.

Under hela konstruktionsarbetet har det varit mycket viktigt att konstruktionen &dr anpassad
efter HLAB’s produktion. Genom att anvinda konstruktionsstal av standarddimensioner samt
manga av HLAB’s standardkomponenter kan konstruktionen med mycket kort varsel borja
tillverkas.

80



Kallforteckning

Aaker, D. (1995) Strategic market manegament, fourth edition. New York: John Wiley &
sons.

Axelsson, B. Agndal, H. (2005). Professionell marknadsféring. Upplaga 2:6. Lund:
Studentlitteratur AB.

BilSweden. (2009). Miljobilar juli 09. BilSweden. www.bilsweden.se. (23 mars 2012)
BilSweden. (2009). Topplistan juli 09. BilSweden. www.bilsweden.se. (23 mars 2012)

Christensen, L. Engdahl, N. Griis, C. Haglund, L. (2010) Marknadsundersokning - En
handbok. Upplaga 3:2. Lund: Studentlitteratur AB.

Doyle, P. Stern, P. (2006). Marketing management and strategy. Upplaga 4. Harlow: Pearson
Education Limitid.

Eriksson, N-O. Karlsson, B. (1997)Verkstadshandboken. Upplaga 13. Stockholm. Liber AB.

Johannesson, H. Persson, J-G. Pettersson, D. (2004) Produktutveckling - effektiva metoder
for konstruktion och design. Upplaga 1. Stockholm: Liber AB.

Johansson, A. (2011) Laganforetaget viixer snabbast i ldnet. Smdldningen. 7 oktober 2011

Jula. (2012) Arbetskldder, verktyg och maskiner. www.jula.se/mathjul-161011. (28 mars
2012)

Kermally, S. (2004). Gurus of marketing. London: Thorogood Publ.

Kullberg, S. (2010) Kundbehov. 30 augusti 2010, Géteborg, Chalmers Tekniska Hogskola,
Campus Lindholmen, Sal Beta.

Liljedahl, O. (2001) Vinnande konkurrensstrategier - grunder och tillimpningar. Upplaga 1:1.
Malmo: Liber AB.

Mullins, J. Walker, O. Boyd, H. Larreche, J-C. (2005) Marketing management. Upplaga 5.
New York: McGraw-Hill.

Schiller, P. (2011) Apple WWDC. 6 juni 2011, San Francisco.

Sobek, D. Ward, A. Liker, J. (1999) Toyota’s Principles of Set-Based Concurrent Engineering.
Sloan Management Review, vol. 40, nr 2, ss. 69.

Spina, G. (2008) La gestione dell’impressa. Upplaga 2. Milano. RCS Libri SPA.
Strandberg, H. (2010) Hedins lyckade idé. Dagens Industri. 21 december 2010.

Thedin, R. (2011) Arets gasellforetag i Kronobergs ldn. Smdldningen. 7 oktober 2011

81


http://www.bilsweden.se
http://www.bilsweden.se
http://www.bilsweden.se
http://www.bilsweden.se

Figurforteckning

Figur 1
Figur 2
Figur 3
Figur 4
Figur 5
Figur 6
Figur 7
Figur 8
Figur 9
Figur 10
Figur 11
Figur 12
Figur 13
Figur 14
Figur 15
Figur 16
Figur 17
Figur 18
Figur 19
Figur 20
Figur 21
Figur 22
Figur 23
Figur 24
Figur 25
Figur 26
Figur 27

Five Forces

SWOT

Arbetsgangen

Olika gripdon

Klon, skiss

Kroken, skiss

Gripklon, skiss

Galffel, skiss

Magneten, skiss
Kantkldmman, skiss
Gaffeln, datorgenererad
Gaffeln, datorgenererad
Gaffeln, datorgenererad
Gaffeln, datorgenererad
Kldmman, datorgenererad
Kldmman, datorgenererad
Magneten, datorgenererad
Magneten, datorgenererad
Sammanstillning, diagram
Sammanstillning, diagram
Prototypomgang ett, fysisk
Prototypomgang tva, virtuell
Prototypomgang tva, virtuell
Prototypomgang tva, fysisk
Lyftaggregatets kapacitet
Collage, lyftaggregat

Lyftaggregatets delar

Liljedahl, 2001
Liljedahl, 2001
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad

Egengenererad

82



Figur 28
Figur 29
Figur 30
Figur 31
Figur 32

BOM, stativ
BOM, teleskop
BOM, slid
BOM, klaff

BOM, konstruktionselement

Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad
Egengenererad

Egengenererad

83



Bilagor

Bilaga nummer
1
2

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

Beskrivning

Intervjusammanfattning
Motesanteckningar HLAB 2012-04-17
Motesanteckningar HLAB 2012-04-19
Prislista BE-Group

Berikning av forsiljningsvolym av coils inom Sverige per ar
Berikning av antal salda kollin inom Sverige per ar
Gaffeln - Kalkyl for kostnad och vikt
Kldmman - Kalkyl for kostnad och vikt
Magneten - Kalkyl for kostnad och vikt
Ritning 1.1.VKR

Ritning 1.6.RS

Ritning 1.7.SD

Ritning 2.1.VKR

Ritning 2.3.PS

Ritning 3.1.VKR

Ritning 3.2.VKR

Ritning 3.3.KR

Ritning 4.1.RS

Ritning 4.3.SD

Ritning 4.4.SD

Ritning 5.4 KE

Mattguide hydraulcylindrar

Ritning lyftaggregat

Ritning stativ

Ritning teleskop

Ritning klaff

84



27
28

Ritning slid
Projektdagbok

85



Bilaga 1, Intervjusammanfattning



En sammanfattning av intervjuer fran leverantorer och anvindare av coils. Alla foretag utom ett
gick med pa att vara publika med sin information, men pa grunda av hénsyn till att vissa féretag kan
ses som konkurrenter sa skrivs inte foretagens namn ut i rapporten. Intervjuer har skett pa 5 foretag,
tre anvdndare och tva leverantorer av coils. De fem foretagen bendmns och forklaras kort pa
foljande sitt;

o Leverantor A
En av Sveriges storsta leverantorer av slitade platcoils.

e Leverantor B
En stor leverantor av pléatcoils i Sverige som riktar sig mot en stor variation av kunder.

e Anvindare A
En stor anvindare av platcoils dir néstan hela deras inkOp, som ér cirka 13 000 ton per ér,
betar av coils. Foretaget tillverkar blandade produkter men riktar sig mest sin verksamhet
mot fordonsindustrin.

e Anvindare B
En tillverkare som inte anvinder coils till storsta delen utav sin verksamhet. Runt 200-250
ton om aret. Foretaget tillverkar framst mot fordonsindustrin.

¢ Anvindare C
Haller inte pa med coils av plat utan med coils av plattvalsad trad. Anvinder cirka 2 000 ton
om aret och tillverkar for en stor variation av kunder.

Pa resterande sidor i denna bilaga foljer intervjusammanfattningar fran alla métena.
Sammanfattningarna &r fritt citerade utefter anteckningar och inspelningar fran intervjuerna vilket
medfor att inte allt innehall tagits med utan bara det som ansetts viktigt for projektet.



Leverantor A
Néarvarande

o Forsiljningschefen for stalprodukter
e Produktionschefen

Forsaljning

Hur manga foretag/kunder levererar leverantor A coils till i Sverige?
Totalt 1000 kunder (inklusive pldtskivor)
Uppskattar att det finns 1000-1500 anvindare av coils i Sverige

Hur manga storkunder har leverantor A?
20% av kunderna har 80% av volymen.

Hur manga forstakunder har ni varje ar?
10-20 st nya kunder per dr.

Hur ménga ton coils siljs totalt inom Sverige pa arlig basis?
Totala stalmarkanden i Sverige: 2 000 000 ton
Antal ton i coil och ringar: 1 000 000 ton

Hur ménga coils siljer leverantor A pa érlig basis?
Ca 200 000 coils per dr.

Vilka dr de vanligaste vikterna och dimensionerna pa de coils som séljs?

Innediametern: 508 mm (standard), I enstaka fall 610 mm (Tvd-tre kunder)

Leverantor A’s maximala tillverknings ytterdiameter: 1400 mm (sagt av produktionschefen)
Vikt: Genomsnittligt ca 2 ton, maximalt 15 ton till fordonsindustrin.

Har leverantor A generellt prismedvetna kunder?
Ja. Ingen komplicerad tillverkning och mdanga konkurrenter har ocksd bra kvalitet. Ofta dr ocksa
kundens produktvirden bestdende av en stor del material med lite svinn.

Marknad

Ungefir hur stor del av den svenska marknaden for coils har leverantor A?
Nr 2 i Sverige storleksmdisssigt.

Hur ser leverantor A pa marknaden idag?

Industrin tuffar pa. Volvo Trucks, Scania, gruvindustrin och Volvo Personvagnar gdr bra vilket
hjdlper upp hela industrin. Detta drar med sig underleverantorerna vilka dr de som mest
anvdnder de mindre ringarna.

Ar coilmarknaden inom Sverige pa tillviixt eller tillbakaging?
Foljer den generella marknaden. 2012 blir ungefdr som 2011. Svart att forutse.



Vilka scenarier foregar forséljningskurvorna a, b och c (se bilaga 1.2)

a) Konjunkturen gar upp. Brist pa material: Vid stor dtgang av material i hela vdirlden blir det
brist pa material och priset stiger.

b) Mittemellan.

¢) Lagkonjunktur i industrin.

Vilken ér det typiska foretaget som koper coils av leverantor A?
De stora tunga industrinamnen. Till exempel Volvo, Scania,Sandviken.

Finns det nagra udda foretag som koper coils av leverantor A?
Nej.

Finns det nagot affarsomrade som inte anvinder coils i dagsldaget, men som du tror kommer att
borja anvinda coils i sin verksamhet framéver?
Nej.Kanske skulle en del foretag som anvinder skivor av pldt kunna anvinda coils i stdllet.

Hur har forséljningen av coils sett ut 5-10 ar tillbaka i tiden? (Volymer, kollin, omséttning.)
Det dr en mogen marknad som foljer konjunktursvingningarna.

