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INLEDNING

Detta ar ett projektarbete inom kursen Produktionsteknik, PPU104. Projektuppgiften gar ut pa att
skriva en rapport om produktionsteknik samt tillverkning av olika komponenter i en produkt. Pro-
jektgruppen blev tilldelad en produkt, i detta fall en kontorsstol. Ett val av tio komponenter gjordes.
Under projektets gang skall dessa analyseras vad giller det nuvarande materialet och produktions-
tekniken. Dessutom skall alternativa material och produktionstekniker undersokas. En kostnads-
uppskattning for respektive del skall tas fram. Slutligen skall en tankt tillverkningskedja for denna
komponent beskrivas.

1.1 BAKGRUND

For att fa fram fakta och belagg for alla slutsatser har valdigt olika tillvagagangssatt anvants. Kon-
takt med foretag, information som erhallits under forelasningar och anviandning av datorprogram-
met CES EduPack 2014. Vidare har gruppen sokt fakta fran videoklipp pa YouTube om procedurer
vid tillverkning. Kursboken Manufacturing Processes for Design Professionals har varit en viktig
kalla for att kunna skapa denna rapport. Dessutom har arbetsplaneringen vecka efter vecka varit
tydlig och latt att f6lja for alla gruppmedlemmar genom ett Gantt-schema som skapades med hjalp
av Excel vid arbetets borjan.

Alla i gruppen har féorkunskaper av denna typ av arbete da en del av tillvigagangssattet liknar ett
projekt fran en tidigare materialkurs. [ den kursen togs det upp mycket om olika material och deras
egenskaper. I denna rapport har en djupare analys gjorts for att ta reda pa vilka olika processer
varje material har gatt igenom, for att slutligen resultera som en komponent i den fardiga produk-
ten.

1.2 SYFTE

Syftet med projektarbetet ar att 6ka forstaelsen vad giller materialanalys for att sedan kunna gora
materialval i samband med produktionstekniker samt verkliga faktorer som kostnader. Under pro-
jektets gang kommer kunskaper inom dataprogrammet CES EduPack 2014 att féordjupas da detta
program kommer att vara det hjdlpmedel som anvands for analys och jamforelse av materialen.
Slutligen skall produktionstekniker analyseras utifran designkritiska egenskaper hos komponen-
terna.

1.3 AVGRANSNINGAR

Rapporten och studien avgransas av vissa begransningar. For det forsta sa har de valda komponen-
terna erhallits fran en och samma produkt, nidmligen en kontorsstol vid namn TORKEL fran IKEA.
Vidare har varje gruppmedlem tilldelats att underséka endast tvd komponenter fran hela produk-
ten, vilket har resulterat i att tio komponenter har analyserats. Dessa begransningar tillat grupp-
medlemmarna att grava djupare i ett faital komponenter snarare dn att skumma pa ytan av atskilliga
komponenter.

For det andra var analysen begriansad ytterligare till endast tva komponenter dar alternativa
material och eller process skulle undersékas djupare.

For det tredje har beskrivningen av tillverkningskedjan varit begransad. Beskrivningen bérjar med
att enbart skildra kedjan direkt fore den forsta processen, och slutar direkt efter den sista proces-
sen. Denna begriansning var satt for att rapporten skulle fokusera pa tillverkningsprocesserna, och
darfor utesluts beskrivning av ravaror, fardiga forpackade produkter och transport.

Slutligen ar rapporten, de alternativa forslagen, och diskussionen begrédnsade till de kunskaper som
gruppmedlemmen kunde uppnd under den begriansade tidsramen for studien.
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2 METOD

For att kunna jobba sa kontinuerligt och koncentrerat som mojligt tilldelades alla i gruppen olika
roller. Alla var 6verens om att ha fokus pa sitt omrade men samtidigt vara 6ppna och uppmaérk-
samma ifall ndgon gruppmedlem behovde hjalp. Rollerna och andra 6verenskommelser finns i kon-
traktet (se bilaga 1). Arbetsgangen var att individuella uppgifter delades ut med en bestamd dead-
line s3 att allt senare skulle kunna sammanstillas pa ett gruppmote. Med hjalp av ett Gantt-schema
(se bilaga 2) skapad i Excel sa prickades varje avklarad punkt av. Ett annat hjalpmedel som flitigt
anvandes for att snabbt kunna dela och lasa varandras texter var Dropbox.

For att skriva denna rapport har kurslitteraturen varit en stor hjilp. Trovardiga internetsidor har
ocksd anvants da alla i gruppen i ndgon sorts av utstrackning ansag att det var nodvandigt for att fa
en helhet i tillverkningskedjan. Att kunna plocka isir produkten och verkligen kunna ta, kdnna och
maéta sjilva har gett en bra grund for en 6kad forstaelse av de olika komponenterna.
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3 TEORI

3.1 CES SELECTOR

Materialexperter och produktutvecklings team anvander CES Selector for att hitta, undersdka och
applicera olika material. Det dr ett datorprogram dér du kan sortera och/eller salla bort egenskaper
efter vad du 6nskar. Med endast nagra klick kan du hitta materialfakta du soker, darefter kan du
jamfora likheter/skillnader och analysera materialet beroende pa vad ditt syfte ar. Det finns tre
olika nivaer du kan séka material fakta p3, dar level 1 och 2 visar resultat pa mer allméin fakta och
level tre verkligen gar in pa djupet pa det omrade du valjer. CES Selector visar med lattlasta grafer,
konkreta bilder och bra fakta exakt vilka material som just nu finns i varlden, vad vi anvander de
till och hur material kan stéllas mot varandra.

3.2 PROCESSER
3.2.1 Formning

3.2.1.1 Dubbelgjutning

Manniskor anvinder och stoter var dagligen pa produkter och saker som har dubbelgjutits. Allt fran
produkter inom medicinbranschen till fordon, forpackning och teleindustrin. Dubbelgjutning ar en
sorts form av formsprutning (se formsprutning 3.2.1.2). Nar man vill férena tva olika materials
unika egenskaper tillsammans anvinder man sig av dubbelgjutning. Det forsta materialet satts i
bearbetning, darefter hills det andra materialet i samma form for att forena materialen till en hel-
het. !

b2 N oy gY¢

Figur 2.

Materialen och tekniken for dubbelgjutning utvecklas hela tiden. Inom en snar framtid spas tekni-
ken att nyttjas pd manga fler anvandningsomraden. Det finns manga grundprinciper att ta hansyn
till ndr man dubbel gjuter och det gor att de stélls hoga krav pa tillverkaren samt verktygen som
anvands. 2

3.2.1.2 Formsprutning

Formsprutning ar en process dar materialet injiceras i en form och det dr en av de vanligaste pro-
cesserna for tillverkning av plastprodukter. Processen har utvecklats och fullindats fér snabb pro-
duktion av identiska delar, vilket gor den idealisk for volymproduktion. Processen anviands normalt
for ett stort utbud av delar generellt forknippas med fordons-, industri- och hushallsprodukter. Yt-
terligare varianter av formsprutning existerar som kan vara till nytta fér vissa moénster och
material. De mest populdra varianter inkluderar gas-assisterad formsprutning, flera skott
formsprutning och i formen dekoration.
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Processen for formsprutning (se figur 3) borjar van-
ligtvis med materialet i form av sma granuler som
matas in i tratten (hopper). Materialet matas sedan in

i cylindern (barrel), dar den upphettas till en smalt
form. Den smalta plasten sprutas sedan genom en
trycksatt skruvmekanism in till formkaviteten. Mun- E_
stycket forblir stangd tills formen har stelnat for att

forhindra krympning och skevning av delen. Verkty-
gen som innehaller munstycket sprider sig efter de-

Material

MOLD

Nozzie

RAM

len har stelnat och sen dispensera delen pa ett trans-
portband eller en behallare.

