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METHODOLOGIE EN STRUCTUUR VAN HET DOSSIER

In deze opdracht is gebruik gemaakt van het standaard productontwikkelingsproces. Dit dossier is ook op zulke
wijze samengesteld dat een verkorte weergave hierin chronologisch weergegeven wordt. Elke fase is gekenmerkt
door een vetgedrukte titel en wordt steeds beindigd met een verificatie. Doorheen het proces is daarom ook gebruik
gemaakt van een verificatieplan dat ook na de design brief meegedeeld wordt. Het eindresultaat is een
productontwerp waarbij de materialisatie van het product dus volledig gekend is, dit concludeert de bachelorproef.
Gedurende het ontwerpproces zijn er een aantal presentaties en tussentijdse dossiers samengesteld, deze
bevatten meer gedetailleerde informatie over de verschillende ontwerpfases.

ONTWERPOPDRACHT

CONTEXT EN PROBLEEMSTELLING

Laura Verhulst of Madam Bakster was in 2017 student-ondernemer van het jaar. Ze maakt vandaag in haar
"guiltfree" bakkerij te Gent unieke desserts met 100% natuurlijke producten. Alle creaties zijn vrij van
geraffineerde suikers, dierlijke producten en tarwe om te genieten tot het laatste kruimeltje.

In het deeg van klassieke desserten zorgen tarwebloem of eieren voor kleefstof. Ze maken het deeg
samenhangend en bewerkbaar. Deeg zonder bloem of eieren is brokkeliger en moeilijker in een taartvorm
aan te brengen. Het deeg verdelen over de vorm is hierdoor tijdrovend en arbeidsintensief. Madam Bakster
is op zoek naar een oplossing om deze activiteit te optimaliseren met een hulpmiddel, zodat op een
efficiéntere manier deeg kan verdeeld worden. Logischerwijze zal dit resulteren in een mogelijk hogere
productie-capaciteit. Op een gemiddelde productiedag worden 40 tot 100 taartbodems klaargemaakt. Op
piekmomenten, zoals tijdens de eindejaarsfeesten, kan dit oplopen tot 350 taarten per dag. Momenteel duurt
het aanbrengen van het deeg twee minuten per vorm. Een ervaren medewerkster kan de klus klaren op één
minuut. De taartbodems kunnen tijdelijk bewaard worden in de diepvries.

AANDACHTSPUNTEN

De tijdsefficiéntie bij het aanbrengen van het deeg in de vorm
Een kort leerproces

Het reinigen van de keukentool en bijhorigheden

De voedselveiligheid

Aanpasbaar aan verschillende taartvormen

Integratie met recipiénten waarin het deeg gemengd wordt
Passend binnen de filosofie en het karakter van de onderneming
Flexibiliteit

HERDEFINITIE
"Een tool voor moeilijk handelbare deegsoorten in verschillende taartvormen aan te brengen, zodat een
hogere productie in een kortere tijd met minder arbeidskracht behaald kan worden."



ANALYTISCHE FASE - SCHETSEN

Schetsen op het begin van het ontwerpproces. Er is nog amper kennis van het probleem en de praktische kennis

die nodig is om een oplossing te bedenken. De schetsen zijn verkennend en geven een idee van wat de oplossing
zou kunnen zijn.




ANALYSES - DE CONCLUSIES

Een goede analyse is niet enkel alomvattend, maar ook zeer diepgaand. De analyses zijn voltooid met een groep
van vier studenten. leder verantwoordelijk voor een deel. Hier volgen de belangrijkste punten.

Economische analyse

SWOT
Blijf het online en het B2B klantenaandeel vergroten. Aanpakken van de werkefficiéntie om te kunnen
uitbreiden. Zorgen voor grotere marges op de taarten. Opgepast voor de grote ketens met zelfde soort
producten aan lager prijzen. Ingrediénten zijn een grote kost.

Richtprijs
Max 2000EUR

Menskundige analyse

Ergonomische aspecten
Tafel 80x50x90cm. 150x70x90cm. 200x60x90cm.
De relevante lichaamsmaten etc. zijn te vinden in de analyses.

Context

MADAM BAKSTER
Er is een beperkte plaats. De ruimte kan donker zijn.
Meestal blijken er genoeg stopcontacten te zijn.
Ingrediénten worden in bulk bewaard, indien nodig gekoeld.
Dikte tafelblad 4cm. HDPE, Nylon of Melamine.
Machines die gebruikt worden: Mixer, Keukenrobotmenger, Oven.
Taartbodems met uitneembare bodem. (27cm 255g, 20cm 170g en 15cm 85q)
Bakpapier op de bodem.
Omgeving sterk vertegenwoordigd door RVS.
ANDERE BAKKERS

Hobby bakker: Kleine apparaten, kleine hoeveelheden, solitair werk, aanrecht als werkblad.
Industriéle bakker: Grote hoeveelheden, Automatisch en door elektronische machines, gebruik van meerdere
tafels en werkoppervlaktes, meerdere personen betrokken.