Ar coils som produkt firdigutvecklad?
Som produkt férdig. Nyutveckling av kvalitet och forbdittring av toleranser.

Leverans

Vilka olika typer av emballering forekommer?

Europa-pall, egenbygd pall som klarar mer vikt och en specialpall ("vagga”) ddir coilen star
upprdatt.

Coilen ldggs normalt “eye to sky” ndr bredden dr under 400-500 mm. (sagt av
produktionschefen)

Oftast ldggs stro mellan laven, 45mm’s eller 19mm’s.

Vilket ér det vanligaste emballaget vid leverans?
Egenbygd pall och Europa-pall. Oftast med 45mm’s stro mellan laven.
90% ligger Eye to Sky (sagt av produktionschefen)

Pa vilka sitt halls coilsen ihop under leverans? (Band, plast, svetspunkt, spole)
Stdl- eller plastband.

Hur skyddas materialet fran véta och stotar under leverans?
Vid forfrdagan av kund erbjuds plasthuvor eller plastbelagd papp pa ringarna som skyddar mot
vdta. Normalt fraktas ringarna utan ndagot skydd men hdlls under tak hela tiden.

Hur mycket kan kunden paverka emballaleringen?
Mycket. Leverantor A dr vdldigt flexibla och kan anpassa sig efter kundens behov.



Leverantor B
Néarvarande

e  Marknadschefen

Forséljning

Hur méanga foretag/kunder levererar leverantor B coils till i Sverige?
Cirka 300 stycken.

Hur méanga storkunder har leverantor B?
20% av kunderna har 80% av volymen.

Hur méanga forstakunder har leverantor B varje ar?
En ny storkund vartannat dr.

Hur ménga ton coils siljs totalt inom Sverige pa arlig basis?
Cirka 700 000 ton per dr.

Hur ménga coils siljer leverantor B pa arlig basis?
Cirka 70 000 ton ringar per dr.

Vilka dr de vanligaste vikterna och dimensionerna pa de coils som séljs?

Innediametern: 508 mm (standard), I enstaka fall 610mm (Tvd-tre kunder). Trenden gdar mot
storre ringar , detta pa grund av att kunderna vill hantera storre ringar for att oka sin
effektivitet.

Har leverantor B generellt prismedvetna kunder?
Ja. Det dr ingen komplicerad produkt som sdljs och i och med internets intag sd dr det ldtt att
Jjamfora olika leverantorer. Ibland vet kunderna mer om prisldget dn foretaget.

Marknad

Ungefir hur stor del av den svenska marknaden for coils har Leverantor B?
Cirka 10%.

Hur ser Leverantor B pd marknaden idag?
Avvaktande. Leverantor B vintar pad att "dippen” i konjunkturen ska komma.

Ar coilmarknaden inom Sverige pé tillvixt eller tillbakagéng?
Marknaden har for tillfillet stagnerat.

Vilka scenarier foregar forséljningskurvorna a, b och c (se bilaga 1.2)?

a) Ndr det blir materialbrist, t.ex. ndr Kina-bommen intrdffade, okar efterfragan vdaldigt mycket.
b) En stabil stadig tillvixt, sd som leverantor B vill ha det.

¢) Lagkonjunktur i industrin.



Vilken ér det typiska foretaget som koper coils av leverantor B?
Underleverantorer som tillverkar pressade pldtdetaljer.

Finns det nagra udda foretag som koper coils av leverantor B?
Finns sdkert, men kommer inte pd ndgot.

Finns det nagot affarsomrade som inte anvinder coils i dagsldaget, men som du tror kommer att
borja anvinda coils i sin verksamhet framéver?
Nej. Kanske skulle en del foretag som anvinder skivor av pldt kunna anvdinda coils i stdllet.

Hur har forséljningen av coils sett ut 5-10 ar tillbaka i tiden? Volymer, kollin, omséttning.
Leverantor B har okat sin forsdljning, men totalt sett i Sverige har det varit forhdllandevis stabil
efterfragan. Sjdlvklart med lokala svingningar.

Ar coils som produkt firdigutvecklad?
Nej. Nyutveckling av kvalitet och forbdittring av toleranser.

Leverans

Vilka olika typer av emballering forekommer?

Europa-pall for de ringar som ligger ned. De ringar som star upp levereras pd en vagga.
Generellt sa star ringar "eye to side” som dr over 450-500 mm breda.

Oftast ldiggs stro mellan laven, 45mm’s eller 19mm’s.

Vilket dr det vanligaste emballaget vid leverans?
Europa-pall.

Pa vilka sitt halls coilsen ihop under leverans? (Band, plast, svetspunkt, spole)
Stdlband och stro mellan laven.

Hur skyddas materialet fran véta och stotar under leverans?
Det yttersta skalet pad ringen ses som emballage. Om kunden har speciella onskemdl om vditskydd
gar det att ordna, men generellt sett sd dr inte rost ett problem.

Hur mycket kan kunden paverka emballaleringen?
Moycket. Leverantor B dr vdldigt flexibla och kan anpassa sig efter kundens behov.



Anvandare A
Néarvarande

o Investerings- och automationschefen

Inkbp Material

Hur ménga kollin/ton levereras till anvéndare A pa érlig basis?
Totalt 13 000 ton material, ddir storsta delen dir coils.

Vilka dr de vanligaste vikterna och dimensionerna pa de coils som kops in?
Innerdiameter: 508mm

Vilka dr de storsta dimensionerna pa coil som era maskiner kan hantera?

(Ytterdim, innerdim, tjocklek)

Maxvikt: 5 000 kg

Maxbredd: 1300mm

Max ytterdimmension dr olika i olika hasplar men oftast far ytterdimmensionen anpassas efter
vikten pd coilen, dad bredd och innerdimension dr konstant.

Hur stort inflytande har anvéndare A pa vikt och dimensioner pa de coils som kops in?
Dimensionen dr faststdilld av Anvdndare A och innerdiametern dr alltid 508mm. Leverantorerna
har vissa begrdnsningar vid vikt men anvdndare A kan onska.

Marknad

Hur ser anvindare A pa marknaden idag?
Bdittre nu dn tidigare. Ser maojligheter. Mindre konkurrens fran ost.

Ar den marknad ni levererar produkter mot prispressad?
Definitivt.

Paverkar det anvéindare A”s produktion?
Ja, genom att 6ka automatisering och forenkla processer.

Paverkar det anvindare A’s inkdpsstrategi vid inkop av material?
Troligen.

Paverkar det anvindare A’s inkopsstrategi vid inkop av maskiner?
Stréivar efter stor flexibilitet i maskiner.

Vilka scenarier foregar forséljningskurvorna a, b och c (se bilaga 1.2)?
Anvdindare A foljer fordonsindustrins utveckling.



Leverans

Med vilken emballering levereras coilsen till anvindare A?

Antingen liggandes(” eye to sky”) pd Europa-pall eller staendes(” eye to side”) pd i vagga byggd
av trd.

Storsta delen dr liggandes pa pall.

Hur stort inflytande har Anvindare A vid val av emballering av coilsen?
De foljer standard ddr stro ldggs mellan varje lager.

Ink6p maskiner

Stiller anvindare A speciella krav pa utrustning som kops in?
Sékerhetsstandard?, Certifieringar?, Ergonomi?, Garantier?
Maskinspecifikt.

Hur mycket tror du en utrustning for att flytta coils fran lager till haspel totalt kostar?
Mellan 700 000 - 1 000 000 kr

Vad skulle motivera ett byte av dagens system?
Enklare, scikrare och snabbare.

Ar minskning av slitaget viktigt?
Ja, for da kan spillet minskas.

Ar minskning av tid viktigt?
Ja, den viktigaste faktorn for att motivera ett byte skulle vara att minska tiden.

Anvandning av maskiner

Hur ser processen for att byta ut coils 1 maskinen idag?
En truck fraktar pall eller vagga med coils fram till maskinen. Sen anvdnds en trevers for att
lyfta coilen fran pallen till haspeln eller till en laddstol.

Vad tar det i tid att byta coils?
Hela processen med att byta en ring inklusive att trd och starta maskinen tar pa en mindre bred
ring mellan 5-10 min, och pd en bredare ring cirka 20 minuter.

Hur tillfredsstilld dr du med dagens 16sning pa en skala fran 1-4? (4 dr hogst)
2

Vad finns det for problem med dagens hantering av coils, fran lager till haspel?
Platsbrist vid haspeln for att ha material som skall anvindas ndra. Dagens losning dr inte sd
smidig. Gaffeltruck tar plats.

Insamlad data

Avstand fran lager till maskin: cirka 50 m
Avstand fran avlastning av lastbil till lager: cirka 90 m



Anvandare B
Néarvarande

o  Forsiljnings- och inkdpschefen
e Delvis nidrvarande var ocksa tva operatorer

Ink6p material

Hur ménga ton coils levereras till anvindare B pa arlig basis?
Totalt material till Anvindare B 4000-5000 ton/dr.
Levererat i coils ca 5%.

Vilka &r de vanligaste och extremfallen pa vikterna och dimensionerna pa de coils som kops in?
Ungefirlig snittvikt pd coil: 1,5 ton

Max anviind vikt pa haspeln: 2,5 ton

Maxvikt for den nya haspeln: 4 ton

Maxbredd pd haspeln: 400 mm

Max yterdiameter: 1800 mm

Normal ytterdiameter: 1200-1300 mm

Innerdiameter: 500 mm (508 mm)

Hur stort inflytande har anviandare B pa vikt och dimensioner pa de coils som kops in?
Anvdndare B kan helt bestimma parametrarna pa det material som kops in.

Marknad

Hur ser anvindare B pa marknaden idag?

Har varit en kraftig nedgdng med volymsdnkningar pa 15% i tvd omgangar fran
fordonsindustrin. Detta dr anvdndare B’s viktigaste marknad med en andel av ndstan 90% av
omsdttningen.

Pa sikt ser anvindare B positivt pd marknaden.

Ar den marknad ni levererar produkter mot prispressad?
Oerhort prispressad.

Paverkar det Anvindare Bs produktion?
Anvindare B foljer upp alla nyckeltal, som till exempel tillgdnglighet och effektivitet.