R \Li\:

/

Screw Barrel

[\

Heaters

Figur 3. Process for formsprutning.

Fordelar:

e Utmarkt ytfinish och reproduktion av detalj resulterande av hoga insprutningstryck.

e Nastan alla termoplastiska material kan formsprutas.

e Formsprutning kan producera sma delar mycket snabbt (hog cykeltid).

e Laga arbetskostnader.
Nackdelar:
e Process ar lamplig endast for hogvolymproduktion.

e Kan leda till krympning och stressuppbyggnad, vilket leder till distorsion, sprickbildning

och sjunker marken.

e Stress kan bygga upp i omraden med skarpa horn och utkast vinklar som ar for sma.
e Maste han proffsigt utformad sa inga brister uppstar i processen.

e Hoga manuella kostnader: mogel forberedelse och formurtagning.

3.2.1.3 Kallsmidning

Langa tjocka "tradar” av metall spenderar 6ver ett dygn i en varm panna for att mjukas upp. Sedan
gar metallen ner i olika syror for att se till att det bland annat inte kommer rosta och smérjer upp
den s3 att det ska ga dnnu lattare att tillverka fardiga skruvar, bultar och liknande. Nar metallen ar
rums tempererat sa kommer sjdlva kallsmidningen att borja. Med hogt tryck tvingas den genom

olika maskiner som pa olika satt kommer att forma metallen.

Steg ett ar att fa den rak och klippt till lagom stora langder
att smida med som ar lite ldngre dn vad skruven kommer att
vara i slutindan eftersom att extraldangderna kommer att an-
vandas for att forma huvudet. Huvudet blir format med hjalp
av flera olika gjutformar som med tryck far till det som ar
mest vanligt - det hexagonala huvudet.

Nista steg ser till att ordna spetsen pa varje bult diar den
fixar en chamfer, alltsa bildar att spetsen pa bulten far en av-
fasning sa att det lattare gar att trd pa muttrar. Detta sker
genom en maskin som kallas fér The Pointer. Varje skruv far
istallet en spets for att lattare kunna skruvas in i det material
som dr avsett for den.

Bultarna behover nu gingor for att kunna gingas tillsam-
mans med muttrarna och skruvarna for att latt kunna skru-
vas ned och aven stanna dar. Skruvarna och bultarna kom-
mer med hogt tryck att tryckas mellan tva plattor i en maskin
dar varje platta har langa rafflor som kommer att trycka in
monstret pa skruvarna medan skruvarna rullar fram 6ver
monstret (se figur 5).3
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Figur 4. Steg for steg 6ver hur ett skruvhuvud
blir till.

3

Figur 5. Gangorna trycks in pa skruvarna med
véldigt hogt tryck.



Fordelar:

e Dufar en kallhdrdning vid lagre temperaturer vilket resulterar i en hardare metall.4
Det ar ofta billigare att anvdnda den hiar metoden dn att anvédnda sig av varmsmide.

[ ]
e Detbehovs sillan goras en ytfinish, vilket ocksa spar in pengar.
[}

Det gar fort att producera manga skruvar och bultar som alla klarar hog stress och stora

laster. 5

e Detblir otroligt lite restmaterial, om inget alls vid kallsmide.

e Dukan lattare kontrollera dimensionerna pa materialet och du har bra formbarhet. 6

Nackdelar:

e Du maste anvanda dig av mer energi nar du trycker ihop och smider metallen nar den ar

kall.

e Tyngre och kraftfullare utrustning med starkare verktyg kravs.

e Metallen blir mer duktil, skorare.4

3.2.1.4 Gummigjutning

Holjet 6ver hjulet pa stolen Torkel dr av materialet Polya-
midplast (PA). Sjalva hjulet ar gjort av tva material, Polya-
midplast och Polyuretan(termogummi). Det materialet
som standigt ar i kontakt med marken ndr stolen rullar ar
Polyuretanet, gummit ar ca 0.5 centimeter tjockt och ar
ihopsatt med en rund polyamidplast med diametern 3.5
cm.

Polyuretanet/termogummit kan bearbetas med pa manga
olika satt, du kan beroende pa metod gora den massiv,
mjuk, eller hard mm. En bra egenskap materialet har ar att
den ar elektrisk isolerad. I det har fallet ar polyuretanet
gummigjutet. 7

Nar man gummi gjuter borjar man med att tillverka en tva-
delad form, formen gors beroende pa vad

hur vill att den ska se ut efter proceduren.

Dérefter lagger man de tva form-delarna RUNNER
i en press med ramaterialen mellan. Med

hog temperatur och kraft sa pressas for- s
men ihop tills gummit vulkaniseras. Hur

Figur 6.

UNCURED STOCK

INJECTION NOZZLE

m SPRUE BUSHING
atar

lang tid den har processen tar beror pa
komponentens storlek, trycket och tem-

peraturen.8

Fordelar:

At sl in s
T

e Reducerad cykeltid.

e Minimal materialsloseri.

o Laga produktionskostnader till
stora volymer.

Nackdelar:

TEARTRIM BEADS

1

INJECTION MOLD - BEFORE SHOT Mot cavimy

CURED STOCK IN RUNNER

e For formsprutning ar inte alla :

elastomerer eller hardningssy-
stem optimala.
e Hobga uppstart/avstangnings

kostnader, nar de galler produkt-
ion av ett fatal exemplar.®

MOLDED RUBBER PART

Figur 7. Fore och efter gummigjutning.
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3.2.1.5 Kantpressning

Kantpressning dr processen som bockar en X} l
plan materialskiva s att det bildas en rak el - &
b6j. Processen borjar med det material *L_ '
som lastas pa munstycket, vilket hydraul- £
cylindern dd kommer att pressa ned Al I
materialet i, som bildar en krok (se figur s ‘ ‘
8). De maskiner som anvénds i denna pro- TN /

cess ar datorstyrd och darmed vildigt ex- (jv\/—[ ) /-J 1 _ Y
akt. Darfor kan de ocksa programmeras for = R e l_J
varje del. Kantpressning r begrinsad till stagetLond e e e
bildande av en enda axelbdj, men langden
av kroken ar endast beroende péa storleken

pa materialarket. Flera kurvor kan dven goras samtidigt med flera dynor och material kan bojas ner
till s& mycket som 30°.10

Figur 8. Kantpressning.

Férdelar
e Kan producera krokar som andra processor, som extrudering, inte kan.
e Nastan alla metaller kan bildas pa detta satt, inklusive stal, aluminium, koppar och titan.

Nackdelar
e Kan bara gora raka linjebdjar.
e Olika bojar kraver olika verktyg, vilket kan leda till langre produktionstider.

3.2.1.6 Reaktionsformsprutning
Den mjuka sitsen i fodralet ar gjort av Polyeter 35kg/m3 och tillhdr polyuretancellplaster.

Det finns olika metoder for att tillverka polyuretancellplaster.

Sjalva tillverkningen sker genom en kemisk reaktion mellan olika polymera kemikalier (i huvudsak
polyol och isocyanat).

Vid denna reaktion omvandlas kemikalierna fran flytande form till ett skum vilket kan variera i
densitet och hardhet beroende pa ett antal faktorer som kemikaliernas komposition, temperatur,
lufttryck mm.1!

En blandning héls ner i en form och dar sker en kemisk reaktion och bandningen svéller och fyller
ut skummet. Nar man 6ppnar formen har man en fardig mjuk cellplast.

Figur 9. Kollage.

