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Sammandrag
Apparaturen i en torktumlare ar kanslig for luftourna partiklar, sddana partiklar tgspsamband
med kladtorkningDessa partiklar hindras av ett filter dar ansamling sker och darfor maste filtret
rengdrasmed jamna mellarum.| dagslaget maste brukarna utféra denna rensning och darmed finns
potential att 6ka kundvardet.

Projektet renderade ett koncept for filterrengoring. Konceptet bygger pa en mekanisk applikation
som automatiskt rengor filtret. Den mekaniska applikatinrbestar av tva fiadrar, en skrapa och en
lina.

Applikationerér till stor del gémd i dérren och triggas vid 6ppning och stangning av torktumlarens
lucka. Luddet hamnar i en behallare som kan témmas av anvandaren mer sallan och helt utan
kontakt med ludde

Forutom att konceptet l6ser huvudproblemet sa bibehalls aven krav pa hallbarhet och miljovanlighet.
Dessutom forbattras anvandarvanligheten da losningen endast kraver sporadisk tomning av
behallaren fran anvandaren.

Utover dessa komponenter kréavs wssformning av torktumlarddrrens innanmate, utdver det
bevaras nuvarande konstruktion. Prototypen som baseras pa konceptet simulerar rorelsen av skrapan
langs filtret
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1 Inledning

Rapporternredovisararbetsgangn ochkonceptgenereringesom grupp E7 tillampat for
luddavskiljning i torktumlduftstrommen. En digal modell, fysisk prototyp och teste@plensenare
har resulterat byggstenarna for en praktiskt fungerandeshing pa luddseparering i Askylindas
torktumlare F783C

1.1 Bakgrund

I manga hem och tvattstugor racker inte alltid utrymmet till for attka tvattade klader.

Torktumlare ar darfor valdigt praktiska och till foljd av detta en val etablerad produkt pa marknaden.
Dock ar det inte lika praktiskt odhnktionellt att rengora tillhérande luddfilter pa damm efter yar
torkning. Darfowill AskoCylinda etablera en torktumlare dar denna oénskade funkitiw@ innebar

lika stora besvar for konsumenterna an hos andra tillverkare. Det vgruiio E7 bestaende av 5
maskinteknologer vid Chalmers Tekniska Hogdkthauppdraget att I6sa problemet.

1.2 Problemformulering

Konceptet ar en I6sning pa hur man ska separera oonskade partiklar fran luftstrommen i en
torktumlare pé ett andamalsenligt satt som minimerar behovet av underhall av de som anvander
torktumlaren.

| Asko Cylindas befintliga 16sning, aemkallad referenslosning, kan det konstateras att filtret
separerar de odnskade partiklarna pa ett andamalsenligt satt. Dedevisgsenareunder
konceptgenereringen att konceptet inriktas mot den senare delen av problemformuleringé@ N G
somminimek NJ 6 SK2@S{. 1 @ dzy RSNKnf f ¢

1.3 Malformulering

Projektet har under hela dess period haft ett klart och formulerat mal sa att projektgruppens arbete
fokuseras mot ett och samma mal. Malformuleringen innehdller aven projektets konkreta tidsram.

¢ + A & |nfdrafett flofelt Bom genererar en effektivare och billigare 16sning vilket
forbattrar torktumlarens férmaga att halla luddpartiklar borta fran klader och kringliggande
atmosfar inom projektets tidsram (21/631/05). Gruppens mal ar att utvecklas till &tt- 3 d €

Med malet uppsatt kunde arbetet mot ett fardigt koncept initieras. Metodiken som anvandes under
hela projektet finns samlat under rubrikk Metod och material

1.4 Avgransningar

Projektet genomfordes i stort sett utan likld medel, projektgruppen hade i stort sett identisk
kompetens, tidsramen var bestdmd och l6sningeanpassad foAsko Cylindas torktumlarmodédH
783C Ett fullstéandigt test med prototypen var inte mojlig eftersom en komplett fungerande
torktumlare sakndes. Daremot fanns en nedmonterad modell att tillga. Provningen fick utféras
utanfor torktumlaren vilket pavisar att mer precisa tester bor goras innan losningen kan tillampas
fullt ut.
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2 Metod och material

Metoden for framtagandet av nytt I6sningsaltextiv redovisas under denna process. Krav och
problemomraden identifieras. Olika materialval analyseras med syfte att hitta den mest passande
utgdende frarstallda krav

2.1 Nuvarande I6sningsprincip

Processykelnupprepas kontinuerligt under tumlingen.tBfsom komponenterna efter
filtreringssteget ar kansliga for luddpartiklar far dessa inte slappas forlFi¢@irl.
Torktumlarprocessen. Vid ungefar var tredje tumling maste filtret tommas fran luddpartiklar.

