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Sammanfattning

Fiskodlingsindustrin har de senaste artiondena vuxit till att bli en miljardindustri. Norge
ar idag, genom stora satsningar och gynnsamma foérhallanden, viarldens nést storsta
producent av odlad matfisk. Ett forekommande problem pa fiskodlingar ar att de knivar
som anviandas pa odlingen tappas och skadar niten, vilket kan orsaka rymning av fisk.
Om odlad fisk blandas med det naturliga bestandet kan detta ge odlingsforetagen
miljonbelopp i boter och déarav vidtas kraftiga atgiarder for att detta ska undvikas.

Kniven ar det viktigaste arbetsverktyget pa odlingen och samtidigt ett redskap avgorande
for sakerheten och kan foljaktligen inte uteslutas ur arbetet. Med detta som bakgrund
initierades ett kandidatarbete vid Chalmers Tekniska Hogskola tillsammans med
Morakniv AB, en av de storsta leverantorerna av knivar till fiskodlingar, i syfte att
utveckla en kniv anpassad for arbete pa fiskodlingar i Skandinavien.

Genom en inledande empirisk studie identifierades problemomradet kring anvindande
av kniv pa fiskodling. Den svéara arbetsmiljon i kombination med att kniven anviands
frekvent och utan koncentration ar faktorer som bidrar till att kniven tappas. En
forbattrad utformning och hogre prestanda an dagens kniv skulle underlatta arbetet och
samtidigt forhindra att kniven tappas. Sammantaget resulterade forstudien i en
funktionslista som representerar de krav utvecklingsarbetet bor forhallas till.

I forstudien undersoktes aven behovet hos sekundara anvandargrupper som anvander
kniv pa eller i anslutning till vatten, men resultatet inkluderades inte i utvecklingsarbetet
da behoven visade sig vara skilda fran den priméra anvandargruppen.

Med en bred idégenereringsfas skapades losningar som angrep den problembild som
identifierats. Idéerna utvecklades till fyra koncept som genom olika tekniska principer
loste det bakomliggande problemet. Med strukturerade utvarderingsmetoder, verifiering
av tekniska losningar samt konsultation med uppdragsgivaren valdes ett slutkoncept.

Morakniv Coastal ar ett koncept som genom ett luftfyllt skaft flyter och dirmed inte kan
sjunka och skada niten pa odlingen. I kombination med flytkraft har konceptet skaft och
blad anpassat till anvindningsituationen samt en héllare som ytterligare underlattar
anviandningen av kniven, bade vid vardagligt arbete och i nodsituation. Egenskaperna
gor Morakniv Coastal till en produkt som, om implementerad i Moraknivs sortiment,
mojliggor att foretaget fortsattningsvis kan vara den framsta leverantoren av knivar till
fiskodlingar.



Abstract

During the last decades the industry of mariculture has grown to become a billion SEK
industry. Through favorable circumstances and great investments, Norway is currently
the world’s second largest producer of farmed fish. A problem occurring on mariculture
plants is that knifes operators carry is dropped and lost into the plants. This may cause
damage to fishnets, and thereby cause the fish to escape. If farmed fish is mixed with the
inherent population mariculture companies make themselves subject to the risk of large
fines which causes companies into hefty measures to prevent liquidated damage.

Since the knife is significant to everyday work and crucial for personal security in the
workplace, it cannot be excluded from the daily assignments. Based on this a bachelor
thesis at Chalmers University of Technology was initiated in collaboration with
Morakniv AB, the prime provider of knifes to mariculture plants, with the purpose of
develop a knife adapted to the prevailing circumstances in the workplace at mariculture
plants in Scandinavia.

Through an initial empirical study the main problems regarding knives on mariculture
plants were identified. The rough work environment combined with the frequent
routinely use of the knife without concentration are factors contributing to the knife
being lost. An improved design and higher performance compared to the knife that is
used today would make the work easier and prevent the worker to loose the knife. The
pre-study provided a list of functions which represents the demands the design project
should adapt to.

During the pre-study the needs of secondary user groups, which uses knifes close to
water, was investigated. The result of this was not included in the developing process
since the needs proved to be distinguished from the primary user group.

Solutions were created through a wide idea generation phase which addressed previously
identified needs. The ideas were developed into four concepts that through different
technical principles solved the underlying problem. Through structured evaluation
methods, verification of technical principles and consultations with the project initiator
a final concept was chosen.

Morakniv Coastal is a concept which through an air filled shaft stays afloat and thereby
can not sink and damage the nets of the mariculture plant. Together with buoyancy, the
shaft and blade is adapted to the situation of use combined with a carrier which
additionally facilitates the use of the knife, both in every day work and in case of
emergency. The properties of Morakniv Coastal makes it a product which, if
implemented in the Morakniv range of products, enables the company to sustain their
position as the main provider of knifes to mariculture plants.
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Kapitel 1
Introduktion

I forsta kapitlet presenteras inledningen till projektet samt det syfte och mal som projektet
amnar att uppfylla. Kapitlet innefattar presentation av uppdragsgivare, malgrupp samt de
avgransningar projektet forhallit sig till. Kapitlet avslutas med en beskrivning av den process
som projektet foljt.



1.1 Bakgrund

Att genom vattenbruk odla matfisk startade pa 1970-talet. Sedan dess har verksamheten
vaxt till att bli en miljardindustri.® Norge har genom gynnsamma forutsattningar blivit
den nist storsta exportoren av fisk och skaldjur i varlden och varje dag serveras 12
miljoner maéltider bestdende av norsk fisk och skaldjur.2 Landets produktion av odlad
fisk har de senaste aren expanderat kraftigt och det finns idag runt 1100
odlingsanlaggningar for matfisk utmed den norska kusten.3

Aven i Sverige finns en vixande vattenbruksindustri men den #r i betydligt mindre
omfattning dn i grannlandet. Den totala produktionen av matfisk uppgick ar 2014 till ett
varde av 370 miljoner SEK.4 Den siffran kan jamforas med den norska produktionen av
matfisk som samma ar motsvarade 6ver 40 miljarder NOK.5

For att optimera produktionen av matfisk ar fisken pa odlingarna framavlad. Dessutom
medfor en stor mangd fisk inom ett begransat omrade en 6kad risk for att sjukdomar ska
spridas. Dessa tva faktorer resulterar i hoga krav pa att den odlade laxen inte far rymma
ut och beblanda sig med den fria laxen. Det kan hota det naturliga bestandet och darfor
vidtas stora atgarder for att forhindra rymningar och producenter som inte efterfoljer
lagen riskerar kraftiga ekonomiska pafoljder.6

En av orsakerna till att niten forstors och fisken kan rymma ar att de handhallna verktyg
som anvands vid drift och underhall av anldggningen tappas ner i odlingen och skadar
niten. Kniv ar det verktyg som anviands mest frekvent vid arbetet pa anlaggningen, och
aven det verktyg som har storst risk att skada naten om den tappas. En av de storsta
producenterna av knivar som anvands i Sverige och Norge ar svenska Morakniv AB. De
har genom sina distributorer identifierat ett behov av en ny typ av kniv. Det finns en stor
efterfragan fran aktorer inom vattenbruksindustrin pa en kniv som inte skadar ndten om
den tappas i odlingen.

1.2 Uppdragsgivare Morakniv AB

Morakniv AB ar en klassisk svensk knivtillverkare frdin Mora, Dalarna. I 6ver hundra ar
har orten producerat knivar, kunskapen har forts vidare fran generation till generation.
Foretaget grundades 1891 och idag produceras de klassiskt spolformade traknivarna
tillsammans med nyutvecklade produkter i fabriken i Ostnor i utkanten av Mora. Med en

! [1] The Norwegian Ministry of Trade, Industry and Fisheries, 2014

2 [2] Norwegian Seafood Council, The Faces of Norway’s Seafood Industry, 2016
3 [3] Fiskeridirektoratet, Nokkeltall for norsk havbruksnaering, 2014

N [4] Statistiska centralbyran, Vattenbruk 2014, 2014

° [5] Statistisk Sentralbyra, Akvakultur, 2014, endelige tall, 2014

6 [6] Aftenposten, En million fisk er pa remmen, 2007



stark tradition som grund, dr malsattningen att utveckla och tillverka nagra av varldens
basta knivar och fortsiatta bygga nya framgéngar, i Sverige och resten av varlden.

Idag siljer foretaget knivar for en mangd olika andamal, allt frdn utféranden for sport,
fritid och slojd, till mer foretagsinriktade produkter for bygg- och livsmedelsindustri. En
viktig del av foretagets arbetssitt ar att alltid ha ett nara samarbete med yrkesman vid
utveckling av nya knivar, anpassade for nya anvindningsomraden. Morakniv ar ett
starkt varumarke som forknippas med tradition och hog kvalitet till ett bra pris.”

1.3 Syfte och mal

Syfte

Projektets syfte ar att utveckla en kniv som ar anpassad for arbetet vid fiskodlingar i
Skandinavien. Losningen ska forhindra de problem som sjunkande knivar idag medfor
da de tappas och riskerar att skada naten.

Mal

Malet med projektet ar att generera ett slutgiltigt koncept anpassat for fiskodlare som
ska presenteras for Morakniv och ligga till grund for en framtida produkt tillverkad av
foretaget. Projektet amnar darfor undersoka anvandningssituationen och kontexten for
att identifiera problemomraden. Detta ska resultera i en funktionslista som utgor
grunden for koncept pa konkreta och realiserbara losningar som uppfyller de
funktionskraven som stills pa produkten.

Fragestallningar

Fragorna som ska besvaras i detta projekt ar foljande:

e Vad ir orsaken till att en ny kniv efterfragas?

* Hur kan en kniv anpassas for att uppfylla de krav som stills pa produkten, utan
att orsaka nya problem?

* Kan det slutgiltiga konceptet tillimpas for andra anvandargrupper som verkar pa
eller i anslutning till vatten?

! [7] Romson, A och Cederlund, J. Mora of Sweden, 2011



1.4 Malgrupp

Den primira malgruppen for projektet ar drifttekniker som arbetar pa fiskodlingar for
kommersiellt bruk, med fokus pa odlingar i industriell skala. Mindre odlingar kommer
inkluderas i undersokningen for att utvardera om anvandningssituationen och behoven
skiljer sig.

Sekundira anvandargrupper, som i andra sammanhang anviander kniv pa eller i
anslutning till vatten, kommer ocksa undersokas. Dessa kommer inkluderas om det inte
paverkar slutkonceptet negativt for den primdra anviandaren. De sekundira
anvandargrupperna ar:

«  Ovrigt Havsbruk, exempelvis ostron och musselodlingar
* Yrkesfiskare

* Sportfiskare

» Batfolk

1.5 Avgransningar

Ett antal fasta krav fran Morakniv AB kommer styra projektets resultat. Kniven som tas
fram maste vara av typen fixed blade, vilket innebar att knivbladet ar fixerat i skaftet.
Bladet méste ocksa bestd av nagon av de tre stalkvaliteterna som foretaget anviander sig
av idag. Anledningen till dessa tva krav ar att uppdragsgivarens tillverkningsprocess ar
anpassad for knivar med fixerat blad samtidigt som varumairket kdnnetecknas for sin
goda stalkvalité.

1.6 Rapportens upplagg

Rapporten ar indelad i fem kapitel. Kapitel ett innefattar bakgrund, arbetets syfte och
mal samt beskrivning av projektets process. Kapitel tva, tre och fyra beskriver
utvecklingsarbetets faser. Dessa kapitel inleds med presentation av de metoder som
anvants samt hur de tillampats i projektet och foljs av resultat och analys av insamlad
data. I efterfoljande kapitel presenteras slutkonceptet och utvardering av detta.
Rapportens avslutande kapitel innehaller diskussion och projektets slutsats.



1.7 Begrepp 1 rapporten

Knivens delar

Skaft Parerstang Blad

Tange Egg

Figur 1.1 Knivens olika delar

Skaft - Den del av kniven anviandaren haller i.

Parerstdng - Delen av skaftet som hindrar handen fran att skadas av bladet.
Blad - Innefattar hela den synliga metalldelen samt infastningen i skaftet.
Tange - Infastningen av bladet i skaftet.

Egg - Den slipade skirytan pa bladet, normal eller tandad.

Aktiv anviandning - Begreppet syftar till de situationer dar kniven anvands for att
utfora en uppgift.

Passiv anviandning - Begreppet syftar till de situationer dar anvindaren inte anvander
kniven utan forvarar den i slidan som &r fist pa kroppen eller i direkt narhet till
anvandaren.

Drifttekniker - Anstilld vid fiskodling.

Viktiga intressenter

Marine Harvest - en av de storre vattenbruksaktorerna och storst i virlden pa
laxodling. Foretaget har 11 700 anstillda och ir verksamt i 24 linder. Ar 2015 omsatte
foretaget 28 miljarder och 420 000 ton rensad fisk producerades. Foretaget har over 100
anlaggningar i Norge.8

Ahlsell - Forsaljare av verktyg och forbrukningsmaterial till foretag. En av Moraknivs
aterforsaljare av knivar till fiskodlingar i Norge.

8 [8] Marine Harvest, Norges starste oppdrettsselskap, 2016



1.8 Projektets process

Projektet inleddes med ett mote med uppdragsgivaren. Genom ett besok och en
presentation av foretaget och dess anldggning erholls en grundlaggande forstaelse for
foretaget och bakgrunden till det projekt de ville initiera. Efter detta lades planeringen
for projektet upp for den process som ansags lamplig for att slutféra projektet i den
omfattning och under de forutsattningar som var givna, se figur 1.2.

KAPITEL 3

FasB
Konceptframtagning

KAPITEL 2

Fas A
Forstudie

KAPITEL 4

Fas C
Konceptutveckling

AVSNITT 2.1 AVSH

Idégenerering

e AVSNITT 4.1

Detaljutformning

KAPITELS

Datainsamling Datasammanstallning Visualisering

Figur 1.2 Projektets process

Den forsta fasen, Fas A, innefattade forstudien for projektet. Forstudien bestod av en
omfattande datainsamling och en senare analys av denna. Under datainsamlingen
genomfordes en undersokning av primédra och sekundira malgrupper med hjilp av
intervjuer, enkiter och observationer. Informationen sammanstalldes och analyserades
med KJ-metoden for att ge projektgruppen en klar bild av befintliga problemomréaden.
Fas A resulterade darefter i en viktad funktionslista.

I Fas B lag fokus pa idégenerering och framtagning av koncept. Problemet brots ner i
delproblem for att kunna idégenerera pa mindre omraden och skapa en bredd i idéerna.
Metoder som anviandes vid idégenereringen var bland annat brainstorming och PVOS,
som kompletterades med konsultationer, materialstudier och skissmodeller for att
undersoka realiserbarheten i olika idéer. Koncept togs sedan fram genom att
kategorisera mangden idéer och kontrollera dem mot funktionslistan. En ytterligare
utvardering av koncepten ledde fram till beslut om ett slutgiltigt koncept som
projektgruppen skulle vidareutveckla. Utvarderingen gjordes genom PUGH-matriser,
vilket innebar att de olika konceptlosningarna stialldes mot den befintliga produkten for
att undersoka vilket koncept som bist uppfyllde den viktade funktionslistan. Aven
feedback fran industrin och uppdragsgivaren togs i beaktning.

I den avslutande fasen, Fas C, vidareutvecklades det slutgiltiga konceptet. Konceptet
forbattrades inom ramarna for konceptets grundidé. For att underlatta diskussion och
konkretisering kring form, uttryck och vision for slutkonceptet skapades en expression
board. Vid utvecklingen av formen kompletterades inledande skisser och modeller med
ergonomistudier, konsultationer och anvandartest for att verifiera att projektgruppen
tog hansyn till bade anviandar- och konstruktionsaspekter. Darefter vidareutvecklades



formen mer detaljerat med avseende pa formsprak och farg innan slutkonceptet
fardigstalldes och visualiserades med hjalp av CAD och fysiska modeller. Avslutningsvis
gjordes ocksa en hallbarhetsanalys med fokus pa material, tillverkning och hantering av
produkten for att undersoka slutkonceptets miljopaverkan. Det slutliga konceptet
utvarderades mot en reviderad funktionslista for att sakerstilla att det uppfyller de krav
som identifierats.



Kapitel 2
Forstudie

Detta kapitel innefattar projektets forstudie. Har presenteras relevanta metoder och
genomforande, samt resultat och analys av insamlad data. Kapitlet avslutas med en
funktionslista som ligger till grund for kommande utvecklingsarbete.



2.1 Genomforande av forstudie

Nedan redogors for vilka metoder som anviandes i den inledande fasen samt hur de
genomfordes i projektet. Kapitlet behandlar badde metoder for insamling och
sammanstillning av data och gemensamt skapar detta det resultat som presenteras i
avsnitt 2.2.

2.1.1 Datainsamling

Besok hos uppdragsgivaren

I projektets uppstartsfas genomfordes ett besok i Moraknivs fabriker. Medverkande vid
besoket fran foretagets sida var Henrik Eriksson, Manager Product and Production
Development, och Markus Leijon, Industrial designer. Besoket inleddes med en
presentation av foretaget och uppdraget, vilken foljdes av diskussion kring projektets
upplagg och de forutsattningar som det innebar. For att ge projektgruppen kunskap om
tillverkningsprocessen genomfordes en rundtur i fabriken dar tillverkningens olika steg
visades och forklarades.

Konkurrentanalys

En konkurrentanalys genomfordes i projektets inledande fas i syfte att undersoka hur
andra aktorer pa marknaden konstruerat knivar for arbete pa vatten.

Att standigt kianna till konkurrenternas produkter, hur de fungerar samt dess fordelar
och nackdelar ar viktigt for att kunna avgora konkurrensfordelarna for den produkt som
utvecklas. Denna information kan anvandas for att stodja beslut i den kommande
processen.? I projektet inforskaffades tva typer av flytande knivar och togs isar for att
undersokas narmare. I studien undersoktes flera aspekter, s& som materialval, bladets
utformning, knivens storlek samt hur semantiska uttryck formedlas.

Litteraturstudie

For att kunna utforma vil anpassade fragor till kommande fragebaserade metoder
genomfordes en litteraturstudie. Studien syftade aven till att kunna kontrollera och
komplettera resultat fran intervjuer och observationer.

o [9] Ulrich, K T och Eppinger, S D. Produktutveckling, Konstruktion och design. s. 146, 2014



Intervjuer

I projektet anviandes intervjuer som primar datainsamlingsmetod. Sammanlagt
genomfordes sex telefonintervjuer med drifttekniker, fem djupintervjuer samt tre
kompletterade intervjuer med sekundara brukare i den inledande datainsamlingsfasen.

Intervju som metod valdes for att att det ar ett effektivt satt samla in ett brett spektrum
av information, vilket var nodvandigt i projektets start. Metoden mojliggor insamling av
konkret fakta men &ven asikter, attityder och beteenden. Med vil forberedda Gppna
fragor kan personen som haller intervjun komma at information utan att begriansas av
sin egen okunnighet inom omradet.1°

Da malgruppen som skulle intervjuas bedomdes ha en stor spridning i kunskap och
asikter beslutades att intervjuerna skulle vara av semistrukturerad typ. En intervjuguide
togs fram infor intervjuerna, se bilaga 1. Guiden syftade till att alla intervjuer skulle
beréra samma dmnen men att det 4nda skulle finnas utrymme for foljdfragor, sa att
intervjuledaren hade mojlighet att ga djupare in pa sarskilt intressanta amnen. Guiden
foljde trattmetoden och inleddes alltsd med allmanna och lattbesvarade fragor for att
senare berora mer specifika fragor.®t Intervjuguiden testades inom gruppen och
justerades efter forsta intervjun.

Malgruppen for telefonintervjuerna var drifttekniker eller dgare av fiskodlingar i Sverige.
Infor telefonintervjuerna kontaktades respondenten och en tid for intervjun avtalades.
Detta for att respondenten inte skulle vara stressad vid intervjutillfallet. Intervjuerna
spelades in och tog mellan 15 och 30 min.

For att fa en samlad bild av den efterfrigan som finns pa en kniv anpassad for havsbruk
genomfordes en djupintervju med en siljare ansvarig for havsbruk pa Ahlsell i Bergen.
Ytterligare tva djupintervjuer genomfordes med drifttekniker pa fiskodlingar i Norge. De
tva sista djupintervjuerna gjordes i samband med observationer pa svenska fiskodlingar.
Alla djupintervjuer med drifttekniker genomfordes ute pa fiskodlingen och féljde en
semistrukturerad intervjuguide och probing utnyttjades for att respondenten skulle
utveckla sina resonemang.’? En mattnad i informationsmangd upplevdes efter totalt tio
intervjuer, vilket Overensstimmer med forvantad maéattnadsméangd av studier pa
identifierade krav i forhallande till antal genomforda intervjuer.13

Kompletterande intervjuer med sekundiara anvandargrupper genomfordes. Strukturen
holls semistrukturerad med en intervjuguide anpassad till personens kunskapsomrade.
Intervjuguiderna kan lasas i sin helhet i bilaga 2, 3 och 4.

10 [10] Wallgren, P. Kurskompendium Appendix: Behov och krav, s.6, 2013
" [10] Wallgren, P. Kurskompendium Appendix: Behov och krav, s.7, 2013
12 [11] Wallgren, P. Kurskompendium: Behov och krav, s.26, 2014

'3[12] Griffin, A och Hauser, J R. The voice of the customer. s.8, 1993
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Foljande intervjuades:
* Man, 65, Havsbrukare, musslor och ostron
* Man, 47, Yrkesfiskare
* Man, 42, Fritidsseglare

Observation av odlingar

I forstudien genomfordes fyra observationer i syfte att ge en utforlig och objektiv bild av
kontexten och anvandandet av kniven i arbetet. Observationer anvands for att identifiera
anvandarens behov i en specifik kontext. Metoden mojliggor dven observering av
handlingar som anvandaren utfor utan att vara medveten om, vilket ger en god
forstaelse for vad som kan bidra till optimerad anviandning.4

I detta projekt observerades fyra arbetsplatser av olika storleksordning i syfte att tacka in
hela malgruppen. Foljande odlingar valdes ut for observationer

Tabell 2.1 Observerade arbetsplatser

Fjarholmslax, Bjorko Kassodling, 1.5-2 ton lax/ar
EM-lax, Vetlanda Bassdngodling

EM-lax, Vistervik Kassodling 20 ton lax/ar
Marine Harvest, Bergen Kassodling 6000 ton lax/ar

Observationerna pa kassodlingar syftar till att observera anliaggningen och alltsa den
kontext i vilken kniven anviands. Branschen ar sasongsberoende och darav hindrade
tiden for projektets genomforande observation av kniven i aktiv anvandning. Infor
observationerna sattes en agenda utifrdn den guide som tagits fram for intervjuerna,
med forandringen att fragestillningarna istillet fungerade som observationsomréaden.
Agendan i sin helhet kan lasas i bilaga 5.

