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Sammanfattning

Detta arbete dr en fortsdttning pa en tidigare framtagen principkonstruktion till SRS AB.
Principkonstruktionen bygger pa en redan befintlig produkt, en automatisk rélsslip. Syftet med
denna rapport dr att presentera tillverkningsunderlag for en fungerande prototyp.

Arbetet har f0ljt den arbetsgang som finns beskriven i kompendiet Primdrkonstruktion av Fredy
Olsson.

Teamet foreslar hir en prototyp som tillater en viss variation i utformning. Syftet med en prototyp
av detta slag ar att kunna testa de olika utformningarna for att pa s vis verkligen forsidkra sig om att
det dr den korrekta och mest effektiva utformningen som slutligen viljs. De variationer som tillats
ar diameter och antal kontaktrullar hos kontaktdonet.

For kontaktregleringen har teamet valt att inféra en induktiv givare som ger signaler till
styrsystemet om nér kontakttrycket blir for hogt. Detta méste naturligtvis kompletteras med en
programmering av styrsystemet. Programmering av det befintliga styrsystemet kommer inte att ske i
detta projekt. Istillet har gruppen valt att anvénda sig av ett liknande styrsystem som kommer att
tillfalligt kopplas till maskinen for att kunna utfora testerna av prototypen. Detta styrsystem och den
programvara som kommer att tas fram till detsamma kommer siledes inte att ingd i den féardiga
produkten. Vi har déarfor valt att inte presentera ndgon kéllkod till styrsystemet i denna rapport.

Principkonstruktionen som innefattade ytjdmnhetsmdtning bedomdes av gruppen som alltfor
tidskrdvande och kostsam, varfor detta 16sningsforslag inte vidareutvecklats.

Kostnaden for inkdp av konstruktionskomponenter, material och tillverkning av detaljer uppskattas
till 7300 kr. I kalkylen har vi inte rdknat med kostnaden for att programmera om styrsystemet, detta
ar en tjdnst som foretaget med storsta sannolikhet kommer att kopa in frdn ndgot konsultforetag. Da
det kan finnas stora variationer i timdebiteringen for sddana foretag och da det &r svart att uppskatta
tidsatgdngen for programmering av styrsystemet dr det svart att fa ett pris pa vad kostnaden skulle
bli.
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Primérkonstruktion I
. Bandslip for SRS AB Produktutvecklingsprojekt, 10 podng

1. Inledning

Denna rapport dr en fortsittning pd principkonstruktionsrapporten “Principkonstruktion. Bandslip i
samarbete med Swedish Rail System AB SRS”. I principkonstruktionen undersoktes den befintliga
produkten med avsikten att med s& enkla dndringar som mojligt forbéttra slipmaskinen. Det
faststdlldes 1 rapporten att grovslipningen inte var fullgod och att denna skulle forbéttras. For att
forbéttra grovslipningen kom gruppen fram till att en annan utformning av kontaktdonet och en
reglering av kontaktrycket pa densamma skulle kunna utgéra en 16sning pa problemet.

Produkten, bendmnd Slipmaskin, &r avsedd for att slipa svetsfogar pd rdl. 1
principkonstruktionsrapporten togs foljande schematiska av slipmaskinen fram.

Slipmaskin

Humdproblem

Delproblem

Den forra rapporten resulterade i att det var delproblemen, i denna rapport kallade enheter,
”Ytjamnhetsmitning”, "Kontaktdon” och ”"Reglering av kontakttryck™ som skall vidare behandlas.

Processen bestér i att ett slipband roterar 6ver rdlen och tryck mot den yta som skall avverkas
overfors med kontaktdonet.

Brukare av produkten ir personal som utfor svetsning och av ril, frimst vid nyldggning av réls.

Tidsplan

Gruppen har lagt upp en tidsplan for arbetet med Priméarkonstruktion 1, kallad Uppskattad
tidsplan”, denna kan ses 1 bilaga 1.
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2. Produktutkast for bandslip

For bandslipen som helhet giller de krav (K) och onskemil (O) som faststillts i
principkonstruktionsrapporten varfor dessa inte uppges har.