5. Varmedement

4 Kondensator

.

1. Centrifugtrumma

3. Flakt

2. Filter

Figurl. Torktumlarprocessen

Stora potentiella forbattringar finns hos nuvarande produktpdéstandan hos elektriska produkter
standigt 6kar. Utvecklingen gar aven framat med valdigt stor fokus p& miljé och omgivning vilket
paverkar all apparatur inklusive torktunnéa Luddborttagningsmekanismen har dock alltid sett ut pa
samma sétt, anvandaren far gora rent filtret fore eller efter korning. Utvecklingen fokuseras istéllets
pa att torkningar ska ske snabbare, tystare, energisnalare och enklare.
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2.2 Krav

Projektet gftar till att skapa mervarde for kunden genom att effektivisera huvudfunktionerna, tka
tillaggsfunktioner eller forbattra befintliggddanaoch till sist genom att ta bort oénskade funktioner.
Projektgruppen fick framarbeta forbattringsalternativet utaiirse restriktioner fran
uppdragsgivaren

2.2.1 Produkt

Enligt malformuleringen sa skall bfmtsling av luddet forenklas sa langt som maijligt.
Konsumenterna vill i nuldget inte vara i direkt kontakt med luddpartiklarna. De glémmer latt att
tomma filtret och skador uppstar latt da de inte vet hur filtret skall aterappliceras.

2.2.2 Tillverkning
Tillverkningskostnaden bér inteallt for stor grad éverskrideostnaderna for demefintliga
produkten. Produktkonstruktionen skall vara sa enkel som méjligtedéa medfor en billig produkt.

2.2.3 Kundperspektiv

Konstruktionerskallvara robustoch hallbar for att ge kunden ett intryck av en genomtéankt produkt.

For att medgegodkvalité kravs en lang livslangd.

Dessutom skall produkten belasta miljon sa liwensmajligt under hela dess livscykel. Fullstéandig
kravspecifikation aterfinns unddilaga 1 Kravspecifikation

2.3 Forbattringspotential

Stora majlighetetill forbattring aviuddhanteringerér majliga ur anvandarens perspektkunderna
skallinte behdva tomma filtres& ofta Aven om hanteringeinte kan undvikas helt s& bor den bli
mindre kravande och mindre frekvent

Huvudsakliga forbattrigsomraden:

» Kvalité pa filterkomponenten och plastmaterialet
o Omtalicheten avanordnirg vid felaktighandhavande
» Underhallet, i nulaget maste filtret tommas vid varje torkcykel

2.4 Konceptgenerering

Genom att analsera produktens delfunktionerch de kompnenter som utfér desskan helheten
forbattras.
Systematiskt kontrollerades:

1. Ateranindning av en befintlig komponent.

2. Forstarkning av befintlig svag komponent.

3. Reducering av komponenter som bidrar negativt.
4. Optimering och forfining av komponenten.

5. Reformering av komponenten.

6. Ersatta komponenten.
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Med dessa metodeior att forfina komponemernakunde sedan kreativa férslag systematiskt
genereras, sa kallade alternativa losningar. Med hjalp av gamla koncept, brainstorming samt
inventering av kdnda konceptarbetadesflera potentiella I16sningsforslafpessa koncept gallrades
bort ett efter ett med hjélp av Pugimatriser. Matrisen ger ett jamforelsetal som visar val
koncepten uppfyller kraverPughmatriserna utférdes i flera steg tills dess att endast en l6sning
aterstod, detta och produktens genomférbarhet 1ag till grund for det valdadeptet.

2.5 Valt koncept

Som basta lésning ansags en modifiering av nuvarande filterlosning. Forbattringen bestod av en
ludduppsamlare som mekaniskt utfor en skraprorelse och samlar upp luddet i en behallare vid
Oppnandet av torktumlarluckan.

Interntillverkning maste tvunget ske med de delkomponenter som inte finns i leverantérsutbud utan
maste specialkonstrueras fatt na full onskvard funktion. Dessa konstrugea avprojektgruppen.