Observationen av en bassangodling genomfordes for att undersoka om bassangodlingar
var relevanta att inkludera i projektet. Var observationerna genomfordes och de
anlaggningar som telefonintervjuer hallits med finns markerat pa kartan som illustreras
ifigur 2.1.

' [13] Wikberg Nilsson, A, Ericson, A och Térnlind, P. Design, Process och metod. s.85, 2015
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Figur 2.1 Geografisk spridning av de fiskodlingar som kontaktats under projektet

Enkater

For att komplettera intervjuerna distribuerades tvad enkiter via mail ut. En till
drifttekniker och en till sportfiskare.

Enkater ar en effektiv metod for insamling av kvantitativ data, det ar sarskilt fordelaktigt
vid insamling av data fran personer som ar svara att nd pa annat sitt an mail. Enkdtsvar
kan anvandas for att kvantitativt verifiera resultat frdn andra former av
datainsamlingsmetoder. Badda enkiterna bestod av 6ppna och slutna fragor, men
framforallt 6ppna pa grund av att det finns det risk att missa viktiga aspekter med for
manga slutna fragor.15

Drifttekniker

En enkat skickades via mail till Marine Harvest i Norge for att kvantitativt verifiera
information frdn observation och intervju. Marine Harvest valdes eftersom den
ursprungliga problembilden kom fran dem. Enkidter ansigs hir vara det bista
alternativet, dels for att na ut till médnga men ocksa for att undvika den sprakliga
barridren i tal mellan svenska och norska som kan uppsté i en intervju 6ver telefon.

Enkatens forsta del handlade om arbetssituation och typ av arbetsplats. Den andra delen
handlade om anviandning av handhéllna verktyg, med visst fokus pa kniven, och
slutligen tva fragor som behandlade knivens egenskaper och de anstilldas syn pa kniven
som verktyg. Enkaten for fiskodlarna kan lasas i sin helhet i bilaga 6.

1 [10] Wallgren, P. Kurskompendium Appendix: Behov och krav, s.9, 2013
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Sportfiskare

Den enkét som skickades ut i ett nyhetsbrev fran Sportfiskarna var en del av arbetet att
undersoka vilka behov och krav en del av de sekundira brukarna stiller pa en kniv.
Sportfiskarnas nyhetsbrev skickades via mail till deras ca 17000 medlemmar. Genom att
ta hjalp av en stor organisation kunde enkiten fa stor spridning och diarmed ge en bra
bild av anvandargruppen utan kompletterande anviandarstudier eller intervjuer.
Resultatet av enkiaten skulle inte ligga till grund for primara anvandarkrav utan
anvandas for att undersoka hur konceptet for fiskodlarna kan modifieras for att aven
passa andra anvandargrupper. Den utskickade sportfiskarenkaten kan lasas i sin helhet i
bilaga 7.

2.1.2 Datasammanstallning

KJ-metoden

For att analysera informationen fran intervjuerna transkriberades forst samtliga
intervjuer, innan relevant information séllades ut och bearbetades med hjilp av KJ-
metoden. KJ-metoden gar ut pa att relevanta stycken fran transkriberade intervjuer
samlas in och satts upp pa en vagg i kategorier som vaxer fram ju fler stycken som tolkas
av gruppen. Metoden ger en tydlig och Overskadlig bild av problemomriden som
framkommit i intervjuerna.6

I det har fallet var miangden information sd stor att ménga kategorier fick egna
underkategorier, med syftet att gora den stora mangden information mer hanterbar och
underlatta att identifiera samband i mangden data, se bilaga 8. KJ-metoden anvandes
just for att det ar en effektiv metod att reducera, dela upp och tolka stora mangder
information och ge en god o&verblick. Kategoriseringen mojliggjorde ocksd den
efterfoljande analysen, som till stor del utgjorde grunden for funktionslistan.

1 [10] Wallgren, P. Kurskompendium Appendix: Behov och krav, s.20, 2013
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Funktionslista

Forstudiefasen avslutades med att resultatet av datainsamlingen sammanstilldes i en
funktionslista.’” Detta gjordes for att oversatta den information som samlats in till
funktionskrav som den nya produkten ska uppfylla. Funktionslistan ska fungera som en
riktningsvisare for det kommande arbetet med att ta fram koncept utifran resultatet av
forstudiefasen.

Funktionslistan utgick fran slutresultatet av den iterativa KJ-analysen. Funktionskraven
listades med namn och typ av funktion. Initialt var funktionslistan relativt oppen och
bred, men reviderades standigt allt eftersom projektet fortskred for att bli mer konkret
och anvandbar i syfte att utvardera koncept och idéer genom utvecklingsarbetet.

Viktad funktionslista

Funktionslistan viktades for att gora den mer anvandbar i utvecklingsfasen. Viktad
funktionslista anvindes for att underlatta utvardering av idéer och koncept i arbetet.18
Viktningen fungerade dven som en metod for att bekriafta vad som ar produktens
huvudfunktion. Hela funktionslistans sju kategorier delades upp i tre olika grupper,
beroende pa att kraven och funktionerna i dessa tre grupper bedéomdes vara av olika typ,
och darfér mer lampliga att jamforas sinsemellan. Darefter viktades séledes kraven inom
vardera grupp mot varandra.

Viktningen genomfordes med en matris dar samtliga funktioner stills mot varandra och
bedoms inbordes av vilken som har storst vikt, se bilaga 9. Funktioner i den lodrata
listan jamfors med de i den horisontella. Om referensfunktionen anses mer betydande
tilldelas det en etta, ar det likvardigt en nolla och om det uppskattas som mindre viktigt
minus ett. For varje funktion i den lodritta lista summeras poangen at hoger. Till
summan laggs en korrektionsfaktor som kompenserar for matrisens uppbyggnad. Den
slutgiltiga summan divideras med den totala summan for alla funktioner och resultatet
ger en ranking av funktionslistan, dar hogre poangsumma ger hogre prioritet.

7 [9] Ulrich, K'T. och Eppinger, S D. Produktutveckling, Konstruktion och design. s.128, 2014
18 [14] Soderberg, O. Seminarie 1 Design & anvédndaranpassning, s.15, 2015

14



2.2 Resultat och analys av forstudie

Nedan presenteras resultatet av de metoder som genomforts under forstudien.
Litteraturstudier, intervjuer, observationer och enkater gav tillsammans en helhetsbild
av problemet och den kontext i vilken problemet existerar. Analys av resultatet
integreras i presentationen och ledde avslutningsvis fram till den funktionslista som ar
grunden for kommande fas.

2.2.1 Tillverkning av Moraknivar

Figur 2.2 Ritning av en Morakniv

Morakniv har sitt kontor och produktion i Mora. Att tillverka blad av hog kvalité och god
skarpa ar en viktig del i tillverkningen av en bra kniv och det ar har en stor del av
foretagets kompetens och konkurrenskraft ligger.

Morakniv tillverkar knivar av typen fixed blade, vilket innebar att bladet ar fixerat i
skaftet. En normal kniv idag utgar fran ett blad av rostfritt stal, som genom slipning ges
en vass egg. Bladet bar Moraknivs logga stimplad pa ena sidan samt den karaktaristiska
knicken pa bladets rygg for att centrera spetsen. Den del av bladet som sitter i skaftet
och inte ar synlig pa en fardig kniv ar tdngen, se figur 2.2. Tangen som faster bladet i
skaftet har vanligtvis ett cirkulart uttag for att mekaniskt fiasta i skaftet. Genom att
anvianda sig av ett par standardiserade utseenden pa tangen kan foretaget anvianda
samma maskiner for att producera olika typer av knivar och blad. En fullt automatiserad
process ger den lagsta tillverkningskostnaden vilket gor att varje monteringssteg och
extra formsprutningssteg leder till en 6kad kostnad per kniv.

Den del av kniven som anviandaren haller i kallas skaft eller handtag. 1dag tillverkas ett
antal modeller med traditionella traskaft som svarvas till den karaktaristiska
spolformen, men den storsta delen knivarna tillverkas med plasthandtag.
Plasthandtagen tillverkas genom att ett fardigt blad placeras i ett formverktyg som sedan
gjuter plasten till handtagen direkt runt tangen, oftast i tva till tre steg, se figur 2.3. Detta
ger ett solitt skaft som resulterar i en stark infastning mellan blad och skaft. En del
modeller far ett sista lager med gummi for att forbattra greppet.
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Figur 2.3 Plastskaftets utseende efter varje steg i formsprutningsprocessen

Morakniv har tagit fram ett skaft av kork som blandas med en polymer och sedan
pressas ihop till 6nskad form, se figur 2.4. P4 detta siatt kan man effektivt fa till en
onskad form péa ett enklare sidtt 4n med skdrande bearbetning. Ett problem med dessa
skaft dr att styvheten ar lag, vilket gor att de i dagsliaget bara befinner sig i
prototypstadiet.

Figur 2.4 Korkprototyp

Knivar siljs idag alltid tillsammans med en slida. Morakniv tillverkar modeller med olika
utseende med tva huvudsakliga tekniska principer for att fasta kniven i slidan. Kniven
kan fasta genom att en halighet i knivskaftets sida klickar fast i en utbuktning pa slidans
insida. Det andra sattet ar att skaftet klams fast genom friktion med slidans konformade
insida. Slidorna som tillverkas idag ar asymmetriska, vilket innebar att kniven bara kan
sittas i pa ett hall for att sitta fast, en slida av denna sort visas i figur 2.5. Slidorna
formsprutas i ett stycke och har alltid ett spanne pa baksidan for att kunna fastas i balte
eller rem.
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Figur 2.5 Asymmetrisk slida

2.2.2 Konkurrentanalys

De tva flytande knivar som undersoktes var bland de fatal som fanns pa marknaden.
Gemensamt hade de att tdngen var kort och som max gick till en fjardedel av knivens
skaft. Den forsta som testades, till vanster i figur 2.6, flot genom ett ihéligt plastskaft.
Bladet var tunt och flexibelt i forhallande till Moraknivs knivar. Eggen var traditionellt
slipad och pa ovansidan bladet fanns en tandad yta. Forslutningen av halrummet sker
med en lucka langst bak som enkelt kunde tas av och uppfattades dirmed som en
riskfaktor till att vatten kan lacka in och forhindra kniven fran att flyta. Till hoger i figur
2.6 syns den solida kniven som undersoktes. Dess blad hade en storre area och var
betydligt tunnare och dn bade den ihéaliga kniven och moraknivar och ett vildigt slott
blad tillsammans med dess hoga flexibilitet gav ett tydligt intryck av dalig kvalité. De
héligheter som fanns i bladet antogs vara ett sétt att minska dess vikt. Skaftens storlek
var betydligt storre 4n de som Morakniv producerar idag, bade vad det géller langd och
omkrets

Figur 2.6 T.v: IThalig kniv. T.h: Solid kniv

Semantiskt uttryckte bada knivarna lag kvalité. Dels berodde det pa de tunna och
bojbara bladen men ocksa upplevelsen av skaften som instabila och majliga att bryta av
under anviandning. Skaftens ldga vikt skapade en obalanserad kniv vilket ytterligare
forstarkte kianslan av lag kvalitet. Bada knivarnas avsaknad av detaljer identifierades
som en bidragande faktor till ett negativt helhetsintryck av produkterna.

Analysen av konkurrerande produkter kommer anvandas som referenspunkt och
underlag for kommande beslutsfattande process.

17



2.2.3 Datainsamling - Intervjuer och Observationer

Resultatet av intervju och observation gav en helhetsbild av kontexten och bakgrunden
till den efterfragan som finns pa en ny kniv. Den storsta delen av marknaden for den
kniven som tas fram i detta projekt finns i Norge da fiskodlingsindustrin dar ar betydligt
storre an i Sverige. En illustration 6ver antalet anlaggningar i Norge respektive Sverige
visas i figur 2.7. Pa de stora industriskaliga odlingarna ar konsekvenserna av en tappad
kniv avsevirt storre dn pa en mindre odling. Av denna anledning har resultat av
datainsamling fran de industriskaliga odlingarna tillatits storre utrymme.

e Fiskodlingar

Figur 2.7 1099 matfiskodlingar i Norge,? 64 matfiskodlingar i Sverige2°

Orsaken till att de industriskaliga odlingarna finns framst i Norge ar att klimatet dar inte
gor dem siasongsberoende pa samma satt som Svenska odlingar. Golfstrommen gor det
mojligt att bedriva fiskodlingsverksamhet aret runt langs den Norska kusten.

Fiskodlingen

Den typ av odling som ar primar for projektet ar kassodlingar. En odlingskasse ar ett
kassformat nat som spanns fast vid en ram, vanligtvis cirkular eller fyrkantig, som flyter
pa ytan. P4 sa sitt bildar natet en kasse under ytan pa vattnet i vilken den odlade fisken
lever, se figur 2.8. Ramen anviands som arbetsyta, pd denna kan man sta och arbeta
ifran. Storleken pa odlingskassen varierar med mangden fisk som odlas. Stora odlingar
har kassar upp till 50 meter i diameter och 50 meter djup, medan en mindre odling kan
vara ner till fyra meter i diameter. Sma odlingar ligger vanligtvis nara land, fasta i en
brygga, medan de storre kraver djupt vatten och darfor ar placerade langre ut pa havet.

'9[5] Statistisk Sentralbyra, Akvakultur, 2014, endelige tall, 2014
%0 4] Statistiska centralbyran, Vattenbruk 2014, 2014
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Figur 2.8 Odlingskasses uppbyggnad
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P& den storre typen av kassar finns staket runt ringen for att forhindra att drifttekniker
ramlar i kassen. At andra sidan, mot &ppet vatten, finns inget staket, se figur 2.9. Detta
underlittar pa- och avstigning fran bat till ringen.

Figur .9 En driftteniker arbetandes pa en odlingskasse

Fran ringen, och staketet pa denna, gar en stor mangd rep for att hélla alla delar av
kassen pa plats. Repen anvinds bland annat for att fixera fagelnatet, vilket ar en mindre
ring i mitten av den stora ringen med ett hogt nat over, se figur 2.8. Detta nat hindrar
faglar fran att dta av fiskmaten som sprutas ut genom ett ror som finns darunder.
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Sammanlagt finns en stor midngd rep pa kassen alla av varierande tjocklek, med
diameter mellan 10 mm och 64 mm, se figur 2.10.

S———

Figur 2.10 T.v: Varierande repljoéklek paen ﬁkodling
T.h: Ett av de grovre repen pa en fiskodling

Pa odlingen finns ett antal tekniska losningar som underlittar arbetet. Fisk som dor i
kassen sjunker till botten och kan d& sugas upp med en dodfisksug. Denna bestér av ett
ror som gar fran botten av kassen upp till kanten av ringen, se figur 2.8. Dar kan det
anslutas till ett ytterligare ror fran en bat och suga upp den fisk som ligger pa botten. Pa
ringen finns dven ett elskdp som innehaller av- och paknappar till alla elektroniska
komponenter pa odlingen, exempelvis belysning.

Arbetet pa fiskodlingen

En storskalig fiskodling om 6-10 kassar bemannas av 3-4 personer. Arbetet sker
mestadels fran en pram dar driftteknikerna har monitorer som 6vervakar odlingen samt
skoter matningen av fisken. Nagra ganger per dag aker drifttekniker ut med bat till
kassarna for att kontrollera odlingarna, suga upp dod fisk eller utféra underhéllsarbeten,
se bild 2.11. De flesta arbetsuppgifterna gors fran den flytande ramen. Den stora méangd
rep och niat som ar fiast pa ramen och staketet forhindrar och forsvarar rorelse och
atkomlighet for driftteknikern och risken att fastna ar stor. P& baten forvaras ett antal
verktyg som kan behovas under arbetet pa odlingen, diribland en hav med ett 4-6m
langt skaft.
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Bild 2.11 Drifttekniker i arbete pa kassen. I bakgrunden syns batar som anvands i
arbetet

Pa en odling i mindre skala kan matningen av fisken ske manuellt genom att
drifttekniker bar ut sackar till ringen, skar upp dem och fyller maten i mataranordningar
som distribuerar maten till fisken i lampliga doser.

En fisk befinner sig pa odlingen 15 ménader. Under denna period byts niten en till tva
ganger, eller oftare om négot gar sonder. Anledningen till att naten byts ar framforallt att
fisken vaxer och stiller mindre krav pa storleken pa nidtmaskorna. Nir niten byts skar
driftteknikern av de rep som faster niaten vid ringen, det ar mojligt att knyta upp dem
men ofta anses detta mer tidskravande och arbetsamt.

Kniven pa fiskodlingen

Kniven ar ett viktigt redskap pé fiskodlingen och det enda verktyg en drifttekniker alltid
har med sig. Den vanligaste uppgiften kniven anvinds till ar att skara av rep, bade over
och under vattenytan. Kniven anvands aven till diverse ovriga uppgifter, exempelvis att
skruva upp elskdp, binda isar sammanfrusna rep samt att avgrada ror som ska kopplas
samman.

Forutom att kniven ar det viktigaste och mest anvinda arbetsverktyget bars den av
sakerhetsskal. Det har intraffat incidenter dar drifttekniker fastnat i rep eller niat och
dragits ner under vattnet och tillgang till kniv att skdra sig 16s med ar livsavgorande.
Aven olyckor dir drifttekniker fallit i vattnet inuti kassen har intriffat. Dir 4r enda séttet
att ta sig ut att skira hal i kassen och simma ut da kanterna ar for hoga for att orka
klattra ut over. Inom de stora odlingsforetagen finns darfor policyer att varje
drifttekniker alltid ska bara tva knivar pa sig nir de ar ute pa bat eller vid en kasse for att
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alltid ha tillgang till kniv vid eventuell nddsituation. Det ar livsnodvandigt att snabbt
kunna ta sig upp ur det kalla vattnet.

Miljon pa fiskodlingarna ar héard. Kyla, stark vind och regn forekommer ofta och orsakar
en oberiknelig arbetsmiljo som i manga fall gor de dagliga uppgifterna bade osiakra och
svara att utfora. Viatan orsakar halt underlag och forsvarar att fa bra grepp, vind och
vagor ger dalig stabilitet pa grund av att den flytande ramen ar konstant i rorelse. Det
ibland mycket kravande vadret kan innebara att drifttekniker snabbt vill avklara sina
arbetsuppgifter och ta sig tillbaks till pramen. Detta kan paverka omdomet och vara
orsaken till forhastade beslut och slarv.

Fiskodlarens arbetsutrustning

Fiskodlarna pa de industriskaliga odlingarna ar kladda i flytoverall. En flytoverall har en
inbyggd sjalvuppblasande flytvast som utloses om personen hamnar i vatten. Pa
overallen finns fickor och fasten for de siakerhetsprodukter som odlarna bar med sig, dvs.
en kommunikationsradio samt en eller flera knivar, se figur 2.12. Radion ar vanligtvis
fast pa brostet och knivarna kan fiastas pa benet, vid midjan och pa brostet. Handskar
anvands i vissa fall och det finns en rad olika typer av handskar. De flesta har en
gummerad greppyta for ett forbattrat grepp.

Figur 2.12 T.v: Nuvarande placering av knivar pa flytoverall
T.h: Kommunikationsradion placerad pa brostet

P& en mindre odling &r sikerhetsrutinerna varierande. Vanligtvis bar odlarna med sig en
kniv i fickan eller fast pa benet. Klader, 6vrig utrustning och anvindande av flytvast
varierar individuellt vid arbete pa mindre odlingar.

Problemet idag

Bakgrunden till att en ny typ av kniv anpassad for arbete pa vatten efterfragas kommer
av de kostnader som uppkommer i samband med att kniven tappas i kassen. Nar en kniv
tappas i kassen riskerar den att forstora naten och ett trasigt nat kan orsaka rymning av
fisk. Skulle detta ske riskerar foretagen boter pa miljonbelopp i och med att den fisk som
odlas inte far blandas med det naturliga bestdndet av fisk. For att undvika dessa boter
har odlingsforetagen som policy att ta in en dykare som kan plocka upp kniven om den
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tappas i kassen. En dykare kostar mellan 18000 NOK och 30000 NOK vilket ar betydligt
mindre an det belopp som en rymning kan orsaka, men ar dnda kostsamt for
odlingsforetagen och en utgift som giarna undviks.

For att undkomma kostnaderna for att kalla en dykare till odlingen provar de anstallda
vid odlingen ofta att suga upp kniven med dodfisksugen. Skulle kniven ha sjunkit till
botten av kassen finns god mojlighet att den kommer med upp om man suger upp dod
fisk. Det finns dock en risk att dodfisksugen kan skadas av kniven. Vanligtvis tappas
kniven vid kanten av kassen och hinner darfor fastna i nitet innan den nar botten pa
kassen.

