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Abstrakt

Detta examensarbete har utforts at foretaget Oy Eur-Mark Ab i Nykarleby som tillverkar
och monterar pdbyggnader for avlopprengdringsbilar. Uppdraget var att planera och
konstruera en pumpupphangning som placeras under lastbilarnas ramar.

Syftet med arbetet var att konstruera en pumpupphangning som uppfyller chassi- och
pumptillverkarnas direktiv, samt att satisfiera foretagets dnskemal géllande
konstruktionens utformning. Foretaget ville att pumpupphangningen skulle vara bultbar
till skillnad fran dagens upphangningar som &r fastsvetsade.

Arbetet har utforts pa foretagets tekniska avdelning med hjélp av de dvriga
konstruktorerna. Innan konstruerandet pabdrjades soktes relevant information till
arbetet via internet, bocker och diskussioner med anstallda. En grundkurs i 3D-
programmet Solid Edge var ocksd nédvandig da detta ar mjukvaran som foretaget
anvander.

Under arbetets gang skapades ett flertal koncept av upphdngningar varav ett valdes som
resultat baserat pa flest antal uppfyllda krav och 6nskemal. | resultatet beskrivs hur
upphangningen ar konstruerad samt hur den skall monteras ihop.
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Tiivistelma
Opinnadytetyo tehtiin Oy Eur-Mark Ab:lle Uudessakaarlepyyssa joka valmistaa imu- ja
huuhteluajoneuvojen paallysrakenteita. Tehtavana oli suunnitella uusi hydraulipumpun

runkorakenne, joka kiinnitetaan alustan rungon alle.

Tarkoituksena oli suunnitella hydraulipumpun runkokiinnike, joka tayttaa alusta- ja
pumppuvalmistajan direktiivit ja ohjeet ja myds tayttaa yrityksen toiveet koskien
runkorakenteen muotoja. Yritys halusi myos, etta kiinnitysrunko olisi pultattava,

nykyinen kiinnike on hitsattu kiinni apurunkoon.

Tyo tehtiin yrityksen teknisella osastolla ja apuna olivat muut suunnittelijat. Ennen kuin
ty0 aloitettiin, etsittiin tietoa internetista ja kirjoista ja keskusteltiin tyontekijoiden
kanssa. Solid Edge-suunnitteluohjelman peruskurssi oli myds tarpeellinen, koska

ohjelmaa kdytetaan suunnittelutyokaluna yrityksessa.

Tyon edettdessa tehtiin erilaisia konsepteja, joista yksi konsepti valittiin. Tama taytti
suurimman osan yrityksen vaatimuksista ja toiveista. Lopputuloksessa esitetadn, miten

kiinnike on suunniteltu ja miten se kasataan.
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Abstract

This thesis work has been made for the company Oy Eur-Mark Ab in Nykarleby who
manufacture and mount superstructures for sewer cleaning trucks. The goal was to plan
and construct a pump mount which is placed under the trucks’s frames.

The purpose with the operation was to construct a pump mount which meets the
chassis- and pump manufacturer’s directives, and also to satisfy the company’s wishes
regarding the mount’s design. The company wanted the pump mount to be boltable
unlike today’s mounts which are welded stuck.

The operation has been carried out on the company’s technical department with help
from the other design engineers. Before the designing started, a search for relevant
information was done through the internet, books and discussions with employees. A
basic course in the 3D-design software Solid Edge was also necessary because this is the
program that is used by the company.

There were multiple concepts created during the design process from which, one was
selected as result based on most achieved demands and wishes. In the result it is
explained how the mount is constructed and how it is meant to be assembled.
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Forord

Jag vill rikta ett stort tack till alla som har varit involverade i detta examensarbete. | huvudsak
mina handledare; Magnus Karhunmaa (Eur-Mark) och Kaj rintanen (Novia) som har varit
mina stéttepelare under arbetets gang. Jag vill ocksa tacka 6vrig personal vid Eur-Mark, bade
alla pa tekniska avdelningen samt alla pa produktionsgolvet for deras hjélp. Sist vill jag tacka

svenska kulturfonden for deras bidrag.



Forkortningar

VBI = Volvo Bodybuilder Instructions
CAD = Computer Aided Design
GMAW = Gas Metal Arc Welding
HAZ = Heat Affected Zone

ADR = European Agreement Concerning the International Carriage of Dangerous Goods
by Road



1 Introduktion

Examensarbetet ar ett arbete som alla studeranden har framfor sig nér studierna ndrmar sig
sitt slutskede. Tanken &r att vi som blivande ingenjorer skall utfora ett omfattande teoretiskt
samt praktiskt arbete hos en arbetsbestallare. Jag hade dran att fa utfora mitt examensarbete
vid foretaget Oy Eur-Mark Ab i Nykarleby, dar de tillverkar och monterar pabyggnader for
avlopprengoringsslastbilar.

Innan examensarbetet paborjades hade jag arbetat sommaren 2018 i foretagets
monteringsavdelning. Jag utforde ocksa en fyra manader lang praktik hos foretaget direkt
efter sommaren. Under namnda tid hos foretaget diskuterades mina mojligheter att fa utfora
mitt examensarbete hos dem. Min tidigare arbetserfarenhet hos foretaget skulle visa sig vara

mycket vardefull infor kommande examensarbete.

1.1 Bakgrund och utgangsléage

| dagsléget anvander Eur-Mark sig av fastsvetsade pumpupphéangningar som har blivit
konstruerade pa plats i momentet “chassisvets”, dar de forbereder chassiet infor
sandblastring och sedan malning. 1 hoger sida blir upphangningen fastsvetsad i lastbilens
hjalpram, medan den i vanster sida vanligtvis blir fastsvetsad pa baksidan av hydraultankens

konsol. I figur 1 kan man se en nysvetsad pumpupphangning underifran.

Figur 1. Nysvetsad pumpupphangning (Eur-Mark, internt dokument).
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Foretaget stravar efter att langsiktigt forsoka forflytta s manga svetsmoment till
monteringssidan som majligt for att pa sa vis standardisera komponenterna istéllet for att de
behdver anpassas unikt for alla chassin. Sadana forandringar i produktionslinjen sparar
foretaget tid som kan laggas pa andra projekt. Ett annat problemomrade &r den manskliga
faktorn, t.ex. kan en ouppmarksam svetsare placera upphangningen pa ett felaktigt stélle i
ramen dar pumpen kommer kollidera med andra komponenter, eller att drivaxelvinkeln
mellan hydraulpumpen och véxelladan blir for hog. Genom att eliminera den manskliga
faktorn pa svetssidan forebygger foretaget chansen att behéva kapa bort och omplacera
upphangningar i ett senare skede. Omarbeten dar kapning kréavs, kraver ocksa att delar av

ramen behdver malas om. Summan av dessa problem kostar mycket tid och pengar.

Ett annat stort problem med dagens pumpupphdngningar ar att man inte kan lyfta bort
hjalpramen som placeras pa lastbilschassit efter att upphangningen ar fastsvetsad. Detta
resulterar i att bade lastbilsramen och hjalpramen maste skickas pa maleri for att malas
tillsammans. Om man hade ett bultbart faste skulle man vara ett steg narmare att kunna
skicka hjalpramen separat till maleri for att bespara pengarna som gar at till att sandbléstra

och mala om hela chassit som redan ar nymalat fran fabrik.

1.2 Syfte

Arbetets syfte var att konstruera en pumpupphéngning som féljer chassitillverkarnas, samt

pumptillverkarens direktiv. Aven Eur-Marks énskemal skulle tas i beaktan.

Eur-Marks 6nskemal var att upphangningen skulle vara kostnadseffektiv nar det kommer till
materialval och tillverkningskostnader. Upphé&ngningens féasten i ramen kunde &ven goras
fysiskt flexibla for att eliminera chansen att ramarnas vridning paverkar hallfastheten hos
konstruktionen. De flexibla infastningarna skulle ocksa fungera som vibrationsisolatorer,
samt att de skulle minska ljudnivan. Infastningen skulle konstrueras med halbilder for att
passa bade Volvos och Scanias ramar. Foretaget ville ocksa att viktoptimering skulle tas i
beaktan for att materialatgangen skulle dras ner sa mycket som mgjligt utan att paverka

stabiliteten och hallfastheten hos upphéangningen.