Activiteiten
Het inbrengen van het deeg in de taartvorm vraagt gerichte krachten die het deeg correct kunnen
aanduwen.

Gebruiksflow en doorstroomtijden
Alles gebeurt steeds in bulk. Een werkpunt hierbij is het afmeten van de ingrediénten
Bij het maken van 20 taarten ligt de arbeidsintensiteit vooral bij het inbrengen van het deeg in de bakvorm.
Het afmeten van de deeghoeveelheid afhankelijk van de taartvorm neemt ook een significant tijdsaandeel in.
Het kuisen neemt ook een zeker aandeel in, maar hierbij is het onduidelijk hoeveel dit juist is. Het product
moet dus wel, ook voor voedselveiligheidsredenen, eenvoudig afwasbaar zijn en voorkomen dat er restjes
ergens blijven vastzitten. Het proces op dit moment is relatief slordig wat het opkuiswerk nog intensiever
maakt.

Voedselveiligheid
Reinigen van bakbodems en andere af te wassen materiaal gebeurt apart en handmatig ter voorkoming van
kruisbestuiving. Bakpapier wordt na enkele keren bakken vervangen. Voldoen aan HACCP.

Technologische analyse

Bestaande oplossingen
De beste optie voor de markt van Madam Bakster zijn de semi-automatische producten voor de industriéle
markt. Deze kunnen bediend worden door één persoon. Volautomatische hebben een te hoge capaciteit en
investeringskost.

Materiaal
Industriéle markten werken met een beperkt gamma materialen. Bijna altijd zijn dit metalen (RVS en
dergelijke). Materialen moeten: Voedselveilig, gemakkelijk te reinigen, waterdicht, olie-afstotend zijn.

Deeg
Dikte +- 3mm, egaal verspreid. Breekt en brokkelt.
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DESIGN BRIEF

DESIGN DRIVERS

"De oplossing laat toe om op tien seconden een crumble-taartkorst te maken. Op een manier die niet
arbeidsintensief is zodat het maken van 350 taartkorsten maximaal slechts een uur duurt.”

SPECIFICATIES

Menskundig

Gebruik

Een leek leert het product op een minuut leren gebruiken.

De productietijd per fabricage van een taartkorst in de taartvorm bedraagt maximaal tien seconden.

Het product is mobiel / kan door één persoon verplaatst en gedragen worden.

Het product wordt geplaatst op een werktafel.

Het product werkt zonder elektriciteit / Het product maakt gebruik van mensenkracht.

De taartvormen kunnen gevuld worden volgens het bandwerk principe waarbij de taartvorm rechtlijnig
doorheen het product geschoven wordt.

Het product kan bediend worden door één persoon.

Het product is met latex handschoenen handelbaar, ook als deze ingevet zijn.

Het deeg wordt egaal verspreid met een nauwkeurigheid van 0,8mm.

De gebruiker kan een uur lang het product gebruiken zonder hier ongemakken van te ondervinden.

Er blijft geen deeg aan het product hangen tijdens gebruik en na het invullen van het deeg in de taartvorm.
Het deeg wordt vooraf apart afgemeten, dit maakt geen deel uit van het product.

Het product is niet verschuifbaar op het werkblad.

Hygiéne

De zichtbare afrondingen van het product zijn minimaal 10mm zodat voedselresten makkelijk af te kuisen
zijn.

Het product is proper te maken binnnen 5min.

Het proces verloopt proper. Er is weinig kans dat het deeg de gebruiksomgeving vuil maakt.

Het product is opbergbaar met een beschermingshoes tegen stof en dergelijke.

De onderdelen die gereinigd moeten worden zijn eenvoudig te scheiden van het product.

Uiterlijk

Het product is puur functioneel gedreven waardoor het een industriéle/professionele look zal krijgen.
Het product is intuitief begrijpbaar.

Het uiterlijk zorgt voor een zo min mogelijk cognitief leerproces.



Technologisch

Werking

Het product kan taartkorsten maken van de moeilijkst handelbare soort crumbledeeg.
Taartvormen met een diameter tussen 28 en 12 cm kunnen gebruikt worden.

Zowel geribde als taartvormen met springvorm kunnen gebruikt worden.

De dikte van de taartbodem is instelbaar tussen 3mm en 6mm.

Het product is geschikt voor metalen bakvormen.

De hoogte van de taartvormranden mag maximaal 3cm bedragen.

Materialen

Het product voldoet aan de hygiéne voorschriften.

Het materiaal dat contact maakt met het deeg is niet-klevend/olie afstotend.

Het materiaal dat contact maakt met het deeg staat niet gekend voor allergenen.
De gebruikte materialen zijn chemicalie-resistent.

Het product maakt geen krassen op een inox-, HDPE-, PP- of melaminewerkblad.

Fysische eigenschappen

De maximale grootte van het product is 35cmx35cmx30cm (LxDxH).

Het product is van hoogstaande kwaliteit.

Het product bezit geen groeven die niet goed gereinigd kunnen worden.

Economisch

De aankoopprijs is maximaal 1.000 EUR.