2.6 Modularisering

Foratt fa en tydligéverblick akonceptetochdess funktiorér en systemarkitektur upprattaded
moduler menas en sammanslagniag komponenter som utfér en sammansatt funktidhodulerna
byggs som suverédna enheter, det innebér att man kan justera en mitalulatt en annan modul
paverkas av forandringemetborgaraven for attframtida alterneringar skall kunna goras,
exempelvien variant i lite lyxigare utférandeller en ekonomivariant for de lite dyrare respektive
billigare torktumlamodellerna Desa moduler fis genom att samla ett ahkomponenter i en
avgransning

2.7 Computer Aided Design och ritning

Vidare undersokning for att bedéma tillverikganojlighetenoch komplexitethos
I6sningsalternativet visualiserades denna i prograrhfetodesk Inventor. De slutgiltigadtten
faststélldes och de olika modulerna sammansattes for att bedomaitumddugligheten. Se ritning
Bilaga2 ¢ Ritningar
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3 Resultat
| detta avsnitt presenteras de resultat som erhallits vid berékningar, tester och rasieriagjar. En

del av de anvanda metoderna kommer att presenteras har for att ge en tydligare bild av resultatens

underlag.

3.1 Kontroll och uppfdljning

Har utfors eranalys av de olika delarna som finns i konceptet. Detta med syfte att utreda om olika

delari tillverkningen kan integreras med varandra. Detta skulle leda till en mindre komplex
montering.
For att enintegrering skall vara aktuell maste féljande tre fragor besvarad ne;j.

Filterskal | Skrapa |Lina |Fjader |Hjul

1. Rér sig komponenten i férhaltade till alla Nej Ja Ja Nej Nej
tidigare monterade komponenter?
2. Maste komponenten vara av annat material | Nej Ja Ja Ja Nej
eller isolerad ifran alla tidigare monterade
detaljer?

ja Ja Ja Ja Nej

3. Maste komponenten vara separat for att inte
omojliggbra montering elledemontering av 0vrigs
detaljer?

Nodvandigt ? Ja Ja Ja |Ja Nej

Figur2 Kontrolltabell angaende eventuell dverflodighet.

3.1.1 Produktionspassningen
Med tanke pa att konstruktionen inte kommer kréva en stor ombygignaav befintlig I6sning
kommer produktionstiden av torktumlaren inte att forlangas néakt. Tanken &ar att filtret skaara

inmonterad i sjalva dérreda kunden inte langre ska behdva ta ut filtret for manuell rengéring. Detta

gor att filteranordningen it betydligt enklare attabriksmonteraoch det behévs ingen komplicerad

kassettanordning som behdver tillverkssparat.Kundenriskerar inte helleatt gérasdnder filtret

Dock kommer det tillkomma andra komponenter som skrapa, figgdéarlina. @ssakommer att

forsvara nonteringen. Monteringstiden kommer att forlangas pa grund av att monteringens tidscykel

Okar. Egentillverkningekommerinte forandras i s& stor utstracknimg manga av de tillkomna
komponenterna produceras exterrDet innefattar gurmidelen av skrapan, fjadexch linanordning
Filteranordningen kommer att formsprutas s@n hel komponent med luckadet sammagaller for
fijaderinfastningarna och linans genomféring.

3.1.2 Tillverkningsmetoder

Konstruktioren skall integreras i sjalva lkan hos torktumlaren varmedet ar fordelaktigt att
formspruta dennasomen komponentdadet rér sig om massproducering, ungefarG@D exemplat
Fogningskangn ligger inte inom nagdielastat omrade varfor metoden fungeraal.

Vid formsprutningsstegetradet gynnsamt atfiltret pressas fast. Tomingsladaoch gunmiskrapa
verkaroberoende av de andra delarna, varmedrdéste tillverkas fosig Fjadrar, filter, lina,
styrrullar och Aiminiumbussningar ar externa komponenter och inskaffas fran gletaihandeln.
Undersokning gjordedvengallandealternativet att producera filterkomplexet i atinium, eftersom
det ror sig onstora kvantitetermojliggdrs anvandandet aan gjuhing. Dettaalternativkommer
klaraytegenskaperna som kravs, da®ade urder 2 pmger en fullgod ytfinhet
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Andra tillvekningsalternativ sorandersokesar Pressgjutning melisel och Aluminium
Si(12wt%)+Allegering. Denngegeringhar hog flytbahet, goda slitegenskapeaychar billig.
Pressgjutningen mojliggor godstjocklekar nerdiim, vilketar aktuellt i vart fall da ej namnvard
belastning foreligger. Dock maste en dubbetktygsuppsattning tillhandahallas, detta for att
undvika driftstdrningar i tillverkningen.