Genom att uppfylla tidigare namnda krav och 6nskemal skulle foretaget astadkomma en

kvalitetssakring for pumpupphéngningarna.



1.3 Avgransning

Konstruktionen skulle begrénsas till endast Scanias och Volvos chassin eftersom det
overlagset byggs pa flest chassin av dessa tillverkare vid foretaget, samt att infastningen

skulle besta av allt for manga hal om den anpassades for fler &n dessa tillverkares chassin.

Hydraulpumparna som skulle fastas med denna upphéngning var Parker P\V180 och PV270
eftersom dessa tvd pumpar anvands uteslutande pa foretagets kombibilar och kan inte
anvandas pa andra tillverkares chassin eftersom pumparna inte kan matchas med andra

tillverkares véxelladskraftuttag an VVolvos och Scanias.

Parker PV-pumparna kan antingen kopplas in i lastbilsmotorns kraftuttag uppe pa ramen
eller i vaxelladskraftuttaget nere i ramen. Detta arbete kommer endast behandla de pumpar

som installeras nere i ramen i vaxelladskraftuttaget.

Pa grund av pumparnas héga vikt behover de hangas upp bade i fram-och bakéandan. Detta
arbete kommer endast behandla den framre upphéngningen eftersom konstruktionen av den

bakre har for kraftiga variationer for att man skall kunna tillverka en standardiserad version.

Konstruktion av pumpupphéangningen har avgrénsats till endast teoretisk planering, det

ingick inte att den skulle tillverkas under den praktiska delen av examensarbetet.

1.4 FOretagspresentation

| den lilla staden Nykarleby grundades ar 1992 ett foretag med namnet Oy Eur-Mark Ab.
Under 2008 saldes storsta delen av familjeforetaget till den financiella investeraren Oy
Wedeco Ab for att pa sikt hitta en ny industriell dgare till foretaget. 2011 koptes 100% av
Eur-Mark:s aktier upp av Kaiser i Tyskland. Foretaget tillverkar i huvudsak slamsugare som
ar till for avloppsrengoring. | dagslaget har foretaget ett produktionssaldo pa ca 740st

tillverkade bilar till kunder som till storsta del finns i Skandinavien. (Eur-Mark, u.d.)



Figur 2. Overblick av Eur-Mark i Nykarleby (Eur-Mark, Platser).

1.5 Disposition

Som foljande kommer en beskrivning av vad examensarbetets alla kapitel handlar om.

Kapitel 1 introducerar lasaren till arbetet med dess bakgrund och utgangslage, syftet med
arbetet och dess avgransningar, malen skribenten vill astadkomma i slutandan och en kort

foretagspresentation.

Kapitel 2 behandlar relevant teori som skribenten har anvant sig av under arbetets gang. Har
tas upp information kring konstruktion, produkterna som Eur-Mark erbjuder, information

om hydraulpumparna, chassietillverkarnas direktiv, teori om svetsning samt materiallara.

Kapitel 3 ar en arbetsforklaring i tidsféljd 6ver hur skribenten har utforts sitt arbete och med
vilka metoder.

Kapitel 4 presenterar alla konstruerade koncept samt deras for- och nackdelar.

Kapitel 5 presenterar det slutliga resultatet. Har valdes det basta konceptet som resultat och

en genomforlig forklaring av detta ges. Aven monteringsanvisningar av resultatet visas.
Kapitel 6 &r en sammanfattande diskussion och reflektion 6ver arbetet.
Kapitel 7 ar en kallforteckning dar arbetets alla informationskallor &r samlade.

Kapitel 8 &r en samlingsplats for arbetets bilagor.



2 Teori

| detta kapitel redogors all nédvéandig teoretisk information som jag kommer behdva for att
detta examensarbete skall utforas fullstandigt och korrekt. I fokus ligger chassitillverkarnas
direktiv som bestammer till storsta del hur pumpupphéngningen kommer utformas. Mycket

vikt sétts aven pa teori kring konstruktion.

2.1 Produktutveckling & design

”Den helt dominerande typen av industriella produktutvecklingsobjekt tillhor kategorin
“vidareutveckling”. I sddana projekt vidareutvecklar foretag sina” produkter, som man har
lang erfarenhet av och kanner val, fran produktgeneration till produktgeneration.
Produkterna bygger vanligtvis pa stabila, kédnda, grundkoncept som inte forandras, eller
endast dndras marginellt fran en produktgeneration till nésta.” (Johannesson & Persson &
Pettersson, 2013, s.73)

”Forandringar sker foretrddelsevis pa delsystemniva, dar tidigare konstruktionslsningar
forbattras for att uppfylla de nya kriterierna och nya foérutvecklade I6sningar med ny
teknologi kan foras in. For att minimera risk fors normalt inte ny oprévad teknik in i denna
typ av projekt innan den &r verifierad i tidigare genomférda forutvecklingsprojekt

(nyutvecklingsprojekt). (Johannesson & Persson & Pettersson, 2013, s.73)

”Det egentliga designskedet indelas normalt i tre faser i en aterkopplingsslinga. Man skiljer
saledes mellan en inledande, konceptuell fas (engelskans Conceptual Design) dér barande
idéer uppkommer, testas och forankras, en foljande system- eller huvudfas (engelskans
Systems eller Main Design) dar designobjektets huvuddrag och systemldsningar utvecklas
faststélls, samt en avslutande detaljeringsfas (engelskans Detail Design) déar produkten

slutgiltigt specificeras.” (Lundequist, 1995, s.62)

2.1.1 Konceptgenerering

Jag kommer anvénda mig av en metod kallad ’konceptgenerering” for att 6ka mina chanser
att astadkomma en hallbar l6sning som uppfyller sé manga krav och 6nskemal som mojligt.
Det forsta som fordras i en konceptkonstruktion &r att man klargor problemet genom att
specificera kraven. Efter detta tar man reda pa sa mycket extern samt intern information som
det & mojligt om allt som relaterar till problemet. Efter informationssékningen har man

tillrackligt med kott pa benen for att borja generera koncept, och inte bara ett, utan flera
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stycken. Nar konceptgenereringen ar utford véljer man helt enkelt det basta konceptet baserat

pa kraven man specificerade i forsta steget. (Studentportalen)

Klargér problemet
(Kravspecifikation)

/ \4 Intern informations-

sokning

Extern informations-

sokning \ /

Generera manga
koncept

Valj det “basta”
konceptet

Figur 3. Olika faser i konceptkonstruktion (Studentportalen).

“Begreppet “koncept” definieras och uppfattas olika 1 olika sammanhang. |
konstruktionsvetenskapliga sammanhang avses med ett produktkoncept en forsta ansats till

I6sning av ett konstruktionsproblem. En sadan I6sning innehaller
e En overlagsmassig preliminar produkt-layout med utrymmesuppskattningar
e En prelimindr kostnadsuppskattning

e Beskrivningar av den tekniska l6sningens principer i text, skisser, blockscheman,
kopplingsscheman och eventuella fysiska modeller med mera

e Beskrivning av losningens egenskaper i forhallande till produktspecifikationen

(garna i form av en utvarderingsmatris)
e motiv for valet av ingaende dellosningar

e sammanstéllning av genomforda Overslagsberédkningar, analyser och experiment

med erhallna resultat

En dylik konceptkonstruktion ger inte tillrackligt underlag for att en funktionsduglig
prototyp ska kunna tillverkas, det vill sdga en forsta tillverkad produkt med de enligt
produktspecifikationen avsedda funktionella egenskaperna. For att detta ska kunna ske

maste konceptlosningen vidareutvecklas och konkretiseras till ett fullstandigt underlag for
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prototyptillverkning, dar alla ingaende delar ar beskrivna i alla sina detaljer for att en fysisk

produkt ska kunna byggas.” (Johannesson & Persson & Pettersson, 2013, s.119)

2.2 Eur-Marks produkter

Eur-Mark erbjuder ett flertal olika modeller av slamsugare som skraddarsys tillsammans

med kunden och projektingenjoren. Dessa modeller &r
e Kombi. En sé kallad "tank-i-tank” typ dér slamtanken &r inuti farskvattentanken.

e Ekokombi. En kombi dar tanken &ar delad i tva sektioner. Den framre sektionen

anvands som farskvattentank och den bakre sektionen som slamtank.
e Ecocykler. En vattenatervinningskombi.

e Hercules. En mycket kraftfull torrsug som &ven kan anvandas som vatsug. (Eur-
Mark, Produkter)

Upphéangningen som konstrueras i detta examensarbete kommer appliceras pa Eur-mark:s
kombibilar da dessa bilar ar de enda som Parker PVplus-pumparna anvéands pa. Kombin ar
byggd for att klara de stundvis svara vaderforhallandena vi har i norden kénner av under
vintern. Att modellen &r en tank-i-tank typ ger i praktiken en optimal viktfordelning

oberoende vilken av tankarna som &r fyllda.