De levensduur van het product is minimaal 20 jaar.
De productieprijs is +- 250.000 EUR

De productieoplage is 5.000 stuks

TOI'S

Een systeem om...

de taartvormen vast te houden.

verschillende taartvormgroottes te vullen.

het deeg in de taartvorm te krijgen.

de taartkorstdikte te regelen.

het product te dragen.

het deeg in de vorm aan te duwen.

de te reinigen delen te scheiden van het product.
het product te beschermen bij opslag.
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EXPLORERENDE SCHETSEN




VERIFICATIEPLAN

Op de volgende bladzijde bevindt zich het verificatieplan. Deze tonen alle specificaties, hoe en in welke fase
ze getest moeten worden. Enkel als de geteste specificaties op dat moment overeenkomen met het ontwerp
kan de volgende fase ingeluid worden. Een aantal van de specificaties zijn uiteindelijk niet getest kunnen

worden door het mankeren van een werkend prototype, ook zijn er een aantal aangepast om relevant te
blijven.
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SPECIFICATIE 1

Een leek leert het product op een minuut leren gebruken,

SPECIFICATIE 2

De productietijd per fabricage van een taartkorst in de taanvorm bedraagt maximaal tien sect

SPECIFICATIE 3 Het product is mobiel / kan door één persoon verplaatst en gedragen worden.
SPECIFICATIE 4 Het product wordt geplaatst op een werkiafel,
SPECIFICATIE 5 Het product werkt zonder elektriciteit [ Hat product maakt gelwrwk' van mensenkracht.

SPECIFICATIE &

De taartvormen kunnen gevuld worden volgens het bandwerk principe waarks] de taartvorm re

SPECIFICATIE 7

Het product kan bediend worden door 2en persoon.

SPECIFICATIE 8

Het product 15 met latex handschoenen handelbaar, ook als deze ingevel Zin.

SPECIFICATIE 9

Het deeq wordt egaal verspreid met een nauwkeurgheid van 0,8mm.

SPECIFICATIE 10

Het product kan verschoven worden op het werkblad,

SPECIFICATIE 11  De gebruiker kan een uur lang het product gebruiken zonder hier ongemakken van te ondervii
SPECIFICATIE 12 Er blijit geen deeqg aan het product hangen tijdens gebruik en ma het invullen van het deeg in.
SPECIFICATIE 13  De zichtbare afrondingen van het product zijn minimaal 10mm zodat voedselresten makkelijk
SPECIFICATIE 14  Het product is proper te maken binnnen Smin.

SPECIFICATIE 15

Het proces verloopt proper. Eris weinig kans dat het deeg de gebruiksomgeving vuill maakt.

SPECIFICATIE 16

Het product is opbergbaar met een beschemings hoes tegen stof en dengelijke.

SPECIFICATIE 17

De onderdelen die gereinigd moeten worden zijn eenvoudig te scheiden van het product.

SPECIFICATIE 18

SPECIFICATIE 19

SPECIFICATIE 20

Het product is puur functioneel gedreven waardoor het een industnéle/professionele look zal |
Het product is intuitief begrijpbaar,
Het witerlijk zomgt voor een zo min mogelijk cognitief leemproces.

SPECIFICATIE 21

Het product kan taartkorsten maken van de moeilijkst handelbare soort crumbledeeq.

SPECIFICATIE 22  Taartvormen met een diameter tussen 28 en 12 cm kunnen gebruikt wonden.
SPECIFICATIE 23 Zowel geribde als taartvomen met springvorm kunnen gebruikt worden.
SPECIFICATIE 24  De dikte van de taartbodem is instelbaar tussen 3mm en 6mm.
SPECIFICATIE 25  Het product is geschikt voor metalen bakvormen.

SPECIFICATIE 26

De hoogte van de taatvormranden mag maximaal 3cm bedragen.

SPECIFICATIE 27

Het product voldoet aan de hygiéne voorschriften.

SPECIFICATIE 28 Het materiaal dat contact maakt met het deeg is miet-klevend/olie afstotend.
SPECIFICATIE 20 Het materiaal dat contact maakt met het deeq staat niet gekend voor allergenen.
SPECIFICATIE 30 De gebruikte materalen zin chemicalie-resistent.

SPECIFICATIE 31

SPECIFICATIE 32

Het product maakt geen kassen op een inax-, HOPE-, PP- of melaminewerkblad,
De maximale groatte van het product is 35cmx35cmx30cm (LxDxH).

