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Sammanfattning

Projektet har utférts av designingenjérsstudenterna Magnus Arehorn och Niklas
Ekholm under vdrterminen 2016 i kursen Examensarbete inom integrerad
produktutveckling pa Hégskolan i Skévde. Projektet har genomférts for Seldén
Mast AB i Ldngedrag, Géteborg, som utvecklar ddcks- och riggsutrustning fér
segelbdtar.

Seldén har lattbeslag for segelbdtar upp till 45 fot, men vill utéka sitt sortiment
till marknad for stérre segelbdtar. De befintliga lattbeslagen skulle da inte vara
tillréickligt robusta varfor ett nytt beslag kréivs med starkare konstruktion. Malet
var att utveckla ett lattbeslag for segelbatar mellan 45 och 60 fot. Syftet med
lattbeslaget dr att spdnna upp lattor i storseglet och utféd bdttre vindupptagning.

Utvecklingsomrdden underséktes genom att delfunktioner fér beslaget
identifierades. En férstudie inleddes fér att forska i utvecklingsméjligheter inom
omrddena genom att se till befintliga I6sningar via konkurrensanalys och behov i
interviuer med segelmakare och seglare. Beslaget férvintades vara billigt, robust,
funktionellt samt unikt. Slutsatsen drogs att unika I6sningar behévde finnas till en
lag tillverkningskostnad.

En idégenerering inleddes for att finna koncept med nytdnkande och beprévade
Iésningar till Idga kostnader. Tva potentiella koncept togs fram som efter
detaljutveckling viktades for att std med ett slutligt resultat. Resultatet bedémdes
vara ovanligt pd marknaden och uppskattades ha en relativt Idg
tillverkningskostnad.



Abstract

This project has been carried out by the product design engineering students
Magnus Arehorn and Niklas Ekholm during the spring of 2016, for the Bachelor
Degree Project in Integrated Product Development at the University of Skévde.
The project has been in cooperation with Selden Mast AB in Ldngedrag,
Gothenburg, which develops rigging systems and deck hardware for sailboats.

Seldén has batten receptacles for sailboats up to 45 feet, but wants to expand
their range of products to the market for larger sailboats. The existing batten
receptacle is not strong enough for that application which is why a new batten
receptacle requires a stronger construction. The goal was to develop a batten
receptacle for sailboats between 45 and 60 feet. The purpose of the batten
receptacle is to increase the batten’s tension in the mainsail and form the sail
more aerodynamic.

Opportunities for development were explored by identifying sub functions of the
batten receptacle. A pre-study was conducted to research the development
opportunities in the areas by ensuring existing solutions through a competitive
analysis and by identifying sailmakers’ and sailors’ needs through interviews. The
batten receptacle was expected to be of low cost, robust, functional and unique.
It was concluded that unique solutions had to be found at a low manufacturing
cost.

An idea generation was implemented to find concepts with innovative and proven
solutions at low costs. Two potential concepts were developed and weighted with
the goal to come to one final result. The result was considered to be rare on the
market and estimated to have a relatively low manufacturing cost.
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Fortydligande av termer

Akter — Bak pd bdten

Akterlik - Bakkanten pad seglet

Babord* - Batens vdnstra sida

Flexa — Béjd latta slar éver till bjning i motsatt riktning
Férlik - Framkant pd seglet

Gippa* - Vidnder ifran vinden

K6l — Delen av bdten som dr djupast i vattnet.

Latta* - Ribba som styvar upp seglet

Lattficka - Ficka pa seglet ddr lattorna placeras i

Slg* - Vénder mot vinden

Storsegel* - Segel pG mastens akterkant

Styrbord* - Bdtens hégra sida

Travare* - Ldnkar som léper i en skena

Trimma* - Justering av seglet med syfte att fd segelbdten att prestera bdttre
Yacht - En stor fritidsbat

*Sjosportskolan (2016)
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1 Inledning

| det har kapitlet ges en beskrivning av projektet dar bakgrunden till uppdraget
introduceras foljt av en produktbeskrivning. Malsattningar fortydligas sedan for vad som
ska ha uppnatts vid projektets slut samt vilka begransningar som satter ramar for detta.

1.1 Bakgrund till projektet

Seldén Mast utvecklar och tillverkar rigg- och dackutrustning for segelbatar. Foretaget
grundades ar 1960 i Langedrag, Goteborg, dar de idag har sitt huvudkontor.
Produktutvecklingen sker i Langedrag och i England med produktionsenheter i
Nederlanderna, USA, Frankrike, Hong Kong och med distributérer i Danmark och
Spanien.

Foretaget har idag lattbeslag for segelbatar upp till 45 fot (ca 14 meter), men siktar nu
mot att tillverka lattbeslag for storre segelbatar. Seldén menar att det finns en lucka pa
marknaden om ett beslag kan tas fram till en Iag tillverkningskostnad for segelbatar upp
till 80 fot (ca 24,4 meter). De existerande lattbeslagen gar inte att skala upp till
segelbatar over 45 fot eftersom krafterna pa beslaget 6kar med ett storre segel och en
Okad vindupptagning. Foljden blir da att konstruktion och material inte ar tillrackligt
starkt, varfor en starkare konstruktion kravs hos det nya lattbeslaget.

1.2 Beskrivning av lattbeslag

Syftet med produkten ar att fasta och spanna en latta i storseglet. Vid spanning av lattan
efterstravas en bdjning som i samspel med o6vriga lattor ger en jamn och fast form pa
seglet och darav en buk. Detta for att trimma storseglet och utvinna en battre
vindupptagning. Det ar darfor viktigt att alla lattor ar likvardigt spanda langs med hela
seglet.

Figur 1 nedan visar en forenkling av de olika krafter som vinden skapar och for baten
framat. Lyftkraften skapas pa grund av skillnaden i tryck pa sidorna av seglet och
dragkraften dr den motstandskraft som seglet skapar (Nationalencyklopedin, 2016).
Driv- och sidokraften ar krafter som verkar pa kélen genom vindens kraft i seglet och har
en betydande roll for batens fardriktning. Kélen motverkar dels att baten driver i vindens
riktning genom att stabilisera med en drivkraft framat, samtidigt som den motverkar att
vinden vélter baten med en sidokraft fran sin egen vikt. Av dessa olika kraftkomposanter
bildas en resultantkraft som flyttar baten framat.

Lyft

B .Resultantkraft

- Sidkraft

Drag

Figur 1: Beskrivning av krafter pd en segelbdt.



Lattbeslaget bestar vanligtvis av tva huvuddelar, en bakplatta och en kropp dar lattan
fasts och spanns. Vanligt forekommande ar att bakplattan monteras pa styrbord sida och
kroppen pa babord sida. Lattbeslaget har en infastning for lattor samt en infastning for
travare pa motsatt sida, se Figur 2.

Kropp Skala - Bakplatta

Lattfaste

Gangfaste for
travare

Spannskruv

. Spannskruv
Skruv som laser luckan

Bultar som faster
bakplatta

Figur 2: Beskrivning av ett lattbeslags komponenter, hdmtad fran Seldén Mast AB (2016).

Lattbeslaget sitter vanligtvis i storseglet pa segelbaten, se Figur 3, dar lattorna ar
placerade vagratt i lattfickor pa seglet och stracker sig fran seglets férlik ut till seglets
akterlik, medan travaren ar fast pa mastens akterkant, se Figur 4 nedan.
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Figur 3: Exempel pa lattbeslagets position pd  Figur 4: Ndrbild med sammanlédnkande komponenter.
en segelbdt.

1.3 Malsattningar

Malet med uppdraget ar att utveckla ett lattbeslag som ar kapabelt for segelbatar mellan
45 och 60 fot (ca 14 till 20 meter), med 6nskemal om majlighet till uppskalning for
segelbatar mellan 60 och 80 fot (ca 20 till 24,4 meter). Produkten ska vara anpassad efter
de dimensioner som kravs for en segelbat pa 60 fot, men heller inte vara designmadssigt
oproportionerlig for 45 fot. Detta leder till att resultatet behdver vara robust och ha en



lag vikt. En produkt sdgs vara robust nar den ar opaverkad av effekter till ostadighet,
daven om effekterna sjalva inte har eliminerats (Creveling och Fowlkes, 1995). Darfor
kommer en forstaelse behova bildas for hur olika krafter verkar pa lattbeslaget.
Produkten ska dven utvecklas med fokus pa enkel montering och anpassas efter [ampliga
tillverkningsmetoder. | helhet ska lattbeslaget fungera som en val fungerande
komponent i seglet. Designen ska darfor félja Form follows function, vilket innebar att
fokus riktas at l6sningar av utvalda problemomraden dar designen foljer de l6sningar
som tas fram. Form follows function ar den mest citerade frasen i designhistorien. Denna
fras sdger att den basta formen for en produkt ar den form som bast uppfyller sin
funktion (Ashby och Johnson, 2014).

1.3.1 Maltrad

Genom att skapa ett Mdltrdd fortydligas malen for uppdraget och en 6verenskommelse
mellan uppdragsgivaren och projektgruppen kan lattare goras. Tradstrukturen
underlattar for designern och ser till om att alla tankbara mal och funktioner ar tagna i
beaktan (Cross, 2008). Ett maltrdd skapades genom att strukturera upp all den
information som tilldelats fran foretaget, se Figur 5. Informationen roérde
uppdragsbeskrivningen och de mal som forvantades vara forverkligade hos produkten
vid projektets slut. Huvudmalen placerades som pabdrjan av ett hierarkiskt trad som
sedan brots ned i mindre delmal. Enligt Cross (2008) ska malen brytas ned till den grad
att de kan forstas av bade designteam och uppdragsgivaren. Detta fungerade sedan som
en riktlinje under utvecklingsprocessen for att forma kravspecifikationen och lagga fokus
pa ratt omraden. Av tradet kunde fem huvudsakliga omraden stéllas upp for att studera
narmare.

* Robust

« Vikt

» Tillverkningskostnad

* Anvadndarvanlig

* Anpassning (samspela med travare, latta och segel)



Lattheslaget ska fungera
som en val fungerande

komponent i seglet till en
lag kostnad.

Vfara robust

Ha en lag vikt

VELE

anvandarvanlig

Vara anpassad

efter
sammanldankade
komponenter

konstruktion

Ha en lag
tillverkningskostnad

Stark
Tala havs- och
Resistent mot sjovatten

korrosion
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miljo

Tala UV-
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Lag densitet pa
material
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Material med
Lag lagt pris
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Anvanda
standarddelar F3
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Lag komplexitet i
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komponenter

Lag komplexitet

Enkelt att i komponenter
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Enkelt att
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Enkelt att
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seglet

Passa
lattprofil(er)

Passa travares
gangdiameter

Passa

segeltjocklek

Figur 5: Mdltrdd som bryter ner huvudmdalen i mindre delmdl.

Vid projektets slut forvantas en CAD-modell vara framtagen med godkanda
hallfasthetsberdkningar och konstruktionsritningar samt adven ett forslag till lampliga
tillverkningsmetoder med en uppskattad tillverkningskostnad.

1.4 Begransningar

Det har projektet kommer endast att se till utvecklingen av lattbeslaget efter de yttre
faktorer som paverkar dess egenskaper i konstruktion och funktion. Med det menas att
arbetet inte kommer fokusera pa hur andra komponenter ska anpassas for att samspela
med beslaget. Faste till travare kommer endast att goras med ganga varfor typ av
gangdimension behdver faststallas. Pa grund av begrdnsning i resurser och tid kommer
intervjuer och undersdkningar endast goras lokalt i Goteborgsregionen.

1.5 Process

Projektet planeras folja vad Cross (2008) beskriver som De fyra simpla stegen av en
designprocess, se Figur 6. Dessa steg kallas for Utforskning, Generering, Utvérdering och
Kommunikation. Processen dr anpassningsbar och flexibel varfér metoder och strategier
kan utformas efter vad som anses vara mest l[ampligt for uppdraget (Cross, 2008).



Figur 6: Flodesschema av de fyra stegen i Cross fyrstegsmetod.

* | utforskningen sammanstalls all nédvandig information for det fortsatta arbetet
innehallande mal, kriterier och begransningar (Cross, 2008). Projektet anses
behdva inledas med att fa insikt for vem som ska bruka produkten, vilka behov
som finns hos dessa men dven for hur marknaden ser ut. En
marknadsundersokning ska darfor goras for att se vad som efterfragas av kund
och anvandare, fa en uppfattning av vilka konkurrenter som finns och saledes
vilka egenskaper beslaget ska komma att matas mot. Pa sa vis forvantas en battre
forstaelse ges for anvandning, utvecklingsmojligheter och produktomradet i
helhet. Det huvudsakliga syftet med denna fas ar att identifiera viktiga krav och
onskemal som sedan summeras och lagger grunden till en kravspecifikation, som
i sin tur kommer att ligga till grunden for kommande konceptframtagning.
Formningen av kravspecifikationen forvantas sedan att fortlépa under projektets
gang dar beslut kan komma att tas sent i projektet vid samband med att ny
information erhalls. Denna fas forvantas bli den mest tids- och energikravande
fasen i projektarbetet da produkten ar ny pa marknaden och forkunskaper inom
omradet ar svaga hos dels projektgruppen men likval féretaget.

* Genereringsstadiet forvantas genomféras med en process innehallande
divergenta och konvergenta metoder. Med divergens menas att koncept
genereras till ett 6kat antal for att finna en stor mangd potentiella idéer och
konvergens att de sallas till ett lagre antal for att identifiera de mest lovande
koncepten. Processen ar oOvergripande en konvergent designprocess (Cross,
2008), dar malet vanligtvis ar att na ett slutligt och detaljerat koncept som
uppfyller de uppsatta kriterierna ur kravspecifikationen. Processen inleds med
att finna en stor mangd potentiella idéer med hjalp av olika
brainstormingsmetoder. Férhoppningen ar att finna en vid uppsattning idéer och
|6sningar for att slutligen na olika koncept. Dessa ska sallas med konvergenta
metoder samt diskuteras med foretaget for att gemensamt na ett slutligt
koncept. Slutligen bor produktionskostnader uppskattas i samband vid val av
lampligt material och tillverkningsmetoder. Déarfor behover
hallfasthetsberdkningar forst goras i form av FEM (Finita Element Metoden)-
analyser for att avgora hur material och konstruktion klarar de pafrestningar som
det utsatts for.

* Med de slutliga koncepten gar processen vidare till det tredje stadiet
utvardering. Konceptet kommer har att analyseras pa detaljniva dar stort fokus
riktas at noggrannare FEM-analyser och dimensionering. Detaljutvecklingen bor
innehalla en riskanalys for att forsoka eliminera att fel uppstar dar de flesta
tankbara risker tagits i hansyn (kan dven goras i en grovre skala tidigare i



konceptutvecklingen). Detaljarbete innebar att forbattringar gors hos produkten
i exempelvis prestanda, minska vikt, minska kostnader samt forbattra utseendet.
Nar det kommer till detaljarbetet kan det modifieras som tva typer, antingen att
Oka vardet till produkten fér kunden eller att minska kostnaderna for tillverkaren.
Det galler darfor att strava mot att uppfylla bada faktorerna (Cross, 2008).

* Slutstadiet for designprocessen ar kommunikationen nar designen ar redo att
tillverkas (Cross, 2008). Det slutliga stadiet forvantas inte att kunna genomforas
i det har projektet da endast ett forslag till koncept kommer att tas fram. Dock
forvantas forberedelser for stadiet ha tagits fram i form av bland annat de
konstruktionsritningar som ska skapas av resultatet.

2 Forstudie

Med kdannedom om produktens anvandningsomrade, malsattningar for projektet,
begransningar samt planerad arbetsprocess kunde utvecklingen inledas med en
forstudie. Syftet var att samla in fakta som skulle ligga till grund for utvecklingen. Nedan
foljer den arbetsprocess som gjorts for att erhalla fakta till att sammanstélla en slutlig
kravspecifikation. En designer behover inleda projektet med att i detalj forsta problemet
som ska l6sas. Darfor behover en informationsinsamling genomfdras dar férutsattningar
analyseras i funktioner, krav, material och tillverkningsmetoder (Osterlin, 2010).
Projektet inleddes med att bilda en forstaelse for vilka problemomraden som fanns samt
vem produkten skulle utvecklas for.

2.1 Funktionsanalys

Vid utformning av en produkt ar det viktigt att finna huvudsyftet hos produkten. En
produkts huvudfunktion uppfylls av flera delfunktioner (Osterlin, 2010). En
funktionsanalys skapades darfor for att lyfta fram alla delfunktioner hos beslaget och
bilda en forstaelse for dess anvandningssyfte. Funktionsanalysen gjordes med hjalp av
ett funktionstrad dar produktens huvudfunktion stalldes upp foljt av delfunktioner, se
Figur 7. Detta for att inte missa viktiga egenskaper hos beslaget i utvecklingsarbetet.
Osterlin (2010) menar att fokus ska riktas &t vad som ska l&sas och inte hur, dar det &r
viktigt att inte vara for precis vid beskrivning av funktionskraven. Det ar da latt att
begransa det kreativa arbetet for att finna bra |6sningar. Delfunktionerna som stalldes
upp stravades darfor att forklara syftet med funktionen och inte hur dessa skulle
uppfyllas for att sedan skapa utvecklingsomraden av dessa.

: Spanna
Huvudfunktion
I T I I !
: Fasta till . Fasta till Fasta till

Figur 7: Hierarkisk ordning av funktioner.




Eftersom faste till travare redan hade bestamts goras med gdnga togs detta inte med
som ett utvecklingsomrade. Av de uppsatta funktionerna kunde istdllet tre
utvecklingsomraden stallas upp som grund for beslagets utveckling. Dessa omraden var:

* Spanne — Spanner lattan med syfte att utvinna den dnskade formen pa seglet.

* Lattfaste — Faster lattan och haller denna i ratt position.

* Segelfaste — Faster beslaget till seglet for att ge stod och motkraft till spanning
av lattan.

2.2 Utvecklingsomraden

Av funktionsanalysen drogs slutsatsen att spanne, lattfaste och segelfaste krdavde en
djupare forstaelse for utvecklingsmojligheter och begransningar. En stor del av det
fortsatta forstudiearbetet skulle darfoér handla om att fa en battre forstaelse for
marknaden genom att forska i befintliga I6sningar via en konkurrensanalys, men dven i
vilka behov som fanns via intervjuer. En forstaelse kravdes darfor for vem produkten
skulle utvecklas fér samt hur den anvands.

Utover dessa omraden konstaterades att en anpassning var noédvandig till travares
gangdimension samt lattas profil och dimension, da beslaget ska komma att vara
sammanldankat med dessa komponenter. En undersokning ansags darfor behova goras
med avsikt att faststédlla de matt beslaget skulle rattas efter. En marknadsundersdkning
bedomdes darfoér behova se till de latt- och gangdimensioner liknande beslag anpassats
efter men dven vad foretagets kunder anvande sig av.

2.3 Anvandare och kund

Infor projektet gavs information av Seldén om att anvandarna for ett lattbeslag i
huvudsak utgors av segelmakare och fritidsseglare av erfaren rang. Det poangterades
sarskilt att interaktion och erfarenhet skiljde betydligt mellan anvandarna dar
segelmakaren hade en daglig interaktion vid montering medan seglaren upp till tva
ganger per ar. Det finns vanligtvis flera anvandare for en produkt. Ibland kan det finnas
en rad olika anvandare med behov som kan vara mycket varierade. Férutom de givna
och uppenbara anvandarna ar det dven viktigt att ta hansyn till de 6vriga parterna som
ska interagera med produkten. Interaktionerna kan vara tillverkning, montering,
underhallning- och demontering av produkten (Cross, 2008). Darfor behdvde en
forstaelse for dessa interaktioner bildas och sidkerstalla att den givna informationen da
marknaden var ny aven for Seldén. For att na denna kunskap besoktes segelmakare vid
massa och olika studiebesdk, samt gjordes en enkatundersékning med erfarna seglare,
dessa intervjuer beskrivs senare i stycke 2.5 Intervjuer.

Seldéns kunder utgors darfor framst av segelmakare men dven av aterforsaljare runt om
i varlden. Den storsta delen av det som konstrueras i Sverige saljs alltsa internationellt
med de storsta aktorerna i Asien och Tunisien. Segelmakaren syr, monterar och lagar
seglen till batar, yachter eller segelfartyg. Hantverket kallas segelmakeri.



2.4 Konkurrensanalys

En konkurrensanalys gjordes for att forska i befintliga 16sningar och konkurrenters
dimensioner. Ulrich och Eppinger (2012) beskriver en marknadsanalys som en studie dar
befintliga produkter inom samma funktionsomrade analyseras for att finna l6sningar
inom problemomradet. En marknadsanalys ar som en nuldgesanalys, dar liknande
produkters l&sningar analyseras i funktioner, garantier och service (Osterlin, 2010). Det
forsta steget ar att samla ihop en stor mangd information. Denna information bor samlas
in fran huvudkonkurrenterna. En bedémning kravs sedan av all insamlad information for
att avgora vad som kan relateras till produktens utveckling. Slutligen gors en slutsats av
vilka andringar som ska goras for att produkten ska bli sa konkurrenskraftig som mojligt
(Baxter, 1999).

Malet med analysen var att fa insikt i mojligheteter och begransningar fér produktens
utvecklingsomraden, hur konkurrenter |6st samma problemomraden men dven for att
fa en insikt om vilka latt- och travardimensioner konkurrenter anpassats efter. Pa detta
vis forvantades en battre uppfattning ges for vad beslaget skulle komma att matas mot
pa marknaden. Losningar studerades darfor for de uppsatta utvecklingsomradena samt
anpassningar till komponenter i form av dimensioner. For att tillga denna information
analyserades konkurrenters hemsidor och funktionsbeskrivningar.

2.4.1 Resultat konkurrensanalys

Pa grund av den stora variationen av lattbeslag som fanns pa marknaden, togs beslut om
att dela upp dessa i grupper baserat pa de olika I6sningarna av funktionerna. Fem olika
beslag valdes darfor ut som tycktes pragla de olika grupperna bast.

Forsta gruppen, grupp 1 &r den typ av lattbeslag som upptacktes att vanligast
forekomma. Kroppen ar placerad pa samma sida som lattfickan. Spanningen sker med
en insexnyckel eller skiftnyckel som spanner upp med en skruv som ligger i linje med
lattan. Lattfastet ar en skjutlucka som ligger i lattbeslaget och som sedan lases fast med
en skruv eller knapp. Denna lucka kan vara utbytbar for att fa en battre anpassning till
lattan. Segelfastningen sker med en platta som sitter pa andra sidan av segelduken.
Plattan och beslaget fasts samman med ett antal bultar, se Figur 8.