Bandslipen kan delas upp i enheter enligt

Reglage

Drivsystem

— Tiltningsmekanism
Nedmatningsmekanism
—— Styrsystem

— Slaglangdsmekanism
— Slipbandsmekanism
— Ytjdmnhetsmatning
Reglering av kontakttryck
Kontaktdon, multirulle

Slipmaskin

I principkonstruktionsrapporten framgar att det dr enheterna “Ytjimnhetsmétning”, Kontaktdon,
multirulle” och “Reglering av kontakttryck” som skall behandlas i primarkonstruktionsarbetet. For
att kunna halla deadlinen for rapporten har gruppen inte kunnat utféra nagon vidareutveckling av
”Ytjaimnhetsmétning”, varfor detta ej innefattas i denna rapport. Vidare kommer “Kontaktdon,
multirulle” endast kallas ”Kontaktdon™.

Hur enheterna kommer att behandlas framgar av tabell 2.1.

Tabell 2.1: Enheternas behandlingssitt.

Férdiga enheter/delar Unika enheter/delar
Rutinbehandling | Specialbehandling | Rutinbehandling | Specialbehandling
Kontaktdon (X) X
Reglering av
kontakttryck X (X)

Kommentar till tabell 2.1
Markeringen (X) avser att vissa komponenter kan tillkomma.
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2.1 Produktutkast - Kontaktdon

1. Medbringare
2. Lager

3. Axel

4. Kontaktrulle

Figur 2.1: Produktutkast till kontaktdon.
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2.2 Produktutkast - Reglering av kontakttryck

Givare-Slagléangd Givare- Kontakttryck-
(Potentiometer) Hojdlage Brytare-Givare
(Potentiometer)

A 4

3 . . Anvandarinstallningar
Givare-Tiltvinkel Insignaler (Reglage)
(Potentiometer) (AID)
\ 4
Styrsystem
(PLC)
\ 4
\ 4
Reléer-
Kontaktorer
\ 4 \ 4 \ 4 \ 4
Motor- Motor- Drivmotor- Motor-
Slaglangd Tiltning Slipband Nermatning
(DC) (DC) (AC) (DC)

Figur 2.2: Produktutkast till "Reglering av kontakttryck” i sin konstruktiva miljo.
Gul markering avser enhet som tillkommer konstruktionen.
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3. Detaljkonstruktion - Kontaktdon

Kontaktdonets uppgift dr att pressa slipbandet mot den yta som skall avverkas. Detta innebér att
kontaktdonets rullar méste vara lagrade, vilket mojliggor rotation sa att dess periferihastighet blir
samma som slipbandets. Vidare skall kontaktdonet mojliggora slipning dver bandslipens slaglingd.

Féljande specifika krav (K) och 6nskemal (O) giller for kontaktdonet:

P1 Kontaktdonet skall klara varvtal pa minst 30000 varv/min. (K)
O1 Kontaktdonet skall klara av temperaturer fran -10 till 500 grader Celsius. (K)
02 Kontaktdonet skall klara utomhusmiljo. (K)
03 Kontaktdonet skall tala slipdamm mm. (K)
M1 Klamrisken skall vara minimal. (K)
E1 Kontaktdonet skall vara ekonomiskt forsvarbar. (K)

Kontaktdonet delas upp i enheter enligt

— Kontaktrullar
Kontaktdon ————— Medbringare
— Axlar
—— Lager

Hur den vidare behandlingen av de olika enheterna skall se ut framgar av tabell 3.1.

Tabell 3.1: Enheternas behandlingssitt.

