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8 Modell och prototyptillverkning

8.1 Modell och prototyptillverkning

Med utgangspunkt ur tidigare framtagna CAD-skisser och ritningar var underlaget for en forsta fysisk
prototyp klar. Pa grund av att 6nskade maskiner ej fanns till hands nar de olika komponenterna skulle
tas fram behovdes flera andringar goras. Vissa komponenter valdes att ej tillverka da de antingen
inte skulle visa nagon speciell egenskap ellerpa grund av materialbrist. De olika komponenterna
presenteras nedan samt hur och om de tillverkades. Den translatoriska cylindern och dess
kringutrustning skall besta av aluminum, men prototypen tillverkades i stalplat pa grund av forenklad
tillverkning och kostnad.

Modullada — valdes bort eftersom det fanns materialbrist pa 6nskat material och att den ej skulle visa
nagon extra funktion som skulle bli tydligare med en sadan prototyp.

Skenor — det var omoijligt att tillverka denna komponent pa grund av dess komplexitet men 6nskan
var att istallet kopa in fran ASKOs egna underleverantorer. Det visade sig dock att skenorna skulle
Overstiga maxbeloppet for varje grupp. Vilket i sin tur medforde att dven denna komponent valdes
bort dven om den hade givit en battre forstaelse for hur strykbradan skulle fastas gentemot modulen
och hur den skulle glida ut.

Infastningsplatta — tillverkades med ratt matt och dimensioner. Utgér grunden dar yttercylindern ska
fastas. Pa grund av svarigheter med att anvanda lim i prototyplabbet sa svettsades detta grannssnitt
istdllet. Den bockades for att visa hur och vart infastningen gentemot skenorna ska ske.

Infastningsplatta 2 (fastanordning mellan innercylinder och strykbrdda) — denna komponent togs
fram enbart for prototypen for att mojliggora en infastning mellan innercylindern (svetsades) och
strykbradan (skruvades).

Yttercylinder och innercylinder — da det ej fanns mojlighet att anvanda en tredimensionell fras var
enda alternativet att ta fram en stalplat i ratt storlek och sedan valsa denna till en cylinder. Halen
mattes noga fram och yttercylindern frastes sedan i tvadimesionell fras. Har gjordes forst ett spar for
sjalva upphdjningen och sedan en nedsankning som ger det dnskade stoppet i upphdjt lage. |
innercylindern borrades de tre hallen efter noggranna matningar.

Strykbradan — tillverkades i plexiglas for att visa storleken men anda mojliggéra att man tydligt ser
den translatoriska cylindern och dess funktion. Formen togs fram enligt ritningar for att visa den
tankta designen.

Prototypen togs fram i féorhoppning om att kunna testa glapp och rotation. Det var fran bérjan dven
tankt att testa hur strykbradan tillsammans med den translatoriska cylindern skulle verka
tillsammans med modulladan. Men som tidigare beskrivits kunde tyvarr ej alla komponenter
tillverkas i detta stadie.
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8.2 Simulering och testresultat
Infor framtagandet av prototypen bestdmdes att den viktigaste komponenten att testa var varan

egenkonstruerade rotationsmekanismen. Denna testades genom tva olika tester. Dels ett test for att
sakerstalla hur manga grader som skivan roterar, malvarde 90°, dels ett test for att bestamma
glappet pa ytterspets av bradan vid belastning, malvarde 5 mm.

8.2.1 Test 1 Rotation i grader

Vid test av rotationen noterades en rotation pa 88,6° mellan ytterldgena. Malvardet var 90° och
uppfylldes inte fullt till stérsta delen pa grund av svarigheten att vid ett prototypbygge i CDIO-labbet
lyckas fa hog noggranhet. Avvikelsen &r tillrdckligt liten for att det skall kannas tryggt att
slutprodukten skall ligga mycket nara malvardet.

8.2.2 Test 2 Glapp i ytterspets

Vid test av glappet i ytterspetsen vid belastning uppmattes ett glapp pa 1,7 cm nedat och 1,1 cm
uppat. Malvardet var efter revidering satt till 0.5 cm vilket &r langt mindre dn det testade avstandet.
Att det blev sa beror framforallt pa tva anledningar. Den forsta ar ett smarre konstruktionsfel dar ett
for stort hal gjorts i yttercylindern i laget da bradan ar utfalld. Detta maste atgardas vid en eventuell
vidareutveckling av produkten. Den andra anledningen till glappet ar att det pa grund av de
tillgangliga tillverkningsmetoderna i labbet inte gick att fa nagra bra toleranser utan for att
sakerstalla en fungerande prototyp fick precisionen i rotationen nedsattas.
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En analys av produkten sa kan vi framforallt titta pa det som protypen uppfyller, sdésom upphdjning,
rotation m.m. Nedan féljer den sedan tidigare framtagna kravspecifikationen och hur och om malen

anses vara uppfyllda.

