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Sammanfattning

Rapporten behandlar det kandidatarbete som fem studenter blev tilldelade varen ar 2014. Malet
med arbetet innefattar utveckling och framtagning av en produkt som underlattar fértdjning av batar
vid exempelvis bojar och bryggor.

Detta kandidatarbete resulterade i en produktdesign av en batshake som underlattar fortdjning och
denna uppfyller behov som har identifierats fran en marknadsundersdkning. Arbetet innefattar
analyser av tillverkningsmetoder och material for att finna lampliga sadana vid framtagning av
produkten i fraga. Rapporten redogor dven for hur koncept och design har tagits fram med hjalp av
diverse konceptgenereringsmetoder.

For att testa produktdesignen och dess funktioner tillverkades en prototyp likvardig med den
framtagna designen. Denna testades i sin arbetsmiljo, men dven i en simulerad sadan. Darefter
gjordes bedémningen att den uppfyller de mal och krav som har satts upp for projektet.



Abstract

The report discusses the bachelor’s thesis that five students were assigned in the spring of 2014. The
goal of this thesis includes the development and production of a product that facilitates the mooring
of boats, for example to buoys and piers.

This paper covers the work process resulting in a product design of a boat hook that facilitates
mooring. This product was designed to meet the customer needs identified during a market survey.
The report analyzes the manufacturing methods and materials in order to find appropriate ones for
the production of the designed product. The report describes how the concept and design was
developed assisted by various concept generation methods.

To test the product design and its features a prototype similar to the developed design was
produced. This was tested in a realistic working environment, but also in a simulated one. The
conclusion was that the prototype met the required customer needs that were put forth throughout
the project.



Forord

Under genomférandet av kandidatarbetet har vi fatt hjalp fran olika personer i var omgivning. Vi vill
darmed tacka alla som pa ett eller annat satt har bidragit med kunskap, stottning samt vagledning
genom hela arbetet.

Vi vill speciellt rikta ett tack till féljande personer:

Var handledare vid Linkdpings universitet, Simon Schiitte, som gett riktlinjer och bidragit med
kunskap till arbetet.

Er som deltog i marknadsundersékningen och som gett oss en bild av verkligheten for
batsanvandare.

M-verkstan och Mekaniska verkstan vid Linkdpings universitet som har hjalpt oss med framtagandet
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Ovrig personal pa Linkdpings universitet som delat med sig av kunskaper betriffande arbetets
innehall.
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Isaksson som har vaglett och gett oss feedback under arbetets gang.
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Linkdping, maj 2014

%AEE fﬁf(’(ﬁgf}({[{(j\ 70}\‘”/‘ (j CLS&%&){? . j / /’/;T ’%‘%—

Klas Svedlindh Johan Gustafsson Albin Ljung

Guastoro— il / — /*/ -

Gustav Milesson Jenny Furuskold



Innehall

N oY [Te o 1o V- USROS 1
IO 2 1 <4 T o PSPPI 1
O o] o1 1T 0 0] o 10 Y 11 -SRI 2
IS I V1 i T SUURP 2
Lo MLttt h e h e bt a et bt e a e e bt h e et e heeht e be bt e te bt eat et e eheetesbeeaten 2
LD ML U ettt ettt ettt et e et e e et e e et e e e tte e ebeeesabeeebaeeaabee e basestbaeeabeeesbeeenbeseeabeeeabeeetaeeeareeennres 3
1.6 AVEIANSNINEAT . .eitiiiite ettt et e e e ettt e et e e e s bttt e e eeese s asbeteeeeeessaabbsaaaeeeeeesaassaaeeeeeessasasnranaaeeessennas 3
1.7 SEPUKEUT ettt ettt et e st e s bt e s bt e s bt e e sabeeesabeesabeeeabeesabaeesabeesabeesabeeesabeeennrs 3

P2V 1= o Te 1 <To ] OO TSRO PPROPPRTPPPUPRRURONt 5
2.1 Metoder for marknadsundersOKNING ........c..eeiieciiiie i et e e sare e e e e erre e e e enraeeeeanes 5

2.1 1 INTEIVIU/ENKEL. ..ottt ettt et e et e e tae e e be e ebae e e tbeeeetee e ateeebeeeeanas 5
2.2 KONCEPtEENEreriNgSMELOUEY .. .viiii ittt e e e e st e e s s e e e e e sbee e e e sbeeeeesbaeeeesanes 5
2.2.1 BrainWriting, 6-3-5-MEtOUEN.......cciiiiie it e e e e s ebee e e s abeeas 5
2 Y (o] o] o - 1 Q1 1 =1 o 1 PP 6
e NV @ I - o =Y Y-SR 6
N VT d o W 1 0= o Yo F SRR 6
2.2.5 TRL (Technology ReEadingss LEVEI) .......ccoocuiieiiiiiie ettt e 7

I =T o o 1P PP 9
R (] o (1 (o o PP PPPTPOPTPPPRTOt 9
A T A=Y ¢ YT T= 4] 4= e o L= R SPSPN 9

I AV -1 1Y 2 Y1 oY= R 9
R A 1 - 0 =4 o =11 11 - N 10
R B D - -4 1 o V- PNt 11
BV N CY (V11 o V[V - PPPPPPPPPPPPPPPRE 11
R Y oY v =T 01 & [ a1 V-SSP PSRN 12
B S = o ol 4 Y-S5 PRSPPI 12
I A - 1] 11 o = STt 13
2 3 - 1 11 = Tt 13
3.2.9 Miljopaverkan fran prodUKEiON ........c..eeioiiiei et et e e et e e e e b e e e enes 14
R I 1Y T T PP SP PRSPPSO 14
3.3 L ATUMINTUM Lottt et st et b e b e s b e e sae e sat e e bt e beesaeesanesanesaneereennes 14
20 J07 A - 1 o PSP PSPPSR PR RRROPRPRRON 15

I 0 A\ 8 =02 ] o o1 U 15



I 3 = oY I o Y il 1 (TR 15

3.4 HAIASTNEESTEON .ttt ettt s h ettt st e b s bt et esbe et e b sae et e sbeeaeas 16
0 R I o Y= V=T Y 3 Vo1 0 1= o USSR 17
342 IMIOMEBNT ...ttt ettt st e s e e e s sra s e e s eanee 17
3.4.3 BOJSPANNING ceeieeiiiieeie ettt e e e ettt e e e e e e e bbbt e e e e e e e e e trta e e e e e e e e brbaeaeeeeeanaabrraeaaeeeeaas 17
3.4.4 Vikt 0Ch flytfOrMAga ....veeeeiieciee ettt e e e e s te e e st e e sareeenaeeeraeeans 17

4 GENOMIOIANGE ...ttt ettt st e e et e s b e sa e e sat e st e et e e b e e beesbeesatesaseebeesbeesaeenas 18

AL FOPSTUTIO. .ttt ettt s bt sttt et e s bt e sbeesat e et e et e e bt e b e e s beeeaeeente et e e nbeesanenas 18
I R VoY =T o g T 8T o] 4 Y = SR 18
4.1.2 Testning av tidigare ProtOtYPEr ... ..ci i icciiee ettt e e s e e s sbbeeessareeeeas 18
4.1.3 MarknadsundersOKnNiNg..........eeieciiiiiiiiiie et e e s srae e e e sabaeeessnbaeeeennnreeeeas 18

o G LAV [ o [T o= LYl Yo Lo Y/ o =] PSP 18

B Qo] o= o) =d=T =T =T T = N 18
4.3.1 Konceptframtagning utifran tidigare prototyper........cceeeceeeeiieeeiiee et 18
4.3.2 Vidareutveckling av grundidé............ccuiiiiiiiiiiecciiee ettt rae e 19
4.3.3 Presentation och utvdardering av konceptforslag.......ccovvivciieiieiiiiiicciee e 19

D =T = o PP TUPPTN 19

4.5 HAllIfasthetSheraKNINGAr ....cccuvi ittt et e et e e ate e s be e e sat e e s baeebteesabaeesaes 19

4.6 MALEIIAIVAL ..ottt sttt ettt b e bttt te e beenheesaeeea 19

oy A N1 VZ<Y 4 Y[ Y=d] 4 1] o Lo [T USSP 19

4.8 PrototyPlillVerKNING........eeeee ettt e et e e et te e e e et e e e e abt e e e e rae e e e araeas 20
4.8.1 Problem med designen for prototypframtagning.........cccoecvvveiiiiiiiiicciiieece e, 20
B.8.2 RINE ettt ettt ettt ettt et e st s e st bbb e b b et s et eE e e bt e e b e sae e s anesar e e r e neenes 20
4.8.3 KFOKNUVUG ..ottt s st et et e sn e e e e ns 20
L Y o o o PSPPSRI 20
4.8.5 KarbinhaKe.....coo et saree s 20
A.8.6 SKATL...eieeeee ettt ettt e bt e e bt e st e st e e be e b e e beenas 20
4.8.7 MONLEriNG AV PrOtOTYPEN c.vvvviiiiiiiiiiitiiiettitittite bbb babababsbsbababaesssessennssennes 20
<3< 30 1Y T« OO 20

4.9 Test och Utvardering av PrototyP ... e e e e e e e re e e e e e e e e 21

4.10 Utvardering av den teoretiska deSigNen ........coeee i 21

5 RESUITAT . .ttt et sttt e st e s e e b e e n e e e s be e e sar e e sare e e neee s reeenneas 22

LT R oo T AU Lo [T TP UP PRSP 22

LT 0 A [ oY =T o 1=y €Yo ] g 11 = U PURUSRN 22



5.1.2 Testning av tidigare PrototyPer......u it e s s e e s s sree e e e snes 22

5.1.3 MarknadsunderSOKNING.........cocciiii ittt e e e et e e e eate e e s etraeesebeeeeesbaaeeesanes 24
5.1.4 1dentifierad@ BENOV ........oouiiiiiiii et 25
5.2 ULVArdering @V ProtOLYPEN .....ueiieiiiee ettt e ettt e e et e e eette e e estae e e e saaaeeeesabaeesesbaeesenseeesennteeesennsenas 26
5.3 KONCEPTEENEIEIING ...eeiiiiiiiieeeeeeee ettt ettt e e e e s ettt e e e e e s s s abbeteeeeeeesansneaeeeeesesannnrnes 26
5.3.1 Konceptframtagning utifran tidigare prototyper ... ecveeecieecie et 26
5.3.2 Vidareutveckling av grundid@...........c.ooeiiiiiee it e 28
5.3.3 Presentation och utvardering av konceptforslag........cccovcvieeieciiie e 29
R B T T 1 o PPN 33
LI B A (o] 141U Y71 IR PPPPPPN 34
522 RINE ettt eee et e e e e e e e s s s e e eee e e s es e e s eeeeeeseeeeseeseee e eee e s et es e e e e eeeeeeteneeeeeens 34
S N ¢ 1 4 I PPPPPPPPPPPPPRE 35
5.4.4 Infastning mellan ring 0Ch arMi.......ocuiii i et bre e e e eanes 36
R I - | i O TP TSP URR PRSPPI 36
R Sl - £ 7=1 (=T 0 0 1= o | OO TP P RS URRR PRSP 38
5.4.7 Krav pa vikt och 1angd fOr deSIZNEN ......c..eeiiiiiieiecee et eee et 38
5.4.8 End of life fOr DAtShaKeN ....ccc.oouiiiiiiieeeee ettt 38
5.5 HallfasthetSherakniNGar ........coocuviiiiiecie ettt et e et e e s be e e raae e s abe e ebaeesaree s 38
5.5.1 Maximal DeIaStNING .....ccoeecuiiieeciii ettt e et e e e e bt e e e ebte e e e ebteeeeebeeeeeenraeeeeanes 38
ST YA o |V (o 0 1 F- - TP U UURURRTN 39
5.5.3 ANalys aV DEIEKNINGAI ..ccciiiee ettt ettt e e et e e e e et e e e e ebte e e e ebteeeeebteeeeesraeaeennes 40
5.6 MAtrialVal....co.eeeiiiee e e 40
5.6.1 ANalys @V MAterial ...c.eeeiieiiiie e e e et e e et e e e seataeeeeanes 40
5.6.2 Utvardering av Materialval .......c..oooiviiiii it s 41
5.7 THIVErKNINGSMELOUET ...cciii e e e e e e e e e e e sttt e e e e e e e e s abrbreeeaaeeeennrenns 41
I A T L @ 0 I o 1 1Y LYY S ESTN 41
5.7.2 Utvardering av tillverkningsmetoder ..... ... 44
5.7.3 SaMMANTATENING ..eeeiiiiee et e et e e e et e e e enaraeeenanes 45
5.8 PrototyptillVerkning.......ee e e e e e e araeas 45
5.8.1 Problem med design for prototypframtagning ........c.cccoeecvieiieciiee e 45
oI T2 {1 o = TN 48
5.8.3 KrOKNUVU ..ottt et st s e e sar e s b e e s ameeesaneeeaee 49
IR Y 1 TP P PP PRSP 49

SR TN 11 o110 a1 TP 50



SRR I ) i TP TSP ST URPPOPRTOUPPPPRRINt 50

5.8.7 MONtEring aVv ProtOtYPEN ...cciiiiiiiiiiiiiiccccccreeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e e e e e e e e e e s e e e e e e e e e s e eeeeeeeeaeseeees 51
SRR 10 -4 TSR 51

5.9 Test 0ch UtVArdering av PrototyP .. .. et e et e e e sabae e e s are e e s entaee e ennraeas 52
oI I 1Y/ [ 1 1Y/ o1 o = TP PP PP TPPPPPTN 52
5.10 Utvardering av den teoretiska deSiZNEN ......ccoviiiiiiiiiiieeieee et ree e e s 53
5.10.1 Vardering enligt PUEh’S MEtOd.......c..ceiiiiiiee ettt 53
5.10.2 TRLANMIVA 1ttt sttt ettt sttt b et s bt e te s bt e st e beeae et e sbeeat et e sbe et e sbeeatebesaeensesbeeaean 53

B DISKUSSION ...ttt sttt sttt e b e s bt e sb et s at e et e et e e b e e sheesab e st e e b e e beenns 54
6.1 KEIAISKUSSTON ..eeiiiiiieieiie ettt ettt et et e sttt e st e e sabeesbbeesabeesbteesabeesabeeesaseens 54
6.2 MEtOAAISKUSSION ..ceiuiiiiiiiieiiie ittt ettt et e st e e e st e e st e e sbbe e sabeeesabeesabeesaneeesaneess 54
6.2.1 MarknadsunderSOKNING........ciiiciiieiiiiee et escee et e et e e st e e e sbteeeesbteeessbeeeessaseneessnes 54

6.3 Diskussion Kring KONCEPLZENEIEIING .....veieiiiiei ettt et e e e e eabee e e e araeas 55
6.3.1 UtVArdering Qv ProtOtY PN ..o iiiie et ettt ettt ettt e e et e e e et e e e e eate e e s ebteeesebeeeeeeseaeeeannes 55
6.3.2 Morfologisk matris 0Ch SWOT-aNalYSEI ......cceiicuiieiieieee ettt e e e eree e e e e eare e e e eanes 55

6.4 DiskUSSION KFNG DESIZN ..eeiiiiiiieiiiiiie ettt e e e e e e e e st e e e e s abeeeesnbeeessabeeesenareeas 56
6.5 Diskussion Kring Material ........ceeiiiiiiiiiiie ettt s e e et ae e e e araeas 56
6.6 Diskussion Kring tillverkningSmMetoder ........c.uueiiiiiieiicieeecceee et e e e 56
6.7 HAIDAIRET ...ttt st b ettt e b e sbe e sat e st e e b e beens 57
6.8 Avvikelser i prototypframtagningen..........oocuiiiiiiie e e e e e 57
6.8. 1 KIOKNUVUA ...ttt st sttt e e e be e st e st sabe e b e e nbeens 57
6.8.2 Ring, arm och infastning mellan dessa........ccoecuviiiiiciiii e 57
5.8.3 SKATT ..ttt et r e s 58
B.8.4 FJAURT ...ttt st et r e reenes 58

6.9 Utvardering av prototyp UtOMNUS .........eeiiiiieie e e e e 58
6.10 Framtida @rbete.......uii e e e sanee s 59

] (V) T | K1 PO URROPRO 61
(2 (=T =T 0 T = U PO P PP PUUPRUPRRPO 62
23] Y=o T RS 65
Bilaga 1 - MarknadsundersOKNING ..........uuiiiiieei et e e e e et e e e e e e e ennre e e e e e e s e eennnraeeeeeas 65

Bilaga 2 - INTEIVJUSVAT c.ciii ittt e et e e e e e e ettt e e e e e e s s bab e e e e e aeeeeannsntaaaeeeaeesannsnreeneaens 65



Figurforteckning

Figur 1: KIassisk DATSNAKE. ....c..vvieiiiecie ettt e s e e e e st e e e naeesnteesanaeeenns 1
Figur 2: Grundlaggande mall for en beslutsmatris enligt Pugh’s metod (Ullman, 2010).........c.ccccueee.ee. 7
Figur 3: Grundprincipen for varmvalsning med vatten som kylmedel (University of Cambridge, 2013).

............................................................................................................................................................... 10
Figur 4: Strangpressning (SUDSTECH, 2012).....ccccuiiiiiiiiciee ettt e st e e ree e srae e snne e 10
Figur 5: Profiltillverkning vid strangpressning (Sapagroup, 2014). ......ccccveeeeiiieeeeiiieeeeccieeeesiree e 11
Figur 6: Principbild for dragning (Substech, 2013). ....cccueicieiiiieeie e eee e s ree e e saae e 11
Figur 7: Principbild fér bockning (The library of manufacturing, 2014). ......cccecceeecieecceeciie e 13
Figur 8: Stansning (Hadsten Smede & Maskinverkstad, 2014). ........ceeeeciieeeciiiee e 13
Figur 9: Frasning (Nationalencyklopedin, 2014€).......c.c.ueccieeciieecie et eee s ree e srae e srne e 14
FIgur 10: Tidigare ProtOTYPE. ..ueieiciieeeeeiiee e ettt e e ecte e e eete e e e stre e e e s tteeeeearaeesestaeeeessaeeeessasesennseeseennsenns 23
ST =0T 0 TR o T T =T o N 27
e T=qU ot 1 (o Tol=Y o A PP PSP PPPPPPPPPPRN 30
ST =(0 T S T o T T =T o1 2N 31
ST (8T 2 o T T =T o) 1 N 32
Figur 15: Huvudet 0ch dess fUNKLiON.........oiiiiiiiiceece et 33
o= U N ST o] 4 1V YV« SRR 34
LT =0T o - N 35
T U o I T Y o o TP PP PPPPPPPPTPN 35
Figur 19: Dubbel vridfjader (Spring Systems, 2014). .....ccuueeeeiiiieeecieee ettt vee e e e e e 36
Figur 20: Tankt infastning mellan ring 0Ch @arm.........coooiiii e e 36
Figur 21: Skaft med teleskopsSfunKtioN. ........ccuiiiiiiiiie e 37
Figur 22: Skaftets [asningSTUNKLION. .........oeii i ree e e e e e b e e e e e areeas 37
Figur 23: Materialens for- och nackdelar. ... e e 40
Figur 24: LOSNINGSTOrSIag, @rmMi...cc i iiee ittt e e st e e e st aae e e s aba e e e snbaeeeeabaeeeennseeas 46
Figur 25: Design med ringens mittdel €n T -fOrm. ......ccueieeoiie i 47
Figur 26: Design med ringens mittparti i en "I"-form........ccoooiei i 48
Figur 27: Mittpartiet gar in i KarbinhaKen. ...........oooiiiiiiiecee et e 48
FigUP 28 PrOtOtYPENS MINE. it a s s asasaaasasasasnsnsnsnnnnannnnnes 49
Figur 29: Det fardiga KroKRUVUET. .........oviiiiiieeece et 49
T =(U | GC O B e o £ XA o T=T o - | o o 1SN 50
Figur 31: Prototypens Karbinhake. ....... ..o e e e 50
Figur 32: Den monterade ProtOtYPEN. ......ci i iieie ettt e ecitee et rree e s ree e e stae e e s abae e e snbaeeesnbaeeeenreeas 51



Tabellférteckning

Tabell 1: Utvardering av ProtOtyPer. ..o ittt e e e s e e e s bee e e sabee e e snreeas 26
Tabell 2: Morfologisk matris for konceptutveckling .........oevvuieeiiiiiii e, 28
Tabell 3: SWOT-analys Pa KONCEPTL L...ccviiiiieeeieeeie ettt ettt et e ete e et e e tbe e e eteeesabeesbesebaeesareeenes 30
Tabell 4: SWOT-analys PA KONCEPT 2 ...ccuvii ettt et e e tte e s e e e stre e re e s be e e saseesnteessaeesnseeenns 31
Tabell 5: SWOT-analys Pa KONCEPT 3 ...coeiiieiieecee ettt e te e s e et e et e e s be e e saseesnreeesaeesnsneenns 33
Tabell 6: Information om prototypernas vikt och 1aNgd .......ccuvviiiiiiiiice e, 38
TAbEll 7: SWOT ValSNING...ceiiiiiiiiiiiiiie ettt e st e et e e s sbe e e e sabe e e s s abeeeesssbeeessssbeeeeensseeessnnsenas 41
Tabell 8: SWOT StraANGPIrESSNING ..uvvveeiiiiiieeeiirtee ettt e sttt e e et e e s steeessbteeessssbaeesssbeeessssreeesssssenessssens 42
TAbEll 9: SWOT DIragNiNg...cccccuveeeeeitiiieeeiiteeeectte e e eette e e e stte e e esteeeeesateeeeastaeeessraseeanssaeesansseeeeennseeeesansens 42
Tabell 10: SWOT VattensKarning.......oeoviiiiieiiee ettt s e e e s e e e s s nbee e e enreeas 42
I Lo Y= L R VAV L@ B B G V1 11 o =P RR 43
Tabell 12: SWOT BOCKNING.......uiiiieiiiie et ettt ectte e et e e et e e e e eabe e e e e ateeeeeabaeeeensbaeesenbeeeeennseeeeennsenas 43
Tabell 13: SWOT StaNSNING .. uviiiieiiiieeeciiee et e st e e e e e e st e e e s sareeesssbaeeesssbaeeessseeeeessseeessnnsens 43
TADEIl 14: SWOT FrASNING..cccccuiieeeeiiieeeecieeeeectte e e ertte e e e ette e e e sateeeesaaeeesastaeeeassaeeeasbaeeeannseseeennseneeeansenas 43

Tabell 15: Pugh's metod pa den Nya PrototYPeN ......cccvieeiieeciee ettt ettt e e aae e b 52



1 Inledning

1.1 Bakgrund

Egyptierna uppfann seglet omkring ar 4000 f.Kr. for att kunna fardas pa Nilen och darmed kunde
forntidens egyptier géra manga landvinningar (Nationalencyklopedin, 2014a). Nufortiden anvands
batar mer som en fritidssysselsattning och batintresset okar standigt i Sverige. Det finns stora
forutsattningar for ett rikt batliv i och med att Sverige har nagra av varldens storsta skargardar samt
flertalet sjdar och kanaler. Ar 2010 fanns det strax under 900 000 sjédugliga batar i Sverige vilket ar
en uppatgaende trend i jamforelse med ar 2004. (Sweboat, 2014) Att fortoja sin bat kan goras pa
olika satt. Det kan ske vid en boj, brygga eller kaj for att namna nagra (Atlantica sékerhetsguide,
2013). En gammal sjomansregel lyder "Fortoj alltid for storm” (IF, 2011) vilket betyder att det alltid
kan ske ovantade handelser efter fortojning av bat.