Paverkar det Anvindare Bs inkopsstrategi vid inkGp av material?
Inkop av material sker langt i forvig (ofta ett halvar) vilket dr kédnsligt for prisdndringar.



Paverkar det Anviandare Bs inkopsstrategi vid ink6p av maskiner?
Maskiner fasas ut allt eftersom dd det just nu inte finns beldggning for nyinvesteringar.

Vilka scenarier foregar forséljningskurvorna a, b och c (se bilaga 1.2)?
Ingen av kurvorna representerar anvindare B’s forsdljning da en omfattande del av
produktionen riktar sig mot fordonsindustrin som taktar sin produktion.

Leverans

Med vilken emballering levereras coilsen till anvindare B?

Overvigande pd Europa-pall.

Offtast har coilsen inget viteskydd, men det anvdnds vi finare kvaliteter och ldnga transporter.
Levereras alltid ”eye to sky”, vilket betyder liggandes pd pallen.

Hur stort inflytande har anvindare B vid val av emballering av coilsen?
Vildigt stor. De stdller krav pd emballering till leverantoren vilket hitintills alltid efterlevts.

Ink6p maskiner

Staller anviandare B speciella krav pa utrustning som kops in?
Sikerhetsstandard?, Certifieringar?, Ergonomi?, Garantier?
Inga speciella. De vanliga foreskrifterna som till exempel att rorliga delar ska vara skyddade.

Hur mycket tror du en utrustning for att flytta coils fran lager till haspel totalt kostar?
Anvdndare B anvinder truck sa ddrfor ungefdr kostnaden for en truck, cirka 1 000 000 kr. Men
da anvdnds den inte enbart till att byta coils.

Anvandning av maskiner

Hur ser processen ut for att byta ut coils 1 maskinen idag?

Ringen ligger pd en pall i lagerhylla. Pallen hidmtas och kors till maskinen. Ddr reses ringen pd
hogkant med hjdlp av gafflarna eller att ringen lyfts lite grand med gafflarna och sen fists en
kdtting. Ringen trds pa haspeln med hjdlp av gafflarna eller hingandes i kéitting under gafflarna.

Vad tar det i tid att byta coils?
Beror pa en rad faktorer men ndgon minut fran pall pa golvet jdmte maskinen tills att den sitter

pd haspeln.

Hur tillfredsstilld dr du med dagens 16sning pa en skala fran 1-4? (4 dr hogst)
Tillfredsstdlld men har inte funderat sa mycket éver det. Operatirerna hade inga klagomal.



Diskussion med operatérer

Vid diskussion med tvéd operatorer framkom att de var tillfredsstéllda med den nuvarande
16sningen och inte funderat sa mycket pa om l6sningen kunde goras bittre.

Insamlad data

Avstand fran lagerplats till maskin: cirka 80m



Anvandare C
Néarvarande

e Ink6ps-, Miljo- och kvalitetschef
e Delvis nidrvarande var ocksa en operator

Ink6p material

Hur manga kollin/ton coils anvénds i maskiner med haspel av anvindare C pa érlig basis?
2000 ton/ar
Ca 2000 byft/ar

Vilka &r de vanligaste och extremfallen pa vikterna och dimensionerna pa de coils som kops in?
Ungefirlig snittvikt pad coil: 0,5 - 1,5 ton

Bredd pa coils: 300 mm

Max yterdiameter: 1150 mm

Normal ytterdiameter: 1000-1150 mm

Innerdiameter: 408 mm (95% av coilsen) och 508 mm (5% av coilsen)

Hur stort inflytande har anvéndare C pa vikt och dimensioner pa de coils som kops in?
Anvdndare C kan helt bestdmma parametrarna pd det material som kops in.

Marknad

Hur ser Anvéndare C pa marknaden idag?
Svagt vixande. Marknaden borjar bli mdttad.

Ar den marknad ni levererar produkter mot prispressad?
Vildigt olika fran kund till kund.

Paverkar det anvidndare C’s produktion?
Det paverkar orderhanteringen dd inte alla ordrar gdr att fa vid en prispressad marknad.

Paverkar det anvidndare C’s inkopsstrategi vid inkop av material?
Ja.

Paverkar det anvidndare C’s inkopsstrategi vid inkop av maskiner?
Nej,

Vilka scenarier foregar forséljningskurvorna a, b och c (se bilaga 1.2)?
a) Bdttre konkurrenskraft mot utlandet. Brist pa stdl i vdrlden.

b) Trenden som den dr. Foretaget dr konkurrenskraftigt

¢) Ldagkonjunktur.



Leverans

Med vilken emballering levereras coilsen till anvindare C?
Alltid pa Europa-pall.

Plasthuva.

Bandat med 4 band som standard.

Levereras alltid "eye to sky”, vilket betyder liggandes pd pallen.

Har olika leverantorer olika emballering for coilsen?
Samma i stort sditt.

Hur stort inflytande har anvindare C vid val av emballering av coilsen?
Stort inflytande over val av pall och vdtskydd.
Inte inflytande over bandning.

Ink6p maskiner
Staller anvindare C speciella krav pa utrustning som kops in?
Sikerhetsstandard?, Certifieringar?, Ergonomi?, Garantier?

Inga speciella. De vanliga foreskrifterna som till exempel att maskinen ska vara CE-mdirkt.

Hur mycket tror du en utrustning for att flytta coils fran lager till haspel totalt kostar?
Ca 500 000 - 600 000 kr.

Vad skulle motivera ett byte av dagens system?
Enklare, sdkrare och snabbare.

Ar minskning av slitaget viktigt?
Nej.

Ar minskning av tid viktigt?
Ja, den viktigaste faktorn for att motivera ett byte skulle vara att minska tiden.

Ar hog tillgéinglighet viktigt?
Ja, den viktigaste faktorn for att motivera ett byte skulle vara att minska tiden.

Ar sikerhetsaspekten viktig?
Den dr viktig!



Anvandning av maskiner

Hur ser processen ut for att byta ut coils 1 maskinen idag?

Ringen ligger pa en pall som stdr pa golvet eller pa en annan pall. Pallen hdmtas och kors till
maskinen med truck. Ddr reses ringen pa hogkant med hjdlp av en vdilt. Ringen trds pa haspeln
med hjdlp av en travers.

Vad tar det i tid att byta coils?
Ca 6-7 min.

Hur tillfredsstilld dr du med dagens 16sning pa en skala fran 1-4? (4 dr hogst)
3

Diskussion med operatoér
Vid diskussion med en operator sa framkom att de var tillfredsstdllda med den nuvarande
16sningen men att det gar sékert gora béttre. Men han tror en forbittring skulle kosta véldigt
mycket.

Insamlad data

Avstand fran lagerplats till maskin: ca 36 m
Lokalen var nyss ombyggd sa innan dess var avstandet: 150 m



Bilaga 2, Motesanteckningar HLAB 2012-04-17



Narvarande

Robert Hedin (VD HLAB)
Carl Gunnarsson
Oscar Rydsjo

Five Forces

1.

SWOT

Hur ser konkurrensen ut for projektet?
Det finns just nu ingen konkurrens, da det inte finns nagon liknande produkt pa
marknaden idag.

Hur stor férhandlingsstyrka har HLAB’s kunder gentemot HLAB?

Generellt sett &r det fa tillverkare, om nagra, som kan leverera samma produkter
som HLAB levererar. Dérfér kan HLAB tacka nej till forfragningar som inte passar
dem. | just detta projektet nar det &r en ny produkt sa maste kunden vélja HLAB
eller ndgot substitut vilket sédnker forhandlingsstyrkan hos kunden nagot.

Utséatts HLAB for stora hot fran nyetablerare i branschen?
Efter att en I6sning har salt under en tid brukar nagra foretag kopiera maskinen,
men innan dess dr HLAB oftast ensamma pa marknaden.

Hur stor férhandlingsstyrka har HLAB’s underleveranttrer?

De flesta av komponenterna som anvénds &r rena standardkomponenter. Oftast
finns det 3-10 féretag som levererar exakt samma produkt. Vissa komponenter
finns det bara en underleverantér till. Det &r ett medvetet val till dyra komponenter
for att behéva tillhandahalla farre reservdelar.

Vad ser du att det finns for substitutet till coilhanteringstrucken?

Det finns traverser, vagnar som gar pa réls eller motviktstruckar. Det stérsta hotet
dr dock att kunden fortsétta att anvdnda dagens system. Att investeringen inte
kan motiveras.

. Vad har HLAB fér styrkor och svagheter inom féretaget?

HLAB séljer maskiner som &r byggda fér en specifik uppgift som de kan utféra
véldigt bra. Manga av substituten kan utféra fler uppgifter, men gér ingen av
dessa riktigt bra. Dock gor det att maskinerna kan ta lang tid att montera.

Vad finns det for mojligheter och hot pa marknaden for coilhanteraren?

Det finns inga maskiner pa marknaden som hanterar coils, det ar en stor
mdjlighet. Men eftersom HLAB inte vill enstyckstillverka trucken kommer den inte
att passa alla kunder. Vi hoppas dock att den ska ha ett sadant spann att den
fungerar 9/10 kunder.



Konstruktion

1.

Vilka férutsattningar har vi nér vi ska konstruera I6sningar?

Lyftaggregatet ska sitta pa var egna ledstaplare och ska kunna lyfta och hantera
coils. Pa ledstaplarens slid finns all hydraulik och el ni behéver. Eftersom vi vill
tillverka den i batcher maste konstruktionen vara enkel att tillverka och montera.
Det hade ocksa varit bra om kostnaderna for lyftaggregatet hélls nere. Utéver det
ar ni helt fria. Det &r ocksa bra om ni anvénder er av de platar och balkar som vi
normalt képer och anvénder pa HLAB.



Bilaga 3, Motesanteckningar HLAB 2012-04-19



Narvarande
e  Mattias Sandstedt (Inképare HLAB)
o Joel (Konstruktor HLAB)
e Oscar Rydsjo

Konstruktionsférutsattningar
1. Hur brett far lyftaggregatet max vara?
Lyftaggregatet ska sitta pa en slide som ar 1250 mm bred. Hela denna bredden
far utnyttjas.