Man kan ocksa halla ner skummet i stora kvadratiska formar dar det svaller och ut kommer stora
kvadratiska bitar av skumplast pa rullande band, diar de sedan skars ner till mer hanterliga bitar
innan de packas.

En annan typ ar att forma skumbitar och sedan med hjalp av knivar skidra ut monster som ett ytli-
gare steg i processen.
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Typiska anvdndningsomrdden
Man anvénder reaktionsformsprutning nar man tillverkar mjuka sittdelar och stoppningsmaterial
inom mobelindustrin sa som soffor, madrasser, bil- tag- och flygplansstolar?2.

Tillverkningsmetoden anvands dven till disksvampar, flytdynor, kuddar och skydd i férvarings-
boxar.

Figur 10. Kollage.

Fordelar:
e Lampar sig bra vid tillverkning av mjuka formstycken med manga konturer.
e Processen ger detaljrika ytor.
e Bratill bade produktion for sma serier, men dven for massproduktion.
e Dagens tillverkningsprocess slapper ut mindre gifter ar tidigare.
e Man kan skapa manga olika komponenter med olika egenskaper, t.ex. harda eller mjuka de-
lar.

Nackdelar:
o Det gamla tillvigagangssattet innehdll mycket gifter, sa de foretag som anvander sig av
aldre maskiner ar inte miljovanliga.
e Nar de olika kemikalierna reagerar med varandra bildas det skadliga gaser. Gaserna ar
skadliga pa det satt att de kan ge upphov till andningsbesvar.

3.2.1.7 Extrudering
Aven Kkallat strangpressning eller strangsprutning?3.

Extrudering ar en tillverkningsteknik for att tillverka foremal, genom att man pressar ett material
genom en 6nskad form. Formen kallas dven for matris. Nar materialet pressas genom matrisen sa
bestimmer matrisen utformning hur materialet kommer att se ut nar det kommer ut pa andra si-
dan.

Vanligt ar att extrudera plast, olika matvaror samt metaller som t.ex. aluminium.

Efter extruderingen kan produkten dras ut for att géras rakare. Onskas andra egenskaper hos pro-
dukten kan den virmebehandlas eller kallbearbetas.

Grooved Barrel Extruder .

B e R e ] m.ﬂr}fr}ﬁﬁlff!/ﬂffmgd =

Forming Mataring Zone Grooved
Zana Fesading
Zona

Figur 11. Extruderingsmaskin.
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Pa bilden (figur 11) visas en extruderingsmaskin som extruderar plast. Sma plastkulor halls ner i
behéllaren och i en jamn takt dker de neriroret dar det virms upp. I roret finns ett roterande stycke,
som paminner om en skruv, som hela tiden trycker fram den nedsmélta plasten och pressar ut den
genom formen dir den sedan stelnar. Nar profilen ar klar klipps den av. Produktionen av profiler
sker "in line” vilket ger mycket kostnadseffektiva l6sningar+.

Figurl. ika produkter som framtagits genom extrudering.

“

Fordelar:

Till en extruderingsmaskin kan det finnas manga olika formar, vilket gor att man kan pro-
ducera en massa olika produkter.

Overblivet material som normalt kastas som avfall i andra processer, kan teranvindas.
Detta sdanker ravarukostnaden.

Variation pa extrusionsprocessen tillater ocksa tillverkning av produkter som blandar
harda och mjuka ytor.

Nackdelar:

Nar det heta materialet lamnar extruderingsmaskinen, expanderar det ofta. Att férutsaga
den exakta graden av expansion forblir problematisk, eftersom det beror pa olika faktorer
i processen.

Det finns granser for de typerna av produkter kan det tillverkar. Till exempel, plastflaskor
som ar smala vid ena dnden for att ha plats for ett lock, vilket normal extruderingsformning

inte kan uppna.

3.2.1.8 Tillverkning av syntetiskt ldder
Syntetiskt lider bérjade tillverkas i borjan pa 1900-talet. Akta lader var dyrt och tidskrivande att
tillverka. 15Nufortiden ar syntetldder en vanlig komponent som anvands i allt fran fotbollar till bil-

kladslar.16

Huvudkomponenten hos den vanligaste typen av syntetlader ar polyuretan. Det ar en polymer som
har manga olika anvandningsomraden.1”

Syntetladret bestdr av tva
olika lager.

Det undre lagret startar som
en vav som beldggs med ett
tunt skikt av polyuretan, dime-
tylformamid, forkortat DMF
och andra tillsatser som till ex-
empel farg och flamskyddsme-
del. For att detta lager sedan
ska kunna stelna sanks den be-
lagda vaven ned i ett 60 grader
varmt vattenbad som gor att
DMF forangas och vaven tvat-
tas i dnnu ett bad. Déarefter
maste vaven torkas och detta

textile

substrate

impregnation (dipcoating)

coagulation

Figur 13. Vav som blir syntetl&der.

2]

washing process

drying

4]

coagulate

(intermediate)

sker i en ugn som héller 160 grader, ytterligare DMF forangas och det som blir kvar pa vaven ar ett

koagulerat polyuretanskikt.
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Processen av det 6vre lagret ar liknande det undre med skillnaden att detistillet fér en vav anvands
ett papper som har samma textur som dkta lader. Detta papper separeras fran polyuretanskiktet
innan de tva lagren limmas ihop i slutskedet av processen.18

Férdelar:
o Billigare an dkta lader

Nackdelar:
e Det finns ingen dokumentation som tyder pa att polyuretan &r farligt for anvindaren men
det ar inte nedbrytbart da det ar tillverkat av olja. Nar det forbranns bildas giftiga angor.1°

3.2.2 SKkarning

3.2.2.1 Borrning

For att montera ihop olika delar sa ar det valdigt van-
ligt att gora ett hdl i ena eller bada delarna sa att det
gdr att trd en plugg igenom som haller de tva delarna
ihop eller skruvai en skruvi ett forborrat hal. Vid borr-
ning anvander man sig av ett verktyg i metall som ro-
terar och skar bort materialet sa att det bildas ett hal.
Eftersom man borrar ett hal dar det tidigare har varit
solitt trd sd maste det solida materialet ta vigen nagon- | ¢ e -
stans - det bildas span av det trdet som hdlet borrats i. Figur 15. Figur 14.
Det behovs goras en ytfinish efter en borrning da det

oftast blir valdigt ojaimna kanter med span som sticker upp runt halet och det tas snabbt och latt
bort med exempelvis sandpapper. Om det borras i metaller kan det ocksa behdvas goras en annan
ytfinish efterat for att se till att metallen inte borjar korrodera da man exponerat en ny del av me-
tallen for luft som inte har behandlas tidigare.20

3.2.2.2 Stansning
En enkel beskrivning av stansning ar att de ar en sorts klippning mellan en stans och en dyna. Kon-
turen pa den detalj eller hal som ska skapas ligger kant i kant till eggar som ar slipade pa stansens
nedre och dynans 6vre del. Rektangulara stansar och dynor an-

vands for konturstansning. Hydraulik driver de moderna stans-

maskiner och har en presskraft pa mellan 10-30 ton. For att i WORKPIECE
snabb takt kunna sla hal och samtidigt trycka med precision an-
vands en lagre hastighet, t.ex. vid bockning eller formning. Det ar
avancerade ventiler som styrs av hydrauliken. 21

PUNCH

FF TR

AT i
Idag borjar produktionssattet vanligtvis pa en data. Konturerna |
pa detaljstycket som ska tillverkas visas av en fil som antingen

—CLEARANCE
ritats eller importerats, verktygen som ska anvandas bestiams

darefter. En NC-kod skapas av programmet som sedan stansma- DIE SCRAP
skinen tar del av, i den informationen star de vilket hastighet allt
ska goras i, vilka rorelser maskinen ska gora och vilket verktyg

som ska anvandas osv. .
Figur 16.