Orsaker till att kniven tappas

Att kniven tappas i kassen beror framforallt pa att driftteknikern forlorar greppet om
kniven nar han lutar sig over staketet for att skiara av rep. Vita, kyla samt stora handskar
bidrar till daligt grepp. En annan orsak till att kniven tappas ar att den faller ur slidan.
Driftteknikern har ofta en knivslida pa brostet och niar anvandaren lutar sig framat, ofta
over ett staket, ar det mojligt att kniven trillar ur och ned i vattnet om den inte ar
ordentligt fastsatt i slidan. Isidttning och urtag av kniven fran slidan ar kritiska moment
med avseende pa risken att tappa den. Enligt tidigare intervjuer och enkiter anvands
kniven frekvent vid arbetet ute pa kassen och tas upp och sitts i slidan flera ganger per
timme. Det leder till att isattning och urtag sker rutinmassigt och utan koncentration.
Detta beteende orsakar ibland att anvindarna missar 6ppningen pa héllaren eller att
kniven inte satts i tillrackligt hart for att den ska fastna. Forflyttning mellan passivt och
aktivt tillstand ar ocksd moment som kraver att anviandaren dndrar greppet om kniven,
vilket okar risken for att tappa den.

P& anldggningar av mindre skala, diar kniven inte alltid fasts pa kroppen, ar en vanlig
orsak till att kniven hamnar i kassen att driftteknikern oavsiktligt rakar stota i kniven
fran bryggan. Har ar dven rutinen for att ta upp kniven annorlunda. Vanligtvis mérker
man ut kassen med en kniv i for att sedan varsamt ta upp den i samband med att naten

byts ut.
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Kniven idag

Figur 2.13 Kniven som anvdands pa fiskodlingar i Norge - Morakniv Companion F
Rescue

Den kniv som Morakniv idag saljer till odlingsforetagen heter Companion F Rescue, se
figur 2.13. Kniven har ett tandat blad som ar 2,5 mm tjockt och 100 mm langt, varav 60
mm av detta dr tandat. Mot bladet, pa undersidan, har kniven ett fingerskydd som
hindrar anviandaren fran att glida fram pa kniven och skada sig pa bladet. Det finns tva
versioner av kniven, en med vass spets och med en trubbig dnde, detta pa grund av
risken for stickskador. Versionen med trubbig dnde ar ofta placerad pa benet eftersom
det ar dar risken for stickskador uppges vara som storst enligt foretagen. Skaftet ar solitt
och bestar av réd eller orange formsprutad polypropen som pa greppytan ar belagd med
ett svart gummimaterial. Den tillhorande slidan ar i rod eller orange polypropen och
tillater isattning av kniven at ett hall, se figur 2.14. Kniven fastnar i slidan genom att
utrymmet for kniven minskar och den pa sa sitt klams fast. Slidan har en klamma
upptill och fasts pa klader eller flytvast genom att den klams runt ett band och toppen av
slidan sticks ner i en ficka alternativt bakom ett motsvarande band langre ner.

Figur 2.14. Den asymmetriska, formsprutade slidan som levereras med dagens
kniv

Kniven, Companion F Rescue, blir obrukbar efter ca tre veckor vid normalt slitage pa en
fiskodling. Orsaken till att kniven anses forbrukad ar att den blir slo och inte langre har
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tillrackligt god prestanda for de dagliga uppgifterna. I intervjun framkom att det skulle
vara bra om bladet var langre med motiveringen att det skulle underliatta delning av
tjocka rep. Aven ett storre skaft och en bittre parerstang efterfrigades eftersom kniven
uppfattades som forhallandevis liten.

Idag har kniven ofta tappats bort eller tappats i vattnet innan den blivit obrukbar pa
grund av slitage. Majoriteten av de knivar som tappas i vattnet tappas utanfor kassen
och foretagen vidtar da inga atgarder, eftersom det inte innebar nagon risk for rymning.
En industriskalig odling med 3-4 anstillda forbrukar ca 200-300 knivar per ar vilket
betyder att varje anstilld forbrukar mellan 50 och 100 knivar per ar. En drifttekniker tar
alltsa en ny kniv 1-2 ganger per vecka.

Bassangodlingen som observerades visade att denna typ av odlingar inte behover
inkluderas i projektet da kniv inte anvands pa ett for projektet relevant satt.

Summering

Sammantaget har resultatet av intervjuer och observationer visat pa bakgrunden till den
efterfragan som finns pa en ny kniv samt vilka aspekter en ny kniv maste forhallas till.
Kniven anvands framforallt som arbetsverktyg for att skara rep, men ar aven ett verktyg
avgorande for siakerheten. Miljon pa en fiskodling ar oberidknelig pa grund av viader,
vilket forsvarar de dagliga uppgifterna. Detta ar en bidragande faktor till att kniven
ibland tappas i och utanfor kassen. Kostnaderna for en kniv som tappas i kassen kan bli
enorma om den inte tas upp, darfor betalar odlingsforetagen dykare for att ta upp kniven
trots att aven detta ar kostsamt. Utformningen pa sma odlingar skiljer sig fran de i
industriell skala. Dar finns inte samma rutiner och heller inte samma ekonomiska
pafoljder av en tappad kniv.

2.2.3 Resultat av enkater

Drifttekniker

Resultatet av enkiterna fungerade som kvantitativ data som verifierade resultat fran
intervju och observationer. Enkaterna for drifttekniker besvarades av 12 yrkesman som
arbetar pa stora industriella fiskodlingar pA Marine Harvest. Majoriteten av de som
besvarat enkiten har stor erfarenhet av fiskodling efter flerarig anstillning som
driftstekniker vid odlingar. Enkiterna och svaren i dess helhet aterfinns i bilaga 10.

Arbetsuppgifterna ar att se till att fisken matas, observera och kontrollera fiskens
tillstdnd samt att skota underhéll och reparationer av anldggningen. En respondent
uppger att han dessutom arbetar som skyddsombud for fyra anlaggningar vilket utover
vardagliga arbetsuppgifter innefattar tvd omfattande skyddsronder per ar. Samtliga
uppger att de anviander kniv i sitt arbete och majoriteten anvinder ocksd andra
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handhéllna verktyg som skruvmejsel, hammare, ting, fasta nycklar och sag. Tre svarar
att de aven anvander elektroniska verktyg som borrmaskin. Tre uppger att de forvarar
verktygen i verktygslada, medan fyra uppger att de har verktygen 16st. Kniven ar fast pa
vasten, arbetskldderna eller byxorna pa hoften eller benet. Tva tredjedelar uppger att de
anvander kniv “ndgon gang per dag” medan resten svarar “ndgon gang per timme”.
Alla svarar att knivens huvudsakliga uppgift ar att skidra rep, men den kan aven
anvandas till andra uppgifter som att skira slangar och kablar, for att 6ppna eller avliva
fisk eller for att lossa pa saker.

En person namner att knivens uppgift ar sakerhetsaspekten, att man maste kunna skira
sig loss snabbt om man sitter fast eller att skidra hal i raddningsvasten om det behovs.
Alla som svarar anvander knivar fran Morakniv som ar av typen fixed blade. De
anviander kniv bade med och utan spets och fyra uppger specifikt kniv med tandat blad.
En namner dessutom filékniv och brédkniv.

P4 frdgan om viktiga egenskaper for kniven nidmns bra grepp av sju respondenter.
Utover det uppges vasst, tandat blad, och en efterfragar skydd for att forhindra att man
inte glider fram med fingrarna pa knivens egg. Tvd namner att den maste sitta sakert i
slidan under den passiva anviandningen. Tva namner flytegenskaper och en att den ska
synas bra.

En kniv anses av en respondent vara forbrukad nar den knacks, medan resterande anser
att det ar nar den ar slo och tandningen ar bortsliten. Flera av svaren antyder att kniven
inte slipas om utan ar forbrukad nar ursprungliga slipningen ar borta.

Resultatet av enkidten bekriaftade data fran intervju och observation angdende hur
arbetet gar till och hur viktig roll kniven har, bade for arbetet och sakerheten.

2.2.4 Resultat av datainsamling fran sekundara
malgrupper

Musselodlingar

Andra typer av havsbruk som mussel- och ostronodling ar en viaxande bransch, men
fortfarande i en mycket mindre skala an laxodling med en produktion till ett varde av 21
miljoner NOK per ar i Norge. Mdjligheten att kombinera fiskodling med musselodling
har stor potential och kan innebara att branschen kommer vaxa i framtiden.2:

Musslor odlas ofta pa rep, vilket gor repkniv till ett viktigt verktyg for arbetet enligt
intervju med en svensk mussel- och ostronodlare. Kraven pa kniven i yrket liknar i 6vrigt

2 [15] Samférvaltning Norra Bohuslan, Odla och levandeférvara fisk, s.11, 2014
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fiskodlingar, men eftersom branschen fortfarande ar sa pass liten kommer projektet inte
fokusera pa att anpassa produkten specifikt for denna sekundéara malgrupp.

Yrkesfiskare

Som en del av de kompletterande intervjuerna kontaktades en yrkesfiskare for att
undersoka om ett koncept anpassat for drifttekniker utan storre forandringar kan
anpassas till yrkesfiskare. Det framkom att storre fiskebatar har en h6jd som gor att det
behovs hjialpmedel for att ta upp nagot fran vattenytan. En vanlig form av fiske ar
tralfiske vilket innebar att baten inte har mdjlighet att stanna pa grund av praktiska
aspekter samt att det innebar utebliven vinst for fiskebaten. Darfor finns ingen mojlighet
att stanna baten for att plocka upp saker som tappas 6verbord. Kniven ombord pa en
fiskebat anvands primart for att rensa fisk uppe pa diack men aven for underhallsarbete.

De likheter som finns i kontext och vissa arbetsuppgifter innebar att inkludering av
gruppen kan vara aktuellt. PA grund av skillnaden i mojlighet att plocka upp kniven
kommer eventuell inkludering dock bero pa hur konceptet l6ser problemet. En 16sning
som forhindrar att kniven forloras ur direkt narhet kan vara relevant, medan en losning
som forhindrar att kniven sjunker om den faller i vattnet riskerar att bara uppfylla delar
av de krav som yrkesfiskare stéller pa kniven.

Sportfiskare

Av de nistan 17000 medlemmar i Sportfiskarna som naddes av forfragan att delta
besvarade 509 stycken enkiten. Nastintill alla har mer dn 10 fiskedagar per ar och en
majoritet av dessa anviander nagon sorts Morakniv nar de ar vid vattnet. Uppgifter som
utfors med hjalp av kniven ar bland annat avkrokning och rensning av fisken. Kniven
forvaras vanligen i anvandarens balte eller i ryggsacken. De egenskaper for knivskaftet
som varderas hogst ar framst att det ska vara greppvanligt och halksiakert. Med avseende
pa bladet vardesatter anviandarna bland annat ett vasst, lattslipat och inte alltfor langt
blad med bra resistens mot rost. En forhallandevis stor andel av respondenterna har
nagon gang tappat ett verktyg i vattnet, men 6verlag ses inte detta som ett sarskilt stort
problem. De framsta anledningarna till att kniven anses vara forbrukad ar att bladet blir
slott eller rostigt.

Vissa egenskaper som vardesatts hogt av sportfiskare ar annorlunda an de som ar hogt
prioriterat av drifttekniker pa fiskodlingar, vilket ar naturligt da anvindarna befinner sig
i olika kontexter. Framst giller detta knivbladet, dar egenskaper sdsom slipbarhet och ett
inte alltfor langt blad ar viktigt for sportfiskare, medan drifttekniker tvartemot
vardesitter ett langt och sdgtandat blad, som i sin tur ar svarare att slipa. De tva olika
malgrupperna har ocksa olika konsekvenser vad giller tappandet av en kniv. En
sportfiskare har exempelvis inga skyldigheter att ta upp en tappad kniv fran vattnet.
Insamlad information fran drifttekniker pa fiskodlingar kommer darfor rangordnas

27



hogre an den fran sportfiskare och andra sekundara malgrupper for att se till att den
primiara malgruppens funktionskrav prioriteras.

Fritidsseglare

Erfarna seglare har ofta en kniv nagonstans centralt pa baten for att i nodsituation
snabbt kunna kapa en tamp. De rep som anviands pa segelbatar for fritidsbruk ar ofta av
mindre diameter, runt 10mm, vilket gor att de sallan kravs sagrorelse for att kapa repet.
En vass krok skulle vara mer effektiv att anvanda. Kniven bars sallan av en person utan
ligger eller sitter pa en specifik plats i baten. Darfor ar det for denna grupp fordelaktigt
om slidan gar att fasta pa manga olika satt, runt stolpar, ror, pa lodrat yta och sa vidare.
Kniven anviands dven for att korta rep for olika andamal och stéller krav pa ett fint snitt
for att forhindra att repet fransas. Ofta branns dnden efter ett snitt for att ytterligare
forhindra fransning.

Knivens uppgift och roll 4r pd manga satt lik den kniv som anvinds pa fiskodlingar. Den
ar ett verktyg for att dela rep och ska finnas tillganglig i nodsituationer. Dock innebar de
klart mindre dimensionerna pa repen att kniven inte alls utsatts for samma belastning.
Den birs inte heller pa kroppen utan sitter ofta placerad nagonstans pa baten. Darfor
kan konceptet mojligen vara aktuellt for denna grupp, men kommer troligtvis krava viss
modifikation av utformningen for att battre anpassas till méalgruppen.

2.2.5 Funktionslista

KJ-metoden resulterade i ett flertal problemomrdaden som formulerades till
funktionskrav i funktionslistan. En sammanstallning av resultatet fran KJ-metoden kan
iterfinnas i bilaga 5. Ovriga obligatoriska funktioner kommer frin uppdragsgivaren
Morakniv AB. Listan bestammer vilka funktioner produkten bor eller ska uppfylla, och
ar uppdelad i 7 kategorier.

* Anvandarkrav

* Tillganglighet

» Hallbar utveckling

» Villkorliga sjunkaspekter
* Kompabilitet och kontext
* Krav fran Morakniv AB

* Semantik

Anvandarkrav - Funktioner som kniven ska uppfylla

* Mojliggora delning
Delning av rep med olika tjocklek dr den mest forekommande uppgiften for
fiskodlarna.

» Téla vridande belastning
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Tala bojande belastning

Anvandas som multiverktyg

Kniven anvdnds, utover repdelning, till att skruva, bdanda, hugga och tdlja med.
Skydda hand fran blad

Vissa arbetsuppgifter gor att handen riskerar tappa greppet om skaftet, som i
sin tur gor att anvdndaren kan riskera skarskador i fingrarna om handen glider
over till knivbladet.

Passa malgruppens handstorlek, bdde med och utan handskar

Skaftet ska passa den tankta mdalgruppen, ddr anvdndning av kniven sker bade
med och utan handskar.

Tillganglighet - Funktioner som paverkar knivens flexibilitet vid anvandning

Forhindra att kniv forloras

Syftar till att man ska kunna ta upp kniven bade i direkt och indirekt ndrhet.
Forhindra att kniv tappas

Syftar till att forhindra att kniven tappas 1 aktiv eller passiv anvdandning.
Minimera kognitiv belastning

Syftar till att produktens anvdandning ska vara enkel att forsta och ge en trygg
feedback.

Vara lattillganglig

Innebar att kniven med fa och enkla rorelser kan skifta mellan aktiv och passiv
anvdandning. Detta dr speciellt viktigt i nodsituationer.

Mojlighet att anvanda andras kniv

Kniven ska inte vara last till en anvdndare.

Ej forsvara arbetet i passivt tillstand

Nar kniven dr i passivt tillstand ska den inte forsvara andra arbetsuppgifter.
Fungera lost och fast

Om konceptet inbegriper en forankring av kniven ska den kunna anvdndas bade
lost och fdst.

Hallbar utveckling - Knivens miljopaverkan

Minimera miljopaverkan vid end-of-use

Kniven ska ha mindre miljopaverkan vid end-of-use dn dagens kniv.

Matcha eggens och skaftets livslangd

Syftar till att optimera hela knivens livslingd i forhallande till eggens livslangd.

Villkorliga sjunkaspekter - Krav kniven ska uppfylla om syftet ar att den
sjunker

Ej skada utrustning

Kniven ska inte riskera att skada utrustningen pa fiskodlingen. Det gdller
framst kassens ndt, men dven dodfisksugen, ndtrengoringsutrustning och
liknande.
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Kompabilitet och kontext - Funktionskrav som ar relaterade till vilket
sammanhang kniven anvands i

Medge rorelsefrihet

Eftersom kniven anvdnds i manga olika situationer dr det viktigt att den inte,
varken 1 passivt eller aktivt tillstand, forsamrar anvdndarens rorelsefrihet
jamfort med idag.

Minska benagenhet att fastna

Ofta ror sig anvdndaren kring rep och nat, vilket gor att man bor undvika
alltfor utstickande former.

Fungera i normala viaderforhallanden

Den primara anvdndaren befinner sig i en havsmiljo, vilket medfor att
produkten anvdnds 1 blota, blasiga och ofta kalla forhallanden.

Ej beroende av arbetsplatsen

Konceptets anvdndbarhet ska i storsta mojliga man inte bero pa arbetsplatsen.
Vara kompatibel med arbetsklader

Konceptet ska vara kompatibelt med fickor, bade pa flytvdstarna som anvdnds
av den primdra anvdndaren, men dven pa mer konventionella snickarbyxor.

Krav fran Morakniv AB - Material och tillverkningskrav fran uppdragsgivaren

Tillverkas av Morakniv AB

Blad fixerat i skaftet, fixed blade
Bladet ska tillverkas i stal
Tillverkas med standardtange

Semantiska krav pa produkten

Formedla professionalitet
Formedla sakerhet
Upplevas robust
Upplevas kvalitativ
Formedla palitlighet
Formedla Morakniv AB
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2.2.6 Viktad funktionslista

Funktionslistan viktades i tre olika grupper pa grund av att kraven i dessa grupper
ansags vara av helt olika typ och darfor olampliga att jamfora.

Nedan foljer en redogorelse av funktionskraven i rangordning efter viktningen av
funktionslistan, med den viktigaste funktionen langst upp. Den fullstandiga viktade
funktionslista kan ses i bilaga 6.

Grupp 1 - Bestar av kategori 1-5

Mojliggora delning av rep

Ej skada utrustning

Forhindra att kniv forloras

Vara lattillganglig

Forhindra att kniv tappas

Vara kompatibel med arbetsklader

Skydda hand fran blad

Medge rorelsefrihet

Fungera i for en fiskodling normala vaderférhallanden
Passa malgruppens handstorlek, bdde med och utan handskar
Minimera kognitiv belastning

Kunna anvandas som multiverktyg

Ej beroende av arbetsplatsen

Minska benagenhet att fastna

Tala vridande belastning

Tala bojande belastning

Ej forsvara arbetet i passivt tillstand

Minimera miljopaverkan

Mojlighet att anvanda andras kniv

Matcha eggens och knivens livslangd

Grupp 2 - Bestar av kategori 6

Tillverkas av Morakniv AB
Fixerat blad

Bladet ska tillverkas i stal
Tillverkas med standardtange

31



Grupp 3 - Bestar av kategori 7

* Upplevas robust

* Formedla professionalitet
* Upplevas kvalitativ

* Formedla Morakniv AB

* Formedla sakerhet

* Formedla palitlighet
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Kapitel 3
Konceptgenerering

Kapitlet beskriver processen fran inledande idégenerering till beslutet om slutgiltigt
koncept. Inledningsvis redogors for metoder och dess genomforande. Darefter
presenteras en sammanfattning av de idéer som genererats samt hur de vidareutvecklats
till koncept. Avslutningsvis beslutas om slutgiltigt koncept som vidareutvecklas i
kommande fas.
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3.1 Genomforande av
konceptgenerering

For att pa ett strukturerat sitt ta fram idéer pa huvud- och delfunktioner anviandes en
rad olika idégenereringsmetoder. Metodernas syfte var att bAde komma pa helt nya idéer
men aven att utveckla befintliga funktioner. Idéerna vidareutvecklades till ett flertal
konkreta koncept med hjalp av skissmodeller, litteraturstudier och konsultationer med
kunniga inom material- och tillverkningsteknik. For att komma fram till ett slutgiltigt
koncept utvarderades darefter samtliga delkoncept.

3.1.1 Idégenerering

Brainstorming

Brainstorming ar en metod som anvands for att utveckla en stor mangd idéer, och var
darfor lamplig i uppstarten av idégenereringsprocessen.22 I projektet gjordes flera
varianter av brainstorming, allt ifrdn helt Oppet idégenererande med hela
projektgruppen till temastyrda sessioner i mindre grupper om tva-tre personer. Under
sessionerna lades stor vikt vid att att inte kritisera idéer, utan istallet forsoka vara oppna
for idéer som till en borjan inte anses logiska eller realiserbara. Brainstorming gav ett
stort grundutbud av idéer som sedan behovde vidareutvecklas.

Braindrawing

Som alternativ till brainstorming anvandes metoden braindrawing. Metoden ger
manga varianter pa funktioner som sedan kan kombineras eller optimeras i den vidare
konceptutvecklingen. 23 Sessionerna for braindrawing gick till pa foljande vis:

* Ett tema valdes som utgangspunkt. Detta kunde vara en specifik funktion eller ett
idéspar, exempelvis skapa lyftkraft.

» Utifran temat skissade varje person pa idéer eller varianter under en bestamd tid,
vanligen tre till fem minuter.

* Efter tiden gatt ut skickades pappret vidare till ndsta person som fortsatte skissa
pa foregaende persons idéer.

* Niar alla papper gitt ett varv runt presenterades alla idéer och gruppen
diskuterade vad som kan vara intressant att arbeta vidare pa. Alla idéer sparades.

= [13] Wikberg Nilsson, A, Ericson, A och Térnlind, P. Design, Process och metod. s.125, 2015
3 [13] Wikberg Nilsson, A, Ericson, A och Térnlind, P. Design, Process och metod. s.128, 2015

34



PVOS

Metoden pa-vilka-olika-siatt anviandes for att tdnja granserna for hur en en onskad
funktion kan uppnés och ar ett sitt att ge en idébredd.24 Ur funktionslistan valdes
funktioner som sedan togs ur sin kontext for att gora ménga losningar moijliga.
Funktionen Dela rep gjordes till fraigan Pa vilka olika sdtt kan man dela rep? och
utifran detta utvecklades varianter av att dela rep. Metoden syftade framforallt till att ge
idéer som kan inga i kommande koncept.