En batshake &r ett redskap som anvands for att underlatta fortdjning. Den enklaste modellen av en
sadan illustreras i figur 1 och bestar av ett skaft i tra eller metall och ett huvud bestdende av en krok

och en pik med slat spets. (Jupp, 2003)

Figur 1: Klassisk batshake.

Batshaken &r ett ndrmast obligatoriskt redskap i alla batar utom de allra minsta. De &r lampliga att ha
vid fortéjning eftersom den okar rackvidden betydligt for personen i fraga. Vid fortéjning i boj drar
personen till sig den med batshaken, vilket gor det lattare att na och fasta en tamp i den. Vid
fortdjning i brygga dras bat och en sjalv in mot bryggan. Batshakens slata pik kan anvandas for
franskjutning mot brygga eller annat objekt, piken kan dven anvandas for inbromsning da baten aker
in mot bryggan. (Jupp, 2003) Batshaken vistas ofta i korrosionsstarka miljéer och behover darfor
besta av ett material med bra korrosionsskydd.



Varen ar 2014 fick fem studenter som laser Industriell ekonomi pa den Tekniska Hogskolan vid
Linkopings universitet mojligheten att som kandidatarbete vidareutveckla en batshake som ska
underlatta processen att fortoja batar. Projektet utférs inom den maskintekniska inriktningen med
avsikten att tillampa kunskaper fran tidigare kurser, samt att utveckla en produkt inom ramarna for
konstruktion och produktutveckling.

Batshaken som ska vidareutvecklas ska mota behovet att kunna fortéja en bat i varierande miljéer
samt det behov som finns pa marknaden. Liknande arbeten har utférts av studenter i tidigare
arskurser. Nuvarande arbete har tillgang till resultaten fran dessa for att ta inspiration och framstilla
en batshake som erhaller en &n hogre s.k. Technoloy Readiness Level (TRL, se kapitel 2.2.5).

1.2 Problembeskrivning

Nar det ar dags for batanvandare att lagga till vid en boj, brygga, kaj eller 6vrig plats kan
svarighetsgraden av denna uppgift variera beroende pa batens storlek. Fértéjning av bat ar speciellt
svar da den ar av storre storlek, med relingen hégre an en meter 6ver vattenytan. Svarare blir det nar
vader och vind har inverkan pa fortdjningsprocessen. Avsikten ar att tillverka en prototyp av en
batshake som underlattar processen vid fortéjning av batar i varierande storlek. Produkten ska
erbjuda batsagare mojligheten att underlatta sin sjovistelse och minska stressen och svarigheterna
som kan uppsta vid fortojning. Produkten ska vara utformad och konstruerad pa ett satt som gor den
talig, latt och ergonomiskt korrekt for att passa ett bredare spann av anvindare.

Uppdragsbeskrivningen staller krav pa att en fortdjningsfunktion ska aterfinnas i den resulterande
batshaken. Denna ska lata anvdandaren fasta dnden pa en tamp i haken, med hjalp av endast haken
trd tampen igenom en ring, for att sedan aterfa samma ande. Fortojning i ring ska alltsa kunna ske
helt utan att anvandaren behover ta i ringen.

1.3 Syfte

Syftet med kandidatarbetet ar att underlatta fortdjning av batar pa ett snabbt och smidigt satt. Syftet
ar dven att pavisa hur framtagning av en produkt kan ga till samt identifiera de svarigheter som kan
stotas pa.

1.4 Mal

Malet med kandidatarbetet ar att ta fram en batshake som underlattar fortojningsprocessen for
batsdgare med hjalp av fortojningsfunktionen, men dven kompletterar de 6vriga behov som
identifieras. Det huvudsakliga kravet ar att batshaken ska mojliggéra fortdjning med boj eller dylikt
utan att anvandaren behoéver befinna sig inom en armlangds avstand. En prototyp ska vara
fardigstalld senast den 20:e maj ar 2014 och arbetets rapport ska vara klart senast den 5:e juni
samma ar. Presentation av projektet ska ske i form av en prototyp, ett filmklipp av produkten samt
en rapport pa arbetet.



For att na malet med att ta fram en prototyp, ska dessa fragor ocksa vederlaggas:

e Vilka problem uppkommer vid fortdjning i en boj?

e Vilka egenskaper anses viktiga och hur har dessa integrerats i designen?

e Vilka tillverkningsmetoder ar lampliga vid framstallning av en batshake?

e Vilka material ar lampliga att tillverka batshaken i?

e Ardet mgjligt att tillverka en prototyp som demonstrerar énskade funktioner och
egenskaper under radande begrdnsningar av resurser?

e Uppfyller fortéjningsfunktionen de krav som har stéllts pa den?

1.5 Malgrupp

Malgruppen som produkten ska utvecklas for ar framst till de som har en bat av storre ordning och
som har svart att fortdja sin bat. | andra hand kommer produkten rikta sig till dvriga batsagare.

1.6 Avgransningar

Kandidatarbetet kommer framst att avgransas till att genomféra en marknadsundersokning,
konceptgenerering, framtagning av prototyp samt att underséka alternativ for att tillverka
produkten. Arbetet kommer darmed inte att betrakta kontakten med industriféretag som kan
producera prototypen. Rapporten kommer beskriva de dévergripande tillverkningsmetoderna och de
material som ar optimala vid framtagning av en batshake. Dock kommer rapporten ej behandla
monteringsprocessen eller hur de respektive tillverkningsmetoderna kommer integreras och
forhallas vid en lansering av batshaken.

Tillverkningen av prototypen kommer att begrdnsas av en budget pa 5000 kronor samtidigt kommer
de material och tillverkningsmetoder som ar lampligast for universitetets verkstad att anvandas. Den
framtagna prototypen kommer eventuellt inte att dverensstimma med den design som tas fram
teoretiskt. Batstorleken kommer att begransas till fritidsbatar, 6vriga batar sasom farjor och fartyg
kommer alltsa inte att behandlas.

1.7 Struktur

Nedan presenteras rapportens disposition for att ge en tydligare 6verblick pa dess innehall.

Inledning
Denna inledande del i rapporten ger ldsaren en inblick i bakgrunden till projektet. Syfte och mal, samt
de avgransningar som projektet maste ta hansyn till presenteras.

Metodteori
| detta kapitel presenteras metodiken som har anvénts i projektet och ger information om upplagg
infor en marknadsundersdkning samt konceptgenerering.



Teori
| teorikapitlet introduceras den fakta som ligger till grund for projektet och som kommer att
anvandas i resterande delar av rapporten.

Genomférande
Under genomfoérande beskrivs det tillvdgagangssatt som anvandes under projektets gang. Lasaren
kan tydligt folja hur varje del genomférdes och vilka metoder som anvandes.

Resultat
De delresultat som uppkom under genomférandet presenteras och analyseras i detta kapitel.

Diskussion
Har diskuteras de delar i projektet som kan forbattras samt vidare arbete med batshaken.

Slutsatser
Projektets syfte och malfragor besvaras.

Referenser
| detta kapitel presenteras den litteratur som har anvants samt de webbadresser som information
har hamtats ifran.

Bilagor
Denna del innehaller material fran marknadsundersokningen.



2 Metodteori

2.1 Metoder for marknadsundersokning

2.1.1 Intervju/enkit

Det finns i regel tre olika typer av intervjuer och dessa ar ostrukturerade-, semistrukturerade- och
strukturerade intervjuer. En strukturerad intervju har ett pa forhand uppstrukturerat innehall da
fragorna ar utformade i detalj. Under intervjun ska frageschemat féljas och strukturen dndras sallan
under datainsamlingens gang. Dokumentationen fran en strukturerad intervju blir relativt enkel
eftersom fragorna stélls pa liknande satt till alla intervjuade. En semistrukturerad intervju innehaller
daremot fragor som inte ar lika uppstyrda utan ska ge en riktlinje pa intervjun. Dessa kan bli lite
svarare att sammanstalla data ifran eftersom det pa forhand inte &r lika sjalvklart hur svaren kommer
att se ut. En ostrukturerad intervju liknar mer ett samtalsamne da fragorna stalls utifran de svar och
det amne som intervjun handlar om. Det kan exempelvis vara endast en fraga till den intervjuade
som da berattar fritt om sin uppfattning om amnet. (Eliasson, 2013)

Formulering av fragor goérs for att inte ge upphov till olika tolkningar, pa férhand tanka pa vilka fragor
som kan vara kansliga for vissa personer samt nar det kan vara bra att anvanda svarsalternativ. Det
finns tva typer av fragor, antingen 6ppna eller icke-6ppna fragor. De 6ppna fragorna ar
ostrukturerade och har da inte fasta svarsalternativ medan de andra klassas som strukturerade.
(Trost, 2007)

Nackdelen med en intervju ar att fragorna som stélls kan bli vinklade till intervjuarens fordel och kan
da ge olika sorts svar beroende pa hur fragorna stélls och tolkas. En annan nackdel ar att
intervjufragorna kan misstolkas utan att intervjuaren lagger marke till detta och pa sa vis kan det ge
felaktiga svar. En férdel med att anvanda sig av en ostrukturerad intervju ar att den kan ge svar pa
annat som ligger inom dmnet men som inte har beaktats som ett problem innan. En strukturerad
intervju har fordelen att data enklare kan sammanstéllas och om dessutom icke-6ppna fragor
anvands kan intervjuerna bli betydligt enklare att sammanstalla.

2.2 Konceptgenereringsmetoder

2.2.1 Brainwriting, 6-3-5-metoden

Metoden syftar till att skapa manga idéer pa kort tid genom att varje individ i en grupp far var sitt
papper, pa vilket de skriver ner ett antal funktioner och en idé till varje funktion. Efter fem minuter
cirkulerar papperna och néasta person far skriva ned en ny idé pa varje funktion efter att ha last
igenom de gamla idéerna. Detta fortgar tills varje person har skrivit pa varje papper. Namnet
kommer av att det i originalmodellen ar sex personer som funderar pa tre funktioner i intervall om
fem minuter. (Ullman, 2010)

Fordelen med metoden ar att alla i gruppen far medverka i konceptgenereringsfasen och det
genererar flera olika |6sningar pa problemet. Tanker gruppmedlemmarna for mycket pa den tekniska
processen samtidigt som metoden anvands kan det hdmma vissa typer av l6sningar. (Ullman, 2010)
Ytterligare en nackdel med metoden kan vara att deltagaren kan vilja att inte skriva ned vissa
|6sningar i och med att de anses vara for orealistiska.



2.2.2 Morfologisk matris
For att fa en enkel 6verblick over vilka funktioner och koncept som genereras ar det bra att skapa en
matris dar varje funktion star pa en rad och varje koncept bildar en kolumn. (Ullman, 2010)

Morfologisk matris &r en metod som gar ut pa att hitta olika I6sningsidéer till de funktioner som ska
finnas i konceptet. Metoden delas upp i tre steg dar det forsta steget ar att lista de grundlaggande
funktionerna som ska uppnas. Det andra steget gar ut pa att komma pa sa manga l6sningar som
mojligt som utfor dessa funktioner. For att beskriva l6sningarna anvands enkla skisser och ord. Det ar
viktigt att inte vara alltfor detaljrik och att vara konsekvent, for att kunna utvardera och jamfoéra
|6sningarna sa bra som mojligt. | det tredje steget kombineras dessa enskilda I6sningar for varje
funktion till ett antal évergripande koncept. (Ullman, 2010)

Nackdelar med metoden &r att den kan generera for manga koncept. Den forutsatter att varje
funktion ar sjalvstaende och att en I6sning bara hor ihop med en funktion. Dessutom kan de
overgripande koncepten som tas fram i steg tre bli helt orimliga. Fordelen ar att det ar en kreativ fas
da tankarna fritt far tas fram utan krav. Pa detta vis kan det dyka upp nya problemlésningar som
tidigare inte har betraktats. (Ullman, 2010)

2.2.3 SWOT-analys

En SWOT-analys anvands for att ge underlag till ett beslutsfattande. SWOT star for Strenghts
(styrkor), Weaknesses (svagheter), Opportunities (mojligheter) och Threats (hot). Metoden gar ut pa
att lista punkter tillhérande varje kategori och sedan stalla styrkor mot svagheter och majligheter
mot hot. Pa sa satt fas ett bredare underlag for att fatta ett beslut om vilket alternativ som ar det
béasta. (Ullman, 2010)

2.2.4 Pugh’s metod

Pugh’s metod anvands for att valja ut ett koncept genom att gora en jamforelse mellan de olika
koncepten enklare. Matrisen som anvands (se figur 2) bestar av kriterier som ska uppnas, alternativ
av olika koncept, en viktning av hur avgérande respektive kriterie ar samt en utvardering av de olika
alternativen utifran ett basalternativ. Fran detta fas vilket alternativ som ar bast i jamforelse med
basalternativet. (Ullman, 2010)
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Figur 2: Grundldggande mall for en beslutsmatris enligt Pugh’s metod (Uliman, 2010).

2.2.5 TRL (Technology Readiness Level)

En produkt som ska ut pa marknaden bor vara tillrackligt utvecklad. Framfoér allt bor teknologin som
produkten baseras pa vara valkdand och fungerande. For att kontrollera laget i produktionsstadiet,
samt motivera en produkts lansering, uppskattas ofta produktens Technology Readiness (Ullman,
2010). Ullman (2010) beskriver sex kriterier, eller snarare sex “ja/nej-fragor” som alla bor kunna
besvaras positivt, annars kan produkten inte anses vara redo fér produktion. De sex fragorna ar:

1. Ar de kritiska parametrarna identifierade?
Det vill sdga vilka egenskaper hos teknologin ar avgérande for funktionen?
2. Ar parametrarnas toleranser kinda?
Till exempel hur stora krafter klarar produkten?
3. Aralla falleringssituationer kinda?
Under vilka omstandigheter fallerar teknologins funktion?
Har tillverkningsmetoder bestamts?
5. Har hardvara tagits fram och testats pa ett sadant satt att det bevisar att féregaende fyra
fragor kan besvaras positivt?
6. Ar teknologin kontrollerbar under hela sin livscykel?
Hur anvands den? Hur tas den om hand efter kassering?

Dessa fragor ar alltsa avgérande for om teknologin ar redo for marknaden eller inte. Ofta klassas
dock teknologin i fler nivder an redo/inte redo. TRL (Technology Readiness Level) ar ett system for
klassificering av teknologi som anvands av manga stora produktionsforetag, bland annat av NASA.
Det finns nio nivaer med specifika kriterier angaende vad som kréavs for att tillhora respektive niva. Ju
hogre niva desto mer redo fér marknaden ar teknologin. (Mankins, 1995) En Overgriplig
sammanfattning av nivaerna utifran Mankins (1995) aterfinns nedan.



TRL1: Grundlaggande principer uppfylls. Teknologi borjar appliceras.

TRL2: Praktiskt applikation identifieras och formuleras.

TRL3: Teknikens funktion har testats i en lamplig milj6é. Aktiv forskning och utveckling
genomfors.

TRL4: Tekniken testas mer i detalj. Enstaka teknologiska element kontrolleras.

TRL5: Tekniska element integreras med huvudfunktionen pa ett realistiskt satt. Tekniken testas i
miljo som simulerar faktiska omstandigheter val.

TRL6: Demonstration av en enklare prototyp i den faktiska arbetsmiljon. Handlar mer om att
Overtyga styrgrupp an forsknings- och utvecklingsavdelningen.

TRL7: En valbearbetad prototyp i ratt skala testas i faktisk arbetsmiljo.

TRL8: Demonstration genom faktisk anvandning av fardig teknologi.

TRLY: Teknologin anvands i arbete eller &r ute pa marknaden. Smajusteringar gors i takt med att
behov for detta upptacks.



3 Teori

3.1 Korrosion

Korrosion innebar att material bryts ner och 16ses upp utav omgivningen som materialet befinner sig
i genom en kemisk reaktion. De flesta material kan tekniskt sett korrodera men nar det i allmanhet
talas om korrosion menas framst nedbrytning utav metaller. Genom korrosion kan hallfastheten i en
konstruktion dventyras da det kan forsvaga hela materialytan och dven, i vissa fall, ge upphov till
sprickbildningar. (Ullman, 2003)

Vissa material ger vid korrosion i luft och vatten upphov till en tunn och tat oxidhinna som skyddar
metallen fran att korrodera ytterligare. Effekten kallas for passivitet och definieras som att
korrosionshastigheten ar nedsatt till foljd av att korrosionsprodukter bildas pa metallytan. Exempel
pa material med denna formaga ar rostfritt stal, aluminium och titan. (Ullman, 2003)

3.2 Tillverkningsmetoder

3.2.1 Valsning

Valsning ar en plastisk bearbetningsmetod som anvands for att tillverka platar, trad och ror.
Grundprincipen for valsning gar ut pa att material passerar genom ett utrymme mellan tva
cylindriska valsar som roterar. Materialet dras med av de roterande valsarna och pressas till en
mindre hojd an vad ursprungsmaterialet hade. | och med att volymen ar konstant i bearbetningen
kommer det ut en langre och bredare produkt efter valsningen. Tillverkningsmetoden kan antingen
vara varm eller kall.

Vid varmvalsning har materialet hettats upp till rekristallationsniva som medfér att inga inre
spanningar byggs upp i materialet under valsningen. Uppvarmningen underlattar utformning av
materialet vilket gor att storre formférandringar kan erhallas vid enskilda valsningar. (Hageryd et al.
2002) Varmvalsade material far fula ytor pa grund av glodskalsbildning, det vill sdga en oxidationsyta
som uppstar vid upphettade material i en syresatt miljé (Jernkontorets energihandbok, 2012).
Varmvalsning ger dock inga bra toleranser (Hageryd et al. 2002).