Fordelar:
e Lagkostnad for verktyg och utrustning.
e Lag spillning av material.
e Specialbestillda foremal kan snabbt produceras.
e Liamplig teknik for manga applikationer.

Nackdelar:
e Kan gd langsamt att anvanda.
e Sma matt kan inte bearbetas.22
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3.2.3 Sammanfogning

3.2.3.1 Bdgsvetsning

Bagsvetsning ar en typ av svetsning som dr samman-
satt av en kraftkalla, en konsumerbar metallelektrod
och metall. Verktyget ror inte ndgonsin materialet i
denna typ av svetsning, istdllet ar det ett nataggregat

Gas

nozzle

Consumablea

elocirods ———___

som leder till skapandet av en elektrisk ljusbage mellan
metallelektroden och materialet som virmer arbets-
stycket, vilket smaélter det och detleder till en samman-
fogning (se bild 1) (Bagsvetsning, 2015). Bagsvetsning
inkluderar en rad olika svetstekniker, inklusive manu-
ell metallbage (MMA), metall inert gas (MIG), volfram
inert gas (TIG), metall aktiv gas (MAG) och plasma-
svetsning (PW). De olika processer ar lampade for
olika anvdandningar, som bestdms av volymer, materi-
altyp och tjocklek, hastighet och lage. MMA-svetsning dr bast lampad for byggbranschen och pa
platsreparationer eftersom det dr en liten utrustning som ar mycket barbar. MIG-svetsning ar den
mest populdra typen och anviands i mdnga branscher som bilindustrin eftersom det ar snabbt och
resulterar i rena svetsrytor. Manga av de svetsmetoder kan vara helt automatiserad med hjélp av
robotar, vilket ytterligare leder till snabbare produktionstider och hog kvalitet.23

Gag
shield

Parent  Weld ™~
mietal pool .

%
kA
b

Figur 17.

Fordelar
e Det finns inga verktygskostnader, vilket gér denna process relativt billigt.
e MIG-svetsning ar snabb, speciellt nar den ar automatiserad, eftersom det oftast kontinuer-
ligt matas mer elektrodtrdd fran en spole.
e Denna process ger mycket lite avfall.

Nackdelar

e Detta ar en termisk process, darfor orsakar den forandringar i kristallstrukturen av metal-
len. Detta kan leda till en fordndring i fastigheter och ge sprickbildning.

e Alla de ovan ndmnda svetstekniker kraver att pjasen ska ansluta till ett jordstycke sd att
bagen kan bildas. Darfor bor materialet inte vara belagt eller vara malad pa nagot satt ef-
tersom det kommer att isolera materialet fran den elektriska strommen.

e Olika typer av svetsning ar begransade till vissa material. Ex: MMA-svetsning ar begransad
till stal, jarn och nickellegeringar.

e Cykeltid ar langsam for MMA-svetsning, eftersom elektroden behover bytas ofta.

e Arbetskostnaderna dr hoga for manuella operationer eftersom en viss niva av skicklighet
kravs.

3.2.4 Mobelklidsel

Att kla mobler ar en teknik som utvecklats sedan medelti-
den. Det var ett hantverk dar alla komponenter tillverkades
och sattes ihop for hand. Nufortiden ar oftast alla kompo-
nenter tillverkade for sig. Fjadrar har med eller mindre
overgetts och skumplaster ar de som istéllet anvands. Det
ar inte bara mobler i hemmet som kan vara klddda. Bil-och
batindustrin anvinder tillexempel ocksa sig av denna tek-
nik for att kla saten och inredning. 24

Figur 18.
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En mobel borjar oftast som en ram av antingen tra eller metall beroende pa vilken typ av mébel det
ar. Ramens styrka har mycket att géra med mébelns livslangd. En stark vav spanns upp i trdramen,
i denna satts sedan de inre komponenterna fast. Ramen satts ihop med eventuella ben, arm och

ryggstod. Ofta finns det en mjuk sits som
kan bestd av till exempel fjadrar eller
skumplast. Skummets densitet designas
istallet for att kunna ge maximalt med
stod och komfort. Mobelns ytskikt bestar
oftast av ett starkt tyg eller lader. Denna
spanns upp over skummet eller fjadrarna
och hiftas fast i ramen. Valet av ytskikt ar
ofta en faktor som ar avgorande vad galler

mobelns pris. 25 Figur 19.

3.2.5 Ytbehandling

3.2.5.1 Fosfatbehandling

Anviands pa stal och metaller for att ge en yta som ar kor-
rosionsbestindig. Stalet laggs ofta ner i kokande jarn-
fosfat i ungefar en timmes tid som under tiden bildar ett
tunt kristallint skikt utanpa stalet som girna bor efterbe-
handlas genom att exempelvis smdrjas in med ndgon
slags olja eller annat fett. Just till kallsmide brukar det
vara zinkfosfat som anvands, men det finns &ven mangan-
fosfat.26

Nar stalet sinks ned i 16sningen sa sker en reaktion som
hoéjer PH-vardet och gor att det upplosta saltet delar pa
sig i 16sningen och fastnar pa ytan och bildar da ett skyd-
dande skikt. Den nya ytan kan fa en ndgot annorlunda farg
beroende pa vad for 16sning det &r som har anvants. 27

3.2.5.2 Pulverlackering

Figur 20.

Att lagga pa ett lager av lack dr en av manga metoder for att skydda olika metallprodukter mot
diverse nedbrytningar sa som slitage, korrosion, temperatur, vader och vind. Med pulverlackering

sa sprutas lack i torr pulverform, istéllet for blot farg.

Forst rengors foremalets yta noggrant sa den blir fri fran smuts och fett.

Objektet som skall sprayas ansluts till en
elektrod som ger féremalet en liten posi-
tiv elektrisk laddning. Pulvret gors sta-
tiskt dven det med hjalp av en elektrisk
laddning och pa sa vis far objektet och
pulvret motsatta laddningar och attrahe-
rar varandra. Pulvret kommer naturligt-
vis omedelbart att fastna pa objektets yta
vid kontakt. Nar foremalet ar far-
digsprayat sa fors det in i en ugn déar lack-
eringen hardar.

High Voltage Multiplier,

Low Voltage Cable.

™

Figur 21.
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Typiska anvdndningsomrdden

Pulverlackering ar lampligt for bade funktionella och dekorativa applikationer. Funktionella appli-
kationer inkluderar produkter som utsetts for slitande utomhus och hog temperatur sasom for-
dons-, bygg- och jordbruksdelar.

Q!

Figur 22.

Pulverlackering anvands ocksa i vitvaror da vitvaror kraver bade laga och hoga temperatur saval
som kemisk resistens. Pulverlackering anvands en hel del for inomhus- och utomhusmébler.

Fordelar:
e Lingre livslangd an till exempel ytbehandling med elférzinkning eller kromatering?s.
e Finare applicering vid horn och kanter, spelar nagon roll fran vilket hall man sprutar.
e Lite spill eftersom det pulver som inte traffar foremalet kan samlas upp och dteranvandas.
e Pulvret kan blandas med olika kemikalier for dnskar egenskap sa som ex antistatisk.

Nackdelar:
e Pulverlackering lampar sig vid storre serier, inte enstaka objekt eftersom man maste virma
foremalet for att fargen skall harda. Kostsamt att varma for enstaka objekt.
e Objekten som man malar maste vara 100 % platrena, gar ej att mala pa befintliga ev. farg-
flackar.
e Pulverlackering lampar sig inte pa ex. porigt material da det bildas blasor som spricker vid
uppvarmning.2?