Dark horse

For att siakerstilla att ingen idé forkastades i onodan skapades en lista med idéer som
tidigare kasserats, dessa utviarderades sedan aterigen med metoden Dark Horse.
Metoden anviands for att fanga upp idéspar som anses for avancerade eller inte ligger i
linje med arbetet.25 I projektet fanns ett antal sddana idéer som fick en andra chans i en
brainstormingsession som genomfordes i sma grupper. Grupperna fick ca 20 minuter pa
sig att utveckla idén och presenterade sedan for en storre grupp och lade fram argument
for sina idéer. All dokumentation sparades som inspiration for den vidare
konceptutvecklingen.

Pinterest-metoden

Under arbetet skapades en gemensam anslagstavla for projektet pa Pinterest dar
gruppen samlade bilder for inspiration till funktioner, tekniska losningar, material och
formsprak. Pinterest dr en webbtjanst dar man enkelt kan samla, spara och dela med sig
av digitala bilder.26

= [13] Wikberg Nilsson, A, Ericson, A och Térnlind, P. Design, Process och metod. s.147, 2015
%5 [13] Wikberg Nilsson, A, Ericson, A och Térnlind, P. Design, Process och metod. s.143, 2015
% [16] Pinterest, Vad é&r Pinterest? 2016
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3.1.2 Utveckling av koncept

Skissmodeller

For att fa en uppfattning om storlekar och vinklar pa olika handtag gjordes flera
skissmodeller av lera, kapa-board och cellplast. Dessa anvandes for att utveckla idéer
och for att enkelt kunna kommunicera inom projektgruppen.

Konsultation med experter

I arbetet med att verifiera idéer och koncept genomfordes konsultationer med
sakkunniga fran akademin och industrin inom relevanta omriaden. Méten genomfordes
diar koncept och tekniska principer presenterades och sedan diskuterades for att fa
feedback inom respektive omrade. Konsultationerna syftade till att pa ett effektivt satt
utvardera idéer och fa kunskap att anvinda i vidare utveckling av koncepten.

Foljande personer konsulterades:
» Hallfasthet - Anders Ekberg, docent i hdllfasthetsldra
* Polymera material - Antal Boldizar, professor inom polymera material och
kompositer
* Metaller - Mats Norell, lektor inom yt- och mikrostrukturteknik
» Hallbar utveckling - Isabel Ordonez Pizzaro, doktorand inom hdllbar utveckling
* Tillverkning - Par Brask - produktchef pa Morakniv AB

Materialstudie

Vid utvecklingen av koncept rorande permanent flytkraft med ett solitt skaft behovde en
materialstudie genomforas. Undersokningen riktades mot lattviktsmaterial med
liknande hardhet och héllfasthet som dagens kniv och som dr majliga att bearbeta till en
onskad form. Bade CES Edu-Pack och en materialdensitetslista anviandes for att fa en sa
bred overblick som mgjligt av vilka lattviktsmaterial som finns.2” Darefter undersoktes
lampliga material ytterligare med avseende pa deras fysikaliska egenskaper och férmaga
att bearbetas industriellt.

Flytkraftsberakningar

En flytformel behovde tas i beaktning for att verifiera huruvida ett solitt eller luftfyllt
skaft flyter eller inte. Formeln grundar sig i Arkimedes princip om att flytkraften ar lika
stor som den undantringa vitskans tyngd. Detta innebar att foremal med en
genomsnittlig densitet som ar lagre an vatskans densitet flyter.28 Nedan foljer en
forklaring av formeln.

7 [17] Engineering Toolbox, Densities in Imperial and Sl-units, 2016
8 [18] Nationalencyklopedin, Arkimedes princip, 2016
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Aven om kniven frimst kommer anvindas i saltvatten som har densiteten

1,03kg/dm?3
gors forenklingen att vatten har densiteten p,4¢en, = 1.0kg/dm3 vilket bara ger en négot
storre sakerhetsmarginal.

Foremél med densitet p = (m/V) < 1.0 kg /dm3 flyter i vatten

Mgrare = Skaftets vikt
My10a = knivbladets vikt
Pskast = Skaftets densitet

Ppiaa = knivbladets densitet,i detta fall stal
Pior = hela knivens densitet
Pvatten = vattnets densitet

Alltsa flyter kniven om:

(Mskafe + Mpiaa)

< 1.0kg/dm3 =p
(mskaft/pskaft) + (Mpraa/Priad) vatten

Ptot =

Framtagning av delkoncept

Den stora miangd idéer som skapats utifran tidigare genomforda idégenereringsmetoder
sammanstilldes och sorterades i ett antal huvudspar med manga varianter av
delfunktioner inom varje spar. Varje huvudspar utvarderades och verifierades med hjilp
av funktionslistan, information fran forstudien samt konsultationer med experter. For
att fardigstélla huvudsparen till presenterbara delkoncept skrevs en sammanfattning for
varje koncept som kompletterades med skisser och foton av modeller.
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3.1.3 Utvardering och val av slutkoncept

Vid val av slutgiltigt koncept att ga vidare anvindes PUGH-matriser dar delkoncepten
samt den nuvarande kniven, som fungerade som referens, stilldes upp. Dessa vagdes
sedan var och en mot funktionslistan, och pa sa sitt bedomdes det om delkonceptet var
battre eller siamre gentemot dagens kniv. Om delkonceptet bedomdes uppfylla
funktionen battre eller dn dagens kniv fick den +1. P4 samma sétt fick den -1 om den var
samre. Om delkonceptet uppfattades uppfylla funktionen lika val som dagens kniv fick
den 0.29 Viktningen av funktionslistan ar ocksa inrdknad i PUGH-matriserna, vilket
betyder att varje plus eller minus vager tyngre pa hogre prioriterade funktioner an lagre.
Utover de viktade funktionerna ar dven de viktade kraven fran uppdragsgivaren
Morakniv AB med i matriserna. PUGH-matriser anvandes for att det ar effektivt att
utvardera koncept mot de funktionskrav som stills pd produkten, samtidigt ger
utvarderingen en bra 6versikt over de olika konceptens styrkor och svagheter.

Ett snittviarde fran tre PUGH-matriser anviandes som underlag for valet av slutkoncept.
Med en utgangspunkt fran tre matriser ar det liattare att fi fram fler synvinklar pa
koncepten och darmed minskas risken for felbedomningar.

2 [14] Séderberg, O. Seminarie: Utvérderingsmatriser. s.9, 2013
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3.2 Resultat och analys av
konceptgenerering

Inledningsvis presenteras en sammanfattning av de idéer som uppkom fran
idégenereringsmetoderna som genomforts, darefter de koncept som idéerna lade
grunden till. Avslutningsvis redovisas det slutgiltiga konceptet for projektet, som
kommer vidareutvecklas i efterfoljande kapitel.

3.2.1ldégenerering

Permanent flytkraft

For att undvika att knivar skadar kassen har idégenerering genomforts runt att ge kniven
permanent flytkraft. Dels genom att anvanda sig av porosa eller latta material, eller pa
olika satt tillfora luftrum i skaftet, nagra av idéerna visas i figur 3.1. For att principen ska
fungera kan det kréavas att volymen utokas, och darfor togs idéer fram som pa olika satt
kan ge den extra geometrin en praktisk funktion for anvandaren. Detta kan exempelvis
innebara att man tillfor ett storre fingerskydd, ett tviAhandsgrepp eller ett pistolgrepp for
att 6ka volymen. Att placera skaftet ovanpa bladet istillet for bakom som idag ar ocksa
en mojlighet, vilket ger helt andra mojligheter i formgivningen.

Figur 3.1 Skisser pa hur man kan skapa permanent flytkraft
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Aktiverad flytkraft

Ett spar ar att kniven i sig sjalvt inte behover vara flytande utan att flytkraft kan
utvecklas nar det behovs. Sjalvuppblasande flytvastar utnyttjar idag en princip med
patroner som l6ser ut och bléser upp flytvasten i kontakt med vatten. En idé var darfor
att utnyttja en liknade princip for kniven, se figur 3.2.
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Figur 3.2 Skiss pa principen for aktiverad flytkraft

Forhindra att kniv kan forloras

Ett alternativt spar for att 16sa problemet ar att utveckla ett verktyg som inte ar mojligt
att forlora genom att forandra anvandarsituationen eller anvanda sig av en
fastanordning mellan kniven och nagon del av kroppen. Genom en omdefiniering av hur
den aktiva anvandningen utfors kan risken att kniven forloras elimineras. En idé ar att
man pa nagot siatt permanent faster ett blad pa underarmen eller benet. Alternativt kan
kniven fastas mot handen med hjalp av en magnet i handen som gor att kniven inte kan
lamna handen, aven om anvandaren slapper taget om skaftet. En annan idé ar att kniven

forbinder sig till kroppen med hjilp av ett snore eller band, exempel pa dessa idéer visas
ifigur 3.3.
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Figur 3.3 Skisser pa olika sdtt som forhindrar att kniven tappas

Hallbar utveckling

For att adressera de hallbarhetsaspekter som finns kring produkten idégenererades
kring olika l6sningar pa dessa problem. Ett angreppsitt for att minska resurssloseriet av
material ar att forbattra ateranvandning eller atervinning av knivar.

Manga av de idéer som loser huvudproblemet med att knivar inte forloras ner i kassen
skapar nya situationer, som innebar forandrade forutsattningar for kniven. Att kniven
inte langre forsvinner ner i haven ger mojlighet att i utvecklingsfasen inkludera
produktens hela livscykel. En mojlig 16sning pa det problemet ar att enbart knivbladet
byts ut nar knivens egg ar forbrukad, istéllet for att byta ut hela kniven. Pa sa sitt behovs
inte ett nytt skaft tillverkas for varje blad, samtidigt som det utbytta bladets metall kan
atervinnas eller slipas om. Om kniven kommer flyta kan det finnas risker med att vassa
knivar flyter ivag. Darfor utvecklades idéer kring hur knivarna inte ska riskera att skada
omgivningen. Nagra av dessa idéer illustreras i figur 3.4.

Figur 3.4 Idéer kring hur kniven inte ska skada dess omgivning och hur man kan
byta ut bladet istallet for hela kniven.
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Ett annat sitt att ta vara pa forbrukade knivar ar att Morakniv infér en
prenumerationstjanst for sina kunder. Lamnar kunden tillbaka ett visst antal knivar till
Morakniv far de kdpa nya till rabatterat pris. Alternativt kan en forandrad utformning av
odlingen forhindra risken att knivar flyter ivag genom att inhagna kassarna. For att
undvika problemet med knivar som flyter ivag fran odlingen ar en alternativ 16sning att
knivbladet lossnar fran skaftet efter ett visst antal timmar i vattnet. Ytterligare idéer for
att adressera hallbarhetsaspekten ar att gora knivarna mer personliga for att fordndra
synen pa kniven som en “slit-och-slang”-produkt. For att 6ka produktens livslangd var
en idé¢ att tillverka en kniv med tandad egg dven pa ryggen av bladet.

Slidan

En central del av produkten som ska utvecklas ar slidan. Att anvandaren misslyckas att
fasta kniven i slidan ar ofta en orsak till att kniven tappas. Darfor undersoktes olika satt
som kan forbattra anvandningen av produkten och minska risken for att kniven tappas.
For att sakra knivens infastning i slidan undersoktes olika typer av “2-stegs”-slidor dar
det kravs flera steg for att ta ur kniven, och darigenom forhindra att den faller ur av
misstag, se bild 3.5. Aven idéer som kriver speciell rorelse, knapptryck eller liknande,
undersoktes. Med tanke pa att anviandaren bar kniven pa olika platser pa kroppen
behover slidan vara flexibel och fungera placerad pa olika sitt. Idégenerering
genomfordes ocksd kring hur en symmetrisk slida skulle vara utformad. Med en
symmetrisk slida spelar det ingen roll hur eggen ar viand innan den fors in i slidan. Detta
gor att anvandaren utan att tinka pa det alltid kommer sitta in kniven i slidan pa ett
korrekt satt.

"o

Figur 3.5 Idégenerering kring olika slidor
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Det fanns ocksa tankar kring att integrera slidan med kniven, det vill sdga att slidan
alltid sitter fast pa kniven men kan fillas undan nir kniven ska anviandas, se bild 3.6.
Vinsten med det skulle i sa fall vara att flytegenskaperna kunde flyttas 6ver fran kniven
till slidan.
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Figur 3.6 Bild pa kniv och skydd i ett

Blad

En grundlaggande del av kniven ar bladet, darfor togs ett antal forbattringsforslag fram
for att skapa ett optimalt koncept. Kniven anviands framforallt for att siga med darfor
det fokuserats pa att optimera sagmojligheterna for bladet. En potentiell 16sning ar att
anviandningen forandras och effektiviseras genom ett mer saglikt blad i kombination
med ett mer nedbojt skaft.

Bladet ar den del pa kniven som forhindrar att den flyter, darfor togs det ocksa fram ett
antal forslag for att minska vikten pa bladet. Konflikterande med 6nskan om ett l4tt blad
ar att det ska tillverkas i stdl och aven fortsdttningsvis vara hallfast och klara
belastningar i ménga riktningar. De idéer som lyftes for att uppna ett lattare blad var att
gora hal i bladet, gora det tunnare, lagre eller en kombination av dessa.

Ett alternativ for att skapa ett storre halrum ar att tingens placering i skaftet dndras.
Idag tillverkas knivar med en tidnge som ar centrerad i skaftet, med placering liangs
ryggen oppnas for nya losningar. Exempel pa utformningar visas i figur 3.7. En viktig
aspekt ar dock att detta inte ska forsamra knivens forméaga att klara de olika typer av
belastningar anvandaren utsatter den for.
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Figur 3.7 Illustration av bladets utformning med hal, med lagre blad och med
ryggtange

3.2.2 Konsultationer med experter

I detta avsnitt presenteras resultaten av de konsultationer som genomforts angaende
funktionella och miljomassiga aspekter.

Hallfasthet

Eftersom alla 16sningar som togs fram pa problemet innebar forandringar av skaftets
eller bladets konstruktion var det nédviandigt att kontrollera hur detta paverkar knivens
mekaniska egenskaper. For att pa ett effektivt satt med ratt kunskap utvardera vilka
fordelar och svarigheter de olika l6sningarna innebar konsulterades Anders Ekberg,
docent och forskare inom hallfasthetslara.

Ett satt att forandra kniven for att underlatta att den flyter ar att minska mangden
material i bladet vilket darmed gor kniven lattare. Minskad vikt genom urstansningar
kan fungera men stiller stora krav pa tillverkningen. Om urstansningar ska anvandas
bor de placeras sa langt ifran de storsta spanningspéafrestningarna som bladet utsitts for,
vilket ar i borjan av infastningen i skaftet, se figur 3.8. Kanterna pa halet som skapas i
bladet maste slipas for att minska risken till sprickinitiering som forsamrar héllfastheten
for bladet. Den slipning som kravs kan vara svar att fa till i en automatiserad process.

Ett alternativ till urstansningar i bladet ar att forandra langd, bredd och ho6jd pa bladet,
vilket ger storre kontroll pa bladets hallfasthet. Dagens blad ar enligt Morakniv
overdimensionerat for de uppgifter som den anvands till och det ar darfor mojligt att
gora det ndgot smalare. Aven ett ligre blad kommer klara av dagens mekaniska krav
eftersom det omradet pa bladet, infastningspunkten som ligger i skaftet, som far storst
pafrestning har en ldgre hojd d4n den aktiva delen av bladet.
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Om forandringar pa tangen ska utforas ar det battre att gora den smalare dn kortare
eftersom det bibehaller en storre kontaktyta att ta upp de krafter som bladet utsitts for
nar kniven belastas.
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Figur 3.8 Krafterna vid anviandning ger upphov till ett moment i
angreppspunkten

En bojd tange som ligger i ryggen riskerar att vara mindre stabil i vissa riktningar dn en
centrerad. Tillrackligt med material runt en sddan utformning pa tangen ar viktigt for att
den inte ska tryckas ur skaftet nar mycket tryck 1laggs pa bladet. I 6vrigt ar det inte nagra
mekaniska skillnader mot dagens design.

De viktigaste aspekterna som bor tas i beaktning vid konstruktion av ett skaft som inte ar
solitt ar hur infastningen av bladet ar utformat. Optimalt ar att ha material runt hela
tangen eftersom skaftet som ar gjort av plast inte kommer ta upp nagra krafter da det i
jamforelse med stal dr mjukt. Ar detta inte mdjligt r stabilitet kring infistningspunkten
kritiskt samt att det finns stod som kan ta upp krafter och moment bade fran krafter som
laggs pa bladet men dven handtaget direkt.

Generella riktlinjer for en den har typen av konstruktion ar att bygga hogt och smalt nar
den primira belastningen sker vertikalt och lings med kniven. Detta pa grund av
areatroghetsmomentet som for kniven kan forenklas genom att liknas vid ett ihaligt
rektangulart tvarsnitt, vilket illustreras i figur 3.9 tillsammans med de formler som
anvands for berakningar. I formlerna kan observeras att hojden bidrar till styvheten med
en faktor upphojd till 3 vilket ger mycket hogre styvhet aven for en liten okning av
hojden.
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Figur 3.9 Knivens forenklade form tillsammans med formler for berdkning av
areatroghetsmoment.3°

%0 119] Lundh, H. Grundldggande héllfasthetsldra, 2013
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Polymera material

For att bredda forstaelsen kring vilka begransningar som finns for formsprutning
konsulterades Antal Boldizar, professor inom polymera material och kompositer. Vid
samtalet diskuterades detaljer kring de olika alternativen for permanent flytkraft.
Gallande tillverkning av halrum diskuterades olika metoder sidsom gas injection
molding och injection blow molding men det framkom att formsprutning med en karna
ar overlagset i precision och ger storst frihet i formgivningen. Mojligheten att anvanda
flera karnor for att skapa ribbor som stod for halrummet gér att genomfora men ar svart
tillverkningsmaissigt och vinsten av stod relativt ett nagot tjockare yttre ansags vara
marginell. Att ta stod av ett solitt lattviktsmaterial ansags vara mekaniskt tveksamt och
att ett styvare yttre med luftfyllt inre ar ett battre koncept.

Nir olika sitt att gora bladet lattare diskuterats uppkom en idé om att stansa hal i bladet
och fylla utrymmet med plast for att hindra initiering av sprickbildning och hindra
anviandaren fran att fastna mitt i rep som skars. Detta dr inget bra alternativ da plast i
kombination med metall eller tra har stora skillnader i ytenergier vilket gor att mekanisk
lasning kravs.

Antal Boldizars rekommendation ar att utveckla idén med ett luftfyllt skaft, da detta
medfor val beprovade tillverkningsmetoder, hog precision och storst designfrihet.

Metaller

Nar olika material undersoktes i Fas A upptacktes aluminiumskum, ett material med
hog styvhet och 1ag densitet som skulle kunna styva upp insidan av ett solitt skaft. For att
ta reda pa mojligheter for detta och diskutera andra mojligheter med metaller i kniven
konsulterades Mats Norell, universitetslektor inom yt- och mikrostrukturteknik inom
metaller. Den nagot hogre kostnaden for aluminiumskum relativt exempelvis tra, ar
oftast inte vard egenskapsfordelarna.

Vid kombination av stél och aluminium, vilket ett solitt skaft av aluminiumskum med ett
stalblad i skulle medfora, kan galvanisk korrosion uppsta om vatten nar kontaktytan. I
vissa mindre produkter anvinds det dnda for att det inte finns andra material som har
kombinationen av hog styvhet och 1ag densitet.

Hallbar utveckling

I utvecklingen av kniven uppstar manga forandringar jamfort med dagens kniv gillande
knivens paverkan i ett hallbarhetsperspektiv. For att diskutera knivar som flyter ivig,
hur man kan oka livslangden och vad som hiander med utslitna knivar konsulterades
Isabel Ordonez Pizarro, doktorand inom hallbar utveckling pad Chalmers. Da framkom
att det ar en valdigt liten skillnad ur miljosynpunkt om knivar flyter ivag eller om de
sjunker till botten, inget av alternativen paverkar vaxt- och djurliv namnvart. Dock ar
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badda en sloseri av resurser och det tidigare foreslagna system som anpassar
arbetsplatsen ansédgs vara ett bra sitt att se till att alla knivar hanteras pa basta satt nar
de blivit utslitna. Det som gor mest skillnad for miljon ar om livslangden for kniven kan
forlangas.

Konsultationen bekriftade de idéer som framkommit om hur knivens paverkan pa
miljon kan minimeras. Att anviandaren kan fa tag pa kniven igen efter att den tappats gor
att knivens livslingd kommer forliangas. Isabel foresprakar ett system som ser till att alla
knivar som anviands samlas, att de sedan ateranviands eller atervinns for att pa sa satt
maximera livslangden for kniven.

Tillverkning

For att vardera tillverkningsmojligheterna for de idéer som uppkommit i
idégenereringsfasen holls en konsultation med Moraknivs produktchef Par Brask. Forsta
delen av konsultationen behandlade hur mycket stél i bladet som faktiskt har funktion
vid anviandandet av kniven. Par Brask beskrev att stalmangden i Moraknivs knivar ofta
ar tilltaget och att det finns goda mojligheter att minska stalmiangden utan att paverka
funktion eller hallfasthet for kniven. Under konsultationen framkom att haligheter i
bladet ar mdojliga att tillverka men att det inte 4r nagot Morakniv har erfarenhet av.
Problematiken med héligheter ar att insidan av halen maste slipas for att inte sprickor
ska initieras. Detta kraver avancerade slipmaskiner som Morakniv inte har idag.
Ytterligare en negativ aspekt med hal i bladet ar att fukt kan ansamlas dar och orsaka att
korrosion uppkommer.