2. Hur hogt far lyftaggregatet max vara?
Lyftaggregatet ska sitta pa en slide som dr 900 mm hég. Hela denna héjden far
utnyttjas.

3. Vilken hydraulik finns tillgénglig?
En 3 kW hydraulpump som ger 120 bar och 4.4 m? per minut.

4. Vilken el finns tillgénglig?
48 volts UC6 system.

5. Kommer det finnas pneumatik tillganglig?
Nej.
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Vaéljland Till koncernsajten Kontakta oss BE Online

Produkter och service inom ... » Produkter » Specialstal » Sortiment specialstal > Centerlesslipad Axel

Sok BE Group [ ssk ]
Produkter .
: Centerlesslipad Axel
Stal & ror
Centerlesslipad axel 20MnV6/2142 ISO hé6
Sortiment specialstal
Legerade
Konstruktionsstal 10 0,62 24,50
Allm. Konstruktions- & 15 1,39 23,50
Maskinstal 16 1,58 23,50
Centerlesslipad Axel 20 2,47 21,25
. 25 3,85 21,25
Kalldragen Stang 30 555 21.25
Amnesrér 35 7,55 21,25
Specialstal - utférsaljning 40 9,86 21,25
material 45 12,48 21,25
Kortbitar pa lager 50 15,41 21,25
(Specialstal) 55 18,65 21,25
Produktinformation 60 22,20 21,25
specialstal 65 26,05 21,25
_ 70 30,21 21,25
Armering 75 34,68 21,25
 atd 80 39,46 21,25
Rostfritt stal 90 49,94 2125
Aluminium 100 61,65 21,25
o 110 74,60 23,00
Kortbitar pa lager 120 88,80 23,00
Aterforsilj
eriorsalare Centerlesslipad axel 20MnV6/2142 ISO h6/h8
Forsaljningsvillkor
Allménna
Leveransbestammelser 125 96,33 23,00
Géllande Fraktprislista Centerlesslipad axel C45E/1672 ISO h8
10 0,62 23,50
12 0,89 23,50
14 1,21 21,75
15 1,39 21,75
16 1,58 21,75
18 2,00 21,75
20 2,47 20,00
25 3,85 20,00
30 5,55 20,00
35 7,55 20,00
40 9,86 20,00
45 12,48 20,00
50 15,41 20,00
55 18,65 20,00
60 22,20 20,00
70 30,20 20,00
75 34,68 20,00
80 39,46 20,00
85 44,50 20,00
90 49,94 20,00
100 61,65 20,00
120 88,80 22,00
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innehall inte anvéndas. Nyheter & info 1,211 24 Malmo
Lés mer Om BE Group Tfn: 040- 38 40 00
Kontakta oss Fax: 040- 38 42 62
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Plattstal

Valjland Till koncernsajten

2012-05-24 15:58

Kontakta oss BE Online

Produkter och service inom ... » Produkter » Stal & ror » Sortiment stal & rér > Stangstal » Varmvalsad » Plattstal

S6k BE Group [ sk
Produkter
Plattstal
Sortiment stal & ror Plattstal S235IR
Balk (HEA, HEB, IPE, atts
UNP, UPE)
Haproner (VIR KR 15 x 3 0,35 13,80 4,83 4
’ r I
Sténg;tél ) 15x 5 0,59 13,20 7,79 6
15x6 0,71 13,20 9,37 6
Varmvalsad 20x 3 0,48 12,50 6,00 4
Fyrkantstal 20x 4 0,63 12,90 8,13 4
Plattstal 20x 5 0,79 12,70 10,03 6
Universalstal 20x 6 0,94 12,70 11,94 6
Rundstal 20x 10 1,57 12,80 20,10 6
) X 20 x 15 2,36 12,70 29,97 6
Vinkelstal 25x 3 0,60 17,40 10,44 4
T-stal / U-stal 25x4 0,80 12,90 10,32 4
Réls 25x5 0,98 12,70 12,45 6
Varmférzinkad 25x 6 1,18 12,70 14,99 6
Boarbetad 25x 8 1,57 12,70 19,94 6
i 25 x 10 1,96 12,70 24,89 6
Plat 25 x 12 2,36 12,70 29,97 6
Ror 25 x 15 2,94 12,70 37,34 6
Kallformade profiler 30x3 0,71 13,20 9,37 4
Vagrickesbalk 30 x 4 0,94 12,80 12,03 4
Viaterial for 30x 5 1,18 12,70 14,99 6
Grundiéiggning 30 x 6 1,41 12,60 17,77 6
30x8 1,88 12,60 23,69 6
Stal - utférsaljning material 30 x 10 2,36 12,60 29,74 6
Kortbitar pa lager (stal & 30 x 15 3,53 12,60 44,48 6
ror) 35x5 1,37 12,70 17,40 6
Produktinformation stal & 35x6 1,65 12,60 20,79 6
ror 35x8 2,20 12,70 27,94 6
BEs Lila Réda (PDF) 35x 10 2,75 12,70 34,93 6
35x 15 4,12 12,60 51,91 6
Specialstal 35 x 25 6,87 12,60 86,56 6
) 40 x 3 0,94 13,10 12,31 4
Armering 40 x 4 1,26 12,80 16,13 4
Rostfritt stal 40x5 1,57 12,70 19,94 6
40x 6 1,88 12,60 23,69 6
Aluminium 40 x 8 2,51 12,60 31,63 6
o 40 x 10 3,14 12,60 39,56 6
Kortbitar pa lager 40 x 12 3,77 12,60 47,50 6
Aterforsaliare 40 x 15 4,71 12,60 59,35 6
40 x 25 7,85 12,70 99,70 6
Forsaljningsvillkor 40 x 30 9,42 13,10 123,40 6
N 45x 5 1,77 12,70 22,48 6
é!\r?eigzzbestémmelser 45x8 2,83 12,60 35,66 6
45 x 10 3,53 12,60 44,48 6
Géllande Fraktprislista 50x3 1,20 13,20 15,84 4
50 x 4 1,57 12,90 20,25 4
50 x 5 1,96 12,70 24,89 6
50x 6 2,36 12,60 29,74 6
50x 8 3,14 12,60 39,56 6
50 x 10 3,92 12,60 49,39 6
50 x 12 4,71 12,60 59,35 6
50 x 15 5,89 12,60 74,21 6
50 x 20 7,85 12,60 98,91 6
50 x 40 15,70 14,00 219,80 6
60 x 3 1,41 13,20 18,61 6
60 x 5 2,36 12,70 29,97 6
60 x 6 2,83 12,60 35,66 6
60 x 8 3,77 12,60 47,50 6
60 x 10 4,71 12,60 59,35 6
60 x 12 5,65 12,60 71,19 6
60 x 15 7,06 12,60 88,96 6
60 x 20 9,40 12,60 118,44 6
70x 5 2,75 12,70 34,93 6
70 x 6 3,30 12,60 41,58 6
70 x 8 4,40 12,60 55,44 6
70 x 10 5,50 12,60 69,30 6
70 x 12 6,59 12,60 83,03 6
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Plattstal

/0 X 15
70 x 30
70 x 40
75x 6
75x 8
75 x 10
80 x5
80 x 6
80 x 8
80 x 10
80 x 12
80 x 15
80 x 20
90 x 5
90 x 8
90 x 10
90 x 15
100 x 3
100 x 5
100 x 6
100 x 8
100 x 10
100 x 12
100 x 15
100 x 20
100 x 25
110 x 10
120 x 5
120 x 6
120 x 8
120 x 10
120 x 12
120 x 15
120 x 20
120 x 25
130 x 5
130 x 6
130 x 10
130 x 20
140 x 10
140 x 12
140 x 15
150 x 5
150 x 6
150 x 8
150 x 10
150 x 12
150 x 15
150 x 20
150 x 25

Plattstal S35532

20x 8
30x 12
30 x 15
30 x 20
40 x 6
40 x 8
40 x 10
40 x 15
40 x 20
40 x 25
50x 6
50 x 8
50 x 10
50 x 12
50 x 15
50 x 20
50 x 25
50 x 30
50 x 40
60 x 6
60 x 8
60 x 10
60 x 12
60 x 15
60 x 20
60 x 25
60 x 30
60 x 40
60 x 50
65 x 15
70 x 15
70 x 20

8,24
16,50
22,00

12,60

7,85

15,70
19,60

11,80
14,10
17,70
23,60
29,00

1,26
2,83
3,53
4,71
1,88
2,51
3,14
4,71
6,28
7,85
2,36
3,14
3,92
4,71
5,89
7,85
9,81

11,80

15,70
2,83
3,77
4,71
5,65
7,06
9,42

11,80

14,10

18,80

24,00
7,65
8,24

11,00

12,60
14,00
13,10
12,90
12,80
12,80
12,90
12,80
12,60
12,60
12,60
12,60
12,60
12,90
12,60
12,60
12,70
16,90
12,90
12,80
12,60
12,60
12,60
12,60
12,70
12,70
12,70
13,00
12,90
12,70
12,70
12,70
12,70
12,70
12,80
12,90
12,90
12,70
12,80
12,70
12,70
12,70
12,90
12,90
12,70
12,70
12,70
12,70
12,70
12,80

13,60
13,20
13,20
13,20
13,20
13,20
13,20
13,20
13,30
13,30
13,20
13,20
13,20
13,20
13,20
13,20
13,20
13,30
13,50
13,20
13,20
13,20
13,20
13,20
13,20
13,20
13,30
13,50
13,80
13,20
13,20
12,70