SPECIFICATIE 33  Het product is van hoogstaande kwaliteit.
SPECIFICATIE 34 Het product bezit geen groeven die niet goed gereinigd kunnen worden.
SPECIFICATIE 35  De aankooppnjs i maximaal 1000ELUR.
SPECIFICATIE 36  De levensduur van het product is minimaal 50 jaar.
SPECIFICATIE 37 De productieprijs is +-

SPECIFICATIE 38 De productieoplage is +-

SPECIFICATIE 33 De spierkracht wordt efficiént overgedragen.
SPECIFICATIES

SUBSYSTEEM

SYSTEEM

CONCEPT

PROTOTYPE




PR TEST

CO, PR TEST

CO, PR TEST

SY, CO, PR DESREV

SY, CO, PR DESREV

chtlijnig doorheen het product geschoven wordt.
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SY,CO, PR TEST
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wlen. PR TEST
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cO, PR ANA

SY, O, PR ANA

SY,CO, PR CHECK
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WANNEER |HOE

55 AMA AMALYSE

sY SIMU SIMULATIE

oo BEREK BEREKENINGEN

PR BRET BREADBOARD TEST
TEST TEST
DESREV |DESIGN REVIEW
INSPEC  |INSPECTIE
FMEA FMEA
ECOSTER |[ECOSTER
CHECK CHECKLIST
PROTO PROTOYPING
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EXPERIMENTATIE MET HET DEEG EN DE MOGELIJKE OPLOSSINGEN

y = .
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SYSTEEMONTWERP
RESULTAAT VAN DE EXPLORATIEFASE

Deze schetsen tonen de werking van het systeemontwerp. De grootste invlioed op dit resultaat waren de fysieke
experimentaties met het deeg en verschillende aanduwvormen.
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SYSTEEM FMEA

De eerste systeem-FMEA toont de meest kritische problemen aan die
kunnen ontstaan door het systeemontwerp. Niet de technische kant,
maar eerder de structurele kant en het gebruiksaspect zijn de
drijvende kracht achter deze FMEA.

De belangrijkste punten waren:

Ongewenste krachtenwerking van het draaiwiel tegenwerken om te
voorkomen dat het product verschuift tijdens gebruik.

Het product stabiel kunnen plaatsen indien er nog deegresten zich op
het werkvlak bevinden.

Geen uitstekende vormen in het ontwerp aanbrengen.
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CONCEPTONTWERP
EXPLORATIE NAAR OPLOSSINGEN VOOR DE DEELPROBLEMEN

In deze fase is vooral gebruik gemaakt geweest van explorerende schetsen en 3D software. Het 3D model liet toe de
afmetingen realistischer in te schatten en op zoek te gaan naar vormgeving in 3D. De deeloplossingen werden
gerangschikt in opbouwende volgorde en na de zoektocht op verschillende manieren samengesteld. Ook werd
steeds voor oplossingen een kleine verificatie uitgevoerd om na te gaan welke de beste was en of het wel werkelijk
werkte.




21



22




23



24






26

Het eerste ontwerp boven toont hoe het systeemontwerp een vastere vorm krijgt. Dit ontwerp echter toont
grote problemen i.v.m. begrijpbaarheid en uiterlijk. Feedback van verscheidene mensen gaf aan dat ze; niet
wisten hoe het product werkte; waarvoor het precies diende en ook dat het bovenstuk niet bij het onderstuk
bleek te passen.

Het volgend ontwerp (onder) trachtte deze problemen aan te pakken door de deeloplossingen coherenter op
elkaar aan te passen. Een grote verbetering was het verlagen van het handvat, dat in dit ontwerp zelfs bijna
niet opvalt. Het product ziet er nu instinctief iets begrijpbaarder uit, maar een gebruiksverificatie op dit
ontwrep zal aantonen dat het ontwerp nog veel mankeert.




Technisch gezien was één van de grote problemen bij dit ontwerp het scharnierstuk aan het uiteinde van de
arm. Deze zal nooit de arm goed kunnen vasthouden bij alle onbedoelde krachten door de gebruiker. Bij dit
ontwerp is ook uitgegaan van de drie taartvormdiameters en taartvormhoogte die 'Madam Bakster' gebruikt
zodat ook het centreren veel eenvoudiger is. Ook het bepalen van de taartranddikte wordt hierdoor
eenvoudiger. Dit gaat echter in tegen het uitgangspunt van het hele product, dat flexibiliteit wilt garanderen,
waardoor dit systeem later ook zal aangepast worden.

Het draaiwiel, noch het handvat aan de roller zijn op dit moment geverifiéerd.
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DIMENSIES
Van alle belangrijke productmaten

Rolgrip \/
Roller @8cm 4"‘

Arm 20cm  — Centreerring
Randplaatje 10cm
Armring @34cm

Tandwielen

Basis Draaiwiel @40cm H:4cm

Hier worden een aantal dimensies vastgelegd.
Deze zullen doorheen de verdere doorloop van het
proces nog licht aangepast moeten worden.

Rechts ziet u de verschillende werkingsprincipes en
de demontage van het draaiwiel.