Kallvalsning sker vid rumstemperatur och ger materialet en ren och blank yta. Det uppstar samtidigt
inre spanningar i materialet, men dessa kan vara eftertraktade ur en hallfasthetssynvinkel da de ger
upphov till hogre deformationsmotstand hos materialet. Ifall materialet dras for mycket uppstar det
dock for stora inre spanningar vilket gor att valsarna inte kan reducera materialet ytterligare. For att
avhjalpa detta maste materialet rekristalliseras, nagot som bland annat kan géras med varmvalsning.
Kallvalsning kan inte uppna lika stora formférandringar som varmvalsning eftersom materialet
befinner sig i rumstemperatur innan den passerar valsen och diarmed ar svarare att forma. Nar
materialet passerar valsen uppstar friktionsvdarme vilket gor det nédvandigt att kyla ner materialet
efterat. Samma nedkylning sker dven vid varmvalsning, se figur 3. (Hageryd et al. 2002)
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Figur 3: Grundprincipen for varmvalsning med vatten som kylmedel (University of Cambridge, 2013).

3.2.2 Strangpressning

Strangpressning ar en formgivningsmetod som anvands for framstallning av stanger, ror eller profiler.
Det finns tva dvergripande metoder och dessa ar direkt och indirekt strangpressning. Vid direkt
strangpressning innebar framstallningsprocessen att ett amne pressas genom en container och
genom ett verktyg som ger amnet dess form. Vid indirekt pressning sitter &mnet fast inuti containern
och det ar istdllet verktyget som pressas mot amnet, se figur 4. De material som &ar vanliga vid
strangpressning ar metaller, polymerer, keramik och tra. (Hageryd et al. 2002)
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Figur 4: Strangpressning (Substech, 2012).

Aluminiumprofiler ar ett vanligt exempel pa vad som tillverkas med direkt strangpressning
(Nationalencyklopedin, 2014b). Med denna metod tillverkas antingen massiva profiler eller
halprofiler. Det speciella med halprofiler ar att de tillverkas med ett verktyg i tva delar, forst en kdrna
for sjalva halet och sedan en del som formar ytterkonturen, se figur 5 (Sapagroup, 2014).
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Figur 5: Profiltillverkning vid strangpressning (Sapagroup, 2014).

3.2.3 Dragning

Dragning ar en plastisk bearbetningsmetod som gar ut pa att ett material dras genom en
profilforsedd form och pa sa satt far en férandrad tvarsektion. En krok eller liknande fasts i
materialets dnde varpa dragning anvands for att skapa trad-, rér- och stangformade detaljer.
Anledningar till att anvdnda dragning ar for att minska arean pa materialet och/eller f6r att fa till
snavare dimensionstoleranser. Dragning ar en kall bearbetningsmetod vilket innebéar att materialet
ocksa far okad hallfasthet efter bearbetning i och med att det da byggs upp inre spanningar i
materialet. (Hageryd et al. 2002)

Vid rordragning dras ett redan ihaligt material genom den profilférsedda formen. Nar materialet dras
igenom profilen fas en storre godstjocklek dn pa ursprungsmaterialet. For att undga detta och skapa
ror med samma eller mindre godstjocklek som ursprungsmaterialet, anvands ett invandigt verktyg
som tillsammans med profilen tvingar fram rérformen vid dragning. Figur 6 visar hur dragning gar till.
(Hageryd et al. 2002)
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Figur 6: Principbild for dragning (Substech, 2013).

3.2.4 Gjutning

For att formge material hills det i flytande tillstand i en form for att sedan stelna. Metoden kan
anvandas for att formge material som metall, plast och glas. De tva vanligaste metoderna for gjutning
ar gotgjutning och stranggjutning. Vid gotgjutning halls metallsmaltan i former som varierar fran
cirkular till rektanguldr dar det sedan stelnar. Stranggjutning innebar att den stelnande metallen
avlagsnas fran formen kontinuerligt. (Nationalencyklopedin, 2014c) Formen som anvands for gjutning
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ar antingen en engangsform eller en permanent form (Gjuteriféreningen, 2014). Ett gjutet foremal
innehaller oftast ett halrum som fas genom anvandning av karnor, vilket ar sarskilda sandkroppar.
(Nationalencyklopedin, 2014c)

3.2.5 Vattenskarning

Vatten som under hogt tryck strommar ut genom ett konvergerande munstycke med en liten
diameter, kallas fér vattenskarning och kan anvandas for skarning av i princip alla material (Hageryd
et al. 2002). Det blandas i plastliknande material for att fa stralen att inte sprida sig och
skarningseffekten kan dkas genom att tillsatta slipmedel, det vill sdga olika typer av sand. Tillsattning
av sand i vattenstralen kallas for abrasiv vattenskarning och stralen kan da skara igenom material
som stal, titan, aluminium och kolfiber. (Hageryd et al. 2002) Abrasiv vattenskarning ar en kall
bearbetningsmetod och den ger inte upphov till nagra inre spanningar (Kimtech, 2014). D3
vattenstralen ar i ren form, beskars mjukare material som exempelvis plast. En vattenstrale med hogt
tryck gor att skarningen blir valdigt exakt och darmed fas minimalt med spill. Metoden kan anvandas
vid borrning och skarning och klarar av svara geometrier. (Gnosjoregion, 2014) Stalltiderna mellan
olika bestallningar ar korta och metoden ar darmed lamplig for sma kvantiteter. (Kimtech, 2014)

Fordelarna med vattenskarning ar att det ar en relativt miljévanlig metod i och med att det ar sand
och vatten som anvands. Den ar dven en halsosam metod da dammbildningen samlas i vattnet. Det
blir minimalt med materialspill vilket gér den kostnadseffektiv och kunden slipper att betala for
material som sedan inte anvands. Det ar dven fordelaktigt att metoden klarar av att skara i olika
typer av material fran enkla till svara geometrier. (Gnosjéregion, 2014)

3.2.6 Bockning

Bockning dr en bearbetningsmetod dar material bdjs till olika former. Metoden gar ut pa att ena
sidan av arbetsmaterialet stracks och motstaende sida stukas. Bockning anvands framst for att boja
till platar, band och rér. Bockning kan ske pa olika satt dar materialet till exempel spanns fast och en
kraft laggs pa ena sidan av materialet. Den generella operationen gar dock ut pa att materialet som
ska bockas laggs mellan ett fast undre verktyg och ett rorligt 6vre verktyg. Det rorliga verktyget
trycker langsamt ner materialet som da b6js mot det fasta verktyget. Hastigheten for det rorliga
verktyget far inte vara for hog som da kan resultera i att materialet klipps, se figur 7. (Hageryd et al.
2002)

Vid profilbockning maste materialet stodjas upp av bocken for att inte tappa sin profilform. Vid

rorbockning sker daven dragning i rérets andar. Detta bygger in spanningar i materialet vilket kan vara
onskvart ur en hallfasthetssynpunkt. (Hageryd et al. 2002)
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Figur 7: Principbild for bockning (The library of manufacturing, 2014).

3.2.7 Stansning

Stansning dr en metod dar materialet placeras mellan ett rorligt verktyg med den form som det
utstansade foremalet ska erhalla och ett fast verktyg med samma form. Darefter pressas verktygen
ihop och det dnskade foremalet blir skilt fran 6vrigt material, se figur 8. (Nationalencyklopedin,
2014d) Stansningen kan ske pa olika satt, bland annat med flerfaldiga stansverktyg och
komplettverktyg. Flerfaldiga stansverktyg innebar att flera stansar arbetar parallellt for framstallning
av flera detaljer per slag. Vid anvandning av komplettverktyg stansas hal och konturer i ett slag.
(Hageryd et al. 2002)

w7

| S 3 g
Figur 8: Stansning (Hadsten Smede & Maskinverkstad, 2014).

3.2.8 Frasning

Frasning anvands som metod for skarande avverkning av material. Det fungerar genom att ett
verktyg som sitter monterat pa maskinen rotera mot det material som ska frasas. Pa sa satt
forsvinner det material som ej 6nskas och kvar blir den eftertraktade formen pa féremalet, se figur 9.
(Nationalencyklopedin, 2014e)
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Figur 9: Frasning (Nationalencyklopedin, 2014e).

3.2.9 Miljopaverkan fran produktion

Tva faktorer som paverkar miljon nar det kommer till bearbetning dr smorjmedel, kylvatska och
utrattat arbete. Smorjmedel och/eller kylvatska behovs speciellt till valsning, strangpressning och
dragning. Manga av dessa vatskor ar halsofarliga att komma i kontakt med och anvandning av dessa
undviks i storsta mojliga utstrackning. Pa senare tid har det skett en del utveckling mot mer
skonsamma smoérjmedel och kylvatskor, men det ar an sa lange inte manga som uppfyller kraven pa
att det ska vara oskadligt och biologiskt nedbrytbart. (Hageryd et al, 2002) Vid mindre komplexa
former kan dock syntetiskt smérjmedel ofta anvandas, vilka har lang livslangd och l6ser sig sa pass val
vid atmosfarstryck att rengoringssteget efter bearbetningen kan skippas. Syntetiska medel ger dven
en renare och hdlsosammare miljo att arbeta i. (Castrol, 2014)

3.3 Material

3.3.1 Aluminium

Aluminium ar ett grunddmne vars densitet dr 2,699 g/cm3vilket gor amnet till en av de lattaste
metallerna. Rent aluminium &r relativt svagt ur hallfasthetssynpunkt men genom olika legeringar kan
samma hallfasthet som flertalet konstruktionsstal uppnas. (Nationalencyklopedin, 2014f) Aluminium
ar ett amne som genom passivitet skapar ett tunt oxidlager som skyddar mot korrosion i luft och
vatten (Ullman, 2003).

En stor del av aluminiumproduktionen bestar av atervunnen och omsmalt metall. Det aluminium som
ateranvands kan vara allt fran kasserade produkter till spill som uppstar vid olika
bearbetningsprocesser. Fordelen med att atervinna aluminium ar att omsmaltningen endast kraver
fem procent av den energi som gar at vid framstéallning av aluminium ur bauxit.
(Nationalencyklopedin, 2014f)

Aluminium forekommer mest som legeringar inom en mangd olika omraden (Nationalencyklopedin,
2014f). Legeringen 6061 ar vanligt forekommande i bland annat marina sammanhang (Sanders,
2001). Det ar en mangsidig legering som ar billig att framstalla. Anledningen till att den anvands ar pa
grund av dess goda egenskaper inom bade mekanik och korrosion (Aircraft Spruce, 2014).
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3.3.2 Jarn

Jarn dr en metall som har en densitet pa 7,874 g/cm3och ar ett av de vanligaste @mnena i
jordskorpan. Rent jarn forekommer séllan i naturen da det latt forenar sig med andra grundamnen.
Jarnets fysikaliska egenskaper varierar kraftigt beroende pa halten av 6vriga amnen. De grundamnen
som framst paverkar jarnets egenskaper ar kol och andra metaller. Ifall jarn innehaller mindre an tva
procent kol kallas det vanligtvis for stal. (Nationalencyklopedin, 2014g)

Rostfritt stal ar en jarnlegering bestaende av krom, molybden, nickel och kvave. Rostfritt stal har ett
starkt korrosionsskydd, nagot som rent jarn saknar. Det finns en bred variation av olika typer av
rostfritt stal beroende pa vilken grad av korrosionsskydd eller andra egenskaper som efterfragas.
(Nationalencyklopedin, 2014h)

For att uppna ett bra korrosionsskydd pa jarn kan det elektroplateras. Detta innebéar att jarnets yta
beldggs med ett annat material. Pa sa satt kan jarnet fa mer fordelaktiga ytegenskaper sasom battre
korrosionsskydd. (Nationalencyklopedin, 2014i)

3.3.3 Naturgummi

Naturgummi ar ett polymert material som framstélls ifran olika vaxter men framst ifran gummitradet.
Det som kannetecknar naturgummi ar dess goda elastiska formaga. Gummimaterial kan i vissa fall
strackas till 1000 % av dess ursprungliga langd for att efter avlastning ga tillbaka till
ursprungslangden. (Nationalencyklopedin, 2014j) Naturgummi har en densitet mellan 0,91-0,93
g/cm3 (Matbase, 2014).

3.3.4 End of life

Det finns studier som tyder pa att spridning av metaller i miljon pa grund av naturliga orsaker vida
Overstiger den spridning som orsakas av manniskor. Naturlig spridning sker genom till exempel
vulkanisk aktivitet eller erosion. Dagligt bruk av metaller anses ha relativt Iag miljopaverkan. |
Stockholm har méatningar fran Kungliga tekniska hogskolan visat att den metall som avges fran tak av
exempelvis koppar, zink och rostfritt stal till stor del bestar av fria joner som snabbt binder sig till
fasta ytor sasom kalksten och avvattningssystem. Det blir alltsa inte mycket restprodukter kvar som
far chansen att komma i kontakt med till exempel levande organismer som kan ta skada i just det héar
fallet. (Jernkontoret, 2013)

Stora mangder metaller sprids dven naturligt fran bergslagen till haven via floder och alvar. | Sverige
réaknas det med att en normalstor alv transporterar minst tio ton metaller till havet varje ar. Metaller
ses alltsa vanligtvis inte som ett allvarligt hot mot omgivning och organismer, det finns dock vissa
faktorer att ta hansyn till. For metallavfall brukar hdnsyn tas till metallens biotillganglighet, det vill
saga hur pass latt metallen ar att uppta. En hog biotillgdnglighet kan innebara risk for att organismer i
narheten ska ta upp for stora mangder av metallen om den finns i 6verskott. Biotillgdngligheten
paverkas bland annat av vattnets hardhet, pH-niva och naturliga bakgrundskoncentrationer av
metallen. | vatten ar det, genom att ta hansyn till dessa faktorer, mojligt att uppskatta
koncentrationen av metall som kan binda till vattenlevande organismers vavnader eller organ.
(Jernkontoret, 2013)
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Pa sjobottnar aterfinns ett s.k. bottensediment. Metaller som hamnar i dessa binds vanligtvis som
svarlosliga metallsulfider. Det vill sdga de har valdigt lag biotillganglighet med liten paverkan pa
omgivande liv. (Jernkontoret, 2013)

Aluminium
Aluminium har miljdmaéssiga fordelar i det att det latt kan ateranvandas utan férsémrade egenskaper

samt att dess laga densitet orsakar mindre utsldapp per volymenhet vid transport och annan
hantering (Lenau, 2004).

De senaste decenniernas férsurning har dock inverkan pa aluminiumets nedbrytning. Naturligt
forekommande aluminiumforeningar bryts ned betydligt lattare i miljéer med pH under 5,5, miljéer
som alltsa blivit vanligare. Skador pa grund av aluminiumutfallningar har noterats pa fiskar som lever
i surt vatten. (Arbets- och miljomedicin, 2012)

Jarn
Jarn avger inga ovanligt hdlso- eller miljofarliga @mnen, men éverdosering av dessa amnen kan, likt

det mesta som kan radknas till de s.k. humanessentiella mikrodmnena, leda till skador pa levande
organismer (Jernkontoret, 2014).

Naturgummi
Naturgummi ar biologiskt nedbrytbart och paverkar inte sin narmiljéo namnvart vid mindre mangder
(Necessity, 2012). Vulkaniserat gummi tar dock mycket lang tid att bryta ner, upp till 100 ar, pa grund

av stora polymerer. Viss risk for allergiska reaktioner existerar ocksa i samband med naturgummi.
(Toxinfo, 2014)

3.4 Hallfasthetsteori

Parametrar fran hallfasthetsteorin presenteras nedan.

Parameterdefinition:

I,= tréghetsmoment [mm*]
r=radie [m]
M=momentvektor [Nm]
F=kraftvektor [N]
o,=bdjspanning [MPa]
N= kraft [N]
A=ytarea [m?]
z=tyngdpunkt

p=densitet [g/cm3]
V=volym [cm’]

Hallfasthet beskriver hur fasta kroppar beter sig da de belastas med en yttre kraft. Pakdnningarna
kan vara sa pass stora att materialet plasticeras. Det ar vasentligt att berdkna deformationens storlek
for att kunna forutse plasticering och brott i materialet. (Lundh, 2000)
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3.4.1 Troghetsmoment

En kropps troghetsmoment &r ett matt pa det vridmoment som kravs for en given dndring av
kroppens rotationshastighet kring en axel och betecknas ofta med /. Foljande formel anvands allmant
for att berdkna tréghetsmomentet. (Meriam & Kraige, 2008a)

I, = fxsz

3.4.2 Moment

Moment &r en storhet som uppstar da en kraft verkar i en punkt och ger en vridande verkan med
hjalp av en havarm. Storleken beror pa kraftens riktning och avstandet till momentpunkten. Formeln
som anvands vid berdkning av moment ar féljande. (Meriam & Kraige, 2008b)

M=rxF

3.4.3 Bojspdnning
Da en balk belastas med en viss kraft kommer det uppsta moment i balken. For ett givet moment kan
den storsta erhallna bojspanningen berdknas enligt formeln nedan. (Lundh, 2000)

N M(x)z

o,(x,2) = Z+ 7

3.4.4 Vikt och flytformaga
Vikt
For att bestimma vikten hos ett foremal kan detta goras teoretiskt med féljande formel:

Mysremsl = Proremat "V

Flytférmaga
For att bestamma flytkraften hos ett féremal anvands formeln:

Mrsremal = Pvitska 4
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4 Genomforande

4.1 Forstudie

4.1.1 Internetsokning

En forstudie genomférdes individuellt av projektmedlemmarna i vilken marknaden for batshakar
utvarderades. Detta gjordes genom att soka pa olika modeller av befintliga batshakar pa internet och
genom att studera anvindandet av batshakarna pa batinriktade internetforum.

4.1.2 Testning av tidigare prototyper

Ett storre antal prototyper fanns att tillga fran dldre kandidatprojekt som alla gick ut pa att ta fram
ett redskap med en fortéjningsfunktion, vilket dven nuvarande projekt baserats pa. Tidigare
prototypers formaga att fortéja en boj utviarderades genom att testa hur dessa fungerade.

4.1.3 Marknadsundersékning

Semistrukturerade intervjuer genomfordes dar 6ppna fragor stalldes till totalt 16 personer varav elva
personer svarade. Segel- och motorbatsklubbar samt privatpersoner som dger och anvander bat pa
fritiden kontaktades. Med hjdlp av marknadsundersokningen kunde det faststallas vilka behov som
anvandarna efterfragar i en batshake, dessa presenteras i kapitel 5.1.4. Fragorna som stélldes finns i
bilaga 1.

4.2 Utviardering av prototyper

Sju av de prototyper som har tagits fram av tidigare studenter ansags sarskilt ldimpliga att titta
narmre pa och utvarderades darfor utifran de behov som identifierades efter intervjuerna. Varje
prototyp utvarderades genom att svara Ja eller Nej pa hur val de uppfyllde behoven. Antalet Ja
summerades ihop och en siffra pa hur val respektive prototyp kunde genomféra en fértéjning togs
fram. Alla behov viktades lika bortsett fran fortdjningsfunktionen da denna véagde tyngre i
utvarderingen. Fortéjningsfunktionen testades genom att anvanda de tidigare prototyperna och
forsoka fortoja en tamp vid en stillastaende boj pa land. Bojen hade en ring med en ytterdiameter pa
85 mm och en inre diameter pa 65 mm. Testet genomférdes inomhus utan att ha tillgang till varken
vatten eller bat. Behovet att vara vaderoberoende testades genom att bojen vickades och darmed
rorde sig fram och tillbaka for att fa en simulering av verkligheten. Summan av antalet Ja fran
utvarderingen multiplicerades sedan med siffran fran hur val prototypen kunde fértéja en boj.
Utifran detta tillvdgagangssatt kunde de sju prototyperna rangordnas. De tre prototyper som hade
hogst poang gick vidare som inspiration i konceptgenereringen.

4.3 Konceptgenerering

4.3.1 Konceptframtagning utifran tidigare prototyper

De tre prototyper som efter utvarderingen hade hogst poang fick en extra tung roll i det fortsatta
arbetet. For att utveckla dessa prototyper anvandes brainwriting i form av 6-3-5-metoden. Efter
detta diskuterades idéerna och insikterna som framkommit, anvandbara egenskaper fran
prototyperna valdes ut och kombinerades pa olika sdtt med gruppens egna idéer. Detta forfarande
ledde fram till en idé som blev grunden till det slutgiltiga konceptet och detta visualiserades i en CAD-
modell.
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4.3.2 Vidareutveckling av grundidé

For att vidareutveckla den grundlaggande idén till ett mer fardigstallt koncept anvandes en
morfologisk matris déar alla alternativ till hur de bestamda funktionerna skulle kunna uppnas skrevs
ned. Diskussion ledde till att vissa alternativ stroks.