Figur 8: Grupp 1, hdmtad fran Sailbattens (2016).

Den andra gruppen, grupp 2 ar de beslag som har ett omslutande lock, se Figur 9. Dessa
beslag har samma typ av segelfdaste som grupp 1. Det som skiljer beslagen ar att locket
omsluter lattbeslaget och att spannskruven inte ligger i linje med lattan utan strax
ovanfor.



Figur 9: Grupp 2, hdmtad frén Schaefermarine (2016).

Den tredje gruppen, grupp 3 ar de beslag som till skillnad fran de férstnamnda grupperna
kraver att hela locket skruvas av for att fasta lattan. Dock ingar det inlagg till dessa beslag
vilket forbattrar hur lattan sitter. Segelfastet fungerar med en bakplatta precis som
grupp 1 och 2. Spénningen sker bakifran med en spannskruv som &r placerad strax
ovanfor lattan likt grupp 3, se Figur 10.

Figur 10: Grupp 3, hdmtad fran Bainbridgeint (2016).

Den fjarde gruppen, grupp 4 har samma typ av segelfaste som de tidigare namnda
grupperna och samma typ av spanning som grupp 1. Skillnaden ar att dessa beslag inte
har en |6stagbar lucka som skjuts av och pa utan en lucka som ar fixt undertill, se Figur
11.

Figur 11: Grupp 4, hdmtad frdn Sailbattens (2016).

Den femte gruppen, grupp 5 ar de lattbeslag som ar mittencentrerade i segelduken vilket
dven kraver att endast vissa segel ar anpassade for detta. Detta urskiljer denna grupp
fran det vanliga traditionella beslaget, se Figur 12. Segelfastet gors har med tva stycken
skenor som ar fastskruvade fran motsatt sida om lattfickans utsida. Spannfunktionen
sker med insexnyckel. Pa grund av att beslaget ar placerat inne i lattfickan ar lattfastet
endast ett hal dar lattan placeras.

Figur 12: Grupp 5, hdmtad fran Antal (2016).

Av konkurrensanalysen sammanstalldes all data i ett dokument, se Bilaga 1. Har
upptacktes att en variation fanns av anpassning till olika lattprofiler vilket var rund och
rektangular profil, samt att dimensioner for dessa kunde skilja betydligt beroende pa typ
av batstorlek. Lattprofilerna varierade for runda lattor mellan 10 millimeter till 22
millimeter i diameter, medan de rektangulara lattorna skiljde i hojd mellan 22 millimeter
till 40 millimeter med bredder mellan 6 millimeter till 20 millimeter. Beslag kunde vara
anpassade efter endast en lattprofil alternativt multianpassad efter runda och



rektanguldra profiler. Fér material var aluminium eller olika former av kompositplaster
vanligast féorekommande vilket dven visade en viktskillnad dar aluminiumbeslag lag
mellan 295 gram till 540 gram och kompositmaterial mellan 80 gram och 450 gram. For
gangdimension till travare gavs en Overvagande variation mellan M10 och M12.
Bendamningen M star for metrisk ganga vilket ar en ISO standard (Internationella
Standardiseringsorganisationen) for fastelement som gangor, skruvar och muttrar. En
vanlig funktion uppdagades dven vilket var justeringsintervall for spanning av latta
mellan 25 millimeter till 51 millimeter.

2.4.2 Slutsats konkurrensanalys

Av de latt- och travardimensioner som noterades, gavs forstaelsen for att detta var
mycket varierande beroende pa vilken batstorlek beslagen var anpassade for. Av den
data som sammanstalldes gjordes darfér en konklusion om vilka lattdimensioner som
vanligast forekom inom batstorleksintervallet for detta projekt. For runda profiler
betraktades 16 millimeter i diameter att bast Overensstamma med projektets
batstorleksintervall samt for rektangulara lattor ansags 22 millimeter till 25 millimeter i
bredd och 10 millimeter till 14 millimeter i héjd vara vanligast forekommande. Gallande
anpassning till travare bedémdes att en mer exakt uppfattning var nédvandig om vilken
gangdimension som var lampligast eftersom denna infastning inte skulle kunna vara
anpassningsbar. Slutsatsen gjordes darfor att en begransning var nddvandig varfor fokus
riktades at de lattor och gangdimensioner som foretagets kunder anvande sig av. Viktigt
var dar att se till de lattor som anvandes for 60-fots segelbatar eftersom beslaget som
namnts skulle dimensioneras for dessa. Processen fortlopte darfor at intervjuer med
kunder genom att besdka Batmassan i Goteborg och gora studiebesok, dessa intervjuer
beskrivs senare i stycke 2.5 Intervjuer.

Onskat infér analysen var att kunna f3 ut ett medelvirde i vikt beroende pd vilket
material de olika beslagen hade och hur dessa skiljde sig at. Detta for att ha en referens
till det egna materialvalet vid erhdllen vikt i framtiden. Eftersom dessa uppgifter
saknades hos mer an halften av beslagen vid analysen ansags dessa varden bli allt for
missvisande. Ett konstaterande gjordes dock av resultaten att aluminiumbeslagen visade
en hogre lagsta- och hogsta vikt an kompositbeslagen.

Denna information ansags vara en bra tillgang for den framtida dimensioneringen av
beslaget dar jamforelser skulle kunna géras mot konkurrenterna.

2.5 Intervjuer

For att nu forska i anvandares behov, bilda battre forstaelse for segelmakares och
erfarna seglares interaktioner, se vilka lattor och travardimensioner foretagets kunder
anvande sig av samt ta del i Seldéns erfarenhet av konkurrenter och kunder, behévdes
en informationsinsamling fran dessa. For att na ut till dessa gjordes olika former av
intervjuer beroende pa under vilka omstandighet som informationssamlingen gjordes.
Intervjuerna med segelmakare gjordes vid massa och studiebesok, erfarna seglare
kontaktades online, samt Seldén pa foretaget. Intervjuprocessen inleds med att
forvantningar eller fragor stalls kring det problemomrade som Onskas forska inom.
Intervjufragor bor sedan forberedas innan intervjun satts igang (Dalen, 2008). Det finns
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ett flertal olika intervjuformer. De som anvandes i detta projekt var en riktat dppen
intervju, en halvstrukturerad intervju och en enkatundersokning. | den Riktat dppna
intervjun riktas fragorna efter specifika problemomraden dar respondenten férdjupar
sig i det som intervjuaren finner intressant (Lantz, 2013). Den hér intervjumetoden
anvandes vid massbesoket med anledning av att detta forvantades ske under stokiga
forhallanden med svarigheter att fa kontakt med respondenten pa grund av andra
intressenter med féljden av en begransad intervjutid. Forberedelser av 6ppnare fragor
kring de belysta omradena ansags darfor vara lampligt. En Halvstrukturerad intervju
utfors i form av en strukturerad foljd med forbestamda fragor samt foljdfragor (Lantz,
2013). Denna valdes vid moten under lugnare forhallanden sasom forbokade
studiebesok hos segelmakare och besdk hos marknadsavdelningen pa Seldén. Detta
eftersom mer detaljerade svar forvantades fas ut da tidsbrist inte var ett problem och
mer djupgdende fragor kunde forberedas. En enkdtundersdkning kan goras for att
smidigt intervjua en mangd olika personer. Det finns har tva olika variabler av matskalor,
kvantitativa och kvalitativa. Kvantitativa variabler ar da fragan ger en matning i kvantitet,
exempelvis alder, langd, antal familjemedlemmar osv. Kvalitativa variabler &r icke
numeriska fragor vilket ocksa ar de vanligaste fragorna. Exempel pa dessa typer av fragor
kan vara kon eller civilstand (Ejlertsson, 2005). Har 6nskades en stor mangd svar fas ut
fran seglarna varfor en online-enkat sags som ett effektivt satt att na ut till en stor mangd
respondenter.

Formningen av intervjufragorna forbereddes med fragorna:

- Vilken information behovs/saknas for det fortsatta arbetet?
- Vilken kunskap samt erfarenhet har den sokta respondenten av produkten?

Pa sa vis gavs en medvetenhet om vilka omraden som information behdvdes inom samt
vilket informationsomrade som var tillgangligt beroende pa respondenternas varierande
erfarenhet till produkten. Detta med vetskapen att segelmakaren var den anvandare
som hade storst interaktion med produkten och darav daven storst erfarenhet, medan
slutanvdandaren hade en samre kdnnedom. Med detta som utgangspunkt underlattades
formningen av intervjufragorna.

2.5.1 Massbesok
Infor massbesoket forbereddes en Riktat 6ppen intervju och darfor endast ytligare fragor
kring de sokta problemomradena. Dessa fragor var:

- Vilket/vilka ar det/de vanligaste lattbeslaget(en) som ni anvander for 45 — 60 fots
segelbatar?

- Upplever ni ndgra vanliga problem eller svarigheter vid hantering av lattbeslag?

- Har ni idéer till I6sningar?

- Vilka lésningar och funktioner vill ni helst se?

- Vilka lattor anvander ni for segelbatar mellan 45 och 60 fot?

- Vilken gangdimension for travare anvander ni for dessa batstorlekar?

- Vilka material ser ni ar lampligast for beslaget?



Intervjuerna gjordes snabbt och enkelt med kort mellanrum mellan intervjuerna. Pa
grund av att segelmakarna var samlade blev det mdgjligt att komma tillbaka med
foljdfragor vilket gjorde besoket effektivt. Detta 6ppnade daven mojlighet for att boka
studiebesok hos nagra av segelmakarna.

Under massan intervjuades tre olika segelmakare. Ett kriterium som belystes extra
mycket var att beslaget skulle vara anpassningsbart efter olika lattprofiler och
dimensioner for att underlatta planering vid inkdp da flera olika beslag kunde undvikas
att kopa in. Ett problem som forklarades var att muttrar ansags besvarliga under
montering och gav da dven langre monteringstid. Typ av lattfabrikat gavs aven foér vad
som anvandes hos de olika segelmakarna, fastan det var svart att specificera vilka exakta
modeller som anvandes for vilka storlekar pa segelbatar. Fragan beslots darfor att tas
vidare till studiebesdken. Det rekommenderades att aluminium vore ett lampligt
material for att klara de hoga krafter som uppstar i seglet. En annan rekommendation
var att placera locksparet pa utsidan av beslaget da det fanns en teori om att detta skulle
leda till en starkare konstruktion, ett forslag som noterades for framtida
konceptframtagning.

2.5.2 Studiebesék segelmakare

Intervjuerna vid studiebesoket gjordes under éverenskommen tid och plats vilket daven
Oppnade mojlighet for mer djupgdende fragor an vid massbesoket, varfor en
Halvstrukturerad interviu genomfordes. Som ndamnts var ett stort mal med
studiebestken att fa battre forstaelse i segelmakarens interaktion med produkten vid
montering for att utforska i forbattringsmojligheter. Darfor 6nskades aven att fa se en
montering da beslag monteras till segel, latta och travare. Utover de fragor som stalldes
vid massbesoket stalldes har daven foljande fragor:

- Hur lang livstid forvantar ni er hos ett lattbeslag?

- Finns det slitage som ar vanliga?

- Hur monteras?

- Kan montering bli enklare?

- Vanligaste materialen for lattor?

- Vilken ar den vanligaste profilen/profilerna pa lattor for dessa storlekar pa
segelbatar?(nationellt, internationellt) - Finns idéer till |6sningar?

- Vanliga material pa segel?

- Vilka belastningsfall utgor storst krafter pa lattbeslaget?

- Vilka delar pa lattbeslaget utsatts for storst krafter?

Fem studiebesok gjordes hos tre olika foretag med tva aterbesok for foljdfragor. Har
stalldes fragor om hur respondenten stéllde sig till de kunders svar som var motsagande
till respondentens tidigare svar. Avsikten var att fa tydligare argument av kunden till
varfor de olika argumenten uppkommit. Pa detta vis kunde information sammanstallas
dar kundernas argument viktades mot varandra. Tva av foretagen var samma som vid
intervjuerna pa massan, fast dar respondenterna var olika personer. De givna svaren
kunde sedan redovisas for Seldén.
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Ett av besoken gav mojlighet till att studera en montering da
segel, latta och travare fastes till beslaget vilket 6ppnade till
mojlighet for vidare fragor, se Figur 13. Det radde har olika
uppfattning om vilket material som var mest lampligt for
beslaget. Aluminium var inte uppskattat hos samtliga da
kolfibrer anvandes i seglen varfér en kompositplast beskrevs
som mer lamplig. F6ljden skulle bli att en galvanisk korrosion
skulle uppsta i aluminiumet eftersom detta dr mer oadelt an
kol och da overlamna elektroner. Eftersom kolfiber ar
elektriskt ledande har aluminiumlegering och kol en tendens
att bilda en galvanisk cell och korrosion mellan de
forbindande metallkomponenterna (Arronche et al., 2011).
Av andra ansags komposit inte vara tillrackligt robust och
menade att detta inte skulle klara den belastning som
kommer att uppsta samt att hallfastheten kan ha en storre
risk att nedsattas dver produktens livslangd till skillnad mot
aluminium. Denna livslangd beskrevs att forvantas vara minst
15 ar. Samtliga segelmakare var enade om att robustheten
var av storsta prioritet for lattbeslaget, strax efter ett lagt
inkdpspris. Vid iakttagelsen av monteringen uppfattades
fastningen av beslaget till seglet att vara besvarligt.
Montoren holl da fast en mutter pa ena sidan av beslaget
medan skruv fastes fran den motsatta sidan vilket dven
beskrevs som ett fastdon som inte var optimalt for
montering. Fastet for lattan papekades dven vid monteringen
att behova ett visst spelrum, vilket specificerades till max tva
millimeter for den lattan med stoérst dimensioner. Skalet till
detta berodde pa att om beslaget fasts ndgot snett till segleti Figur 13: Montering av
forhallande till lattans riktning i lattfickan, skulle lattan inte ga g;fiiiag till segel, latta och
att placera i lattfastet. En demontering skulle darfor kravas av

beslaget fran seglet med féljd av en forlangd monteringstid. Vidare beskrevs den totala
monteringstiden att inte fa Overskrida den som iakttogs, vilket klockades till fyra
minuter. Det belystes an en gang att ett anpassningsbart beslag var dnskvart. Olika tips
gavs for l6sningar om hur denna anpassning kunde ga till, vilket antecknades for
framtida konceptutveckling. Eftersom samtliga av dessa respondenter beskrev sig vara
erfarna seglare kunde information daven mottas om problem som upplevdes ombord.
Har namndes att spanningen av lattan bor ske pa sadant vis, att seglet eller masten inte
ar i vagen for rorelsen som kravs for att utfora arbetet. Ett tips som beskrevs vara
ultimat, var att denna rorelse skulle ske ut och vinkelrdtt mot segelduken.
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Annan viktig information som gavs var hur olika krafter verkar pa
lattbeslaget och hur dessa kunde uppmatas. En medlem i
projektgruppen fick medverka i ett test dar denne sjalv skulle
agera lattbeslag. Syftet med testet var att fa forstaelse for de
krafter som uppstar och hur dessa verkar pa beslaget da en latta
flexar vid spanning och bojt lage. Testet genomfordes genom att
en latta (av betydligt mindre modell an den beslaget skulle
komma att ta) pressades raklang med handflata in mot en vagg
tills bojning uppstod. Darefter applicerades an punktlast som
sedan pressade lattan tills dess att bdjningen flexade 6ver till
motsatt sida, se Figur 14. Kraften som da uppstod in i handflatan
illustrerade samma kraftriktning som pa beslaget vid ett verkligt
belastningsfall. Detta test gav exempel pa en statisk (langvarig)
kraft foljt av en dynamisk (tillfallig) kraft da lattan flexar. Denna
dynamiska kraft beskrevs som det mest extrema lastfall som
beslaget skulle komma att utsattas for eftersom lattan da ratar ut

E
Figur 14: Krafttest hos

segelmakare.

med foljd av en 6kad kraft i lattans kraftriktning. Testet gav darfoér idén om
hur ett eget experiment kunde riggas for att uppmata denna dynamiska kraft
som beslaget skulle komma att utsattas for, se stycke 3.3 Kraftexperiment.
Darfor kravdes dven en latta i dimension likt vad beslaget uppskattades
komma att anpassas for vilket dven kunde lanas vid studiebesoket for att
mojliggora experimentet. Krafterna i seglet beskrevs dock som mycket
komplexa dar dessa uppstar i extremt manga riktningar varfor ett
verklighetstroget experiment skulle bli svart att efterlikna. Med anledning av
att ingen annan fakta om krafter lyckats tillgas under forstudien, bedomdes
detta vara det enda alternativet till att fa forstdelse for krafternas

omfattning.

Testet gav en insikt om hur krafter kommer att verka pa beslaget vid de beskrivna fallen
samt hur seglet beter sig. Detta forklarades uppkomma nar en segelbat slar eller gippar

och som de storsta extremfallen for lattbeslaget, se Figur 15.

For samma extremfall beskrevs daven att en dynamisk Vind

~Gigp—

kraft uppstar mot beslagets vagg i vertikal riktning (Fv) l L l» i l

mot kraften in i beslaget (Fu), se Figur 16. Fast att denna @

kraft ar betydligt mindre an den forstnamnda kraften,
beskrevs denna vara mer kritisk an den forstnamnda. @
Orsaken beskrevs vara att beslags luckor slagits ut da
lattan flexat med féljden att lattan lossnat fran beslaget. @
Ett rad mottogs darfor att en luckas infastning inte bor

vara centrerad dar denna kraft uppstar. Detta pa grund @

av att kraften ar som storst vid det omrade dar lattan slar
pa luckan, varfor infastningen rekommenderades att inte
placeras vid detta omrade.
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Figur 15: Slag och Gipp.
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For att gora en begransning av de latt- och travardimensioner som undersoktes vid
konkurrensanalysen, faststalldes de lattmodeller och den travardimension som kunder
vanligast anvande sig av. Resultatet av lattmodellerna sammanstalldes i en tabell, se
Tabell 1. Vid intervjuerna forklarades att rektanguldra lattprofiler i princip ar
Oovervagande hos svenska segelmakare men att runda lattprofiler ar mer sedvanligt
internationellt, varfor en stark rekommendation var att dven anpassa beslaget efter
dessa. De gdangdimensioner som anvandes for travare var vanligtvis M10 for batar upp
till 60 fot samt i vissa fall M12, men dar M12 beskrevs anvdndas for segelbatar 6ver 60
fot. Nedan beskrivs de slutsatser som gjordes om vilken latta och travardimension som

beslots anpassas efter.

Tabell 1: Data om kunders lattor.

Kunders lattor for 45-60 fot
Lattdimensioner
Foretag Lattprofil | Bredd Hojd Material Modell Marke Batstorlek Kommentar
(mm) | (mm)
UK Syversen | Oktagonal 10 20 Glasfiber 0s4 Kayospruce
Oktagonal 12 20 Glasfiber 0S5 Kayospruce 60 Batstorlek enligt UK
Oktagonal 14 25 Glasfiber 0S6 Kayospruce 60 Batstorlek enligt UK
North Sails Rektangular 19 Glasfiber E19265 | RBS 45
Rektanguldr 19 Glasfiber E19300 | RBS 45
Rektangular 19 Glasfiber E19350 | RBS 45
Rektangular 10 20 Glasfiber E19400 | RBS 45
Rektangular 7 25 Glasfiber E25265 | RBS 50
Rektangular 9 25 Glasfiber E25350 | RBS 50
Rektanguldr 10 25 Glasfiber E25400 | RBS 50
Rektangular | 8-10 22-23 | Glasfiber/Kolfiber | CT22 CT 18-55
Rektanguldr | 10-20 | 33-39 | Kolfiber CT33 CT 50-90
Rektanguldr | 12-22 | 35-41 | Glasfiber/kolfiber | CT33S |CT 50+ (Around the world sailing)
Lundh Sails | Oktagonal 10 20 Glasfiber 0s4 Kayospruce -
Oktagonal 12 20 Glasfiber 0S5 Kayospruce -
Boding Sails | Oktagonal 20 Glasfiber OR1 Bluestreak 45 Beror pa placering i segel
Oktagonal 20 Glasfiber OR2 Bluestreak 45-50 Beror pa placering i segel
Oktagonal 20 Glasfiber OR3 Bluestreak 45-50 Beror pa placering i segel
Oktagonal 10 20 Glasfiber OR4 Bluestreak 45-50 Beror pa placering i segel
Oktagonal 12 20 Glasfiber OR5 Bluestreak 50 Beror pa placering i segel
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Vid sammanstallningen antecknades endast lattprofiler som rektanguldra dimensioner
daven om nagra hade en oktagonal profil. Skdlet var att en oktagonal profil aven skulle
passa i ett lattfaste rattat efter en rektangular profil. Eftersom dessa profiler endast var
vad som anvandes av de segelmakare som intervjuades, fokuserades denna
sammanstallning inte at runda lattprofiler dd dessa beskrevs vara vanligare
internationellt. Féljden blev darfor att en kundundersdkning inte gjordes for runda
lattor, varfoér beslutet om denna dimension istallet fick grundas pa att 16 millimeter i
diameter betraktats vara vanligast hos konkurrenter inom batstorleksintervallet.
Eftersom beslaget skulle dimensioneras for en 60-fots segelbat, eftersoktes aven den
rektanguldra latta som kunder anvande for denna batstorlek. Har gavs att lattmodellen
0S6 var den grovsta lattan for batstorleken, varfor beslutet dven togs for att detta skulle
bli den maximala dimension for latta som beslaget skulle komma att dimensioneras
efter. Dimensionerna var 25 millimeter i h6éjd och 14 millimeter i bredd. Av de givna
travardimensionerna var M10 den mest anvanda dimensionen av segelmakarna for
segelbatar upp till 60 fot, varfér M12 ansags vara 6éverdimensionerad for detta beslag.

Denna fas kan i efterhand beskrivas som en av de viktigaste och mest givande
strategierna i forstudien da den gav en god mojlighet att fa en insikt i montdrens
interaktion med produkten, hora kunders varderingar och tankar kring vilka utmaningar
ett lattbeslag forvantas klara, men aven lyssna till personer med stor erfarenhet av
produkten ombord pa en segelbat. All denna information kunde konkluderas till att ha
bidragit till en battre forstaelse for produktens anvandningsomrade vilket ansags vara
av stor vikt for det fortsatta utvecklingsarbetet.