PROCES FMEA 1

STAR IN HET PROCES

Llimemen van het product

Plaatsen op verkplaaks

Hoss venadjderen en apberngen

Craagarm plisatsan

Centreeming plaatsen

Rolstermpel plaatsen

Eigkworm plastsen

Randplastje plaatsen

Bodemokie instellen

[ty inbrngyen

Desaqg maogelijks aanduwen met hand

Ciravaien van de drsaiplaat met bet draanee

A gedsidelijk near beneden brengen

Rolsterrgel bisin en wiser Besegen

Exira zorg woor rand

Stoppen mel drasen

Amm omhoog laten komen

Biaworm uil el product alen

REIMIGEN

Randplastje demorntenan
Rl rermgel desmonienen
Diraaiedel damonteman
Draaitafel demonteren
Oindertelan wassen

Onderdelen herplagisen voor opoenging

Hioes plaaltsen

Product opbergen

FAALWIIZE EN FOUTIEF GEBRUIK

Vasimemen bij fragiele siukken
Indien product niel uil elaar geagid kan am dragien en leskomen bij vasinemen
s inemien B deaaiwied, dal los 2, prochec vall uil elkads bij ormdnsaien

Zipfelingse wainging, trekken aam wiende van de am

Magnetische krechi op bepaside plaatsen met sterk ganoeg
el perlect geeeniresrd door onvaldoentde Tesdback

Omgeseerde plaatsing

fonceren op deed van de amm waar de stempel met hoort te zijn

Onmogelyk de stempel zelf te plaatsen als bagelesder &l aan de arm bevestigd s

Bakvorm dust de centreeming apz|

Bakwvonm te grootite kisn voor centreemng = opnieuw beginnen

Bakvorm past niel pefect in centresming waardoor centrenen nog steecs moeilijk is

Randdikie verkeerd ingeschat door onduidelijk werband tessen randdikie en plaaising randplaabs

Aan de siempel zell rekkendouwen voor Mepie in ie stellen

Chreer el prodiuct morsen, hoe diessg terug verzameken?

Stempal zit in de weg, moet dus vooret gebauren

Tz hawd proberen dragien, trekl bet hele product van de wecktadel af
Draaiwiel zit los, dus bij eender welke kracht naar boeen zal het wiel loskomsn

kensen die eerst drealen en dan met twee handen proberen de arm en stempel te badensn
Kledng det kan haperen san hel uiteinde van de am

Dunvein dan de zijkanben van de stempel ipy bosenkan! vasthouden

indien de moller niet 20 goed rolt proberen met de hand te laten ralen

Zipdalingse kracht proberen zetten (illusie van congrole)

Te herd duwen tegen randplastje zodat deze ook verschudt en de rand dunner dan voorzien wondt
Randplaatp te laag pezet en schuun tegen rand bakwom

Randplaatje ondeeyvig aan elke Fjdelingse krachl, & heel ragel

Ineers stoppen kan envoor zorgen dal korst misiukt

Bakvorm schut verder bij plotse stopoing

Draaiplaat schiet uit aandnjvingsstang door worm van aanbechiing bij stoppen

Te tragg ifv het witnemen ven de bakvwom

Taartvarrm hapert aan el uiteinde waardoor [aam misluikn

Bij te hoge bobbel most de rand vd bakvorm vasigehouden wonden, de bakvorm kan er nigt zomaar uitschuven

Te wilde platae kracht laat kunststol scheurnen
T wilche plioise krachl Bal kunstsiol Scheunen

‘Wordt aangetrokken door amm, kan vast bigeen hangen san amm door magneten
Craaiwiel te groot voor kleine wasbak

Mogeljks gooit gebiker gewoon Bles samen zonder [e mantersn

Zipdelings opbergen moat mogelijk ziyn
29

PROCES FMEA

Deze proces FMEA maakt deel uit van de menskundige
verificatie.

Bij elke stap in het gebruiksproces is nagegaan wat er
gebruiksmatig fout kan lopen. Hier volgen de belangrijkste
bevindingen.

Algemeen kan gesteld worden dat de gebruiker vormelijk
op een manier geleid moet worden zodat onduidelijkheid
zo veel mogelijk uitgesloten wordt. Instinctief moet de
gebruiker weten hoe het product gebruikt wordt en wat
het resultaat van een bepaalde actie zal zijn. Indien dit niet
gebeurt zal de gebruiker zich dom voelen en voldoet het
product niet aan bepaalde specificaties.

Er moet een bepaalde indicatie zijn voor de delen die vast
te nemen zijn door de gebruiker. Het product kan dus niet
enkel vormelijk, maar ook door gebruik te maken van
kleuren en textuur beter leesbaar worden.

De vormelijke verhoudingen en overgangen moeten op
een zulke manier zich manifesteren zodat het product er
niet fragiel uit ziet of een ingewikkeld, industrieel uiterlijk
krijgt. Grotendeels is het product in deze fase hierin al
geslaagd, maar kan nog steeds een indicatie zijn dat het
randplaatje vormelijk anders kan.

Een zeer groot probleem blijkt te zijn dat het product
wordt meegesleurd bij het draaien van het draaiwiel.
Ofwel moet het product vastgezet worden aan de
werktafel, ofwel moet het product duidelijk maken dat het
draaiwiel zeer langzaam gedraaid moet worden.
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MENSKUNDIGE VERIFICATIE
VERIFIEREN VAN DE PRODUCTOPLOSSING

BESLUITEN

De algemene besluiten.