Skarande bearbetning utesldtsamrad medsustav Holmqvistprofessor vid ingutionen for
material och tillverkningsteknilEramstpa grundav det enorma materialspillet och den sto
maskinkapaciteten som kréy

Komponent Processval Material Monteringssatt

Insidan dorr samt filteranord. | Formsprutning | PP+ 40 % kalk | trycksdit, skruvas
Gummiskrapa Externt Gummi Manuellt

Lostagbar tomningsbehallare| Formsprutning | PP+ 40 % kalk | Manuellt

Fjader Externt hardad metall | Manuellt
Metalbussning Externt Al Manuellt +pressverktyg
Fastsattningsclip till linan Externt Al Manuellt +pessverktyg.
Hjul Externt PP+ 40 % kalk | Manuellt

Figur3 Schematisk tillverkningsforklaring dver komponenter

3.2 Materialval

Materialvalet &r garkt forknippat till den miljGsom applikationen anvénds i. De mest karaktaristiska
kraven for en torktumlare ar:

e Bestandighet mot temperaturskillnader och reldtiftfuktighet (3100%)
e Bestandghet mot sma mangder av baser sidar av tvattmedelifins i luftstrommen

e Arbetscykler uppstar da klader torkas vilket innebar att komponentendate tala
utmattning och hallfastheteskalltdla oregelbundna belastningscykler.

Toppvarden for koncentratioan av basiska I6sningar otémperaturintervallet faststalldes
Utmattningsdata anvanes for att kontrollera att applikationehaller for arbetscylerna. Samtal med
Peder Bengtssovid Asko Cylindgav denna information

w Temperaturen varierar mellan 2090 grader.

w Koncentrationen av basiska ldsningar ar sa lag att den kan forsummas.

w Applikationen skall halla for 10 000 cykler.
Skillnaden melladet nya konceptet och ddiefintliga & inslaget av mekaniska elemefrtr att
beaktadetta har I6sningen dimensionerats for att halla00 cyklevarav materialet i skrapan,

hallarenoch filtret kan besta av:

1. Polypropen (PP) med 40 % CaO (Calciumdgadky
2. Aluminium

Kapitel:2 Metod och material
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Det arbilligare att tillverka komponenten i polypropevilket redovisas i kostnadsberékningen under
rubrik: 3.4 Kostnaduppskattning

Hjulen till linspelet tillverkas ocksa i polypropen och linofiltaerkas av nylomv hallfasthetsklas8.6
som har en smaltpunkt pa 256 grader Celsius och duglig livslangotédaa komponenterna har
samma kostnad oberoende av vilket tillverkningsval séijs

3.3 Konstruktionsberéakningar och hallfasthetsanalys

Den mekaniska applikationen innehaller delar som rér sig. Darfér maste en hallfasthetsanalys som tar
hansyn till detta verifieras enligt nedaBftersom det finns en huvudroérelse da gummiskrapan

kommer i kontakt med filtret sa adet bast att utga fran kraftersm uppkommer fran friktionen

mellan dessa.

Nedan visas frilaggnieg av den rorliga gummiskrapan.

F=kxT /N7 szXT z

—_— —
N, N,
N’/ v
X
S
Figur4 Frilaggning av skrapverktyg.
Jamviktsekvationer:
X‘Ied' Nz = NZ
Y'led Nl = Nl
Z-led: 2kx —s+ Frf —mg =ma

3.3.1 Toleranskrav & Fjader Dimensionering
Fjadrarnas funktion ar endast att dra tillbaka skrapan till dess ursprungslage vid stangning av doérren.
Alltsd maste fjadrarna vara tillrackligt starka for att orka dra upp skrapan och évervinna
friktionskrafterna i motsatt riktning. Skrapan vager endasgém enligt utrdkningar medirtuella
konstruktionsprogrammet Autodeskyentor.

For uppskattningen av en rimlig fjaderkonstdades50 %i friktionsforlusterpd, forlusterna ar inte

sa hoga mern sakerhetsmarginar nodvandig Fjadrarna bor ha en forlangning pa 5cm vid filtrets
borjan sa att inte en for hog konstant maste séttas. De ska kunna dra upp skrapan och motverka
friktionskrafterna i systemet.