4.3.3 Presentation och utvardering av konceptforslag

Tre kandidater till ett slutgiltigt koncept togs sedan fram utifran aterstdende alternativ. Dessa
utvdrderades med hjalp av en SWOT-analys, vilket efter 6verlaggning ledde fram till ett slutgiltigt
koncept.

4.4 Design

Utifran det koncept som har tagits fram, teorin om tillverkningsmetoder, kunskap fran aldre
prototyper och CAD-modeller diskuterades detaljer angaende design, tillverkning av specifika delar
och vikt. Detta gjordes dels pa den prototyp som togs fram av gruppen och dels pa den slutgiltiga
batshaken. Ingdende komponenter i designen presenteras under avsnitt 5.4. Till hjalp for att avgora
lampliga matt pa langd och vikt vagdes och mattes de tidigare batshakarna och ett genomsnitt
berdknades.

4.5 Hallfasthetsberikningar

Uppskattningar pa hur pass stora belastningar batshaken ska klara av gjordes genom
hallfasthetsberdkningar. Troghetsmoment, kraft och bojspanningar raknades fram med hjalp av
lampliga formler och vissa approximationer.

4.6 Materialval

Vid utvardering av materialvalet genomférdes en analys om respektive materials for- och nackdelar.
Dessa jamfoérdes mot varandra och efter det diskuterades val av lampligt material for varje del av
batshaken. Kostnad, korrosionsmotstand, vikt, hallbarhetsperspektiv, hallfasthet och
anvandarvanlighet lades framst i fokus.

4.7 Tillverkningsmetoder

Utgaende ifran ritningen som togs fram ifran konceptgenereringen diskuterades olika alternativ for
tillverkningsmetoder. En tidigare examinator konsulterades ocksa for att ge ytterligare underlag till
dessa diskussioner. Utifran detta genomfordes SWOT-analyser pa de olika tillverkningsmetoderna
och dessa utvarderades utifran analyserna och teorin. Produktionskvantitet, produktionshastighet
och hur metodens begransningar skulle komma att paverka den ursprungliga designen, togs framfor
allt i beaktning. Vikt lades dven pa hur pass hallbara metoderna far anses vara i sammanhanget. Med
hjalp av detta kunde den mest lampande tillverkningsmetoden bestdmmas fér batshakens respektive
del.
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4.8 Prototyptillverkning

4.8.1 Problem med designen for prototypframtagning

Efter att ha tagit fram en design med samtliga ritningar kontaktades en verkstadskonsult for att
planera och diskutera upplagget samt realiserbarheten for prototyptillverkningen. Diverse dandringar
genomfdrdes darefter pa prototypen.

4.8.2 Ring
Ett stalror anvdandes som arbetsstycke till ringen. Mittendelen av ringen som togs fram fran ett platt

IIIII

metallstycke fick formen av ett “I”. Tva hal att fasta magneter i frastes ut ur mittendelen.

4.8.3 Krokhuvud

Storre delen av krokhuvudet sdgades ut ur en aluminiumskiva med hjalp av en sticksag. Insidan pa
huvudet frastes ut i ratt dimensioner och kanterna bearbetades med olika filar. Hal borrades med en
pelarborr.

4.8.4 Arm
Materialet som anvandes for armen var en solid bit av aluminium och verktyg som anvandes for
bearbetning var en fras. Hal borrades med en pelarborr.

4.8.5 Karbinhake

En lamplig hake i rostfritt stal kdptes in och modifierades. Den hade fran borjan vingar med forsankta
skruvhal fér montering, dessa stack dock ut for mycket for att karbinhaken skulle kunna monteras pa
huvudet pa ett snyggt satt. Vingarna kapades av med en vinkelslip. Montering |Gstes istallet genom
att borra upp och génga hal med hjalp av en géngtapp i karbinhakens baksida och skruva fast den i
krokhuvudet, se figur 30.

4.8.6 Skaft

Batshakens skaft togs fran en inkdpt batshake. Krokhuvudet, som var gjort i plast, demonterades och
darefter monterades det tillverkade krokhuvudet pa skaftet med hjalp av M6-skruvar som
skruvforband. Hal borrades med en pelarborr.

4.8.7 Montering av prototypen

Delarna monterades ihop. Viss prévning och justering kravdes, exempelvis av armens optimala langd
och av vridfjadrar mellan arm och krokhuvud, som sedermera gick 6ver till att bli en skruvfjader
istallet.

4.8.8 Ovrigt
Efter montering vagdes och mattes prototypen i hopfallt respektive utfallt lage.
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4.9 Test och utviardering av prototyp

Funktionsdugligheten pa prototypen som har tillverkats i nuvarande projekt testades i inomhusmiljo i

likhet med de givna prototyperna, det vill sdga funktionen testades pa en boj och utviarderades med

avseende pa de framtagna behoven pd samma satt som i tabell 1. Prototypen testades dven under en

tur med en mindre motorbat for att fa en mer realistisk uppfattning om hur den kommer att bete sig
under faktisk anvandning.

Tester som gjordes i verklig miljo var:

Franskjutning mot brygga

Drag till brygga

Fortojning vid brygga samt boj

Plocka upp féremal fran vattnet
Flytformaga

Rackvidd

Hallfasthet

Fortojning i ringar av varierande storlek
Vaderoberoende

4.10 Utvirdering av den teoretiska designen

Den teoretiska designen utvarderades dels med avseende pa det som framkommit efter utvardering

av prototypen och dels med avseende pa det som har tagits fram genom teori. En lamplig TRL-niva
for designen uppskattades.
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5 Resultat

5.1 Forstudie

5.1.1 Internets6kning

Forstudien gav information om hur en batshake fungerar samt vad det finns for befintliga produkter
pa marknaden som uppfyller kravet att fortja en bat. Det visade sig finnas flertalet modeller med
den fortdjningsfunktion som ar central i detta projekt. Dessa fungerar mer eller mindre problemfritt.
Direkt inspiration till designen av batshaken togs inte fran ndgon av de som finns pa marknaden,
internetsokningen influerade dock tankar om vilket material som anvands, prisklass, storlek och
design.

De flesta av batshakarna ar gjorda i aluminium med nagon del, vanligtvis handtag och krokhuvud,
gjord i plast. Priserna pa befintliga batshakar ar fér de billigaste runt 100 kronor och fér de dyraste
upp till dver 1000 kronor. Batshakarna ar i hopfallt lage dryga metern ldanga medan det i utfallt lage
nar strax 6ver tva meter. Det observerades ocksa att det finns batshakar som nar upp till tre meter.
Designen varierar pa batshakarna men de flesta har nagon form av krokfunktion, en teleskopisk
funktion och vissa hade dven en lasningsfunktion som gor att den sétts fast i bojens 6gla.

5.1.2 Testning av tidigare prototyper

Prototyperna fran tidigare kandidatprojekt illustreras i figur 10 och dven de erhallna kunskaperna om
hur varje prototyp fungerar. Vid testning erholls dven en forstaelse for hur det fungerar att fortdja en
boj.
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Figur 10: Tidigare prototyper.

1. High tech

Kanten pa bojens ring fors in i sparet (1.1).
En sprint som héller i tampen roterar sedan runt till andra sidan om hakens huvud,
s4 att tampen dras igenom bojens ring p tilbakavagen

2. Orange

Tampen halls i en arm som dras mot kreppen med hjilp av en spiralfidder.
Anvandaren kan fasta tampen i hakens dnde (2.1) genom att slappa efter tampen.

3. Fatty

Tampen halls av 3.1 och trycks med ett handtag i anvdndarens dnda genom bojens ring
och in i karbinhaken (3.2)

4. Vajern

"Gaffelns tander” positioneras pa var sin sida om bojens ring.
En vajer som ar fast i tampen anvands sedan for att flytta armen (4.1)
som i sin tur faster tampen i “gaffeltanden” motsatt den armen ar fasti.

5. Rock lobster

Tampen fastes i en av "klorna”™. Ett handtag far sedan "klerna” att ¢4 ihop.
Tampen lossas da fran den ena “klon” och fastnar i den andra.

6. Big easy

Simpel konstruktion som haller tampen en klamma (8.1).
Tampen har en ogla i &nden som fors igenom bojens ring,
kroken pa haken roteras sedan for att ta tag i 6glan pa andra sidan ringen.

7. The Riddler

Tampen fastes i en ring vars centrum sitter Iost pa tappen (7.1).

Ett snore som gér tyérs dver bygeln (7.2) &r fastihalaren (7.3).

D4 haken ska omsluta bojens ring gdr kanten pa bojens ring mot sndret

vilket far hallaren (7.3) att dras mot karbinhaken (7.4) som fangar in ringen

och darmed dven tampen. Hallaren (7.3) dras sedan tilbaka av spiralfiidern (7.5)
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5.1.3 Marknadsundersokning

De som intervjuades var privatpersoner som &ger eller har agt en motorbat eller en segelbat,
batklubbar och segelséllskap. En sammanfattning av intervjuerna presenteras nedan medan mer
fullstandiga svar fran respektive person presenteras i bilaga 2.

1. Hur manga ar har du varit aktiv pa sjon?
Det framgick i intervjun att antalet ar varierade men att den stérsta andelen av de intervjuade hade
varit aktiva pa sjon i drygt 40 ar.

2. Hur ofta dr du ute pa sjon?
Det var varierande svar pa denna fraga och det var allt fran att vara ute pa sjon veckovis till att vara
ute ett antal ganger per vecka under sommarsasongen.

3. Vilken typ av bat anviander du? Motorbat, segelbat, fler &n en bat?
Flertalet som intervjuades har haft flera olika typer av batar, men de flesta hade antingen en segelbat
eller en motorbat.

a. Om du har erfarenhet utav flera sorters batar, vad ar skillnaden mellan de olika
fortojningsprocesserna?

Det framgick att det i princip ar samma fortojningsprocess vid olika typer av batar men
skillnaden &r att det &r svarare att fortdja en tyngre bat. Att fortdja en segelbat nér det blaser
ute kan vara enklare an for en stor motorbat. Det beror pa att en segelbat har kdlen under
baten som foérhindrar att baten driver i vag nar det ar kraftiga vindar.

4. Hur hogt 6ver vattenytan ligger relingen pa baten?
De flesta svarade att relingen |ag ungefar en meter ovanfor vattenytan men det fanns dven de som
hade ett avstand pa bade under och 6ver en meter.

5. Hur stor ar baten?
Manga av batarna var ungefar 32 fot vilket motsvarar en langd pa ungefar tio meter. Det fanns dven
de som hade batar mellan 15 och 25 fot.

6. Ager du en batshake?
Alla som blev intervjuade svarade att de dger en eller flera batshakar.

a. Om ja, anvdnder du batshaken till att fortéja baten vid bojar och kajplatser?
De allra flesta svarade att de anvander batshaken for att dra till sig boj och att fértéja vid bojen.

7. Ar du n6jd med din batshake?
De flesta menade att det fungerade bra med deras nuvarande batshake men att det fanns nagon
egenskap som kunde forbattras.

a. Om inte, vilka egenskaper dr du inte néjd med?
Svaren som gavs varierade mycket och det kunde vara att deras befintliga batshake inte

klarade av storre 6glor pa bojarna, att den ar for tung och att langden inte &r justerbar. Det
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namndes att batshaken inte gar att lita fullt ut pa nar det galler hallfastheten i axiellt led.
Materialet den var gjord av kunde upplevas som for klent samt att det kan vara svart att
fortoja en boj som ligger under vattenytan.

b. Om ja, vilka egenskaper ar du néjd med?

De flesta svarade att deras batshake fungerade bra till det den var dmnad att gora. Speciellt
namndes att egenskaperna sasom teleskopisk, snygg design samt rackvidden gjorde att
batshaken fungerade bra.

8. Anvinder du batshaken till andra saker an att fortéja? Exempelvis att skjuta ifran kajplatser.

a. Om ja, vilka?
De intervjuade svarade att de anvander batshaken till flera &ndamal sdsom att skjuta ifran
kanter pa bryggor och vid slussning samt plocka upp det som har hamnat i vattnet.

9. Vad upplever du vara svart med att fért6ja batar vid bojar?
De flesta menade att det ar svart att vara pa flera stallen samtidigt ifall det inte finns andra som kan

hjalpa till, oftast blir det svarare att fortoja baten da det ar kraftiga vindar, att fa tag i bojen samt att

det ar en snabb och stressig situation.

5.1.4 Identifierade behov
Foljande behov identifierades efter att ha genomfort intervjuerna.

God rackvidd
Batshaken ska kunna na en langre stracka och efter intervjuerna ansags det vara rimligt med
ungefar en och en halv meter.

Latt vikt
| intervjuerna framgick det att batshaken ska kunna hallas utstrackt med en hand utan att
vara for tung.

God hallfasthet
Batshaken ska klara av tyngre belastning utan att vika sig. Den ska dessutom kunna anvandas
for att trycka emot andra foremal utan att fallas ihop.

Justerbar langd
Det ska finnas mojlighet att stalla in den langd som behovs for andamalet.

Greppa mot yta vid franskjutning
Batshakens spets ska inte kunna glida undan da den anvands for att trycka ifran mot olika
underlag.

Fungera for stora 6glor
Det finns nyare bojar som har storre oglor an de traditionella bojarna. Det poangterades i
intervjuerna att batshaken aven ska klara av dessa.

Extra verktyg
Huvudet ska kunna bytas ut for andra funktioner.

Fungera for ring som ligger ner
Det ska fungera att fortdja en ring som ligger platt mot en brygga eller dylikt.

25



e Taliten plats i baten

Batshaken ska ha en kort minimilangd for att rymmas i batens utrymme.

e Plocka upp foremal som har ramlat i vattnet
Det identifierades att batshaken sa kunna klara av att plocka upp foremal sasom klader,

flytvastar samt tampar som hamnat i vattnet.

e L&ttt att anvanda i alla vader

Det ska ga att anvanda batshakens funktioner da det regnar, ar kraftiga vindar och hoga

vagor.

5.2 Utvirdering av prototyper

Utvardering av de sju prototyperna med hansyn till de identifierade behoven illustreras i tabell 1.

Tabell 1: Utvardering av prototyper

Prototyp - 1. High 2. Orange
Egenskap | tech
God rackvidd Ja Ja
Latt vikt Ja Ja
God hallfasthet Ja Ja
Justerbar langd Nej Nej
Greppa vid Nej Nej
franskjutning
Fungerar for stora Nej Ja
oglor
Extra verktyg Nej Nej
Fungera for ring Nej Nej
som ligger ner
Tar liten plats Ja Ja
Plocka upp féremal Nej Nej
Vaderoberoende Ja Ja
Antal Ja 5 6
Fortojningsfunktion 4 4
Totalt 4x5=20 4x6=24

3. Fatty

Ja
Nej
Ja
Nej
Ja

Ja

Nej
Nej

Nej
Nej
Ja
5
4,2

4,2x5=21

4. Vajern

Ja
Ja
Nej
Nej
Nej

Ja

Nej
Nej

Ja
Nej
Ja
5
1,2

1,2x5=6

5. Rock
lobster

Ja
Ja
Ja
Ja
Nej

Ja

Nej
Ja

Ja
Ja
Ja
9
2

2x9=18

6. Big
easy

Ja
Ja
Nej
Nej
Nej

Ja

Nej
Nej

Ja
Ja
Ja
6
3

3x6=18

7. The
Riddler
Ja
Ja
Nej
Ja
Nej

Ja

Nej
Ja

Nej
Nej
Ja
6
4,5
4,5x6=27

De tre prototyper som tilldelades hogst poang blev alltsa “The Riddler”, “Fatty” och “Orange”.

5.3 Konceptgenerering

5.3.1 Konceptframtagning utifran tidigare prototyper

Foljande egenskaper som “The Riddler” uppfyllde anvandes:

e  Latt vikt
e Fungera for stora oglor

e Fungera for ring som ligger ner
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Egenskaperna fran “Fatty” som anvandes:
e God hallfasthet
e Greppa vid franskjutning
e Fungera for stora oglor
Egenskaperna fran “Orange” som utnyttjades:
o Latt vikt
e God hallfasthet
e Fungerar for stora oglor

Dessutom anvandes respektive hakes fortojningsfunktion som inspiration till idéer infér det nya
konceptet. Dessa data gav till slut den grundidé till hakens design som visas i figur 11.

Figur 11: Koncept.

Utformningen pa det nya konceptet baserades framfor allt pa att “U-formen” ger mojlighet for en
anvandare som kommer in med baten mot exempelvis en boj att anvdnda den som en vanlig
batshake och férhindra drivning med kroken, samtidigt som den svdngande armen jobbar med
fortdjningen. Denna utformning medfér alltsa att anvandaren inte behdéver stressa for att anvanda
fortdjningsfunktionen och ett eventuellt misslyckande skulle inte innebéra att baten driver ivag fran
boj eller brygga, vilket kan vara tacksamt i daligt vader. Som jamfdrelse kan man se pa “Rock lobster”
som inte ger dessa fordelar. Detta var en idé som kom fram under brainwriting-sessionen, framst
inspirerad av formen pa “The Riddler”.

Den hajfene-liknande spetsen underlattar franskjutning fran brygga eller dylikt som var ett av
behoven uttryckt av anvandarna. Andra behov som uppfylls av detta koncept ar att det tolererar
stora oglor och att den sluttande anden underlattar att komma in i en ring som ligger platt mot
brygga eller dylikt.
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5.3.2 Vidareutveckling av grundidé

Den morfologiska matrisen i tabell 2 anvandes for att vidareutveckla denna grundidé till ett
fullvardigt koncept med specifika I6sningar pa alla nédvindiga funktioner. Aven alternativ till de
funktioner och den utformning som har foreslagits i idén ovan togs i beaktning for att minska risken
att nagon battre 16sning forbisags.

Tabell 2: Morfologisk matris for konceptutveckling

Koncept - 1 2 3 4 5 6
Funktion |
Kraft fran Klam- Forskjutning langs Draitamp Litet Veva Spak
anvandare handtag med stang knyck tampen
Kraftoverforing Vajer Stang Plattjarns- Fiader
mekano
Fastning av tamp Klams Karbinhake
fast
Utseende pa U-form Y-form C-form
huvud
Hopfallning Teleskop Vikning Ta isar

En diskussion genomfordes i vilken de olika funktionerna togs i beaktning. Resonemanget for varje
funktion var foljande:

Kraft fran anvdndare
Har avses verktyget med vilket anvandaren kontrollerar fértojningsfunktionen.

e Klamhandtag ansags vara en realistisk funktion da den enkelt fér 6ver kraften fran
anvandarens hand. Att anvdnda denna I6sning underlattar fortéjningsprocessen nagot
genom att anvandaren kan kontrollera batshaken med bada hianderna dven om den maste
halla i tampen samtidigt.

e Att anvandaren drar i tampen ansags smidigt da kdnslan for kraftatgang blir tydligare men
ocksa for att slippa komponenter for kraftoverforing.

e Attt anvanda sig av ett knyck, som prototypen “High-tech” anvander sig av, skulle géra det for
svart att traffa bojen vilket var anledningen till varfor denna funktion sattes at sidan.

e Det ansags att en spakfunktion inte skulle fungera speciellt bra da en tamp ska hallas i ena
handen medan det med den andra ska halla uppe batshaken samtidigt som en spak ska dras.
Det skulle darmed bli alldeles for krangligt fér anvandaren.

e Att veva tampen skulle ta tid vid anvandandet samt att risk finns att tampen fastnar.

e  Forskjutning langs med en stang innebar att anvandaren skjuter en inre stang framat. Det
ansags att dven den vara for besvarlig i utférandet da processen att fortdja en bat stundtals
kan bli valdigt stressig.
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Kraftoverforing

Har avses 6verforingen av kraft fran verktygen som beskrevs ovan till den svangande armen. Det vill
saga hur kraften transporteras fran anviandaren, genom stangen och fram till huvudet. En vajer
ansags lamplig att anvanda for att fa bra kraftéverforing och detsamma géller for en fjader. En stang
kdndes daremot svar att kombinera med en teleskopfunktion eller delbart skaft. Diskussionerna kring
plattjarnsmekano var att det kunde underlatta hopfallningen av stangen pa grund av sin ledade
karaktar men dess form skulle géra det svart att falla ihop helt, beroende pa hur brett plattjarnet
skulle vara.