De gebruikers ondervinden problemen met het ontdekken van de werking van het product
via het model zonder enige voorkennis te hebben van het doel en de werking van het
product. Een terugkerend thema was dat de gebruikers de arm van de rol vaak als eerste
vastnamen. Een ander opvallend punt was dat de gebruikers - na te hebben meegedeeld
dat de plaat kan draaien - de plaat steeds met twee handen wouden bedienen. Ze dachten
dat de roller uit zichzelf mee zou draaien.

ONGEKENDE VARIABELEN

De variabelen die niet getest zijn.

Een volledig werkend prototype in de bedoelde omgeving zou natuurlijk een stuk meer en
interessantere informatie geven. Er zijn hierdoor een aantal aspecten die niet getest konden
worden met deze modellen, deze gaan als volgt.

Het (de)monteren voor een grondige kuisbeurt. Verschillende rolgripvormen om
verschillende resultaten te bekomen. De precieze werking van het randplaatje. De preciezie
van het ontwerp om de deegrand te vormen. De wrijvingseigenschappen van de bedoelde
materialen. De volledige inwerking van de ondervonden krachten.




VERIFICATIE SPECIFICATIES

Het actuele verificatieplan. (Zie volgende pagina)

Dit plan toont aan aan welke specificaties nog niet voldaan is en tonen hierbij ook aan
welke delen van het ontwerp nog aangepast moeten worden.

AAN TE PASSEN

De belangrijkste aspecten van het ontwerp dat aangepast moeten worden.

Er voor zorgen dat de vormen nog net iets beter afkuisbaar zijn.

Het product via vorm, kleur en textuur intuitief beter begrijpbaar maken.

Het draaiwiel op een manier oplossen dat de kracht er niet voor zorgt dat het product
meegesleurd wordt.

De rolarm standaard steeds omhoog laten komen als deze losgelaten wordt zodat de
taartvorm er in- en uitgeschoven kan worden.

Buiten deze punten blijkt het ontwerp klaar te zijn voor de volgende fase.
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SPECIFICATIE 1

Een leek leer het product op een minuut leren gebruiken.

SPECIFICATIE 2

De productietijd per fabricage van een taakorst in de taartvorm bedraagt maximaal twin

SPECIFICATIE 3 Het product is mobiel / kan door een persoon verplaatst en gedragen worden.
SPECIFICATIE 4 Het product wordt geplaatst op een werkiafel.

SPECIFICATIE 5 Het product werkt zonder eleltriciteit / Hat product maakt gebruik van mensenkracht,
SPECIFICATIE 6 De taartvarmen kunnen gevuld warden volgens het bandwerk principe waarbi de taarvo

SPECIFICATIE 7

Het praduct kan bediend worden door &én persoan,

SPECIFICATIE B

Het product is met latex handschoenen handelbaar, ook als deze ingevet zijn.,

SPECIFICATIE 9

Het deeq wordt egaal verspreid met een nauwleurighesd van 0,8mm.,

SPECIFICATIE 10

Het product kan verschoven worden op het werkblad.

SPECIFICATIE 11

De gebruker kan een uur lang het product gebruken zonder hier ongemakken van te ong

SPECIFICATIE 12

Er blifft geen deeg aan het product hangen tijdens gebruik en na het invullen van het dee

SPECIFICATIE 13

De zichtbare afrondingen van het product Zijn minimaal 10mm zodat voedselresten mak

SPECIFICATIE 14

Het product is proper te maken binnnen Smin.

SPECIFICATIE 15

Het proces verloopt proper. Er is weinig kans dat het deeg de gebruiksomgeving vuil ma

SPECIFICATIE 16

Het product is opbergbaar met een beschemrmingshoes tegen stof en dergelijke.

SPECIFICATIE 17

De onderdelen die gereinigd moeten worden zijn eenvoudig te scheiden van het product.

SPECIFICATIE 18

Het product is puur functioneel gedreven waardoor het een industriéle/professionele look

SPECIFICATIE 19  Het product is intuitief begrijpbaar.
SPECIFICATIE 20  Het uiterijk zorgt woor 2n 2o min mogelijk cognitief leerproces.
SPECIFICATIE 21  Het product kan taartkorsten maken van de moeilijkst handelbare soort crumbledeeg.

SPECIFICATIE 22

Taartvormen met een diameter tussen 28 en 12 cm kunnen gebruikt worden.

SPECIFICATIE 23

Zoweel geribde als taamvormen met springvorm kunnen gebruikt worden.

SPECIFICATIE 24

De dikte van de taarhodem is instelbaar tussen Imm en Gmim.

SPECIFICATIE 25

Het product is geschikt voor stalen bakvomen.

SPECIFICATIE 26

De hoogte van de taartvormranden mag maximaal 3cm bedragen.

SPECIFICATIE 27

Het product voldoet aan de hygi&ne voorschriften.

SPECIFICATIE 28 Het materiaal dat contact maakt met het deeg is niet-klevend/olie afstotend.
SPECIFICATIE 29  Het materiaal dat comtact maakt met het deeq staat niet gekend voor allergensan.
SPECIFICATIE 30  De gebrukte materialen zijn chemicalie-resistent.