2.3 Hydraulpumparna

Hydraulpumparna &ar av méarket Parker, och bada hor till tillverkarens PVplus-serie. De har
blivit utformade och optimerade for tung drift i diverse krdvande marina och industriella
tillampningar. Pumparna ar av typen axial kolvpump med genomkdrning for en eller flera
pumpar. Fordelarna med dessa pumpar ar: lag ljudniva, snabb respons, servicevanlighet,

kompakt design, genomkdrning for 100% nominellt vridmoment. (Parker, Axial piston

pumps)



Figur 4. Genomskarning av en hydraulpump ur PV-serien. (Parker, Axial piston pumps)

Bade PV180 och PV270 seriekopplas i kombibilarna med en eller tva andra mindre
hydraulpumpar (VP1-pumpar) genom dess interna drivaxel, exempel pa detta kan ses i figur
5. PV-pumpens uppgift ar att driva kombins vattenpump som kan uppna ett maxtryck pa
200bar. Siffrorna i ”PV180” och ”PV270” star for respektive pumps cylindervolym

(180cm?d/rev respektive 270cm?3/rev).

Figur 5. En PV-pump (hdger) seriekopplad med en VP-pump (véanster) (Eur-Mark, internt dokument).

2.3.1 Parker PV180

PV180-pumpens hus har identiska dimensioner med dess lillebror PV140, skillnaden mellan
dessa ar att komponenterna inuti &r olika dimensionerade, vilket ger olika cylindervolymer.
Nodvandig teknisk data for PV180-pumpen hittas i bilaga 1 & 2.



Figur 6. 3D modell av PV180 (Eur-Mark, internt dokument).

2.3.2 Parker PV270

PV270 &r den nést storsta modellen ur Parkers PVplus-serie. Den &r dock den storsta PV-
pumpen som anvands inuti lastbilsramarna vid Eur-Mark. Nodvandig teknisk data for

pumpen hittas i bilaga 1 & 3.

Figur 7. 3D-modell av PV270 (Eur-Mark, internt dokument).

2.4 Volvos direktiv, VBI

Direktiv gallande pabyggnader pd Volvos chassin finner man endast med erhéllna
inloggningsuppgifter som samarbetspartners far tillgang till. Inloggningsuppgifterna ar
nyckeln till det sa kallade ”VBI”, eller ”Volvo bodybuilder instructions” som finns pa
tillverkarens hemsida. 1 VBI finns all information som kan tidnkas behdvas pa
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eftermarknaden. Bland annat hittar man pabyggnadsinstruktioner, chassiritningar,

elscheman, tillbehdrskataloger och mycket mer.

Det ar mycket viktigt att pabyggnadsinstruktionerna f6ljs med omsorg eftersom deras garanti

kan upphdra om de férsummas. (Volvo, 2016)

2.4.1 Forbjudet

Volvo namner i kapitlet ”Forbjudet™ att det inte &r tillatet att lossa nitade férband som haller
och riktar chassiets fjadring och axlar i syfte med att anvanda férbanden vid andra
konstruktioner. (Volvo, 2016)

Det ar strangt forbjudet att lossa nitade férband som
haller och riktar in fjadringen och axlarna pa chassiet i
syfte att anvanda dessa férband nagon annanstans,
exempelvis for att fasta de nedre delarna pa konscler
till pabyggnaden oswv.

Figur 8. Forbud mot forflyttning av nitade forband. (Volvo, 2016)

2.4.2 Brandsdkerhet

Manga faktorer utgor en brandrisk vid ombyggnad av lastbilar. En brandrisk som tas upp i
kapitlet "Brandsikerhet” i Volvos direktiv & komponentplaceringen. Hydrauloljor kan vara
mycket brandfarliga, darfor bor hydrauliska enheter placeras sa att hydraulslangar inte
kommer i narheten av elektriska komponenter, elledningar, luftrér och avgasror. (Volvo,
2016)

2.4.3 Montering av tunga komponenter

I kapitlet kallat "Montering av tunga komponenter” i Volvos direktiv nimns det att det finns
ett flertal olika vagar man kan vélja vid just montering av tunga komponenter. Dessa véagar
ar:

e Komponenten placeras sa nara en tvarbalk som mojligt. Mittpunkten av den tunga

komponentens konsol far inte ligga langre bort &n 250mm fran det narmaste halet i
tvarbalken (se figur 9). (Volvo, 2016)
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Figur 9. Bransletank monterad bredvid en tvarbalk. (VVolvo, 2016)

Komponenten placeras sa néra en tvarbalk som mojligt och torsionskrafterna pa
chassit fordelas genom att det monteras en ny tvéarbalk pa ramen. En ny tvéarbalk
kan fas fran Volvo Parts AB. Ramens vridstyvhet far inte paverkas av denna
tvarbalk. (Volvo, 2016)

Komponenten placeras sa nara en tvarbalk som mojligt och torsionskrafterna pa
chassit fordelas genom att det monteras en in- eller utvandig forstarkningsplat som
ar tillrackligt stor for att pakanningarna i tvarbalkens balkliv skall bli minimala (se
figur 10). (Volvo, 2016)

Figur 10. Hlustration av yttre forstarkningsplat. (Volvo, 2016)

Brickorna och muttrarna (med en hardhet pa minst 200HB) monteras pa insidan av
chassiet. (Volvo, 2016)

Ratt antal skruvar maste anvandas och en stor infastningsyta for att belastningarna i
sidobalkslivet skall minimeras. (Volvo, 2016)

Den ogéangade delen pa bultskaftet skall fortsatta genom chassit, forstarknings- och
fastplatar samt tvarbalk for att rorelser skall begransas sa mycket som majligt (se
figur 11). (Volvo, 2016)
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A Konsol

B Bricka

Figur 11. Langd pa ogangad del av bult. (Volvo, 2016)

e Volvos monstersystem maste foljas om det skall borras extra hal i rambalkar.
Maonstersystemet beskrivs i Pabyggnadsanvisningar “Extra hal”. (Volvo, 2016)
2.5 Scanias direktiv

Scanias direktiv hittas pa deras hemsida under namnet ”’Scania truck bodybuilder”, och dessa
direktiv har vem som helst med en internetanslutning tillgang till. Har hittar man nédvandiga

direktiv for Scania lastbilar riktade till eftermarknadensbranschen.

2.5.1 Heta komponenter

Enligt kapitlet "Heta komponenter” i1 Scanias direktiv kan en lastbils avgassystem vid hog
arbetsbelastning uppna temperaturer 6éver 500 °C. Man kan minimera brandrisken och
varmeskador genom att placera byggnadsutrustning sa att det inte hamnar for nara
avgassystemet. Andra heta komponenter som kan krava ett skyddsavstand till omgivande

komponenter eller avskarmas ar:
e Motor, eller delar av motor
e Turboladdare
e Avgasror

e Ljuddampare
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e Avgassamlarror
e Andror
e Avgasror for extravarme

Heta komponenter far heller inte byggas in eftersom en god luftvéaxling ar viktig for
kylningen. (Scania, 2016b)

2.5.2 Brandfarliga vatskor

| kapitlet "Brandfarliga vétskor i Scanias direktiv ndmns det att vétskor sa som hydraulolja
ar brandfarliga och ar ofta orsaken till att brandolyckor férekommer. Brandrisken vid ett
oljelackage uppstar redan nar heta komponenter uppnar en varme pa ca 250 °C. Risken okar
ytterligare om det ar fragan om ett trycksatt lackage eftersom det kan bildas en lattantandlig
oljedimma. (Scania, 2016b)