F > 0.06 x9.81 = 0.5886N
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2kx = 0.88 =2k *5,k =0.09

Skrapan gar i en bana pa 26¢cm langs filtret, alltfgadrarnatvungna att tala erforlangning pa
ytterligare 26¢cm utan att en for hékyaft gerereras. | fjaderkraft pa 5.5Nasvid maximal
utstrackning enligt berakningen nedal:= 2 * 0.088 * (26 + 5) = 5.5N

Fjaderkrafterpa 5.5N racker inte for att stanga dorren och dra tillbaka skraj@esystemets friktion
och dorrens troghetsmomennotverkar rorelen. Nar dérren stangs igen manuellt récker
fijaderkraften for att dra tillbaka skrapan till dess urspmgslage. Hansyn behoviete tas till att
fiadrarna skall ga for langt tillbaka da skrapan ar placerad i en skena vilken ss&pmaan innan den

nar 6vee laget péiltret. En fijaderkonstant som ar lite hogre an vad som egentligen behovs kan darfor

anvandas.

Fjadrarna fasts 13 cm ovanfékrapan och ska ha en utvidgnipd 5 cm da filtret borjar, alltséaste
fjadrarnasursprungslangaara8 cm.

For kannédom omvar pa torktunlarddrren linan skall fastas genomférdes en matning av hur langt
skrapanskrapales ner langdiltret. Denna langduppmattes till 20cm. Med hjélp awthagoras sats
bestandes var pa dorren linan skdastas for att en langdandring p&@m vid en 90° 6ppning ska ske
enligt nedan:

x? + x? = 20%,x = 14.14cm

Dadorren 6ppnas90°blir triangeln likformig oclsamma langd pa bada sideppnas Deta betyder
att linan skall fast ca 14cm fran vridningscentrum pa torktumlardorren for att ratt langdandring pa
linan ska astadkommaBarmeduppstar aven ett momenoch linkraftenraknas ut enligt nedan:

Fx60+S5%1414 =0 S = 4.24F

I's

Fl X=14.14cm

Figur5 Momentarmi dorren

Linkraften S,fas da som ca 4.2 ggr stérre an kraften man applicerar for att 6ppna dorren.

Med denna kunskaprhols engod6verblick pa vilka krafter somnbringa pa rulleder, linan och
skrapan. Vid utrdknanden av tvarkrafta pa rulleden anvares aterigen Pthagoras sats da linan
alltid gar runt rulleden med en vinkel pa 90°

S

v

1
S2+ 82 =FF Fy = (25%)2 = 5.94F

S

Figur6 Frilaggning av rulled

Kapitel:2 Metod och material

=
N



Ledernamaste da tala en tvarkrafta 6gange storre an kraften F,som anbringdes for att 6ppna
torktumlardorren. Uppskattningsvis brukar éorktumlardorr 6ppnas med en kraft pa max 198t
toleranskrav pa 90N for skrapan, linan ealederna astadkoms darfor da en 6ggr sa stor kraft
maste laggas pa

3.4 Kostnad suppskattning

| avsnittet gorsen analysav de olika delarna som finns i koncept8yftetatt utreda om olikadelar i
tillverkningen kan integreras med varandra. Detta skulle leda till en mindre komplex
montering.

| denna kostnadsberéknirapvande den valbeprévade SWIFNhetodiken (Bureniu) Ingenhansyrtill
komponenter utover filterldsningemogseftersom dekommer vara ka stora oavsett vilket material
som véljs for nuvarande I6sning.

For att analysera de omraden som pressar upp tillverkningskostnaden skattaamggrannare pa
deolikaprocesser i tillverkningen som orsakar detta . Malet ar att seitadra dessa sa tatlen
totala tillverkningskostnadereduceras.

Nar precision ar viktigt kravs det att verktygen ar precisa vilket kan medféra hégre kostnader, detta

ar inget storre problem da pressgpingeller formspruhing avdetaljernaavses

For att genomfora en kiisadsuppskattning baserade pa val av material och metod undersoktes
dessa steg:

e Kostnader for Material och bearbetning

e Tillverkningsmaskinerier och dess kostnader

e Kostnader for flera detaljer jamfort med ett enda stycke
e Operativa kostnader, Chefskostter, I6ner m.m.