2.5.3 Enkatundersokning

Efter studien om segelmakarens interaktion och syn pa produkten var dven malet att fa
en battre forstdelse for interaktionen mellan slutanvdandaren och beslaget. En
enkatundersdkning sammanstalldes darfor online och konstruerades pa hemsidan
surveymonkey.se med en variation av kvantitativa och kvalitativa variabler.
Surveymonkey.se ar en hemsida som tillhandahaller baser for att sammanstélla
rostningar och marknadsundersékningar for online-undersékningar. Information som
onskades erhallas sammanstalldes med totalt fyra fragor vilket var att:

1. tareda pa hur god kinnedom som fanns om produktens existens for att fa insikt
i hur god kunskap som fanns, da detta beskrivits vara svagt hos seglarna.

2. se hur ofta slutanvdndarna interagerar med produkten per sdasong for att bilda
en uppfattning om hur stor erfarenhet som fanns samt sakerstélla att den givna
faktan om 1 — 2 ganger per ar var korrekt.

3. se vilka typer av interaktioner som vanligast utfors, for att fa en battre
uppfattning om hur denna interaktion skiljer sig mot segelmakarens interaktion.

4. fa hora seglarnas egna kommentarer kring sarskilda positiva eller negativa
egenskaper som upplevts, med syftet att fa erfara om tips till I6sningar som
kunde tas till projektet eller for att inte ga i foregangares misstag.
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For att na ut till den 6nskade malgruppen “erfarna seglare”, kontaktades Svenska
Kryssarklubben i Géteborg. Enkatundersokningen riktades mot cirka 90 personer som
bestod av tva grupper som tidigare genomgatt en utbildning inom riggning och sakerhet.
Kryssarklubben beskrev dessa personer som seglingsentusiaster varfor dessa dven
beddmdes vara rutinerade seglare och potentiella framtida slutanvandare. De svarande
ansags darfor vara en hogst lamplig malgrupp att vanda sig till.

Resultatet gav 33 svarade dar 20 personer (strax over 60 %) av de svarande ansag sig
veta eller hade hort talas om produkten, se Figur 17.

Ja Ja, hort talas om Nej
det.

Figur 17: Kdnnedom kring ett lattbeslags existens.

Av dessa 20 personer gick sedan 19 personer vidare med enkatundersdkningen. Utav de
19 personerna anvande 5 personer (ca 26 %) aldrig ett lattbeslag under en sdasong och 8
personer (ca 42 %) en till tva ganger under en sdsong, se Figur 18.

10

Aldrig 1-2 ganger 3-5 ganger Fler an 5 ganger
Figur 18: Anvdndning av lattbeslag per dr.

Sedan undersoktes vilka typer av interaktioner som seglaren vanligast utfor. Av de 33
personerna svarade har totalt 32 personer. Den 6vervagande delen pa 13 personer (ca
41 %) menade att de tar ut eller satter i latta i beslaget, foljt av 8 personer (25%) som
svarade att de justerar spanning pa latta. Minst féorekommande visade sig vara att
travare monteras pa och av fran beslaget, se Figur 19.
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Figur 19: Arbetsuppgifter som vanligast utfors.

Slutligen f6r de kommentarer som gavs kring bra och samre erfarenheter var:

» Attt skruvar med muttrar for faste av beslag till segel ansags vara riskfullt och
besvarligt, da dessa kunde tappas i vattnet.

* Att det kunde vara svart att minnas hur ett beslag ska monteras.
* Att det ar bra om spanning pa lattan kan justeras efter smak.
* Att latta kan vara kranglig att spanna da seglet eller masten ofta ar i vagen.

Slutsatser som gjordes av denna undersokning var att den erfarne seglaren generellt har
liten bekantskap med lattbeslag samt att direkta interaktioner sallan forekommer, om
overhuvudtaget. Av de seglare som har direkt interaktion med produkten sker dessa
vanligast en till tva ganger per ar. Nar dessa sker ar av- och pamontering av latta vanligast
samt av- och pamontering av beslag till segel mindre vanlig. Bada ar dock samma typer
av uppgifter likt segelmakarens. Slutsatsen gjordes att dven om férhallandena for de
olika interaktionerna skiljs mellan montering pa ett segelmakeri och pa en segelbat,
skulle anda en underlattning av en arbetsuppgift framja bada parter. Vad som dock
skiljdes har var att justering av lattspanningen endast utfordes av slutanvandaren samt
att detta var den arbetsuppgift som gjordes nast mest med beslaget. Darfor gavs en
forstaelse for att utvecklingsomradet ”“Spanne” var ur detta hdnseende det nést
viktigaste utvecklingsomradet efter ”Lattfaste” och sist "Segelfaste”.

2.5.4 Marknadsavdelning

For att fa ytterligare kinnedom om marknaden uppsoktes marknadsavdelningen inom
Seldén. Ett mote bokades har med sédlj- och inkdpsavdelningen for att tillgd deras
erfarenhet om kunder och konkurrenter, samt se till hur produkten O6nskas att
marknadsféra och bli en attraktiv produkt pa marknaden. Vidare var en
kostnadsjamforelse av intresse mot konkurrenter for att fa en forestallning om vilka
tillverkningskostnader som var rimliga for beslaget. En forhoppning fanns darfor om att
en kostnadsundersékning gjorts innan projektets borjan.

Motet genomfordes med en halvstrukturerad intervju. Fragor sammanstalldes for att
klargéra fragetecken angdende marknad, dnskade egenskaper hos produkten samt
avtalsfragor mellan foretag och kund. Fragorna som sammanstalldes var:
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- Hur lanseras en ny produkt pa marknaden?

- Vilka egenskaper 6nskas hos en ny produkt for att underlatta marknadsféringen?
- Finns sarskilda produktegenskaper som kannetecknar Seldén?

- Vad fragar kunder efter generellt?

- Hur ser marknaden ut internationellt?

- Gors sarskilda avtal mellan féretag och kund?

- Vad ligger konkurrenters priser pa? (Tillverkningskostnad, fsg.pris.)

Resultatet gav att unika och nytankande l6sningar onskades for att underlatta att
marknadsfora produkten. Argumentet 16d, att om en ny produkt ska kunna lanseras pa
marknaden bor den skilja i funktion eller andra egenskaper i foérhallande till
konkurrenterna. Respondenten menade dock att kunden garna ser en hég kvalitet och
god funktionalitet hos produkten, men att det avgors i produktens pris i slutandan.
Eftersom marknaden var ny for Seldén, hade inga undersékningar gjorts angaende
konkurrenters priser eller kostnader. Tips gavs dock att om tillverkningen for beslaget
kunde gbras med vad som forklarades som de standardtillverkningsmetoder och
material som foretaget anvande sig av, skulle kostnaden bli likt konkurrenternas foljt av
ett lagt pris, se stycke 2.7 Material- och tillverkningsmetoder.

Det beskrevs vidare att Seldén inte har nagra direkta kdnnetecken for sina produkter.
Det hander att avtal finns mellan féretag och kund men att det sdllan uppfylls dar
orsaken beskrevs att ofta grundas i segelmakares bristande framforhallning.

2.5.5 Slutsats intervjuer
De krav och 6nskemal som ansags ha belysts extra under intervjuerna sammanstalldes i
form av en punktlista:

* En billig produkt ar mer attraktiv hos kund an funktionalitet och kvalitét.

* Robusthet var av hog prioritet for att klara de krafter som beslaget kommer att
utsattas for.

* Anpassningsmojlighet bor finnas for olika lattprofiler och dimensioner.

* Livslangd ska minst vara 15 ar.

* Lucka bor ej vara helt |6stagbar.

*  Muttrar bor undvikas.

* Luckas infastning bor inte vara centrerad dar kraft uppstar for att fordela kraften.

* Nytankande l6sningar underlattar marknadsféringen av produkten.

* Spanning av latta boér ske i linje med lattans kraftriktning.

* Montoren ar den anvandare som har storst interaktion med produkten.

* Slutanvandaren har sallan direkt kontakt med beslaget, men ar den enda
anvandaren som justerar spanningen.

* Montorens och slutanvandarens typer av interaktioner ar lika, daven om
frekvensen av interaktioner skiljer stort. Om anvandarvanligheten av en funktion
forbattras gynnas darfor bada parter.

* Av utvecklingsomradena anvands lattfaste oftast av slutanvandaren foljt av
spanne och minst segelfaste.
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En koppling som gjorts utefter vad som belysts vid intervjuerna var att segelmakaren
vardesatter en anpassningsbarhet till olika lattor hogt samt att nytankande och unika
egenskaper 6nskades men dar kunden hogst varderar ett Iagt pris. En fragestallning som
darfor uppstod var:

- Kan unika och nytdnkande I6sningar tas fram till en 1ag tillverkningskostnad?

Svaret till fragestallningen beslots for att tas vidare till konceptutvecklingsstadiet dar
noggrannare beslut bedémdes kunna tas kring produktionskostnader. Nar ett koncept
valjs ar oftast tillverkningskostnaden en av de mest avgérande bedémningsgrunderna,
fast an dessa ar extremt ungefarliga (Ulrich och Eppinger, 2012). Detta nar koncept fatt
en utformning ndra slutresultatet med faststallda tillverkningsmetoder och ett slutligt
materialval.

Utover ett lagt pris beskrevs dven av marknadsavdelningen att kunden vardesatter en
god kvalitet och funktionalitet hogt. Fortydliganden av dessa kunde goras av hur kunden
upplevts beskriva omradena fran intervjuerna och darav fa klarhet i hur dessa kunde
uppfyllas, se Figur 20. Kvalitet 6versattes till robusthet vilket kunde brytas ned
ytterligare till spanningsbestdandighet och korrosionsbestandighet. Ett forverkligande av
dessa beddmdes vytterligare att kunna uppfylla en god livslaingd av beslaget.
Funktionalitet Oversattes till enkel montering och kunde uppfyllas genom att se till
anvandarvanlighet. Detta genom att se till de dnskemal som specificerats angaende
monteringen. Konklusionen var alltsa att om dessa aspekter kunde uppfyllas skulle
beslaget i kunds 6gon dven uppfylla dessa vardesattningar.

Forklaring Kundbeskrivning Oversattning
) ~ Spanningsbestandig
Kvalitet - Robusthet
~ Korrosionsbestandig
Funktionalitet - Enkel montering -+ Anvandarvanlighet

Figur 20: Fortydligande av Robusthet, Kvalitet och Funktionalitet.

Vidare antas att enligt enkdtundersokningen har foregaende beslag pa marknaden
generellt varit val fungerande varfor slutanvandare ytterst sallan behévt komma i
kontakt med produkten, om Overhuvudtaget. Slutsatsen dras darfor att dven resultatet
i detta projekt bor vara en val fungerande komponent med sma risker till fel. Av den
anledningen ansags en FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) vara nodvandig innan
en konstruktionsfas pabodrjades for att kunna motverka risker till fel, se stycke 4.3.10
FMEA.
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2.6 Marknadspositionering

For de givna onskemalen av kund och marknadsavdelningen om ett anpassningsbart
beslag till lattor med unika funktioner och l6sningar, undersoktes en positionering pa
marknaden for dessa egenskaper mot konkurrenterna. Fokus vid en
positioneringsstrategi innebar att strukturera foretaget pa marknaden sa att detta
uppfattas som annorlunda och battre an konkurrenterna (Tracy, 2014). Vid en
positionering inleds en analys dar information om konkurrenternas position faststalls.
Det underlattar att valja en position pa marknaden som inte redan ar upptagen for att
kunna vinna konkurrensfordel (Parment, 2015). | fallet for detta projekt gavs
onskemalen om beslagets egenskaper av kund och marknadsavdelning, som sedan
undersoktes mot den tidigare fakta som erhdllits av konkurrensanalysen. En
positioneringskarta sammanstalldes for att fortydliga beslagets position pa marknaden
om egenskaperna skulle uppfyllas, se Figur 21.

Positioneringskarta

Unik

® Antal

e CT

® Schaeffer

Lag Hog
anpassningsbarhet anpassningsbarhet

® Rutgerson

® Bainbridge

Standard

Figur 21: Positioneringskarta.

Av denna analys framgick det att ingen av de undersdkta konkurrenterna hade ett
lattbeslag som hamnade bade hogt pa unikt och hdgt pa anpassningsbart, varfor det
dven sags som en ledig position pa marknaden och ett potentiellt mal fér utvecklingen.
Detta aterstod att ta i beaktan vid den kommande idégenereringen.

2.7 Material- och tillverkningsstudie

Materialanalysen inleddes med att undersoka vilka material foretaget anvande for att
utnyttja den data och kunskap som fanns att tillga. Detta for att reducera kostnader om
storre volymer kunde kdpas in till ett lagre kilopris samt undvika risken vid att anvanda
ett obeprovat material. For materialen var dven lampliga tillverkningsmetoder av
intresse med anledning att i slutet av projektet kunna uppskatta en rimlig
tillverkningskostnad for slutresultatet med en féreslagen tillverkningsprocess.
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Seldén gav ett antal olika komposit och aluminiummaterial som ansags ha potential att
klara de krafter och vaderforhallanden som beslaget skulle komma att utsattas for.
Foretaget onskade &dven att se nagot av de givha materialen efter det framtida
materialvalet. Detta bedomdes som en saker kalla utifran foretagets langa erfarenhet av
produktutveckling inom marin miljé. Havsvatten ar allmant kant for att vara den mest
korrosiva av naturliga miljéer (Phull, 2010). Darfor var det viktigt att kunna férsdakra om
att materialen var lampliga for den avsedda miljon. Med kdannedom om vilka material
som fanns att tillga kunde en vidare studie goras for de specifika egenskaper materialen
hade, sasom strackgrans, brottgrans och densitet, vilket kan ses i Tabell 2. Datan ansags
vara anvandbar i framtida syfte dar beslaget forvantades simuleras for att se spanningar
i de olika materialen. Hallfastheten egenskaperna som bestammer motstandet mot
mekaniskt fel ar en av de viktigaste mekaniska egenskaperna for ett
konstruktionsmaterial (Qu et al., 2015). Strackgransen ar den spanning som kravs for att
ett metalliskt material ska borja deformeras plastiskt vilket vanligtvis ar den hogsta
spanning som ett material far utsattas for. Den maximala spanning som nas upp till i ett
material vid drag kallas brottgransen. Densitet dar materialets tathet vilket innebar
massan per volym for amnet (Nationalencyklopedin, 2016). Nedan féljer en beskrivning
av de material som gavs.

Tabell 2: Materialdata.

Strackgrans | Brottgrins | Densitet
Material Namn [MPa] [MPa] [g/cmA3] | Bearbetning
Glasfiberarmerad Ascend Vydyne
plast(PA66) R513H - 75 1,23 Formsprutning
Ascend Vydyne
R533 - 145 1,4 Formsprutning
Ascend Vydyne
R550 - 190 1,58 Formsprutning
Glasfiberarmerad EMS Grivory Formsprutning,
plast(PPA) GVN35H - 140 1,4 extrudering
EMS Grivory Formsprutning,
GVX7H - 260 1,85 extrudering
EMS Grivory Formsprutning,
GV5H - 220 1,56 extrudering
THERMOCOMP
Kolfiberarmerad plast(PPA) | RCO06 - 266 1,26 Formsprutning
6061 240 260 Extrudering,
Aluminium Alloy T6 2,71 svetsning
6063 170 207 Extrudgrmg,
2,68 svetsning
6005 200 250 Extrudferlng,
2,68 svetsning
6082 260 310 Extrudferlng,
2,71 svetsning

22



Aluminium

Som tidigare namnts har aluminium rekommenderats av kund som ett lampligt material
for sin robusthet. Likasa ansag Seldén att aluminium var ett bra alternativ dar fyra typer
av aluminiumlegeringar erhdlls inom 6000-serien T6. Aluminiumlegeringen 6000
anvands ofta vid marina tillampningar nar 1ag densitet, goda mekaniska egenskaper och
resistens mot korrosion 6nskas (Ezuber et al., 2007). En viktig notis ar att direkt kontakt
med andra metaller kan leda till galvanisk korrosion (Sapa, 2016).

Fiberarmerad plast

Vidare gavs sju olika fiberarmerade plaster varav sex var glasfiberarmerade och en var
kolfiberarmerad. Dessa material har en hog styrka och styvhet vilket ger méjligheten att
ha starka produkter med en lag vikt (Movaghar och L'vov, 2012). Dessa material ar
sproda vilket betyder att strackgransen och brottgransen har ungefar sammavarde vilket
ar varfor endast brottgransen finns i tabellen. Fiberarmerad plast har goda
formningsegenskaper (Bjorklund et al., 2002) men ar dven en bra ersattare for metaller
da det har en lagre vikt, ar resistent mot korrosion och kan reducera
tillverkningskostnader da farre tillverkningsmetoder kravs (EMS Grivory, 2014). Darfor
ansags aven dessa typer av material att vara bra ur kostnadssynpunkt.

Glasfiberarmerad plast har goda hallfasthetsegenskaper som ges av glasfiberns hoga
dragbrottgrans (Bjorklund et al., 2002). Materialet ar hallbart mot krypning, har en hog
styvhet, &r vattentaligt, har lag forandring av egenskaper vid fukt samt lag
vattenabsorption (Ascendmaterials, 2016). Krypning ar langsam deformation av
materialet under belastning (Nationalencyklopedin, 2016). En mer betydande
kostnadsbesparing ges utav den Okade formbarheten i materialet. Detta mojliggor
tillverkning av mer komplexa komponenter som i sin tur gér att exempelvis metallinlagg
kan elimineras (EMS Grivory, 2014). Egenskaperna for kolfiberplaster ar jamforelsevis
likt de glasfiberforstarkta plasterna da det ar samma plaster med den enda skillnaden
att det ar en kolfiberforstarkning istallet for glasfiberforstarkning (Sabic, 2016).

Slutsatsen gjordes att ett slutligt val av kompositplaster skulle uppfylla aspekter sdsom:
- lagre vikt
- lagre tillverkningskostnad
- och likvardig strackgrans som aluminium.

Seldén menade dock att sprickbildning kan bildas i en komposit om denna utsatts for
slag under en langre tid foljt av en nedsatt hallfasthet. Vidare forklarades att
noggrannheten i detaljer kan skilja mellan komponenter vid tillverkning i jamférelse mot
aluminium. For dessa givna material gavs aven tillverkningsmetoderna som
rekommenderades att utvecklingen skulle férhallas till, vilket var:

* frasning

* formsprutning (Komposit)
* extrudering

* borrning
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Vid bearbetning av plaster anvands metoder likt de som anvands fér metaller.
Utgangsmaterialet ar ofta i pulverform vilket smalts strax innan formgivningen sker.
Flytande form anvands framst vid framstallning av armerade plastprodukter (Bjérklund

et al., 2002). Glasfiberarmerade plaster kan formsprutas da de levereras i pulverform
(EMS Grivory, 2014).
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3 Restriktioner

Av den information som givits under forstudien sammanstdlldes de begransande
faktorer som papekats vara nodvandiga for beslagets utveckling. Kapitlet tar upp
begransande dimensioner, kostnadspaverkande faktorer samt framtagandet av de
krafter som belysts att konstruktionen skulle anpassas efter.

3.1 Begransande dimensioner
Foljande dimensioner faststalldes av forstudien:

* M10 for travarganga.

* Maxdimension for rektangular lattprofil, 25 mm x 14 mm (0S6).

* Maxdimension for rund lattprofil, 16 mm i diameter.

* 40 mm i justeringsintervall for lattans spanning.

* M5 pad gangdimension for skruv vilket av Seldén beskrevs som
standarddimension vid ett senare skede av projektet.

s BOr ha gdnggdngar p& minst 13 mm foér att passa olika segeldukstjocklekar. Aven
detta onskemal uppkom senare projektet.

* En slutvikt pa eller under 400 gram skulle ge en vikt likt konkurrenterna. Denna
jamforelse gjordes senare i projektet.

3.2 Kostnader

Av de material och tillverkningsmetoder som givits skulle kostnader huvudsakligen
baseras utifran féljande aspekter:

* Typ av material (pris)

* Volym av material (materialkostnad)

* Antal standarddelar (legokostnad)

* Antal unika delar (specialtillverkade delar)

* Typ av tillverkningsmetod

* Specialverktyg for tillverkning

* Antal stallningar for bearbetning (Antal riktningar/vinklar)
* Monteringssvarigheter (monteringstid)

* Plats for tillverkning

En maximalt tillaten kostnad har inte satts upp for det slutliga resultatet. Utvecklingen
skulle darfor istallet strava efter en I3g tillverkningskostnad. En Overgripande
detaljkostnadsuppskattning gors for kommande framtagna koncept och baseras pa
nagra av de namnda aspekterna ovan, se kapitel 5 Detaljutveckling och konceptval.
Beroende pa denna uppskattning skulle en bedomning goéras om kostnaden var
acceptabel.
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3.3 Kraftexperiment

Ett experiment riggades pa forslag fran kund med hjalp av en
latta for att undersdka de fall som tidigare beskrivits da
lattan utsatts for kompression, bade statiskt och dynamiskt.
Malet med testet var att fa en uppfattning om hur stor
kraften blir som verkar in i beslaget samt hur stor stigning
kraften fick vid flexning, vilket beskrivits som den storsta
kraften for beslaget. Detta med latta av den verkliga
dimensionen som beslaget skulle komma att anpassas for.
En forvantan var dven att det uppmatta resultatet skulle bli
anvandbart senare i projektet vid simuleringar med FEM.
Det var dock viktigt att en medvetenhet fanns om att
kunskap saknades om de yttre paverkande faktorer som
spelar in vid ett verkligt fall. Resultatet av experimentet
skulle darfor inte overensstaimma med verkligheten och
kunde darfor inte tas for sanning.

Experimentet utfordes med hjalp av en handtruck, tva
europapallar, tva plastlador, en gummi ring, en vag samt en
latta av modell Kayospruce 0S4, se Figur 22. Eftersom lattan
i experimentet var av nagot mindre modell och darav hade
en mindre dimension an OS6-lattans dimensioner, soktes
dven kraften som skulle uppstatt med denna via
handberakningar. Malet var att mata upp den maximala
kraften som beslaget skulle komma att utsattas for.

Vid experimentet for den statiska kraften spandes lattan
vertikalt mot taket genom att hoja vagen med handtrucken,
se Figur 23. Foljden blev att lattan komprimerades mot taket
med resultatet av en utb6jning pa lattan och ett stigande
tryck pa vagen som motsvarar en noterad maxvikt pa 9 kg.
Med kdannedom om vikten (9 kg) och tyngdacceleration
(9,81 m/s?) raknades kraften ut till ca 88 N enligt formeln,
F =m-a (Sundstrom, 2010). Nar denna vikt naddes
noterades att maximal utbdjning pa lattan inte hade
uppnatts, men att vikten pa vagen sanktes da lattan utsattes
for fortsatt belastning.