Tankbara orsaker till lackage kan vara daligt atdragna kopplingar eller skavning mellan
slangar och andra komponenter. Forebyggande atgarder kan vara att det installeras
heltackande varmeskold for att forhindra att lackande vétska kan komma i kontakt med heta
ytor och se till att hydraulslangar &r klammade ordentligt och infastningarna &r av god
kvalitet. (Scania, 2016b)

2.5.3 Skyddsavstand

Kapitlet ”Skyddsavstand” i1 Scanias direktiv forklarar att det behovs ett skyddsavstand
mellan heta komponenter och annan utrustning. Alternativt kan man avskarma utrustningen
med véarmeskoldar for att minimera risken for brand, &verhettningsskador och

driftstérningar. Skyddsavstandets storlek varierar beroende pa féljande faktorer:
e Den heta komponentens temperatur
e Varmekanslighet hos omgivande komponenter
e Anténdningstemperatur fér omgivande material
e Omsattningen av kylande luft i det varma omradet

| figur 12 kan man se en tabell som visar det rekommenderade minsta skyddsavstandet

mellan heta delar av avgassystemet och intilliggande utrustning. (Scania, 2016b)
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Antiindlighet

Liag luftviixling

God luftviixling

Exempel pi material

Lattantéindligt

300 mm

200 mm

Tri och papper

100 mm

Polyamid

Svirantindligt 200 mm

Figur 12. Skyddsavstand mellan avgassystem och annan utrustning. (Scania, 2016b)

2.5.4 Infastning av tunga komponenter

| kapitlet ”Infastning av tunga komponenter” 1 Scanias direktiv hdnvisas det till att man bor
ha sa stor kontaktyta som majligt pa ramsidobalkens vertikala sida for att konsoler ska fa
basta majliga stod frdn ramsidobalken. Man maste ocksd félja Scanias generella
rekommendationer for tillatna halbilder och skruvforband. Antalet bultar och
bultdimensioner maste anpassas efter den belastning som komponenten véntas utsatta

chassiramen for. (Scania, 2016a)

2.6 MIG/MAG-svetsning

MIG/MAG-svetsning ar en gasskyddad metallbagssvetsning (GMAW) dér ljusbagen mellan
ett arbetsstycke och en tradelektrod skyddas av en strom av en inert eller aktiv gas. Den
namnda metoden dr anvandbar for de flesta material och tillsatsmaterial i form av trad finns
for manga olika metaller. MIG/MAG-svetsning ar en mycket flexibel svetsmetod eftersom

man med den har mojlighet att svetsa i:

e Stora variationer av plattjocklek (allt frdn 0,5 mm och uppat). Nar det &r fraga om
tunnplatssvetsning utnyttjas den laga varmetillforseln for att materialet inte skall

deformeras eller for att det skall uppsta kastningar.

e Manga varierande konstruktionsmaterial sa som laglegerade, olegerade och rostfria
stal. Aluminium med ett flertal legeringar, samt en del andra metaller som inte ar
jarn. (MIG/MAG-svetsning)

For att uppna basta majliga svetsresultat vid MIG/MAG-svetsning galler det att man
anpassar ett antal svetsparametrar till varandra. Parametrarna styr hela svetsningsprocessen,
dessa dr: spanning, tradmatningshastighet, skyddsgas, induktans, framforingshastighet,
pistollutning och elektrodutstick. Man behover ocksa valja ratt sorts tillsatsmaterial for att
erhalla en god hallbarhet. Huvudprincipen vid valet av tillsatsmaterial ar att svetsgodset skall
fa samma mekaniska hallfasthetsegenskaper och sammanséattning som materialet i dvrigt.
(MIG/MAG-svetsning)
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2.7 Konstruktionsstal

Kostruktionsstal ar ett stal som ar avsett att anvandas for t.ex. barande konstruktioner, sdsom
fartygsskrov, broar och maskindelar. Kolhalten i kontruktionsstal ligger vanligtvis mellan
0,1 % och 0,6 %, forutom i vissa stal med extremt hog svetsbarhet dar kolhalten kan ga ner
till 0,02 %. Vanligtvis levereras stalet varmvalsat eller kallbearbetat men det kan ocksa vara
varmebehandlat, vilket & mer ovanligt. Gallande konstruktionsstal har man i huvudsak
intresse av att kanna till strackgransen, forlangningen och svetsbarheten. | vissa fall kan det

vara bra att veta brottgransen, kontraktionen och slagsegheten. (Leijon, 2014, s.153-155)

2.8 CAD-program

Ett mjukvaruprogram som anvands av designers och ingenjorer for att skapa tva- och
tredimensionella modeller av fysiska komponenter refereras som ett CAD-program. CAD-
programmen har helt och hallet ersatt den féraldrade metoden anvand av gardagens
designers som ar kdnd som manuell ritning, det traditionella “penna och papper”
tillvagagangssattet. (What is CAD Software?- Definition & Uses)

2.8.1 Tva & tre-dimensionell CAD

2D CAD-modeller ar de flesta av oss bekanta med. Dessa modeller ar flata, tva-
dimensionella ritningar som ger dimensioner, layout och annan nddvandig information som
kravs for att skapa objektet. Dessa ritningar anvands inom ett brett spektrum av industrier sa
som arkitektur, bilindustrin, interiérdesign och till och med mode. (What is CAD Software?-
Definition & Uses)

3D CAD-modellers anvandningsomraden ar liknande de for 2D-modeller. Den storsta
skillnaden &r att 3D-modeller ger en mer detaljrik dversikt av individuella komponenter eller
hela hopsattningar. Med andra ord visar 3D-modellen hur nagonting passar ihop och
fungerar istéllet for endast dess storlek och generella form. (What is CAD Software?-
Definition & Uses)

2.8.2 Solid Edge

CAD-programmet som Eur-Mark anvander sig av vid bade 2D- och 3D-ritning ar ett av
tillverkaren Siemens program med namnet Solid Edge. Siemens kallar Solid Edge for ”A
portfolio of affordable, easy-to-use software tools that address all aspects of the product

development process” (Solid Edge). Solide Edge riktar sig till allt fran hobbyanvéndare till



16
stora ingenjorsforetag genom att erbjuda gratisversioner till studerande, testversioner till
hobbyanvandare och billigare versioner till nya foretagare. Utéver detta erbjuder Solid Edge
ocksa manga handledda nyborjarprojekt for de som snabbt och enkelt vill komma igang med

programmet. (Solid Edge)
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3 Metodik

| detta kapitel presenteras tillvagagangssattet genom hela examensarbetet.

3.1 Informationssokning

Det forsta som gjordes innan examensarbetes praktiska del paborjades var att soka relevant
teoretisk information som skulle behdvas for att utfora arbetet. Majoriteten av teorin &ar
hamtad fran diverse internetsidor med undantag for mer ingdende &mnen som var svara att

hitta trovardiga kallor till fran internet.

3.2 Krav-och dnskelista

Nasta steg var att skapa en krav-och 6nskelista baserat pa vad arbetsgivaren och tillverkarna
kravde och dnskade att skulle implementeras i konstruktionen. Orsaken till detta var for att
det skulle vara enklare att halla koll pa de kommande konceptens egenskaper. Listan gjordes
i programmet Microsoft Excel for att jag latt skulle ha mojligheten att andra eller tilldgga

krav och 6nskemal under arbetets forlopp. Krav-och dnskelistan kan ses i tabell 1.

Tabell 1. Krav-och énskelistans utformning.

Koncept

Krav=K Uppfyller

Villkor . W .
Onskemal=0 krav/Bnskemal

Kommentar

Konstruktion

Faljer Volvos & Scanias direktiv
Bultbar konstruktion

Enkel konstruktion

Fd antal komponenter

Fysiskt flexibel infastning
Passar bade Volvo & Scania
Passar bade PV180 & PY270
Ingen smutssamling
Tillverkning

Billiga materialkostnader
Billiga tillverkningskostnader o}

o= = OO oO=~R =X

HN Y

Montering
Enkel att montera fast/bort &
Flexibel placering av modulen K
Flexibel placering av pumpen K

Logistik
Tar lite lagerutrymme 0
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3.3 Kommunikation

Né&r man som konstruktor dagligen studerar och arbetar med 3D-modeller kan man snabbt
fa en missuppfattad verklighetsbild. For att detta inte skulle ske och for att jag skulle fa ett
grepp over diverse problem med dagens konstruktion och dess utvecklingsmajligheter, drog
jag igang diskussioner med personer som arbetar och har arbetat med nuvarande

pumpupphédngning i praktiska omstandigheter.