Vidare behandlade konsultationen formsprutning med haligheter i skaftet. Morakniv har
tidigare producerat delvis ihéliga knivar for att spara pa miangden plast som anvands.
Metoden som anviandes var da kdrndragning. Det finns dven mojlighet att tillverka ett
ihaligt skaft med hjilp av tva formsprutade halvor som sedan sammanfogas i ett
ytterligare tillverkningssteg. En negativ aspekt med detta alternativ ar att bladet inte kan
fastas lika stabilt som med dagens tillverkningsmetod, dar skaftet kan formsprutas
direkt pa tangen.
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3.3 Koncept

Utifrdn den stora méangd idéer som genererats togs det basta och rimligaste delarna
vidare och utvecklades till fyra fristdende koncept som pa olika satt loser
grundproblemet. Koncepten fokuserar pa hur skaftet pa olika satt forhindrar att kniven
forloras och sjunker i kassen och darfor har bladen inte utvecklats vidare. Koncepten har
inte tilldelats en specifik 16sning for slida om inte detta har stor paverkan pa skaftets
funktion. De fyra koncepten som tagits fram benamns Luft, Solid, Jojo och Patron.

3.3.1 Luft

Tidigt under idégenereringen var en l6sning pa grundproblemet att skapa en kniv med
permanent flytformaga. Med avstamp i de tankar som uppkom da genererades ett
koncept vars huvudattribut ar ett luftfyllt skaft som har tillrackligt stor volym for att
skapa den flytkraft som kravs for att kniven inte ska sjunka, se figur 3.10. Utmaningen
bestar i att ta fram en kniv med den 6nskade egenskapen men som fortfarande ar stabil,
héllfast och kianns kvalitativ.

Figur 3.10 Koncept Luft

Detaljerad beskrivning av konceptet

Att skapa en kniv som flyter ar i sig inte ett problem. I utmaningen ar en del att skaftet
riskerar att bli vildigt stort och oproportionerligt om tillrackligt med luft ska fa plats for
att lyfta bladet. Utover det kan skaftet bli ostabilt och ge ett intryck av délig kvalité om
halrummet utformas sa att det kraftigt forsamrar skaftets hallfasthet.
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Figur 3.11 Den hogra handrorelsen ar den bojning som vill undvikas

Resultaten fran undersokningen visade att de drifttekniker som jobbar pa anldggningar
av industriell niva ofta anviander kniven som en sag for att dela tjockare rep. I en
sagrorelse finns en fordel i att handen inte behdver boéjas i riktning mot lillfingret ifran
neutralt lage, se figur 3.11. Ett handtag utformat sa att handleden inte behover bojas
minskar onodiga belastningar och darfor ar en bojd form att foredra dd anviandaren
lattare kan overfora kraft utan att boja handleden.3! Figur 3.12 visar ett flertal tidiga
prototyper av olika former pa skaftet som modellerades for att fi en kinsla for hur
bojningen upplevs i handen.

>
3

Figur 3.12 Lermodeller med olika nedbojning pa skaftet

N

En del uppgifter som utfors av den kniv som anvands idag utfors fordelaktigt med ett
traditionellt rakt skaft, darfor ar det viktigt att dessa funktioner fortfarande gar att
utfora. Till exempel anviands kniven ibland for att skruva upp skap eller att banda isar
rep som frusit fast. Med ratt proportioner och placering av brytpunkten for den bgjda
delen pa skaftet kommer det mojliggora en flexibel anviandning av kniven som inte
forsvarar nagon uppgift men mojliggor anpassning till sarskilda uppgifter.

Storleken idag ar i underkant enligt alla anviandare som intervjuats och ett langre skaft
mojliggor ett battre grepp som minskar risken att tappa kniven. Det langre boja skaftet

3 [20] Prevent: Hagg, G M, Ericson, M och Odenrick, P. Arbete och teknik pa méanniskans villkor. s.182,
2008
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minskar risken att anvandaren tappar kniven ur handen fast det ar fortfarande flackt
nog for att inte bli en krok som hakar fast i andra saker.

For att fa en stabil kniv som ar ihalig kravs en stabil infastning av tdngen i skaftet.
Genom att placera tdngen ldngs ryggen pa skaftet kan den helt omslutas av plast och
diarmed ge en stabil konstruktion samtidigt som det mojliggor att ha en halighet i
kniven. Detta underlattar aven tillverkningen eftersom skaftet enklast formsprutas med
en kiarna. En illustration av hur den kan utformas ses i figur 3.13.

Figur 3.13 Tvarsnittsbild av konceptet Luft

Verifiering

Har antas skalet vara gjort av plast omsluten av en elastomer med en genomsnittlig
densitet som ar lika stor som vattnets densitet, vilket gor att skalet varken bidrar eller
motverkar till knivens flytforméaga. Darfor handlar formeln har om hur stor volym luft
som behovs for att lyfta en viss mangd stal.

Mgpare = Mype = luftens vikt
Mprad = 0.040 kg
Pskart = Pwuse = 0.0013 kg/dm3 (ungefirlig luftdensitet vid 0°C) 32
Pbiaa = 7.7 kg/dm?

Satts detta in fas att:
4‘5306 * 10_5kg < mskaft = mluft

Omvandlat till volym fas att:
Viuge = Myype/Prupe > 0.0349dm3 ~ 35cm?

Vilket 4r minimumkravet pa volymen luft.

52 [21] Umea Universitet, Tilldmpad Fysik och Elektroteknik: Densiteten for luft, 2016
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For- och nackdelar

Ett problem som kan uppstd med en lattviktskonstruktion ar en kinsla av dalig kvalité
och tveksam hallfasthet. Aven balansen i kniven kan bli dilig om bladet fortfarande har
samma vikt men skaftet viger mindre. Storleken pa kniven kan uppfattas klumpig och
storleken ger ocksé vissa begransningar i utformningen i och med att handtaget kraver
en viss volym for att fa flytegenskaper.

En fordel med konceptet ar att den har en permanent, palitlig flytforméaga. Den kan
tappas flera gadnger och har samma flytforméaga varje gang sa lange den inte blivit tydligt
paverkad av yttre d&verkan. Som namnt ar den greppvinlig pa grund av det storre, bojda
skaftet vilket aven hindar att den tappas. En stor fordel ar att mindre material anvands
och att tillverkningsprocessen bestir bara av delar som Morakniv redan utfor och har
stor kunskap inom.
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3.3.2 Solid

Konceptet Solid bygger pa en liknande princip som konceptet Luft, vilket innebar att
knivbladet med hjilp av en viss volym och vikt pa skaftet genererar den lyftkraft som
kravs for att hela kniven ska flyta. I detta koncept ar dock skaftet helt solitt och uppbyggt
av ett material med ladg densitet. Precis som med koncept Luft kan man med fordel
anvianda sig av samma tankegang vid utformningen av ett solitt skaft, se figur 3.14.
Genom att skapa ett skaft med en négot bojd form gor man det enklare att 6verfora kraft
vid repskarning, vilket dr den viktigaste funktionen. P4 samma sitt bidrar formen
dessutom till ett mer ergonomiskt grepp.

Figur 3.14 Koncept Solid

Detaljerad beskrivning av konceptet

For att gora ett solitt skaft maste det solida materialet dels vara latt, och dels vara
tillrackligt hart for att tala krafterna som skaftet utsitts for vid anviandning av kniven.
Darutover ska materialet ga att bearbeta till en 6nskad form. Polypropen, som anvands
till dagens plastskaftsknivar, har for hog densitet for att anvanda. Darfor behover andra
lampliga material undersokas.

Ett mojligt material som undersokts ar WPC (Wood Plastic Composite). WPC-produkter
tillverkas med hjalp av granulat som bestir av en polymer och triaspan. WPC kan
formsprutas, vilket ar en stor fordel med tanke att det ar en tillverkningsmetod
Morakniv AB anvander sig av idag. Efter undersokning av befintliga WPC-produkter
samt tillverkare av WPC-granulat visade det sig dock ovisst hur 1ag densitet materialet
faktiskt har, eftersom det varierade mellan olika produkter. Av den anledningen var det
darfor svart att ga vidare med WPC som en del av ett solidknivskoncept.

Ett annat tankbart sitt att gora ett solitt skaft 4r genom att anvianda sig av nagot slags
skal som utgor formen pa skaftet, som sedan fylls med nagot material som ar latt, hart
och haller tangen pa plats. Problemet blir att det 4r en avvagning mellan 1ag vikt och hog
héllfasthet. Ett alternativ som undersoktes var aluminiumskum som bildar en mycket
poros men haéllfast kirna. Aluminium ar ett daligt val i en korrosiv miljo som saltvatten,
som tillsammans med en komplicerad och kostsam process inte uppfyllde de krav som
stills pa produkten.
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Det tredje alternativet ar att gora ett skaft av ndgot slags traslag. Morakniv AB har tagit
fram prototyper med kork-, balsa- och aspskaft. Dock har de tva forstnimnda
formodligen for lag hallfasthet och ythardhet for att fungera i en anvindarsituation.
Asptra ar daremot ett material som kan fungera utifran vad som undersokts pa
uppdragsgivarens prototyp. Utover asp har aven andra traslagsmaterial med liknande
héardhet och tyngd undersokts, sdsom gran och furu. Densiteten pa dessa material ligger
mellan 400-500 g/dm3. Problemet med triamaterial ar att en mer komplex form pa
skaftet inte kan svarvas likt dagens traskaft som finns i Morakniv AB:s sortiment, vilket
innebar en ny typ av tillverkning maste anviandas, exempelvis ndgon typ av avancerad
frasning.

Med tanke pa att kniven idag priméart anvéands i en havsmiljo kommer ett traskaft dra at
sig bade fukt och lukt, vilket gor att kniven bade kan fa ett mindre behagligt grepp och
lukta illa. Darfor behover skaftet, likt dagens kniv, tickas med ett gummimaterial som ar
greppvianligt och vattenavvisande, se figur 3.15. Ett sddant material har dessutom en lag
densitet och bor alltsa inte paverka knivens flytforméga negativt. Efter handledning fran
Antal Boldizar visade det sig dock svart att formspruta denna typ av material pa tra,
vilket betyder att andra monteringssatt behover beaktas. Ett alternativt satt att montera
gummimaterial ar genom att trd pa formsprutade handtag pa skaftet. Denna metod
anviands bland annat vid montering av handtag pa exempelvis golfklubbor, cykelstyren,
munstycken till kranar och diverse handverktyg. En annat mojlig tillverkningsmetod
skulle vara att krympa pa ett gummimaterial runt en kdrna av tra.

K

Figur 3.15 Koncept Solid i genomskdrning

Verifiering

Mgrare = Skaftets vikt
Mprad = 0.040 kg
Pskast = 0.5 kg/dm3(exempelvis ett traskaft)

Pbiaa = 7.7 kg/dm?
Med dessa varden fas ett minimumkrav pa skaftets massa enligt foljande:

0.0348kg < Mgpare
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For- och nackdelar

En aspekt som talar emot konceptet ar att handtaget kraver en viss storlek for att ha
barighet. Det ger en viss begransning i utformningen av kniven. Balansen skulle
forandras drastiskt fran idag vilket kan bidra till en kédnsla av att kniven skulle vara billig
och av lag kvalitet.

Det talar for konceptet att principen ar enkel. Ett lattviktsskaft ger en tydlig permanent
flytforméga vilket gor att anvandaren litt forstar hur den fungerar och kan forsta den
nya balansen. Det gor det enkelt att ta fram en prototyp och testa mot anvandare for att
verifiera l0sningen. Dessutom anvander konceptet material som foretaget har erfarenhet
och kompetens om.
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3.3.3 Jojo

Det ursprungliga problemet med att knivar kan forstora kassen har i detta projekt tva
l6sningar, antingen att kniven flyter eller att inte tappas overhuvudtaget. Grundtanken
ar en kniv lik den som anvands idag fast i en oppen slida genom en sjalvupprullande
lina, se figur 3.16. P& sa satt undviker anvandaren risken att tappa kniven.

Figur 3.16 Koncept Jojo

Detaljerad beskrivning av konceptet

Ett av kriterierna for att en kniv som sitter fast i en lina ska fungera och accepteras ar att
den inte ska forsvara anviandningen eller vara ett storande moment. For att uppfylla
detta maéaste kniven fiastas pa overkroppen och inte vid midjan da en fastpunkt dar
forsamrar bade rackvidd och atkomlighet, framforallt nar arbete 6ver staketet pa kassen
utfors. Ett band runt handleden ar smidigast under den aktiva anviandningen men det ar
komplicerat med att lossa och fasta linan i kniven med en hand vilket gor att det inte ar
nagot alternativ.

Med inspiration av andra typer av produkter som man av sikerhetsskal vill fasta vid
kroppen togs olika satt att fasta kniven fram. Ett alternativ ar att anvanda ett diagonalt
band liknande det som finns for kameror som gor att fastpunkten och linan justerar sig
sjalv kontinuerligt for att hela tiden ha en optimal placering. Ett annat ar en vertikal
placering pa brostet vilket dr bra eftersom det medfor en naturlig rorelse for att ta ur och
sitta i kniven ifran. Det problematiska med de tva satten ar att det skulle kriava en ny
design eller en anpassning av de flytoveraller och flytvastar som anvands idag. Det gor
att den position som fungerar bast i praktiken ar den fastpunkt pa brostet dar kniven
fasts idag, se figur 3.17.
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Figur 3.17 Snoret placerat pa brostet minimerar risker att det begransar
rorelsefriheten

I de intervjuer som genomforts har &asikterna kring en kniv som sitter fast varit
blandade. En del var kraftigt emot det for att de tror att linan skulle vara i vigen medans
andra trodde att det skulle vara en bra 16sning eftersom de inte behover tanka pa att inte
tappa kniven i vattnet vid anvandning. Dessutom har det framkommit att en relativt stor
del av knivarna tappas nar de inte anvands for att de inte fasts tillrackligt val i slidan.
Den nya utformningen pa slidan gor att kniven inte lika latt kan missuppfattas om den
sitter i eller inte. Om det 4ndéa skulle ske finns en lina som héller i kniven.

Slidan, figur 3.18, har en 6ppen framsida och bade isittning och urtagning sker rakt ut
fran kroppen till skillnad fran traditionella slidor dar kniven tas ur slidan langsmed
kroppen. Detta ger en mer komfortabel rorelse. Kniven kan sittas i oavsett vilket hall
eggen ar vand da slidan ar symmetrisk och i och med att kniven klams fast ifran sidorna
ges ocksd mdgjligheten att kunna vianda slidan med spetsen uppat, beroende pa vad
anvandaren foredrar. Detta satt att fasta kniven anvands framst inom militaren for att ge
snabbast och enklast dragning av kniven.33 Designen mojliggor ocksa att kniven inte
behover hanteras lika niara ansiktet i och med att kniven tas ur bort fran kroppen och
inte mot ansiktet. Detta minskar risken for att anvindaren skadar sig i hart vader.
Slidkonceptet ar inte specifikt bundet till konceptet Jojo, vilket gor att det kan goras
applicerbar for flera koncept, men det finns en stor fordel da en traditionell slida skulle
vara svar att anvianda tillsammans med jojo-konceptet.

%% [22] Mobforradet, En kniv skapad for éverlevnad, 2016
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Figur 3.18 Ett koncept for slidans utformning

Ett visst motstdnd hos drifttekniker mot den hir typen av 16sning kommer troligtvis
ifrdn fordomar och att de aldrig testat en vil fungerande produkt av det har slaget. Med
bakgrund av detta och att det finns situationer, sdsom inne i baten eller ombord pramen,
da det inte ar nodvandigt med en sidkerhetslina behovs en mgjlighet att anvdnda kniven
med och utan lina.

Tva sitt for att enkelt fasta linan pa kniven togs fram. Det ena ar en typ av
knappfunktion likt de som finns pa skidstavar. Det andra ar ett satt dar man vrider fast
fastet ett kvarts varv. Ett fiste som idag anviands pa en kniv ifrdn Light My Fire som
tillverkas av Morakniv och fungerar vil. Detta ger anviandare mdojlighet att aka ut till
kassen och skira rep med siakrad kniv och strax darefter kunna skruva loss en lucka inne
i batens hytt utan att begransas av linan. Det ger ocksa mdojlighet att byta ut kniven nar
den ar slo eller rostig men att slidan behalls.

For- och nackdelar

En nackdel med konceptet ar att rorliga delar i harda viader- och arbetsforhéallanden kan
sluta fungera som tankt. Som namnt finns risken att linan kan ge en kinsla av att den
begransar rorelsefriheten. Om anviandaren da kopplar loss kniven finns det inget som
hindrar kniven fran att forloras i kassen. Det finns ocksa en svarighet med att kniven blir
beroende av arbetskldderna da de kan se vildigt olika ut frdn person till person. I
dagslaget har ocksa Marine Harvest en regel om att alla drifttekniker ska bara tva knivar,
det gor att den andra kniven inte kan fa lika optimal placering pa brostet, vilket forsvarar
anvandningen.

Den stora fordelen ar att kniven blir vildigt palitlig dd konceptet forhindrar att den
tappas overhuvudtaget. En annan fordel med konceptet ar att man kan fortsatta ha en
balanserad kniv som ger en kansla av hog kvalitet vilket inte begransar utformningen
och tillaiter darmed ldngre blad som onskats av anvindarna. Konceptet ger &dven
mojligheten att snabbt atergd till sitt arbete om man tappar kniven genom att
anviandaren snabbt far tag pa den igen. Det ger ocksad en sikerhet att den alltid ar
tillganglig vilket kan vara livsviktigt i situationerna nar kniven behovs som ett
sakerhetsverktyg.
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3.3.4 Patron

Konceptet bygger pa att knivens flytkraft aktiveras nar den beh6vs. Om kniven tappas i
vattnet finns det en patronmodul i 4&nden pa kniven, som fungerar med samma sitt som
i automatiskt uppblasbara flytvistar. Nar patronen l6ser ut bldser den upp en ballong, se
figur 3.19, som far kniven att flyta och dessutom synas vl i vattnet oavsett vader.

Figur 3.19 Koncept Patron

Detaljerad beskrivning av konceptet

Manga produkter som finns idag anvander sig av kolsyrepatroner for att expandera olika
foremal. Utover flytvastar finns manga modeller av cykelpumpar som anviands nar man
har behov av att pumpa upp diacken snabbt.34 Det finns dven nyckelringar som blaser
upp sig om de tappas i vattnet och férhindrar pa sa sitt att nycklarna forloras.35

De komponenter som patronmodulen bestar av ar en kolsyrepatron, en utlésare och en
ballong, se figur 3.20. Kolsyrepatronen ar energikallan, det som fyller ballongen med en
stor volym for att ge lyftkraft. Det finns olika gaser som kan anvandas for att fylla
patronen. Kolsyra ar dock en billig gas med ratt egenskaper vilket gor att det ar den som
anvands i manga produkter som handlar om livraddande teknologi.3¢

% [23] Cycling weekly, CO2 inflators 2010
%% [24] Water Bouy, Intelligent Miniature Floatation Device, 2016
% [25] ISI Components, Gas cylinders for technical innovations, 2016
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Figur 3.20 Invandiga delar av konceptet Patron
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Utlosaren ar den del som gor att patronen loser ut och den finns huvudsakligen i tva
olika varianter. Antingen reagerar de pa hydrostatiskt tryck eller pa kontakt med vatten.
Da kniven ibland kan anvidndas for att skdra rep under vatten finns en fordel i att
anvianda en utlosare som reagerar pa tryck. Det gor att kniven kan anvindas i fuktiga
miljoer utan risk for att losa ut nar den inte ar tankt att 16sa ut. I den vanligast
forekommande hydrostatiska sjalvutlosaren ar utlosaren dimensionerad for att 16sa ut
péa trycket som uppstar vid 10 ¢cm vattendjup. Konstruktionen ar i teorin enkel och bor
kunna dimensioneras for olika vattendjup, da mer 4n 10 cm kan vara lampligt eftersom
kniven ibland anviands for att skara under vattenytan. Hydrostatiska sjalvutlosare
anvands oftast nir extremt hog tillforlitlighet kravs.37 Utlosare som reagerar pa kontakt
med vatten anvands i billigare applikationer for att skydda saker som inte ar tankta att
vara i kontakt med vatten. Dessa utlosare har ett visst stankskydd for att inte losa ut i
onddan men gar inte att implementera i en produkt som ibland, kortare stunder, ska
anvandas under vatten. Den volym som expanderas i liknande losningar ar en slitstark
ballong gjord av gummi. Den losningen ar enkel och verifierad att den fungerar, darfor
har inte alternativa 16sningar undersokts. Det finns en bred produktion av ballonger och
kostnaden for dessa ar 14g.38 Alla dessa tre delar, kolsyrepatron, utlosare och ballong ar
tankta att bytas ut som en modul vilket illustreras i figur 3.21.

Figur 3.21 Patronkonceptet i 6ppet och stangt lage

¥ . [26] CM Hammar AB, H20 - Hydrostatic Release Unit, 2016
[27] Ballongimport, Billiga ballonger av bésta kvalitet, 2016
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Verifiering

Som tidigare namnt uppskattades skaftets volym for den befintliga kniven till ~45ml.
Storleken pa de patronmoduler som anvénds till cykeldack ar ca 5 ml och far darmed
plats inuti ett knivhandtag.39 Den patronen kan dock ge en storre volym an den som
behovs da dagens kniv viager 82,7 g vilket kraver en lyftkraft pa 0,81 N. Patroner pa strax
mindre dn 2ml genererar en lyftkraft pa 5 N vilket 4r mer 4n 3 ganger mer dn vad som
behovs raknat med stor sidkerhetsmarginal.4© Dessa patroner ar de minsta
standardiserade patronerna pa marknaden4! och gar att kopa av privatpersoner for 1,5
kr/st vilket brukar ga att forhandla ner for ett foretag som koper storre kvantiteter.42

I dagslaget tillverkas inte hydrostatiska sjalvutlosare i den storlek som enkelt skulle fa
plats i en kniv. Detta da det inte funnits ndgon marknad for en mindre utlosare.
Utmaningen i att gora utlosaren mindre ligger i att fa tillrackligt med kraft for att
punktera 6ppningen for att slappa ut gasen. Det behovs 400 N for att punktera en 16 g-
cylinder.43 Cylindern som behovs for kniven rymmer 1 g gas och behdver 160 N for
punktering.44 Utlosaren som anvands for att bldsa upp en standardflytviast ar
dimensionerad for att punktera en cylinder som rymmer 33 g.45 D4 mekanismen ar
teoretiskt enkel bor den kunna dimensioneras for att passa en 1 g-cylinder och med den
storleksminskningen kunna passa i ett knivhandtag.