3.4.1 Detaljer

Med valt konceptkvarsbd att undersoka de olika fysiska detaljer somidkg konceptet sa att
kostnadsuppskattningen innan tillvekningetabd noga som mgjligDe detaljersom ingar i [6sningen
ar:

e Filteranordnirmg (Enkelfilter)
e 2 Xx Plattor

e 4x Skruv(ISO 40142xM3)
e Skrapskaft

e 2xHjul
e Gummiskrapa
e Lina

e 2 x Fjadrar

Ritningar pa komponenterna finn8ilaga2 ¢ Ritningar
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Kostnadsberakningen enligt denna metod ar mycket ospecificerad ochnéada osakra
antaganden, men ger anda en bild av olika faktorer som kommer behovas ta hansyn till i en
utforligare kostnadsberakning.illiverkningskostnadeunppskattas darmed till:

952000 SEKillverkadei PRmaterial (16,24 SEK/detalj)
1 982000 SEHkillverkade i Alegering (41,55 SEK/detalj)

Eftersom den prismassiga skillnaden ar sa stor sa valdesaRialsom tillverkningsmaterial. Den
antas halld alla undersokta avseendeBerakningsgangen finns att foljBilaga 4 Kostnaden for
material och verktyg

3.5 Prototyptillverkning

Enprototypmodelltiliverkas ®r att kontrollera att 6nskvéarda funktioner uppfylls, se tillforlitlighet
och funktion. Dennar férenklad i forhallande till den tankta produkten eftersom jaktet i hog
grad ar ekonomiskt och tidsmassigt begransat. Sedandestéennafor att kontrollera att
kravspecifikationewar val uppfylld och utifran dessa resultairide projektet utvarderas. Viktig
aspekter pa testet vaskrapans formaga att rengofitret, fjadrarnas formaga att dra tillbaka
skrapanordningen utan att dra tillbaka dorren, och vilken kraft &ofvs for att dra ner skrapan.

Planen var forst att bygga hela filterkangtionen genom att frasa ur ethassivt aluminiumblock
med NGfras. Detta for att halla nere komplexiteten och i mgjligaste man efterlikna stycket vid
formsprutning.Detta skille dock ta for mycket tid i ansprak varfor vi valde en enklare prototyp.

Prototypen tillverkades med hjalp av en fonsterskrapa, luddbehallatenliya, fiadrar och

platbleck. Istallet for att gjuta om dorrens innanmate modifierades den befintliga. Den storsta
skillnaden gentemot den tilltankta produkten &r att linan inte gar i en bana langs filtret och sedan vid
sidan av filteranordningen, istéli gar linan rakt ner genom ett utrymme mellan filtret och
luddbehallaren. Skrapan fick fasta hjul i plast pa sina andar for att kunna I6pa med lag friktion vid
rorelse langs filtret.

Skrapverktyget skall egentligen lopa i frasta spar med hog precisiompénprototypen skruvades
istallet tva platbleck fast for att fixera skrapan langs sparet. Skrapan I6pte sedan langs filtret med
draghjalp fran nylonlinan som fasts via ett borrat hal centrerat i skrapverktyget. Linan gar sedan
mellan dammcontainern ochlitiiet for att sedan dyka ner i dérrens innanmate via ett borrat hal.
Varefter Inansticker utur innerdorren via ett hal i dérrens nedre ande for att kunna fastas i sjalva
torktumlaren.

Vid tillverkningen av prototypen anvandes sa mycket
befintliga kompmenter som majligt, detta innebar i
praktiken att underliggande del av filteranordningen och
plastinsidan av dérren anvandes utan storre ingrepp.
Luddskrapan, skrapans glidskenor, behallare och drag samg
aterfjadringsanordning implementerades i originakleia.
Filteranordningens skenor genererades genom att klippa tilg
rektangulara plattor av aluminium i gradsaxen, varefter tre o
hal pa vardera borrades. Skenornas 6verdelar 1‘¢';1stskruvad(-:~§l
med tre stycken m3 platskruvar, :geigur7 Platbleck Nitar 8

14

h material

od

Figur7 Platbleck




applicerades pa platbleckens Gverkanter forstinna skrapan i
dess Ovre kant.

Skrapan tillverkades ur en vanlig fonsterskrapen bestar av
strangpressaaluminium ochen gummilist. For att halla den pa
plats i glidprofilerna svarvageva axlar pvcplast och klamdes
fast med greppassning i ytterkanterna av skrapan Fggir8

Skrapan och dess hjul
Figur8 Skrapan och dess hjul

Fjadrar inhandlades fran gotsprings fjaderfabrik [20cm langa,

6mm tjocklek] och fastsattes i skrapans Overkach i plastkdpans fasthal. Linor av 4mm polyester
anvandes i motsatt rorelseriktning gentemot fjadrarna. Fjadrarna ar i samma langd och hjalper
darmed till att halla skrapan parallell med filtrétiguro.

