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8.1 Prototyptillverkning

De delar som var viktigast att kontrollera funktionen pa var gangjarnens utformning, da dessa
ar det mest nyutvecklade i konstruktionen. Dérfor lades det ingen fokus pa en fullskalig
modell, utan endast en mindre dar gangjarnens funktion kunde sékerhetsstallas. Modellen
tillverkades inte skalenligt, dels for att underlatta tillverkning samt att vissa material inte
fanns tillgangliga i 6nskade dimensioner eller mangd. En ytterligare intressant del av
konceptet dr den s.k. "hakkoppen” som ocksa tillverkades for att tydliggdra sin funktion.

Ramen konstruerades utifran halprofilsror med dimension 30x40 mm och ramens storlek
utformades till en dimension pa 550x500 mm som svetsades ihop av en MIG-svets.
Handtaget gjordes i tra da det enklare kan bearbetas sa att en tillfredstallande ergonomisk
utformning kunde framstallas.

Gangjarnen tillverkades av tva m10-gangade stinger som bockades till 90° vinkel. Det dvre
gangjarnet ar monterat i ramens 6vre spar dar den sitter fast i en plastbussning av PVC (Se
Fig. 1). PVC valdes da det fanns tillgangligt i verkstaden samt att den uppfyller sin funktion.

En plastkula med en diameter pa 30mm géangades fast pa det undre gangjarnet for att fungera
som en kulled (Se Fig. 2). Kulan installerades sedan in i ramen déar den monterades fast i
ytterligare en PVC-bussning. Pa sa satt fungerade den liknande en dragkula pa en bil. For att
forhindra att gangjarnen roterar i gangans axialled (och darmed forhindra grindens fallering)
monterades extra muttrar for att lasa gangjarnens position da riktiga lasbrickor inte fanns
tillgangliga.

Figur 2 Undre gangjarn

Fig. 1 Ovre gangjarn



Hakkoppen var mer komplex da mindre delar med mer exakta dimensioner samt bockningar
kravdes (Se Fig. 3). Darfor valdes TIG-svetsen som l&mplig metod vid hopfastandet av
delarna. Stiftet tillverkades ocksa for att tydliggora funktionen pa hakkoppen. Modulen bestar
av ett stifthus tillverkat i pvc-plast insvetsat i ramen. Stiftet svarvades till 6nskad form och
sitter i stifthuset tillsammans med en egentillverkad fjader for att fa ratt motstand (eftersom de
tillgangliga fjadrarna var for harda for att ge ett tillfredstallande funktion). Stolparna svetsades
fast i en ram sa hela konstruktionen kan sta stabilt pa ett golv (Se Fig. 4). Nat valdes att inte
konstrueras da det inte ansags vara viktigt for grindens kritiska funktion.

Det som testades var alltsa framst gangjarnens funktion samt hakkoppen for att utvardera om
grinden gick att 6ppna och stdnga som onskat.

Fig. 3 Hakkoppen

8.2 Funktionell test

Det praktiska provet gick ut pa att simulera éppnandet och stidngandet av grinden. Oppnandet
gick utan nagra problem, precis som 6nskat. Stangningen daremot visade sig vara nagot samre
da grinden inte gar i sjalvlas automatiskt. Efter noggrann analys av problemet insags att felet
inte hade med hakkoppen att géra, utan stiftmekanismen som inte ar det mest intressanta i
konceptet. Detta beror pa att tillverkningen av denna hade daliga toleranser samt justeringar
vilket leder till att stiftet trycks at husets innersida vid stangning som i sin tur leder till att
stiftet svart trycks in i stifthuset. Detta moment dr inget nytt och bor inte vara nagot problem
att losa.

Tester enligt kravspecifikationen kan tyvarr inte utforas da grinden inte ar konstruerad i full
storlek eller skalenligt. Eftersom grinden i fullskalig modell &r Gverdimensionerad gentemot
ABAS redan befintliga grind, som vi vet fungerar ur hallfasthetssynpunkt, kommer grinden
att halla utan problem.



8.3 Analys av mdluppfyllnad

Efter utvardering av prototypen drogs slutsatsen att konceptets 6ppningsprocess klart och
tydligt fungerar, trots vara brister i tillverkningen av stiftmekanismen. Med andra ord sa med
tillgang till ratt material och kompetens bor inte problemet med stiftmekanismen uppsta.

Malet med konstruktionen, dvs. forhindra barn att 6ppna grinden, gar inte att simulera da
prototypen inte ar fullskalig. Det hade varit mer relevant att gora den fullskalig for att kunna
simulera 6ppningsprocessen samt viktkanslan. Dock fanns inte material med dnskade
dimensioner tillgangliga samt det ansags vara en onddigt hog materialatgang, vilket ledde till
att sakerhetsstallandet av forhindra barn att kunna 6ppna grinden forlitas pa berdkningar (se
delrapport 7.2—7.4 Bilaga 2 berékningar). Ddrmed anses det vara tillfredstéllande att enbart
simulera 6ppningsprocessen med prototypen.