For- och nackdelar

En aspekt som talar emot detta koncept ar att fler komponenter, fler inkopta delar och
mer avancerade delar ger en hogre kostnad for produktion. Det finns en risk att
konceptet kan upplevas som for avancerat och mota en viss skepticism gallande om man
kan lita pa att den flyter. I och med att det inte 4r komponenter som ar tillverkade av
Morakniv tidigare kommer det ocksa ta langre tid tills en produkt kan na marknaden da
nya foretagsrelationer behover etableras.

Nagot som talar for konceptet ar att man kan ha en balanserad kniv som kan ge en
kansla av hog kvalitet. Befintliga liknande losningar lyfter upp till 1 kg vilket gor att inga
begransningar finns i utformningen av konceptet och tillater ddarmed langre blad som
onskades av anvandarna. Att en ballong inte héller tillrdacklig mangd luft i mer 4n 1-2
dygn gor att det inte finns en risk i att Moraknivs varumarke skadas genom att knivar
flyter runt. Konceptet ar en unik och mer teknisk losning vilket kan motivera ett hogre
forsaljningspris samtidigt som konceptet erbjuder merforsaljning genom extra
patronmoduler.

%9 [28] Lezyne, Engineered Design, 2016

40 [29] IS, Technical product information, 2016

*1[30] Leland LTD, Mini cartridges, 2016

*2[31] CO2Cartridges, CO2Cartridges, 2016

3 [32] Trimate, CO2 cartridges - 16g — Threaded, 2016

4 [30] Leland LTD, Mini cartridges 2016

%5 [26] CM Hammar AB, H20 - Hydrostatic Release Unit, 2016

60



3.4 Utvardering och val av koncept

3.4.1 Respons fran Morakniv AB

Eftersom projektet 4gs av Morakniv och de ska tillverka den faktiska kniven ansags deras
asikter vara viktiga att ta hiansyn till. Deras framsta synpunkter handlade om kostnader
for tillverkning av de olika koncepten och oro for att landa for langt ifran vad de
definierar som en kniv.

Luft och Solid uppskattades som rimliga att tillverka men det fanns visst ett motstand
mot de bojda handtagen eftersom det ar nagot de traditionellt inte tillverkat. I Gvrigt
ansags ryggtangen kunna fungera dven om en rak tange hade varit att foredra da dagens
tillverkningsprocess ar automatiserad kring den.

Konceptet Patron fick positiv respons, funktion och tillverkning uppskattades vara
rimlig att genomfora. Problemet var dock en sddan kniv har langre tid till introduktion
pa marknaden eftersom tekniken maste verifieras. Dessutom innebar konceptet att flera
komponenter maste kopas in och anpassas till Moraknivs tillverkning. Forutom ett
langre utvecklingsarbete som innebar en risk att andra foretag hinner slappa en flytande
kniv med kvalité ar produktionen dyrare och kan darmed resultera i ett hogt
forsaljningspris.

En kniv likt Jojo var nagot de kort utforskat tidigare och som uttrycktes vara en 16sning
de ganska enkelt skulle kunna implementera. Baserat pa andrahandsinformation
Morakniv tagit del av vill de inte ga vidare med ett koncept med snérlosning, aven om
studien i det har projektet visat pa att det finns liknande 16sningar som anvands idag.

3.4.2 Asikter fran industrin

For att fa2 mojlighet till feedback fran anviandare skickades skisser, foton pad modeller
samt sammanstallda texter till anvandare i Norge. Darefter genomfordes ett samtal over
telefon med feedback pa de olika koncepten fran en av anvandarna.

Koncepten Luft och Solid foredrogs. Detta for att de tydligt kommunicerade funktionen
och upplevdes palitliga och litta att acceptera. Det bojda skaftet skulle kunna innebara
en positiv funktion for den aktiva anvandningen, men det fanns en viss oro for att den
skulle kunna orsaka problem for den passiva anvandningen. Ett storre, bojt handtag kan
riskera att fastna i rep och niat om kniven inte fasts pa ett bra sitt. Angaende en plugg for
att kniven ska sjunka eller slippa bladet ansag anvindaren att problemet inte ar stort
nog for att en sadan 16sning skulle vara nodviandig. Det uppskattades att bara ett fatal
knivar kommer lamnas i havet om kniven skulle ha flytegenskaper, vilket inte ar nog for
att motivera en l6sning som sjunker efter en tid.
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Patron-konceptet mottogs med entusiasm. Det ar en helt ny typ av 10sning som innebar
att de inte bara koper en produkt, utan en l6sning. Om 16sningen tillater att kniven kan
anvandas upp till en meter under vattnet fungerar den, men det kan finnas ett visst
motstand fran anvindare da de inte litar pa att den tekniska 16sningen fungerar. Om
tekniken riskerar att inte losa ut korrekt kommer produkten inte anvandas.

Jojo-konceptet liknar losningar som vissa drifttekniker anvander idag, troligtvis kommer
acceptansen for 160sningen inte var utbredd da den upplevs for begransande.

3.4.3 Utvardering med PUGH-matris

De koncept som fick bast sammanlagd rangordning i PUGH-matrisen, se bilaga 11, var
delkoncepten Luft och Solid. Koncepten fick som synes samma rangordning utifran
funktionslistan, men olika gentemot Moraknivs krav. Luft ansags ha bast forutsattningar
att kunna tillverkas av Morakniv, eftersom ihaliga plastskaft rimligtvis kan tillverkas
med hjalp av de tillverkningsprocesser som foretaget anvander idag. Traskaft ar istallet
nagot som behover kopas in, vilket i detta fall ar negativt. Da samtliga krav tagits med i
utvarderingen blev resultatet att Luft var det koncept som bast uppfyller
funktionskraven.

3.4.4 Val av slutgiltigt koncept

Med beaktning till resultatet av PUGH-matrisen, respons fran Morakniv samt industrin
valdes konceptet Luft for det fortsatta utvecklingsarbetet.
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Kapitel 4
Slutkoncept

Detta kapitel behandlar vidareutvecklingen av konceptet Luft. Har beskrivs hur
utvecklingen av dess funktion och formgivning har genomforts samt vad det resulterat i.
Utvecklingen av konceptet leder fram till den slutgiltiga utformningen som presenteras i

kapitel fem.
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4.1 Genomforande av slutkonceptets
vidareutveckling

Nedan presenteras de metoder som anvants for utveckling av form och funktion samt
héllbarhetsanalys pa det valda konceptet. Genomforandet integreras i presentationen av
metoderna och resultatet av detta presenteras i avsnitt 4.2.

4.1.1 Form och funktion

Image- och expression board

Dessa tva typer anviandes som verktyg for att konkretisera och underldtta diskussion
kring form och uttryck inom gruppen. Imagebords innebar att bilder samlas som visar
pa form och fiarg som kommunicerar de eftersokta uttrycken for produkten. Expression
board kommunicerar den kommande produktens uttryck och upplevelse genom en
samling bilder som beskriver farg, form, material, artefakt och metafor.4¢

Med utgdngspunkt i samlingen bilder fran Pinterest-metoden skapades i Fas C boards
for att overfora de ord som tagits fram till konkreta form- och materialuttryck. Det
skapades en imageboard med ett antal bilder for vart och ett av de ord vi tagit fram,
samt en som formedlar vad varumairket Morakniv uttrycker. Utifran detta
sammanstilldes en expression board for att visualisera gruppens vision kring produkten
och anvindas i vidare arbete med formgivningen. Utifran de sammanstillda bilderna
undersoktes vilka konkreta element i en produkt som bidrar till ett visst uttryck.

Formutveckling

I arbetet med att undersoka och utveckla produktens formsprak anvindes skisser och
datorstodd modellering for att arbeta med knivens uttryck. Formgivningen utgick fran
de sammanstillda image- och expression boards som applicerades pa en framtagen
grundgeometri men utvecklades sedan vidare parallellt med ovriga utvecklingsarbetet
for att ta hansyn till aspekter relaterade till funktioner, tillverkning, material och
konstruktion.

Ergonomi

Konceptet Luft bygger pa ett storre handtag for att oka lyftkraften som skaftets ihalighet
ger. For att identifiera hur detta paverkar anvindningen och ergonomin studerades

4 [33] Wikstrom, Li. Image Board och Expression Board. s.11, 2014
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kapitlet om hiander och handtag i en studie om antropometri och ergonomi.4” Detta for
att bestimma funktionsgranserna for skaftets storlek. For att arbeta vidare med skaftets
geometri anvandes forbattrade modeller i lera och sedan aven 3D-printade prototyper.

Konsultation med experter

For att diskutera och verifiera det fortskridande arbetet konsulterades Ulf Eriksson,
konstruktor pa Morakniv. Fokus lag framforallt pa konstruktion och
tillverkningsmetoder av skaftet.

Utvardering mot anvandare

De grundgeometrier som tagits fram utvirderades mot en anviandare som dagligen
arbetar med kniv for att skidra rep, och darmed representerar en del av malgruppen.
Utvarderingen genomfordes pa sa sitt att anvandaren fick prova ett skaft i taget och siaga
vilka egenskaper denne uppskattade respektive inte. Efter detta fick anvandaren aven
prova dagens kniv och utvirdera den pa samma satt. Som en del av intervjun anviandes
probing for att anvandaren skulle utveckla sina tankar och resonemang.

Utveckling av sankbarhet

Under idégenereringsfasen konstaterades att de knivar som flyter kommer orsaka en
fara for miljo, djur, egendom och mdgjligtvis manniskor om de inte plockas upp. Med
detta som grund idégenererades 6ver hur det koncept som valts for vidareutveckling kan
konstrueras for att undvika ovan namnda negativa konsekvenser. Den idé som skulle
kunna losa problemet verifierades genom konsultation med personer med god kunskap
inom omradet.

Utveckling av slidkoncept

For att utveckla ett fullstandigt koncept for slidan till kniven samlades all information
fran forstudie, funktionslista, respons fran delpresentationer och konsultationer relevant
for slidan till en lista med de viktigaste aspekterna for ett slidkoncept. De idéer for slidor
som framkommit genom idégenereringsprocessen viarderades sedan mot denna lista och
utifran detta togs tva koncept for en slida fram.

For att besluta vilket av koncepten som bast lampade sig for det slutgiltiga konceptet av
kniven byggdes modeller av de bada koncepten. Modeller av kniven kunde darmed testas
tillsammans med de tankta slidorna. Resultatet av testen genererade en lista med
positiva och negativa aspekter av de bada slidkoncepten och utifran denna beslutades
vilket av koncepten som kommer bli det slutgiltiga.

4 [34] Pheasent, S. och Haslegrave, C M. Bodyspace: Anthropometry, Ergonomics and the Design of
Work, 2006
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4.1.2 Hallbarhetsanalys

Alla fysiska forandringar som gors pa den nya kniven kommer inverka pa dess
miljopaverkan. Detta sker med hansyn till vilka material som anviands, hur mycket
material som anviands och forandrade tillverkningsmetoder. Men aven hur en
annorlunda hantering under anvindningsfasen kan paverka positivt eller negativt.
Programvaran CES Edu-Pack (CES) anviandes for att rdkna pa hur den nya kniven
forhaller sig gentemot den existerande Companion F Rescue. Dessutom utviarderades
hur ett atertagningssystem forhaller sig till dagens sluthantering av forbrukade knivar.
De absoluta virden som anvandes for jamforelse ar CO,-utslapp, ovriga jamforelser och
slutsatser ar baserade pa insamlad data under projektet och tidigare erfarenheter.

De berdkningar som gjorts med CES for att utviardera vilken paverkan knivarna har pa
miljon kan goras med valdigt precisa varden. I den analys som genomforts ar mycket
baserat pa antaganden eftersom verklig data inte fanns tillgidnglig. Under analysen
konstaterades dock att det inte var exakt vikt och process for olika komponenter som var
avgorande utan vilket material som anvindes. Aven hir 4r utrikningarna baserade pé en
uppskattning eftersom det finns manga varianter av samma material i CES.
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4.2 Resultat och analys av
slutkonceptets vidareutveckling

Har presenteras vidareutvecklingen av det valda konceptet Luft. I kapitlet redogors for
hur de metoder som presenterats i foregdende avsnitt leder fram till riktlinjer for det
onskade formspréket, en héallbarhetsanalys samt ytterligare specifikationer for
konstruktion och tillverkning.

4.2.1 Formsprak

Genom formutvecklingen som genomfordes utifrdn imageboards definierades de
semantiska varden produkten ska uttrycka enligt resultatet nedan. En del av uttrycken
som efterstravas konkurrerar med varandra och darfor kommer resultatet bli en
kombination av olika element vilka ger en helhet som kommunicerar onskat uttryck.

Professionell

En form som ska upplevas professionell innehaller till antalet relativt manga material-
och formmoten, men de stjal inte fokus fran grundformen och upplevelsen av att
produkten ar enkel. Linjer pd de dominanta formerna ar svagt krokta men har en
konstant riktning som avslutas med distinkta riktningsandringar. Funktioner och
funktionsytor framhavs med farg och form.

Sakerhet

Dominant i ett formsprak som uttrycker sakerhet ar okomplicerade former och en tydlig,
sammanhangande helhet i utformningen. Ofta finns en tydlig relation mellan slutformen
och enkla grundgeometrier. Formen saknar riktning och rorelse. De viktiga delarna
tillats ta plats och std i fokus genom att mindre viktiga delar tonas ned. En stark
signalfarg i kontrast till en kulorsvag nyans ar ett karaktaristiskt drag nar det galler
fargsattning. Detaljer som ytterligare forstarker uttrycket siakerhet ar att linjer och
delningar i produkten inte bryts, utan har en naturlig borjan och avslut.

Robust

For att uttrycka robusthet ska formen pa en produkt vara massiv och kantig. Formerna
upplevs raka, distinkta och rektangulara och ger ett komplext uttryck. De material som
anvands ar héllbara, sdisom gummi och metall, ofta med matt ytstruktur i morka toner.
Delningar och moten mellan olika former och material framhavs. Funktionsytor
framhavs kraftigt, ibland utan att egentligen stodja anvandningen. Avfasningar ar ett
vanligt forekommande sitt att framhava det robusta uttrycket ytterligare.
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Kvalitativ

Kvalitet uttrycks genom avskalade, solida former som genom en stabil bas formedlar
tyngd och massivitet. Det finns symmetri och jamvikt i formen som skapar en
balanserad och stilla form utan rorelse i ndgon riktning. Formen ar precis och noggrann
och bestar endast av ett fatal olika element. Materialen framhévs och fargsitts i
naturnira toner. Enkla former och material tilldts formedla funktioner utan att dessa
framhavs med extra detaljer.

Palitlig

Produkter som formedlar palitlighet bestar av stora ytor med runda horn. Kritiska delar
som kan skadas ar forstarkta och robusta for att visa att de kommer hélla linge. Viktiga
funktioner framhavs med farganvisningar. En kombination av tidigare beskrivna
egenskaper och uttryck resulterar i ett palitligt formsprak.

Morakniv

Moraknivs formsprak stravar idag efter att skapa en samhorighet for samtliga produkter
genom att formen ar uppbyggd av ett par element som aterfinns pa alla moderna
modeller, se figur 4.1. Grundformen ar tydligt inspirerad av foretagets klassiska
spolformade modeller med langa konturer med konstant radie. Knivarnas sidor
domineras av ett konvext, omslutet falt som foljer knivens kontur och avslutas lodratt.
Med hjilp av farg, ytstruktur eller monster kontrasteras omradet mot 6vriga delar.
Skaftet ar i stort sett symmetriskt lodratt och vagratt med tyngdpunkt centrerat i mitten
dar skaftet nar maximal omkrets. Pa knivens dndar markerar delningslinjer en
forandring av konturens radie som viander at motsatt hall. Knivarna avslutas bade fram
och bak med en tydlig avfasning mot centrumlinjen i knivens riktning.

Figur 4.1 Nagra av Moraknivs nuvarande modeller for olika andamal
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Figur 4.2 Expression board tillsammans med lermodeller och Moraknivar

Utifran ovan presenterade resultat sasmmanstilldes en expression board, se figur 4.2.

Namngivning

Som ett steg i att formedla vad det konceptet Luft ska uttrycka diskuterades olika
produktnamn. Namnet ska associeras med samma viarderingar som lyfts fram i
formspraket. Efter utviardering av ett antal forslag beslutades att det slutgiltiga namnet
ska vara Morakniv Coastal. Coastal betyder kustlig och ansigs darfor ha en tydlig
koppling till den miljo dar produkten ska anvandas.

4.2.2 Konsultation angaende tillverkning och
material

Skaftets viaggtjocklek identifierades som avgorande for bade for funktion och
tillverkning. Amnet diskuterades med konstruktorer pA Morakniv och med Antal
Boldizar. Det som konstaterades var att en tunnare viaggtjocklek pa mellan 1-3 mm ar
fordelaktigt for formsprutning eftersom tjockare sektioner an det ar svarare att
kontrollera kylningen pa. Konstruktorerna pa Morakniv bekriftade att ett ihaligt skaft
med de dimensionerna borde ha en godkind héllfasthet. Tidigare fanns ett fragetecken
angaende problem som kan uppkomma vid formsprutning utanpa en ihéalig detalj, detta
dementerades da det enligt Antal ar en vanligt forekommande metod.
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For att skapa halrummet i skaftet fanns mojlighet att anvanda raka kdarnor som kan dras
ur i valfri riktning eller en kidrna som fo6ljer en radiell bana. Bada alternativen var rimliga
men det maste tas i i beaktning att ett verktyg med fler kiarnor blir snabbt dyrare pa
grund av mer komplex tillverkning av formverktygen.

Ett sitt att fa ett skaft med battre mekaniska egenskaper ar att byta fran polypropen som
anvands idag till polyamid. Vid tunnvaggiga konstruktioner kan detta vara en fordel men
samtidigt méaste det tas i atanke att polyamid absorberar vatten vilket paverkar
egenskaperna negativt.

Under idégenereringen i Fas B uppkom tanken om att pa nagot sitt kunna slappa bladet
eller gora hal i skaftet efter en tid i vattnet. Det finns tusentals mgjliga plaster som kan
anviandas till detta som antingen bryts ner pa grund av UV-stralning eller
mikroorganismer i vatten. Genom olika sammansattningar ar det mojligt att kontrollera
hur lang tid nedbrytningen tar, allt frAn nagra sekunder till flera ar.

4.2.3 Grundutformning av blad

Resultatet av forstudien visar att ett langre blad an idag ar onskvart for att underlatta
sagning av repen. For en flytande kniv ar det onskvart att halla vikten nere och darmed
bladets dimensioner. Dock innebiar minimerade dimensioner paverkan pa bladets
héllfasthet. T kapitel tre presenterades den diskussion som forts med Anders Ekberg,
forskare inom héllfasthet, och resultatet av den innebir ett blad dar dimensionerna som
minskas ar hojd och tjocklek.

80 mm 1 100 mm ]

L i V_\/,V.—V—\/V—\/v‘v\/\/‘v‘“”"_
f i
60 mm

Figur 4.3 Bladet som anvands i Companion F Rescue

Det blad som anvands i Companion F Rescue idag viager 39,1 g, utformningen visas i
figur 4.3. Varje gram som kan tas bort frdn det innebdr 1 ¢cm® mindre luft som maéste
inneslutas i skaftet for att lyfta kniven och darmed ges storre frihet for skaftets
konstruktion och utseende. Dagens blad ar 2,5 mm tjockt och 21 mm hogt. I Moraknivs
sortiment finns knivar som har en tjocklek pa 2 mm och en h6jd pa 16 mm och som med
god marginal héller for de krafter som kniven antas utsattas for vid normalt arbete pa
fiskodling. Genom att gora dagens blad tunnare till 2 mm minskas vikten med 20 %. Pa
hojden tas 5 mm bort material som ligger ovanfor tingens Gverkant eftersom det inte
tillfor nagot nodvandigt till de fysiska egenskaper kniven behover. Tangen blir 30 mm
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kortare dn dagens blad da en sé pass lang tange inte kravs. Eggen ar fortfarande 100 mm
men for att mota anvindarnas 6nskemal pa ett langre blad adderas material framme vid
spetsen. Detta resulterar i ett blad som inte ar langre an dagens kniv men som har en 40
mm langre tandad egg. Genom att utnyttja geometrin mer effektivt fas alltsa ett blad vars
funktionsyta ar langre, med minimal viktokning. Den totala viktminskningen jamfort
med dagens blad blir ca 25 %.

Tangens placering i ryggen, figur 4.4, gor det mojligt att designa in ratt mangd luft i ett
kortare skaft, jamfort med om den hade varit traditionellt centrerad i skaftet. Dock
maste tingen fortfarande ha tillrackligt med material runt sig for att fiasta stabilt.
Samtidigt som ett ihéligt skaft i sig maste ha en viss vaggtjocklek for att tdla den
belastning som kniven utsatts for. En centrerad tange, figur 4.5, kraver att den ar helt
omsluten av material for att se till att tdngen inte ror sig fritt i skaftet vid belastning,
vilket gor att den konstruktionen inte ger ndgon luftvolym mellan tangens start och slut.
Ett tdnkbart alternativ dr att gora tadngen kortare, figur 4.6, vilket dven tar bort
stdlmaterial. Problemet med denna idé ar att skaftets konstruktion i sig kommer likna ett
plastror som far ta upp kraften istallet for stilet. Det for med sig att vaggtjockleken
antagligen behover oOkas for att se till att skaftet inte knacks vid anvandning, som i sin
tur ger mindre utrymme for luftrum. Kraften som ett skaft med en langre ryggtange
utsatts for kommer, precis som dagens knivar med centrerad tédnge, primart tas upp av
sjalva stalet istillet for plastskaftet, vilket ar att foredra. Jamforelsevis kommer séledes
en tange langs ryggen vara mer anpassad for att ge utrymme for luftrum i skaftet. Detta
bekriftades ocksa ytterligare efter handledning med Anders Ekberg.
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Figur 4.6 Kort tange

60 mm

100 mm
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Figur 4.7 Viktiga matt pa bladet i konceptet Coastal
Den nya utformningen ser ut enligt figur 4.7. Aven tingens 6vre kant har fatt en svag
vinkel uppét i borjan, vilket gor att eggen hamnar lagre likt normala knivar dar den
ligger i nivA med skaftets undre kant. Dimensioner har bestimts med hjilp av
konsultation av Anders Ekberg samt Ulf Eriksson som ar ingenjor hos Morakniv, men
inga héllfasthetsberikningar har genomforts. Vikten for bladet berdknas vara 30 g.