Férdiga enheter/delar Unika enheter/delar
Rutinbehandling | Specialbehandling | Rutinbehandling | Specialbehandling
Kontaktrullar X
Medbringare X
Lager X
Axlar X

Behandlingen av enheterna skall ske enligt féljande ordning:

1. Kontaktrullar
2. Lager
3. Axlar
4. Medbringare
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3.1 Alternativa utformningar

For att avgora om det gir att snabba upp grovslipningen genom att dndra utformningen av
kontaktdonet skall ett test utforas. Testet utfors i nésta steg i produktutvecklingsprocessen som
kallas primérkonstruktion II. Detta test gors genom att olika utformningar pa kontaktdonet jamfors
med det befintliga kontaktdonet. Genom att konstruera en tillféllig medbringare skall man enkelt
kunna byta rulluppsittning och dirigenom snabbt konstatera vilken 16sning som bist motsvarar
forvantningarna.

3.1.1 Kontaktrullar

For att inleda konstruktionen av kontaktrullarna avgdrs antalet rullar som behdvs och dess
ytterdiameter. Den storsta svetsspalten dr 68+-3 mm, varfor den storsta bredden pé svetsfogen ar 71
mm. Den minsta svetsspalten dr 25+-2 mm, varfor den minsta bredden pé svetsfogen dr 23mm. For
att avgora vilken dimension pa rullarna och hur méinga rullar som dr lampligt, kan man gora enligt
figur 3.1:

Avstandet mellan rullarna antas till 4 mm.

1) Ytterdiameter pa rulle: 30 mm

Antal rullar 2 3 4

Total bredd [mm] 64 98 132

2) Ytterdiameter pa rulle: 25 mm

Antal rullar 2 3 4

Total bredd [mm] 54 83 112

3) Ytterdiameter pa rulle: 20 mm

Antal rullar 2 3 4

Total bredd [mm)] 44 68 92

Figur 3.1: Val av utformningar pa rullar. Gul markering avser de alternativ som skall testas.

En liten diameter pé rullen kriver ett litet lager. Men da diametern pa rullen blir liten 6kar dven
varvtalet med vilket den snurrar vilket i sin tur stdller hoga krav pa valt lager. Kostnaden for lagren
okar ju mindre dessa blir och de hoga kraven pad desamma gor att tillgdngen blir begransad. Med
ledning av detta skall f6ljande tre alternativ testas.

De alternativ som &r lampligast for respektive rulldiameter har markerats gula i figur ovan. Dessa
alternativa utformningar pa kontaktdon skall testas.



Primérkonstruktion I
, Bandslip for SRS AB Produktutvecklingsprojekt, 10 podng .

3.1.2 Komponentval - Lager

Mekanismen som matar ner kontaktdonet “16ser ut” vid ca 20 kg belastning dvs. kontaktdonet
utsdtts inte for hogre belastning vid nedmatning, vilket mgjliggér en uppskattning av
lagerlivsldngden. For att kunna avgora livslangden for lagerna maste man dven kénna till varvtalet
med vilket de roterar. For att bestimma varvtalet har en varvtalsanalys gjorts enligt det som foljer.

Varvtalsanalys

En schematisk skiss éver de delar som ger upphov till kontaktrullens rorelse ges i figuren nedan.

d,=36 mm 1. Motor
d>=94 mm n;, d;
d;=102 mm

ds=94 mm

ds=30, 25 och 20 mm

3. Cylinder
n3, ds

+ u

+
4. Cylinder 5. Kontaktrulle 2. Kugghjul
ny, ds ns, ds ., d,

Figur: Schematisk skiss 6ver delar som far kontaktrullen att rotera.