Fastning av tamp

Har avses infastningen som tampen ska in i efter att armen svangt 6ver, det vill sdga, dar tampen ska
fastna efter lyckad operation. Enighet radde om att en karbinhake &r det lampligare
fastningsalternativet pa grund av att det inte kravs mycket kraft, det gar snabbt och att tampen sitter
sdkert nar den val ar fast. Dessa loften uppfylls inte av en klammande funktion som ter sig allt for
osaker da den kraver mer kraft vid infastning och kanske inte heller klams fast fullstandigt utan
riskerar att lossna.

Utseende pa huvud

Nar det kom till formen pa huvudet ansags det till slut att den foreslagna “U-formen” som kan ses i
figur 11, hade fler férdelar dn 6vriga forslag da den tillater att anvandaren hakar tag i en ring och kan
halla sig fast i den under obegransad tid, vilket skulle kunna géras med en vanlig batshake. Denna
fordel kan uteslutas helt for en “Y-form” som da skulle férlora formagan att greppa tag kring foremal.
Ett “C-format” huvud kan delvis greppa tag men ansags fungera avsevart sdmre dn med en “U-form”.

Hopfallning

For att spara resurser prioriterades den |6sning som uppskattades krava minst antal delar. Darfor
valdes vikning bort da det i basta fall skulle innebéra ett gangjarn och ett Idsdon mellan varje del.
Vikning gor det dessutom onddigt krangligt att anvanda batshaken i hopfallt lage, vilket inte bor vara
ett problem med teleskop eller isdrtagning.

5.3.3 Presentation och utvirdering av konceptférslag

Flertalet I6sningsalternativ diskuterades bort av gruppen, som kan ses ovan. De aterstaende
|6sningsalternativen fick ga vidare till en mer djupgaende konceptgenerering déar foljande tre
kandidater togs fram och utvarderades med hjalp av SWOT-analyser.

Koncept 1 med en tamp som dras och vridfjader till armen

Tampen fasts i en ring som sedan monteras pa den svdngande armen. Genom attdra i

tampen svanger armen mot karbinhaken i vilken ringen fastnar. Ett extra ryck i tampen far ringen att
lossna fran armen som sedan aker tillbaka tack var en vridfjader fast i skaftet, se figur 12. Féljande
kombinationer av funktioner anvandes.

e Kraft fran anvandare: Dra i tamp

o Kraftoverforing: Vridfjader for tillbakadragning
e Fastning av tamp: Karbinhake

e Utseende pa huvud: U-form

e Hopfallning: Teleskop
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Figur 12: Koncept 1.

Den SWOT-analys som gjordes pa koncept 1 presenteras i tabell 3.

Tabell 3: SWOT-analys pa koncept 1

Styrkor Svagheter
Fa komponenter e Sldppa ena handen fran skaftet for att dra i tampen
Relativt enkel att tillverka
Relativt billig
Latt att anvanda

Mojligheter Hot
Upplevs som smidig e Tillverkningen gar ej att realisera for tankbart material
Intuitiv, foredras av vissa och dimensioner
anvandare

Koncept 2 med en vajer, ett handtag och en skruvfjader

Da anvandaren trycker pa klimhandtaget svianger armen upp och faster tampen i karbinhaken pa

liknande satt som i koncept 1 ovan och figur 13. Foljande kombinationer av funktioner anvandes.

Kraft fran anvandare: Klamhandtag

Kraftoverforing: Vajer vid slutning, skruvfjader vid tillbakadragning
Fastning av tamp: Karbinhake

Utseende pa huvud: U-form

Hopfallning: Ta isar
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Figur 13: Koncept 2.

Den SWQOT-analys som gjordes pa koncept 1 presenteras i tabell 4.

Tabell 4: SWOT-analys pa koncept 2

Styrkor
e Smidig for anvandare
e Bra traffsdkerhet

Mojligheter
e Funktionstekniskt intressant
e Skiljer sig fran existerande

Svagheter
Dyr i konstruktion
Manga delar

Kan bli tung
Bristande flytférmaga da den har manga olika delar

Manga olika material

Komplicerad
Hot

Inget existerande material som ger flytformaga da
den har manga olika komponenter
Miljoaspekter

batshakar
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Koncept 3 med skruvfjader

Klamhandtaget utldser en skruvfjader vari tampen ar fast. Skruvfjadern traffar ratt i karbinhaken dar
tampen stannar. Skruvfjadern retirerar darefter till ursprungslaget da anvandaren drar handtaget at
andra hallet, se figur 14. Den SWOT-analys som gjordes for koncept 3 presenteras i tabell 5. Féljande
kombinationer av funktioner anvandes.

e Kraft fran anvandare: Klamhandtag

o Kraftdverforing: Vajer och skruvfjader vid slutning, vridfjader vid tillbakadragning
e Fastning av tamp: Karbinhake

e Utseende pa huvud: U-form

o Hopfallning: Teleskop
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Figur 14: Koncept 3.
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Tabell 5: SWOT-analys pa koncept 3

Styrkor Svagheter

e  Pricksaker e Fjader som styr inskjutningen
e Handtaget gor att man sjalv kan reglera e Envajeristangen, kan da ej lika enkelt

nar tampen ska fastna vikas eller fallas ihop
e Bra och stor krok som gor att man enklare e Behover stor kraft for att skjuta in

kan fanga boj tampen i en hake

e Komplicerad
Mojligheter Hot

e Ny modell utan like pa den existerande e Finns smartare modeller pa marknaden

marknaden

Efter att ha vagt de olika koncepten mot varandra blev det koncept 1 som valdes till det slutgiltiga
konceptet. Detta framst pa grund av att koncept 1 uppfyller de identifierade behoven pa ett 6nskvart
satt men med en simplare konstruktion. Koncept 3 faller pa fjaderinskjutningens osdkerhet nar det
kommer till precision, men dven pa det att denna konstruktion latt kan ga sénder och kan vara svar
for anvandaren att reparera sjalv. Koncept 2 blir valdigt smidig om den fungerar som den ska, men
antalet delar och den potentiella extra kostnad denna konstruktion kan medfdra vager helt enkelt
inte upp for den extra anvandarvanlighet som den kan bidra med. Enkelheten i koncept 1 ger
anvandaren goda mdjligheter att sjalv byta ut delar och reparera konstruktionen, den har daven goda
mojligheter att bli billig da den har ett minimalt antal specialtillverkade element. Det &r alltsa ett
rimligt antagande att koncept 1 ger hogst kvalitet per krona och dessutom ar bast ur
hallbarhetssynpunkt, vilka ar tva kriterier som vager valdigt tungt.

5.4 Design

| figur 15 illustreras hur huvudet med dess komponenter ar tankta att se ut i det ideala fallet. Nedan
presenteras delarna och deras funktioner var for sig.

Figur 15: Huvudet och dess funktion.
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5.4.1 Krokhuvud

Figur 16: Krokhuvud.

“U-formens” funktion ar att kunna haka fast i en 6gla pa en boj och sedan halla kvar baten under hela
fortdjningsforloppet. Huvudet ar format for att kunna uppfylla flera behov som har identifierats efter
marknadsundersdkningen, se figur 16.

Marknadsundersdkningen som gjordes gav indikationer pa att det efterfragades ett redskap som kan
greppa vid franskjutning. Spetsen ska daremot inte kunna skada personer i omgivningen eller
forstora foremalen som kommer i kontakt med redskapet vid franskjutningen. Den 6vre delen pa
huvudet har darfor fatt det vagiga utseendet for att kunna skjuta ifran en brygga eller andra batar.
Genom att gora en “V-formad” kant ar huvudet i kontakt med bryggan eller baten vid franskjutning
och glidning borde minimeras.

Genom att ha en “U-form” och en spets i ena dnden pa huvudet kommer batshaken att kunna
anvandas till att plocka upp foremal sdsom flytvastar och tampar som har hamnat i vattnet.
Utformningen pa huvudet gor dven batshaken talig mot pafrestningar som kan uppsta vid tillaggning
av bat eller da batshaken anvands for att lyfta upp foremal.

5.4.2 Ring
En ring, se figur 17, anvands for att kunna fasta tampen i batshaken vid fortdjningen. Ringen kommer
att sitta i tampens ena dnde och kan fastas i den rorliga armen, se figur 18.
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Figur 17: Ring.

Genom att dra i tampen kommer armen att dras ner mot en karbinhake i vilken den fastnar, darmed
sitter tampen dven fast i krokhuvudets andra anda. Vid ytterligare kraft kommer ringen att avlagsnas
fran den rorliga armen (se figur 15). Ringen har dven tva sma hal i mittpartiet for infastning av en
karbinhake eller dylikt som i sin tur ar kopplad till tampen.

5.4.3 Arm

Figur 18: Arm.

Designmassigt ar huvudet utformat sa att en vridfjader (se figur 19) kan appliceras mellan den rorliga
armen och huvudet. Den gor sa att armen gar tillbaka till sitt ursprungslage efter fértojningen och
armen kommer darmed inte namnvart att vara i vagen da kroken anvands till annat an fértojning.
Armen &r dven konstruerad pa sadant satt att den ska kunna minimera de krafter som kan uppsta i
sidled genom att den ar fast pa bada sidorna om huvudet. Armen &r dven gjord sa att det rader
minimal risk att missa karbinhaken vid fortdjningen.
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Figur 19: Dubbel vridfjdder (Spring Systems, 2014).

5.4.4 Infastning mellan ring och arm

Ringen halls fast pa armens tapp med hjalp av en ringformad fjader som sitter i ett spar genom
tappen sa som illustreras i figur 20. | samma figur syns dven ett snitt av ringen med ett urfrast parti
som har samma diameter som den ringformade fjadern. Den ringformade fjadern som deformeras
relativt 1att kommer alltsd ge motstand da ringen trycks pa eller tas av tappen, men kommer vara i
odeformerat lage da ringen sitter monterad pa tappen. Denna konstruktion bor ge en relativt specifik
motstandskraft, ringen slapps alltsa da en viss kraft appliceras pa tampen och inte forr. Detta ger en
palitligare infastning 4n om exempelvis en klamma hade anvénts.

Figur 20: Tankt infastning mellan ring och arm.

5.4.5 Skaft

Skaftet till batshaken ska, som namnt i féregaende avsnitt, tillverkas som en stang med en
teleskopfunktion, se figur 21. Anledningen till detta ar att uppfylla det behov av god rackvidd som
uttrycks under intervjuerna, men dven att kunna minimera batshakens langd vid férvaring. | anden
dar huvudet ska fastas kommer profilen 6verga till en form anpassad efter krokhuvudet istallet for
att vara rund.
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Figur 21: Skaft med teleskopsfunktion.

Teleskopfunktionen har designats pa sadant satt att den vid indraget lage racker ungefar 115-120 cm
vilket verkar vara en rimlig langd efter att ha granskat produkter pa marknaden med liknande
funktion. Stangerna ska dock inte kunna dras isar till den maximala langden utan den inre stangen
kommer vara 6verlappad med minst tio cm fran den yttre stdngen. Anledningen till denna
Overlappning ar att det ger en 6kad hallfasthet vid anvandning i skaftets yttersta lage. For att lasa vid
en viss langd anvands en funktion som tillater en stegl6s lasning, vilket illustreras i figur 22. Skaftets
tva ror lases mot varandra genom att helt enkelt rotera dem i motsatt riktning. Funktionen fungerar
som s3 att det inre roret har en 16s skiva i sin ande monterad med endast en tapp som later skivan
rotera fritt i axiellt led. Tappen &r inte koncentriskt placerad, utan sitter sa att skivan i ett lage kan
ligga helt i linje med resten av réret, medan skivan kan sticka ut ganska rejalt i ett annat. Skivans sida
ar monstrad pa ett sadant satt att tillrackligt mycket friktion uppstar mellan skivan och det yttre roret
for att skivan ska sta still i forhallande till det inre roret nadr dessa roteras. Detta gor att en klamkraft
mellan skivan och det yttre réret uppstar da skivan inte ar i linje med det inre réret. Klamkraften
paverkar hur last det inre roret ar mot det yttre tack var tappen som faster skivan mot det inre roret.

SKIVA

TAPP
(Rotationscentrum)

=)

YTTRE ROR INRE ROR

Figur 22: Skaftets lasningsfunktion.
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5.4.6 Fistelement

Som fastelement kommer skruvar av valanvant format anvandas, forslagsvis M-skruvar. Detta da det
ska vara latt for anvandaren att montera isar batshaken och skaffa nya fastelement pa ett smidigt
satt.

5.4.7 Krav pa vikt och langd for designen
Den erhallna informationen om vikt och langd for respektive batshake tydliggors i tabell 6.

Tabell 6: Information om prototypernas vikt och langd

Namn Vikt [g] Langd hopfalld [cm] Total ldngd [cm]
Big easy 516 144
Orange 940 150
Vajern 570 163
The Riddler 940 143 225
High tech 600 168
Fatty 3500 182
Rock lobster 1150 199 325
Vanlig batshake 500 183
Snitt 1090 171 192

Utifran dessa data antogs att en lattviktig batshake bor ligga under ett kg. En rimlig Iangd kan antas

vara 170 cm i hopfallt Idge, men som ovan namnt dr 115-120 cm mer rimligt med tanke pa de behov
som har identifierats i marknadsundersdkningen. Eftersom de prototyper vars langd kan varieras ar

ungefar 60 % langre i sitt yttersta lage mot hopfallt lage verkar det rimligt att batshaken skulle ha en
langd pa ungefar 120 * 1,6 = 192 cm.

5.4.8 End of life for batshaken

Som batshaken ar utformad kommer samtliga delar att kunna plockas isar. Detta 4r motiverat da det
kommer underlatta reparationer pa batshaken men ar aven fordelaktigt ur atervinningssynpunkt.
Genom att kunna separera alla delar fran varandra kommer det bli enklare att atervinna produkten
efter dess forbrukningsperiod da produkten bestar av blandade material.

5.5 Hallfasthetsberikningar

5.5.1 Maximal belastning

Da batshaken kommer utséttas for krafter vid anvandning ansags det viktigt att forsakra sig om att
den inte kommer att fallera vid de belastningar som kan forvantas uppkomma vid normalt bruk.
Darfor togs 6vre granser fram for de krafter som haken klarar av att utsattas for beroende pa
material. Stangen approximerades som en konsolbalk vid anvdandning. Greppet sattes till tio cm,
vilket antogs vara lagom for anvdandarens hand. Berdkningarna gjordes for maximalt utdraget lage
med en kraft verkande i dess yttre dande riktad vertikalt nedat. Motiveringen till denna approximation
ar att detta anses vara batshakens mest kritiska punkt, det vill sdga i det ldge som batshaken troligen
kommer att fallera forst.

Troghetsmomentet beraknades till:
1=1,=7740,1 [mm*]
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Aluminiumkonstruktion
o, =200 MPa =>F < 56, 7N

Av sdkerhetsskal valjs en sakerhetsmarginal pa ca 30 % for att undvika plasticering av stangen.
Fpnax = 0,70 x F = 39,69 N

Stalkonstruktion

0, = 950 MPa = F < 269,34 N
Fpax = 0,70 x F = 188,5 N

Om stangen istallet tillverkas med halva tjockleken, det vill sdga 0,5 mm blir den maximala kraften
féljande: Fq = 1069 N

Det innebar alltsa att for en aluminiumkonstruktion kan den klara av en tyngd pa ungefar fyra kilo
medan det for en stalkonstruktion skulle klara av fran tio till ungefar 19 kg beroende pa stangens
tjocklek.

5.5.2 Flytformaga

Ett behov som identifierades var att batshaken ska vara lattviktig samt att den ska kunna flyta ifall
den hamnar i vattnet. Utifran detta konstaterande kontrolleras den teoretiska mojligheten av
flytformaga av batshakens design. D& stangen kommer ge den stérsta andelen flytkraft kommer
berdkningar endast utforas pa denna del.

Vikt foér batshake:

Mg =p-V=1{py=27g/cm’}=489g

Moz = p -V = {pgear = 7,85 g/cm’} = 1498,08 g

Mgra; = p -V = {pseas = 7,85 g/cm3} = 784,6 g (for halva tjockleken)

Flytkraft i stangen:

Enligt de framtagna dimensionerna, sett till ritningarna pa réren, kommer den erhallna flytkraften for
en prototyp gjord i stal eller aluminium att bli:

Mutarag = Pratten” V = {p = 1,00 g/cm®} = 11244 g

Minop = Pratten "V = {p = 1,00 g/cm’} = 693,3 g

Motsvarande flytkraft for stal med halva tjockleken:

Mytdrag = Pvatten V={p=100 g/cmg} =1247,7 g

Minop = Pvatten V={p=100 g/Cm3} =7853g
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5.5.3 Analys av berdkningar

Utifran berdkningarna blir det tydligt att en aluminiumkonstruktion blir svagare jamfort med stal i
samma format, dven da tjockleken pa stangen halveras. Utifran berdkningarna antas det att den
minsta belastningen som produkten klarar av i aluminiumkonstruktion ar ca 40 N. Detta anses
tillrackligt da det ses som ett orimligt scenario att anvandaren skulle behdva anvanda mer kraft an sa.

| och med att m,; = 489 g och att flytkraften ligger mellan 693,3 — 1 124,4 g kommer en

aluminiumkonstruktion enligt berdkningarna att flyta bade i hopfallt och utfallt lage. En

stalkonstruktion med en vikt pd mg:s; = 1 498,08 g kommer alltsa inte att kunna flyta i nagot av

fallen. Ifall stdlkonstruktionen daremot har halva tjockleken och da dven en vikt pd mgy5; = 784,6 g

kan det finnas en liten mojlighet att den flyter i sitt hopfallda lage med tanke pa att flytkraften enligt

berdkningarna hamnar mellan 785,3 — 1 247,7 g. Dock ar marginalen inte stor.

5.6 Materialval

Alla metaller som tas i beaktning far anses vara likvardiga ur hallbarhetssynpunkt, speciellt nar det

handlar om sa pass sma volymer som produkten i fraga kommer att bidra med. Analyserna nedan

kommer alltsa inte se till hallbarhet i ndgon storre utstrackning.

5.6.1 Analys av material

Figur 23 visar respektive materials for- och nackdelar.

Amne Férdelar Nackdelar
Jarn Billigt Daligt
Hog hallfasthet korrosionsmotstand
Bra atervinningsmojligheter Tungt material
Aluminium Bra atervinningsmojligheter Samre hallfasthet

Aluminiumlegering 6061

Elektroplaterat jarn
Rostfritt stal

Naturgummi

Latt material

Naturligt korrosionsmotstand
Bra atervinningsmojligheter
Latt material

Starkt korrosionsmotstand
Bra hallfasthet

Hog hallfasthet

Bra korrosionsmotstand
Hog hallfasthet

Bra korrosionsmotstand
Bra greppférmaga

Bra hallbarhetsperspektiv
Bra korrosionsmotstand
Lag vikt

jamfort med andra
metaller

Samre hallfasthet
jamfort med andra
metaller

Dyrare an vanligt
aluminium

Tungt material
Dyrare an vanligt jarn
Tungt material
Dyrare an vanligt jarn
Lag hallfasthet

Figur 23: Materialens for- och nackdelar.
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5.6.2 Utvardering av materialval

Fran marknadsundersokningen framgick det tydligt att en Iag vikt var en efterstravad egenskap bland
batshakar. En annan viktig faktor for batshaken ar egenskapen att sta emot korrosion. Dessa tva
faktorer varderades hogst utav de beskrivna i kapitel 5.6.1. Utgaende ifran detta diskuterades det
fram att aluminiumlegeringen 6061 vore det mest lampade alternativet fér de flesta delarna pa
batshaken. Det uppskattades att aluminiumlegeringen ar dyrare an vanligt aluminium och troligtvis
dven dyrare dn de andra beskrivna alternativen i kapitel 5.6.1. Denna kostnadsskillnad bedéms dock
var relativ marginell. De vikt- och korrosionsegenskaper som aluminiumlegeringen besitter ansags
vara viktigare an de eventuella kostnadsskillnaderna mot de andra beskrivna materialen. Utifran
hallfasthetsberakningarna anses aluminiumlegeringen vara tillrdckligt stark som
konstruktionsmaterial. For att fa en bra hallfasthet i hela batshaken valdes att alla delar utom en
skulle tillverkas i aluminiumlegeringen 6061. Den del som inte tillverkas i detta material ar handtaget
da denna inte har nagon inverkan pa konstruktionens hallfasthet. Handtaget kraver greppvéanlighet
vilket gor att det lampliga materialet for denna ar naturgummi och inte nagon metall.