SPECIFICATIE 31

Het product maakt geen krassen op @en inox-, HDPE-, PP- of melaminewerkblad.

SPECIFICATIE 32

De maximale grootte van het product is 35cmx3scmx30cm (LxDwH).

SPECIFICATIE 33

Het product is van hoogstaande kwaliteit.

SPECIFICATIE 34

Het product bezit geen groeven die niet goed gereinigd kunnen worden.

SPECIFICATIE 35

De aankooppiijs is maximaal 1000 EUR.

SPECIFICATIE 36

De levensduur van het product is minimaal S0 jaar.

SPECIFICATIE 37

De totale productieprijs is maximaal 100.000 EUR

SPECIFICATIE 38

De productieoplage is +- 1000 stuks

SPECIFICATIE 39

De spierkracht wordt efficiént overgedragen.

SPECIFICATIE 40

Het porduct mag niet op het werkblad verschuiven tijdens gebruik

SPECIFICATIES

SUBSYSTEEM
SYSTEEM
CONCEPT
PROTOTYPE




PR TEST
tig seconden. CO, PR TEST Ok
CO, PR TEST Dk
SY, CO, PR DESREV OK
SY, CO, PR DESREV OK
m rechilijnig doorhesn het product geschoven weordt, SY, CO, PR DESREV QK
SY, CO, PR TEST 0K
CO, PR TEST Ok
SY, CO, PR TEST (8] 4
SY, CO, PR TEST O,
lervinden, PR TEST
q In de taartvorm. c0, PR TEST QK
edijlc af te kuisen zijn. CO, PR DESREV  NIET OK
CO, PR TEST Ok
aki. =Y, 00, PR TEST Dk
CO, PR DESREV OK
S¥, CO, PR TEST Ok
zal krijgen. CO, PR DESREV 0K
5Y, CO, PR TEST NIET Ok,
CO, PR TEST Ok
PR TEST
SY, CO, PR TEST O,
SY, CO, PR TEST Ok
85Y, CO, PR TEST (84
S¥Y,CO, PR TEST Ol
SY, CO, PR CHECK Ok
PR CHECK
CO, PR TEST Ok
CO, PR CHECK Ok
CO, PR CHECK (84
FR TEST
SY, CO, PR DESREV  MNIET OK
CO, PR DESREY OK
CO, PR DESREV QK
CO, PR CHECK
Co, PR AMA
SY, CO, PR ANA
SY, CO, PR CHECK
SY, CO, PR BEREK MNIET OK
SY,CO, PR _TEST NIET OK
WANNEER  HOE
55 AMA AMNALYSE
SY SiMU SIMULATIE
co BEREK BEREKEMINGEN
PR BRET BEREADBOARD TEST
TEST TEST
DESREV |DESIGN REVIEW
INSPEC  |INSPECTIE
FMEA, FMEA
ECOSTER |[ECOSTER
CHECK CHECKLIST
PROTO PROTOYPING
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MATERIALISATIE
VORM, MATERIAAL EN PRODCUTIEMETHODE

De volgende ontwerpen hebben de gebruiksverificatie in rekening gehouden. Er zijn eerst naar verschillende
vormen en connecties tussen onderdelen gezocht. Tijdens deze fase is er ook geéxperimenteerd met materialen,
texturen en kleuren om het product aan de specificaties te laten voldoen en leesbaar te maken. Eens de vorm van
het handvat en het draaiwiel vastlagen kon de volledige technische uitwerking zich manifesteren.

De voorontwerpen hier zijn niet volledig technisch uitgewerkt, wel is er getracht een balans te zoeken tussen vorm,
techniek en materiaal in combinatie met de overkoepelende specificaties vanuit gebruiks-, technisch- en economisch
perspectief. De verschillende bevestigingsmethodes en gedetailleerde werkingsprincipes zijn steeds verder
uitgewerkt doorheen de voorontwerpen.

TECHNISCH VOORONTWERP 2

TECHNISCH VOORONTWERP 1

TECHNISCH VOORONTWERP 3
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Kleurvlakken tonen aan
welke delen hanteerbaat

Scherpere, dunne rand voor esthetische redenen
Dunnere roller voor directe grip van de roller zelf

Centreerarmen die synchroon draaien
Ondersteuning voor krachten op arm

Draaiwiel volgens ergonomische bemating

Hoekbevestiging voor betere grip



- Zijn

Meer ergonomisch viabele handvaten

Balans vorm draaiwiel
en ergonomie, grootte

37



38

Glanzende of matte textuur?
Wat met veroudering en krassen?

Zwarte draaiplaat is.esthetisch, maar
vertoont snel beschadiging




GEBRUIKSVERIFICATIE VORM HANDVAT EN VORM DRAAIWIEL

Er is een beknopte verificatie geweest van de verschillende vormen voor het handvat en het draaiwiel.

Bij het handvat lag een bollere vorm, waarbij de duim zich langs de vorm kon plaatsen (de derde afb. van links) het
best in de hand voor de benodigde bewegingen en krachtzettingen.