Varvtalsmétning har visat att kugghjul 2 snurrar med n, =9000 varv/min och utvéixlingen mellan
motor 1 och kugghjul 2 &r

r- .
U, ~a L men da v, =V, blir
@, Y,
r
U1—2:_1:i (3.1
> 4,

Forts. nasta sida!
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Da cylindern 3, som driver slipbandet, & monterad pd samma axel som 2 roterar dessa lika fort
dvs.n, =n,. Periferihastigheten pa 3, som approximativt &r densamma som slipbandets hastighet,

blir d&

27 d
V3:r3'0)325’73'n3 [m/s] (3.2)

Denna slipbandshastighet dr approximativt densamma som periferihastigheten pa kontaktrullen 5
dvs.v; =V, . Varvtalet pa kontaktrullen blir da

_S0 v, _60

= =— varV/min 3.3
2r 1, 21m [ / ] (3-3)

5

) \P—|w<

Med (3.2) 1 (3.3) fir man varvtalet pd 5 uttryckt i det uppmétta varvtalet och utvéxlingen mellan 3
och 5 enligt

d
n, :d_z. n, (3.4)
dar
d
U, = (3.5
3-5 d5

For de olika alternativa utformningarna pa kontaktrullarna fas resultat enligt tabell 3.2.

Tabell 3.2: Resultat fran varvtalsanalys

ds Ul—2 U3—5 n n,=n,=n, N,
[mm] [varv/min | [varv/min] [varv/min]
30 2,6 3.4 23400 9000 30600
25 2,6 4,1 23400 9000 36900
20 2,6 5,1 23400 9000 45900
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Sokning av lager

Varvtalsanalysen gav att det nominella varvtalet pa rullarna med diametern 30mm blir ca 30000
varV/min och ca 36000 varv/min for 25mm, vilket gor att det inte finns s& manga lager att tillga.
De tvé lagertyper som tdl hoga varvtal dr sparkullager och cylindriska rullager. Cylindriska rullager
finns inte 1 de dimensioner som &r tilltdinkta varfor automatiskt faller pa sparkullager.
Varvtalsanalysen gav dven att en 20mm rulle skulle ha varvtalet ca 46000 varv/min. D4 inga
standardlager 1 den dimensionen klarar detta hdga varvtal, bor man titta pad speciallager eller
mojligtvis gbra en annan utformning pa kontaktdonet sa att ett storre lager kan anvindas. Men dé
det ar principen med 20 mm rullar som skall testas si viljs en enkel utformning med en tillfallig
lagring som majliggor test.

Sparkullager finns i olika varianter fran vanliga oskyddade lager till lager med skyddsplatar eller
tatningar. D& lagret skall befinna sig 1 4r utomhus miljo med en del slipdamm viljes det mest
skyddade lagret som dr sparkullager med tétningsbrickor.

Basvarvtalet for ett visst lager dr det varvtalet vid vilket det rader balans mellan det virme som kan
bortforas frén lagret via axeln, huset och via smorjmedlet och det virme som genereras i lagret
genom friktion inom ett givet temperatur intervall ver omgivningstemperaturen.

Belastningen pa kontaktdonet dr uppmitt till 200N vilket ger att varje lager pd rullen har en
ekvivalent dynamisk lagerbelastning pa 100N.

Det enklaste, men oftast fullt tillrdckligt, séttet att berdkna livsldngden &r att anvinda ISOs formel
for nominell livslangd [2].

(8] 2
P ) 60-n

dar:

L,, = Nominell livslingd, miljoner varv
L,,, = Nominell livsldngd, driftstimmar

C = Dynamiskt bérighetstal, N
P = Ekvivalent dynamisk lagerbelastning, N
p = Exponent 3 for kullager

n = varvtal, varv/min

Livslangdsberdkningarna ar berdknade utifran att maskinen &r i bruk 8 timmar om dygnet, 5 dagar i
veckan, ger detta 2080 driftstimmar om aret. D& lager dr en produkt som kan slitas véldigt olika
individuellt bor ett lagerbyte om éret vara att rekommendera. Sammanstillning av berdkningar
aterfinns i tabell 3.3 pa nésta sida.
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Tabell 3.3: Sammanstéllning av livsldngdsberékning vid val av lager. Lager fran SKF [2]