17,14
37,36
46,60
62,17
24,82
33,13
41,45
62,17
83,52

104,41
31,15
41,45
51,74
62,17
77,75

103,62

129,49

156,94

211,95
37,36
49,76
62,17
74,58
93,19

124,34

155,76

187,53

253,80

331,20

100,98

108,77

139,70
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Plattstal

70 x 25 13,70 13,20 180,84
70 x 30 16,50 13,50 222,75
80 x 8 5,02 13,20 66,26
80 x 10 6,28 13,20 82,90
80 x 12 7,54 13,20 99,53
80 x 15 9,42 13,20 124,34
80 x 20 12,60 13,20 166,32
80 x 25 15,70 13,30 208,81
80 x 30 18,80 13,60 255,68
80 x 40 25,00 13,70 342,50
80 x 50 31,00 13,80 427,80
90 x 20 14,10 13,30 187,53
100 x 8 6,28 13,20 82,90
100 x 10 7,85 13,20 103,62
100 x 12 9,42 13,20 124,34
100 x 15 11,80 13,20 155,76
100 x 20 15,70 13,30 208,81
100 x 25 19,60 13,30 260,68
100 x 30 24,00 13,50 324,00
100 x 35 28,00 13,70 383,60
100 x 40 31,00 13,70 424,70
100 x 50 39,00 13,80 538,20
100 x 60 47,10 14,15 666,47
120 x 10 9,42 13,30 125,29
120 x 15 14,10 13,30 187,53
120 x 20 18,80 13,30 250,04
120 x 25 24,00 13,40 321,60
120 x 30 28,00 13,60 380,80
130 x 15 15,30 13,30 203,49
130 x 25 26,00 13,40 348,40
130 x 30 31,10 13,90 432,29
130 x 40 41,00 13,70 561,70
140 x 20 22,00 13,30 292,60
150 x 8 9,42 13,30 125,29
150 x 10 11,80 13,30 156,94
150 x 12 14,10 13,30 187,53
150 x 15 17,70 13,70 242,49
150 x 20 23,60 13,30 313,88
150 x 25 29,00 13,30 385,70
150 x 30 35,30 13,60 480,08
150 x 50 59,00 13,80 814,20

Plattstal Plattstal

120 x 40 38,00 13,40 509,20
150 x 40 47,00 13,40 629,80

Plattstdl S35532

75 x 50 29,40 14,00 411,60
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Visit www.begroup.com L&s igenom féljande villkor innan du anvénder webbsidan.
Om du inte godtar dessa villkor far webbplatsen och dess
innehall inte anvéndas.
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Prislista 2012-05-24 15:59

EN 10210-1+2 (DIN2448/17121) S355]J2H/St 52-3N alt E355 (st 52.0)

42,4 x 5,6 5,00 164,00
44,5 x 10,0 8,33 290,00
44,5 x 12,5 10,00 365,00
48,3 x 5,0 5,26 167,00
48,3 x 8,0 7,69 263,00
51,0 x 5,6 6,25 192,00
51,0 x 7,1 7,69 234,00
51,0 x 8,8 9,09 294,00
57,0 x 6,3 7,69 239,00
57,0 x 8,0 10,00 311,00
57,0 x 10,0 11,11 373,00
60,3 x 5,0 6,67 207,00
60,3 x 6,3 8,33 255,00
60,3 x 7,1 9,09 284,00
60,3 x 10,0 12,50 400,00
60,3 x 14,2 16,67 518,00
60,3 x 17,5 20,00 596,00
63,5 x 7,1 10,00 300,00
63,5 x 10,0 12,50 425,00
70,0 x 5,6 9,09 269,00
70,0 x 8,0 12,50 371,00
70,0 x 10,0 14,29 477,00
70,0 x 12,5 16,67 569,00
76,1 x 4,5 7,69 236,00
76,1 x 5,6 10,00 287,00
76,1 x 6,3 11,11 319,00
76,1 x 7,1 12,50 358,00
76,1 x 20,0 25,00 892,00
82,5x 5,0 10,00 282,00
82,5 x 6,3 12,50 348,00
82,5 x 8,8 16,67 473,00
82,5 x 12,5 20,00 657,00
88,9 x 4,0 8,33 248,00
88,9 x 5,0 10,00 304,00
88,9 x 6,3 12,50 378,00
88,9 x 8,0 16,00 473,00
88,9 x 10,0 20,00 593,00
88,9 x 16,0 33,33 876,00
88,9 x 20,0 33,33 1 094,00
88,9 x 25,0 33,33 1 339,00
101,6 x 5,0 12,50 351,00
101,6 x 6,3 14,29 437,00
101,6 x 7,1 16,67 488,00
101,6 x 8,0 20,00 546,00
101,6 x 10,0 25,00 687,00
101,6 x 14,2 33,33 930,00
101,6 x 25,0 50,00 1 605,00
101,6 x 28,0 50,00 1 726,00
108,0 x 6,3 16,67 465,00
108,0 x 8,8 20,00 636,00
108,0 x 10,0 25,00 736,00
108,0 x 12,5 33,33 894,00
108,0 x 25,0 50,00 1 644,00
108,0 x 30,0 50,00 1 962,00
114,3x 5,6 14,29 442,00
114,3 x 6,3 16,67 496,00
114,3x 7,1 20,00 555,00
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114,3 x 8,0 20,00 621,00
114,3 x 10,0 25,00 781,00
114,3x 12,5 33,33 955,00
114,3 x 20,0 50,00 1 413,00
114,3 x 25,0 50,00 1 768,00
114,3 x 32,0 50,00 2 207,00
121,0x 5,6 16,67 469,00
121,0 x 10,0 25,00 808,00
121,0x 12,5 33,33 1 016,00
121,0x 17,5 50,00 1 360,00
121,0 x 25,0 50,00 1 900,00
121,0 x 32,0 100,00 2 385,00
127,0x 6,3 20,00 555,00
127,0 x 8,0 25,00 694,00
127,0 x 10,0 33,33 854,00
127,0x 12,5 33,33 1 075,00
127,0 x 25,0 50,00 2 019,00
127,0 x 40,0 100,00 3 159,00
133,0x 6,3 20,00 582,00
133,0 x 8,0 25,00 731,00
133,0 x 16,0 50,00 1 404,00
133,0 x 25,0 50,00 2 138,00
133,0 x 32,0 100,00 2 708,00
139,7x 5,6 20,00 546,00
139,7 x 6,3 20,00 612,00
139,7 x 8,0 25,00 0,00
139,7 x 8,8 25,00 838,00
139,7 x 10,0 33,33 947,00
139,7x 12,5 33,33 1 193,00
139,7x 17,5 50,00 1 603,00
139,7 x 40,0 100,00 3 624,00
139,7 x 45,0 100,00 3 866,00
152,4 x 6,3 25,00 371,00
152,4 x 8,0 25,00 842,00
152,4 x 10,0 33,33 1 036,00
152,4x 12,5 50,00 1 310,00
152,4 x 45,0 100,00 4 380,00
159,0 x 4,5 16,67 555,00
159,0 x 6,3 25,00 700,00
159,0x 7,1 25,00 785,00
159,0 x 8,8 33,33 962,00
159,0 x 10,0 33,33 1 084,00
159,0 x 20,0 100,00 2 086,00
168,3 x 4,5 16,67 626,00
168,3 x 8,0 33,33 989,00
168,3 x 8,8 33,33 1 084,00
168,3 x 10,0 39,00 1 221,00
168,3 x 12,5 50,00 1 504,00
168,3 x 16,0 50,00 1 881,00
168,3 x 30,0 100,00 3 475,00
168,3 x 36,0 100,00 4 306,00
168,3 x 40,0 100,00 4 677,00
168,3 x 50,0 100,00 5 375,00
177,8 x 5,0 20,00 738,00
177,8 x 6,3 25,00 832,00
177,8 x 8,0 33,33 1 048,00
177,8 x 20,0 100,00 2 435,00
177,8 x 30,0 100,00 3 704,00
177,8 x 40,0 100,00 5 006,00
193,7 x 6,3 33,33 942,00
193,7 x 8,8 50,00 1 300,00
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193,7 x 12,5 50,00 1811,00
193,7 x 25,0 100,00 3 557,00
193,7 x 36,0 100,00 5 341,00
193,7 x 40,0 100,00 5 800,00
203,0 x 8,0 33,33 1 247,00
203,0 x 10,0 50,00 1 543,00
203,0 x 12,5 50,00 1 902,00
203,0 x 40,0 100,00 6 142,00
216,0 x 10,0 50,80 1 646,00
216,0 x 17,5 100,00 2777,00
216,0 x 30,0 100,00 4 856,00
219,1x 6,3 33,33 1 187,00
219,1 x 8,8 50,00 1 479,00
219,1 x 14,2 100,00 2 327,00
219,1 x 16,0 100,00 2 596,00
219,1x 17,5 100,00 2 820,00
229,0 x 50,0 220,70 8 432,00
241,0 x 25,0 100,00 4 549,00
244,5 x 6,3 33,33 1 326,00
244,5 x 12,5 100,00 2 317,00
244,5 x 16,0 100,00 2 923,00
244,5 x 17,5 100,00 3175,00
244,5 x 40,0 202,00 7 709,00
254,0 x 6,3 33,33 1 380,00
254,0 x 12,5 100,00 2411,00
254,0 x 28,0 100,00 5 336,00
254,0 x 36,0 100,00 7 403,00
254,0 x 50,0 252,00 9 615,00
267,0 x 30,0 100,00 6 160,00
267,0 x 60,0 306,00 13 493,00
273,0 x 8,0 50,00 1 695,00
273,0 x 10,0 50,00 2 103,00
273,0 x 40,0 230,00 8 777,00
279,0 x 20,0 100,00 4 147,00
279,0 x 50,0 282,00 10 190,00
292,0 x 30,0 100,00 6 826,00
298,5 x 8,8 50,00 2 038,00
298,5 x 10,0 100,00 2 304,00
298,5x 12,5 100,00 2 857,00
298,5x 17,5 100,00 0,00
298,5 x 75,0 413,00 19 433,00
305,0 x 12,5 100,00 3 092,00
305,0x17,5 100,00 4 249,00
318,0 x 80,0 470,00 21 115,00
323,9x 10,0 77,40 2 653,00
323,9 x 16,0 100,00 4 146,00
323,9x 17,5 100,00 4 522,00
323,9 x 36,0 256,00 9 770,00
323,9x 60,0 390,00 17 217,00
323,9 x 80,0 481,00 22 632,00
330,0 x 30,0 222,00 8 033,00
355,6 x 70,0 493,00 21 739,00
368,0 x 30,0 250,00 9 047,00
406,4 x 12,5 100,00 4 146,00
406,4 x 16,0 100,00 5 277,00
419,0 x 25,0 243,00 11 611,00
457,0x 12,5 100,00 7 453,00
610,0 x 12,5 100,00 12 114,00
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BE Group Sverige AB finns i Malmo, Alvesta, Goteborg, Jonkoping, Norrképing, Karlstad, Stockholm, Borlange och Sundsvall.