Slutsatsen drogs att vid denna kraft hade lattan uppnatt vad

Figur 22: Kraftexperiment.

A 2

Figur 23: Béjd latta under
experiment.

som kallas for

det forsta knackningsfallet. Detta ar da materialet uppnar maximal spanning
innan knackning. Nar belastningen pa lattan sedan okade gavs darfor en

minskad vikt pa vagen da spanningen gick éver till kndckning.
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Vid extremfallet for dynamisk kraft, flexades lattan dver for att simulera
den sokta extremkraften. Detta gjordes for att se hur mycket kraften
Okade i lattan da kompressionen blev storre. Flexningen genomfoérdes
med hjalp av en punktlast (hand) vilket bedomdes att inte helt
representera hur kraften verkar i ett segel dar kraften ligger langs med
lattan. Detta resulterade till att lattan tydligt formades till ett ”s”, se Figur
24. Vikten som vagen visade vid flexning steg da fran cirka 9 kg (88 N) till
cirka 33 kg (324 N), vilket ungefarligt kan beskrivas som fyra ganger storre
kraft an erhdlls vid det statiska. Detta resultat stamde dven 6verens med
den teoretiska harledning som kan ses i Figur 25, vilket gjorde resultatet
mer trovardigt.

Lattan som anvandes var av modell OS4 vilket @r av en mindre modell an
den 0S6 latta som beslaget beslutats att dimensioneras efter. Darfor var
dven kraften for denna av intresse dar en berakning kunde goras. Till hjalp
anvandes Eulers formel 2 fér knackningsfall:

}igur 24: Latta flexas éver fran

bojt ldge.
m2-El
Py = 7 (Sundstrém, 2010).
+— Hand
Py Py
_nz-E-I _HZ-E-I_ T2 E -]
b= 2 > Pk_—_4'T

(%)
Figur 25: Hdrledning av kndckningsfall.

Da typen av lattans glasfiber var okdnt och darav E-modul, krdvdes en utredning av
denna for att géra berdakningen mojlig. Med E-modul menas det elasticitetsvarde som
materialet har vilket definierar forhallandet mellan spanning och deformation. Med
kdnnedom om 0S4 lattans kraft, dimensioner i langd och profil, kunde E-modulen
beraknas till ett varde pa cirka 36 GPa, se berdkning i Bilaga 2. Som tidigare ndmnts
antecknades endast lattprofilers dimensioner som rektanguldra, varfor dven den
oktagonala formen for denna latta berdknades som rektanguldr. Vardet stamde val
overens med den E-modul som Agarwal, Broutman och Chandrarashekhara (2006)
namner for glasfiber med enkelriktade fibrer vilket darfor aven antogs vara fallet for
detta material. Med detta varde kunde sedan berakningen for den sokta kraften goras i
extremfallet for OS6 lattan vilket gav ett varde pa cirka 934 N, se Bilaga 2.
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For det fall som belysts som mest problematiskt insags att detta skulle bli allt for
kravande och komplext for att fa fram ett resultat. Argumentet var att en sadan
uppmatning skulle krdava mer avancerade matdon an vad som var tillgangligt i detta
projekt. For framtida analysering hur luckan skulle klara lastfallet insags det att de skulle
behova goras godtyckligt. Det ansags darfor vara lampligt att istallet rikta fokus at de
kritiska omraden som skulle uppsta pa beslaget da kraft appliceras. Seldén ansag att
1500 N vara ett rimligt varde att dimensionera efter for detta fall.

Vid ett senare skede i projektet lyckades varden tillgas av Seldén fér samma dynamiska
kraft som undersoktes vid experimentet, dar lattan pressas in i beslaget vid flexning. Ett
krafttest hade gjorts under segling med en mindre segelbat (32 fot) samt med en latta
av mindre dimensioner. Resultaten fran det egna experimentet jamférdes med detta
krafttest dar det upptacktes att krafterna fran det verkliga fallet blev betydligt storre an
krafterna fran experimentet, trots mindre bat och mindre latta. En mer specifik
forklaring gavs av Seldén om varfor detta skiljde och vilka parametrar som spelade in.
Dessa parametrar var bland annat:

- Storre lastutbredning langs med latta
- Lattas langd

- Lattas styvhet

- Seglets styvhet

- Storseglets djup

- Storseglets vindlast

- Ratande moment etc.

Enligt Seldéns statistik skiljer krafterna mellan ett konventionellt storsegel och ett square
top-storsegel, se Figur 26. Har beskrevs att analyserad data visar pa att den storsta
kraften uppstar da baten sldr. Detta motsvarar att en kraft fran den mest belastade
lattan (den 6versta och kortaste lattan) pa:

* Konventionella storsegel: MSL 1,6 till 3,6 kN
* "Square top” storsegel: MSL 2,2 till 4,9 kN

Standard roach Square roach

Figur 26: Standardstorsegel och Square top-storsegel.
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Vardena beskrevs av Seldén att gélla enligt MSL (Max in Service Load), vilket beskrevs
som maximala kraften som beslaget utsatts for under normal segling i alla typer av
forhallanden. Det fastslogs att den maximala kraften som beslaget skulle dimensioneras
efter i ”latt-riktningen” var den hogsta erhallna kraften 4,9 kN.

3.3.1 Slutsats kraftexperiment

Av resultaten visades en skillnad mellan resultatet fran den flexande lattan i
experimentet vilket steg till ett varde av cirka 934 N och den storsta kraften fran Seldéns
varden pa 4900 N. En forstaelse gavs darfor for hur mycket storre krafterna blir da alla
parametrar tas med i berdkning. Innan kraftexperimentet paborjades fanns som namnts
en medvetenhet om att alla aspekter inte var kdnda, men inte att det var sa langt ifran
verkligheten som sedan bevisades. Detta ansags darfor vara en viktig kinnedom infor
utvecklingen da dimensioneringen av beslagen ansags behdva vara i overkant for att inte
riskera svaga och kritiska omraden. Att det mest kritiska fallet bestamdes efter
godtyckliga krafter ansags som hogst riskabelt eftersom fallet beskrivs som kritiskt.
Slutsatsen av detta blev att en god sdkerhetsfaktor skulle krdvas for det kritiska omrade
som denna kraft skulle komma att verka pa. Detta for risken att den uppskattade kraften
var for lag.

3.4 Kravspecifikation

Av all den information som forstudien har givit om 06nskemal, krav och behov
sammanstalldes detta i en kravspecifikation, se Tabell 3. Maltradet anvandes har som
bas for att stalla upp informationen i de fem huvudomradena Robust, Vikt,
Tillverkningskostnad, Anviéndning och Anpassning. Kundbehoven ar ofta uttryckt som
spraket av kunderna. Av specifikationerna i en kravspecifikation beskrivs produktens
syfte samt vad den ska utfora. Kraven ar omformulerade efter kundens behov till
tekniska termer (Ulrich och Eppinger, 2012). Kravspecifikationen sammanstalldes i syfte
att fungera som ett styrdokument under projektet och som en viktig tillgang vid ett
senare stadie dar olika koncept skulle komma att viktas for att utvinna det som bast
uppfyller detta dokument, se kapitel 4 Konceptgenerering och sdllning.
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Tabell 3: Kravspecifikation

stracka latta ar spand.

av lattspanning.

.. . K=Krav
Nr. Krav/Onskemal Kommentar Matvéarde | .. ..
O=0Onskan
1 Robust
11 S'ka k‘Iara !<raft i Iéttas Kraft som verkar i linje med 4,9 kN K
riktning vid flexning latta.
Ska klara lattas Kraft som uppstar i sidled
1.2 slagkraft vid flexning [ mot lattas riktning. 1500N K
. .| Materialet ska vara resistent
Ej korrodera av marin
1.3 . mot sjo- och havsvatten samt | >15ar K
miljo o
UV-stralning.
Skruvar i rostfritt stal
1.4 [skaejgingasi Ja 0
aluminium
2 Vikt
2.1 Lag vikt <400g 0
3 Tillverkningskostnad
31 Mo'n'.cermg ska vara Lag komplexitet och lagt <4 min 8
smidig och enkel antal komponenter.
. Minsk I I ..
3.2 Fa komponenter Inska totala anta e}‘ . Ja ]
komponenter om maijligt.
3.3 S'I'<a ha standardmatt Standardisering for ganga. M5 0
for skruv
Anpassas efter givna | Extrudering, frasning, »
3.4 . ) . . Ja 0]
tillverkningsmetoder | borrning och formsprutning.
Materialval efter Aluminium, kolfiber eller ..
3.5 : . . Ja 0]
givna material glasfiber.
4 Anvdndning
Latta ska monteras 90° mot
4.1 . - K
vinkelratt i beslaget seglet
Forbindelse mellan
4.2 kropp och lucka finns Ja 0
da lucka avlagsnas.
4.3 Sk? ga' att justera Intervall for spanning av latta. [ 40 mm 0
spanning av latta
Spanning bor kunna R
4.4 |justeras ohindrat fran 90" mot 0
seglet
mast och segel
Skala finns for For underlattning av justerin
4.5 |métning av hur ldng gav) & Ja 0

30



4.6 Muttrar bér undvikas Ja
5 Anpassning
Ska passa rektangular 14 mm x
5.1 .
lattprofil 25 mm
Ska passa rund 16 mm i
5.2 . .
lattprofil diameter
5.3 Ska fas“tas till travare M10
med ganga.
5.4 Slfa haolanga Vara anpas‘snmgsbart till olika 13 mm
ganggangar segeldukstjocklekar.
Ska klara vinkling .
>
5.5 f5rhallandevis till Vinkeln mellan beslag och >110
mast. grader
mast
Kan skalas upp for
5.6 segelbatar mellan 60 Ja
och 80 fot
Maxi I fo
aX|mum"g app for Mellan latta och beslagets
rektanguldr- och rund |. . . 1 . .
5.7 lattorofils innervaggar for dimensioner i 2 mm
proftes 1.4 0ch 1.5,
maxdimension
6 Ovrigt
. . Nytdnkande l6sningar i
6.1 Unika funktioner forhallande till konkurrenter. la
. ka h lek i
Ej se for stor ut pa 45 Ska ha en. stor.e som mteﬂser _—
6.2 . oproportionerlig ut. Bedoms | Subjektivt
fots segelbat .
av Seldén.
6.3 Seldéns logotype finns Ia

pa beslaget
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4 Konceptgenerering och sallning

| det har kapitlet presenteras det arbete som gjorts for att ta fram funktionella [6sningar
baserat pa de krav och anvandarbehov som erhallits under forstudien. En idégenerering
kommer att presenteras med skisser till funktionslésningar som sedan sammansvetsas
for att nd koncept. En sallning gérs mot krav och dnskemal for att slutligen sta med
koncept redo for vidareutveckling.

4.1 Personas och scenarios

Idégenereringsfasen inleddes med att tre olika personas med tillhdrande scenarios
skapades. Personas beskriver anvandaren och malar upp den exakta bilden av vem som
anvinder produkten men dven hur den anvinds (Chandler och Unger, 2012). Osterlin
(2010) beskriver scenarios som en story som byggs upp kring hur personas upplever
produkten. Detta gjordes genom att kombinera personligheter med olika erfarenheter
av segling och med olika typer av méten med beslaget. Dessa kan skapas efter resultatet
av intervjuer (Osterlin, 2010). Syftet var att fa en battre forstdelse for de olika
interaktioner som vardera anvandargruppen hade med produkten och fa en tydligare
bild av hur beslagets kunde utvecklas efter dessa. Skapandet baserades darfér pa
resultaten fran intervjuerna med segelmakare och fran enkatundersékningen med
seglarna. Det fungerade pa detta vis som en sammanfattning av den givna
informationen. De skapade karaktarerna blev segelmakaren och seglingsentusiasten
Kenneth, fritidsseglaren Julia och den oerfarne seglaren Leonardo, se Bilaga 3. Seldén
beskrev att seglaren i huvudsak utgors av erfarna seglaren, vilket tolkades som att
oerfarna seglare inte borde uteslutas. De tre karaktarerna skapades darfor i syfte att se
till hela spektrumet av maojliga anvandare. Da intervjuer inte gjorts med oerfarna seglare
baserades Leonardo pa antaganden.

4.2 Idégenerering

For att snabbt kunna fa fram ett stort antal idéer och l6sningar inom de tre
utvecklingsomraden som satts upp i funktionsanalysen anvandes skissning som verktyg.
Skissning har bevisats vara ett av de mest effektiva satten for designers att snabbt kunna
faststalla problem, utforska idéer och utveckla (Olofsson och Sjolén, 2005). Malet var att
forsoka nollstalla all kunskap som givits om befintliga |I6sningar for att sedan finna unika
och nytankande I6sningar. Tre idégenereringsmetoder anvandes for att generera fram
en stor variation l6sningar for respektive utvecklingsomrade. Dessa metoder var
Brainstorming, Brainwriting och 6-3-5. Vid en Brainstorming efterstravas ett stort antal
idéer kring problemomradet som &r vilda och utdver det vanliga (Osterlin, 2010) dir en
grupp personer diskuterar idéer for ett specifikt problem (Baxter, 1999). Brainwriting
fungerar som Brainstorming fast dar varje person sitter enskilt fran varandra och
dokumenterar sina idéer. 6-3-5 dr en kombination av Brainstorming och Brainwriting dar
sex personer antecknar tre idéer var under fem minuter (Osterlin, 2010). Metoderna
gjordes i grupp med personer som var nya i omradet for att ta ett kliv fran de vanliga
I6sningarna, men dven med erfarna personer for att finna mer detaljrika 16sningar.
Slutligen skissades de tips och idéer upp som erhadllits under konkurrentanalysen och
intervjuerna. Till hjdlp sammanstalldes inspirationskollage for ytterligare inspiration, se
stycke 4.2.1 Inspirationskollage.
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Intensionen med detta upplagg var att utvinna en maximal vidd av nytankande idéer
men att samtidigt ta till vara pa de vardefulla tips och beprovade l6sningar som givits
under forstudien.

4.2.1 Inspirationskollage

Tre kollage skapades och baserades pa de niamnda utvecklingsomradena lattfaste,
spanne samt segelfaste, se Figur 27, Figur 28 och Figur 29. Kollagen skapades med bilder
pa konkurrenters losningar och l6sningar for liknande funktioner inom andra

produktomraden.
Lattfaste

_i ﬂ Spanne

Figur 29: Inspirationskollage fér Spénne.

Figur 27: Inspirationskollage for Lattfdste. i
g P ge f f Segelfaste

Figur 28: Inspirationskollage fér Segelfdste.

4.3 Resultat idégenerering

Resultatet av skisserna presenterades slutligen for foretaget dar beslut gjordes om vilka
idéer som var varda att gd vidare med, resultatet av samtliga skisser inom
utvecklingsomradena kan ses i Bilaga 4. Har diskuterades mojligheter till
vidareutveckling for skisserna inom varje utvecklingsomrade sett till potentialen att
uppfylla robusthet, givna tillverknings- och bearbetningsmetoder, kundbehov samt vad
som var unikt pa marknaden. Fragor som diskuterades var:

- Vilka utvecklingsmojligheter finns for att konceptet ska klara
kraftriktningarna?

- Vilka koncept ar lampliga utifran tillverkning- och bearbetningssynpunkt?

- Hur kan idén uppfylla anvandares dnskemal?

- Vilka idéer ar unika pa marknaden?
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Nedan presenteras de skisser som valdes att ga vidare med for respektive
utvecklingsomrade.

4.3.1 Lattfaste

Fem koncept valdes att ga vidare med (se Figur 30) for utvecklingsomradet Lattféste av
den totala mangden skisser. Koncept 1 grundas pa ett forslag fran kund samt existerande
l6sning. En basplatta anpassas med utbytbara luckor efter olika lattprofiler och
dimensioner. Syftet var att detta skulle ge en god anpassningsférmaga efter lattor vilket
av kund namnts som hogst 6nskat. Koncept 2 tas pa och av via en skjutfunktion placerad
pa beslagets sida. Denna idé var tagen fran konkurrenters l6sningar och ansags darfor
vara trygg och beprovad samt ha mojlighet till vidareutveckling pa grund av sin enkelhet.
Aven Koncept 3 4r hamtad fr&n konkurrents I6sning samt pa forslag fran kund dar luckan
ar omslutande med faste pa utsidan av beslaget. Losningen troddes pa grund av sin
infastning ha en god potential till robusthet. Koncept 4 och 5 ansags vara unika i sina
funktioner dar Koncept 4 faster lattan med en vridande infastning av luckan, medan
Koncept 5 har en klassisk funktion som locket pa en klassisk ledad lucka.

3

Figur 30: Skisser for lattfdste.

4.3.2 Spanne

For utvecklingsomradet Spdnne togs tva koncept vidare av den totala mangden idéer och
baserades pa att spanningen skulle I6sas med skruv, se Figur 31. Losningarna bedémdes
dels ha potential att uppfylla behovet om att kunna justera spanningen av lattan ut fran
seglet, samt att spannskruven till viss del 1ag i linje med lattans kraftriktning vilket var en
stark rekommendation for extra robusthet fran segelmakare. Avsikten med denna
|6sning var att undvika extra hadvstangskraft vilket skulle uppstatt om skruven legat
utanfor lattans spannriktning. Koncept 1 ligger helt i lattans spannriktning medans
spanningen for Koncept 2 justeras vertikalt mot spannriktningen. Koncept 1 ar en
valbeprovad l6sning av konkurrenter till skillnad fran Koncept 2 som var unik. Koncept 1
ansags darfor har vara ett tryggt val medan Koncept 2 var obeprovad och férvantades
krdva extra tid for en mer detaljerad 16sning.
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Figur 31: Skisser fér spdnne.

4.3.3 Segelfaste

For Segelfdste togs endast ett koncept vidare, se Figur 32. Konceptet grundas i den
traditionella bakplatta som beskrivs i grupp 1 i konkurrensanalysen. Losningen baseras
pa viktbesparing i atanke med hjalp av urgrépning av material i plattans mitt. Konceptet
ansags darfor uppfylla 6nskemalen om vikt samt att minska antalet |16sa delar till skillnad
fran losningar som innebar flera komponenter for fastningen till seglet. En vidare
utvidgning av koncepten gjordes i en Morfologisk tabell.

Figur 32: Skiss for segelféiste

4.3.4 Morfologisk tabell

Med koncepten som tagits fram gjordes sedan kombinationer i en Morfologisk tabell
mellan funktionsgrupperna Lattféste och Spdnne, se Tabell 5. En morfologisk tabell
anvands nadr idégenereringen ser till ett flertal specifika funktioner som ska uppfyllas for
att med hjalp av kombinationer skapa ett slutkoncept (Cross, 2008). Metoden valdes
darfor med anledning att koncept soktes med kombinationer av nytdnkande och
befintliga |6sningar. Dessa kombinationer gjordes genom att en idé fran Lattfdste
kombinerades med en idé fran Segelféiste, varav Lattfdste bestod av fem idéer och
Spédnne av tva. En forsdakran kunde darfor goras om att det maximala antalet
kombinationer skulle utfas av tio sammansatta koncept (2 - 5 = 10). Funktionsomradet
Segelfiste togs darfor inte med eftersom endast en |6sning togs vidare fran denna grupp
och var automatiskt inkluderad i samtliga kombinationer. Konceptens kombinationer
kan ses i Tabell 5 nedan. Med dessa koncept kunde nu processen ga vidare till sdllning
med avsikt att slutligen sta med koncept for vidareutveckling.
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Tabell 5: Morfologisk tabell.

Lattfaste

Spadnne

Tabell 4: Kombinationer fran Morfologisk tabell.

Kombinationer

Lattfaste Spanne Konce pt
1 1 1
1 2 2
2 1 3
2 2 4
3 1 5
3 2 6
4 1 7
4 2 8
5 1 9
5 2 10

4.3.5 Pick chart

En Pick chart sammanstélldes for att vaga koncepten mot varandra for att slutligen utfa
slutliga koncept, se Figur 33. De tio koncepten ansags nu kunna stallas mot den tidigare
fragan fran forstudien; om koncept kan tas fram med unika och nytankande I6sningar
med laga tillverkningskostnader? Enligt Ulrich och Eppinger (2012) inneb&r metoden att
koncept utvarderas i om de ar varda att ga vidare med, i forhallande till varandra. PICK
star for Possible (M&jlig), Implement (Genomfor), Challenge (Overvig) och Kill (Férkasta)
som satts upp i ett tvaaxligt diagram. Axlarna som stalldes upp var Payoff i y-led och
Svarighet i x-led. Definitionen for Payoff var huruvida slutkoncepten var ovanliga i
forhallande till konkurrenter. Om konceptet ansags ha en unik I16sning, skulle detta dven
leda till en battre I6nsamhet da konceptet skulle sticka ut fran konkurrenter. Svarighet
bedomdes i konceptets komplexitet. Om konceptet bedéomdes ha en hog komplexitet
uppskattades detta dven leda till en mer krdavande produktion och darav en ©kad
tillverkningskostnad.
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H6g payoff

H6g svarighet L&g svarighet
4 10
8
7
Payoff:
Lonsamhet
L&g payoff SvArighet:

Tillverkning/kostnad
Figur 33: Pick Chart.

Pick charten diskuterades med Seldén for de koncepten som placerats i rutorna Méjlig,
Genomfér och Overvig (Férkasta diskuterades ej d& dessa bedémdes ha fér hég
svarighet eller |Iag Payoff). For de koncept som innehdll en kombination av Spannskruv 2
fran 4.3.2 Spdnne, beddmdes bli allt for komplexa och tidskravande foljt av en hog
tillverkningskostnad. Dessa kombinationer ansags darfor inte vara lampliga att ga vidare
med. Koncept 1 och 5 hade bada kombinationer med Spannskruv 1 samt segelfastet i
4.3.3 Segelfdste. Spannskruven som grundades i konkurrenters I6sningar och
betraktades ha en lag svarighet liksom segelfastet, skulle saledes ge en lag
tillverkningskostnad. Skillnaden mellan koncepten var istdllet bedomningen av
l6nsamheten och svarigheten for konceptens olika lattfasten. Koncept 1 kan ses hogt
placerad pa Payoff-axeln med sitt unika Lattfaste 4 och Koncept 5 pa en nagot lagre
placering med det nagot ovanliga men existerande Lattfaste 3, baserat pa konkurrenters
och kunds |6sning ur 4.3.1 Lattfdste. Med detta medféljde en teori om en lagre svarighet
for Koncept 5 vilket placerade konceptet pa en position till hdger i diagrammet med en
mindre krdavande tillverkningsprocess. Detta for att luckan till Lattfaste 3 endast hade en
enkel profil och var separat till beslaget till skillnad fran luckan for Lattfaste 4 som skulle
krdva en extra montering till kroppen pa grund av sin vridfunktion. Denna lucka hade
dven en mer kravande form och vilket skulle leda till en mer kriavande
tillverkningsprocess. Med de tva koncepten betraktades alltsd att tva typer av
karaktarsdrag hade erhallits, Koncept 1 som var unikt och Koncept 5 som var mer
beprovat och tryggt. Koncepten varderades saledes ha storst mojligheter till att kunna
uppfylla fragestallningen ovan.