Enligt svetsare Jesse Nyman (personlig kommunikation 12.12.2018) ar tidsatgangen det
storsta problemet med dagens pumpupphangningar pa svetssidan. Nyman namner ocksa att
han tvivlar pa mojligheterna att konstruera en bultbar modulupphéngning som passar bade
Volvos och Scanias bultmoénster i ramarna pa grund av oregelbundenheten hos
upphangningarna. PVplus-pumparnas konfiguration med VP-pumparna har en stor
betydelse for placeringen inne i ramen. Utrymmesbristen gor att det maste finnas mojlighet
for svetsaren/monteraren att placera pumpen i alla axiala riktningar, samt rotera i alla
riktningar enligt behov. Ut6ver utrymmesbristen namner Nyman ocksa att man maste ta i
beaktan vilken vinkel pumpens kardanaxel har mot bilens vaxellada, denna far namligen inte
Overstiga 8 grader. Speciellt viktigt &r pumpupphéngningens utformning i VVolvos chassin
eftersom kardanaxeln har en lodrét rorelsebana pa ca. 200mm beroende pa vilket korlage

(fjadringens hojdlage) bilen befinner sig i ndmner Nyman.

I en diskussion med Jan Nybéack (personlig kommunikation 21.12.2018) som har titeln
” After sales supervisor” berittar han att kunderna sjilva inte har klagat pa den nuvarande
pumpupphéngningen. Daremot beréttar han att det tidigare har forekommit problem vid
service av pumpen da det finns en tatning runt den interna drivaxeln som kan borja lacka
och behéver da bytas. Det namnda problemet ar redan lost genom en modifiering av
pumpens infastningsplatta, det &r dock nodvandigt att ha detta i atanke under konstruerandets
gang om utformningen av pumpens fastplatta justeras. Ett existerande problem &r dock att
det lagras smuts fran vagarna vid fastplattans nedre kant dar den moter tvarbalken. Smutsen
i sin tur kan tranga sig in i pumpen vid pumpaxeln och férstéra tatningen snabbare.

Problemomradet ar inringat i figur 13.

Kommunikationen med tillverkarna var ocksa en viktig del for att man skulle fa tillgang till
aktuella ritningar samt for att se till att all viktig information Eur-Mark hade sedan innan var

uppdaterat.
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Figur 13. Samlingsstélle for smuts (Eur-Mark, internt dokument).

3.4 Konstruktion

Tidigare hade jag endast anvant mig av 3D-modelleringsprogrammet “Solidworks”. Aven
om Solidworks och Solid Edge ar relativt lika varandra kravdes det anda en
inlarningsprocess innan jag var redo att sitta igang med konstruerandet. Jag anvande mig av
deras handledda nyborjarprojekt for att fa grepp pa programmet. Efter att jag kénde mig
bekvam med nybdrjarprojektet, tog jag ett steg vidare och bdérjade leka lite sjalv med
programmet. Det tog cirka tva fulla arbetsdagar innan jag hade fatt grepp Gver hur
programmet fungerade och hur jag skulle navigera mig fram i Eur-Marks server for att hitta
gamlaritningar, delar, bilder, modeller och sprangskisser som jag var i behov av for att kunna
utfora arbetet. Nar jag beharskade programmet och hade samlat all nédvandig intern

information sa pabdrjades konstruerandet.

Under konstruktionens gang anvéandes konceptgenereringsmetoden, som ar en metod dar
flertalet koncept skapas baserat pa all teoretisk information man har samlat pa sig om
projektet. Nar koncepten ar fardigstéallda, véaljer man det basta konceptet som det slutliga

resultatet.
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4 Konceptgenerering

Som féljande kommer fem stycken konstruerade koncept presenteras i tidsordning enligt néar
de gjordes. Alla koncept borjade livet som idéer som 6verfordes i form av enkla skisser pa
papper. Darefter ritades delarna och sammanséttningarna i 3D med Solid Edge. Krav-och

onskelistan redogors separat for varje koncept. Aven tankebanorna genom varje koncept
uppges.

4.1 Koncept1l

| det forsta konceptet jobbade jag hart med att forsoka hitta forborrade hal i Volvos och
Scanias ramar som en gemensam upphangning skulle passa i. Detta visade sig vara mycket
svarare an forvantat da komponentplaceringen varierar mycket fran chassi till chassi. Nar
jag insag problematiken med en sadan upphéngning, forsokte jag tanka utanfér ramarna for
att konstruera en helt ny modell av pumpupphéngningen. Istéllet for att upphangningen gar
under ramen via den yttre sidan av lastbilsramen, sanks den ner inne i ramen mellan
rambalkarna fran en tvarbalk i hjalpramen. Med en sadan konstruktion skulle man kunna

hanga upp bade framandan och bakandan av pumpen med samma modulupphéangning.

Tanken ar att tvarbalken som syns skall svetsas fast i dnskad position i hjélpramen, det vill
sdga att den kan justeras framat och bakat. Sjalva modulupphangningen kan flyttas till hoger
och vanster pa tvarbalken och sedan bultas fast i 6nskad position. Detta kraver dock att halen
i tvarbalken maste borras nar en upphéangning installeras. Modulen &r en utskuren plat av
konstruktionsstal som bockas till kravda matt. Nedan presenteras den slutliga versionen av
koncept 1.

Figur 14. Koncept 1, modul. Figur 15. Koncept 1, modul & PV270



Figur 16. Koncept 1, modul & PV270 inne i hjalpram.

Tabell 2. Krav —och dnskelista koncept 1.

Koncept 1
Villkor IFrav:K L Upph{ller . Kommentar
Onskemal=0 krav/onskemal
Konstruktion
Féljer Volvos & Scanias direktiv K Ja
Bultbar konstruktion K Ja
Enkel konstruktion 8/ Ja
Fa antal komponenter 0 Ja
Fysiskt flexibel infastning QO Mej
Passar bade Volvo & Scania K Mej For trangt i Volvos ram
Passar bade PV180 & PV270 K Mej Separat upphangning for pumparna
Ingen smutssamling 0 Ja
Rostbestdndig 8] Ja
Tillverkning
Billiga materialkostnader 0 Ja
Billiga tillverkningskostnader 8] Ja
Montering
Enkel att montera fast/bort ] Ja
Flexibel placering av modulen K Mej Fér trdngt inne i ramarna
Flexibel placering av pumpen K Mej Pumpen kan inte justeras i alla vinklar
Logistik
Tar lite lagerutrymme 0 Ja
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Det som bérjade som en lovande plan slutade med en modul som inte klarade av fyra stycken
krav. Under modelleringens gang bestkte jag produktionen regelbundet for att undersoka
bada tillverkarnas ramar i verkligheten och upptickte da att de bestod av mycket fler
komponenter inne i ramarna an vad som syntes i rammodellerna jag hade férfogande till i
Solid Edge, sa pass manga att modulen inte 6ver huvudtaget kommer rymmas i Volvos ram.
| Scanias ramar ryms den men det finns inte tillrdcklig méjlighet till justering av placeringen
vid installation. Det gar heller inte att anvanda samma upphangning till bade PV270 och
PV180 pumparna da dessa pumpar har olika bultmonster samt olika langder vilket betyder
att det behdver tillverkas separata moduler for var pump. Det finns heller inte mojlighet att

rotera pumparna i alla riktningar nar de installeras, vilket &r ett krav.