Las mer

0,22 15,85 3,49
0,40 13,10 5,24
0,60 12,90 7,74
0,89 12,65 11,26
1,21 12,65 15,31
1,39 12,65 17,58
1,58 12,65 19,99
2,23 12,65 28,21
2,46 12,65 31,12
2,98 12,65 37,70
3,85 12,65 48,70
5,55 12,65 70,21
9,86 13,65 134,59
22,20 13,75 305,25
88,80 13,25 1176,60
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S6k BE Group [ sk
Produkter
VKR Varmformade
Sortiment stal & ror $355J2H EN 10210, kvadratiska
Balk (HEA, HEB, IPE,
UNP, UPE)
Kow verRy TR 40 x 40 x 3,2 3,61 18,90 68,23 0,160 7,5
VKR Varmformade 40 x 40 x 4 4,39 18,90 82,97 0,160 7,5
50 x 50 x 3,2 4,62 18,90 87,32 0,190 7,5, 10
KKR Kallformade 50 x 50 x 4 5,64 18,90 106,60 0,190 7,5, 10
VCKR Varmformade 50 x 50 x 5 6,85 18,90 129,47 0,190 7,5, 10, 12
Runda 60 x 60 x 3 5,29 18,90 99,98 0,230 12
KCKR Kallformade 60 x 60 x 4 6,90 18,90 130,41 0,230 7,5, 10
runda 60 x 60 x 5 8,42 18,90 159,14 0,230 7,5, 10, 12
Stangstal 70 x 70 x 3,6 7,40 18,90 139,86 0,270 10
Plat 70 x 70 x 5 9,99 18,90 188,81 0,270 10, 12
Ror 80 x 80 x 3,6 8,53 18,90 161,22 0,310 10
80 x 80 x 5 11,60 18,90 219,24 0,310 7,5, 10, 12
Kallformade profiler 80 x 80 x 6,3 14,20 18,90 268,38 0,310 10, 12
Vagréckesbalk 80 x80x7,1 15,90 18,90 300,51 0,310 12
Material for 90 x 90 x 4 10,70 18,90 202,23 0,350 12
Grundlaggning 90 x 90 x 5 13,10 18,90 247,59 0,350 10, 12
Stal - utférsalining material 90 x 90 x 6,3 16,20 18,90 306,18 0,350 10, 12
— - 100 x 100 x 4 11,90 18,90 224,91 0,390 10, 12
Kortbitar pa lager (stal & 100 x 100 x 5 14,70 18,90 277,83 0,390 10, 12
ror) 100 x 100 x 6,3 18,20 18,90 343,98 0,390 10, 12
Produktinformation stal & 100 x 100 x 8 22,60 18,90 427,14 0,390 10, 12
ror 100 x 100 x 10 27,40 18,90 517,86 0,390 10, 12
BEs Lilla Réda (PDF) 120x 120 x 5 17,80 18,90 336,42 0,460 10, 12
o 120 x 120 x 6,3 22,20 18,90 419,58 0,460 10, 12
Specialstal 120 x 120 x 8 27,60 18,90 521,64 0,460 10, 12
Armering 120 x 120 x 10 33,70 18,90 636,93 0,460 10, 12
140 x 140 x 5 21,00 19,60 411,60 0,540 12
Rostfritt stal 140 x 140 x 6,3 26,10 19,60 511,56 0,540 12
Aluminium 140 x 140 x 8 32,60 19,60 638,96 0,540 12
140 x 140 x 10 40,00 19,60 784,00 0,540 12
Kortbitar pé lager 150 x 150 x 5 22,60 19,60 442,96 0,580 10, 12
150 x 150 x 6,3 28,10 19,60 550,76 0,580 10, 12
Aterférsaljare 150 x 150 x 8 35,10 19,60 687,96 0,580 10, 12
o 150 x 150 x 10 43,10 19,60 844,76 0,580 10, 12
Forsaljningsvillkor 150 x 150 x 12,5 52,70 19,60 1032,92 0,580 12
Allmanna 160 x 160 x 6,3 30,10 19,70 592,97 0,610 12
Leveransbestammelser 160 x 160 x 8 37,60 19,70 740,72 0,610 12
160 x 160 x 10 46,30 19,70 912,11 0,610 12
Géllande Fraktprislista 180 x 180 x 6,3 34,00 19,70 669,80 0,690 12
180 x 180 x 8 42,70 19,70 841,19 0,690 12
180 x 180 x 10 52,50 19,70 1 034,25 0,690 12
200 x 200 X 6,3 38,00 19,70 748,60 0,780 10, 12
200 x 200 x 8 47,70 19,70 939,69 0,780 10, 12
200 x 200 x 10 58,80 19,70 1 158,36 0,780 10, 12
200 x 200 x 12,5 72,30 19,70 1424,31 0,780 12
200 x 200 x 16 90,30 19,70 1 778,91 0,780 12
220 x 220 x 10 65,10 19,70 1 282,47 0,850 12
250 x 250 x 6,3 47,90 19,70 943,63 0,970 12
250 x 250 x 8 60,30 19,70 1187,91 0,970 12
250 x 250 x 10 74,50 19,70 1 467,65 0,970 12
250 x 250 x 12,5 91,90 19,70 1 810,43 0,970 12
250 x 250 x 16 115,00 19,70 2 265,50 0,970 12
300 x 300 x 10 90,20 19,70 1 776,94 1,160 12
300 x 300 x 12,5 112,00 19,70 2 206,40 1,160 12, 15
300 x 300 x 16 141,00 19,70 2777,70 1,160 12
350 x 350 x 12,5 131,00 19,70 2 580,70 1,360 12, 15
350 x 350 x 16 166,00 19,70 3 270,20 1,360 15
400 x 400 x 12,5 151,00 19,70 2 974,70 1,550 15
S355J2H EN 10210, rektangulédra
50 x 30 x 3,2 3,61 18,90 68,23 0,160 7,5
60 x 40 x 4 5,64 18,90 106,60 0,190 10
80 x 40 x 4 6,90 18,90 130,41 0,230 10
80 x 40 x 5 8,42 18,90 159,14 0,230 12
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Bilaga 5, Berakning av forsaljningsvolym av
coils inom Sverige per ar



forsdljning lev. A + forséljning lev.B 10007000 + 700’000
2 B 2

= 8500'000 ton



Bilaga 6, Berakning av antal salda inom Sverige per ar



ittlig forsaljni ar [t 8500'000
genomsnittlig forsaljning per ar [ton] _ — 4250°000 kollin

genomsnittlig vikt per kolli [ton] 2



Bilaga 7, Gaffeln - Kalkyl for kostnad och vikt



Vikt och kostnadskalkyl

Gaffeln

Material standardprofiler
Artikel

Plattstal 100x40

Plattstal 60x15

Plattstal 60x15

Totalt

Material skurna detaljer
Artikel

Plat stopp

Plat gavlar

Totalt

Sammanstillning

Post

Plattstal 100x40 [m]
Plattstal 60x15 [m]
Skuren plat 20 mm [kg]
Hydraulkolv [st]
Arbetskostnad svets [h]

Arbetskostnad montering [h]

Totalt

Ovriga uppgifter
Timkostnad
Svetsning
Montering

Léangd [m]
122
0,1
0,1

Antal

2
4
4

Tjocklek [mm] Area [m?]

20
20

Kvantitet
24
04
1033
2
30
20

kr/h
350
350

0,228
0,43

Kostnad

1080,9 kr
373 kr

1 549,6 kr
8 000 kr
10 500 kr
7000

28 167,7 kr

Kg/m

31,00
7,06
7,06

Volym [m?3] Densitet [kg/m?]

0,00456
0,0086

Vikt

78.5 kg
28 kg
1033 kg
40 kg

224,6 kg

Kostnad Vikt
10436 kr 75,6 kg
37,3 kr 2.8 kg
373 kr 2.8 kg
1118,1 kr 81,3 kg
Kr/kg Antal Kostnad Vikt
15 1 536.9 kr 358 kg
15 1 1012,7kr 67,51 kg
1 549,6 kr 103,31 kg
Sammanfattning Kostnadsfordelning
Post Kostnad
Stal 2 668 kr
Hydraulkolvar 8 000 kr
Svetsning 10 500 kr
Montering 7 000 kr
Ovrigt 0 kr

Stal
Hydraulkolvar

Svetsning
® Montering
® Ovrigt



Bilaga 8, Klamman - Kalkyl for kostnad och vikt



Vikt och kostnadskalkyl

Klamman

Material standardprofiler
Artikel

Rundstal @40 mm
Rundstéal @60 mm
Plattstal 60x15
Plattstal 60x15
Plattstal 60x30
Plattstal 80x15
Plattstal 100x20
Plattstal 120x15
VKR 120x60x5
VKR 120x60x5
VKR 120x60x5
VKR 120x60x5
VKR 120x60x5
VKR 150x100x8
Totalt

Material skurna detaljer

Léngd [m]
0,635
0,635

0,1
0,8
0,06
0,06
045
1

0,6
0,7
0,884
0,92

1,1

— N = NN R0 RN~ BN DD

Artikel

Skuren plat klaffar

Skuren plat fiste
Skuren plat fiste
Totalt

Tjocklek [mm] Area [m?]

10 0,035
15 0,003
15 0,003

Kg/m

9,86
22,20

7,06

7,06
14,10

942
15,70
18,80
13,10
13,10
13,10
13,10
13,10
28,90

134,59
305,25

93,19

93,19
187,53
124,34
208,81
250,04
247,59
247,59
247,59
247,59
247,59
546,21

Volym [m?3] Densitet [kg/m?]