For svar pa tidigare namnda fragestdllning bedémdes dock att en mer detaljerad
utveckling av koncepten vara nodvandig da dessa antaganden var subjektiva och
grundades pa antaganden. Beslut togs ddrav om att ga vidare med dessa till en
vidareutveckling. Argument behovdes darfor for vilket koncept som var mest relevant
utifran de behov och 6nskemal som satts upp med syfte att ge starkare grunder for
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valet av slutligt koncept. En mer 6verskadlig blick fordrades darfor i konceptens for- och
nackdelar samt hur dessa stod mot varandra i férhallande till de uppsatta behoven och
onskemalen. En Concept screening gjordes darfor for att bilda denna 6verblick och for
att fa en battre forstaelse for vad det fortsatta arbetet behdvde se narmare till, se stycke
4.3.9 Concept screening. For koncepteten gjordes tidiga funktionsmodeller i CAD
(Computer Aided Design) som grund for vidareutvecklingen, se Figur 34 och Figur 35. For
underlattning byter har Koncept 1 benamning till Koncept A och Koncept 5 till Koncept
B.

4.3.6 Koncept A

Pa grund av sitt unika lattfaste med vridfunktion forvantades
aven detta koncept att bli det mest konstruktionsmassigt
utmanande och tidskrdavande av de tva koncepten. Sarskilda
problem som skulle krava l6sningar var:

- Anpassa efter rund latta, eftersom luckan vrids
pa fran sidan. Den runda lattprofilens
maxdiameter var 16 millimeter mot den
rektangulara lattprofilens maxbredd pa 14
millimeter. Detta vid anpassning av luckan till
den rektangulara bredden da detta utrymme inte
skulle overskrida 6nskemalet om tva millimeters
glapp.

- Lasfunktion av lucka. En 16sning skulle kravas for
att motverka att luckan odnskat 6ppnas.

Figur 34: Koncept A

- Langa skruvgangar i kroppen for segelfastet da
beslagets ena sida saknade tillrdackligt med
material for att placera dessa i.

En utmarkande fordel med konceptet var att luckan var
fixerad till kroppen vilket uppfyllde kundénskemalet om en
icke l6stagbar lucka, samt ansags kunna underlatta slutning
av luckan da tappar automatiskt placeras i sparen pa
kroppen.

4.3.7 Koncept B

Konceptet sags som ett sakert och tryggt alternativ till
Koncept A, med anledning att samtliga |6sningar existerade
och var beprévade vilket minskade risker kring utveckling
och tillverkning. Seldén forklarade darfor att tvivel inte fanns
om produkten skulle ga att tillverka eller inte, utan att ge
mer utrymme for utveckling at koncept A. Luckan tog dock
ett steg fran kundonskemalet om en icke |6stagbar lucka,
vilket har kravde vidare 16sning. Aven hir kravdes en sékning
efter [asning av luckan och anpassning till rund lattprofil.

Figur 35: Koncept B
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4.3.8 DFMA

Da en lag kostnad beskrivits som en viktig aspekt for det slutliga resultatet, var detta
dven av stor vikt att se till under hela utvecklingsfasen. De slutliga koncepten arbetades
darfor fran tidigt stadie i utvecklingsprocessen mot en tillverknings- och
monteringsanpassad konstruktion med syfte att fa ut en I3g tillverkningskostnad. En
standig eftertanke fanns darfér om att utformningen av konceptens komponenter
anpassades till de tillverkningsmetoder som rekommenderats av foretaget samt till en
underlattad montering. Till hjdlp anvdndes en kontinuerlig aterspegling till DFMA
(Design for Manufacturing and Assembly) vilket kan brytas ned i metoderna DFM och
DFA. DFM (Design For Manufacturing) ar en metod som direkt handlar om att sanka
tillverkningskostnader och anvands under hela utvecklingsprocessen. DFA (Design For
Assembly) ar en monteringsanpassad metod som ingar i DFM och innebar en minimering
av monteringskostnader. Anvandandet av DFA leder ofta till ett minskat antal delar samt
att tillverkningssvarigheter minskas (Ulrich och Eppinger, 2012).

4.3.9 Concept screening

En Concept screening gjordes for att fa en 6verskadlig blick éver de olika for- och
nackdelarna for koncepten, samt fa klarhet i vilka omraden den fortsatta utvecklingen
behovde se narmare till, se Tabell 6. Omradena som undersoktes var de uppsatta malen
fran maltradet Robust, Lag vikt, Lag tillverkningskostnad, Anvéndarvdnlig och Anpassad.
Ett ytterligare omrade som lades till i tabellen var Nytdnkande da detta dven kommit
upp som en ytterligare aspekt att se till. Avsikten var att slutligen sta med mer detaljerad
information for omradena med sdkrare fakta och darav underlatta valet av slutligt
koncept. En Concept screening gors for att fa en battre uppfattning om hur ett flertal
koncept star mot uppsatta kriterier och jamfors mot ett valt referenskoncept. Koncepten
beddoms mot det jamférande konceptet i om dessa uppfyller kriteriet battre (+),
likvardigt (0) eller samre (-) (Cross, 2008). Vid utférandet av denna Concept screening
jamfordes endast tva koncept varfor dven bedomningen gjordes med varandra som
referens. Eftersom koncepten darfér inte foljde ett och samma referenskoncept
Oversattes betygsystemet istdllet till om konceptet uppfyllde kriterier battre(+), okej
men uppfyller lite samre(0) eller séamre(-) dn det andra konceptet. Darfor togs endast
kriterier med dar utfallen skiljde mellan koncepten. Detta ansags kunna ge en tydligare
blick av hur stort koncepten bedémdes skilja fran varandra i de olika omradena trots
osakra grunder. Ett koncept sattes darfor inte upp som referens med enbart nollor,
eftersom de positiva och negativa egenskaperna for detta koncept da inte tycktes lyftas
fram lika detaljerat.

Koncepten ansags inte vara tillrackligt utvecklade pa manga omraden for att vikta mot
kravspecifikationen. Valet gjordes darfor att en mer Overgripande bedémning var
lampligt i det héar stadiet. Underkategorierna fér de uppstallda omradena fran maltradet
anvandes darfor istallet som kriterier och blev pa sa vis mer évergripande och lattare att
vikta mot. Eftersom kravspecifikationen tagits fram med maltradet som bas ansags
koncepten sdledes dven indirekt stdllas mot denna. For de krav och 6nskemal som
koncepten daremot ansags kunna viktas mot, sattes dessa in i underkategorin som
oversattning.
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Krav tas vanligtvis inte med som kriterier i en Concept screening da dessa ska vara
uppfyllda till skillnad fran dnskemal som kan variera. Har togs bade krav och 6nskemal
med da vissa krav beddmdes vara nodvandiga att se noggrannare till da en uppfattning
fanns om att det kunde skilja i hur val koncepten uppfyllde dessa. Ett exempel ar hur
koncepten bedomdes klara de lastfall som beskrivits och som ocksa var ett krav att
uppfylla. Omradet Robusthet beskrevs darfor av en sammansattning av krav 1.1 (Ska
klara lattas kraft) och 1.2 (Ska klara lattas slagkraft) samt 6versattes med underkategorin
Stark konstruktion som kriterie. Som tidigare beskrivits ansags dven en Robusthet att
kunna uppfyllas genom att se till korrosionsbestandighet, men togs inte med da material
inte var bestamt i detta stadie. Ett ytterligare krav som valdes att tas med var hur val
koncepten uppfyllde anpassning efter olika lattdimensioner. Beslutet togs da skillnader
upplevdes foreligga mellan koncepten dar Koncept A som namnts forvantats bli mer
utmanande att anpassa efter rund lattprofil. For omradet Tillverkningskostnader
anvandes kriterierna Volym material, for att fa en uppfattning om vilken materialatgang
koncepten uppskattades ha for att pa sa vis bli medveten om materialkostnaden, Enkel
montering som sag till antalet komponenter som skulle monteras samman och dérav ha
en inverkan pa tillverkningskostnaden, samt FG komponenter som skulle leda till
tillverkningskostnad ur verktygs- och maskinkostnadsperspektiv. For omradet
Anvéndning valdes kriterierna Fa I6sa komponenter, da slutanvandaren tyckte det var
besvarligt med l6sa komponenter pa beslaget samt dven har Enkel montering, som sag
till slutanvandarens olika monteringsuppgifter.

Tabell 6: Concept screening.

Krav/Onskemal Koncept A Koncept B Kommentar
Robust
Stark konstruktion 0 + B robustare med omslutande lucka.
Vikt
Lag vikt 0 + Koncept B robust med lag vikt
Tillverkningskostnad
) Koncept A far 6verdimensionerade vaggar
Volym material - + . .. . .
vid stravan efter symmetri sett till DFA.
Enkel montering 0 + Lucka A krdver extra montering till kropp.
. Lucka A behover ett extra fastelement for
Fa komponenter 0 + . .
faste till kropp.
Anvdndning
Fa l6sa komponenter - Lucka B ar helt I6stagbar fran kropp.
Enkel montering 0 Lucka A &r lattare att fasta till kropp.
Anpassning
Passa olika lattprofiler 0 + B lattare att anpassa efter rund latta.
. . Koncept B ar battre anpassad for langa
Langa ganggangar 0 + . . . .
ganggangar och olika segeltjocklekar.
Nytdnkande
. Koncept A har en unik luckfunktion pa
Nya l6sningar pa marknaden + 0 P P
marknaden.
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Antal + 3 7
Antal O
Antal - 1 1
Netto poang 2 6
Rank 2 1

Fran resultatet av Concept screening kunde slutsatsen goras att Koncept B klart
uppfyllde de uppsatta kriterierna bast. Bedomningen ansags dock fortfarande ha gjorts
pa allt for osdakra grunder men gav en insikt i vad som krdavdes av det fortsatta arbetet
for att starka dessa. Av metoden lyftes darfér omraden fram dar podngsattningen
upplevdes ha gjorts pa dessa osakra grunder. Dessa omraden var framférallt hur
koncepten stod mot robusthet och tillverkningskostnader. Med robusthet menades hur
koncepten klarade de belastningsfall som lyfts fram under projektet samt vilken
korrosionsbestandighet ett givet material hade. For tillverkningskostnad innebar en mer
detaljerad insikt om komponenters vikt for materialkostnader, pris for material samt
tillverkningsmetoder. Darfér var en mer djupgdende utforskning for dessa omraden
hogt prioriterat for det fortsatta arbetet, vilket darfor behévde se till:

1. En vidareutveckling av koncepten for att kunna utfd spanningar och
kostnadsberdkningar som ar nara slut resultatet.

2. Vilka material som bast klarade de givna lastfallen samt se till pris, Iag vikt och
korrosionsbestandighet for de specifika materialen.

3. Gora materialval och darav faststalla tillverkningsmetoder f6ljt av uppskattning
av tillverkningskostnader.

4. Beslut om slutkoncept da sakrare fakta utfatts genom en mer detaljerad
jamforelse med en Concept scoring.

En forsta malsattning vid detta stadie var darfor att na en detaljerad utformning av
koncepten for att kunna utféra hallfasthetsberakningar via FEM, samt att finna I6sningar
till att I16sa kundénskemalen som koncepten tagit avstand fran. Detta med avsikt att utfa
resultat sa nara den verkliga slutprodukten som mojligt. Infor det fortsatta
utvecklingsarbetet gjordes en FMEA for att bli medvetna om tankbara risker till fel hos
beslaget for att redan vid konstruktionsstadiet kunna férebygga dessa. Hur detta
genomforts kan ses i nastkommande stycke.

4.3.10 FMEA

For att fa battre insikt om vilka risker som fanns, se innebdrden av dem och hur dessa
skulle prioriteras, gjordes en FMEA. Vid en FMEA analyseras och identifieras potentiella
eller kinda fel for att motverka att dessa intraffar innan produktionen dger rum
(Stamatis, 2003). Felen stélls har upp mot frekvens, konsekvens och upptacks i en
betygsskala om exempelvis ett till fem. Med det menas hur ofta felet uppskattas intraffa,
hur stora foljder det forvantas fa om det intraffar samt hur svart det &r att forutspa att
felet kommer att intraffa. Betygen multipliceras och ut fas ett RPN-varde (Risk Priority
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Number), vilket beskriver hur felet bor prioriteras. | skapandet av FMEA togs manga av
de risker upp som belysts under projektets gang, se Tabell 7. Syftet var att fa forstaelse
for de fel som kan uppsta vid anvandning och tillverkning. Risker som upplevdes ha
belysts extra under forstudien och som 6nskats ta extra atgarder kring var att lucka kan
lossna fran beslaget, korrosion kan uppsta i aluminium vid kontakt med kolsegel samt
att gangor i skruvgangar kan nétas ut om dessa ar i komposit. Malet var har att fa en
overblick av dessa kanda problems innebdrd, men dven att upptacka risker som varit i
ovisshet. Skalan for de olika riskerna sattes fran 1 till 5. For de hogst rankade riskerna
planerades att ta extra atgarder, medan de ldgre rankade togs med en viss reservation.
Definitionen av betygens innebdrd kan ses i Bilaga 5.
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Tabell 7: FMEA.

w
S| »
w
gl 2| S
> [J] Hyd
Komponent/ 2| 2| 8
o . @ P
Egenskap Felsatt Effekt av fel Orsak till fel £ | S| 5|RPN|Rekommenderad atgard
Lattfaste Latta passar ej i kropp | Latta gar ej att montera till | For laga toleranser pa 1l s 1 Hogre tolerans pa dimensioner.
beslag dimensioner 5
Skruvgang Beslag lossnar fran seglet 2| 4| 4 32 Géngor i aluminium, helicoil.
Utnétta gangor — - - Gangor i komposit - - — —
Forsamrat faste till segel 31 21| 4 24 Géngor i aluminium, helicoil.
Beslag ej For korta skruvar 2| 2 1 4 Forlanga skruvar.
anpassningsbart till Gar ej att fasta till segel — - I .
olika segeltjocklekar For korta skruvgangar 2| 5] 2 20 Forlanga skruvgangar.
Bakplatta Spricker Forsamrat faste till segel Tunn godstjocklek 2| 2| 3 12 Grovre godstjocklek.
Spannskruv Plasticeras Forsvarad anvandning 31 41| 3 36 Undvika havarm mellan
. spannskruv och lattan.
Stor kraft ndr lattanflexar | > | 5 | g4 N ) .
L u Storre  diameter pa  skruv |
Knécks Tappar huvudfunktion attan spanns upp Hogre strack/brottgréns i
40 | material.
Travarfaste Knacks Stor kraft fran travare 1(4] 4 Placera i linje med lattas
spannriktning.
Beslag lossnar fran travare 16 | Oka godstjocklek runt travarfaste.
Utnotta gangor Gangor i komposit 2 | 4 3 24 Ganggangar i aluminium, helicoil.
Skruvar Korrosion 2|43 24 Titanskruv, Legering.
Knacks Forlorar fastning -
Stor kraft pa skruv 2 | 4| 4 12 Storre skruvdiameter.
Material Kol i segel 3042 Annat material mellan seglet
Aluminium korroderar | poo oo 24 | och beslaget.
. Saltvatt h sol 214 ]1 Ytbehandling.
hallfasthetsegenskap altvatten och so 8 ehandiing
Komposit korroderar Saltvatten och sol 2 | 4 1 3 Ytbehandling.
Lucka Lucka har deformerats 2|5 3 30 Starkare konstruktion.
GAr inte att fasta till Fel  dimensioner till 1| s 1 5 Kontrollera toleranser.
Passar inte med kropp beslaget tillverkare
Tillverkaren har stora 3 5 3 s A.npassa efter
toleranser tillverkares toleranser.
Stor kraft nar latta flexar Storre dimension pa tappar.
Lossnar fran kropp Latta lossnar fran beslag 315 3 | 45 patapp

Lucka ej centrerad over latta
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Av resultatet kan ses att de hogsta riskerna kommer med féljd av stora konsekvenser.
Gemensamt for samtliga risker som direkt kan leda till att beslaget tappar sin
huvudfunktion blev de 6évervagande riskerna. Detta galler alltsa dven for risker med ett
lagre slutvarde men dar en lag frekvens eller att en latt upptackt givit det lagre
slutvardet. For ovrigt kan ses att samtliga risker fatt frekvensen av att intraffa som
obefintlig till medelstor. Detta antas bero pa att risker som belysts under projektet kan
fa allvarliga foljder men att fel generellt sdllan intraffar da produkten som namnts
forvantas vara en problemfri komponent i seglet. For luckan kan ses att samtliga
konsekvenser blev extremt allvarliga. Hogst varden fick “fel fran tillverkare” samt "“kraft
fran latta”. Orsaken ar att dessa anses kunna intraffa med en relativt stor risk eller med
en medelsvar chans till att forutse. Att vardena slutar som hogst av samtliga risker
upplevs som rimligt da felet leder till att luckan inte ar intakt till beslaget med féljd av
att lattan forlorar sin position. Darav skulle beslaget tappa sin huvudfunktion. Korrosion
resulterade i en av de lagre riskerna da det ansags finnas goda forkunskaper samt val
beprévade material inom féretaget. Dock fick har aluminium ndgot hogre varden an
komposit da galvanisk korrosion med kolsegel sags som en extra riskfaktor med foljd av
en hogre frekvens. "Utnotta gangor” slutade med ett medelhdgt slutvarde och det nast
hogsta konsekvensvardet. Har ansags istallet att frekvensen av ett forsamrat faste till
seglet var relativt hog men dar ett helt forlorat faste var en liten risk. Gemensamt ar att
bada incidenterna ansags vara mycket svara att forutspa innan det intraffar, varfor detta
skulle krava en storre oversikt med atgarder.

Risker som uppdagats av metoden ar travarfastet som likt andra ganggangar bedémdes
I6pa en risk for att notas ut vid valet av ett kompositmaterial. Dock fick denna risk ett
betydligt mindre varde da dimensionen for gdngan forvantades vara av betydligt grovre
modell. Har ansags &dven enklare atgarder kunna tas till som en insatsgdnga.
Spannskruven fick hogre varden an forvantat. Anledningen var att konsekvenser av en
hog belastning skulle kunna leda till en plasticering eller knackning av spannskruven.
Frekvensen for plasticering ansags ha en storre chans till att intraffa fast dar
konsekvensen av en knackning skulle leda till att produkten férlorade sin huvudfunktion,
samt att detta skulle vara svarare att forutse.

En slutsats som dras av de hoga konsekvenserna ar da huvudfunktionen forloras vilket
dven stammer 6verens med produktens enkelhet. Detta eftersom huvudfunktionen ar i
stort behov av samtliga komponenters funktionalitet for att uppfylla sitt funktionssyfte.
Viktigt att skilja pa var om risken gallde fel vid konstruktion eller anvandning. Om risken
till fel gallde konstruktion ansags detta att till vis man ga att forutse innan det intréadde.
Da beslaget daremot sdllan anvands vid direkt kontakt pa en segelbat ansags darfor ett
flertal risker vara svara att forutsdga innan felet uppstod.
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5 Detaljutveckling och konceptval

Vid inledningen av detaljutvecklingen av koncepten gavs ett
antal riktlinjer av Seldén. Ett var att folja de tillverknings- och
bearbetningsmetoder som givits. Ett annat var att f6lja vissa
designdrag som av Seldén beskrevs kdnneteckna deras
produkter. Som exempel togs ett av foretagets block for att
tydligare visa pa dessa specifika drag och finna en réd trad med
dessa, se Figur 36. De kannetecken som belystes var
rundningar pa kanterna samt de urholkningar som finns i
blocket pa ovannamnda figur.

Formgivningen och designen av koncepten gjordes med hjalp
av CAD och stédjande skissning, se Figur 37. Losningar kring att
uppfylla de oOnskemal som namnts for de tidiga
funktionsmodellerna gjordes genom att allt eftersom
koncepten tog form fdlja Form follows function. All form
gjordes med eftertanke om hur det paverkade tillverkningen
och vilka typer av resurser som skulle krivas. Eftersom slutligt figur 36: Block for inspiration till
.. .. .. o . designutveckling, hdmtad fran Seldén
material inte var bestamt for koncepten, bortsags detaljer som ;. 45 2016).
extra radier och slappningsvinklar som medféljer beroende pa
tillverkningsmetod. Radier kan vara svara att undvika vid
exempelvis frasning da frasverktyget roterar. Med
slappningsvinkel menas att vinklar bor vara nagra grader
"Oppna” mot den riktning som formverktyget slapps mot.
Detta for att underldtta borttagningen av formverktyget.
Atgarden gors vid formsprutning av kompositer. Under
detaljutvecklingen i CAD efterstravades produktens troliga
slutdimensioner for att slutligen std med tva modeller redo %.é,
for FEM simuleringar samt for bestédllning av prototyper. "41?##’“-
Denna stravan gjordes efter de begransande dimensionerna i Figur 37: Skissning som hjélpmedel till CAD.
stycke 3.1 Begrdnsande dimensioner, samt efter vad som
beskrevs som utveckling efter sunt fornuft av foéretaget. Med
sunt fornuft menades att godstjocklek inte fick underskrida tva
millimeter da en sddan dimensionering skulle bli allt for skor.
Foljande beskrivs de |6sningar som gjorts pa koncepten under
detaljutvecklingen. Rundlatta

Hojning av lucka

For Koncept A har en vagg konstruerats vilket |6ser
tva av de tidigare namnda problemen som foljde
med den tidiga funktionsmodellen, se kroppens
hogra vagg i Figur 38. Problemen som I6stes var de
langa ganggangar for faste till segel samt lasning
av luckan. De langa ganggangarna kunde har
placeras langs med beslagets kropp med totalt sex

hal uppdelat i tva rader pa vardera langsidan. Nar Figur 38: Koncept A i profil med kropp (mérkgrd) och
lucka (ljusgra).
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antalet hal faststdlldes gjordes en undersokning om vad som var vanligast hos
konkurrenter samt med bedémning i samverkan med Seldén. Lasning av luckan l6stes
med rostfri skruv vilket fastes i luckans bakre del med skruvgang ned i denna vagg. En
medvetenhet fanns om att detta skulle ga emot 6nskemalet 1.4 (Skruvar i rostfritt stal
ska ej gangas i aluminium) fran kravspecifikationen, varfér atgarder skulle behova tas
om materialvalet for kroppen skulle bli aluminium. Anpassning férbattrades dven efter
rund lattprofil. Detta med en forhojning av luckan 6ver den runda lattans position i
beslaget for att mojliggdra stangning dar luckans undre kant var hogre an lattans
diameter. Positionen av lattan placerades mot ett av lattfastets innervaggar med syfte
att fa extra stod. Detaljutvecklingen for Koncept A kan ses i Figur 39 nedan.