3.2.5.3 Vaxning
Vaxning ar en ytfinish-metod for att skydda, polera eller smdrja en yta.

Typiska anvandningsomraden

Vaxning anvands framforallt pa bilens lackerade yta for att skydda och bevara den. Vaxet skyddar
mot rostangrepp, UV-stralning, surt regn och annat skadligt nedfall [1]. Applicering av vax kan spru-
tas pa, gnidas in med en trasa eller poleras in. Vax tipper till lackens porer vilket gor att smuts inte
kan tranga ner och gora angrepp i lacken.

g\ et
===

=

Figur 23.

Metoden anvands dven inom mdébelmalning ihop med en speciell firg som heter Chalk Paint™. (Nar
man vill ha en mébel att se lite sliten ut). Efter att mobeln malats sa applicerar man ett mjukvax
med hjalp av vaxborste, trasa eller svamp. Vaxet framhéver kuldren, firgens djup och struktur.

Slutligen sa anvénds vax for att smorja olika komponenter.
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4 FORETAGSBESKRIVNING

IKEA &r ett svenskt mobelféretag som funnits i 6ver 70 ar som riktar sig mot alla ménniskor och ser
till att det finns ett utbud som alla har rad med. Det ska dessutom vara enkelt for alla att smidigt ta
hem de képta méblerna eller andra inredningsarrangemang som har kopts.

4.1 IKEA HISTORIK

IKEA startades 1943 av Ingvar Kamprad. Da hade konceptet med att silja billiga lattférpackade
mobler inte startat, utan han silde pennor, klockor, smycken och liknande smaprylar och saker.
Lite drygt tio &r senare 6ppnades den forsta affiren i Almhult.30 Ingvars vision var att 4ven vanliga
lilla Svensson skulle ha rad att kopa mdbler och inredningsmaterial. Pa den har tiden nar Ingvar
precis dppnat upp sin férsta IKEA sa var det inte vanligt att man hade en sa stor mébelaffar sa langt
ifran de stora tatorterna, som dessutom hade sa laga priser. Priserna lag sa lagt under alla andra
mobelaffarers att det mycket vl kunde vara vart att ta bilen till IKEA for att kopa en ny soffa istillet
for att fortsitta att darva gammelfarmors slitna soffgrupp. Det som gjorde denna idé till en dnnu
storre succé var att du himtade ut soffan i platta paket som latt gick att fa in i bilen och ta med sig
hem.3!

4.2 IKEA1NULAGET

Idag finns det 6ver 350 varuhus 6ver hela jor-
den, nitton stycken i Sverige och sammanlagt
over 139 000 anstéllda. Det serveras svensk
mat pa varje varuhus som gar att kopa till en
valdigt rimlig peng, en liten snabbmatskedja
och det finns lekavdelningar pa varenda IKEA
sa det ar vil anpassat for vanliga par s som
smd som stora familjer.2° IKEA ar valkant for
att de star for billiga och lattforpackade pro-
dukter och det gar att fundera pa om det verk-
ligen ar bra producerade produkter som kan Figur 24.

siljas sa billigt. IKEA jobbar stidndigt med att

forbattra sina produkter, vilket innefattar att materialen ska komma fran hallbara kallor. Varuhuset
ser till att kunderna sjalva kan gora bra miljoval och viljer darfor att plocka in ett stérre utbud av
LED-lampor som haller mycket langre &dn vanliga glodlampor och ocksa tar hand om miljéon mycket
béattre.32 Varje lastbil som hamtar och lamnar mobler pa IKEA ses till att vara fullpackad och ha en
rimlig mangd av koldioxidutslapp. Bara genom att férminska férpackningen till soffan KLIPPAN
med nagra centimeter sa kunde fyra soffor till fa plats i varje lastbil.33
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5 RESULTAT

[ f6ljande avsnitt diskuteras de 10 olika komponenter som gruppen har valt fran kontorsstolen.
Varje komponent analyseras enligt dess material, kostnad for materialet, samt tillverkningskedjan.

5.1 ARMSTOD
Armstodet ar den del pa stolen som du vilar armarna pa och som kan
hjalpa dig ner i eller upp ur kontorsstolen.

5.1.1 Material

Armstddet ar gjort utav polypropen (PP). Materialet ar en mjuk och val-
digt formbar plast som latt blandas ut med andra material for att ge den
olika egenskaper fran mjukt och gummiliknande till hardare plaster som
till armstodet eller ror och splittersdkert glas. Armstodets vikt ar 461 g
och priset for plasten ar 11 kr/kg, sd ett armstéd kommer att kosta 5
kr/st 34,

Figur 25.
5.1.2 Tillverkningskedja
Forst blandas plasten ihop sa att man far den blandning som béast passar ihop med vad komponen-
ten senare ska anvandas till. Sedan smélts materialet ner och formsprutas till den form som den ska
anta i slutdndan. Nar komponenten sedan slapper fran formen sd kommer den behova valdigt lite
eller ingen ytfinish alls.3>

5.2 DRAGKEDJA
Kontorsstolens bakstycke har en dragkedja for att smidigt
kunna komma at skumsitsen.

5.2.1 Material

Dragkedjan ér tillverkad i polyester, detta dr det material som
anvands for just denna typ av spiralformade dragkedja. Polyes-
ter ar en polymer som anvands mycket ibland annat textilindu-
strin. Just den sorten som anvinds for dragkedjan ar en
termoplast.36 Den har en volymvikt pa ungefar 1200 kg/m3 och
prisetar 15 kr/kg.3” Dragkedjans vikt ar 22g och det innebar att
materialkostnaden blir 30 6re/dragkedja.

5.2.2 Tillverkningskedja

Dragkedjan for just denna komponent dr i spiralform. Dessa ar
tillverkade genom extrudering av polyester.38 De tva spiralerna
som bildas sys sedan fast pa dragkedjeband och kan klippas till
den langd som behovs. En 16pare som ar tillverkad separat, an-
tagligen formsprutad séitts in sa att dragkedjan kan éppnas och
stidngas. Dessutom maste ett stopp sittas pa dragkedjans dndar
sa att 16paren inte forsvinner. Ingen efterbehandling behovs.3? Denna typ av dragkedja har manga
olika anvindningsomraden. Denna typ av dragkedja ar slitstark och lampar sig val till kurvade om-
raden eftersom den ar flexibel.40
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5.3 DACKET
Déacket ar den delen pa stolen som gor det mojligt att smidigt kunna réra pa sig medan
man sitter, det sitter fem dack pa den har stolen.

5.3.1 Material

I Dacket ar det tva material som integrerats med varandra. Ett
material ar Polyamid och finns i form av en tunn cirkel med dia-
metern 3,5 cm, Polyamid kostar idag 30 kr/kg. Det andra materi-
alet sitter fast runt cirkeln ar det ett 0,5 cm tjockt lager av Polyu-
retan. Polyuretan ar ett slags termogummi som kan inta flera
olika former, det har dven goda elektriskt isolerade egenskaper, Figur 27.
idag kostar det 40 kr/kg.

Gummit vager uppskattningsvis 12 gram och den fasta runda cirkel 10 gram sa produktionskost-
naden for ett enskilt dack blir ca 0,8 kr 41,

5.3.2 Tillverkningskedja
Polyamid och polyuretanet har dubbelgjutits (se dubbelgjutning) ihop till ett dack. I Gummit finns
det polyamid ekrar (inte synliga fér 6gat) som haller ihop de tva olika materialen.

5.4 HOLJET

Holjet ar det som avskarmar stolsbenet och décket, sa dacket kan rulla fritt nar man flyttar om-
kring stolen. Det hjélper aven till att ta bort smuts eller andra foremal som har fastnat pa hjulet,
holjet ar som en vag som stéter bort det och sa hjulet kan rulla smidigt. Den sitter med ett litet
mellan rum Over décket.