4.2 Koncept 2

| koncept 2 fick jag slopa idén med att sanka ner pumpen inne i ramen pa grund av
utrymmesbrist. Jag 6vergick da till att forsoka konstruera en optimerad version av den redan
existerande konstruktionsprincipen. Tanken var att det skulle bli en bultbar upphéngning
som fasts i en fastplatta som svetsas fast i hjalpramen. Saledes skulle jag veta att
upphangningen garanterat fungerar eftersom den till storsta del skulle fungera som
upphangningen som anvands i dagslaget. Justeringsmojligheterna skulle ocksa vara stora
eftersom man kan svetsa fast fastplattan var som helst pa hjalpramen. Svetsaren har ocksa
mojlighet att utforma den nedre tvarbalken enligt var upphangningsbalken hamnar pa andra
sidan ramen. Balkarna &r gjorda av 40x80x4 profiler vilket dr en universalstorlek vid Eur-
Mark. Mellan balkens féstyta och fastplattan i hjalpramen finns en gummiplatta som
fungerar som en vibrationsisolator. Balkarna spans fast med tva stycken M16-bultar i

fastplattorna. Nedan presenteras den slutliga modellen av koncept 2.
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-
Figur 17. Koncept 2, sammansattning.
Tabell 3. Krav-och énskelista, koncept 2.
Koncept 2
Villkor Frav:l( R Uppf',f'.ller . Kommentar
Onskemal=0 krav/tnskemal
Konstruktion
Féljer Volvos & Scanias direktiv K Ja
Bultbar konstruktion K Delvis Fastplattan maste svetsas
Enkel konstruktion o] Ja
Fa antal komponenter 8] Ja
Fysiskt flexibel infastning 0 Ja
Passar bade Volvo & Scania K Ja
Passar bade PV180 & PV270 K Ja
Ingen smutssamling 8] Nej
Rostbestindig 0 MNej Rost byggs upp inne i balkarna
Tillverkning
Billiga materialkostnader 0 Ja
Billiga tillverkningskostnader 0 Ja
Montering
Enkel att montera fast/bort o] Ja
Flexibel placering av modulen K Mej For stor fastplatta
Flexibel placering av pumpen K Ja
Logistik
Tar lite lagerutrymme 0 Ja
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Storsta problemet med denna upphangning var att fastplattan tog for mycket utrymme pa
hjalpramen. Detta framkom efter att jag undersokt manga tidigare projekt. Speciellt ADR-
bilar som &r utrustade med ADR-tipplas pa hjalpramen har valdigt lite 6verloppsutrymme i
omradet dar upphangningen normalt satt blir placerad. P& grund av balkens storlek och
bultarnas dimension gar det inte att optimera detta koncept med en mindre féstplatta. | figur
18 nedan kan man se hur lite utrymme det finns pa hjalpramen fér upphéangningsbalken som
ar markerad med en rod pil. Pa upphangningbalkens hogra och vanstra sida ser man ADR-

lasets infastning.

Figur 18. Sidovy av en hjalpram med ADR-Ias och pumpupphéngning (Eur-Mark, internt dokument).

4.3 Koncept 3

Samma princip anvandes i koncept 3 som i foregaende koncept. Den handlar saledes om en
liknande upphéngning som redan existerar men med en svetsbar fastplatta och bultbar
upphéangningsbalk. Detta koncept kravde dock att jag konstruerade en smalare fastplatta for
att Gvervinna utrymmesbristen pa hjalpramen. Jag lade ocksa fokus pa att skapa fler
placeringsmojligheter for svetsaren for att gora hans jobb enklare och snabbare. Balkarna &r
aven i detta koncept gjorda av 40x80x4 profiler som svetsaren far modifiera enligt behov.
Fastplattan ar ett flatjarn som bockas till en U-profil for att passa upphangningsbalkens
dimensioner. Med tre stycken M12 bultar spanns upphéngningsbalken fast. Nedan

presenteras tva stycken olika modeller av koncept 3.



Figur 19. Koncept 3, sammanséttning 1.

Figur 20. Koncept 3, sammanséattning 2.
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Tabell 4. Krav-och dnskelista koncept 3.
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Koncept 3
Villkar Ifrav:l( . Uppﬁ{ller . Kommentar
Onskemal=0 krav/dnskemal

Konstruktion
Foljer Volvos & Scanias direktiv K Ja
Bultbar konstruktion K Delvis Fastplattan maste svetsas
Enkel konstruktion 0 Ja
Fa antal komponenter 0 Ja
Fysiskt flexibel infastning 0 Nej
Passar bade Volvo & Scania K Ja
Passar bade PV180 & PV270 K Ja
Ingen smutssamling 0 MNej
Rostbestindig o] Nej
Tillverkning
Billiga materialkostnader o} Ja
Billiga tillverkningskostnader 0 Ja
Montering
Enkel att montera fast/bort 0 Ja
Flexibel placering av modulen K Ja
Flexibel placering av pumpen K Ja
Logistik
Tar lite lagerutrymme 0 Ja

Detta koncept gick i ratt riktning men fortsattningsvis fanns mycket att utveckla. Det positiva

med detta koncept var att svetsaren kan placera den ena féstplattan pa baksidan av

hydraultankskonsolen dar den i dagsléget vanligtvis placeras.

4.4 Koncept 4

| foljande koncept valde jag att implementera rostbestandighet i konstruktionen genom att

anvanda mig av U-profiler istallet for ihdliga balkar. Rosten bildas namligen inuti balkarna

och forsoker ata sig utat. Detta fenomen har Eur-Mark haft problem med tidigare, speciellt

nar det galler balkar med borrade hal i. U-balkarnas dimension ar 40x80x4 och de bultas fast

med fyra stycken M12 bultar. Fastplattan (som snarare ar en fastbalk men vi kallar den

fastplatta fortsattningsvis) ar en 100mm lang 40x80x4 ihalig balk med fyra stycken hal pa

ena sidan. Nedan presenteras den slutgiltiga modellen av koncept 4.
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Figur 21. Koncept 4, sammanséttning.
Tabell 5. Krav- och 6nskelista, koncept 4.
Koncept 4
Villkor IFrav:K R Uppﬁ,.f.ller . Kommentar
Onskemal=0 krav/dnskemal

Konstruktion
Féljer Volvos & Scanias direktiv K Ja
Bultbar konstruktion K Delvis Fastbalken maste svetsas
Enkel konstruktion 0 Ja
Fa antal komponenter o} Ja
Fysiskt flexibel inféstning a Nej
Passar bade Volvo & Scania K Ja
Passar bade PV180 & PV270 K Ja
Ingen smutssamling O MNej
Rostbestindig o] Ja
Tillverkning
Billiga materialkostnader o} Ja
Billiga tillverkningskostnader a Ja
Montering
Enkel att montera fast/bort 0 la
Flexibel placering av modulen K Mej sticker for lagt ut fran ramen
Flexibel placering av pumpen K Ja
Logistik
Tar lite lagerutrymme O Ja
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Det visade sig att koncept 4 skapade fler problem &n vad det I6ste i slutdandan. Pa grund av
U-balkarna tappade upphangningen sin flexibla placering dd man inte kan svetsa fast
fastplattan pa baksidan av hydraultanken for att sedan bulta fast upphangningsprofilen dar.
Denna infastning ar ocksa helt stum och kommer reagera negativt pa vibrationer fran
pumpen. Konstruktionen haller inte heller alla krav. Pa grund av att fastplattan &r 40mm
tjock betyder detta att upphangningsprofilen kommer sticka ganska langt ut fran hjalpramen
och lastbilsramen. Detta kommer resultera i att komponenter sa som bransletanken och ad-

blue tanken begransar placeringen vid installation.

4.5 Koncept5

| det femte och sista konceptet valde jag att kombinera idéer fran koncept 3 och 4 for att
skapa en optimal upphéangning for Eur-Marks andamal. U-balkar liknande de i koncept 4
anvéandes som upphangningsbalkar och fastplattor liknande de i koncept 3 anvandes som
infastning. For att gora infastningen fysiskt flexibel dimensionerades U-balkarna och
fastplattorna sa att det ryms en 6mm tjock gummiplatta mellan dessa. Hela konstruktionen
bultas ihop med M12 bultar. For att eliminera skrapuppsamlingsplatsen nedanfér pumpens
fastplatta svetsas det dit en 2mm tjock plat i 45 graders vinkel for att diverse skrap inte skall
lagras. Den slutgiltiga sammanstéliningsmodellen av koncept 5 kan ses i figur 22 nedan.

Figur 22. Koncept 5, sammansattning.



Tabell 6. Krav- och dnskelista, koncept 5.