Figur 39: Resultat av detaljutveckling for Koncept
Ett resultat av DFA ar att bakplattan gjorts symmetrisk for bada koncepten vilket ska
underlatta monteringen till kroppen. Symmetrin gor att bada sidor av luckan gar att
vanda mot kroppen med skruvhalen &r spegelvdanda, vilket ska bidra till en smidig och
enkel montering.

For Koncept B anpassades den runda lattprofilen efter en liknande l6sning som foér
Koncept A dar lattans position placerades mot lattfastets inre vagg. Har kravdes dock
ingen storre 16sning i konstruktion mer an rundning invartes i lucka och botten.
Lasningen av luckan gjordes har med en rostfri skruv som fasts i kroppen, se Figur 40.
Detta mojliggjorde att underkant pa skruvhuvudet endast behdvde skruvas upp ovanfor
luckans Overkant vilket l6sgjorde luckan. Gallande onskemalet om en icke l6stagbar
lucka forblev ol6st i detta stadie. En [6sning skulle darfor behova ses dver i kommande
utveckling.

Figur 40: Resultat av detaljutveckling fér Koncept B.
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5.1 Spannskruv

Utvecklingen av spannskruven gjordes
med stor hansyn till det extremfall
som tidigare beskrivits da lattan med
en dynamisk kraft verkar in i beslaget.
Spannskruven konstruerades i tva
huvuddelar bestdende av en hylsa
samt en gangstav med bricka
(bracket), bada gjutna i rostfritt stal
som rekommenderats av Seldén.
Idéarbetet och utvecklingsprocessen

gjordes i samverkan med '
konstruktorer pa Seldén. Ytterligare Q

gavs tva flansar och en sparring, se

Figur 41: Spdnnskruven 6verst och en spréngskiss av spdnnskruvens

Figur 41. Storst kraft kommer hylsans komponenter, frén véinster: spdrring, fléns, hylsa, fldns och bracket.

bakre del att ta upp vilket formats med
en krage. Kragen placeras vid
montering som stopp med hylsan
placerad genom beslagets framre del.
Detta ska ge spannskruven stéd da
kraft appliceras fran lattan. Pa motsatt
sida ar en sparring placerad pa hylsans
framkant for att lasa spannskruven i
motsatt riktning. P4 samma sida av
hylsan ar en mutter gjuten for att
mojliggdra justering av spanningen pa Figur 42: Spénnskruvens placering pé Koncept B.

lattan, detta &ven i en vinkelrat

riktning mot beslaget och seglet vilket var ett 6nskemal fran seglare. Vid rotering pa
muttern roterar dven den sammanlankade hylsan vilken ar utrustad med en invartes
ganggang. Har fasts gangstaven som da dker fram och tillbaka i lattfastet da hylsan
roterar. Kontaktytan mellan hylsan och beslaget sker med tva flansar placerade i
vardera ende av hylsan. Detta for att undvika for stor friktion mellan hylsan och halet
vilket har istéllet far ett visst spelrum. Spannskruven ar placerad i linje med den runda
lattan och dven inom den rektangulara lattans riktning, vilket rekommenderats for att
optimalt ta upp kraften fran lattan och undvika plasticering och knackning som
upplysts i FMEA. Eftersom den runda lattan ligger placerad mot lattfastets ena vagg,
foljer daven att spannskruven forskjuts fran centerlinjen, se Figur 42. Detta mojliggor
dven att travarfastet kan flyttas in innanfor den rektanguldra lattprofilens
spannriktning.

Med resultatet av detaljutvecklingen bedémdes koncepten vara redo for FEM
simuleringarna, se stycke 5.3 FEM nedan.
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5.2 Prototyper

Av CAD-modellerna bestalldes 3D-printade prototyper, se Figur 43. Avsikten var att
fa en battre verklighetsuppfattning av modellernas dimensioner och pa detta vis se
om kritiska omraden fanns i konstruktionen som inte skulle ga att upptacka vid
simuleringar. Prototyperna visades for upp for Seldén och kund vilket gav god insikt
i vilka dimensioner som var kritiska och behévde ses 6ver ytterligare. Atgarderna for
dessa kritiska ~omraden gjordes inte infor  simuleringarna  och
kostnadsuppskattningarna da bestallningen blev fordrojd och tidsbrist gjorde att
simuleringsarbetet inte kunde vanta pa leveransen. Atgirder gjordes darfor for det
slutliga konceptet. Dessa kritiska dimensioner och omraden med atgarder kan ses i
stycke 5.7 Vidareutveckling av slutligt koncept.

Figur 43: Prototyp A och prototyp B.

5.3 FEM

For att undersoka i hur de givna materialen klarade de olika lastfallen gjordes
simuleringar med hjélp av FEM i Creo Simulate. FEM anvands for att ta reda pa hur
spanningar uppstar i en kropp under belastning genom att gora berdkningar av
avancerade ekvationer. Beroende pa hur kritiskt omradet ar ses i en fargskala i foljden
bla till r6d, dar rod visar det mest kritiska omradet och bld det minst kritiska. | detta
projekt anvandes en studentlicens varfor endast en “lite version” av det fullstandiga
simuleringsprogrammet var tillganglig. Skillnaden var att denna version hade stora
begrdansningar mot den riktiga licensen i form av nivan av komplexa berdkningar. Dock
ansags fallen for simuleringarna kunna géras med linjdra och enkla kraftriktningar, varfor
versionen danda beddmdes vara tillracklig. Simuleringarna stravades att efterlikna
lastfallen for rektangular latta, varfor anliggningsytor fran lattan dven gjordes som
rektanguldra ytor. De komponenter som utsattes for belastning simulerades enskilt med
samtliga material for att se vilket material som var bast lampat for den specifika
komponenten, samt hur komponenten for konceptet klarade belastningen. Darav kunde
en bedomning av materialet géras efter hur spanning i komponenten forholl sig till
strackgrans och vikt.
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Vid simuleringarna upptacktes vad som kallas for singulariteter. Dessa uppstod kring
anliggningsytorna mot det applicerade kraftomradet som lokala och ytliga spanningar
vilket ofta sags Overstiga materialens strackgranser. Runt dessa singulariteter sjonk dven
spanningen drastiskt under strackgransen vilket visade pa att strackgranser inte hade
uppnatts djupgdende i materialet. Om dessa kritiska omraden visats vara mer
djupgaende hade atgarder gjorts eftersom detta talat for ett ohallbart material eller
konstruktion. Vid simuleringarna begransades skalan efter materialets strackgrans for
att fa en tydligare helhetsbild av de omraden dar spanningen var mest kritiskt. For de
potentiella material som togs vidare fran denna analys noterades om materialets
strackgrans inte var overskriden med djupgaende spanningar, eller om dar fanns en viss
marginal. Pa sa vis kunde spanningar erhallas fran beslagen med samtliga material samt
for vilka material som var rimliga att ga vidare med. Se resultaten av spanningar och vikt
for vardera komponenten och material i Bilaga 6.

For spannskruvens konstruktion var, som tidigare namnts, kragen pa hylsan avsedd att
ta upp kraften fran lattan pa 4,9 kN. Darfor var dven denna del vad som undersoktes vid
simuleringen da den ansags vara mest kritisk. Studentversionen ansags darfor inte vara
tillracklig varfor en fullicens anvandes for att 6ka antalet element i det kritiska omradet.
Detta for att fa en noggrannare analys i spanningsomradet. Med ett 6kat antal element
menas att upplosningen i omradet kan ses med en storre noggrannhet.

Simuleringen gav dven har singulariteter da hylsan belastades, se Figur 44. Spanningar
som darfor noterades var vad som kan ses djupare i materialet dar den uppskattade
spanningen uppnadde 140 MPa mot stalets strackgrans pa 170 MPa. Vikten for den
totala mangden ihopsatta komponenter uppnadde 34 gram.
3.710e+02
- 2.250e+02
1.96%e+02
1.688e+02
1.406e+02

1.125e+02

8.438e+01

5.625e+01
2.813e+01
0.000e+00
1.519e-05

Figur 44: Simulering pa hylsa.
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Kroppen simulerades i tva olika fall. Ett fall dar hylsan verkar pa kroppen med samma
kraft Fu som applicerats pa hylsan, samt ett fall dar kraften Fy fran luckans tappar verkar
pa beslagets luckspar. Samtliga komposit- och aluminiummaterial simulerades pa
kropparna och luckorna.

Kraften for F4 lades pa som en utbredd last likt en krage for att efterlikna den yta som
verkar pa beslaget nar hylsan belastas. Har gavs liknande resultat for beslagen fast dar
nagot hogre spanningar uppstod i Koncept B for samtliga material. For Fy som givits till
1500 N, lades pa som en utbredd last pa lucksparens bak- och éverkant med en fjardedel
av den totala langden, se Figur 45 och Figur 46. Meningen var att lagga pa kraften dar
den férmodades uppstd da lattan flexar mot luckans bakre kant. Onskvart var d3 att
anlagga kraftomradet med en storsta kraft mot sparens bakre och 6vre kant som sedan
minskade inat da kraften fran lattan antogs vara som storst langst ut pa luckan. For
denna simulering fanns endast mdjlighet till att placera ytor med jamnt utbredd last,
varfor detta fick accepteras. For Koncept B gavs hdar mer an en tredjedels lagre spanning
an for Koncept A, dar Koncept A 6verskred vissa av materialens strackgranser samt hade
en viss marginal till de starkare alternativen. Detta fall blev dven det mest kritiska av de
tva fallen med spanningar i lucksparets inre dverkant, se Figur 45 och Figur 46. For bada
fallen erholls likvardiga spanningar for bade aluminium och komposit, men dar vikten
var betydligt lagre for komposit. Koncept B hade har en hogre vikt a4n Koncept A.

For simuleringen av luckorna applicerades kraften Fy pa samma omrade och
anliggningsytor som antagits vid simuleringen av kroppen. Spanningarna blev har nagot
storre for Koncept A an for Koncept B, men med god marginal fran samtliga materials
strackgranser. De mest kritiska omradena uppstod har vid luckornas krokningar, se Figur
47 och Figur 48. Aven hir skiljde sig vikten betydligt likt fér kroppen, men dar luckan fér
Koncept A var tyngre an luckan fér Koncept B.

Figur 46: Kritiskt omrdde pd Koncept B i

Figur 45: Kritiskt omrdde pd Koncept A i luckspdr.
luckspar.

Figur 47: Kritiskt omrdde pd Koncept A lucka. Figur 48: Kritiskt omréde pd& Koncept B
lucka.
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5.4 Val av material och tillverkningsmetoder

Fran de givna spanningarna fran simuleringarna kunde processen ga vidare till ett slutligt
materialval fér vardera av konceptens komponenter. De slutliga materialen valdes dven
med avseende till ett flertal olika aspekter som lyfts fram under projektet. Dessa var:

* Spanning som uppstar av lastfall
* Korrosionsbestandighet

* Lagvikt

* Pris

For kropparna valdes den glasfiberarmerade kompositen GV5H da detta erhéll samma
spanning som aluminiummaterialen fast med en betydligt lagre vikt. Detta var inte det
billigaste alternativet av kompositerna men beskrevs av Seldén att ha en god
korrosionsbestandighet, vilket avgjorde det slutliga valet. Detta medférde aven att en
[amplig tillverkningsmetod var formsprutning.

For komposit i luckorna gavs som namnts en likvardig spanning som for aluminium, en
lagre vikt och darav ett lagre pris. Sett till de krav och 6nskemal som satts upp talade
detta for komposit som ett slutligt val. Dock menade Seldén att aluminium var ett
lampligare val da luckan var den komponent som skulle komma att utsattas for det mest
kritiska lastfallet vid slag fran den flexande lattan. En komposit skulle da riskera att fa
sprickbildning 6ver tid. Simuleringarna var darfér nagot missvisande da den applicerade
kraften beraknades som en statisk kraft. Vidare menades dven att aluminium talade for
en robustare kansla utifran kundperspektiv varfor valet for luckan slutligen foll for detta
material. Luckornas simpla utformning i profil gav dven Oppning fér simpla
bearbetningsmetoder sasom extrudering. Koncept A uppticktes dock krdva extra
frasning for den sneda formen av luckans framkant (se Figur 49) liksom Koncept B for
den klo liknande detaljen for Iasningen av luckan. Har kunde dock en mindre justering
goras genom att halet for lasskruven flyttades in i luckan och darav hade en bearbetning
reducerats, se Figur 50 och Figur 51. Darfér ansags aluminiumlegeringen T6 6061 vara
ett lampligt val da detta var ndgot billigare an 6vriga legeringar med hog strackgrans.
Legeringen 6061 har en utmarkt resistens mot atmosfariska forhallanden samt en god
korrosionsbestandighet mot havs och sjovatten (Sapa, 2016).

N

Figur 49: Lucka for Koncept A.
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Figur 50: Lucka fér Koncept B fére reducering av Figur 51: Lucka fér Koncept B efter reducering av
bearbetning. bearbetning.

For spannskruven ansags det rostfria stalet AISI CF8M vara lampligt for hylsa och
bracket. Aven detta material beskrevs av Seldén som vanligt férekommande vid deras
produktframtagning for produkter som ska komma att utsattas for stora krafter. For
materialet foreslogs aven har gjutning som en lamplig tillverkningsmetod.

Med kannedom om samtliga komponenters material och vikter kunde en totalvikt
sammanstallas for koncepten, dar koncept A fick en totalvikt pa 375 gram och Koncept
B en vikt pa 395 gram. Detta ger for bada koncepten en slutgiltig vikt strax under den
satta maxvikten 400 gram, se sammanstallning i Bilaga 7.

5.5 Kostnadsjamforelse

Med kdannedom om typ av material, volym av materialet samt tillverkningsmetoder
kunde en overgripande detaljkostnadsuppskattning slutligen goras for sedan kunna
jamfora koncepten. Med detaljkostnad innebar att uppskattningen endast sag till
maskin- och verktygskostnader, materialkostnader samt plats for tillverkningen. Detta
gjordes av en person med god kunskap och erfarenhet inom foretagets
produktionskostnader dar liknande produkters produktionskostnader anviandes som
referenser for att uppskatta de ungefarliga tillverkningskostnaderna.

Pa grund av en nagot hogre vikt pa Koncept B medférde detta en ndgot hogre
materialkostnad gdllande kropp och bakplatta én for Koncept A, men dar Koncept A fick
en hogre tillverkningskostnad pa grund av den extra bearbetningen pa luckan. For
Koncept B hade darfor den reducerade bearbetningen en avgérande roll pa den totala
kostnaden. Koncept A kan darfoér ses sluta med en hogre tillverkningskostnad enligt
sammanstallningen i Tabell 8 nedan.

Tabell 8: Kostnadsjimférelse av koncept.

A pris (USD) B pris (USD) Material
Kropp 1,6 1,8 GV5H
Bakplatta 0,47 0,6 GV5H
Lucka 4 2 6061
Bracket 1,5 1,5 AlSI CF8M
Hylsa 1,2 1,2 AISI CF8M
Summa 8,77 7,1
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Vid kostnadsuppskattningen med de jamférda produkternas produktionskostnader
gjordes beddmningen att koncepten hade en relativt 13g produktionskostnad
forhallandevis till genomsnittet av produkterna. Med denna kdnnedom ansags nu att
definitionen av en |lag tillverkningskostnad hade uppnatts med bada koncepten. En unik
och en ovanlig I6sning hade darfor slutat med en produktionskostnad under de jamférda
produkternas produktionskostnader. Den tidigare stallda fragan fran foérstudien, om
unika och nytdnkande l6sningar kunde tas fram till en I3g tillverkningskostnad, kunde
darfor besvaras med ett ”Ja”.

5.6 Concept scoring

Med en battre insikt i vardena for spanningar, material och darav kostnader kunde en
Concept scoring goras for att utse det koncept som var mest [ampligt att ga vidare med,
se Tabell 9. En Concept scoring gors nar en 6kad noggrannhet efterstravas for jamforelse
mellan koncept. Teamet anvander har en hégre upplésning av betygssystemet sett till
jamforelsen mot kriterierna. Koncepten vags slutligen med summan av de satta betygen
(Ulrich och Eppinger, 2012). Har efterstravades alltsa en mer utforlig utvardering av
koncepten mot den tidigare Concept screening som gjorts. Aven har anvandes maltradet
och de uppsatta omradena som grund for kriterierna. Eftersom mer detaljerade insikter
nu fanns for de olika omradena gjordes vissa tillagg da det bevisligen fanns skillnader i
hur koncepten exempelvis stod sig i spanningsbestiandighet och kostnad. Skillnaderna
som upptacktes i bearbetning mellan koncepten bedémdes ha en stor inverkan pa
slutkostnaderna varfor detta aven lades in som kriteriet Enkel bearbetning. | omradet
Anvéndning brots Enkel montering fran Concept screening ner till Enkel hantering och
Skadar inte seglet. Enkel hantering sag till hur latthanterliga koncepten nu bedémdes
vara vid anvandning for slutanvandaren. Framst da uppfattning uppkommit om att
skillnader kunde finnas for hur latthanterliga de olika luck-funktionerna var nér latta ska
monteras till beslaget ombord pa segelbaten. Skadar inte seglet innebér att lattbeslaget
inte pa nagot vis gor skada pa seglet och var en notis som togs upp av Seldén, vilket
beddmdes vara relevant att se noggrannare till. For omradet Robust bortsags dven har
fran korrosion da samma materialval gjorts for koncepten och att utfallen darfor skulle
bli desamma. Vid fordelningen av poangen for omradena utgicks fran vad foretaget,
kunden och anvandaren upplevts lagga vikt vid under utforskningsarbetet. Hogst poang
(28) sattes for Tillverkningskostnad da detta beskrivits att alltid vara den avgorande
faktorn foér kunden i slutdndan, men &ven att foretaget ville se en lag
tillverkningskostnad. Darefter sattes Robust pa en nagot lagre podng (22) da dven denna
beskrivits som en av de viktigaste faktorerna for beslaget av bade féretag och kund.
Lagst sattes Ldg vikt och Kreativa Iésningar (10) da dessa omraden tolkats som viktiga
att se till, men inte de som kommer att ha storst avgdrande i viktningen.
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Tabell 9: Concept scoring.

Koncept A Koncept B
= o . Ranking Viktad Ranking Viktad
Krav/Onskemal Vikt & N & . Kommentar
poang poang
Robust 22
Stark konstruktion 22 2 44 88 B.har 1/3 Ioagre spanning an A
vid luckspar.
44 88
Vikt 10
Lag vikt 10 4 40 30 |A harlagre volym och vikt.
40 30
Tillverkningskostnad| 28
Volym material 7 4 28 21 | A har en lagre materialkostnad.
. . B har en betydligt lagre
Lite bearbetning 7 2 14 28 bearbetningskostnad.
Enkel montering 7 3 51 )8 A kravgr extra montering av
lucka till kropp.
Fa komponenter 7 3 21 28 Af'kraver extra I.<omponent for
faste av lucka till kropp.
84 105
Anvandning 15
Fa l6sa 5 3 15 10 | B-lucka ar l6stagbar.
komponenter
Enkel hantering 5 4 20 15 A-Ieuckan |attare att placerai
spar.
Risk i I luck
Skadar inte seglet 2 3 6 4 BIS att rispa seglet med lucka
. . . Av de fullskaliga prototyperna
Ej se for stor u} pa 3 3 9 9 bedomde Seldén att storleken
45 fots segelbat .
var lamplig.
50 38
Anpassning 15
Passa olika B har battre anpassning efter
1 4
lattprofiler 0 3 30 0 runda lattprofiler.
. .o A har forlangts i gdnggangar
L 1 1
anga ganggangar 5 3 5 5 med hégre vigg.
45 55
Nytidnkande 10
Kreativa I5sningar 10 5 50 30 Funktion for lucka A &r unik pa
marknaden.
50 30
Total poang 313 346
Rank 2 1
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Hogst poang kan slutligen ses ga till Koncept B med en slutpoang pa 346 mot 313 for
Koncept A. Denna seger var med en relativt Iag skillnad i jamforelse med totalpodngen.
Beslutet 6verlamnades darfor at Seldén dar de slutliga skillnaderna presenterades for de
malsadttningar som satts upp vid projektets inledning:

- robusthet, den spanningsbestiandighet som skiljide mot givna lastfall och
korrosionsbestandighet (samma resultat fér koncepten da samma
materialval gjorts).

- kostnad, produktionskostnader som skiljer.

- vikt, skillnaden pa den totala vikten.

- anvandning, for- och nackdelar for anvandning.

- modularitet, hur val anpassningen ar efter olika lattprofiler.

- unik, skillnad i originalitet pa marknaden.

Seldén ansag att Koncept B var det koncept som slutligen skulle tas vidare. Skillnaden i
spanningsbestdandighet och i synnerhet den lagre kostnaden var av sddan grad att detta
skulle falla det slutliga avgorandet. Att Koncept A var unikt vdgde mindre for Seldén an
den lagre kostnaden fér Koncept B. Resonemanget var att en unik funktion skulle hjalpa
marknadsféringen pa det vis att beslaget skulle utmarka sig mot konkurrenter, men att
det slutliga valet for segelmakaren alltid skulle falla hos det billigaste alternativet. Att
Koncept B sedan visade en stérre robusthet sett till spanningarna hade storre verkan an
att detta var nagot tyngre an Koncept A.

Skillnaden mellan konceptens slutpodng blev har betydligt mindre i jamférelse med
Concept screeningen vilket antogs ligga i sarskilt tva saker. Concept screening kan ge ett
storre utslag i skillnad i slutpoang da metoden ar grovre i sitt betygsystem och utslagen
for uppskattningarna som gjordes visade ett storre utfall an den mer detaljerade
Concept scoringen. Koncept A férbattrades under vidareutvecklingen i detaljer som vid
det tidiga funktionskonceptet sankte detta. Ett hogre betyg gavs darfor i den slutliga
varderingen.