Fastelementen, karbinhaken och vridfjadern behover inte tillverkas i aluminiumlegeringen 6061, mer
information om detta i avsnitt 5.7.

5.7 Tillverkningsmetoder

5.7.1 SWOT-analyser
Tabell 7-14 visar SWOT-analyserna for respektive tillverkningsmetod.

Valsning av ror

Tabell 7: SWOT Valsning

Styrkor Svagheter
e Latt att producera stora volymer e Specialverktyg for att tillverka ror
e Vid varmvalsning kan stora got e Stora maskiner och verktyg
reduceras kraftigt e Dyra maskiner
e Kallvalsning ger ren och blank yta e Hog energiatgang

e Flera olika sekvenser fran got till fardigt ror

e Varmvalsning ger fula ytor

e Varmvalsning ger inga bra toleranser

e Kallvalsning kan ej géra stora reduktioner

e  Friktionsvdarme som bildas kraver
nedkylning efterat

Mojligheter Hot
e Billigt vid stora volymer e Dyrtvid sma volymer
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Strangpressning

Tabell 8: SWOT Strangpressning

Styrkor Svagheter
e Klarar komplexa konstruktioner e Dyrt att starta en produktion av ny produkt
e Stora kvantiteter
e Snabb produktionstakt

Mojligheter Hot
e Enkelt att tillgodose ett okat e Minskar efterfragan for mycket blir produktionen
behov inte I6nsam
o Billigt vid stora kvantiteter

Dragning av ror

Tabell 9: SWOT Dragning

Styrkor Svagheter
¢ Billig metod oavsett volym e Langsamt att tillverka stora volymer
e Kan skapa ror med liten radie och e |haligt ror innan tillverkning
litet gods e Roret maste tras pa ett dorn innan dragning,
e Billig uppstartskostnad tidskravande
Mojligheter Hot
e Billigt oavsett efterfragan e Stor efterfragan med en langsam tillverkning

Vattenskarning

Tabell 10: SWOT Vattenskarning

Styrkor Svagheter
e Kan skdra igenom de flesta material e  Dyr utrustning
e Dammbildningen binds till vattnet vid e Separera sand fran vatten efter
anvandning genomford bearbetning.

e  Minimalt med spill

e Skara svara geometrier
e Miljovanlig

e Kall bearbetningsmetod
e Lamplig for sma serier

Moijligheter Hot
e Kan skadra i valdigt tunna platar e Langsamt vid stora kvantiteter
e Kan stdlla om maskinen snabbt vid nya
bestallningar
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Gjutning

Tabell 11: SWOT Gjutning

Styrkor Svagheter
e Enkelt att fa exakt den 6nskade formen e Langsam produktionstakt
e  Fritt fran inre spanningar e Hoga energikostnader att smélta metaller
Mojligheter Hot
e Breda konstruktionsmojligheter e Risk att inte mota efterfragan

Bockning av ror

Tabell 12: SWOT Bockning

Styrkor Svagheter
o Billigt e Maste dndra nuvarande konstruktion av huvudet for att kunna
e Enkelt anvanda bockning. Kraver ihaligt ror istallet for solid konstruktion
e Snabb tillverkning av huvudet.
Mojligheter Hot
e Billig metod e Vid konstruktionsandring kanske inte fasten och liknande

oavsett volym

fungerar

Stansning

Tabell 13: SWOT Stansning

Styrkor
e Enkel tillverkningsmetod

e Latt att anpassa tillverkningsvolym

Svagheter
Begrdnsad kapacitet
Svart med komplettverktyg

Mojligheter Hot
o Billigt att tillverka sma serier e Klarar inte alltfor komplex geometri
Frasning
Tabell 14: SWOT Frasning
Styrkor Svagheter
e Tillverkar hela armen ur ett stycke e Kraver dyr maskin
e Fa bearbetningsstationer e Mycket spill
Moijligheter Hot
e Smidig tillverkning e Beroende pa kvantitet kan frasning vara
langsamt
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5.7.2 Utvardering av tillverkningsmetoder
Nedanstdende utvardering har anvant sig av information ur tabell 7-14 i kapitel 5.7.1.

Tillverkning av skaftet

Det som talar for att anvanda strangpressning som tillverkningsmetod ar att det ger méjligheten att
tillverka skaftet i stora kvantiteter under kort tid och till ett Iagt pris. Det finns dven en sdkerhet i det
att om efterfradgan skulle 6ka har stringpressning kapaciteten som behdvs for att hantera detta. Ar
efterfragan daremot relativt 1ag kan strangpressning vara ett dyrt alternativ. Eftersom skaftet ska
vara ihaligt behovs ett tvadelat verktyg vilket innebar en dubbel verktygskostnad och tillsammans
med maskinkostnaderna samt operatdrskostnaderna blir det inte Idnsamt for sma
produktionskvantiteter. Ifall designen varit mer komplex och innehallit spar, fastningar eller andra
mer avancerade geometrier skulle strangpressning varit det enda alternativet. Eftersom skaftet
bestar av tva enkla ror, finns dock mojlighet att anvdnda andra tillverkningsmetoder.

Valsning ar en metod som enkelt kan producera ror snabbt i stora kvantiteter. Nackdelen ar att
tillverkningen innefattar dyra maskiner, specialverktyg och manga mellansekvenser innan réret ar
fardigt. Precis som med strangpressning blir valsning ett dyrt alternativ vid mindre kvantiteter.
Valsning ar darfor ett mer lampligt alternativ vid riktigt stora kvantiteter och da ar det ocksa mer
ekonomiskt an strangpressning.

Ett annat alternativ ar att anvdanda dragning som tillverkningsmetod. Dragning ar en metod som
anvander sig av billiga maskiner och tillverkningen av bade sma och stora volymer kan darfor ske till
lag kostnad. Problemet med dragning ar att det gar langsamt att tillverka stora volymer. Blir
efterfragan for stor ar det inte sdkert att den gar att tillfredsstédlla med dragning. Metoden utfors
fordelaktigen med stal, det gar dven att anvanda aluminium men det ar inte det optimala
materialvalet.

Tillverkning av krokhuvudet

Gjutning ger mojligheten att fa exakt den design som eftertraktas, den ger dven stabilitet och hog
hallfasthet. Daremot ar det en tidskravande och dyr process. Ett annat alternativ ar att anvdnda
vattenskarning. Fordelen med vattenskarning ar att det ar en relativt snabb, smidig och billig metod.
Tack vare att hela krokhuvudet gar att skara ut direkt behovs inga efterbearbetningar for att fasta
ytterligare detaljer. Eftersom metoden &r sa pass smidig och enkel att stdlla om lampar den sig for
mindre volymer. Ett tredje satt att tillverka krokhuvudet pa ar att bocka till ett ror till ratt
dimensioner. Bockning &r en enkel, snabb och billig metod som lampar sig for all typ av efterfragan.
Den stora nackdelen med detta ar att det kommer att krava en ny konstruktion an den framtagna,
exempelvis maste en komponent fastas pa det bockade huvudet for att ge kroken den funktion som
hjalper till vid franskjutningar. Det skulle vara tidskravande att ta fram en ny ritning och det skulle
med storsta sannolikhet innebara att manga sma delkomponenter skulle behdéva implementeras
vilket i sin tur leder till manga sma delsekvenser i monteringen. Bockning anses dock vara den
billigaste tillverkningsmetoden och den metod som &r bast lampad for storskalig tillverkning.

Tillverkning av armen

Armen har en relativt komplex geometri i tre dimensioner och den tillverkningsmetod som tillampas
maste effektivt och precist kunna leverera de krav som stélls pa armen. Utifran dessa behov ar
frasning och gjutning lampliga tillverkningsmetoder. Frasning bor dock kunna tillverka i ett hogre
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tempo an vad gjutning kan. Det eventuella spillet som uppstar vid frasning anses inte vara negativt da
detta kan atervinnas. Den hogre tillverkningshastigheten anses dven vara viktigare an att spillet
minimeras. Valet faller darfor pa frasning.

Tillverkning av ringen

Ringen har en enkel form och kraver egentligen inga avancerade bearbetningsprocesser. Det
formodligen effektivaste alternativet att tillverka ringen pa dr genom stansning med viss
efterbearbetning i form av frasning. Det dr dessutom en bade enkel och billig tillverkningsmetod.

Inkop av delar

Resterande delar som anvéands till batshaken sa som skruvar till fastelement, karbinhake, handtag
och dubbelvridfjader kommer att képas in fran olika underleverantorer i ett korrosionsbestandigt
material.

5.7.3 Sammanfattning

Med en 6verblick av tillverkningsmetoderna som har beskrivits skall den metod som ar mest lampad
for produktion valjas. Nar det géller tillverkning av skaftet ar kvantiteten den viktigaste aspekten. Det
gar att tillverka ror med alla olika metoder, men det som kommer skilja dem at &r hur mycket det
skulle kosta. Kostnaden ar direkt beroende av den producerade kvantiteten. Osdkerheten kring
marknadslaget och vilken efterfragan det eventuellt skulle finnas for batshaken gor att det ar battre
att vélja en tillverkningsmetod som ar mer lampad och billigare for mindre kvantiteter. Pa sa satt
minskas det bundna kapitalet for tillverkningskostnaden vid uppstart och det ger méjligheten att
kdnna efter vad efterfragan pa marknaden kommer att vara utan att riskera storre forluster. Detta
leder till att dragning anses vara den mest [lampade metoden for tillverkning av skaftet.

Pa samma satt resoneras det kring tillverkningsmetoderna for krokhuvudet. Skillnaden har ar att
tillverkningssattet dven paverkar designen pa krokhuvudet. For att behalla den nuvarande designen
anses darfor vattenskarning motsvara de krav som satts upp och den kommer darfor att anvandas
som tillverkningsmetod. Trots att bockning ar den billigaste metoden leder den till en mer avancerad
konstruktion och mer omfattande bearbetningar.

Precis som det har namnts ovan kommer frasning att véljas som tillverkningsmetod for armen pa
grund av att det ar den metod som bedéms ha hogst tillverkningshastighet. For tillverkningen av
ringen valjs, som dven det har namnts ovan, stansning.

5.8 Prototyptillverkning

Prototypen skiljer sig i manga avseenden fran den teoretiskt tdnkta design som har tagits fram. Den
har dock alla huvudsakliga funktioner varfér den fungerar tillfredstallande som en demonstration av
funktionaliteten som med den framtagna designen skulle ha uppnatt.

5.8.1 Problem med design for prototypframtagning

Ny design for infastning mellan ring och arm
De forsta komplikationer som uppenbarade sig var att de verktyg och den budget som fanns att tillga
inte mojliggjorde tillverkning av prototypen efter de framtagna ritningarna. Andring av designen p3
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vissa funktioner var nddvandiga for att underlatta tillverkningen. Dock ansags den framtagna
designen fungera for produktion dér resurser finns, det var 4nda rimligt att se 6ver designen en extra
gang, eftersom den upplevdes som ett problem sa kan det lika vl vara ett problem vid stérre
produktion.

Ett storre problem som identifierades var hur ringen skulle fastas i armen. Den teoretiska designen
drabbades av tillverkningssvarigheter, varfor ringens och armens design behdvde ses over,
atminstone infor den egna prototyptillverkningen. Alternativ till denna infastning fick darfor arbetas
fram for prototypen.

De alternativa l16sningsforslag som togs fram for att underlatta prototyptillverkningen av armen och
ringen ser ut som foljer, se figur 24.

Figur 24: Losningsforslag, arm.

e Anvandning av o-ringar liggandes i forsankta spar i armen som da kommer halla ringen pa
plats vid fortdjning. Dessa kommer halla ringen tillrackligt hart for att ringen inte ska ramla
av vid drag i tampen men tillrackligt [6st for att kunna dra av ringen sa att den fastnar i
karbinhaken.

Problem som anses kunna uppsta med denna form av konstruktion ar att o-ringarna kommer att rulla
av armen pa grund av friktionen och den glidande rérelsen mellan ringen och o-ringarna. Genom att
|ata o-ringen ligga i forsdnkta spar borde detta problem undvikas.

e Anvidnda magneter i armen som haller ringen pa plats. Andringar som kommer kravas ar
antingen att ringen gors i nagot magnetiskt material som inte forsamrar funktionaliteten eller
att montera magneter dven pa ringen. | atanke togs ocksa att ringen maste lossna vid behov
och att det fanns risk att magneterna skulle kunna gora att ringen satt for hart eller for 16st.

Ett problem var att hitta ratt slags magnet. Da magneten eventuellt har en styrka pa nagra kilo i
vertikalt led, men &r desto svagare i horisontellt led, sags problem med det moment som uppstar pa
ringen da tampen inte drar i magneten helt i vertikal led. Detta da ringen riskerar att glida parallellt
med armen. Ytterligare ett problem &r att hitta en tillrdckligt liten magnet som klarar av stora krafter
men som samtidigt ska fa plats i armen och ringen. Dessutom maste vridkrafter tas i beaktning da
ringen inte far rotera okontrollerat.
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Magneter valdes till slut med motiveringen att tillverkning av prototypen ansags bli smidigare. Det
som talade for att anvdnda magneter var att konstruktionen var simplare och innehdll farre
tidskrdvande moment. Detta jamfordes med o-ringarna, dar dalig kinnedom om hur o-ringarna
skulle reagera for friktion och hur val de skulle fasta, bidrog till att denna I6sning lades at sidan.

Problemen med glidning och rotation I6stes genom att anvdnda fyra magneter, tva pa ringen och tva
pa armen, vilket bade motverkar rotation och 6kar haftstyrkan mellan de bada delarna. Viktigt att
tanka pa vid placering av magneterna ar hur ringen kommer ga in i karbinhaken. Narmare bestamt sa
far mittdelen som haller magneterna inte sitta i vagen. For att motverka glidning och rotation
ytterligare forsdanktes dven ringens magneter nagot, sa att magneterna i den svangande armen blir
omringade av kanter nar de ansluter till ringen. Justering av armen och ringen blev nédvandigt i och
med inférandet av tva magneter. Detta da det behdvs mer plats for magneterna pa de ytor som de
ska fastas pa. Se nedan fér mer detaljerad beskrivning.

Redigering av design under arbetets gang

Da beslut hade tagits om magneterna och deras infastning, paborjades tillverkningen i verkstaden.
Tanken var att ringen skulle ha ett mittparti i form av ett “T” dar magneterna satt langs med “benet”
pa T:et, detta sa att magneterna skulle kunna fastas i rad langs med armen (se figur 25).

r B

ole) v

Figur 25: Design med ringens mittdel en "T”-form.

Anledningen till att mittpartiet tvunget skulle ha en “T”-form var hur ringen gar in i karbinhaken. Ifall

III”

magneterna helt enkelt skulle placeras bredvid varandra pa ett “I”-format mittparti som i figur 26
medan armens magneter satt ldngs med armen som innan sa skulle mittpartiet ga rakt in i
karbinhaken som illustreras i figur 27 nedan. Denna “T”-form 6vergavs dock efter 6verldaggning,

III”

istallet tillats ringens mittparti fa en “I”-form medan magneterna placerades i en rad tvars 6ver
armen (se figur 26). Detta medforde att armen blev bredare &n tankt. Designen var dock gjord pa ett
sadant satt att armen faktiskt blev enklare att utféra med denna forandring &n vad som var tankt fran

borjan. Se avsnitt 5.8.4 for detaljerad beskrivning av armens utférande.
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Figur 26: Design med ringens mittparti i en "I"-form.

Karbinhaken

Ring

Mittparti

~T—— Svangande arm

Figur 27: Mittpartiet gar in i karbinhaken.

Ny design av fjader mellan arm och krokhuvud

| den teoretiska designen ska en dubbel vridfjader anvdndas, en sadan fjader var dock svart att hitta i
ratt dimension och styrka varfor ett flertal enkla vridfjadrar koptes in och testades. | slutdndan visade
det sig dock vara svart att montera dessa pa ett tillfredstédllande satt utan att behéva gora nagra
storre andringar pa krokhuvudets och/eller armens utformning. Darfér anvandes istillet en
skruvfjader som helt enkelt fastes mellan armens och krokhuvudets sidor med hjalp av M4-skruvar
som kan ses i figur 30 i avsnitt 5.8.4.

5.8.2 Ring
Den erhallna ringen har en diameter pa 43 mm och en héjd pa 6 mm. | mittendelen fastes tva
neodymmagneter i de forsankningar som frastes fram, se figur 28.
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Figur 28: Prototypens ring.

5.8.3 Krokhuvud
Huvudets utformning pa prototypen stamde ungefar med den teoretiska designen, se figur 29. Viss
modifikation fick dock goras for karbinhakens infastning och for fjadrarna som ska dra tillbaka armen.

Figur 29: Det fardiga krokhuvudet.

5.8.4 Arm

Designen forenklades nagot under tillverkningens gang pa grund av magneterna som hade kommit
till och osdkerhet angaende vart de borde placeras. Armen gjordes darfor inte lika smal som i
originalritningen, utan den tillats vara lika bred 6ver hela kroppen som den &ar vid infastningen till
krokhuvudet, det vill sdga 20 mm (se figur 30). Det var - som ovan namnt - tankt att prototypen
endast skulle vara sa pass bred dar magneterna ska sitta, men eftersom laget for magneterna inte
kunde faststallas forran huvudet var helt utskuret - vilket inte var mojligt att hinna med vid tillfallet i
fraga - gjordes denna tillampning. Detta medforde att magneterna kunde placeras dar det passade
bast och onddig langd pa armen kunde kapas bort utan vidare da krokhuvudet val var utskuret. Detta
sparade dven tid och pengar.
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Figur 30: Prototypens arm.

5.8.5 Karbinhake
Figur 31 visar hur karbinhaken ser ut fastmonterad pa krokhuvudet.

Figur 31: Prototypens karbinhake.

5.8.6 Skaft

Istdllet for dragning som egentligen skulle anvandas vid tillverkning av skaftet fick prototypen besta
av ett inkopt skaft som liknar det i designen. Detta kom fran en batshake vars huvud kapades bort for
att endast erhalla skaftet. Resultatet av detta illustreras i figur 32 nedan.
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5.8.7 Montering av prototypen
Prototypen fick efter montering utseende enligt figur 32.

Figur 32: Den monterade prototypen.

5.8.8 Ovrigt

Prototypen som togs fram vagde 850 g med alla sina komponenter, dock utan ring och tamp. | utfallt
lage stracker sig batshaken till en langd pa 2,15 m och i hopfallt lage till 1,25 m. | avsnitt 5.4.7
utvarderades de befintliga batshakarnas vikt och langd och det kom fram att prototypens langd
skulle ligga pa ungefar 192 cm utfélld och 120 cm hopfélld samt ha en vikt pa 1090 g. Den totala
langden pa 2,15 m ar darmed langre och detsamma galler da den ar hopfalld. Prototypens vikt ligger
under ett kilo och anses darfor vara lattviktig.
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5.9 Test och utvirdering av prototyp

Pugh’s metod applicerades pa den nya prototypen pa samma satt som for de aldre prototyperna,
vilket illustreras i tabell 15.

Tabell 15: Pugh's metod pa den nya prototypen

Egenskap Ny prototyp
God rackvidd Ja
Latt vikt Ja
God hallfasthet Ja
Justerbar langd Ja
Greppa vid franskjutning Ja
Fungerar for stora 6glor Ja
Extra verktyg Nej
Fungera for ring som ligger ner Nej
Tar liten plats Ja
Plocka upp féremal Ja
Vaderoberoende Ja*
Antal Ja 9
Fortojningfunktion 4.5

Totalt 4,5x9 = 40,5

* Testet gjordes i en lugn miljo utan for mycket vagor, vind och inget regn.

Flytformagan testades genom att sdnka ner batshaken i vattnet, dock blev resultatet att den varken
flot i utfallt eller i hopfallt lage.

5.9.1 Motivering

Enligt denna uppskattning far alltsa den nya prototypen avsevart hogre podng an prototypen “The
Riddler” som hade hégst podng av de aldre prototyperna (27 poang). Fértojningsfunktionen far anses
vara i klass med “The Riddler” da bada har valdigt felsdkra funktioner férutsett att inget brister
konstruktionsmassigt.