5.4.1 Material

Holjet ar gjort utav hard polyamid (PA), det ar ett av de vanligaste inom industrin. Det anvands
bland annat till rullar och kugghjul inom maskinindustrin. De avgérande egenskaperna i materialet
ar att den har bra slitstyrka, dr stotdimpande och har 1ag vikt.

Priset pa Polyamid ligger pa 30kr/kg 42. Holjet vager uppskattningsvis 40 gram sa materialkostna-
den for den har detaljen dr ca 1.2 kronor.

5.4.2 Tillverkningskedja

Holjet pa hjulet ar tillverkat genom plastgjutning (se formsprutning 3.2.1.2). Det dr en valdigt enkel
och kort process sa det blir inte en lang tillverkningskedja. Holjet r ihopsatt med stolsbenshallaren
med hjalp av en skruv.

5.5 SKRUVAR
Skruven ar den komponent som ser till att tva andra komponenter
(i det har fallet t ex armstodet och stolsryggen/sitsen) sitter ihop.

5.5.1 Material

Skruvar ska halla for valdigt mycket pafrestningar, speciellt om de
som i det hir fallet ska halla ihop en stol som nagon ska sitta i utan
att den faller ihop under tyngden. Materialet som anvants till skru-
varna ar ett kolstal med hallfasthetsklass 8.8.

Kolstal ligger runt 21 kr/kg och skruven véger 6 g, sa priset for en
skruv till kontorsstolen blir 1,30 kr 3.

Figur 28.
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5.5.2 Tillverkningskedjan

e Tillverka langa kabelrullar med stdlet till skruvarna.

e Ytbehandla rullarna med bland annat fosfat for att mjuka upp metallen och aven for att ge
en korrosionsbestdndig yta. Eftersom att stalbitarna kommer att kallsmidas sa kommer det
inte paverkas till det negativa att ytbehandlingen gors innan smidningen startar.

e Bitarna klipps och kallsmids.

e Eventuellt smorjs ytorna med lite olja eller annat fett for att lattare skruvas in i andra kom-
ponenter.44

5.6 SKUMSITSEN
Skumsitsen dr den del som tillfor komforten nar man sétter sig ner pa kontorsstolen.

5.6.1 Material
Den mjuka sitsen i fodralet ar gjort av Polyeter 35kg/m3 (volymvikt), skumplatsbeteckning: H35,
hardhet 185N=Hard. Materialet rekommenderas framforallt som sittdyna4s.

Priset pd materialet ligger pa 45kr/kg. Skumdynan i IKEA-stolen vager 258 g, sa materialkostnaden
for en dyna ar 12kr/st.

5.6.2 Tillverkningskedja

For att tillverka den mjuka skumsitsen sa blandas olika kemikalier ihop och bildar skummet. Detta
kallas reaktionsgjutning, pa engelska reaction molding. Nar skumplasten svéllt s kommer den ut
som en gigantisk fyrkantig bit pa rullande band. Ett sdgblad dker langs med bandet och sagar av
blocket till lampligare storlekar. De tillskurna blocken fraktas till lagret dar de i sin tur skirs en
gang till 6nskad storlek och sedan fraktas de ut till leverantdrer.46

Figur 29. Kollage.

5.7 STOLSBENEN
De fem stolsbenen som hjulen sitter pa ger stolen en bra stabilitet.

5.7.1 Material
De ar gjorda i stdl, stalbeteckning 4550. Volymvikt 7,9 kg/m3. Materialet i stolsbenen ar billigt,
formbart, har hog e- modul. Dessutom ar det slitstark och gar att dtervinna.*?

Priset pa materialet ligger pa 28kr/kg. Ett enskilt ben fran IKEA-stolen vager 353g, sa materialkost-
naden for ett ben blir ca 10kr/st.

‘&

Figur 30. Kollage.
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5.7.2 Tillverkningskedja
Till en borjan ar det slata stalark dar det stansas ut hal for skruvar och muttrar.48

Darpa bockas plattorna sa det blir fyrkantiga ror med rundade kanter. Bockningsmaskinen kan
bocka platark som ar upp till 16 meter langa. Efter att de langa arken har bockats sa skars de till de

storlekar de ska ha. Stalet svetsas ihop sa "roret” blir sammanhangande. Slutligen pulverlackeras
roret, som nu har blivit ett stolsben.

Processen ar upplagd i denna ordning for att det gar snabbast samt sa lite material som mojligt gar
till spillo. Bockning lampar sig utmaérkt till stolsbenen da det pa ett smidigt satt gar att fa till hornen
och det runda valvet.

5.8 STOLSBENSHALLARE

Stolsbenets héllare ar den del av stolen dar de fem stolsben sitter pa (se figur 31). Detta stycke ger
extra stabilitet for benen, samt med hjilp av en annan komponent, ansluter benen till palen vilken
stolen ar fasti (se figur 32).

5.8.1 Material

Stolsbenets hallare ar gjord av stal, stalbeteckning 4550. Volymvikt 535g 46. Detta material har goda
egenskaper for produkten och den ar relativt billig. Den har formagan att formas och har en hog E-
modul, alltsd en hog hallfasthet. Dessutom ar detta stal dtervinningsbart. Priset for materialet ligger
pa 28kr/kg och en stolsbenshallare kostar 15kr i material kostnad 49.

Figur 32. Stolbenens héllare. Figur 31. Stolsbenens hallare
med ben

5.8.2 Tillverkningskedja

Stolsbenshallaren ar tillverkad av sex komponenter, den inre ringen dr en komponent och de fem
yttre armarna ar resten (se figur 31). Innerringen borjar med det material som genomgar en extru-
deringsprocess och bildar en lang rérform (se extrudering 3.2.1.7). Det langa roret skérs sedan till
en specifik langd. Denna process sker vildigt snabbt, vilket leder till mycket ldga kostnader i till-
verkningen.

De fem yttre armarna bdrjar som ett plant ark av material. Arket skérs i en viss storlek. Detta
materialstycke kan man gora flera komponenter fran. Det skulle da ga att vara halstansad pa speci-
fika platser, tva hal for varje komponent i materialet, som ar till fér skruvar. Stycket bearbetas dar-
efter genom bojning av hela langden till den 6nskade formen av armarna (se kantpressning 3.2.1.5).
Efter bockningsprocessen, skulle den langa formen skéras i flera bitar. Ett sista, ensamt mindre
skruvhal borras sedan i varje komponent.

Efter att de sex inledande komponenterna har tillverkats, har de fem yttre armarna svetsas fast pa
inre ringen (se bagsvetsning 3.2.3.1). Nar alla bitar 4r sammansvetsade, dr hela komponenten pul-
verlackerad i svart.
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5.9 STOLSBENSHALLARENS HYLSA
Stolsbenets hallares hylsa glider 6ver en arm pa stolsbenets hallare (se figur 33). Denna del ar tankt
att ge extra dimpning mellan de harda stalkomponenter av stolsbenets hallare och de fem stolsbe-

nen.
P B

Figur 33. Hylsa p& stolsbenshéllaren. Figur 34. Hylsan.

5.9.1 Material

Stolsbenshallarens hylsa ar gjord av en polyamid (PA) och den kostar 30kr/kg. Just valet av den har
plasten gor att formsprutningen ar lattare att genomforas for att fa en val utférd komponenten.
Stolbenshallarens hylsa vager 10g och det innebér att materialkostnaden blir 306re/hylsa.