For att fa en mer precis och noggrann kostnadsuppskattning kravdes ritningar med
exakta matt och vikt. Arbetet gick darfor vidare med att na det slutliga resultatets
dimensioner. Med valet av Koncept B hamnar beslaget i den tidigare beskrivna
positioneringskartan nagot langre ned i kartan da denna luck-funktion som beskrivits
vara mer ovanlig an unik pa marknaden. Detta eftersom l6sningen av luckan existerar
pa marknaden i liten grad.
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5.7 Vidareutveckling av slutligt koncept

Utvecklingen av det slutliga konceptet baserades pa de kritiska och svaga punkterna som
upptacktes med prototyperna. En 6kning i godstjocklek ansags behoévas i luckan runt den
runda lattprofilens position samt mellan spannskruv och travare, dels for att underlatta
atkomsten till spannskruven men aven for att minska risken fér knackning. Detta stod i
konflikt med att travarfastet och spannskruven efterstravades att placera inom lattas
spannriktning eftersom travarfastet da skulle behova flyttas nagot utanfor denna
riktning. Aven om utfallet for en knickning i travarfastet visat att vara relativt 18g risk i
FMEA, ansags detta anda vara viktigt att forséka motverka.

Beslutet togs att en 6kad godstjocklek mellan travarfastet och spannskruven gav en
starkare konstruktion da travarfastet endast flyttades nagot utanfér denna linje varfor
detta kunde ses som tillrackligt starkt, samt att en smidigare anvandning av
spannskruven medfordes.

Resultatet av den 6kade godstjockleken i luckan medférde dven en rundning som kunde
fortsatta fram och ge extra gods runt spannskruvens placering da spannskruven
placeratsilinje med den runda lattan. Travarfastets djup dimensionerades efter langden
pa gangstaven till den travare Seldén formodade att beslaget skulle komma att
sammankopplas med av segelmakare i framtiden, dar resultatet blev en 30 millimeter
lang ganggang. For att ater se till FMEA fanns dven har en risk med att gangor kan bli
utnotta, men beddomdes av erfaren person pa foretaget att en sadan langd pa
ganggangen skulle vara mer an tillracklig for att klara kraften fran lattan. Vidare tittades
har pa en |6sning for onskemalet 4.5 (Skala bor finnas for matning av hur lang stracka
latta ar spand), dar forslag om hur en skala lampligast kunde visa strackan for lattans
spanning. Den slutliga [6sningen blev har en streckad variant av vartannat langt och kort
streck. Detta for att urskilja strecken emellan och underlatta igenkdnning av hur lang
stracka lattan har spants upp tidigare, se skala i Figur 57.

Slutliga detaljer pa kroppen sasom delningar, slappvinklar och slutlig godstjocklek
diskuterades med konstruktorer pa Seldén. Pa grund av att manga teorier fanns om hur
delningarna lampligast skulle laggas, faststalldes aldrig nagon slutlig |6sning och darav
heller inget forslag pa slappvinklar. Darfor lamnades detta at en rekommenderad
vidareutveckling. Aven den léstagbara luckan férblev ett oldst problem i tidsbrist och
prioritering av andra problemlésningar, varfor dven detta togs vidare till en
vidareutveckling. Det slutliga resultatet kan ses nedan i kapitel 6 Resultat.
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6 Resuliat

| Figur 52 nedan kan det slutliga konceptet och resultatet ses for detta projekt.
Utvecklingen har skett efter anpassning till de krafter, forhallanden och funktioner som
det forvantas att klara av for att fungera som en obemarkt komponent i seglet.
Materialet ar darfor dven utvalt med avsikt att klara dessa pafrestningar dar kropp och
baklucka kommer att tillverkas i den glasfiberarmerade plasten Grivory GV5H samt en
lucka i aluminiumlegeringen T6 6061. Designen har vaxt fram med Form follows function
dar dimensioner framforallt praglas pa de begransande dimensioner som satts upp.
Faste for latta har anpassats efter rektangular och rund lattprofil dar dimensioner for
0S6 latta anvants for rektangular lattprofil samt 16 mm i diameter for rund lattprofil.
Anpassning efter rund lattaprofil kan ses i den utformning som givits i locket. Vidare har
luckan har dven formats med en omslutande infastning till kroppen for att ge ett starkt
grepp. Luckans omslutande infastning ar en I6sning som existerar pa marknaden men
beskrivs som ovanlig.

Figur 52: Fram och baksida av slutligt resultat.

Tillverkningen &r anpassad efter lampliga tillverkningsmetoder (se Tabell 10, sid 59)
vilket innebar att de baserats pa de valda materialen och vad som finns tillgdngligt inom
foretagets produktionsenheter.

Den omslutande infastningen av luckan leder dven till att det enda aterstdende sattet
att avlagsna luckan p3, ar att skjuta av den fran kroppen, se Figur 53. For att Iasa luckan
ar en lasskruv gangad i kroppen vid luckans framkant. Denna laser luckan genom att
skruvhuvudet skruvas ned i ett hal i luckan och férhindrar pa sa vis luckan fran att skjutas
ut. For att [6sgora luckan skruvas skruvhuvudet istallet upp och luckan kan med hjalp av
en Oppning fran halet till luckans framkant skjutas ut med skruven kvar i kroppen, se
Figur 54.
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Figur 53: Luckan skjuts ut fran kroppen. Figur 54: Lasskruv dr uppskruvad och luckan frigjord.

Spannskruven kommer att tillverkas i det rostfria stalet AISI CF8M och &r konstruerad i
tva huvudkomponenter, en hylsa och en gangstav med platta, se Figur 55. Placeringen
ligger i linje med den runda lattan, vilket gor att utformningen i locket dven kan fortsatta
fram och runt spannskruvens placering, se Figur 56. Detta leder till en battre anpassning
och 6kad godstjocklek runt spannskruven. Funktionen for att kunna justera lattans
spanning ar framtagen for att kunna utféra arbetet ohindrat fran mast och segel.

Figur 55: Spdnnskruven med placering i lattbeslaget. Figur 56: Rundning runt spédnnskruvens position.

En skala ar markt pa luckan for att visa strackan lattan spants upp, se Figur 57.

Figur 57: Skala pa lucka.
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Nedan i Figur 58 visas samtliga komponenter for resultatet med teknisk data i Tabell 10.
For de konstruktionsritningar som tagits fram for resultatet kan ytterligare dimensioner
ses, se i Bilaga 8.

s

Figur 58: Spréngskiss av lattbeslaget.

Tabell 10: Teknisk data.

Uppskattat
Vikt Tillverkning och pris
Material (gram) Dimensioner bearbetning (UsD)
) Langd: 163 mm
Glasfiberarmerad plast .
Kropp . 122 Hojd: 21 mm Formsprutning 1,6
(EMS Grivory GV5H) Bredd: 63 mm
. Langd: 163 mm
Glasfiberarmerad plast .
Bakplatta . 39 Hojd: 3 mm Formsprutning 0,6
(EMS Grivory GV5H) Bredd: 63 mm
M5
Skruvar x6 Rostfritt stal 18 Round head, Insex - -
Langd: 17 mm
Aluminium . Lﬁggdd:1192i,55 mm Extrude'ring, s
. 0jd: 19,15 mm stansning, ,
(Aluminium T6 6061) Bredd: 63 mm borrning
M5
Lasskruv Rostfritt stal 3 Flat head, Insex - -
Langd: 10 mm
Rostfritt stal L8 n.gd: >8,3mm N N
38 Ytterdiameter: 12 mm Gjutning, gangning 1,3
(AISI CF8M) .
Kragdiameter: 17 mm
Innerdiameter: 12 mm
Plast 0,37 Ytterdiameter: 13 mm - -
Kragdiameter: 15 mm
Innerdiameter: 12 mm
Flans 2 Plast 0,41 Ytterdiameter: 13 mm - -
Kragdiameter: 17 mm
A . . Innerdiameter: 11 mm
Sparring Rostfritt stal 0,14 Viterdiameter: 12 mm - -
M8
Bracket F({lestlfr(l:tFtss'\tﬂa)l 37 L:gjgdd:.1549n:1r:1 Gjutning, gangning 1,3
Bredd: 25 mm
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6.1 Rekommendationer for vidareutveckling

Om Seldén vill fortsatta och avsluta arbetet med lattbeslaget ar det ett antal saker som
behovs goras. Det som kravs ar mer detaljerade undersokningar om hallfastheten, titta
narmre pa spannskruvens funktioner och tillverkning, mer detaljerat hur kroppen ska
tillverkas, anpassningen for olika stora lattor, se hur luckan inte ska vara 16s och sist se
over tillverkningskostnad mer detaljerat.

Nar det kommer till hallfastheten i beslaget borde noggrannare simuleringar och tester
genomfoéras dn vad som gjorts i detta arbete for att kontrollera att beslaget klarar de
krafter som de utsatts for. | detta arbete har endast enkla tester genomférts med hjalp
av FEM. Dessa tester gjordes pa hur kroppen, luckan och spannskruven tar krafterna
fran en rektangular latta men det behdver dven testas for rund latta samt hur kroppen
paverkas av travaren.

En risk som kan komma att paverka hallfastheten ar de rostfria skruvarna som faster
beslaget pa seglet, de kan komma att korrodera vid kontakt med kolsegel.

En 6nskan fran Seldén var att lattbeslaget skulle kunna skalas upp for att passa stérre
segelbatar mellan 60 och 80 fot dar annu storre krafter verkar pa beslaget men detta
har inte setts Over i detta arbete.

En risk som finns med spannskruven ar att det inte finns nagot som hindrar den fran att
gangas helt ut vid spanning av lattan. Med andra ord borde det finnas nagon
stoppfunktion som kan hindra att detta hander.

Spannskruvens komponenter hylsa och bracket borde granskas om det finns mer
lampliga tillverkningsmetoder da de ar relativt svara att tillverka. Ett forslag for att gora
bracket-delen enklare att tillverka ar att tillverka den i tva separata delar, en gangstav
och en bricka som sedan monteras ihop. Om gangstaven ar en separat del skulle det leda
till en battre precision pa gangorna och sedan fasts till den gjutna brickan, till skillnad
fran om hela delen skulle gjutas.

Kroppen i lattbeslaget ar inte helt redo att tillverkas. Kroppen som &r av
glasfiberarmerad plast och ska formsprutas maste forberedas med slappvinklar,
godstjocklek och de delningar som kravs. Ett forslag for en billigare formsprutning av
kroppen ar att ta bort de material som ar under lucksparen och pa det sattet avlagsna
en delning.

En onskan var att beslaget skulle vara anpassningsbart efter olika stora lattor och ett
forslag for att |6sa detta var med ett ilagg som skulle laggas i lattfastet. Med ett sadant
ilagg skulle glappet mellan latta och lattfaste minskas vilket nagra kunder dnskade men
detta dr nagot som borde jobbas vidare med.

Luckan for lattbeslaget sitter nu endast fast med hjalp av lasskruven och om den skruvas
upp ar det inget som hindrar luckan fran att glida av. Luckan borde pa nagot satt hanga
ihop med kroppen nar luckan ar avplockad for att uppfylla anvdandares 6nskemal om fa
|6sa delar. Ett forslag pa detta skulle vara med en bit snore som limmas fast i bagge
delar.
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De kostnadsuppskattningar som har gjorts i detta arbete har gjorts valdigt grovt och det
finns dven kostnader som inte har tagits upp i detta projekt. Till exempel verktyg for
formsprutning av kroppen och volymen av hur manga beslag som ska produceras. Darav
finns inte heller en slutgiltig tillverkningskostnad av produkten.
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7. Diskussion

Forstudie

| forstudien antecknades ny information pa det vis som varit 6nskvart, dar allt
dokumenterades och strukturerades upp. Det har ddaremot upplevts vara svart att
urskilia i vad som varit krav och vad som varit 6nskemal. | intervjuerna med
segelmakarna framkom olika asikter om vilka egenskaper som var viktiga hos beslaget.
D3 dessa ofta rorde olika omraden eller var motsagelsefulla, upplevdes heller inte
Seldén ha definitiva svar pa vilken segelmakare som var mest relevant att fokusera pa.
Vi forsokte istallet att vanda de olika argumenten mot varandra genom att fraga den ena
segelmakaren om den andres asikt, for att pa sa vis fa ett tydligt svar. Detta gav inte
heller klarhet i vad som var mest relevant och darfor inte heller hur argumenten skulle
klassas i kravspecifikationen.

Intervjuer

Det gjordes ett forsok att fa fler intervjuer med olika segelmakare for att kunna se
tydligare monster och leda till starkare slutsatser. Anledningen till att fler segelmakare
inte intervjuades var att nar vi tog kontakt med dessa var de inte intresserade da de
aldrig, eller extremt sallan tillverkade segel for det sokta batstorleksintervallet. Vi tyckte
anda att det hade varit intressant att fa ta del av deras erfarenheter som kunnat vara
relevant i detta projekt. Eftersom segelmakare endast kontaktats lokalt i Goteborg var
dven antalet begransat. Detta skulle kunna tagits ett steg langre genom att kontakta
segelmakare i andra delar av Sverige eller dven internationellt. Teorin &r da att resultatet
kunnat bli annu mer anpassat efter segelmakares behov. Eftersom undersékningen nu
istallet gjorts lokalt finns fortfarande en oklarhet éver vilka krav och 6nskemal som finns
hos internationella kunder. Om beslaget dven uppfyller dessa kunders behov forblir
darfor oklart.

Eftersom framtagningen av lattor baserats pa de segelmakare som intervjuats i det har
projektet, finns dven funderingen om andra kunder anvander andra lattmodeller och
profiler. Eftersom denna undersékning endast gav lattmodeller med rektanguldra
lattprofiler, finns en oklarhet for vilka féljder som kommer med en rund lattprofil.
Lattbeslaget har darfor inte heller anpassats efter denna lattprofil mer an i uppskattad
dimension utifran konkurrenter. Av den anledningen forblir det oklart om hur en sadan
latta uppfor sig i seglet och om andra typer av lastfall uppstar som inte tagits upp i detta
projekt.

Vi hade dven en 6nskan att fler hade svarat i enkatundersokningen. Fragan kan stéllas
om de givna resultaten och slutsatserna speglar den generella slutanvandarens
erfarenheter och interaktioner med beslag. Om ett resultat istdllet hade givits fran ett
tusental svarande hade resultatet kanske sett annorlunda ut. Enkdtundersékningen var
dock ett viktigt komplement till intervjuerna med segelmakarna da likheter kunde dras
i interaktionerna. Denna undersokning kan darfor i efterhand sammanfattas som en
lamplig och viktig informationsinsamling for projektet. Vi ansag oss fa en god forstaelse
for hur beslag uppfattas av slutanvandaren och kunde dra tydliga slutsatser av svaren.
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Fragan kan aven har stallas hur resultatet sett ut om enkéaten riktats internationellt till
erfarna seglare i exempelvis Karibien.

Det har dven framkommit att segelbatsbranschen ar en varld med relativt langsam
utveckling med argument som, “saker ska vara som det alltid varit”. Om en produkt med
nytankande egenskaper ar ratt kan av den orsaken diskuteras.

Vid intervjun med marknadsavdelningen framkom att det fanns en viss oenighet om
vilken vag som utvecklingen skulle ga, 13g tillverkningskostnad eller att beslaget skulle
sticka ut pa marknaden. Féljden blev att var process blev fordréjd da det slutade med
att vi forsokte folja bada linjerna.

Kravspecifikation

Det var problematiskt att fatta beslut om hur kraven skulle delas upp i
kravspecifikationen. Valet stod mellan om det skulle folja produktens livscykel, delas
upp i produktens olika funktionsomraden eller om de huvudsakliga malen fran
maltradet skulle sattas upp. Strukturen med maltradet upplevs som det bésta
alternativet da vi tyckte oss fa béattre kopplingar genom processen fran maltrad,
kravspecifikation och att samma struktur kunde foljas vid utvarderingen av koncepten.

Utover en valfunnen uppdelning kunde formningen adven gjorts pa andra satt. Vi anser i
efterhand att det hade varit vdlordnat med flera kolumner. Férst och framst, om vi hade
haft ett datum hade det kunnat beratta nar ett kriterie lagts till. Vi skulle da vid ett
senare skede i processen fatt insikt om att kriteriet kanske behovt ses over igen. For
kriterierna vore aven lampligt att tva kolumner fanns for tva olika varden med ett
optimalt viarde (Onskan) och ett mastevirde (Krav). Detta antas kunnat underlitta
viktningen av koncepten mot kriterierna. Slutligen 6nskas att en kolumn lagts till for vart
och vem kriteriet kommer ifran. Tanken ar att detta skulle ge ett storre fortroende for
kriteriet da detta skulle ga att séka upp.

Konceptgenerering och utvardering

Detta stadie har inte utforts sa grundligt och strukturerat som vi 6nskat, eftersom Seldén
ansag att konstruktionsarbetet i CAD skulle bli mycket tidskrdavande och av den
anledningen behdvde vi komma igang tidigt. Detta arbete blev mycket riktigt en
tidskravande fas men gjorde ocksa att genereringsstadiet blev nagot stressat. En foljd
som antas bero pa detta ar att idéerna ur lattfaste 2 och 5 kan ifragasattas om dom
verkligen var lampliga att ga vidare med sett till lastfallet med lattans slagkraft.

Tack vare att vi anda har kant en trygghet for vad som efterfragats hos beslaget, kdndes
koncepten som genererades fram lovande och spannande da dven Seldén var positiva
och menade att det fanns potential for dessa.

Concept screening

Aven utvirderingen i Concept screening upplevs ha fatt vissa foéljder av att
konstruktionsarbetet av de tidiga koncepten skulle komma igang. Koncepten upplevdes
i detta stadie vara allt for tidiga for att vikta mot kravspecifikationen. Istallet gick vi for
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det mer generella maltradet for att detta ansags vara lattare att géra mer 6vergripande
beddmningar mot, men kan ocksa vara en effekt av en stressad handling med kadnslan
av att arbetet ville tas vidare.

Ett mojligt alternativ till hur koncepten viktades hade varit att en konkurrent anvants
som referens och att for- och nackdelarna for koncepten pa sa vis skulle lyfts fram. Ett
annat liknande alternativ som tas upp ar om ett av koncepten satts som referens. Mojligt
ar att det hade varit ett mer konsekvent tillvdgagangssatt da koncepten viktats mot
varandra istdllet fér den mer enskilda betygssattningen som gjordes. Det kan
ifragasattas om det var rimligt att ta med kraven eftersom det beskrivs att inget tvivel
fanns om dessa skulle uppfyllas utan snarare hur val. Hur mycket detta tillférde for
utvecklingen kan darfor diskuteras.

Metoden upplevs for dvrigt att ha haft en stor paverkan for vilka omraden det fortsatta
arbetet skulle fokuseras at. Genomforandet upplevs i efterhand att ha gett erfarenhet
av hur metoden kan genomforas om farre koncept viktas istadllet for om malet ar att salla
bland ett storre antal koncept, vilket ocksa kan vara syftet nar denna metod viljs.

Concept scoring

Vid utférandet av Concept scoring anvdandes dven har maltradet som struktur och for de
insatta kriterierna, men dar kravspecifikationen och utvecklingen av koncepten hade
utvecklats sedan i tidigare Concept screening. | efterhand 6nskas att kriterierna istallet
tagits ur kravspecifikationen och att det pa sa vis blivit mer tydligt vad koncepten viktats
mot samt hur koncepten uppfyllde dessa kriterier. En risk som upplevs med upplagget
ar att det kunde blivit inkonsekvent om vilka krav och 6nskemal som kriteriet
innefattade. Resultaten for koncepten i spanningar, kostnader och 6vriga detaljer som
dimensioner, anses varit tillrackligt goda for att koncepten skulle kunnat stallas mot
kriterier tagna ur kravspecifikationen och fatt en korrekt viktning. En lardom som darfor
tas med av det har genomfdrandet ar vardet av att alltid ha kravspecifikationen som en
central roll.

Det kan aven har resoneras kring hur utfallet blivit om kraven inte tagits med. Sakrare
fakta fanns nu for att koncepten uppfyllde de uppsatta kraven med marginal, varfor det
anses ha varit mer l[ampligt att viktningen endast gjordes mot 6nskemalen.

Fordelningen av poangen skulle kunna 6verlatits till foretaget. Nar detta gjordes fanns
inte den kontaktperson tillganglig pa foretaget som var insatt i projektet. Istallet valdes
att gora fordelningen efter vilket omrade som vi uppfattat att foretaget, kund och
seglare lagt mest vikt vid. Risken som kan finnas med det har ar att en subjektiv faktor
kan ha spelat in. Anvdndning kan exempelvis ha uppfattats som en viktigare faktor an
Lag vikt men dar foretaget kanske egentligen skulle prioriterat tvart om. Sett till
Nytdnkande I6sningar som fick ett av de lagsta poangfoérdelningarna, gav Koncept A en
stor utdelning pa 50 poang vilket kan anses som en relativt stor del av totalpodngen
(313 podng) och antalet kriterier. Om detta omrade verkligen hade en sadan stor roll i
avgorandet borde dven diskuterats med foretaget.
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Eftersom ingen maximalt tillaten tillverkningskostnad gavs under projektet, fick vi
istallet forsoka se till de aspekter som vi sag kunde fa ner kostnaderna. Likasa i denna
Concept screening sattes de faktorer in som vi upplevde ha avgérande roller i
kostnaderna. Eftersom bearbetning visats skilja for luckorna sattes Lite bearbetning in
och FG komponenter da vi visste att antalet delar aven skiljde. Pa sa vis ansag vi att vi
skulle kunna komma sa néra en noggrann jamforelse for kostnaderna som mojligt. Ett
alternativ till detta vore att vi anvant oss av den detaljkostnadsuppskattning som faktiskt
gjordes. Dock fanns som sagt inget kriterium i kravspecifikationen for vad detta varde
skulle uppna, varfor detta sags som en lamplig |6sning.

For att ta lardom och kunna hantera svarigheten att urskilja vad ar krav och vad ér
onskemal i framtiden, ska tid avsattas redan fran projektplaneringen for kontinuerlig
uppdatering av kravspecifikationen. Reflektion och viktning forvantas da goras frekvent
varje gang information erhallits ifran informationsgivande skeden sasom diskussion med
uppdragsgivare, konkurrensanalyser eller intervjuer. Pa sa vis resoneras att detta
dokument automatiskt kommer fa en mer central roll i projektet. Lirdomen som tas med
ar alltsa, att om detta gors noggrant fran borjan 6kar chansen markant att den fortsatta
utvecklingen kommer att ga lattare och chansen till ett lyckat resultat kommer att ga
lattare. Detta eftersom vi nu har fatt uppleva hur en sadan miss kan straffa utvecklingen
senare i processen.