Het draaiwiel (onder) moet in een grote hoek gedraaid kunnen worden, wat de eerste twee vormen minder geschikt
maakt. Best leek een combinatie te zijn van verticale en brede vormen die eenvoudig met de vingers gegrepen
kunnen worden.

) | b

Handvat

Draaiwiel




NAAM EN LOGO: K PRODUCTIONS (Kiji = Japans voor 'deeg’)

KIJI

PREODLUCTIONS
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FINAAL MODEL
DE PRODUCTVOORSTELLING

Wat volgt is de voorstelling van de finale productoplossing. Deze is grotendeels in de
presentatie doornomen, maar is hier nog eens overzichtelijk weergegeven.

ILLUSTRATIEVE VIDEO VAN HET PRODCUTGEBRUIK







DESEMBLAGE VOOR GRONDIGE REINIGING

Roller uitschuiven

Randplaatje uitschuiven
i /

Draaiplaat uithalen

’ Armplaat uitdraaien
Draaiwiel uithalen \ 6

=




MONTAGE, MATERIALEN EN PRODUCTIETECHNIEKEN

De namen van de verschillende onderdelen zijn verder in het dossier aan het object gelinkt.
Hier het montageschema en de lijst onderdelen met hun materiaal en productietechniek.
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Grondplaat - PP met geschuimde kern - Beschermingsbol - HDPE - Extrusieblaasvormen,

Sandwichspuitgieten

Tandwielplaat - Gerecycleerd Aluminium - Ponsen,
Boren, Verspanen, Nabewerking opp.

Tandwielen - Aankoopdelen

Connectiestuk tandwielen - RVS - Slagextrusie,
Boren, Nabehandeling opp.

Groot planetair tandwiel - PP met schuimkern -
Sandwichspuitgiete

Pinnen - Aankoopdelen

Tandwielplaatje - RVS - Ponsen, Plooien
Beschermingsplaat - PC - Spuitgieten

Draaiwiel - HDPE - Vacuum rotatievormen met
geschuimde kern

Onderste deel Armplaat - PC - Spuitgieten

Armplaat: Schroef voor het scharnier - RVS -
Slagextrusie

Bovenste deel Armplaat - RVS - Rubberpersen, boren
Bovenste deel Draaiplaat - RVS - Frezen
Magnetenbaan - Aankoopdeel

Onderste deel Draaiplaat - HDPE - Vacumeren
Schroef draaiplaat - PP - Spuitgieten

Centreerringen - RVS - Stansen - Nabewerking randen
Arm: Schroef - RVS - Hogedrukgieten, Schroef draaien
Arm: Magneten - Aankoopdelen

Scharnierblok - RVS - Zandgieten met kern

Snijden

Bolvlakje - HDPE - Spuitgieten

Arm - RVS - Matrijssmeden, Nabehandeling opp.
Randplaaje - HDPE - Spuitgieten

Randplaatje: schroef - PP - Spuitgieten
Randplaatje: Geleider - RVS - Draaien, Frezen, Boren
Stelschroef - Aankoopdeel

Roller - HDPE met schuimkern -
Rotatievormen, Nabewerking opp. (bramen)
Vaste glijlager - RVS - Ponsen, Dieptrekken,
Nabewerking opp.

Geleidstuk - HDPE - Spuitgieten

Handvat - HDPE met schuimkern -
Rotatievormen, Nabewerking opp. (bramen)
Bevestigingsarmen - RVS - Draaien, Buigen
Bevestigingsplaatje - RVS - Frezen
Rubbertje - Rubber - Snijden
Bevestigingsvleugeltjes - Aankoopdeel

Vacuum

Vacuum
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TECHNISCHE UITWERKING
EXPLODED VIEWS EN DOORSNEDES
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DE ROLLER

G

o

46,66

SECTION A-A

Lad




HET SCHARNIER

188

V-V NOILO3S
)

>

Arm: Magneten

Arm: Schroef

Scharnierblok
Beschermingsbol

Bolvlakje — |

Arm

Pin
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HET RANDPLAATJE

Randplaatje
Randplaatje: schroef
Randplaatje: Geleider

Stelschroef

t -
- LS -

' '__IJ._.E.._-.J.I.LL__




DE TANDWIELOVERBRENGING

Tandwielplaatje
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DE DRAAIPLAAT

B .
SECTION A-A . ;

Deze plaatsing van de magneten
zorgt ervoor dat de magnetische
kracht slechts voornamelijk in één
; richting gericht is zodat de taartvorm
St DETAILB extra goed vastgehouden wordt en
er door het draaien geen
ongewenste potentiaalverschillen in
de andere RVS delen ontstaan.

Bovenste deel Draaiplaat
Magnetenbaan
Onderste deel Draaiplaat

Schroef draaiplaat

Centreerringen



DE BASIS

SECTION B-B
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HET DRAAIWIEL




DE ARMPLAAT

Onderste deel Armplaat

Armplaat: Schroef voor het scharnier

Bovenste deel Armplaat
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DE BEVESTIGINGSARM

Bevestigingsarmen
Bevestigingsplaatje
Rubbertje

Bevestigingsvleugeltjes