30mm rulle, P=100N, n=30000 [varv/min]
Enradiga sparkullager med tatningsbrickor med Iag friktion
Lager d Db B C Basvarvtal Lo L1on Dagar (8h) AR (260d)
626-2RZ 6 19 6 1720 36000 5088,4 2827 353 1,36
627-2RZ 7 22 7 3250 32000 34328,1 19071 2384 9,17
608-2RZ 8 22 7 3250 32000 34328,1 19071 2384 9,17
609-2RZ 9 24 7 3710 32000 51064,8 28369 3546 13,64
61800-2RZ 10 19 5 1380 36000 2628,1 1460 183 0,70
61900-2RZ 10 22 6 1950 34000 7414,9 4119 515 1,98
61801-2RZ 12 21 5 1430 32000 29242 1625 203 0,78
61901-2RZ 12 24 6 2250 30000 11390,6 6328 791 3,04

25mm rulle, P=100N, n=36000 [varv/min]
Enradiga sparkullager med tatningsbrickor med lag friktion

Lager d Db B C Basvarvtal L1o Lion  Dagar (8h) AR (260d

61800-2RZ 10 19 5 1380 36000 2628,1 1460

20 mm rulle P=100N, n=46000 [varv/min]
Tillfalligt valt lager
Lager d D, B

Basvarvtal

C

Valt lager

Alternativt lager

For lagt basvarvtal

Lager som kommer att anvindas é&r:

30 mm rulle 6000-2RZ driftstid 26.3 ar
25 mm rulle 626-2RZ driftstid 1.4 ar
20 mm rulle 618/6

3.1.3 Medbringare

Medbringaren som skall anvidndas vid testet skall vara universal i den bemérkelsen att alla alternativ
pa rullar skall ga att montera for en snabb jamforelse.

10
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3.1.4 Sammanstéallning av prototyper
De tre utformningarna pa kontaktdonet &r nu bestimda och ser ut enligt tabell 3.4.

Tabell 3.4: Sammanstillning av prototyperna

Prototyp Antal rullar RUII[?Y']?;Y]IEter Lager
1 3 30 6000-2RZ
2 3 25 626-2RZ
3 4 20 618/6

11

Sammanstéllnings- och detaljritningar pd konstruktionerna aterfinns i bilaga 3.
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4. Komponentval — Reglering av kontakttryck

Regleringen av kontakttrycket dr ett sitt att infora aterkoppling till styrsystemet vid nedmatning av
kontaktdonet. Tanken &r att forse styrdatorn med detaljerad information om nér kontaktdonet matas
ner med en sddan hastighet att slipbandet inte hinner avverka svetsfogen. For att kunna infora
aterkoppling till styrsystemet dr det nddvindigt att utoka systemet med ndgon form av brytare eller
givare.

Vid test av kontaktdon dr det nddvéndigt att kunna reglera slaglingden Over ett storre intervall.
Detta innebdr att en modifiering av det befintliga styrsystemet dr nddvandig, alternativt kan man
koppla in ett utomstdende system for att tillrdcklig utprovning av prototypen skall kunna ske.

Da en total omprogrammering av det befintliga styrsystemet ar sa pass omfattande och kréver mer
tid dn det som finns tillgdngligt inom ramen {6r en sddan hér kurs sd kommer vi att vélja det senare
alternativet.

Uppbygganden av det utomstdende styrsystemet kommer ej att behandlas vidare 1 denna rapport dé
detta enbart kommer att anvéndas vid utprovning av prototyperna. Detta styrsystem kommer saledes
ej att ingd 1 produkten.

Regleringen av kontaktdonet kan delas upp i enheter enligt:

— Styrdator(PLC)
Reglering av kontakttryck ~————— Brytare-Givare

— Givare-hojdlage

—— Drivmotor-nedmatning

Tabell 4.1: Enheternas behandlingssitt.