Koncept 5

Villker

Krav=K
Onskemal=0

Uppfyller krav/
Bnskermna

Kommentar

Konstruktion

Foljer Volvos & Scanias direktiv
Bultbar konstruktion

Enkel konstruktion

Fa antal komponenter

Fysiskt flexibel inféstning
Passar béde Volvo & Scania
Passar bade PV180 & PV2T0
Ingen smutssamling

Rostbestandig

L TR L T TR S

Delvis

W o o o

Flera komponenter bar svetsas

Tillverkning
Billiza materialkostnader
Billiga tillverkningskostnader

[0

MNej

Allt material maste specialtillverkas

Montering

Enkel att montera fast/bort
Flexibel placering av modulen
Flexibel placering av pumpen

Logistik

Tar lite lagerutrymme
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Koncept 5 I6ste alla de problem som de foregdende koncepten hade stétt pa. Aven om denna

upphéngning ar bultar, sa behdvs det anda en relativt stor mangd svetsning innan den ar redo

att bultas fast. Tillverkningskostnaderna 6kar en aning med denna upphéngning da alla

komponenter blir mattbestallda, det &r alltsa inte fragan om nagra standardkomponenter som

Eur-Mark har till férfogande sedan innan.



30
5 Resultat

| detta kapitel kommer det slutgiltiga resultatet presenteras i form av det koncept som
uppfyllde flest punkter i krav-och 6nskelistan. Resultatets fordelar och nackdelar samt
utformning gas metodiskt igenom for att ge en bra bild av foretagets kommande

pumpupphéngning.

5.1 Resultatpresentation

Det koncept som uppfyllde flest krav och 6nskemal var koncept 5, darfor valdes denna som
den slutgiltiga versionen. Konceptet i sin helhet ar en enkel konstruktion som pa samma
gang loser alla de problem Eur-Mark har med sin nuvarande upphéngning. Konstruktionen

bestar av sex stycken komponenter, dessa ar:
e ramplatta
e gummiplatta (2 varianter)
e nedgaende sidobalk
e tvérbalk
e fastplatta for pumpen
o skrapplat.

Ramplattan &r ett laserskuret och bockat flatjarn som kommer tillverkas av en extern
professionell leverantor for att sékerstalla hog kvalité. Gummiplattorna skars ut fran stora
rullar av gummi som finns tillgangligt vid Eur-Mark. Tva olika versioner av dessa behovs
beroende pa om det & gummiplattor for en ramplatta som fasts i hjalpramen eller i
hydraultanken. Den nedgaende rambalken ar ocksa den ett laserskuret och bockat flatjarn
som kommer tillverkas av en extern leverantor. Tvarbalken har samma dimensioner som den
nedgaende rambalken, skillnaden &r att den inte har nagra bulthal eller fasning, samt att den
bestélls i langre langder for att svetsaren skall kunna modifiera den enligt behov. Fastplattan
for hydraulpumpen ar ett laserskuret flatjarn som har anvants pa de gamla
pumpupphéngningarna. Det krdvs olika fastplattor for de olika pumparna eftersom

centrumhalen och bultcirklarna ar av olika diameter for var pump. Skrapplaten ar endast en
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tunnplat som klipps ut med en platsax vid Eur-Mark. | figur 23 nedan kan man se en

sammanséattningsritning av resultatet.

KAISER .
EUR-MARK

Figur 23. Sammansattningsritning av resultatet.

| bilaga 4, 5 och 6 kan man se tillverkningsritningar med komponenternas dimensioner i.

5.2 Monteringsanvisning

Alla delar punktsvetsas forst under monteringsskedets gang for att forandringar under
arbetets gang skall vara mojliga. Forst nar upphangningens alla delar passar ihop och inte
orsakar nagra problem kan komponenterna svetsas ihop helt. Forst maste hydraulpumpens
placering bestammas, detta gors genom att den lyfts upp i ramen underifran medan lastbilen
star pa en lyft. Ramplattan for upphéangningen svetsas fast i hjalpramen (eventuellt pa
baksidan av hydraultankens konsol) utgaende fran var man har determineras pumpens
placering. Nasta steg ar att skdra ut gummibitarna som kommer placeras mellan ramplattan
och de nedgaende sidobalkarna. Beroende pa vilken lastbil upphangningen kommer
appliceras pa, maste svetsaren mata i vilket hojdlage hydraulpumpen kommer hamna inuti
ramen och utgdende fran detta, kontrollera om rambalkarna behover kapas eller inte.

Svetsaren maste under detta moment se till att den lagsta punkten pa pumpupphéangningen
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inte hamnar lagre ner dn den lagsta punkten pa lastbilens bréansletank. Efter detta skall
tvarbalken konstrueras enligt behov och utrymme. Sista komponenten ar skrapplaten som
placeras i 45 graders vinkel mellan den nedre delen av pumpens fastplatta och tvarbalken. |

figur 24 nedan kan man se en version av upphangningen dar pumpen &r fastsatt under en

Scania ram, mellan hjélpramen och baksidan av hydraultankens konsol.

Figur 24. Pumpupphéangningen under Scanias ram.

5.3 Resultatdiskussion

Konstruktionen innehaller bade positiva och negativa sidor. Mitt storsta missndje ar att jag
inte lyckades skapa en moduldr pumpupphéngning som inte skulle behéva en enda svetsfog,
utan som i alla fall i teorin skulle kunna skippa svetshallen och monteras pa plats i
monteringshallen. Under arbetets gang fick jag manga kommentarer om att just detta inte
skulle vara mojligt, vilket jag valde att inte tro pa, men jag fick eventuellt svélja min stolthet

och byta riktning mitt i arbetets gang. Till en borjan spenderade jag for mycket tid pa att
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forsoka skapa den namnda modulupphangningen som inte skulle behdva svetsas alls. Om
jag i ett tidigare skede hade dvergett den planen skulle jag mojligtvis ha haft mera tid till att
finslipa slutresultatet och kanske kommit pa annu fler forbattringar i konstruktionen.

Jag hade i atanke fran borjan att gora en FEM-analys, Finita Element Metoden, pa min da
fortfarande ogjorda konstruktion for att determinera materialtjocklek, bultdimensioner osv.
Men eftersom alla pumpupphangningar kommer goras lite olika sa fanns det ingen orsak till
att gora detta. En annan anledning var att upphéangningen i praktiken kommer utsattas for
oregelbundna krafter och stotar da den har en mycket utsatt och éppen placering under
lastbilsramen. Foretaget har tidigare dstadkommit goda resultat vid liknande konstruktioner
utan att ta en FEM-analys i beaktan. Pa basen av detta beslot jag mig for att det inte ar vettigt
att spendera tid pa att analysera hallfastheten dver huvud taget. Detta beslut har dock gjort

att arbetet kdnns aningen naket och oprofessionellt enligt mig.

Val av material var enkelt da min handledare Karhunmaa rekommenderade att jag skulle
anvanda mig av Eur-Marks standardiserade S355J2G3 konstruktionsstal. Detta
konstruktionsstal ar lange testat i foretaget och anvands ocksa till pumpupphangningen som
ar i bruk idag.

Den slutgiltiga versionen av upphangningen blev dnda bra med tanke pa att den kommer
kunna appliceras pa alla tillverkares chassin istallet for endast Scanias och Volvos som det

var tankt fran borjan da den kan modifieras enligt behov.

Planen &r att en prototyp kommer tillverkas inom en snar framtid for att se om

upphangningen kommer fungera i praktiken som det ar tankt.
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6 Diskussion

Eftersom jag blev tvungen att byta riktning under arbetets gang och sikta in mig pa en
kombination av ett svets-och bultbart faste for upphangningen sa gjorde detta att den del av
Scanias och Volvos direktiv som behandlar infastning/montering av tunga komponenter
lamnade som oanvand teori da jag inte fick anvandning av denna information éver huvud
taget i min konstruktion. Pa grund av detta blev jag tvungen att samla teoretisk information
om svetsning mitt under konstruerandet, vilket jag hade hoppats pa att inte skulle handa da

min plan var att all nédvandig teori skulle samlas in innan konstruerandet pabdrjades.

Den slutgiltiga versionen av upphéangningen blev dnda bra med tanke pa att den kommer
kunna appliceras pa alla tillverkares chassin istallet for endast Scanias och Volvos som det

var tankt fran borjan da den kan modifieras enligt behov.

Ett problem innan arbetet paborjades var att det tog lang tid innan det besléts vad mitt
examensarbete skulle handla om. Det bollades fram och tillbaka med olika forslag i foretaget
innan beslutet togs om att det var just denna pumpupphéngning jag skulle jobba med. Detta

gav mig inte den forberedande tid jag hade velat ha innan den praktiska delen pabdrjades.