4.2.4 Grundutformning av skaft

Ergonomi

Skaftets storlek ar viktigt bade med hansyn till ett stabilt och kraftfullt grepp under
anvandningen men det bidrar aven till att sannolikheten att kniven tappas minskar. Vid
maximal overforing av kraft med ett enhandsgrepp ska tummen precis ticka pek- och
langfinger nir skaftet greppas. Detta innebar for méan en diameter pa skaftet mellan 30-
40 mm vilket ger en omkrets mellan 94-126 mm.48 Dessutom foreslas handtag
utformade for arbete som innefattar skjuvning och stétar, bade for man och kvinnor, ha
en storlek pa 30-50 mm i diameter.49 Moraknivs rekommendationer ligger under detta
spann baserat pa att deras sortiment av knivar har en variation i omkrets mellan 80-95
mm.

Bojt skaft

Trots det nya bladet kommer skaftet ha en storre volym jamfort med idag. Anvandarna
har foreslagit forandring till ett storre skaft men ett for langt eller tjockt skaft kan ocksa
hamma anvandningen. Dessutom finns det en visuell aspekt att kniven kan se skev och
oproportionerlig ut om skaftet blir for stort i forhallande till det mindre bladet.

Inledningsvis i denna del av processen byggdes skissmodeller for att snabbt kunna
utviardera vilka former och storlekar pa skaftet som kidndes bra. Som modell fér den
luftfyllda karnan i en riktig kniv anvandes cellplast som for att enkelt kunna testa olika
varianter av luftrummet. Eftersom den primara uppgiften som kniven anvands till ar att
skara rep finns det en poang att efterlikna vissa formelement hos verktyg vars enda
uppgift ar att anvindas som sdg. Framforallt galler detta handtaget som antingen kan
vara svagt bojt, figur 4.8, eller att det likt en traditionell sag har en distinkt vinkel mellan
handtaget och klingan, figur 4.9.
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*8 [35] Patkin, M. A checklist for handle design, 2001
49 [34] Pheasent, S. och Haslegrave, C M. Bodyspace: Anthropometry, Ergonomics and the Design of
Work, 2006
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Figur 4.8 Svagt bojt handtag Figur 4.9 Distinkt vinkel mellan handtag och
klinga

Forutom att underlitta knivens priméra tillimpning antogs ocksa det bojda skaftet bidra
till att halla nere langden fran skaftets borjan till slut i horisontell riktning eftersom en
del av den effektiva lingden anviands for boja skaftet nedat. Den totala lingden pa
skaftet beror siledes pa var den bojda delen av skaftet borjar och med vilken vinkel den
bojer sig darifran relaterat den del som &r parallell med bladet. Intervallet som
undersoktes 1ag mellan 5 och 35 grader, se bilaga 12. En vinkel pa 25 grader valdes att ga
vidare med vilken illustreras i figur 4.10. En storre vinkel skapar en for stor krokeffekt
vilket kan riskera att den bakre delen av skaftet dr i vagen och kan fastna i saker bade
under den aktiva och passiva anvandningen.

Figur 4.10 Skaft med vinkel 25°

Eftersom kniven behover vara flexibel att anvindas med bade sag- och skarrorelse i olika
positioner kravs att skaftet fortfarande behaller mojligheten till traditionell knivfattning.
Detta innebar att den béjda delen inte far paverka den forsta delen av skaftet. P dagens
kniv ar avstdndet mellan parerstangen och greppytans slut 85 mm, vilket ar ett méatt som
maste behallas dven for det bojda skaftet. Den bojda delen ska heller inte utformas sa att
skaftet far tva separata greppmojligheter, utan hela greppet ska fungera som greppyta
for att inte begransa anvandarens mdgjlighet att anpassa greppet efter behov. Vid
traditionell knivfattning fungerar den nedbojda delen som ett stopp for att minska risken
att kniven glider ur handen, se figur 4.11.

.

Figur 4.11 Skaftet tillater anvandaren att anpassa greppet efter behov.
Fran vanster: traditionell knivfattning, ett mellanting samt sagfattning.

I utformningen av skaftets halrum valdes det mellan tva typer av tillverkningsmetoder,
montering av tva skafthalvor eller kirndragning. Efter konsultation med Antal Boldizar
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om de bada metoderna valdes den fortsatta utvecklingen att utga fran kiarndragning
eftersom hallfastheten ar battre i ett skaft som ar formsprutat i ett stycke, med i 6vrigt
samma dimensioner. Det 6nskade halrummet i skaftet kan med karndragning skapas pa
tva olika sitt. Antingen med radiell utdragning eller en rak. Aven om en radiell hade
fungerat valdes att fokusera pa den raka varianten eftersom det gor det mgjligt att bygga
in luft i en storre del av den raka skaftformen. For att anda kunna skapa halrum bade i
den raka och nedbdjda delen byggdes modeller med tva kidrnor som dras ur i tva
riktningar, se figur 4.12.

Figur 4.12 Ett sdatt att skapa halrum med karndragning i tva riktningar

En for stor omkrets pa skaftet gor kniven svarare att hélla i och arbeta med och okar
dirmed risken for att den ska tappas. Aven om den flyter ir det ett storande moment i
arbetet och bor darfor undvikas. De knivar som Morakniv tillverkar idag ligger mellan
80-95 mm i omkrets.

Eftersom dagens skaft inte anses vara for stora definierades istillet en Gvre grians pa 105
mm. Men trots den 6kade omkretsen landade alla modeller pa en skaftlingd mellan 150-
160 mm vilket upplevdes som for langt. Detta skaft kallas Skaft 1 och visas i figur 4.13.
Nar langden kortades for att kompenseras med en omkrets upp mot 115 mm blev den for
stor for att kinnas smidig. Skaftet i den storleken kallas Skaft 2 och visas i figur 4.14.

Figur 4.13 Skaft 1. Omkrets: 105 mm och langd: 160 mm
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Figur 4.14 Skaft 2. Omkrets: 115 mm och langd 130 mm

For att kniven inte ska upplevas som klumpig och svar att arbeta med undersoktes olika
langder pa skaftet baserat pa tester med modeller i lera. Tidigare naimnd litteraturstudie
tillsammans med tester av modeller resulterade i foljande lista, tabell 4.1 med riktlinjer
for matt pa grundgeometri att forhalla fortsatt arbete till:

Tabell 4.1 Matt pa dagens kniv och riktlinjer for den nya utformningen

23-30 mm N/A

20 mm N/A

120 mm < 140 mm
85 mm > 9omm

86 mm < 105 mm

Rakt skaft

En avgorande upptackt for den slutgiltiga utformningen framkom som ett resultat av att
verifiera hur mycket langre ett rakt skaft blir jamfort med ett bojt. Detta visade sig
resultera i mojlighet till en kortare totallangd dn med bojt skaft. Alltsd hade bojt skaft en
motsatt effekt dn tidigare antaget pa totallingden. Anledningen ar att det krdvs en
avfasning, vilket visades i figur 4.12, av luftrummet i konstruktionen av det bojda skaftet.
Den volym luft som inte far utrymme i den raka delen pa grund av avfasningen placeras
istallet i den nedbodjda sektionen. Problemet med detta ar att skaftet alltid kommer bli
langre jamfort med ett rakt skaft eftersom den nedbojda delen inte kan vara vinkelrat
mot resten av skaftet, utan bor forhélla sig mellan 5-35 grader.

De modeller med rakt skaft som byggdes med en omkrets som enligt dagens matt
motsvarar de storsta skaften, 95 mm, blev 140 mm langa for att kunna generera kravet
pa flytkraft. Den modell som byggdes med dessa maétt, benimnd Skaft 3, visas i figur
4.15. Nar omkretsen okades till 105 mm kunde langden kortas till 130 mm, se Skaft 4 i
figur 4.16.
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Figur 4.15 Skaft 3. Omkrets: 95 mm och langd 140 mm

Figur 4.16 Skaft 4.0mkrets: 105 mm och lingd 130 mm

Tillverkning

Ett rakt skaft har flera fordelar i tillverkningen jamfort med ett bojt om karndragning
ska anvandas. Det finns alltid risk for krympning vid formsprutning och sarskilt kansligt
blir det med geometrier som inte ar slutna. Med hansyn till konstruktion ar det lattare
med en kiarndragning dn flera eftersom endast ett halrum da maéste forseglas och kunna
garanteras att inte lacka in vatten for att kniven ska flyta. Fordelaktigt ar om det onskade
hélet ar sa litet som mojligt men dven i det har fallet att endast ha ett hal for kiarnor.
Utover de direkta svarigheterna med att kontrollera materialets beteende ar kostnaden
for ett verktyg med kiarndragning dyrare an ett utan. Ska flera karnor anvandas okar
kostnaderna ytterligare.

4.2.4 Feedback fran anvandare

Utforskandet av en lamplig grundform resulterade i fyra skissmodeller som togs vidare
for verifiering mot anvandare. Tva av dessa hade bojt skaft med skilda omkretsar, se
figur 4.13 och figur 4.14. De andra tva hade rakt skaft med skilda omkretsar, se figur 4.15
och figur 4.16. Samtliga knivar som anvandes vid testet ses i figur 4.17.
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Tabell 4.2 Matten pa de olika knivarna som testades av testdeltagaren

Figur 4.17 Skaft 1-4 samt dagens kniv

160 95
135 95
135 95
130 90
120 86

Testdeltagaren hade inga problem med lingd eller tjocklek pa nagot av
lermodellsskaften. Det var snarare en fordel med tanke pa att denne hade relativt stora
hiander. De tjockare skaften upplevdes aven underliatta att tillfora mer kraft.
Proportionen mellan bladets och skaftets langd kidndes ocksa bra pa samtliga skaft.
Testdeltagaren sa att han allmant foredrar stora, tyngre och stumma blad framfor
mindre och littare eftersom han da kan tillféra mer kraft nar rep ska skiras. Bladets
langd var vanligen ocksa hogre prioriterat dn lingden pa skaftet. Idén om att ha en bgjd
nedre del av skaftet for att oka volymen var dock nagot nytt som i och med denna
intervju bekraftades vara negativt for sjalva anviandningen. Anledningen till det var att
testdeltagaren hiavdade att det istéllet ar fordelaktigt att hélla langre upp pa skaftet for
att tillfora sa mycket kraft som mojligt, se figur 4.18.

Dagens kniv upplevdes vara for kort, bade gillande skaftet och bladet, se figur 4.19. For
att parerstangen och det nedre stoppet pa skaftet ska vara av nytta och innesluta handen
ordentligt tycker han att skaftet ska vara sa pass stort att hela handen ska fa plats.

Pa grund av att manga dmnen som togs upp under intervjun ir bekanta sen tidigare
intervjuer med anvandare valde projektgruppen att noja sig med den feedback av skaften
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som erhélls frin denna intervju. Aterkommande dmnen som kinns igen 4r bland annat
att anviandarna dels onskar bade langre blad och skaft 4n dagens kniv, men dven en form
som gor att handen kanns siakert innesluten.

Figur 4.18 Skaft 3 i anviindarens hand Figur 4.19 Dagens skaft i
anvdandarens hand
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4.2.5 Beslut om grundform

Fran de fyra forslagen pa skaftets grundform valdes Skaft 3 for vidare utveckling, se
figur 4.18. De bojda skaften valdes bort pa grund av responsen fran testet mot
anvandare, att det medfor en mer avancerad tillverkning samt att ett rakt skaft visade sig
ge en minimal totalvolym med den inneslutna luft som kravs. Den tankta funktionen
med att kunna hélla kniven i ett sédgliknande grepp fick inte den forviantade
uppskattningen da en sddan hantering skulle generera mindre kraftoverforing vid
repskiarning. Oavsett form pa skaftet kommer alltsa ett traditionellt grepp anvindas.
Fordelen det gav med ett kraftigt stopp i bakdnden som férhindrar handen fran att glida
av vagde inte tillrackligt starkt mot den mer komplexa tillverkningstekniken som skulle
kravas for den typen av skaft.

4.2.6 Vidareutveckling av grundform

3D-print

De forsta modellerna i lera innebar en viss osiakerhet kring modellernas validitet. Genom
att anvanda en karna av cellplast kunde man siakerstilla att modellen hade en volym som
gav tillrackligt med flytkraft. Dock ar det svart att kontrollera vaggtjockleken i lera och
metoden anviandes darfor framst till att utforska en ungefarlig 1angd, omkrets och helhet
som inte kdndes for stor och som ldg inom de definierade grianserna, se tabell 4.1.

For att vidare utveckla formen valdes att anvanda CAD. Genom att modellera knivens
grundgeometri i Alias kunde ett fysiskt skaft skrivas ut i 3D. Detta gjorde det mojligt att
mer noggrant Kkontrollera dimensioner, framforallt viggtjockleken pa skaftets
grundgeometri. Den kidrna som anviandes hade formen enligt figur 4.20 och en volym pa
38 cm3.
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Figur 4.20 Karnan med volymen 38cm3 som anvandes vid 3D-print

Genom att anvianda en kidrna med en lyftkraft som Gverstiger vikten for bladet far man
en kniv som flyter hogre och darmed ar enklare att se och plocka upp ur vattnet. 3D-
print var ocksa ett viktigt moment i formgivningsprocessen da det gav majlighet till att
kanna hur skaftet kanns i handen och darmed korrigera tills de onskade ergonomiska
och semantiska uttrycken naddes. Tva av de tidiga utskrifterna kan ses i figur 4.21.

Figur 4.21 Andra och tredje iterationen av utskrivna modeller

Sankbarhet

Under svara vaderforhallanden kan en fiskodlare bedoma att det inte ar riskfritt att
plocka upp kniven och kommer darfor prioritera sin egen siakerhet framfor att plocka
upp kniven. Detta gor att det finns en mdjlighet att knivar flyter ivig dven om
majoriteten kommer plockas upp nar de tappas.

For att kniven ska sjunka efter en viss tids blotlaggning ar grundtanken att en del av
skaftet skulle bestd av nedbrytbar plast, antingen luckan langst bak som sonderfaller av
UV-stralning eller en vattenloslig plugg pa sidan. Enligt Antal Boldizar kan olika
sammansaittningar i plasten ge nedbrytningstid fran nagra sekunder till flera ar.

Efter kontakt med Bjarne Hagstrom som ar polymerkemist ifrin KTH som driver

plasttillverkande Polymerfront framkom att en en lucka som ska brytas ned av UV-
stralning gar att gora med hjilp av oxo-additiver, men att det blir extremt svart att
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bestimma nedbrytningstiden da reaktionens hastighet varierar enormt beroende pa
vadret. Alternativet med en vattenloslig plast pa sidan ar mycket lattare att definiera
nedbrytningstiden da vattentemperaturen inte varierar lika extremt.

Plasten PVOH anvands bland annat for maskindiskmedel och 16ses upp snabbt vid hoga
vattentemperaturer men liangsamt vid laga temperaturer.>® Langsmed Norges kust
varierar inte temperaturen i havet mer an 4-5°C vilket gor det betydligt enklare att
bestimma nedbrytningstiden.5* Om det i tillverkningsprocessen anvands hog viskositet
och hog hydrolysgrad uppnas en plast som har styvhet och hardhet likt HDPE som
typiskt anvands till harda leksaker.

Om kombinationen av friktion och vata mot ytan visar sig bli ett problem vid
anvandning, finns det sammansattningar dar alkalimetall blandas i for att gora
materialet mer vatfriktionsresistent.52 PVOH har en kostnad som ar 3-4 ganger hogre
jamfort med polypropen och en densitet pa 1,25 vilket gor att det inte ar nagot alternativ
att gora hela knivens handtag med PVOH. Vid kontakt med en plastleverantor
bekriftades Antal Boldizars pastaende om att det gar att bestélla vilken nedbrytningstid
som Onskas.53

I och med att kniven ibland anviands for att skdra rep under vatten och att kniven
huvudsakligen utvecklas for den norska vastkusten som ar den mest nederbordsrika
regionen i Skandinavien gors antagandet att kniven kommer vara blot under en stor del
av dess anvandning.54¢ Med bakgrund i att bladets livslangd normalt 4r ca en ménad bor
pluggen tillverkas av PVOH med en undre grians for upplosningstiden pa en manad givet
att kniven ar konstant i havstempererat rorligt vatten. Upplosningstiden kan specificeras
for en bestilld plast med en noggrannhet pa +/- tva veckor. Det gor att kniven kan
garantera sin funktion i minst en manad, men om den konstant skulle ligga i vatten
sjunker den efter mellan en och tvd manader. I och med att kniven bara anviands dagtid
och efter vilka behov som finns pa fiskodlingen innebar det att kniven bor behalla sin
vattentiathet mycket langre dn sd. Om kniven dnda laggs i en blot miljé under sa lang tid
kommer det rostfria stilet, som egentligen bara har hogre korrosionsresistens, rosta och
inte vara i brukbart skick. I stilla vatten gar upplosningen av PVOH och andra
vattenlosliga material sakta. Nar materialet torkar avstannar upplosningen helt. Allt
detta innebar att en manad bedoms rimligt med en tilltagen sikerhetsmarginal, detta for
att inte riskera att kniven tappar sin flytforméaga innan bladet tappat sin skirpa.
Tidsgransen bedoms vara sa lang att anvindaren kan lita pa knivens funktion, men
tillrackligt kort for att inte orsaka ett langvarigt problem med flytande knivar till havs.

%0 [36] Goodship, V. Polyvinyl Alcohol : Materials, Processing and Applications, 2009

o [37] Meteoroloiskt Institutt, Klimaet i Norge 2016

% [38] USPTO, Alkaline coating composition of dialdehyde starch, polyvinyl alcohol and clay, 1967
°% [39] Whitchurch, G. Solutions 4 Plastic Limited, e-mail, 2016

> [40] SMHI, Nederbérd 2015
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Da PVOH naturligt har en viss opacitet kan anviandaren se om pluggen borjar bli sapass
tunn att det finns en risk att den brister vid anvandning av kniven.55s En idé for att oka
avlasbarheten var att formspruta pluggen i tva lager, dar det inre lagret var fargat i en
varningsfarg vilket gor att anvandaren liatt kan veta nar for pluggen narmar sig sin
bristningsgrins. Aven om opaciteten kommunicerar en viss slitgrad bedomdes den
ytterligare anviandarvanligheten for kostsam i relation till 6kat viarde pa kniven. I teorin
16ser pluggen upp jamt 6ver hela ytan som ar exponerad av vatten, i praktiken loser den
dock upp nagot snabbare i mitten vilket gor den littare att ldsa av. Det gor ocksa att
pluggen inte riskerar att slappa ifran infastningen i resten av skaftet, utan den kommer
antingen 16sa upp helt eller kollapsa av belastningar i mitten av pluggen.

% [36] Goodship, V. Polyvinyl Alcohol : Materials, Processing and Applications, 2009
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4.2.7 Utveckling av slida

Utifran en ytterligare utviardering av de principer som identifierats som fordelaktiga for
en knivslida i Fas B tva togs tva slidkoncept fram.

For att understryka de viktiga aspekterna for en slida sammanfattas de nedan:

* Skydda anviandaren fran knivens vassa delar

* Halla kniven pa plats under den passiva anvandningen

e Forhindra att anvandaren skar sig vid i och urtag

* Mojliggora snabb och intuitiv urtagning av kniven vid nodfall
* Mojliggora placering pa ben, midja och brost

» Tillata placering i alla riktningar

* Symmetrisk

Slidkoncept 1, figur 4.22, bygger pa att anvindaren ska kunna fora i kniven i slidan pa
samma satt som i en befintlig slida. For att i nodfall kunna greppa kniven snabbt ska det
aven vara mojligt att rycka kniven parallellt ur slidan. Slidan blir alltsa i sin utformning
Ooppen sa att blad och skaft ar synligt och fasts med ett nagot flexibelt klogrepp runt
skaftet. Bladet och spets skyddas av en ram som ligger sa pass titt runt bladet att det inte
finns mojlighet att skira sig men samtidigt inte ror bladet och gor att det forlorar sin
skarpa.

Figur 4.22 Modell av Slidkoncept 1

Slidkoncept 2, figur 4.23, utnyttjar en ny typ av isattning i slidan. Detta skiljer sig
namnvart fran traditionella slidor och vilket gor att detta koncept istdllet kommer
benamnas som en héllare. Har placeras bakdnden pa kniven forst pa ett hyllplan och
klams sedan fast med ett klogrepp runt toppen av skaftet. Pa detta satt minimeras risken
att skada sig vid i- och urtag av kniven, trots att den gar att placera pa brostet med
spetsen uppat. For att 10sgora kniven fran hallaren rycker anviandaren kniven utat,
parallellt med héallaren. Med en ram runt blad och spets skyddas anviandaren fran att
skira sig. Hallaren gar att placera med spetsen bade uppat och nedat for att medféra en
naturlig rorelse for i och urtagning oavsett placering pa kroppen. Den symmetriska
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formen gor ocksa att anvindaren inte behover tinka pa hur eggen ar vand nar den fors
in i héllaren.

Figur 4.23 Modell av Slidkoncept 2

Efter modellbygge av de tvd modellerna och identifiering av respektive modellers
fordelar och nackdelar i anvindning beslutades att koncept tva ska vara det som ska
anvandas for det slutliga konceptet for kniven.

For vidare utveckling av hallaren anvindes CAD for att skapa modeller av kniv och
héllare med syfte att undersoka hur utformningen av dess funktion bast kunde anpassas
till knivens form. Klogreppet dimensionerades for att inte upplevas for litet och darmed
opalitligt, men samtidigt tillata att det finns utrymme nog att greppa om skaftet for att ta
ut kniven enkelt. Genom att utforma en kniv med symmetri langst fram pa skaftet kan
héllaren anpassas for att fungera symmetriskt da klogreppet placeras bakom
parerstangen.