0,00035
0,000045
0,000045

7850
7850
7850

Kostnad

Kr/kg

1709 kr
3877 kr
373 kr
74.6 kr
22,5 kr
29,8 kr
7517 kr
10002 kr
2971 kr
346,6 kr
4377 kr
2278 kr
4952 kr
600.8 kr
4 8799 kr

15
15
15

Vikt

125 kg
28,2 kg

2,8 kg

5,6 kg

1,7kg

23kg
56,5 kg
752 kg
15,7 kg
18,3 kg
232 kg
12,1 kg
26,2 kg
31,8 kg

312,1 kg

Antal

4
4
4

Kostnad
41,2 kr
53 kr
5,3 kr
518 kr

Vikt

2,75 kg
0,35 kg
0,35 kg
345 kg



Vikt och kostnadskalkyl

Klimman fortsattning

Sammanstillning

Post Kvantitet
Rundstéal J40 mm [m] 13
Rundstal @60 mm [m] 13
Plattstal 60x15 [m] 04
Plattstal 60x30 [m] 0,1
Plattstal 80x15 [m] 02
Plattstal 100x20 [m] 3.6
Plattstal 120x15 [m] 4
VKR 120x60x5 [m] 369
VKR 150x100x8 [m] 1,1
Skuren plat 10 mm [kg] 2,7
Skuren plat 15 mm [kg] 0,7
Hydraulkolv [st] 4
Arbetskostnad svets [h] 30
Arbetskostnad montering [h] 30
Totalt

Ovriga uppgifter

Timkostnad kr/h

Svetsning 350

Montering 350

Kostnad

1709 kr
387,7 kr
1118 kr
22,5 kr
298 kr
751,7 kr
1 000,2 kr
1 804 .4 kr
600,8 kr
41,2 kr
10,6 kr

16 000 kr
10 500 kr
10500

41 931,7 kr

Vikt

12,5 kg
28,2 kg
8,5 kg
1,7kg
23kg
56,5 kg
752 kg
95,5 kg
31,8 kg
2,7kg
0,7 kg
80 kg

395,6 kg

Sammanfattning

Post Kostnad

Stal 4932 kr
Hydraulkolvar 16 000 kr
Svetsning 10 500 kr
Montering 10 500 kr
Ovrigt 0 kr

Kostnadsfordelning

Stal
Hydraulkolvar

Svetsning
Montering
Ovrigt



Bilaga 9, Magneten - Kalkyl for kostnad och vikt



Vikt och kostnadskalkyl

Magneten

Material standardprofiler
Artikel

Plattstal 60x20

Plattstal 60x20

VKR 120x60x5

VKR 60x60x4

Totalt

Material skurna detaljer
Artikel

Skuren plat gavlar

Totalt

Sammanstillning
Post

Plattstal 60x20 [m]
VKR 120x60x5 [m]
VKR 60x60x4 [m]
Skuren plat 10 mm [kg]
Lyftmagnet [st]
Hydraulkolv [st]
Arbetskostnad svets [h]

Arbetskostnad montering [h]

Totalt

Ovriga uppgifter
Timkostnad
Svetsning
Montering

Lingd [m] Antal Kg/m Kr/m Kostnad Vikt
0,06 4 942 124,34 29,8 kr 23kg
0,06 2 942 124,34 149 kr 1,1 kg
1 2 13,10 247,59 4952 kr 26,2 kg
3,245 1 6,90 13041 4232 kr 224 kg
963,1 kr 52 kg
Tjocklek [mm] Area [m?] Volym [m3] Densitet [kg/m3] Kr/kg Antal Kostnad [kr] Vikt[kg]
30 0,0003  0,000009 7850 15 4 1,1 kr 0,07 kg
1,1 kr 0,07 kg
Sammanfattning Kostnadsfordelning
Kvantitet Kostnad Vikt Post Kostnad
0,2 44 .8 kr 34kg Stal 964 kr
2 4952 kr 26,2 kg Hydraulkolvar 8 000 kr
3,2 4232 kr 224 kg Svetsning 3 500 kr
0,1 1,1 kr 0.1 kg Montering 10 500 kr
2 32000 kr 846 kg Ovrigt 32 000 kr
2 8 000 kr 40 kg
10 3500 kr -
30 10500 - ® Stal
549642 kr  938,1 kg ©® Hydraulkolvar
Svetsning
® Montering
kr/h ® Ovrigt
350
350



Bilaga 10, Ritning 1.1.VKR



PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
3 2

PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT
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PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAI PRODUCT




Bilaga 11, Ritning 1.6.RS



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
3 2

30,00

Artikelnummer
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[mm]

3 i} 2

PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAI PRODUCT
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Bilaga 12, Ritning 1.7.SD



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
3 2
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Bilaga 13, Ritning 2.1.VKR



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
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PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAI PRODUCT
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Bilaga 14, Ritning 2.3.PS



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
3 2
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Bilaga 15, Ritning 3.1.VKR



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
3 2
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Bilaga 16, Ritning 3.2.VKR



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
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Bilaga 17, Ritning, 3.3.KR



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
3 2

60,00

Artikelnummer

3.3.KR

[mm]

3 i} 2

PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAI PRODUCT
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Bilaga 18, Ritning 4.1.RS



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
3 2

M24 grovganga
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PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAI PRODUCT
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Bilaga 19, Ritning 4.3.SD



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
3 2
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Bilaga 20, Ritning 4.4.SD



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
3 2
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Bilaga 21, Ritning 5.4.KE



PRODUCED BY AN AUTODESK EDUCATIONAL PRODUCT

PRODUCED BY AN AUTODE@K EDUCATIONAL PRODUCT
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Bilaga 22, Mattguide hydraulcylindrar



Cylinder faste nr 01 = Ledlager
Med ledlager ( 01) alt. Utvandig ganga ( 05 ) eller invandig géanga ( 06 )

Ror | Kolvstang Tryck Drag
dia. dia. A|lB|C|D]|E G H | J|IK|L|M N NV | S | areamm? | area mm?
50/40 25 187] 18 | 45| 30| 50 |112| G 1/4" | 50 | 25 | 16 | 20 | 14 | 24 [M18x1.5] 22 | 10 1256 765
60/50 30 202 18| 50| 35| 55 (117 G3/8" | 60 | 30| 20| 25| 18 | 32 | M24x2 | 26 | 12 1962 1255
60/50 32 202 18| 50| 35| 55 (117 G3/8" | 60 | 30| 20| 25| 18 | 32 | M24x2 | 27 | 12 1962 1158
73/63 32 216 23 | 55| 40| 55 (121 G3/8"| 70 | 30| 22| 30 | 18 | 32 | M24x2 | 27 | 12 3116 2312
73/63 40 216 23 | 55| 40| 55 (121 G3/8"| 70 | 30| 22| 30| 18 | 36 | M27x2 | 34 | 12 3116 1860
95/80 40 256 23 | 65| 45| 70 [146] G1/2" | 80| 40 | 28| 40 | 21 | 36 | M27x2 | 34 | 12 5024 3768
95/80 50 256 23 | 65| 45| 70 [146] G1/2" | 80| 40 | 28| 40 | 21 | 45| M33x2 | 44 | 15 5024 3061
115/100 50 315 33 [ 85| 70| 70 [160| G 1/2" [120] 50 | 35| 50 | 21 | 45| M33x2 | 44 | 15 7850 5887
115/100 63 315 33| 85| 70| 70 [160| G 1/2" [120] 50 | 35| 50 | 21 | 56 | M42x2 | 56 | 20 7850 4734
130/110 60 323 35[90| 70| 68 [ 163| G 3/4" [120| 50 | 35| 50 | 23 | 56 | M40x2 | 54 | 20 9498 6672
130/110 63 323 35|90 70| 68 [ 163| G 3/4" [120| 50 | 35| 50 | 23 | 56 | M42x2 | 56 | 20 9498 6382
145/125 63 344| 401 90| 80| 72 [174| G 3/4" [140| 60 | 44| 60 | 23 | 56 | M42x2 | 56 | 20 12266 9150
160/140 63 360| 40 [110] 80 | 72 [170| G 3/4" [140| 60 | 44 | 60 | 23 | 56 | M42x2 | 56 | 20 15386 12270
160/140 80 360| 40 [110] 80 | 72 [170| G 3/4" [140| 60 | 44| 60 | 23 | 70 | M52x2 | 72 | 20 15386 10362
180/160 80 425| 40 [140|100| 72 [ 185| G 3/4" [180| 60 | 49| 70 | 23| 70 | M52x2 | 72 | 20 20096 15072
205/180 80 460| 45 [140]100] 90 [220| G 3/4" [180| 60 | 49| 70 | 23| 70 | M52x2 | 72 | 20 25434 20410
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Ledlagerdimensionerna ar baserade pa GE lager
Vi forbehaller oss rétten till andringar

www.hydmek.se

Véra cylindrar provitrycks med 200 bar

tel: 0372-30532 fax:0372-35294

.




Cylinderfaste nr 02 = flans i bakkant
Med ledlager ( 01 ) eller utvéandig génga ( 05 ) alt. Invandig ganga ( 06 )