Process

Infor arbetet hade det varit mer lampligt med en mer strukturerad process dn den grova
Fyrstegsmetod som valdes. En mer lamplig designprocess hade istallet varit vad Cross
(2008) beskriver som French’s model of the design process. Denna har mer strukturerade
faser och gar &ven tillbaka till analysen av problemet under bade framtagningen av
I6sningar samt i detaljutvecklingen. Pa sa vis antas den tidiga planeringen av projektet
kunnat struktureras upp battre och blivit lattare att félja under arbetets gang. Kanske
att detta skulle gjort planeringen lattare att folja under projektet dn vad den stundtals
upplevts. Eftersom den process som foljdes var sa pass grov, gav den mycket frihet till
egen planering. Planeringen som gjordes blev detaljrik med férvantade metoder, men
kanske hade varit lattare att folja om det fanns en tydlig grundstruktur med tydliga faser.

Personas och scenarios

Personas och scenarios forvantades att ge en tydligare koppling till arbetet av hur
beslagets utveckling kunde utvecklas efter anvdandaren, men upplevs inte ha gett nagra
direkta kopplingar som paverkat projektet. Vad som skulle kunnat géras for att fa mer
anvandning av dessa, vore en aterkoppling senare i utvecklingen for att stamma av att
behoven som anvants ocksa uppfyllts.

Kraftexperiment

Krafterna som gavs av Seldén var betydligt storre dn de krafter som togs fram via
experimentet, vilket av dem beskrevs bero pa flera aspekter. En teori som kommit upp i
efterhand ar att lattans langd dr den aspekt som bor ha storst paverkan pa dessa krafter.
De beskrev att krafterna som gavs var beraknade for lattan hogst upp i seglet och darav
den kortaste. Sett till den formel som anvandes for knackningsfall &r langden pa lattan
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namnaren och upphdjd i kvadrat, vilket ger teorin om att kraften som utfas ar mycket
beroende pa vilket langd som satts in. Kraften som gavs var pa 4,9 kN for den kortaste
lattan medans den kraft som erhélls fran experimentet var pa 934 N med en langd pa
narmare tre meter. Det vore darfor intressant om var berdkning gjorts for en kortare
latta, men framforallt att fa reda pa vilken langd lattan beraknades ha for kraften som
gavs. Aven om denna slutsats gjorts under projektet hade férmodligen dnda Seldéns
varden anvants da deras test fortfarande ar gjort med mer avancerad teknik och battre
kunskap.

Kraftexperimentet gjordes uppskattat och ungefarligt da vardet fran golvvagen svajade
och var svart att avlasa nar lattan flexades over. Det ar mojligt att exempelvis handen
da verkade med en viss kraft nedat pa vagen nar lattan flexades over. Eftersom
resultatet dock endast anvandes som jamférelse mot de verkliga vardena hade detta
ingen storre paverkan pa projektets riktning. | efterhand kan fragan stéllas om det var
for tidskravande i forhallande till vad resultatet gav. Den fragestallningen kan vandas till
att, om vardet varit kant fran start kanske inte experimentet hade gjorts i den
utstrackning som det nu gjordes och insikten om krafternas omfattningar hade gatt
forlorad. Darfor anses anda denna insikt ha varit av stort varde for var forstaelse av de
aspekter som spelar in pa en segelbat.

Montering

Eftersom anpassningen for rund lattprofil inte ar centrerad i beslagets mitt, kan detta
medfora att anpassningen for denna lattprofil inte gar att uppfylla om beslagets position
pa segelduken redan monterats efter rektangular lattprofil. Orsaken beror pa att den
rektangulara lattprofilen ar centrerad i beslagets centerlinje och om lattfickan i seglet
da redan lagts i linje med denna position, hamnar riktningen for den runda lattprofilen
inte i linje med lattfickan. Positionen for den runda lattprofilen kanske darfor skulle
placerats centrerat istallet for pa kanten ur montering och anpassningssynpunkt. Detta
skulle i sa fall kunna underlatta monteringen da lattan skulle ligga mitt i lattfickan precis
som den rektangulara lattprofilen. Foljden vore att spannskruven inte langre skulle ligga
i linje med denna latta. Nar beslutet togs om placeringen av den runda lattprofilens
position kan vikten av en robust konstruktion 6verstigit fokus at de dvriga kriterierna
sasom enkel montering och anpassning.

Anvandning

Arbetet har endast sett till hur ett enskilt beslag kan utvecklas, inte hur samtliga beslag
samspelar i seglet pa sadant vis att exempelvis underladtta en likvardig spanning pa
lattorna. Den narmaste l6sning som tagits fram i detta projekt dr den skala som satts pa
locket men dar endast en latta kan avldsas at gangen. Nagot som darfor ses som
intressant vore en |6sning for hur en likvardig spanning skulle kunna utfas i lattorna da
seglet ar riggat.

Om mer tid funnits for att forbattra kritiska omraden och att minska kostnaden for
Koncept A, kanske resultaten fran simuleringarna och kostnadsuppskattningen talat mer
for detta koncept och i slutdndan varit det mest lovande konceptet. Sett till tiden som
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lagts pa koncepten ar Koncept A det som tagit mest tid av utvecklingsarbetet men som
fortfarande inte gav bast resultat vid utvarderingen. Koncept B upplevs darfor som det
koncept som var mest rimligt for den tidsbegransning som fanns i detta projekt.

Anpassning

Onskemalet om en uppskalning av resultatet fér segelbdtar mellan 60 och 80 fot hann
inte ses Over. Skdlet antas forst och fraimst bero pa att planering inte gjordes for att
uppfylla detta varpa dnskemalet forsvann ur fokus. Fokus riktades istéllet endast at att
uppfylla anpassningen till 45 och 60 fot vilket ocksa nadde ett resultat med liten
marginal. Om planering istallet gjorts for att uppfylla detta 6nskemal, kan det diskuteras
om hur vida nagot annat i den huvudsakliga utvecklingen hade drabbats eller
effektiviserats.

Eftersom Seldén beskriver att det mesta saljs internationellt, men dar det har projektet
sett till lokala segelmakare och fritidsseglare i Goteborgsregionen, ar det darfér oklart
om resultatet uppfyller de behov som kan skilja internationellt.

Det slutliga resultatet kunde inte utvecklats med de sista detaljerna pa kroppen sasom
slappvinklar, forslag till delningar samt lamplig godstjocklek med anledning att
tillrackliga kunskaper och erfarenhet inom sadan tillverkning inte fanns. Som beskrivits
tidigare i diskussionen har val och genomférandet av metoder kunnat sattas ifraga. Det
vi tar med oss ar den lardom och erfarenhet som vi fatt ut vid genomférandet av dessa
och dven den kunskap som vi fatt av att arbeta med kunniga konstruktorer. Det slutliga
resultatet anses vara lyckat da vi enligt konklusionerna fran detta projekt uppnatt malen
med att ta fram ett robust koncept till en Iag tillverkningskostnad.

8 Slutsats

Seldén uttrycker att det slutliga resultatet av det har projektet har stor potential att kunna
vidareutvecklas och bli en verklig produkt. Slutsatsen gors darfér att malet med att ta
fram en potentiell produkt har uppnatts.
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Bilaga 1 - Konkurrensanalys

Konkurrensanalys
Lattprof Material Batstrl.
) Lingd | Bredd | Vikt ROl rervall ateria atstr
Foretag Modell Lattmodell | Lattprofil ilmatt Travare (Fot)
(mm) | (mm) | (g) (mm)
(mm)
Rutgerson | 1601 Rund/ 16/ Aluminium
128 > 295 ) Rektanguldr | 22 x 10 ) M10 5
1602 Rund/ 16/ Aluminium
128 55 295 - . - M12 -55
Rektangular | 22 x 10
1610 Rund/ 22/ Aluminium
153 67 475 - . - M10 -70
Rektangular | 34 x 14
1590 - - - Bluestreak | Rektanguldr | 40x6 - M10 | Komposit 33-50
1596 - - - Bluestreak Rund 12 - M10 | Komposit 33-50
Antal 2 Alumini
nta 00932 1 150 | 6a |4s0 - Rund 2 - m1o | aminium -100
310
2 Alumini
00932 1 150 | 6a |4s0 - Rund 22 - M1z | aminum -100
312
2 Alumini
60932 1 500 | 64 |s40 - Rund 22 - M1z | aminium -100
412
CcT NPLR2 Acetal plast,
155 55 262 CT22 Rekt: lar | 24 x12 - M10 30-55
Sailbattens | 2C extanguiar X Kolfibersidor
NPLR3 Acetal plast,
160 56 448 CT33 Rekt: lar | 36 x20 - M12 50-90
3C extanguiar X Kolfibersidor
ACLR CT22, CT33, Rund/ 19/36 x M10, | Kolfiber,
1 A R
60 60 300 CT33S Rektangular 19 0 M12 | Acetal plast >0-80
NALP
110 50 155 CT22 Rektangular | 25x 14 - M10, Toug‘h acetal 18-50
M12 | plastic
APLR2 Al I pl
o 155 | 44 | 262 - Rektanguldr | 24x14 | 40 Mo | At plast 30-55
’;E”B 160 | 56 | 448 ; Rektanguldr | 36x20 | 40 | m12-14 | ACetaIPlast 50-90
CCLR CT22,CT33 Kolfib
108 | - |80 ' Rektanguldr | 25x10 | 25 ; ottber 18-65
(small)
Schaefer 1900_ Formsprutad
marine 10 172 76 ) ) Rund/ ) 16/22 x 38 M10 | hoghallfast uv 50
Rektangular 10 behandlad plast.
1900_ Formsprutad
12 172 76 ) ) Rund/ ) 16/22 x 18 M12 hoghallfast uv 50
Rektangular 10 behandlad plast.
1900- Formsprutad
R 16/22 ogha
BR 172 | 76 ) ) und/ ) 6/22x 38 ) héghallfast uv 50
Rektangular 10 behandlad plast.
301-10 Hard
belaggni
146 | 66 | - - Rund 19 51 M10 | o8ening 50
med svart
anodiserad finish
301-12 Hard beldggning
146 66 - - Rund 19 51 M12 med svart -50
anodiserad finish
Bainbrid Seri Rund 30-50
CaInbridge | Seres 1 150 | 62 | - - und/ | aofiat| - M10 -
int 35 Rektangular
Series 127 72 i i Rund/ ) 10/30 x i M10 i 30-50
55 Rektangular 6.3
Series 127 72 i i Rund/ ) 16/30 x i M10 i 30-50
55 Rektangular | 12.7







Bilaga 2 - Berdkningar fran experiment

Berakning av E-modul i en 0S4 latta.

2 E-], P, 12
= E =
k 12 & w21,
10 1=295m
Pp=m-a
'L,
20 3 B, =(89-09-1,05)-981=6817N
o h-b3
519
20mm - 10mm? ~
= =1,67-10"°m*
12
_SBITN 2957 m _ o
Tazle7 100 mt =2
Berakning for kraft pa en OS6 latta.
77.-2 * E - IZ
By =——
14
1=295m
z h-b3
25 I—y» I, = 1
25mm - 14mm?
p=—0p =512 1079 m*

m?-3599-10° Pa-5,72-10° m*

P, = = 23347 N

= (2,95 m)?

8,9 kg visade vagen.

0,9 ar vikten pa lattan och den togs bort da
denna vikt inte paverkar i ett verkligt scenario
nar lattan ar placerad horisontellt.

1,05 &rvikten pad en ring som var placerad pa
vagen fér att hindra lattan att glida av.

Detta varde multipliceras sedan med 4 som ficks fran Figur 25, se kapitel 3 Restriktioner.

233,47 N-4 =934 N



Bilaga 3 - Personas och Scenarios

Kenneth — Segelmakare

Kenneth &dr 46 ar och arbetar som produktionschef pa ett segelmakeri i Vastra
Frolunda i Goteborg dar han har varit i 15 ar. Kenneth ar gift med Lena, 42 ar som
arbetar som larare pa en lagstadieskola i Mdlndal. Tillsammans har de tva barn,
Emma 6 ar och Matilda 8 ar. Segling ar ett stort intresse for Kenneth da han
racingseglat vid yngre alder, men ar nu ett avslutat kapitel da familj kommit in i hans
liv. Darfor ar nu fritidssegling ett gemensamt intresse med Lena, da dom &ger en
Bavaria pa 50 fot och brukar tilldagna storre tiden av sommarsemestern at att segla
langs med Sveriges vastkust. Nar Kenneth varken arbetar eller seglar gar mycket av
den Ovriga tiden at dottrars skola och handboll. Féretaget som Kenneth arbetar pa
ar litet. Darfor kravs det dven att han arbetar som montor i produktionen av seglen.
Da foretaget har 10 anstéllda ar gruppen val sammansvetsad, varfor han aven trivs
mycket bra pa sin arbetsplats. | Kenneths arbetsuppgifter innefattas utover
monteringen att overvaka budgeten, godkdanna inkdpsordrar och sakerstalla att
produktionen gor respektive arbete enligt uppsatt tidsram och budget.

En morgon for Kenneth pa arbetet

Kenneth har under langre tid kopt in ett visst lattbeslag pa foretaget vid ordnarna for
de storre seglen mellan 45-55 fot, vilket fungerat monteringsmassigt men varit nagot
for dyrt. Darfor har nu ett nytt lattbeslag kopts in som kommit upp pa marknaden till
ett billigare inkdpspris.

Det &r mandag morgon och Kenneth har precis anlant till féretaget. Han gar och tar
sitt vanliga morgonkaffe varpa han moter kollegan Johan som berattar att den
forsenande leveransen av det nya lattbeslaget dntligen anlant. Detta betyder dven
att den forsenade tillverkningen av det fardigsydda seglet kan fortsatta. Kenneth
inleder monteringen med att placera ut de fyra lattbeslagen pa segelduken pa den
plats dar de ska monteras till seglet. Han tar det forsta lattbeslaget och satter
bakplattan pa ena sidan duken och kroppen pa andra. Kenneth inser att lattbeslaget
precis som manga andra har l6sa skruvar med muttrar liksom manga andra han har
stott pa. Det ar pilligt och tar tid eftersom han med sina grova fingrar maste placera
den lilla muttern pa ratt plats pa bakplattan, medan han med skruvdragaren ska
placera skruven ratt i skruvhalen pa kroppen. Tack vare hans erfarenhet gar det
hyfsat smidigt. Darefter ska han tra in lattan i lattfickan fran mastliket av seglet for
att sedan placera endan i lattbeslaget. Han inser nu att lattbeslaget hamnat nagot
snett eftersom lattan hamnar snavt i infastningen i beslaget. Kenneth far ater latta
pa muttrarna till segelfastet for att justera riktningen.

Julia - Fritidsseglare

Julia &r 30 ar gammal, och bor tillsammans med sin man Olle som &r 33 ar gammal i
en 70 kvm villa ute pa Marstrand. Julia och Olle traffades for 10 ar sedan och hari ar
varit gifta i 3 ar. Julia jobbar som personal chef pa Grand Hotel Marstrand och trivs
mycket bra med sina kolleger. Olle jobbar som kustbevakare och trivs ocksa men



jobbar ofta obekvama tider vilket resulterar att de inte alltid far spendera sa mycket
tid tillsammans. Bagge gillar havet valdigt mycket och tillsammans ager de an 45 fot
segelbat som de mer dn garna seglar pa sommaren men pa grund av Olles jobb
brukar det tyvarr inte bli den mangd segling de vill ha. Bade Olle och Julia har
litegrann seglat under deras ungdom, med andra ord har de hyfsad bra koll pa hur
det gar till. Utéver seglingen ar Julia en friluftsperson, hon tycker om att var ute och
rora pa sig men aker dven garna in till Goteborg med sin man eller vanner och hittar
pa nagot kul.

En solig sommar dag i juli

Klockan d@r 9 pa morgonen den 1 juli och Solen skiner. Julias semester har precis
startat, hon star i sin och Olles segelbat och riggar upp seglet i vantan pa att snart
antligen fa aka ut och segla tillsammans med Olle. Olle har jobbat natt pa sitt jobb
som kustbevakare och ar pa vag hem med langtan av att till sist fa sova. Olle har
lovat Julia att de ska sticka ut med segelbaten efter han har sovit. Julia ar nastan
klar med riggningen och de hon har kvar ar att montera ar deras nya lattbeslag som
de fick av en van och att spanna upp lattorna. Nar hon monterar lattbeslagen
tycker hon de gar ganska latt, deras lattbeslag kraver endast 6 skruvar per
lattbeslag for att montera i seglet. Deras tidigare lattbeslag kravde dven en massa
skruvar vilket de inte var fortjusta i. Efter monteringen av alla lattbeslagen trader
hon in alla lattorna i lattfickorna i seglet och darefter lagger hon i lattorna vinkelrat
i beslagen. Hon trdr sedan 6ver alla luckor till beslagen och till sist spanner hon
lattorna med lattbeslagen med en skruvmejsel. Det enda hon inte gillar med deras
nya lattor ar att spanningen sker bak pa beslaget. Vilket gor att hon maste skruva
intill seglet vilket hon tycker ar krangligt men hon férsoka téanka positiv och sager
till sig sjalv att hon bara behover spanna upp lattorna 1-2 ganger per ar. Efter ca 20
min ar hon klar med lattorna och deras beslag. Julia bestammer sig da for att ga
hem och pack i ordning lite klader och mat infor hennes och Olles segling.

Leonardo - Rik och oerfaren seglare

Leonardo ar 56 ar gammal, skild sedan 7 ar tillbaka da hans ex-fru tyckte han
jobbade alldeles for mycket och gav for lite tid till henne. Han &r en egenféretagare
som nu vid 55 ars alder lamnat sitt foretag i andras hander och jobbar nu endast
halvtid. Hans foretag tillverkar Italiens lyxigaste kostymer, Leonardo hade ett stort
intresse for klader i sina unga dagar med detta intresse har minskat med aren.
Leonardo bor i dn lyxig lagenhet pa 135 kvm i Venedig alldeles sjalv men med
planer att flytta darifran. Ursprungligen kommer han fran Belluno, en mindre stad
strax norr om Venedig. Enda sedan Leonardo var barn har han velat 4ga en egen
segelbat men genom hela sin uppvéxt och arbetsliv har han antingen inte haft
pengar eller tid till det. Men nu nar borjade jobba halvtid gick han och kopte sig an
Hallberg-Rassy 55 segelbat som han har tankt lara sig segla med. Efter han startade
jobba halvtid har ett flertal olika intressen vaxt fram som han tidigare inte har haft
tid for. Nastan alla dessa intressen ar av det dyrare slaget som till exempel formel 1
racing och fallskarmshoppning.



Segling i medelhavet

Leonardo ar for forsta gangen ute med sin segelbat, hallberg-rassy 55. Det ar den
15 maj och Leonardo har bestamt sig for att segla sjalv fram och tillbaka langs hela
Italiens Ostra kust. Det blaser friskt. Han tittar ner pa hastighetsmataren och ser att
baten gar i ca 8 knop. Han sitter i sittbrunnen i baten och njuter av vinden som
bldser han i ansiktet. Nastan riggen kan styras med hjalp av knappar som finns i
sittbrunnen, detta gor det relativt latt for Leonardo att segla sjalv. Efter han har
seglat i ungefar 1 timme marker han att seglet inte ser optimalt ut och borjar
fundera om han har majligheten att justera detta. Leonardo plockar fram sin iPad
dar han har en instruktionsbok for segelbaten och soker pa "optimering av
segelform", da hittar han lattbeslag och laser att de kan justera lattorna i seglet
vilket i sin tur formar seglet. Han ser i instruktionsboken var lattbeslagen ar
placerade och tanker att detta kan han I6sa sjalv. Mitt ute till havs hissar han ner
sitt segel och tar en narmare titt pa beslagen och ser en symbol som tydligt visar att
den har mojligheten att justeras. Han marker att for att kunna justera behdéver han
en insexnyckel vilket han fick hora av de han kopte baten av ar bra att ha med. Han
plockar fram insexnyckeln och borjar spanna lattorna, han vet inte hur mycket han
ska justera sa han drar at tills han tycker det dr lagom. Nar han sedan har spant alla
lattor hissar han upp seglet igen med en knapp i sittbrunnen och marker att
segelformen ser battre ut och han ser en 6kad hastighet pa hastighetsmataren.



Bilaga 4 - Skisser

Lattfaste




Bilaga 5 - Definition av FMEA

Frekvens 1 = Intréffar inte alls

2 = Liten risk att intraffa

3 = Kan intraffa

4 = Stor risk att intraffa

5 = Intraffar

Konsekvens | 1 = Inte allvarligt

2 = Mindre allvarligt

3 = Allvarligt

4 = Mycket allvarligt

5 = Extremt allvarligt

Upptacks |1 = Upptéacks

2 = Latt att upptacka

3 = Kan upptackas

4 = Svart att upptéacka

5 = Gar ej att upptéacka




FEM

Bilaga 6 -

FEM

Glasfiberarmerad
plast(PA66)

Ascend Vydyne R513H
Ascend Vydyne R533
Ascend Vydyne R550

Glasfiberarmerad
plast(PPA)
EMS Grivory GVN35H
EMS Grivory GVX7H*
EMS Grivory GV5H
Kolfiberarmerad plast(PPA)
THERMOCOMP RCO06*
Aluminium Alloy T6
6061
6063
6005
6082

oncept A Koncept B Koncept A Koncept B
Strackgrans | Spannkrage Lucka(bak)| Vikt |Spannkrage Lucka(bak) Lucka(bak) Lucka(bak)

[MPa] (MPa) (MPa) |(gram) (MPa) (MPa) | (gram) (MPa) |(gram) (MPa) (gram)
75 103 153 117 | 112 44 135 44 100 36
145 103 153 133 113 44 153 50 100 41
190 103 153 150 113 44 173 56 100 47
140 112 153 133 120 44 154 50 100 41
260 112 153 175 120 44 203 67 100 55
220 112 153 148 120 44 171 56 100 46
266 112 153 119 120 44 138 45 100 37
240 110 154 257 120 44 297 98 100 80
170 112 153 254 120 44 294 96 100 79
200 112 153 254 120 44 294 96 100 79
260 112 153 257 120 44 297 98 100 80




Bilaga 7 - Viktuppskatitning av koncept

Nr.

10

11

12

13

14

15

16

VIKT (gram)

Komponent

Lucka
Kropp
Bak
Skruv
Skruv
Skruv
Skruv
Skruv
Skruv
Luckskruv
Luckskruv2
Hylsa
Bracket
Flans
Flans 2

Ring

A B
98 88
148 171
30 40
4 4
4 4
4 4
4 4
4 4
4 4
4 4
4 0
34 34
30 30
1 1
1 1
1 1

375 394
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Bilaga 8 — Konstruktionsritningar
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