Tabell 1 Kravspecifikation plus kommentarer och uppfylinadsgrad

Chalmers

Utfardare: lkotAS

Dokumenttyp: Kravspecifikation

Projekt: Infillbar strykbrada

Skapad: 2010-03-01
Modifierad: 2010-03-02

Upplevda férdelar

Huvudfunktion

Faller ut
strykbradan

Moijliggor strykning
av alla plagg

Ar stabil

Prestanda

Tid for utfallning

Innermatt pa
modul(BxDxH)

Synlighet vid infallt
lage

Strykytans storlek
(BxL)

Strykytans
ytidmnhet
Strykytans
utformning

Glapp i ytterspets

Max rorelse i sidled

Kraft pa ytterspets
Hallbarhetstid

Enhet

um

Typ

mm

Malvarde

15

21100x350x30

350x1100

50

Standard

100
20

Kommentar och test av prototyp

Eftersom prototypen bara bestar av
utféllning och ej utdragning sa kunde
bara denna funktion testas.
Resultatet blev att vi endast kunde
mata tiden pa rotationen. Tiden som
uppmattes var runt 1 s, vilket ses
som ett mycket gott resultat.

Enligt ritningar av modulladan

Enligt matt fran ritning

Matningar av prototypen visade pa
ett storre glapp. Men detta ar pa
grund av att det ej gick att tillverka
pa Onskat satt. Men det
uppmarksammades dven nar
prototypen blev klar att det blivit ett
fel i konstruktionsstadiet. Detta var i
urfrasningen dar sjélva fastlasningen
sker. Konstruktionsfelet var att halet
var alldeles for stort och orsakade ett
onddigt stor glapp, just i det laget
dar glappet bor vara som minst.

Prototypen visar pa ett glapp <1mm
Ej testbart pa protypen da
strykbradan ar gjord i annorlunda
material an den fardiga produkten.
Ej matbart

Uppfylit
1=Ja,
2=Svart
att matai
dags-
laget,
3=Nej
2
1
1
3
2
1
3
1
2
2

4|Sida




IKOT A5

Tillaggsfunktion

Forvarar klader
tillfalligt

Ar ergonomisk

Behandlar anga

Ar estetiskt

Lases fast

Ar miljévanlig

Oonskade funktion
Tar utrymme

Tar tid

Ar otymplig

Ar osaker

Prestanda

Hanga upp galgar
Avstallningsyta (BxL)
Arbetshojd

Anpassad for hoger-
/vansterhanta

Hojd i forhallande
till 6verkant pa
modul

Slapper igenom
anga

Undviker kondens
Tilltalande utseende

Tilltalande yta
Passarin i
omgivning
Rorelse i
ldsmekanism

Atervinning av
material

Innehalla
miljo/halsofarliga
amnen

Prestanda
Dimensioner(BxDxH)
Utfallning/infallning
Oppning av lucka

Installation

Byte av
strykdverdrag
Vikt

Klamrisk

Brandfarlig

Skarrisk

Enhet

St

Skala 1-10
(10 bast)

g/min

g/min
Skala 1-10
(10 mest)

Skala 1-10
(10 mest)

Skala 1-10
(10 mest)

%

Antal (st)

Enhet

min

min

kg

Skala 1-10
(10 storst)

°C*min
Skala 1-10
(10 storst)

Malvarde

1200x600

900

50

90

Malvarde

1200x600x100

15

3
30

5
30

3

Ska klara 200
grader i 5 min
utan
funktionell
skada
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Enligt matt pa ritningar.

Med matt pa maskiner + berdknat

matt pa modulen

Enligt matt pa ritningar.

Test av prototyp

Det valda materialet kraver mycket
energi vid framstéllning och pa grund
av valt ihopsattningsalternativ i de
olika granssnitten sa fas svarigheter

vid demontering.

Antar att limmet som anvands kan

innehalla halsofarliga amnen.

Enligt matt pa ritningar

Redan behandlad

2010-04-23
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Blir smutsig Rengoring s 60
Totala utgifter
Inkdpspris Utgiftsdata Enhet Vérde
Pris till slutkund SEK ca 5000
Anvandarkostnader Utgiftsdata Enhet Varde
Strykbrades-
overdrag SEK ca 200
Byte av strykbrades-
overdrag min 5
Tid mellan
strykbrades-
overdragsbyte Ar 2

Det som kan ses direkt utifran resultatet r att vi har fatt treor pa fyra stéllen, detta ar sadana som
direkt maste fixas. Det ar dels problemet med att det glappar for mycket i det utfallda laget, detta ar
ganska enkelt att justera genom att goéra andringar pa ritningar och goéra en nogrannare
undersokning om hur skarorna skall utformas. Det valda konceptet gor det heller ej mojligt att uppna
den 6nskade storleken pa strykytan som 6nskades, detta bor andras men kraver ganska stora

forandringar i konceptet som helhet. Aven miljéfrdgorna nar det valda konceptet inte riktigt malen,

dels anvands lim for vissa infastningar. Det har daremot ej undersokts exakt vilket lim som ska

anvandas och pa sa satt kan heller ej nagon direkt jamférelse goras med miljopaverkan. Vissa delar
behovs som sagt undersokas och justeras men det bor ej vara nodvandigt att ga tillbaka helt till
konceptval. Utan det borde framforallt Iaggas energi pa att utveckla det redan valda konceptet och

gora nodvandiga forbattringar.
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