Behallaren skars utah bockades av 1mm aluminium. Nitning anvanki@&ssom fogningsteknik.

Figur9 Helhetsvy 6ver prototypmodellen
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3.6 Funktionellt test

For att utvardera huruvida huvudfunktionen pa prototypen uppfylldes utférdes ett funktionellt test.
Detta test var dock avgransat och testade inte huvudfiamien i en hel torktumlarcykel utaendast

filteranordningen. Da berord torktumlare var i obrukbart skick kunde inte en torkning géras och ludd

ansamlades darfdfran en annan torktumlaréill prototypsimuleringen. Detta medfordatt testet
utfordes medfiltret i horisontellt lage med luddet utspritt ovanpa filtret

3.7 Funktionell simulering

Simuleringen av huvudfunktionen gick till pa foljande satt: filteranordningen monterades in i dorren
som lades ned horisontellt pa ett bord. Ludd fran en annanttonkare ansartades sedan och
fordelades ut jamnbver filtret. Daefter drogs linan manuellt varpgkrapan drogs ner langs filtret

och samlade luddet i dammcontainern. D& luddet samlades i dammcontainern och linan slapptes
drogs luddskrapan tillbaka tilitsursprungslage av aterfjadringen.

Prototypen fungerade bra da huvudfunktionen, det vill sdga avlagsningen av ludd fran filter till
dammcontainer uppfylldes. Luddskrapan skrapade av ludd fran filtret som hamnade i
dammcontainern, darpa atergick den 8ltt ursprungslage. En spanning stérre an 6.5N behovdes
heller inte for att lyckas dra ner skrapan, alltsa blir det inte trogt att dppna torktumlardérren nar
denna modul ar korrekt installerad. Dock &r inte prototypen felfri da féljande punkter
uppmarksamrades:

1. Da skrapan sattes i rérelse via linan som centrerades pa mitten uppstod direkt en obalans
och skrapan roteradaagotkring sin centrumpunkt istallet for att bara forflyttas vertikalt.
Detta berodde pa att prototypen inte hade frasta spar for skraptrforflytta sig j utan
endast lade tva aluminiumplattor sorhéll den pa plats

2. Det kan konstateras att glappet mellan dammcontainer och filter som linan drogs genom,
medforde att skrapan foste en del av det ansamlade dammet genom denna glipa, vilket &r
oaccepiabelt med livslangden i atankee bilagal- omrade 5 livslangd

Dessa problem innefattar enbart prototypen och skulle inte vara aktuella for en evéntuel
vidareutveckling av konceptePrototypbygget hade en valdigt begransad tidsram och ble¥odar
valdigt grundlaggande och skapades enbart for att visa konceptets praktiska potential. Dock ar det
viktigt att dessa problerbelysesochatt Asko Cylindatgardar dessaen eventuellvidareutveckling
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4 Slutsats

Projektet genererade ett koncept sonsin tur ledde till en prototyp. Konceptet utarbetades for att
skapasa mycket kundvarde som majligt. Det kunde efter viss kartlaggning fastslas att problemet med
ludd eller partikelavskiljning ar att det férstor apparaturen samoBehagligtatt rengoma luddfiltret.

En I6sning av problemet skulle framférallt innebara ett konkurkeaftigt argument for inkdp och en
Okningav kundvardetDen enskilt storsta avgransningen var projektets tidsbegransning som
framforallt hammade prototypbygget medans de st tillgAngarna som mjukvara, forelasningar

och expertpaneler gynnade konceptgenereringen.

4.1 Diskussion

Prototypen fardigstalldemenfick forenkas kraftigt. Funktionen askadliggors pa ett tydligt satt men
kan dessvarre inte ge tillforlitiga matningach pa sa vis agera underlag for beslut huruvida
konceptet skall implementeras ellerte.

Konceptet ar val utarbetat och genomtéankt, det behandlar intressanta aspekter och det finns en stor
realisationsmaojlighet pa grund av enkelheten i I6sningen afitnéttvist kunna bedomaonceptet

b6ér man bygga en mer omfattande prototyp som kan ge sakra méatbara resultat, beroende pa utfall
kan man sedan enklare ta beslut om konceptet. Att konceptgenereringen har fatt ta mer tid i ansprak
hanger starkt ihop med akonceptetgenererarmprototypen.