5.9.2 Tillverkningskedja

Stolsbenshallarens hylsa har snabbt gatt igenom formsprutningsprocessen (se formsprutning).
Materialet pressas in i en form tillverkad av flera maskinkomponenter for att rymma formen av
hylsan. Nar materialet har svalnat inuti formen, 6ppnas formen och den fardiga stolsbens hylsan
kommer fram. Inga ytterligare efterbehandling behover goras.

5.10 SYNTETLADER

Arbetsstolens bakstycke och sits dr klidda med syntetlader. Denna har
som funktion att hdlla den mjuka skumsitsen pa plats. Dessutom ar den
ett skydd mot yttre paverkan men den tillfér dven ett estetiskt varde.

5.10.1 Material

Det material som anvants till syntetladrets yttersta skikt ar tillverkat av
polyuretan. Denna har en volymvikt pd 1250 kg/m3.5° [ grunden finns en
vav som ar tillverkad av 75 % polyester och 25 % bomull.5!

Figur 35.

Polyuretan ar ett mangsidigt material som har manga olika anviandningsomraden. Det ar en
elastomer som dr mycket stark och darfor lampar sig val till ytterskikt.

Priset pa polyuretan ligger pa runt 40 kr/kg. Det ar svart att exakt rdkna ut priset pa den mingd
polyuretan som anvints for att tillverka just detta syntetldder eftersom vaven som ar grunden
ocksa har en vikt. Om denna férsummas ar totalvikten for bada styckena 300 gram vilket ger ett
materialpris pa 12 kr.

5.10.2 Tillverkningskedja

Syntetladret tillverkas enligt den metod som tidigare beskrivits. Det forva-
ras precis som ett tyg i stora rullar. Dessa klipps till efter mallar som skap-
ats for att optimera atgangen av syntetldder. De hal som behdvs for kon-
struktionen stansas ut. Sedan sys de olika styckena ihop med varandra och
dragkedjan. Ingen efterbehandling behdvs.

Figur 36.
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5.11 ALTERNATIVT MATERIAL PA SYNTETLADER

Det material som anvands for denna kontorsstol ar ett syntetldder som finns narmare beskrivet
under rubrik 5.10.

5.11.1 Designkritiska egenskaper pa syntetladret
Kontorsstolens mjuka ytterhoélje bestar av syntetlader. Det har som funktion att skydda och halla
skumsitsen och polyestervadden pa plats. Dessutom tillfér syntetlddret en estetisk vérde.

En del av IKEAs policy ar att kunna erbjuda bra produkter till laga priser. Darfoér ar en av de design-
kritiska egenskaper som valts att materialet ska vara billigt. Eftersom en kontorsstol dr en produkt
som ofta anvands dagligen ar det av vikt att ytmaterialet ar slitstarkt och hallbart. Kontorsstolar
star oftasti rum med fonster sa det dr en férdel om ytterholjet klarar en viss mangd av UV stralning.
Materialet ska inte torka ut utan behalla sin ytfinish.

5.11.2 Designkritiska funktionskrav:

e Billigt.

e Mjukt.

o Elastisk (for battre passform).

e Tala viss vata, svett och smuts.

e Kilaraav viss mangd UV-stralning.
o Slitstarkt.

5.11.3 Forslag till alternativt material

Ett alternativt material som skulle kunna anvandas som ytskikt till denna stol ar ett tyg av polyes-
ter. En fordel med polyester ar att det kostar bara 15 kr/kg jamfoért med polyuretan som kostar 40
kr/kg. Darfor skulle detta forslag gora slutprodukten billigare. Dessutom ar polyester ett slitstarkt
material, det 4r mjukt och formbart. Det tal vata bra och det gar utmarkt att tvatta eller torka av.
Polyester lampar sig val for klader och mébler for utomhusbruk, darfor klarar det dven UV-stral-
ning bra. 52

Nackdelar med polyester ar att det vid framstallning anviands komponenter som kan vara giftiga.
Materialet gar dessutom inte att atervinna.s3
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5.12 ALTERNATIV PROCESS FOR TILLVERKNING AV STOLSBENEN
Den produktionskedja som i nuldget anvands for denna komponent finns tidigare beskriven i rap-
porten under rubrik 5.7.2.

5.12.1 Designkritiska egenskaper for stolsbenen

Det ar viktigt att kunna flytta runt stolen i rummet utan nagot hjalpmedel. Darfor maste hela stolen i sig
vara sa latt som mojligt. Stolsbenen maste vara styva och harda for att stabilt kunna hélla uppe en man-
niskas tyngd.

5.12.2 Designkritiska funktionskrav:

e Latt

o Billigt.

e Hog styvhet (hog E-modul).
e Hart

5.12.3 Tillverkningsegenskaper
Stolsbenen ska kunna tillverkas snabbt. Det &r viktigt att de tillverkas pa ett miljovanligt satt och
de maste vara billiga att tillverka.

5.12.4 Forslag till alternativ produktionsmetod

En alternativ metod som skulle kunna anvdndas som tar hansyn till de egenskaper och krav som
stéllts upp ar extrudering. Tillverkningskedjan skulle da se annorlunda ut. RAmaterial av stal virms
upp sa att den gar att forma. Materialet pressas fram genom en mall av 6nskad form och kyls sedan
ned och klipps till 6nskad langd.

En fordel med att anvinda extrudering ar att det gar att tillverka en lang metalldel med 6nskad
form som sedan klipps till den langd som passar. Darmed blir processen for ett enskilt ben billig
eftersom manga komponenter skulle tillverkas pa en och samma gang. Dessutom &r extrudering en
miljovanlig produktionsmetod.

Nackdelen med denna alternativa metod ar att materialet skulle behéva viarmas upp innan det pro-
cessas. Detta innebar langre forberedelsetid. Eftersom det dr en termoprocess kan materialets inre
struktur komma att dndras pd grund av uppvarmningen. Vilket skulle kunna leda till 4ndrade
materialegenskaper som till exempel lagre styrka. Dessutom skulle halen i varje ben behdva goras
i efterhand. Detta skulle medfora komplicerad stansning eller gnistning.
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6 DISKUSSION/RESULTAT

Malet med rapporten var att analysera och forsta produktionskedjan av vissa komponenter fran
kontorsstolen, TORKEL. Gruppen skulle dven foresld tva alternativa material och/eller tillverk-
ningsprocesser for tva valfria komponenter.

Forsta komponenten som valdes ut for alternativ analys var syntetladret. Efter jamforelse av kom-
ponentens befintliga material, syntetldder, och alternativa materialet, polyester, anser gruppen att
det material som &r pa kladseln i nuldget 4r det bista. Aven om polyester ar billigare s kommer
utseendet att se helt annorlunda ut och dd kommer den att se ut som en ny produkt. I detta fall var
kontorsstolen avsedd att ge en kénsla av lyx och forknippas med skinnmaébler i kontorsmiljé. Poly-
ester skulle inte forbattra kontorsstolen i stora drag forutom att den skulle vara UV-ljus bestindig.
Om daremot stolen inte behover uppfylla kdnslan av lader utan bara ska anvdandas som kontorsmo-
bel, sa fungerar polyester mycket bra som alternativ. Miljoméssigt sa gar det inget av dessa material
att atervinna.

Andra komponenten som valdes var stolsbenen. Nar alternativ produktionsmetod till bockning
sags over foreslogs extrudering. En fordel med extrudering ar att det gar att tillverka en lang me-
talldel med 6nskad form som sedan klipps till den langd som passar. Darmed skulle processen for
ett enskilt ben vara billig eftersom manga komponenter skulle tillverkas pd en och samma gang.
Dessutom tar produktionskedjan med extrudering langre tid att tillverka lika manga komponenter
jamfort med produktionskedjan med bockning. Langre produktionstid medfor dyrare slutresultat.
Extrudering skulle &ven kunna dndra materialets struktur. Ur energisynpunkt ar bokning en miljo-
vanligare metod en extrudering. Detta eftersom energidtgangen adr mycket storre vid extrudering
med tanke pa att materialet forst maste varmas upp.