Under konstruerandets gang marktes det klart och tydligt att chassitillverkarna inte var
sarskilt generdsa med att ge ut 3D-modeller av deras bilar. Detta gjorde arbetet svart da jag
inte kunde jamfora olika bilars komponentplacering i Solid Edge. Jag blev da tvungen att ga

genom gamla bilder av foretagets tillverkade bilar for att fa en inblick i detta.

Under hosten 2018 utforde jag en fyra manader lang praktikperiod vid Eur-Mark i samband
med examensarbetet vilket var en bra kombination da jag fick mera tid att lara kénna
foretaget, deras produkter, personalen och sa vidare innan jag satte igang med

examensarbetet, vilket var till min fordel.

Jag har lart mig valdigt mycket under arbetets gang. Speciellt nojd ar jag 6ver att jag fick en
konstruktionsuppgift att utfora da detta var ganska okant vatten for mig som inriktar mig pa
bil- och transportteknik, och inte pa konstruktion. Jag har darmed fatt mycket mer lardom

om hur en konstruktor arbetat i praktiken, vilket &r en vardefull erfarenhet.

Resultatet motsvarade syftet relativt bra. Det som fallerade var viktoptimeringen som Eur-
Mark énskade att skulle utféras. Orsaken till detta var beslutet om att konstruktionen skulle

Overdimensioneras.
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Jag klarade nastan av alla malen jag stallde mig sjélv i arbetets begynnelse. Tillverkarnas
krav uppfylldes och Eur-Marks énskemal satisfierades nastan till fullo. Malen var saledes
realistiska.
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8 Bilagor

Bilaga 1. Teknisk data for alla Parkers PV-pumpar

Catalogue MSG30-3245/UK Axial Piston Pumps
Technical Data Series PVplus

PVO016 | PV020 | PV023 | PV028 | PVD32 | PVD40 | PVD46
Frame size 1 1 1 1 2 2 2
Max. Displacemant [emPrav]| 16 20 23 2B 32 40 46
Cutput flow at 1500 pm [¥min]) 24 30 M5 42 48 [=]0] 69
MNominal pressure pN [bar]] 350 350 350 350 350 350 350
Min. outlet prassure [bar]] 15 15 15 15 15 15 15
Max. pressure pmax at 20% working cycla? [bar]] 420 420 420 420 420 420 420
Casa drain pressura, conlinuous [bar]] 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Casa drain pressura, max. peak [bar]| 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0
Min. Inlet pressure, abs. [bar]] 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8
Max. Inlet pressure [bar]] 16 16 16 16 16 16 16
Input power at 1500 rpm and 350 bar [KW])] 165 | 195 | 225 | 275 kL 39 45
Max spead at 1 bar, abs, inlet pressure [rpm]| 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 2800 | 2800 | 2800
Min. speed [rpm]| 50 50 50 50 50 50 50
Moment of inertia [kgm?]|0.0017 | 0.0017 | 0.0017 | 0.0017 | 0.0043 [ 0.0043 | 0.0043
Weight [kgll 19 19 19 19 30 30 30

PV063 | PVY080 | PY0S2 | PY140 | PVY180 | PV270 | PV360
Frame size 3 3 3 4 4 5 =]
Max. Digplacement [cm¥rev]| &3 BO 92 140 180 270 360
Cutput flow at 1500 rpm [Fmin]| 94.5 | 120 138 210 270 405 540
Mominal pressure pN [bar]| 350 350 350 350 350 350 350
Min. outlet pressura [bar]] 15 15 15 15 15 15 15
Max. pressure pmax at 20% working cycle’! [bar]| 420 420 420 420 420 420 420
Casa drain pressura, continuous [bar]] 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Casa drain pressura, max. paak [bar]] 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0
Min. Inlet pressure, abs. [bar]] O.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8
Max. Inlet prassura [bar]] 16 16 16 16 16 16 16
Input power at 1500 rpm and 350 bar [kW]| 61.5 78 89.5 136 175 263 350
Max spead at 1 bar, abs, inlet pressure [rpm]| 2800 | 2500 | 2300 | 2400 | 2200 | 1800 | 1750
Min. speed [rpm]| 50 50 50 50 50 50 50
Moment of inertia [kgm?]| 0.018 | 0.018 | 0.018 | 0.030 | 0.030 | 0.098 | 0.103
Weight [kgll 59 59 59 80 80 172 180

1) Check adjustment range each compensator.

5 Parker Hannifin
Pump & Motor Division Europe
Chemnitz, Germany




Bilaga 2. Dimensioner for Parker PVV180

38

Mounting interface for

Catalogue MSG30-3245/UK Axial Piston Pumps
Dimensions Series PVplus
PV 140 - 180 Metric Desin ports L2 G1*

optional M33 x 2; ISO 61491

fange according ISO 6162
() B DN 64; PN 160 bar

4 X M12, 20 deep

optional 1/2* - 13 UNC - 28
(thread options 3)

4 xM12, 20 deep

optional 1/2° - 13 UNC - 28
(thread options 3)

or thread options 4:

4 x M14, 22 deep
OQUTLET for metnic and SAE
version:

flange according ISO 6162
DN 32; PN 400 bar

horse power pilot of (tread option 8)
LVDT for displacement || or 1 5/16° - 12 UNF
back (tread oplion 3)
N 1
<
20 9.3 \
48 a2 *
350
Max. 386
9.3
10,
Gage port M; G1/4°,
optional M12 x 1.5; ISO 61491
(tread option 8)
of 7/16- 20 UNF (tread option 3)
L4 B
283 Thread
@
Z = A BEE M16 - 36 deep
o
= o olf g
| __é_ X s o] B8
Q|0
Key 14 x9x 75
DIN 6885
| Bearing flushing poet L4; G1/4,
154 optional M12 x 1.5; ISO 6149-1
L (tread option 8)
| or 716" - 20 UNF
20 (tread option 3) Drain ports L3,
Pressure port: 235 dimensicns see L2
Suction port: 305 The pump shown above has
Mounting option K
ye INLET for metric and SAE and thru drive variation T
W 2 version: (prepared for thru drive)

2| Mounting option L,
g splined shat
o W50x2x24 x 99 DIN 5480

lse ]

I8

Shown is a clockwise rolating pump with standard pressure control.

Counter clockwise rotating pump have inlet, outlet and gage port reversed.

50

Parker Hannifin
Pump & Motor Division Eurcpe
Chemnnitz, Germany




Bilaga 3. Dimensioner for Parker PV270

Catalogue MSG30-3245/UK Axial Piston Pumps
Dimensions Series PVplus
PV 270 Metric Mounting interlace far Eﬁg‘nﬁ“ﬁéi 2190 6149-1
horse povwer pllol or VDT (tread oplion 8)
for i nil feedback or 1 5/8° - 12 UNF
(tread option 3)
3/ g
! 3
. 7z
| - LEEE R
i F .&
| \ £

25 115 -

4725
Max 510
Gapge port M; G1/4°,
aplional M12 x 1.5; IS0 6148-1 (Iread aplion E)
of TME- 20 UNF (tread oplion 3)

Ky 16 = 11 x 9B 1

?VIN EBas )

= = W0 - 42 deap

173

L

135

Bearing Mushing pon L4, G1/4°,
oplicnal M12 x 1.5; IS0 61431

(tread option 8) The pump shown above has
of THE" - 20 UNF Mounting option K
{bread oplion 3) and thru drive variation T

{prepared fof thru drive)

IMLET for metric and SAE
warsion:

Range secording IS0 6162 20
DM B3 PM 55 bar P

4 x M16, 30 deep
optional 5/8° - 11 UNG - 28
{thread eplians 3)

1207

Mounting option L, spined shalt
H £ weo x 2 x 28 x 50 DIN 5480

4 x M1E, 30 desp
oplional 58 - 11 UNG - 2B
{thread aptions 3)

OUTLET far metsic and
SAE varsion:

Range according ES0 6162
D4 38; PN 400 bar

Shown is & clockwise rolaling purmp with standard pressure control.
Counier clockwize rolating pump have inlet, oullet and gage port
reversed.

g2 Parker Hannifin
Pumnp & Motor Division Evrope
Chemritz, Germany
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Bilaga 5. Dimensioner for bockning av upphangningsbalken.
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ing av upphangningsbalken.
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