Férdiga enheter/delar Unika enheter/delar
Rutinbehandling | Specialbehandling | Rutinbehandling | Specialbehandling

Styrdator x

(PLC)

Brytare-

Givare X

Givare-

hojdlige X
Drivmotor-

) X

nedmatning

12
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4.1 Komponentval - Brytare-Givare

4.1.1 Komponentens uppgifter

Brytarens/givarens uppgift ar att skicka en signal till styrsystemet dd kontaktdonet trycks emot
svetsfogen med en sé pass stor kraft att kontaktdonets mekaniska atergangsmekanism 16ser ut.

4.1.2 Krav och énskemal pa komponenten

For att underlitta valet av brytare eller givare s& har foljande specifika krav (K) och énskemal (O)
uppréttats.

P1 Driftsdker. (K)
P2 Vara avsedd for 24 (V) spinning (K)
P3 Brytaren skall ha hog livslangd (K)
Ol Brytaren skall téla fukt. (K)
O2 Brytaren skall tala slipdamm mm. (K)
O3 Brytaren skall tala vibrationer (K)
O4 Brytarens dimensioner skall vara sma. (K)
E1 Brytaren skall vara billig 0)

4.1.3 S6kning av komponentalternativ

Vid sokningen av komponent har den s.k. Litteraturmetoden anvénts. For att underldtta denna
sOkning har dessutom endast en leverantors katalog brukats. Vi har valt ELFA [3] pga. deras stora
produkturval och detaljerade katalog. Denna leverantor &r kanske inte den billigaste. Men da det ej
ror sig om nagon massproduktion sd blir det svért att motivera en noggrannare sokning av
leverantdrer.

1. Grénslagesbrytare Omron D4M

Langd 62 mm
Bredd 35,5 mm
Hojd 81,5 mm
Brytforméga 6A24 V-
Livslingd 1,5x10’
Inkapslad Klass P66
Pris ca. 300 kr

2. Induktiv givare Omron E2EG-X1R5B1-M1, helgéngad metallkapsling

Langd 43 mm
Giénga M8
Drivspénning 10-40 V-
Livslédngd o0
Inkapslad Klass P67
Avskirmad Ja

Pris ca. 300 kr

Det visade sig att det ¢j fanns s& ménga brytare och givare som var anpassade for likspédnning och
som samtidigt var nagorlunda inkapslade. Detta begriansade antalet intressanta komponenter
drastiskt och underléttade sokningen betydligt.

13
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4.1.4 Bedomning och val av komponent

D4 bada alternativen &r vildigt snarlika i sina specifikationer blir de avgérande kriterierna livslangd
och hur vil skyddad fran fukt givaren/brytaren ar. P4 dessa tvd punkter visar det sig att den
induktiva givaren blir ett klart béttre val da den ej kommer att ha nagon form av mekaniskt slitage
och dessutom har en hdgre klassning m.a.p. titning. Ett annat plus dr att den &r mindre i sina
dimensioner.

Vi véljer alltsd Omrons induktiva givare.
For att givaren skall kunna monteras pa maskinen s kommer det att behdvas en héllare till den.
Hallaren &r en relativt enkel detalj att konstruera och verkande krafter dr obefintliga. Detta leder till

att hallfasthetsberdkningar och annan analys av detaljkonstruktionen dr direkt onddiga. Ritningar till
hallaren aterfinnes i bilaga 3.

14
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5. Ekonomisk analys

For att fa en uppfattning om hur mycket investeringar prototypen kommer att krdva har en grov
berdkning gjorts. Materialkostnader har berdknats i de kvantiteter som materialet sdljs i och inte i de
mingder som kommer att g 4t till prototypen. Priserna till materialet har vi himtat fran Tibnor AB
[4], priset pa lagerna och div. andra féstdetaljer har vi uppskattat. Férutom de nedan ndmnda
priserna tillkommer kostnad for tillverkning och en kostnad for att hyra in utrustning for
programmering av styrsystemet. Tillverkningen som kommer att ske 1 maskinkonstruktions
prototyplab och kostnaden for att hyra in utrustning frdn avdelningen for industriell elektroteknik
och automation har vi for ndrvarande ingen prisuppgift pa.