Gruppen hittade ingen metod som var battre dn den nuvarande. Vi tittade pa faktorer sa som antal
steg produkten skall ga igenom, maskinbyten och produktionskostnader.

Da gruppen tog reda pa materialkostnad for varje vald komponent kom vi gemensamt upp i en
kostnad pa 111 kr, och da ar inte produktionskostnaden med. Stolen TORKEL kostar pa IKEAS hem-
sida 349 kr. Om pris pa resterande komponenter, tillverkningskostnad och 6vriga kostnader laggs
till kommer denna summa att stiga. Frdgan ar vad IKEA tjanar for varje sald stol. Det ar svart for
oss att uppskatta de olika produktionskostnaderna sarskilt eftersom IKEA sidkert har rabatter pa
grund av den volym som de bestaller.
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http://www.ikea.com/se/sv/catalog/products/S79052618/ 2015-04-23
http://www.ikea.com/se/sv/catalog/products/00212484 /?query=torkel 2015-04-29
https://s-media-cache-ak0.pin-
img.com/236x/09/1f/90/091f903433ed8994f66e84547db11636.jpg 2015-04-22
Egentagna bilder av Christin Morberg, 2015-04-28

Egentagen bild av David Dag, 2015-04-29

https://youtu.be/e2MF1BZmDMY 2015-04-22 Screenshot

Egentagna bilder av Marlene Zufic, 2015-04-23

http://www.ikea.com/se/sv/catalog/products/00212484/ 2015-04-23

http://www.ikea.com/se/sv/catalog/products/00212484/ 2015-04-23
Egentagna bilder av Barrett Sauter, 2015-04-19

Egentagna bilder av Barrett Sauter, 2015-04-19
Egentagna bilder av Barrett Sauter, 2015-04-19
http://www.ikea.com/se/sv/catalog/products/00212484/ 2015-04-23
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BILAGOR

Kontrakt for Grupp B4

Bakgrund
Kontraktet galler for kursen PPU104 — Produktionsteknik, som &r ett grupparbete. Detta skall beskrivas
i en rapport samt en muntlig presentation skall framforas.

Allmant
Detta kontrakt skall l&sas igenom och godkéannas av samtliga gruppmedlemmar innan arbetet startar.

Grupproller
Projektledare: Marlene Zufic

Sekreterare: Bea Flores Avalos

Ansvarsférdelning

Gruppen har diskuterat 6nskad prestationsniva pa detta arbete, samtliga narvarande har kommit 6verens
om att gora sitt yttersta for att fa hogsta mojliga betyg. For att detta skall bli mojligt skall ansvaret for-
delas lika men foljande roller tilldelas for att fa 6kad kvalitetsniva pa arbetet.

CES/bildansvarig: David Dag
Rapportansvarig: Christin Morberg
Powerpointanvarig: Barrett Sauter
Kontaktperson till foretaget: Bea Flores Avalos

Tvister
Gruppen kommer att arbeta demokratiskt. Skulle ett problem uppsta som gruppen ej kan I6sa skall kur-
sansvarig larare/handledare radfragas om vidare tillvagagangssatt.

Arbetstid

Gruppen kommer att halla méten framforallt under skoltid, detta innebar framforallt klockslag 08-16
men detta kan justeras vid behov och minst tva ganger per vecka. Gantt- schema kommer fastsallas och
foljas till storsta mojliga man. Projektledaren kan kalla évriga gruppmedlemmar till extra insatta méten
om denna finner att det finns anledning for det. Alla moten skall dokumenteras och rapportskrivning
skall fortskrida lI6pande under hela projektet, pa det viset kommer information nedskrivas medan kun-
skapen ar farsk.

Arbetsformer

Viktig information kommer diskuteras under moten, darefter sker fordelning av arbete som kan utforas
individuellt eller i grupp. Var arbetsuppgiften utfors diskuteras och beslutas innan métet &r till &nda.
Gallande specifika arbetsformer kommer det individuella perspektivet att respekteras till yttersta man.

Misskotsel
Nedanstaende punkter ar exempel pa misskotsel:

- Varje gruppmedlem som tar pa sig en uppgift har ett eget ansvar att utféra arbetsuppgiften och
kunna leverera resultat till bestamd deadline, om detta inte ar mojligt ar det ocksa gruppmed-
lemmens ansvar att framfora detta till projektledaren som skall géra en bedémning. Uppgifter
som ej hor under gruppmedlemmens kunskapsbas skall heller inte mottagas av denna individ.

- Gruppmedlemmen skall genomfora sin uppgift sa som det var diskuterat pa gruppmatet, om
denna har vidare forslag om forbattring skall detta forst tas upp pa nastkommande méte alterna-
tivt i gruppforumet pa Facebook.

- Orimligt lang franvaro, utan gilltig orsak (en vecka eller mer) accepteras €j.

- Om gruppmedlemmen ej kan narvara pa ett méte, maste denna andock genomfora sina tillde-
lade uppgifter samt att ga in pa Dropbox och lasa protokoll och andra filer som har uppdaterats.
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- Medlemmen &r ej kontaktbar for att diskutera arbetsuppgifter och diverse annat som rér grupp-
arbete, tre dagar eller mer.

Om ovanstaende handelser skulle intraffa skall detta tas upp vid ett gruppmote, gruppmedlemmen detta
ror kommer fa en varning. Om gruppmedlemmen skulle fa tva varningar kommer vidare atgarder disku-
teras i gruppen, det kan da beslutas om gruppmedlemmen skall avsaga sig sitt gruppmedlemskap och
darmed inte kunna slutféra kursen.

Ovriga arenden
Infor gruppmoten &r det av storsta vikt att komma forberedd, detta innebar forutom att ha gatt igenom
vasentlig kurslitteratur att &ven ha gatt igenom uppdaterade filer pa Dropbox.

Giltighet
Kontraktet galler 2015-04-08 till kursavslut 2015-05-25. Kontraktet bor uppdateras om gruppmedlems-
antalet andras eller om alla gruppmedlemmar kommer éverens om att en uppdatering ar nédvandig.

Marlene Zuf ic ea Flores Avalos David Dag
Christin Morberg Barrett Sauter

Vasierds [B kleivna 2 IS~ 75
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2 |vecka

Introduktion

L

Sammanfattning

Gantt-schema

N N N

Inledning

Bakgrund

~ o v

Mal

8 Syfte

9 Metod

Qeori

11 |Produktionsteknik

X

X

12 CES

X

13
14

15 Komponenter

X

|F'c':-retagsbeskrivning X

16 Nuvarande

X

17 Alternativa

18 Diskussion

19 Finishing
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Inledning X
Bakgrund X X X
Foretagetsbeskrivning X
Avgransningar X X

Forming
Extrudering X
Formsprutning X
Plastgjutning (dubbelgjutning) X
Reaction Injection Molding X
Konstlader tillverkning X
Kallsmidning X
Bockning X
Cutting
17 |Borrning X
18 |Stansning X
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19 Joining
20 |Mabelkladsel X
21 |Arc Welding (svetsning) X
22 Finishing
23 |\Waxning X
24 |Fosfatbehandling X
25 |Slipning X
26 |Pulverlackering X
27
28 |Armstod X
29 |Skruvar X
30 | Skumsits X
31 |Stolsben X
32 |Haljet till hjul X
33 |Ddck X
34 Stolshenhallare X
35 |Stolshenshéllares hylsa X
36 Dragkedja X
37 | Syntet Lader X
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