Detta kan dock vara till fordel fé&xskoCylinda da foretaget kan utforma en prototyp som passar de
nyare modellerna aAskoCylindas torktumlare och som dessutom passar produktionen béttre. Detta
pa grund av att projektgippen inte har kunnat ta stor hansyn #iskoCylindas nuvarande

produktion och ar darmed intepecialanpassafibr Asko Cylinda

4.2 Framtida utvecklingar

Projektgruppen anser att aven om det nya konceptvalet kommer gkaCylinda framkantbland
konkurrenterna med avseende pa innovation, s& kommer det kravas att torkning far en ny radikal
I6sning (senedan) som inte bara ¢kar kundvardet men som ocksa ger plats for mer innovation, da
dagens torktumlare sallan férandras sarskilt mycket och I6sniglaan hamnat repetitiv fas.

Torktumlaren i sin
slutfas dar
optimeringen av
luddborttagning ar

en forbattring

Varde

En ny 16sning
som radikalt
forandrar
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Kallforteckning

Webbsidor:
Kurshemsida

http://www.student.chalmers.se/hp/hp?hp id=6849 20100519

Klipp av praktisk anvandning av prototyp

http://www.youtube.com/watch?v=IdSRI 4V0fM 20100519

Litteratur:
Burenius,J & Lindstedt,P. 2006heValue ModelINimba AB

Swift, K.G. & Booker, J.D. 2088ocess SelectioBLSEVIER SCIENCE & TECHNOLOGY
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Bilaga 1 - Kravspecifikation

Projekt: Luddfri torktumlare
Utfardare: E7 Skapad: 09/02010
Krav/
Omraden Beskrivning Onskendl | Prio
1. Huvudfunktion
Sortera och driva bort uppkommen ludd fran klader i en torktumlare.
2. Prestanda
2.1| Klara av ludd fran-8 kilo klader. K
2.2| Klara av minst 3 h drivtid utan att gén detalj rakar ut fér ndgomarmeskada K
2.3 | klara av att starta i temperaturer mellan 60 och 70 grader K
3. Sékerhet
3.1| Valt material ska ha tillrackligt h6g sméltpunkt K
3.2| Filter som inte tillater att luddet ska hamna i kondensor. K
4.  Tillverkningskostnad
4.1 | Kostnader som haller sig i ramen av tillverknings méjligheter K
5. Livslangd
5 1 | Livslangd som tillsammans med den totala livslangden klarar-avsliivslangd
eller 4000 cyklér K
5 o | livslangd som tillsammans meel totala livslangden Klarar av “Bs livslangd,
eller 6000 cykler. 0]
6. Anvandarvanlighet
6.1 | Anvandaren skante behodvata ut filtret fér rengéringmer &n var 20e torkning 0]
6.2 | Anvandaren skéitt kunna bruka torktumlaren pa e#titt som inte forstor den, K
6.3 | Kassett komponenten maste tala att luckan kan 6ppnas med en kraft pa 5(
utan att filtret eller skrapan forstors.
6.4 | En kraft storre &n 10N ska inte behéygpliceras for att 6ppna luckan o]
7. Miljo
7.1 Atervinning till 100 % o] 3
7.2 | Produkten &r demonterbar for atervinning. K
7.3| Inget farligt amne far forekomma . K
7.4 | Luddavfall skakj komma i avloppet eller hamnas i annat avfallBréannbart. K
8. Dimensioner
8.1| Dimensioner pa detaljen ar beroende av Asko Cytifidantida produkt.
9. Vikt
9.1| Hela detaljen: 500 g 0] 3
9.2 | Filtret: 35¢g 0] 3
10. Underhall

pitel:Bilaga 1 Kravspecifikation
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10.1
10.2

11. Ergonomi

Anvandarerskalllatt kunnatémma luddbehallaremelt sjalv.
Tillganglig och snabb service.

111

12. Standarder/Lagkrav|

Produkten &r inte av den karaktar som far anvandaren att slita pa kerofgr
att t.ex. rengora luddbehallaregller byta n@on del.

121
12.2

Produktionen skall folja europeisk standard.
Produkten skall kunna féljaternationellstandard.

1. Livslangd enligt Asko
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