Prototypen har en teleskopisk funktion vilket gor att den nar mellan 1,25 — 2,15 m och fran
intervjuerna identifierades att god rackvidd var 6éver 1,5 m. Vikten pa prototypen vagdes upp till 850
g vilket ar tyngre an vissa av de prototyper som fanns att tillgd men det ligger under snittet pa 1090 g
som redovisas i tabell 6. Prototypen anses darfor ha en lag vikt. Det ses som rimligt att anvandaren
kan halla batshaken utstrackt med en hand utan att den blir fér tung. Prototypen anses ha en god
hallfasthet i och med att den klarar av att plocka upp tyngre foremal fran vattnet utan att vika sig (i
detta fall en livboj). Den klarade dessutom av att trycka ifran bryggor utan att aka ihop. Prototypen
har en justerbar langd och tar liten plats eftersom den har en teleskopisk funktion. Efter tester ifall
prototypen kunde greppa vid franskjutning fran bryggor, klassades det som att den klarade detta bra
och det beror pa krokhuvudets design. Prototypen klarade av att fortdja i stora ringar, dock testades
det inte att fértdja i nya bojar som har storre ringar. Det kunde ddaremot konstateras att det var svart
att fortéja i mindre ringar samt ringar som lag direkt mot en brygga. Det var karbinhakens placering
och utformning som gjorde det svart att fa in haken i mindre ringar eftersom den del som ska in i
ringen allra forst blir valdigt bred (se figur 31). Da fortojningsprocessen testades kunde ringen ibland
rotera och sldppa fran sitt faste innan den hann na karbinhaken. Det berodde formodligen pa
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magneternas grunda forsankning i ringen och att en av magneterna tagit skada. | och med att testet
genomfdrdes pa vattnet anses den kunna hantera lattare vader, dock genomfordes ingen fortojning i
kraftiga vindar eller i regn, sa vaderoberoende har inte testats sa utférligt som kunnat 6nskas.

5.10 Utvardering av den teoretiska designen

5.10.1 Vardering enligt Pugh’s metod

Den teoretiska designen utvarderades utifran den tillverkade prototypen men med skillnader mellan
det teoretiska fallet mot det tillverkade i atanke. Med tabell 1, som tidigare prototyper har
utvarderats efter, visade det sig att den teoretiska designen hamnar pa ett varde av 45. Detta varde
uppkommer da den teoretiska designen ansags uppfylla de nio Ja som prototypen uppfyllde (se
tabell 15) samt att den teoretiska designen ansags ha en fortojningsfunktion pa vardet fem. Detta
indikerar att batshakens design kommer ge en battre produkt an de tidigare batshakar som idén
delvis grundar sig pa.

5.10.2 TRL-niva

Produktens design har testats i form av en fungerande prototyp, dock med avvikelser fran teoretisk
design, som gett upphov till resultat som talar for hur val konceptet och de olika |6sningarna i
designen fungerar. Likasa har olika funktioner och komponenter analyserats till en niva dar de anses
vara tillrackligt behandlade for att vara fardiga. Med detta som grund anses den teoretiska
produkten na en TRL-niva mellan sju och atta. Detta motiveras med att prototypen ar vilbearbetad
och har testats och demonstrerats i sin faktiska arbetsmiljo dar den har visat sig fungera 6nskvart.

Anledningen till att den inte nar en TRL-niva pa nio ar att den teoretiska designen inte har
producerats och kommit ut pa marknaden. Darav har denna design inte blivit testad och kan da inte
sakerstallas som en fungerande produkt. Det kan endast antas att den skulle na denna niva eller
battre eftersom den teoretiska designen anses vara nagot battre dn prototypen.

Nagot annat som talar for batshakens Technology Readiness Level ar att den till storre del uppfyller
de sex kriterier som presenterades i borjan pa avsnitt 2.2.5.

1. Ar de kritiska parametrarna identifierade?
Ja, utifran marknadsundersdkning och diskussioner har dessa identifierats.
2. Ar parametrarnas toleranser kinda?
Ja, genom hallfasthetsberakningar, tester och jamforelser har dessa blivit kdnda.
3. Ar alla falleringssituationer kinda?
Ja och nej. Test pa ett likadant skaft gjordes da det belastades tills fallering. Dock har tester ej
blivit gjorda for den teoretiska designen.
4. Har tillverkningsmetoder bestamts?
Ja, analyser och jamforelser samt beslut om vilka metoder som ar lampligast har genomfoérts.
5. Har hardvara tagits fram och testats pa ett sadant satt att det bevisar att féregaende fyra
fragor kan besvaras positivt?
Ja, med viss reservation for fraga tre.
6. Ar teknologin kontrollerbar under hela sin livscykel?
Ja, den har behandlats och ar kand.
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6 Diskussion

6.1 Kalldiskussion

Den har rapporten innehaller manga kéllor i sin teoridel som bland annat ger information om
tillverkningsmetoder, material och hallfasthet. Litteratur fran tidigare kurser har anvants och dessa
anses vara tillforlitliga da de ar framtagna som studentlitteratur. Litteraturboken Enkdtboken
rekommenderades av var handledare och anses vara en tillforlitlig killa. Anvandandet av litteraturen
skriven av Edmund Jupp har anvénds for att styrka den fakta som finns om redskap till batar. Boken
anses vara tillrackligt trovardig i och med att den endast tjanade till att bekrafta fakta som gruppen
visste redan innan. Boken Materialléira har anvants i teoriavsnittet for att ge fakta om korrosion samt
aluminium. Denna information beskrevs dven i andra kéllor och innehallet kan darmed anses vara
tillforlitligt.

De internetkéallor som har anvants kommer i stor utstrackning fran Nationalencyklopedin och dessa
ger kompletterande information kring de material som har betraktats. Innehallet pa
Nationalencyklopedin skrivs av experter inom olika omraden och uppdateras ofta samt att en
redaktion sitter och kontrollerar innehallet. Information om nagra tillverkningsmetoder har tagits
fran foretag som arbetar med den typen av tillverkning och dessa kallor kan vara vinklade till
foretagens fordel. Materialet har jamforts med den information som erhdlls efter forelasningar inom
kursen Produktionsteknik samt litteratur darifran for att 6ka trovardigheten ytterligare.

6.2 Metoddiskussion

6.2.1 Marknadsundersokning

Intervjuerna var semistrukturerade och fragorna var 6ppna for att ge majlighet till den intervjuade
att beratta runt omkring omradet och for att denne inte skulle ha for strikta direktiv. En intervju som
mer liknade ett samtalsdmne var av storre vikt eftersom det pa férhand inte var helt sjalvklart vilka
problem som en batsagare stoter pa vid fortdjning med en batshake. De 6ppna fragorna kunde da
leda in pa oidentifierade problem som sedan kunde beaktas.

Antalet intervjuer som genomférdes raknades totalt till elva stycken och kan darmed inte
generaliseras allmant pa vad batsdgare anser om fortdjning med en batshake. Personerna som
kontaktades hade olika typer av batar, olika lang erfarenhet om batliv samt att batstorleken
varierade. Det bor podngteras att personerna som kontaktades i de flesta fall hade lang erfarenhet
och en vana av batar. For att fa en béttre spridning och identifiera andra typer av problem hade det
varit bra att ocksa kontakta fler nyborjare pa sjon. Trots detta var det med hjalp av svaren mojligt att
identifiera problem som beskrevs relativt lika och som far anses ge en rattvisande bild av problemet.
En sammanstéllning av intervjuerna ledde fram till de behov som en batshake boér uppfylla.

Intervjupersonerna tenderade att ha en lang erfarenhet pa sjon vilket kan leda till att det blir svart
for dessa att identifiera vissa problem pa grund av att de inte vill erkdnna, eller att de har svart att
relatera till sadana. Detta skulle leda till oarliga svar eller svar som saknar information som inte kan
anvandas for att motivera pastaenden. Ett satt att kringga detta eventuella problem skulle vara att

54



presentera malet med arbetet, namligen att ta fram en produkt som utfér en fortdjning. Detta skulle
kunna resultera i att intervjupersonerna ser problemet pa ett tydligare satt och eventuellt kan
relatera till det battre. De kan dessutom ge feedback pa en sadan produkt. Det ska ndmnas att
gruppen tankte pa detta men att det dven fanns medvetenhet om risken att namna denna funktion.
Risken som avses ar vinkling pa grund av att intervjupersonerna kan missforsta funktionen och sjalva
gora antaganden om projektets natur eller missa viktiga synpunkter som skulle framkommit om de
pratat om en vanlig batshake. Malet presenterades dock i flera fall en bit in pa intervjun for att i alla
fall fa ndgon asikt om funktionen.

6.3 Diskussion kring konceptgenerering

6.3.1 Utvirdering av prototyper

Prototyperna som har tagits fram i tidigare projektarbeten utvarderades inomhus genom att fortoja
en tamp i en boj och dven genom att se hur val prototyperna uppfyllde behoven som identifierades
fran intervjuerna. Resultatet fran testet hade varit narmre verkligheten och mer korrekt ifall det hade
genomforts i en bat pa vattnet med naturliga stérningar som vind, regn och vagor. Testningen av hur
vaderoberoende fortéjningen var genomfoérdes genom att vicka bojen fram och tillbaka vilket gav en
simulation som riskerar att inte 6verensstamma helt med verkligheten. En svarighet var att bedoma
hur val respektive prototyp kunde fort6ja en boj. Siffran som togs fram &r baserad pa hur val de
andra klarade av uppgiften och kan darmed ha fatt ett annat varde ifall flera olika typer av tester
hade genomforts. Resultatet fran testet kan darmed vara en aning missvisande men utifran de
resurser som fanns att tillga, kunde detta inte goras helt verklighetstroget.

Den boj som testades ar bland de vanligare som anvands vid forankring men det finns dven andra
sorter. Det var endast en typ av boj som testades och ett mer realistiskt resultat hade darmed
erhallits ifall flera olika sorters bojar hade testats. Utvarderingen utgick ifran behoven som
identifierades under intervjuerna och dessa behov kan som namnt i metoddiskussionen ovan vara en
riktlinje for de generaliserade behoven. Det innebér att prototyperna som ansags vara bast i
utvarderingen eventuellt inte ar det i verkligheten da andra behov kanske finns.

6.3.2 Morfologisk matris och SWOT-analyser

Vid anvdndandet av en morfologisk matris betraktades funktioner sdsom kraft fran anvandare,
kraftoverforing, fastning av tamp, utseende pa huvud och hopfallning. Nar de olika delkoncepten
kombinerades ihop diskuterades det forst hur vdlanpassat det var att anvanda vissa funktioner. Vissa
kunde anses vara orimliga att konstruera utifran de behov som erhélls samt resurserna som fanns att
tillga. | och med att projektarbetet maste ta hansyn till detta var det rimligt att ta bort de funktioner
som inte ansags vara anvindbara. Hade projektet sett annorlunda ut med mojlighet till en storre
budget och fler resurser, hade vissa funktioner kunnat vara kvar for att betraktas senare.

De SWOT-analyser som gjordes for varje koncept var baserade pa hur respektive koncept ansags
kunna tillverkas och vilka delkomponenter som ansags behovas. En svarighet med denna metod var
att fa en inblick i hur varje koncept skulle fungera i verkligheten. Det slutgiltiga konceptet som togs
fram efter diskussioner kring varje SWOT-analys, ar baserade pa de resonemang som fordes. For att
fa en battre och mer verklighetstrogen bild éver hur varje koncept skulle kunna tillverkas, hade en
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kontakt med féretag som behéarskar denna typ av tillverkning varit en fordel. Det hade da kunnat ge
avvikande resultat mot det som togs fram.

6.4 Diskussion kring design

Designen ar grundad pa de tidigare prototyperna som fanns att tillga utan att influeras av vad
marknaden hade att erbjuda. Slutprodukten hade kunnat bli annu battre ifall idéer som fanns pa
marknaden hade kombinerats med de befintliga produkterna.

Den design som togs fram ansags i sitt ursprung vara en modell som skulle fungera bra, men som
dock vid slutet av projekttiden skulle ifragasdttas om den verkligen var optimal for att passa i alla
forhallanden. Det ar svart att forutsaga sadant i tidigt stadie men hade kunnat upptéackas tidigare om
gruppen testat de olika designerna i verkligheten for att avgora hur bra de fungerade genom
exempelvis Mock-Up bygge. Det vill saga att bygga konceptet med hjalp av kartong eller ndgot annat
lattformat material for att se hur bra idéerna fungerar. Da verkstadshjalp och radgivning samt budget
var begrénsade resurser hammade detta utvecklingen nagot. Detta speciellt vid jamforelse mellan
teori och praktik.

6.5 Diskussion kring material

De material som har behandlats i denna rapport har varit ett mindre antal. Dessa var de som
naturligt kom fram under diskussioner som tankbara att anvanda till prototypen. Rapporten har inte
innefattat alla de material som ar tankbara att tillverka batshaken i. Detta innebar att det eventuellt
existerar material som skulle vara mer lampligt for batshaken dn de som valdes i arbetet. Det blev
uppenbart under arbetet att det exempelvis finns en stor mangd olika legeringar for olika metaller.
Da det fanns en sa stor mangd att studera finns risken att arbetet missade nagon battre lampad
legering an de som togs i beaktning.

Arbetet saknar utférliga jamforelser mellan hur snabbt de valda &mnena korroderar sonder.
Utrakningarna som kravdes for detta ansags for svara att genomféra och arbetet saknade dven
information for att genomfora dessa utrakningar. Information angdende exakta priser pa material
saknas ocksa i arbetet. Vissa legeringar fanns endast hos enstaka aterforséljare och saknade helt
nagon form av normpris. For att fa fram en prisjamforelse mellan de valda materialen genomfordes
enbart en diskussion inom gruppen utgaende ifran inhamtad kunskap ifran tidigare kurser. Dessa
prisjamforelser kan darfér sakna verklighetsférankring.

6.6 Diskussion kring tillverkningsmetoder

Att vélja tillverkningsmetod for batshaken var problematiskt. Forhoppningarna var fran borjan att
komma fram till en realiserbar produktionsplan fér batshaken. Detta innefattade att kunna avgora
vilken tillverkningsmetod som var mest lampad for respektive del med avseende pa
produktionsmojligheter och ur ett ekonomiskt perspektiv.

Det gick enkelt att hitta de tillverkningsmetoderna som var maojliga alternativ och alla i gruppen var
inforstadda med vad de innebar. Det problematiska uppstod nar det var dags att avgora vilken metod
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som var mest lampad. Forst och framst var tillverkningsmetoderna tvungna att jamféras med
varandra pa nagot vis. Lampliga parametrar att jamfora var produktionsvolymer,
produktionskostnader och produktionstider, dessutom var det nédvandigt att ta hansyn till att
produktionskostnader ar olika beroende pa vilken volym som ska produceras.

Problemet med detta ar att det saknas uppgifter for dessa parametrar. Det finns ingen direkt
litteratur, inga artiklar eller webbsidor som ger den fakta som skulle géra det maijligt att jamfora
volym, kostnad och tid for de delar som ingar i batshaken med olika tillverkningsmetoder. Istallet
fordes diskussion med en examinator for kursen produktionsteknik rérande de olika
tillverkningsmetoderna. Detta gav en mer kvalificerad asikt om vid vilken situation respektive metod
var [amplig. Detta foljdes upp med en diskussion inom gruppen dar val av tillverkningsmetod
faststalldes. De metoder som valdes anses utgdra en rimlig och realiserbar produktionsplan.

Det finns alltsa inga fakta eller kallor som foresprakar de valda tillverkningsmetoderna, utan det ar
baserat pa en allmén uppfattning om deras fordelar och nackdelar. | rapporten dér de olika
metoderna jamfors med varandra beskrivs de som billiga, langsamma eller klarar stora volymer.
Dessa beskrivningar ar valdigt relativa och svara att forhalla till varandra eftersom det inte finns
nagra siffror eller fakta som visar till exempel vilken kostnadsskillnad som rader mellan olika
metoder. Detta innebér att det finns utrymme for argumentation om huruvida den féreslagna
produktionsplanen verkligen ar den optimala.

6.7 Hallbarhet

Hallbarheten for produkten i fraga delas in i paverkan pa miljoé och levande organismer vid
produktion samt vid avyttring eller s.k. End of life. Avyttringen antas ske antingen genom att
batshaken i sin helhet, eller i delar, tappas i havet, lamnas i naturen pa land eller kasseras pa
dtervinningsstation. Ovriga delar av batshakens livscykel anses ha férsumbar inverkan pa
omgivningen, varfor dessa inte behandlas.

6.8 Avvikelser i prototypframtagningen

Vid framtagningen av en prototyp tillats denna franga den teoretiska designen och
tillverkningsmetoderna for att anpassas efter tillgangliga resurser och kompetens.

6.8.1 Krokhuvud

Designmassigt behdvde inte krokhuvudet dndras nagot, dock kunde denna inte tillverkas med hjalp
av vattenskarning vilket medférde nagot avvikande matt jamfért med ritningarna. Dessa kan dock
inte anses ha namnvard inverkan pa prototypens funktion.

6.8.2 Ring, arm och infistning mellan dessa

Den modifierade designen paverkar visserligen prototypens funktion nagot, sdsom vikt och bredd pa
mittpartiet, men den far anses ligga tillrackligt ndra den teoretiska designen. | fallet att det paverkar
skulle det racka med smaérre justeringar for att fa en fungerande produkt i detta avseende.
Modifikationen pa armens form bor inte paverka funktionen da den endast rér armens bredd.
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Det skedde en ganska omfattande justering i fallet med infastningen. Pa det stora hela bor
prototypen ge en bra uppfattning om hur batshaken hade fungerat om den hade tillverkats med den
teoretiska designen da de bada infastningarna i princip beter sig likadant. Vad som &r svart att
forutsaga ar mindre detaljer angaende den teoretiska designens infastning med tapp och hal da
funktionen inte kunnat analyseras i praktiken med hjalp av en prototyp. Sadant som kan tankas
krangla skulle vara att tappen fastnar fér hart om ringen dras ut snett eller att den ringformade
fjadern slits ut snabbare an forvantat.

6.8.3 Skaft

Denna forandring paverkar framst prototypen ur hallfasthetssynpunkt da det inkdpta skaftet dels ar
nagot brackligare an tankt och dels &ar daligt anpassad efter krokhuvudets form, vilket medfér
bristfallig infastning mellan dessa delar. Detta skaft var dock tillrdckligt bra till de tester som utfordes
pa prototypen.

6.8.4 Fjader

Den skruvfjader som anvandes sitter visserligen pa en annan position an en vridfjader skulle ha gjort
och fastes dven annorlunda. Den ger dock 6nskat beteende till armen och kan inte anses paverka
prototypens funktion. Vad som daremot bor tas i beaktning i och med denna modifikation ar den
erfarenhet som gar om intet angaende den dubbla vridfjadderns funktion. Precis som i fallet med
armens och ringens infastning sa ar det svart att sdga hur val en vridfjader egentligen skulle fungera i
denna applikation da den inte har testats i praktiken.

6.9 Utviardering av prototyp utomhus

Da prototypen testades och utvarderades i utomhusmiljo, gjordes detta vid vatten en dag da det var
nastintill vindstilla och inget regn. Pa egenskapen om batshaken klarar av att vara vaderoberoende
svarade vi ja i undersdkningen. Det ar svarat utifran den miljo som batshaken testades i utan att ta
hansyn till att testa i vdder med mycket vind, regn och vagor. Det uppskattades fungera samre i ett
vader med tuffare forhallanden men det borde dnda fungera utan nagra storre problem. Testet
gjordes pa ringar som var i anknytning till bryggor och nagra bojar testades inte da dessa inte fanns i
omradet. Ett test ifall batshaken klarade av att fortoja i storre ringar pa nyare bojar gjordes darfor
inte utan storre ringar pa bryggor sag som ett komplement till detta.

Batshakens flytférmaga testades och enligt berdkningarna skulle denna klara av att flyta.
Anledningen till varfér den inte gjorde det var att infastningen mellan skaftet och krokhuvudet inte
var tatt. Det innebar att vatten utan problem kunde aka in och gora att batshaken inte flot.
Flytformagan hade kunnat testas battre ifall en tatning hade applicerats pa prototypen innan testet
genomfordes. Hade prototypen varit tat fran vatten finns mojligheten att den hade kunnat flyta men
krokhuvudets tyngd ar aven den en faktor som maste tas i beaktning. Att prototypen inte flot
behover dock inte betyda att den teoretiskt framtagna prototypen inte gor det.