Cylinder | Tryck Drag
Diameter 9 B C E F G H 1 J K L M N O P Q R NV S areamm? area mm?
50/40 | 25| 18| 45| 50 [127|G1/4"| 50 | 25| 16 [ 20| 14 | 24 [M18x1.5[ 85| 70| 9 | 15] 22| 10 1256 765
60/50 | 30| 18| 50| 55|132|G3/8"| 60| 30| 20| 25] 18| 32| M24x2 [ 95| 80| 9 | 15] 26 | 12 1962 1255
60/50 | 32| 18| 50| 55|132|G3/8"| 60| 30| 20| 25] 18| 32| M24x2 [ 95| 80| 9 | 15] 27 | 12 1962 1158
73/63 | 32| 23| 55| 55|141|1G3/8"| 70| 30| 22 [ 30| 18 | 32 | M24x2 [ 130|110] 11 | 20| 27 | 12 3116 2312
73/63 | 40| 23| 55| 551411 G3/8"| 70| 30 | 22 [ 30| 18 | 36 | M27x2 [ 130| 110] 11 | 20| 34 | 12 3116 1860
95/80 | 40| 23| 65| 70 |166|/G1/2"| 80| 40| 28 [ 40| 21 | 36 | M27x2 [ 159]138] 14 | 20| 34 | 12 5024 3768
85/80 | 50| 23| 65| 70|166|/G1/2"| 80| 40| 28 [ 40| 21 | 45| M33x2 [ 159|138] 14 | 20| 44 | 15 5024 3061
115/100 | 50 | 33 | 85| 70 | 185[ G 1/2"|120] 50 | 35| 50 | 21 | 45 | M33x2 | 195[168| 18 | 25| 44 | 15 7850 5887
115/100 | 60 | 33| 85| 70 | 185[ G 1/2"|120] 50 | 35| 50 | 21 | 56 | M42x2 | 195[168| 18 | 25 | 56 | 20 7850 4734
130/110 | 60 | 35| 90 | 68 | 193 G 3/4"|120] 50 | 35| 50 | 23 | 56 | M40x2 | 218|180 21 | 30 | 54 | 20 9498 6672
130/110 | 63| 35| 90 | 68 | 193 G 3/4"|120] 50 | 35| 50 | 23 | 56 | M42x2 | 218|180 21 | 30 | 56 | 20 9498 6382
145/125 | 63 | 40 | 90 | 72 | 209| G 3/4"| 140| 60 | 44 | 60 | 23 | 56 | M42x2 | 238[200| 21 | 35| 56 | 20 12266 9150
160/140 | 63 | 40 | 110| 72 | 205( G 3/4"|140| 60 | 44 | 60 | 23 | 56 | M42x2 | 258|225| 21 | 35| 56 | 20 15386 12270
160/140 | 80 | 40 | 110| 72 | 205( G 3/4"|140| 60 | 44 | 60 | 23 | 70 | M52x2 | 258|225 21 | 35| 72 | 20 15386 10362
180/160 | 80 | 40 | 140| 72 | 225 G 3/4"|180| 60 | 49| 70 [ 23 | 70 | M52x2 | 298| 252| 21 | 40 | 72| 20 | 20096 15072
205/180 | 80 | 45 | 140| 90 | 260| G 3/4"| 180]| 60 | 49| 70 | 23 | 70 | M52x2 | 330[284| 25| 40 | 72 | 20 | 25434 20410

Utf. 01-02

F+5laglangd

Utf, 05-02

F+5laglangd

E Utf. 06-02 TN
[P .l

I S i !
[

=| = B F+Slaglangd

Ledlagerdimensionerna ar baserade pa GE lager Vara cylindrar provtrycks med 200 bar
Vi forbehaller oss ratten till &ndringar
www.hydmek.se tel: 0372-30532 fax:0372-35294




Bilaga 23, Ritning lyftaggregat
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Bilaga 24, Ritning stativ
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Bilaga 25, Ritning teleskop
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Bilaga 26, Ritning klaff
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Bilaga 27, Projektdagbok



Total Arbetstid:

Starttid

6 dec 2011 09:00

5 jan 2012 09:40

6 jan 2012 09:00

23 jan 2012 15:15

21 feb 2012 10:30

629 timmar
. Paustid . Antal
Sluttid (min) Arb.tid Srv
6 dec 2011 09:40 0 1 1
7 dec 2011 11:00 0 3 2
8 dec 2011 09:40 0 1 2
23 jan 2012 15:45 0 1 1
21 feb 2012 11:00 0 1 1

Narvarande

Oscar, Mats

Oscar, Carl

Carl, Oscarr,
Kenneth

Oscar, Mats

Oscar, Kaj

Vad utférdes

* Forsta handledningsmotet.
* Projektplaneringen diskuterades

® Carl och Oscar diskuterade och
forberedde infor motet med HLAB
dagen efter.

* Carl och Oscar traffade Kenneth fran
HLAB och diskuterade kring méjliga x-
jobb. Efter diskussion slogs det fast att
x-jobbet ska omfatta en
marknadsundersdkning och utveckling
av ett lyftaggregat for coilhantering.

* Handledningsmdte med Mats Alemyr

¢ Handledning angaende
marknadsundersdkningen.

Vad géra till nasta méte

¢ Avgransningar, vélja en av de tva
fragestallningarna och gora en
noggrannare planering

 Uppdatera planeringsrapporten, gora en
noggrann planering och
innehallsférteckning till rapporten.

* Registrera x-jobbet.

- Ga bibliotekskurs.

« Gora klart strukturen pa rapporten och fa
den "godkéand” av Mats (avsnitt, rubriker
och underrubriker).

+ Boka alla méten.

e Uppdatera planeringsrapporten och boka
moten med féretagen.



19 mar 2012 08:30

20 mar 2012 10:00

21 mar 2012 09:30

22 jan 2012 08:30

23 mar 2012 08:30

26 mar 2012 11:15

27 mar 2012 08:45

19 mar 2012 17:30

20 mar 2012 13:30

21 mar 2012 14:30

22 mar 2012 17:00

23 mar 2012 17:00

26 mar 2012 16:00

27 mar 2012 16:00

30

30

30

30

30

60

60

17

16

16

13

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

* Genomfort introduktionsmote pa
HLAB

e Strukturerat upp teoretisk referensram

* Planerat projektstruktur

* Handledningsm&te med Mats Alemyr
* Uppstrukturering av metoddelen

® Skrev teori om marknadsanalys
® Skrev teori om five forces

¢ Fardigstallde teori om five forces
* Skrev teori om SWOT

* Skrev nulagesanalys om HLAB

* Skrev litteraturbeskrivning

* Skrev om informationsinsamling

* Skrev metod om informationsinsamling
e Skrev fragor for intervju

* Besdk hos en leverantdr av coils
* Skrev intervjusamanfattning

* Besdk hos en anvandare av coils
* Skrev intervjusamanfattning

* Fixa kaffebryggare pa kontoret



28 mar 2012 08:20

29 mar 2012 08:30

30 mar 2012 08:30

16 apr 2012 08:30

17 apr 2012 08:30

18 apr 2012 08:30

19 apr 2012 08:30

28 mar 2012 17:30

29 mar 2012 17:00

30 mar 2012 16:45

16 apr 2012 17:30

17 apr 2012 16:00

18 apr 2012 17:00

19 apr 2012 17:00

60

30

45

15

45

30

30

16

16

15

18

14

16

16

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

* Besok hos en anvandare av coils
® Skrev intervjusamanfattning

* Rapportskrivning, metod.

* Bokning av tva besodk under vecka 16.

* Bokning av handledning med HLAB
och Mats.

* Korrekturlasning av rapport

* Rapportskrivning

* Besok hos en leverantor och en
anvandare av coils.

* Presentation pa HLAB
* M6te med HLAB
* Renskrivning av intervjuer

* Fardigstallining av metod avsnitt 3.7
och 3.8
* Fardigstallt kravspecifikation

* Korrekturlaste arbetet
* Tog fram delfunktioner och
dellésningar



23 apr 2012 14:00

24 apr 2012 08:30

25 apr 2012 08:30

26 apr 2012 08:30

27 apr 2012 08:30

30 apr 2012 11:00

2 maj 2012 08:30

23 apr 2012 15:00

23 apr 2012 12:00

25 apr 2012 14:30

26 apr 2012 17:00

27 apr 2012 15:30

30 apr 2012 17:00

4 maj 2012 12:00

30

30

30

30

30

11

16

13

11

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

* Handledningsm&te med Mats Alemyr

* Konceptgenerering

* Konceptgenerering

* Konceptgenerering

* Konceptgenerering

* CAD-arbete
* Renskissning

* Rapportskrivning grundkoncept
* Rapportskrivning, metod
konceptgenerering



3 maj 2012 08:30

4 maj 2012 08:30

7 maj 2012 08:30

8 maj 2012 08:30

9 maj 2012 08:30

10 maj 2012 08:30

11 maj 2012 08:30

3 maj 2012 16:40

4 maj 2012 17:30

7 maj 2012 17:00

8 maj 2012 17:00

9 maj 2012 17:00

10 maj 2012 17:00

11 maj 2012 13:00

30

30

30

30

30

30

30

15

17

16

16

16

16

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

* Rapportskrivning vidareutvecklade
koncept

* Rapportskrivning, metod
konceptgenerering

* Rapportskrivning vidareutvecklade
koncept

¢ Intervju pa HLAB

* Rapportskrivning, Valt koncept

* Rapportskrivning, metod
prototyptillverkning

* Prototyptillverkning

* Prototyptillverkning

* Prototyptillverkning

* Sammanfatta forbattringspunkter



11 maj 2012 09:00

14 maj 2012 08:30

15 maj 2012 08:30

16 maj 2012 08:30

21 maj 2012 08:30

22 maj 2012 08:30

23 maj 2012 08:30

11 maj 2012 20:30

14 maj 2012 17:00

15 maj 2012 17:00

16 maj 2012 17:00

21 maj 2012 17:00

22 maj 2012 17:00

23 maj 2012 17:00

30

30

30

30

30

30

30

22

16

16

16

16

16

16

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

¢ Fotat prototypen.

¢ Gatt igenom konstruktionen och
forbattrat pa nagra punkter.

* Borjat bygga pa den nya prototypen.

* Fortsatt bygge pa prototypen

* Rapportskrivning, konceptomgang 2

* Rapportskrivning, konceptomgang 2

* Rapportskrivning, konceptomgang 2
¢ Fotning av prototyp

e CAD-arbete
* Rapportskrivning

¢ CAD-arbete
* Rapportskrivning



24 maj 2012 08:30

25 maj 2012 08:30

28 maj 2012 08:30

29 maj 2012 08:30

30 maj 2012 08:30

31 maj 2012 08:30

1 jun 2012 08:30

24 maj 2012 17:00

25 maj 2012 17:00

28 maj 2012 17:00

29 maj 2012 20:00

30 maj 2012 17:00

31 maj 2012 17:00

1jun 2012 17:00

30

30

30

30

30

30

30

16

16

16

22

16

16

16

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

Oscar, Carl

¢ CAD-arbete
* Rapportskrivning

* Presentation till HLAB

* Presentation pa HLAB

¢ Korrekturlasning
¢ Handledningsméte med Mats Alemyr
och Torbjérn Ylipda

* Renskrivning av vikt och
kostnadskalkyler
¢ Korrekturlasning

¢ Generera ritningar
¢ Korrekturlasning

¢ Korrekturlasning



4 jun 2012 08:30 4 jun 2012 20:30 30 23 2 Oscar, Carl ¢ Korrekturldsning



