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 8. Verifiera och utvärdera konceptet 

 8.1 Prototyptillverkning 
Prototypen som tillverkas i detta steg syftar till att verifiera den tidigare presenterade 
detaljkonstruktionen och utvärdera det valda konceptet för att säkerställa att projektet 
verkligen resulterar i en funktionell produkt med oöverträffat kundvärde. De områden som 
anses ha högst behov av verifering och simulering och där således fokus ligger vid 
prototyptilverkning är: 

·  Låsning (lägesfixering) 

·  In- och utdragning 

·  Höjdjustering 

·  Förmågan att klara belastningskrav (20 kg) 

·  Montering och inpassning 

·  Öka förståelsen av funktionerna 

 
De områden som inte prioriteras vid prototyptillverklingen är: 

·  Estetik 

·  Montering av produkt på tvättmaskin 

·  Modulhus 

·  Luckans utseende och exakta utforming 

 
Innan prototyptillverkningen påbörjades gjordes en CAD-modell av produkten i Catia 
(beskrivet tidigare i rapport 7.2). Utifrån denna modell och diskussion kring detaljlösningarna 
valdes vilka funktioner som ansågs viktiga att testa i prototypen. 
När de funktioner som ansågs viktiga att testa hade valts studerades de berörda delarna i 
CAD-modellen för att avgöra hur noggrant prototypen behövde överensstämma med CAD-
modellen. Det bestämdes att det är viktigare att undersöka funktionen hos funktionsmodulen 
(se rapport 7.1) än att slaviskt följa CAD-modellen. 
Redan på ett tidigt stadium visualiserades konceptet med hjälp av en pappmodell i skala 1:4, 
figur 1. Pappmodellen kunde åskådliggöra funktionerna som prototypen skall utföra vilket 
underlättar tankearbetet kring hur en slutgiltig produkt faktiskt kan fungera. Att kunna vrida 
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och vända på en faktisk fysisk produkt är mycket värdefullt då lösningar blir konkreta och 
fysiska, vilket bidrar till att gruppen strävar åt samma håll och risken för missuppfattningar 
kring funktionslösningar minskar.  

 

Figur 1.  Pappmodell i skala 1:4 

 

 8.2 Genomför ett funktionellt test 
I Catia kunde produktens funktioner visuellt simuleras. Datorsimuleringen ger bekräftelse på 
att valda delar rör sig på rätt sätt och passar ihop. Låsningen och hållfasthetssimulering har 
inte kunnat göras då varken kunskaper eller tillgänglig tid varit tillräcklig för detta.  

 
Den fullskaliga prototyp som tillverkades syftade som nämnts ovan inte till att testa samtliga 
funktioner hos konceptet och således bestod den endast utav funktionsmodulen. 
Färdigtillverkade expansionsbeslag och gångjärn införskaffades för att dessa ansågs för 
komplicerade och tidskrävande för att tillverka själva.  
Då avsikten var att endast testa funktionerna och inte de exakta detaljlösningarna frångicks 
ritningarna från CAD-modellen på flertalet punkter. Rören svetsades i 90 graders vinkel 
istället för att bockas, bussningarna tillverkades i trä och dess form ändrades. Detta gäller 
även för bromsarna som tillverkades med färre fixeringspunkter än vad ritningen anger. En 
symbolisk strykbräda tillverkades utav plywood.  
I slutskedet av prototyptillverkningen uppstod tidsbrist vilket resulterade i en något bristfällig 
prototyp, men huvudfunktionerna kunde ändå testas och utvärderas.  
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Ut- och indragningen utav modulen fungerade men det kunde snabbt konstateras att de för 
ändamålet införskaffade expansionsbeslagen var alldeles för klena för denna sortens 
konstruktion. Dessutom var de av fel mått, men detta ansågs inte spela någon egentlig roll. 
Inte heller gångjärnen ansågs möta kvaliteteskraven, då de glappade för mycket. Den stora 
besvikelsen och den största lärdomen var att bromsen inte fungerade tillfredsställande. Detta 
kan i viss mån bero på att prototypbromsen inte överrensstämmer med CAD-ritningen, men 
troligt är att även den i realiteten skulle visa sig vara bristfällig. I nedersta respektive översta 
läget fungerar allt planenligt, men i något av mellanlägena hoppar bromsen lätt ur. Det visade 
sig efter en del testande att detta till stor del kan ha att göra med den något oprecisisa 
passformen som uppstod p.g.a. den tidigare nämnda tidsbristen.  
 
Trots tidigare kommentarer från “expertpoolen” om att bromsar av denna storleken ofta är 
svåra att konstruera tillfredsställande får detta ses som ett misslyckande. Konceptet som 
helhet anses dock fortfarande ha högst potential och värt att behålla vid en eventuell 
vidareutveckling. Med erfarenheterna vunna vid prototyptestningen och med vidare 
ansträngningen borde bromsproblemet gå att lösa, vilket skulle innebära att konstruktionen 
med dess höj- och sänkbara strykbräda, vilket är projektets stora fördel, går att realisera. 
Genom att låta bromspiggarna vara genomgående och lika långa som rörets diameter, bör det 
nuvarande problemet med att de ständigt hoppar ur hålen i sidolägena elimineras.  

 8.3 Analys av måluppfyllnad 
Även om prototypen kan tyckas vara något otillräklig har den gett viktiga insikter för fortsatt 
arbete. Att överge det valda konceptet pga prototypens bristfälliga toleranser vore rentav dumt 
då den lysande potentialen kvarstår. Konstruktionen bekräftade som sagt det redan kända 
faktumet att bromsfunktionen är svårdesignad. I samråd med personalen i prototyplabbet 
svarvades bromsen ur PVC-plast och bromspiggarna utgörs av enkla träpluggar vilka vid 
kontakt inte ger i närheten den friktion som krävs.  
Alltså behövs under nästa iteration(tillbaka till steg 5) en förfining (Re-fine) av konceptet och 
det anses relativt klart vad det är som ska justeras. Det krav som inte uppfylls med nuvarande 
lösning är belastningen som brädan skall kunna bära upp, 20kg, vilket alltså landar på 
bromsen. Övriga krav som har kunnat testas uppfylls, vilket är glädjande speciellt med tanke 
på vad som har varit tyngdpunkten i konstruktionen, en låg modul som klarar ett höjdspann på 
300mm. En ytterligare åtgärd för ökad stabilitet kan vara att konstruera ett stag mellan rören, 
alltså under basplattan. Vid prototyptillverkning med bättre toleranser blir det klart om detta 
stag är nödvändigt eller ej. 

Problemen som uppstod p.g.a. de inköpta komponenterna gav en ytterligare insikt om att det 
är värt att kosta på sig välgjorda beståndsdelar av god kvalitet, så att testet av funktionerna 
inte blir lidande p.g.a. fel orsaker. 
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Figur 2. Prototypen i utfällt läge på högsta höjdläget 

 

Figur 3. Prototypen i utfällt läge på lägsta höjdläget 