Nedan foljer en ekonomisk analys géllande de tre utformningarna pé kontaktdon.

Material Detalj Pris [Kr]
Induktiv givare 300
Aluminiumplat Medbringare
2,4x2000x1000 (mm) 660
3x2000x1000 (mm) 792
5%2000x1000 (mm) 1350
8x2000x1000 (mm) 2160
Rordamne Kontaktrullar
20x3x6000 (mm) 67
25x3x6000 (mm) 87
30x3x6000 (mm) 107
Rundstal Axlar
12x3000 (mm) 22
10x3000 (mm) 15
Skruvar m.m. 50
Div. elektroniska komp. 700
Lager 1000
Summa 7312
Kommentar

Den ekonomiska analysen é&r berdknad utgéende ifrdn de priser som avser de minsta
dmnesdimensioner som Tibnor sdljer. Det dr mdjligt att gruppen kan komma billigare undan med
tillverkningen av de tre prototyperna genom att syna befintligt lager 1 prototypverkstaden,
tillhdrande avdelningen for Maskinkonstruktion.
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6. Diskussion och reflektion

Arbetet med denna rapport utgor den forsta delen 1 framtagningen av en primarkonstruktion, kallad
Primérkonstruktion 1. Arbetet har syftat till att ta fram tillverkningsunderlag for en konstruktion
som principkonstruktionen legat till grund for. Men for att kunna ta fram slutligt
tillverkningsmaterial méste man vara siker pé att man har hittat den bésta 16sningen. D4 det inte gar
att resonera sig fram vilken 16sning som &r bést méste olika alternativa 16sningar testas.

Tre olika utformningar pa kontaktdon har tagits fram for att testas och jamforas med det befintliga
kontaktdonet. Avsikten med testet &r att avgdra om en annan utformning, mdjligtvis i kombination
med annan styrning, av kontaktdonet kan forbéttra grovslipningen.

I arbetet har dven ett komponentval av en brytare-givare gjorts som &r en komponent som mojliggor
reglering av kontaktrycket. Reglering av kontakttrycket mdjliggér 1 sin tur en optimering av
nedmatningshastigheten vid slipning for att kunna erhélla minimal tidsdtgang for grovslipning.

Tidsplanen gruppen antog i borjan av arbetet, se bilaga 1, har grovt sett kunnat f6ljas. De avvikelser
som skett har berott pa underskattning av tidsdtgangen for insamling av information och andra for
projektet nddvindiga goromal. Den tid det tagit 1 ansprak for att fardigstélla denna rapport finns
dokumenterad 1 ”Verklig tidsplan”, som kan ses i bilaga 2.

I ndsta del, Primérkonstruktion 2, skall de olika utformningarna pa kontaktdonet tillverkas och
testas. Vid testet skall dven styrningen av kontaktdonet optimeras.
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8. Bilagor

Bilaga 1: Uppskattad tidsplan
Bilaga 2: Verklig tidsplan
Bilaga 3: Ritningsforteckning och ritningar
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Ritningsforteckning och ritningar

Kontaktdon med 20 mm rullar
Sammanstallningsritningar, 20 Kontaktdon
Bottenplatta

Sida

20 Rulle

20 Axel

25 Mellanbit

Kontaktdon med 25 mm rullar
Sammanstallningsritningar, 25 Kontaktdon
Bottenplatta

Sida

25 Rulle

25 Axel

25 Mellanbit

Kontaktdon med 30 mm rullar
Sammanstallningsritning, 30 Kontaktdon
Bottenplatta

Sida

30 Rulle

30 Axel

Reglering av kontakttryck
Sammanstéllningsritning, Tryckreglering
e Trigger
e Bygel

Ritnings nr:
200
101
102
203
204
255

250
101
102
253
254
255

300
101
102
303
304

400
401
402

Bilaga 3
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Artikel /Modell Datum
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