Da batshaken testades ifall den kunde trycka ifran bryggor utan att aka ihop vid sin teleskopiska
funktion, gjordes detta med en lag hastighet. Det ger darmed inga indikationer pa ifall batshaken
klarar av att stota ifran bryggor vid hogre hastigheter som kan uppsta vid andra
vaderleksférhallanden. Denna teleskopfunktions hallfasthet kan dock inte heller ses som direkt
representativ for den teoretiska designens. Det testades dven om V-formationen var en bra design
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for att trycka ifran bryggor och batar. Detta gjordes dven den vid en relativt I1ag hastighet och
fungerade da bra, dock har det inte testats ifall det vid hogre hastigheter hade glidit ivdag mot
underlaget. Testet ifall batshaken klarade av att plocka upp féremal som hamnat i vattnet gjordes pa
en livboj som uppskattningsvis vagde 2,5 kg och foremal som till sin vikt ligger narmre den utraknade
toleransen pa fyra kilo testades darmed inte. Detsamma galler nar det testades om den hade god
hallfasthet, da detta utvarderades med hjalp av lattare féremal och laga hastigheter, se mer under
avsnitt 5.5.1.

6.10 Framtida arbete

Da arbetet att utveckla en ny batshake utférdes under begrédnsad tid fanns det inte utrymme att
utveckla den optimala batshaken. Efter ett langvarigt utvecklingsarbete med den teoretiska designen
och prototypen, samt efter att ha testat den framtagna prototypen i en miljé som batshakar vistas i,
framgick det att batshaken hade sina begransningar som kan forbattras i ett framtida projekt.

Frigora ring fran karbinhaken

Né&r batshaken har anvéants for att hjalpa till att dra en tamp genom en ring och anvandaren har fatt
tillbaka bada dndarna, ar nasta steg att fasta tampen i baten. | detta skede maste tampen frigoras
fran batshaken sa att den inte ar i vagen. FOr narvarande maste ringen lossas ifran karbinhaken och
vid stressiga och tidspressade situationer kan detta ta lite for lang tid i dagslaget. Det 4r darmed
vasentligt att kunna vidareutveckla lossningsanordningen mellan ringen och karbinhaken, alternativt
att utveckla frigorandet mellan tampen och ringen. Nar det galler fastanordningen mellan tampen
och ringen skulle det kunna vara i form av en snabbkoppling som exempelvis finns i traddgardsslangar.
Denna kan enkelt frigoras genom att lyfta upp en del och sen rycka i tampen. Det &dr dven intressant
att ta fram en fastanordning som kan anvandas pa flera tampar med olika dimensioner.

Undvika att halla i tamp

Vid fértéjningsprocessen kan det vara nddvandigt att anvanda tva hander, en som haller i batshaken
medan den andra kanske anvands for att halla sig fast for att inte ramla i vattnet. Det kanske inte
finns majlighet att halla i tampen utan kan darfor vara intressant att utveckla nagot som faster
tampen i batshaken. Det skulle kunna vara en ring eller 6gla liknande sadana som &r pa ett kastspo
som haller fiskelinan pa plats. Ringen eller 6glan skulle vara tillrackligt stor for att tampen ska kunna
glida genom den. Ringen eller 6glan hade da dven kunnat styra tampen sa att kraften alltid verkar
rakt bakat dven i de fall da anvdndaren drar snett. Detta hade bidragit till en pricksakrare fortojning.

For stor batshake fér mindre 6glor

Efter att ha testat batshaken vid vattnet konstaterades att prototypen som togs fram var lite for stor
med sina matt over karbinhaken och krokhuvudet for att anvdnda den vid fortdjning i mindre ringar.
Det kan darmed vara relevant att forsdanka karbinhaken ytterligare i krokhuvudet, alternativt att finna
en annan lésning som klarar av samma funktion. Karbinhaken &r fast i krokhuvudet pa ett satt som
gor att karbinhaken sitter i vagen da ringar som ligger ner ska fortojas. Forslagsvis kan detta justeras
genom att dndra utforandet pa karbinhaken.
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Flytf6rmaga

Prototypens formaga att flyta uppfylldes inte och kan darmed forbattras. Det kan eventuellt atgardas
genom att tdta mellan krokhuvudet och skaftet, vilket da forhindrar vatten att sippra in i skaftet.
Eftersom prototypen inte flot nar vi testade den, kan vi inte géra nagot utlatande for om
krokhuvudets dimensioner ar bra for att ge flytformaga. Det kan ddrmed eventuellt vara aktuellt att
dndra dimensionerna pa krokhuvudet for att fa en lagre vikt.

Krokhuvudets design

Ytan pa den V-formade delen pa krokhuvudet skulle kunna férbattras genom att beldggas med nagot
gummiliknande material alternativt gora en rafflad yta. Dock anses den rafflade ytan att kunna skada
batar som stots ifran och det dr darmed béttre att lagga pa ett material som okar friktionen. Pa sa vis
kan batshaken mojligen anvandas vid hogre hastigheter.

Utvardera marknadens prototyper

For att fa en bild av hur bra prototypen ar jamfért med de som finns pa marknaden kan det vara
intressant att gora ett utforligt test som ger indikationer pa hur bra prototypen faktiskt ar. Pa sa vis
skulle det framga vad prototypen klarar av i jamforelse med de som finns pa marknaden. Det hade
dven varit intressant att veta vad batsdgare tycker om designen och funktionen med prototypen.
Beroende pa vad personerna svarar kan framtida arbeten utvecklas och gora batshaken mer
intressant for marknaden.

Gora prototypen mer redo for marknaden

Som tidigare har beskrivits kunde inte arbetet undersoka mojligheterna och kostnaderna for
produktionen och det kan darmed vara intressant for framtida arbeten. Genom att kontakta féretag
inom respektive tillverkningsomrade kan kostnader berdknas for produktionen och ett pris kan tas
fram. Detta kan da jamforas med marknadens priser. Nar det finns en bra och fungerande prototyp
samt ett pris pa produkten kan det vara relevant att géra en undersdkning pa vad batsdgare tycker
om funktionen, komponenterna samt priset. Ifall undersékningen visar pa positivt resultat kan det
vara relevant att géra en optimering nar det galler tillverkning samt kostnader for att senare
kontakta foretag som kan tillverka prototypen och satta den i produktion.
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7 Slutsatser

Vilka problem uppstar vid fortéjning i en boj?

Utifran marknadsundersokningen framgick det att de problem som uppkommer vid fortojning av
batar ar svarigheter att fa tag i bojen pa grund av dalig rackvidd. Nagot mer som gor fortojning
svarare ar varierande vaderforhallanden samt att fortojning upplevs som en stressig situation.

Vilka egenskaper anses viktiga och hur har dessa integrerats i designen?

Designen bestar av en ring, arm, krokhuvud och ett skaft samt komponenter sasom vridfjdder,
karbinhake, handtag och fédstelement. Dessa kommer tillsammans utgdra en batshake med en
fortdjningsfunktion.

Skaft
Designen har en teleskopfunktion for att uppfylla behov som god rackvidd, justerbar ldngd och da
dven kunna ta en liten plats i baten.

Krokhuvud

For att greppa mot olika ytor vid franskjutning har huvudets 6vre kant fatt en V-formation och for att
kunna plocka upp féremal har huvudet en form av ett U med en mattsattning som gor det moijligt att
halla fast i bojen. Formen och mattsattningen gor det dven mojligt att greppa tag och enkelt kunna
fortéja i en boj dven vid daligt vader med mycket vind, vagor och regn.

Design

Designen ar gjord i en aluminiumlegering for att ge en latt batshake. Prototypen vager 850 g och
anvandaren bor darmed kunna halla batshaken utstrackt med en hand. Med sin design har
batshaken en god hallfasthet och klarar av stora krafter i axiellt led utan att aka ihop i sin
teleskopfunktion samt att den klarar av att lyfta upp foremal utan att vika sig. Mattsattningen pa
batshaken gor det dven mojligt att fortoja i stora dglor.

Vilka tillverkningsmetoder och material ar lampliga vid framstéllning av en batshake?

De tillverkningsmetoder och materialval som anses vara lampliga for de respektive delarna ar att
skaftet tillverkas genom rordragning, krokhuvudet ska vattenskaras fram, armen ska frasas och
ringen valdes att stansas fram. Alla delar tillverkas i aluminiumlegeringen 6061 férutom handtaget
som ska tillverkas i naturgummi medan 6vriga komponenter kdps in i ett korrosionsbestandigt
material.

Ar det mojligt att tillverka en prototyp som demonstrerar 6nskade funktioner och egenskaper
under radande begrinsningar av resurser?

En prototyp tillverkades och lyckades, trotts viss avvikelse fran den teoretiska designen,
framgangsrikt demonstrera de 6nskade funktionerna samt uppfylla de egenskaper som ansags
viktiga.

Uppfyller fortéjningsfunktionen de krav som har stillts pa den?

Efter genomforda tester och jamférelser med tidigare utvarderade batshakar gérs bedéomningen att
den framtagna produkten underlattar fortojningsprocessen och uppfyller de stallda kraven.
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Bilagor

Bilaga 1 - Marknadsundersokning

1) Hur manga ar har du varit aktiv pa sjon?
2) Hur ofta ar du ute pa sjon?
3) Vilken typ av bat anvander du? Motorbat, segelbat, fler &n en bat?
a) Om du har erfarenhet utav flera sorters batar, vad ar skillnaden mellan de olika
fortojningsprocesserna?
4) Hur hogt 6ver vattenytan ligger relingen pa baten?
5) Hur stor ar baten?
6) Ager du en batshake?
a) Om ja, anvander du batshaken till att fortdja baten vid bojar och kajplatser?
7) Ar du ndjd med din batshake?
a) Om inte, vilka egenskaper &r du inte n6jd med?
b) Om ja, vilka egenskaper ar du néjd med?
8) Anvander du batshaken till andra saker an att fortéja? Exempelvis att skjuta ifran kajplatser.
a) Omja, vilka?
9) Vad upplever du vara svart med att fortoja batar vid bojar?

Bilaga 2 - Intervjusvar

Nedan presenteras de svar som erhélls vid intervjuerna.

Person 1
1) Kopte sin forsta bat 1969, d.v.s. 45 ar sedan.
2) Genomsnitt 1 manad totalt pa ett ar.
3) Segelbat, eller en motorseglare.
a) Principen dr densamma fast blir tyngre med en tyngre bat.
4) Calm,star upp pa dack.
5) 36 fot.
6) 3 stycken batshakar, samt en “bojfriend”.
7) Batshake: ta tag i saker och dra till sig. Samt haller emot mot kajkanter ex vid slussar.
a) Har en "bojfriend”.
8) -

a) Laser fast och ej lossnar, frislappa, sparranordningen finns i handtaget. Slapper alltsa hela
"bojfrienden” vid bojen for att sen hamtar upp den. Har en karbinhake i fram dar tampen
sitter i ocksa, “bojfrienden” fastnar vid bojen, ej stoldbegarligt (i alla fall svart) fér maste tra
genom tampen. “Bojfriend” funkar men ej for grova bojar, 6glan ar da for stor.

Ovriga kommentarer
Vanligast att bojen har en oval eller rund 6gla. Problem, eventuellt lite kort. Funka vid slussning:
behdver da inte en "bojfriend”, gar att kroka fast i en stege men kan bli lite stressigt sa man vill garna
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ha en rorlig tamp i 6glan. Vid brygga kan den skada baten eftersom den hanger kvar vid kanten, ar av

hard modell.

Person 2

1) 55ar.

2) Forr: kunde vara borta i 3 veckor/sommar i ungefar 20 ars tid, Nu: 2-3 ganger/vecka.

3) Nu: Styrpulpet=6ppen motorbat. Har haft: Segelbat och diverse motorbatar, totalt ca 20 olika
typer.

a) | princip samma satt. Stor bat: mer tyngd att handskas med, maste planera mera
Segelbat: kol under baten som gor att vinden inte paverkar lika mycket dn vad det skulle géra
med en stor motorbat.

4) Nu:1lm.

Segelbaten: Ndrmare vattnet.

Stora motorbaten: Stod pa en badbrygga i bak.
5) Styrpulpeten: 5,6 m = 18 fot.

Segelbat: 32 fot.

Motorbatar, storsta var ungefar 30-32 fot.
6) Ja.

a) Ja, dven stota ifran fran andra batar, kajer, kanter m.m. Ju mindre bat, desto mindre
anvandning av en batshake.

7) Skulle vilja ha fler extragrejer att sndppa pa batshaken. Saknar ex: borste, liknande en

“bojfriend”, krok, nagot att stodja upp segel med om man har en sadan bat.

a) Attden ar teleskopisk, att den ar av ett material sa att den inte viker sig. Vill inte att den ska
ta for stor plats nar den ar hopfalld. Vill att den ska vara av ratt sorts material sa att den gar
att lita pa nar det blir mycket krafter fran vind och dylikt.

8) Ja, plocka upp féremal, stota ifran, har med den ut nar han ar ute pa isen, kollar om det ar svag
is.

9) Det svara ar att man ar sjalv, vill vara fram och bak samtidigt. Ex: Blir av med ”“bojfrienden”,
behover den sen till att ta tag i bryggan, maste da ha tva redskap nar man fértojer baten.

Person 3

1) 50ar.

2) Forr: kunde vara ute hela semestern, det vill saga 4-5 veckor.
Nu: 3 veckor aktivt, dven kanot ett antal dagar per sommar.

3) Har bara haft segelbatar.
a) Inte sa stor skillnad, det dnda &r nar det blaser ute som det blir svarare.

4) Det ar fran “fribordet” och arca 1,5 m.

5) Nu: 10 m (en fot=0,3048 m, 10/0,3048=32,8 fot)

6) lJa.

a) Anvinder en vanlig batshake vid slussning i Géta Alv. Den &r teleskopisk med krok. Har dven
en fortéjningskrok som man slar mot bojen. Det &r en rostfri stang med en krok, laser den vid
bojen och laser upp i handtaget. Den ar ej teleskopisk och ar 1,2 m lang.

7) Problem vid nya bojar (de som ar hogre, men ar da oftast i bra hojd) har for stor ogla.

a) Fungerar utmarkt.

8) Det ar en forlangd arm, ar den teleskopisk sa maste den dras at hart sa att den inte far in igen.
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9)

Det &r nar det ar en plastkrok mot en grov 6gla, da kan den knackas. Kroken &r felgjord.

Ovriga kommentarer

Batshaken ska vara placerad sa att den ar |att att komma at, det ska kunna ga snabbt och smidigt.

Person 4

1)
2)
3)

Vi har varit aktiva sedan ca 1985, 30 ar.

Under sommarhalvaret ar vi ute ca 10 ganger.

Vi har haft segelbat, styrpulpet med snurra och lite storre motorbat.

a) Processen ar ganska lika bara tyngden och storleken pa baten som gor skillnaden.
Var nuvarande bat ligger ca 1 m.

32 fot.

Ja.

a) Ibland for att fanga upp bojar, oftast har vi en krok som vi krokar direkt vid bojen.
Ja och nej.

a) Viharenitrd och den ar lite tung och inte justerbar i langd.

b) Den ar snygg och har en egen plats pa akter bryggan.

Vi kan anvanda den att skjuta ifran bryggor eller nagot annat och att plocka upp tappade prylar.
Att fa tag i bojen, vilket oftast dr vaderberoende.

Person 5

1

U b W N

)
)
)
)
)
)

(&)

45 ar.

Varje dag pa sommaren.

Segelbatar.

Storsta pa 70 cm, minsta pa 45 cm.

Ja.

a) Ja.

Ja, jattendjd. Har en standard gammal batshake. Om nagot ska dndras borde det vara hojden pa
bojandarna i aktern.

Nej.

Inget.

Person 6

Hela livet!

Ofta, varje dag typ.

Segelbat.

Im.

7,5 ton.

Ja (ja pa a).

Ja.

a) Har tva hakar fran ”Sea grip” i olika langder. Bra da man kan fasta bakre anden i en tamp
(som halls runt handleden eller fasts i baten) och haka i framre anden i 6glan, sa att haken
fungerar som tamp om det behovs, eller bara ger battre grepp.

b) Inget specifikt pa den.
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8)

Plocka upp saker fran vattnet, t.ex. tappad planbok eller fylld plastpase. Detta &r svart att gora
med en vanlig hake, skulle vilja ha en som hade plock-funktion.

9) Ia, finns en del jobbiga moment. Om man till exempel star i en sittbrunn och ska luta sig ut. D3

vill man vara trygg med att lagga sig pd haken utan att den gar sénder. Aven svart att f ett bra
grepp ibland, man kan liksom inte bara halla med en hand. 1-2 knop gar fort nar man ska fortoja.

Ovriga kommentarer

e Gummihandtag vore bra.

e Enstark 5-6mm 6gla vid handtaget som man kan fasta tampar och dylikt i ar anvandbart.

e Gar alltid s6nder vid infastningen mellan hake och stang.

e Avrundade kanter ar att foredra, man vill ju inte skada baten eller det man eventuellt vill
plocka upp.

e 300-400 kr vore ett bra pris for en sddan hake.

Person 7
1) Hela livet.
2) Nagra ganger i veckan.
3) Motorbat (eka med utombordare).
4) 50cm.
5) ~700 kg, ~4,5 m lang.
6) Ja.
a) Ja
7) Ja. Anvdnder den klassiska modellen med trahandtag och stalhake!
8) Ja, plocka upp saker fran vattnet.
9) Kan vara svart att fértoja vid aktern nar det gar snabbt.

Ovriga kommentarer

e Justerbar langd vore jattebra. Men teleskop kan vara jobbigt da de inte alltid tal sa mycket
kraft i axiellt led. Maxlangd pa 3,5 m ar att foredra.

o Greppvanlighet ar bra, rafflad metall till exempel.

e Tank pa gapet mellan krok och horn, kroken far inte vara i vdgen nar man ska skjuta mot

kajen.

e Gor den jattehallfast! Speciellt vid infastningen till haken.

e Kanske inte optimalt att géra en komplett hake med den har funktionen? Kan ju gora det

har som ett separat verktyg, sa far man ha en vanlig batshake till resterande

funktioner.

Person 8

1)
2)
3)
4)
5)
6)

Batvana sedan 10 ar.

1-fler ggr per vecka.

En hyttbat + vattenskoter.

Relingen 70 cm.

Baten ar 6 m.

Ager en batshake, teleskopisk fran Biltema.
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7)
8)
9)

Ar ndjd med haken, gillar rickvidden.

Fiska upp tappade saker, halla ifran med mera.

Skulle vilja ha en ”pensionarkrok”, greppa bojen sa ej tappa grepp, och sedan kunna lossa vid
begaran. Svart vid fortéjning under vatten.

Person 9

Varit pa sjon sedan 15 ar.

Under sasong ca 10-20 dagar.

Motorseglare. Storre batar ar stabilare, men blir jobbigare att flytta.

1 m dver ytan.

9,5 mlang.

Ja, en teleskopisk fran Biltema.

a) Anvander den till fortojning, genom att halla kvar, dra till sig boj. Fungerar daligt att skjuta
ifran pa grund av "kula” pa toppen, vilket inte ger grepp. Genom kulan sa blir det omojligt att
"fiska” upp en kattingring.

Ar inte n6jd med teleskopsfunktionen. Lasningen vid ett lige genom att vrida funkade daligt.

a) |dé med bra rackvidd ar viktigt.

Fiska upp grejer, halla ifran, dra till sig boj.

Anviander garna handerna vid fortojning, men skulle garna se en ”allt-i-allo-krok”. Om formanligt

pris. Inget emot att “jobba” vid fortéjning. Ser dven att kroken kan bli ”specialiserad” pa en

uppgift, exempel slussprocessen.

Person 10

U b W N -
—_— T = —= —

)

30 ar.

3 veckor under sommaren (eller ca 3ggr/v.).

Motorbat. Maste anpassa hastighet till boj (har sittbrunn).

1,3 m till ytan.

Langd 7,5 m.

Ager en batshake, och den anviands, men sillan, for fértdjning. Samt en hake med paddel i ena
dnden, dock aldrig anvéant. Vid vind anvands den for att halla positionen.

a) Han fortojer genom att anvanda tamp med schackel, i boj, genom att ligga ner.

No6jd med den, gor det den ska. Saknar dock teleskop.

Anvander den mest till att fiska upp tampar, da redan har ”fortéjda rep”.

Fortéjningen kan vara klurig, maste bara anpassa hastighet etc. Har tillrackligt for att halla emot,
och trycka ifran. Stora schackel for att traffa boj. Ser dock problem att tillverka en hake som kan
greppa ringar i sluss, ty de ar tunga och kraftiga.

Person 11

1)
2)
3)
4)

60 ar.

Ofta.

Segelbat och motorbat (Omega 28, Yamarin (gissar pa 68 dc).
1och1,4m.
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5)
6)
7)
8)

9m, 6,8 m.

Ager batshakar, en gammal i stdl och traskaft, samt en i plast.

Ar nojd, gor det han vill att den ska gora. Plastvarianten &r lite vek.
Halla ifran.

Inga problem.

a) Anvander haken for att kroka fast 6glan, "dra till sig”.
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