Att kniven naturligt centreras i hallaren ar viktigt for att den enkelt ska fastas. Darfor
utvecklades olika satt att hjilpa anviandaren att centrera kniven genom att
nedsiankningen i hyllplanet naturligt fir knivens bakdel att hamna i mitten. For att
resten av skaftet ska centreras undersoktes olika satt att utforma ytan mellan hyllplanet
och klogreppet. Det uppticktes att nedsdnkning i hallarens bottenplatta forsvarade att
greppa om skaftet. Darfor testades olika typer av ribbor for att lyfta upp kniven och
tilldita att man enklare kan greppa om kniven samtidigt som de centrerar skaftet i
héllaren.

Den upphdéjda delen som omsluter bladet innebar svarigheter for att placera fasten for
att héllaren ska ga att fasta pa klader. Dessutom upplevdes den instabil och pa grund av
detta utvecklades istillet en plan basplatta med hogre vaggar. Den tidigare upphdjda
delen forhindrade att kniven kunde vridas och lossna samt att kniven kan bandas ur
héllaren med dnden forst med minimalt tillford handkraft. Darfor undersoktes olika
former av upphojning under bladet. Losningen kunde inte innebara en helt solid framre
halva av hallaren da detta skulle 6ka vikten och skapa obalans som forsvarat isiattning
och urtag av kniven. P4 grund av tillverkningsmassiga skal var ett hyllplan under bladet
svart att konstruera och darfor gjordes en mindre solid del i hallarens framre del. Pa
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detta sitt fick bladet en yta som forhindra att kniven kan vridas eller pa andra sétt falla
ur oavsiktligt.

For att hallaren inte ska lossna pa grund av kraft i ndgon riktning nar anvandaren tar i
eller ur kniven undersoktes olika alternativ som faster héllaren. Det ska fungera i alla
riktningar samt vara kompatibelt med de klader och utrustning som anvands av
drifttekniker pa fiskodlingar. Losningar testades dar hallarens framre del gick att rotera
alternativt att den gar att montera pa en separat symmetrisk platta, som i sin tur ar
anpassad for att fastas pa kroppen. Nackdelen med dessa losningar var att de kravde en
héllare bestdende av flera delar och komponenter. Darfor utvecklades en losning dar
man anvander en variant av de clips som finns pa slidor idag. Genom att motrikta tva
symmetriska clips som har ett mellanrum mellan dem och hallarens bottenplatta kan de
fungera bade som traditionella béltesspanne och for att stickas ner i en ficka vilket ar sa
slidor vanligtvis fasts idag.

4.2.8 Implementering av formsprak

Kniven delades upp i ett antal element som tillsammans utgor helheten. Ett centralt
element for kniven och Moraknivs formsprak dr den inneslutna omradet i mitten av
skaftet, sett fran sidan. Funktionsytor for ett bra grepp ar framforallt skaftets 6vre och
undre ytor. For att minska risken att skadas av eggen eller att tappa kniven kravs en
parerstaing samt motsvarande i knivens bakre dnde. Utifran den grundgeometri som
tidigare arbete resulterat i utvecklades knivens formsprak genom handskisser i sidvy
enligt figur 4.24.

Figur 4.24 Skisser pa designforslag och utveckling av formen.
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Efter en iterativ process resulterade arbetet i foljande form i figur 4.25.

Figur 4.25 Det valda formspraket med farg. Det orange ar gummi och det gra ar
plast.
Den ljusare orange visar tankt position for sjunkpluggen.

Genom att ta tillvara pa Moraknivs klassiska ldnga och foljsamma linjer i skaftets
grundform ges en nedtonad och symmetrisk form som far kniven att uppfattas som en
kvalitativ och siaker produkt.

Eftersom kniven riktar sig till yrkesverksamma ar det viktigt att formen formedlar
professionalitet. Genom de kantigare formerna med svagt krokta linjer och distinkta
riktningsandringar fas ett mer dynamiskt uttryck som ger en mer professionell produkt.
Att rikta fokus mot ett inneslutet omrade i centrum pa knivens sida som 6vriga detaljer
utgdar ifran, skapar ett stabilt och robust uttryck. Dessa uttryck ar viktiga for att kniven
ska uppfattas som ett arbetsverktyg. Samma fiarg eller material pa &dndarna och
elementet i mitten och ldta gummit helt omsluta ovriga kniven signalerar att skaftet
bestar av en stabil kdrna som ytterligare forstarker det robusta uttrycket. Moten mellan
formelement och material ger ett uttryck av en teknisk och mer kvalitativ kniv. Genom
att forskjuta linjer med samma riktning fran parallellitet skapas mer dynamik i de
“negativa former” mellan formelement eller delningslinjer vilket ger en mer intressant
form, samtidigt kan antalet designelement hallas nere.

En viktig aspekt for formen ar att bidra till att skaftet upplevs mindre, framfor allt
kortare, dn dess faktiska storlek, da skaftet ar ldngre 4n normala knivar som anvands
idag. For att uppnd detta lutar bade skaftets ytterkonturer och delningslinjer for
parerstang och dnde in mot mitten. Detta skapar en stravan in mot mitten och darmed
upplevs kniven kortare, se figur 4.25. Genom att anvianda tydliga avfasningar i andarna
upplevs skaftets ytterligheter ligga innanfor skaftets faktiska kontur och ger en mindre
men kompaktare form. Att bryta nadgon av de liangre linjerna pa den inneslutna formen
kan ocksa bidra till upplevelsen av en kortare produkt.

Fokus har inte legat pa att uttrycka en latt kniv. Snarare tvartom eftersom en sadan

kiansla kan tendera att tolkas som nagot billigt och fragilt, vilket inte eftersoks. Da
produkten riktar sig till industrin hanteras inkop troligen mer baserat pa funktion an
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direkt utseende och darfor behover knivens flytegenskaper inte formedlas genom formen
pa samma sitt som for en konsumentprodukt. Det ar viktigt for foretagets identitet att
det finns en tydlig koppling till 6vriga produkter i Moraknivs sortiment, men eftersom
kniven skiljer sig funktionsmassigt fran andra knivar som foretaget producerar ar det
ocksa viktigt att det finns element som ar unika.

Eftersom kniven har en del som efter en tid ska ta bort knivens flytegenskaper ar det av
stor vikt att anvandaren blir medveten om att denna funktion finns. Darfor behover
sjunkpluggen framhavas, samtidigt som den inkluderas i helheten for produkten. For att
inte skapa en for detaljrik och rorig produkt beslutades att pluggen formmassigt
inkluderades i helheten och istillet framhavs genom fargsattning som beskrivs i stycket
Fargsdttning.

For att skapa en helhet mellan kniven och slidan gavs héallaren element inspirerade av
knivens formsprak. Helheten pa hallaren ar enkel med en rak rektangular grundform
med vissa avfasade horn for ett mer robust uttryck. Med kniven i ar det den som
framhavs och ar i fokus. Nar kniven tas bort syns dock storre del av hallaren och darfor
utformades vissa detaljer for att ge kniven ett med framtonat uttryck da kniven inte
sitter i. Aven firgsittning av hallaren anvindes for att ytterligare skapa samhorighet
mellan kniven och héllaren, vilket beskrivs mer i efterfoljande stycke.

Fargsattning

For att kniven ska fa ratt uttryck har fiargsattning en stor paverkan pa hur formen
uppfattas. Eftersom fargens framsta funktion ar att gora kniven synlig, dels pa land med
framst nar den ligger i vattnet beslutades att den dominerande fargen skulle vara en
kullorstark signalfarg. Fran expression och image-boards identifierades att signalfarger
som orange, rod och gul ofta anviands for att uttrycka sakerhet eller palitlighet. For att fa
ett mer professionellt och robust uttryck anvands farger med mer svarta och kulorer som
bla eller rod, alternativt kulorsvaga gra toner. For att undersoka hur fargsiattningen
paverkade knivens form skissades flera fargforslag pa knivens grundform, se figur 4.26.
Med hinsyn till tillverkningsaspekter och Moraknivs nuvarande formsprak beslutades
att varje komponent behover vara enfiargad samt inte introducera for manga
designelement och detaljer beslutades att anvinda huvudsakligen tva farger.
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OLOR 3

Figur 4.26 Skisser pa fargforslag

Av dessa alternativ valdes alternativ 3 att gd vidare med, dominerande gul/limegron
tillsammans med detaljer i morkbld. Denna kombination uttrycker sidkerhet och
palitlighet, utan associationer till nodfall eller fara. Kombinationen av firg avsag att ge
produkten ett mer professionellt och robust uttryck som forstarker upplevelsen att det ar
ett arbetsverktyg. Den bla fargen ger dessutom kniven en subtil association till vatten.
Senare i processen kunde renderingar anviandas for att ytterligare utforska en mer exakt
fargsattning.

Knivens haéllare tillverkas i ett formsprutningssteg och ar darfor enfirgad. Den har
samma bla fiarg som delar av kniven for att skapa en samhorighet med kniven. Till stor
del handlar utformningen av kniven om att skapa en produkt som ar litt att se. Sa for att
ocksa lyckas fokusera uppmarksamheten mot sjunkpluggen beslutades att fargsétta den i
en neutral firg. Genom att skapa en kontrast mot signalfirgerna kan man framhava
pluggen utan att anvanda sig av kulorstarka farger som resten av kniven gor. Kontrasten
gor att sjunkpluggen uppmarksammas och framhévs pa néara hall.
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4.2.9 Uppdaterad kravlista

Utover de befintliga funktionskraven tillkom ytterligare krav vid vidareutvecklingen av
grundformen.

» Skaftet bor ha en genomgiende viggtjocklek om minst 2 mm for att téla den
belastning den utsitts for och for att sdkert omsluta tangen langs ryggen.

e Skaftets omkrets ska vara mellan 94-157 mm.

» Skaftets luftkdarna ska vara utformad pa ett sadant sitt att den ar anpassad for
formsprutning med karndragning.

4.2.10 Hallbarhetsanalys

En mojlig atgard for det framtida problemet med fler sloa knivar som inte gar att
anvianda men som anda maste tas hand om &r ett atertagningssystem. Morakniv har
ingen mojlighet att atervinna och ta tillvara pa materialet i de knivar som idag anses
forbrukade. Dock har de mdjlighet att slipa upp knivar, detta 4r nagot som de tidigare
gjort med andra typer av knivar infor jaktsasongen i Sverige.

Det tandade bladet som anviands ar mer komplicerat att slipa dn ett blad med en
traditionell egg. Idag finns det inga maskiner ute pa odlingarna som klarar av att slipa
den typen av blad. For att kunna slipa upp knivarna kravs alltsa ett helt nytt system.

Till Mora

Ett alternativ ar att i varje region, for Marine Harvest ar det fyra stycken i Norge, samla
in forbrukade knivar till en samlingspunkt. Efter det fraktas knivarna antingen direkt
fran varje region till Mora eller via till exempel Oslo, dir transporterna fran varje region
sampackas for att sedan dka vidare till Mora. I Mora slipas knivarna och sedan kan de
séljas igen, som ny eller begagnad beroende pa resten av knivens skick.

Resultatet fran CES visade att det med hansyn till CO,-utslapp ar mer fordelaktigt att
skicka knivarna till Mora for slipning och for att sedan siljas tillbaka jamfort med att
tillverka en helt ny kniv som transporteras direkt till Bergen, se figur 4.27. Detta beror
pa att utslappen for material och tillverkning ar sa pass mycket storre jamfort med vad
transportdelen genererar. Dessutom sparas materialresurser for varje kniv som kan
ateranvandas istéllet for att tillverka en ny.

Problemet med atertagningssystemet ar att &ven om det ur miljosynpunkt ar en bra affar
kan det finnas ekonomiska svagheter. Dagens kniv ar en billig produkt och det finns
mojlighet att kostnaden for transport till och frin Norge tillsammans med manuell
hantering for hela processen med hantering och omslipning av kniven nastan kommer
motsvara priset for Morakniv att tillverka en ny kniv. For en kund kan priset darfor bli
samma for en ny kniv som for en ateranvand. Idag finns det ingen mojlighet att hantera
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processen automatiskt men om en sadan skulle utvecklas kommer antagligen priset per
kniv minskas vilket kan ocka mojligheten for det har systemet.

CO2 Footprint (kg)
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Figur 4.27 Vardena for koldioxidutslapp bade for Companion F Rescue och Coastal
ar baserade pa 15 stycken knivar, da detta ar en klassisk bulkstorlek, som fraktas
fran Mora till Bergen med lastbil.

Pa plats

Ytterligare en mojlighet ar att utveckla ett slipningssystem som kan placeras och
anvindas av alla odlingar i varje region. Det skulle ta bort behovet att slipningen maéste
ske i Mora, vilket medfor mindre kostnader och miljopaverkan for transport. Knivarna i
varje region maste dnda samlas in till en plats innan de kan skickas vidare till Mora. Da
ar det egentligen mer motiverat att silja ett slipsystem som kan anvidndas pa plats.
Troligtvis blir aven kostnaden for hantering och den manuella slipningen mindre for
kunden och Morakniv kan gora en affar av att salja kunskap och leasing av maskiner.

Ett system for Sverige ar mer komplicerat eftersom antalet fiskodlingar inte av samma
antal som i Norge. Att enskilda svenska foretag skickar forbrukade knivar till Morakniv
ar troligtvis inte 1onsamt. Samtidigt ar det antagligen inte heller rimligt att varje odling
skulle ha en egen slipmaskin for de knivar de anviander da det formodligen ar billigare
att kopa en ny kniv.

Alla de positiva aspekter som det har systemet for med sig maste vigas mot en trolig
minskad forséaljning av knivar pa grund av farre som forsvinner i havet da det flyter.
Dessutom kan livslangden for varje kniv forlangas om den kan slipas upp av foretagen
sjilva. Den svara avvagningen ar alltsa var pa skalan av ekonomisk vinst och héllbarhet
for miljon produkten ska befinna sig.
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Kapitel 5
Morakniv Coastal

I kapitlet presenteras projektets slutkoncept Morakniv Coastal i sin helhet. Kapitlet avslutas
med en utvardering av konceptet mot funktionslistan.
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5.1 Genomforande av utvardering

Nedan beskrivs anvinda metoder och genomforande for att fardigstalla konceptet
Morakniv Coastal.

Slutkoncept

For att fardigstalla ett slutkoncept gjordes avslutande iterationer dar aspekter som
formsprak, tillverkning, och funktion sammanstilldes parallellt. Det slutliga konceptet
for kniv och héllare visualiserades med hjalp av CAD och skisser.

Utvardering

For att utvardera hur val konceptet uppfyller de funktionskrav som stills gjordes en
slutlig utvardering av konceptet mot projektets funktionslista. Utvardering av
slutkonceptets formgivning gjordes genom att kniven jaimfordes mot den expression
board som tagits fram och som symboliserar de semantiska uttryck som definierats i
funktionslistan. Kniven jamfordes dven mot foretagets nuvarande sortiment for att
utvardera hur vil den overensstammer med ovriga produkter.
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5.2 Morakniv Coastal

MORAKNIL/

COASTAL

==

Figur 5.1 Morakniv Coastal

Morakniv Coastal, se figur 5.1, bestar av ett heltandat blad med en rak egg for att
maximera knivens skiregenskaper for rep och trossar. Skaftet ar luftfyllt for att ge
kniven flytegenskaper nar den tappas i vatten. For att undvika att de knivar som forloras
i vattnet och inte plockas upp ska skada manniskor och djur ar kniven utrustad med en
sjunkplugg som tillater att vatten tranger in i hdlrummet och far kniven att sjunka efter
att den legat i vattnet under tillrackligt 1ang tid. Trots flytegenskaper ar det en robust och
talig kniv dar dess funktion som ett arbetsverktyg inte har kompromissats. Héllaren, se
figur 5.2, ar utformad for att kunna fungera fast i alla riktningar och medge en naturlig
rorelse for isittning och urtag oavsett placering pa kroppen. Placering pa 6verkropp
visas i figur 5.3. Genom den nya utformningen tilldts kniven att tas ur parallellt med
héllaren vilket okar tillgangligheten i nodsituationer.
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Figur 5.3 Morakniv Coastal monterad pa brostet

93



5.2.2 Blad

Kravet pa ett latt blad har anvints for att optimera mangden stil i bladet genom att
endast placera material dar det ar nodvandigt. Hojden och tjockleken har de
dimensioner som kravs for att klara av de belastningar det utsatts for men fokus har
legat pa att skapa ett sa langt blad som mgjligt. Exakta matt kan ses i figur 5.4.

60 mm

e ———

~ [16mm
\7 |

100 mm

Figur 5.4 Matt pa bladet som anvands i Morakniv Coastal

De vanligaste uppgifterna som utfors med kniven ar att flytta de olika delarna som finns
i kassen. Ska en kamera justeras ar den vanligtvis upphangd med ett tunnare rep som
kan skaras av. Tyngre saker, exempelvis nitet, som bygger upp kassen sitter fast med
stora trossar vilket gor att kniven maste anviandas som en sag for att dela repet. For att
underlatta i situationer nar kniven anvinds som en sig har den tandade ytan
maximerats pa bladet. Bladet pa Coastal har en effektiv tandad bladlangd pa 100 mm,
vilket ar 40 millimeter langre an Companion F Rescue, utan att bladets totala langd har
okats. Detta beror pa att ett den framre delen inte viker upp lika tidigt till en spets.
Istallet ar eggen rak over i princip hela bladet men det finns fortfarande en svag radiell
avslutning for att underlatta instyrning av kniven. Den raka anden pa bladet har
forstarkts dels for att minska risken for stickskador men framforallt eftersom det
underlattar arbetet nar endast kniven finns tillganglig som hjalpmedel, till exempel for
att skruva upp elskap.

Eftersom kniven anvinds flitigt och till manga uppgifter kravs forutom kvalité pa bladet
att skaftet har en stabil konstruktion. Tangen bdjs upp och placeras i ryggen av skaftet,
till skillnad fran den traditionella positionen i centrum. Anledningen ar att det tillater en
solid infastning av bladet med plast runt hela tingen dar den har tillracklig 1angd for att
kunna ta upp de belastningar som uppkommer nar rep ska delas eller nar kniven
anviands for att bianda isiar tva rep som har frusit ihop. Att behalla storre delen av
langden i tAngen bidrar ocksa till att minska risken for kianslan av en obalanserad kniv,
vilket annars kan uppsta med ett 1att skaft.
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5.2.3 Halrummet

Det luftfyllda halrummet i skaftet 4r det som ger kniven den lyftkraft som behdovs for att
den ska flyta. For att ha en synlig del av skaftet ovan ytan pa vattnet har kravs ett halrum
med en lyftkraft storre an bladets vikt, denna har designats till 38 cm3 och illustreras i
figur 5.5. Tangens placering ldngs skaftets rygg mojliggor att konstruera ett
sammanhidngande halrum som utnyttjar skaftets volym pa ett optimalt sitt och
minimerar skaftets totala langd.

Figur 5.5 Luftrummet placering i Coastal

En tunnvaggig konstruktion blir resultatet av ett luftfyllt skaft men med en minsta
vaggtjocklek pa 2 mm ska skaftet klara de belastningar som det utsitts for. Valet av
tillverkningsmetod, kirndragning i horisontell riktning, bidrar till god héllfasthet genom
att inga delningslinjer som kan forsvaga konstruktionen uppkommer pa sarskilt
kraftutsatta omraden. Sammantaget ska konstruktionen av skaftets halighet ge en stabil
kniv som klarar av de belastningar som uppkommer pa kniven vid anvindning.
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5.1.1 Skaft

143

millimeter
LANGD

millimeter

OMKRETS
Figur 5.6 Matt pa langd och omkrets pa Morakniv Coastal

Skaftets storlek och geometri paverkas till stor del av knivens funktion att flyta, men har
ocksa utformats for att ge ett battre grepp. Med en maximal omkrets pd mitten dar
kniven miater 95 mm far anvindaren ett sdkert grepp runt kniven, se figur 5.6. P4 grund
av spolformen och radien langs skaftets rygg ligger kniven bra i handen, se figur 5.7.

Figur 5.7 Fysisk modell i hand

Den okade lingden pa kniven underlittar arbete dven med vinterhandskar och for
anvandare med stora hander. For att minska risken att tappa kniven eller att slinta fram
och skira sig pa eggen har Coastal en rejil parerstang fram och motsvarande stopp i
bakre inden av skaftets undersida. Aven pa skaftets ovansida lingst fram mot bladet
finns en uppbojning som ska forhindra att handen glider fram emot bladet.
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Figur 5.8 Skaftet i ortogonala vyer

Gummi pa skaftets rygg och undersida, se figur 5.8, ger bra grepp och hog friktion bade
torr och blot. Att en stor del av skaftet ar tackt i det kulorstarka gummit gor kniven latt
att se om den tappas i vattnet.

Formspraket dr baserat pa resonemang enligt avsnitt 4.2.8. Dock har den bla
delningsranden tillkommit. Denna &r inspirerad av vattenlinjen da kniven flyter och
skapar pa sa satt ett unikt utseende. Den gor att Morakniv Coastal skiljer sig fran 6vriga
modeller i foretagets sortiment och gor att knivens unika funktion formedlas i
formspraket. Enligt avsnitt 4.2.8 valdes dven slutliga farger med foljande NCS-koder:

* Gul/Limegron: S o570 G70Y
e Bla: S 3560 R80B
e Gréa: S 2500-N

Om kniven tappas i havet och inte kan aterfas finns det en mojlighet att den kan skada
djur, fastna i fiskenit eller forstora batmotorer. Pa knivens hogra sida sitter darfor en
plastplugg tillverkad i PVOH, se figur 5.9. Materialvalet medfor att pluggen kan brytas
ner av langre kontakt med vatten. Detta innebar att pluggen kommer notas om kniven
flyter runt och tillslut skapas ett hal in till skaftets ihélighet. Nar detta hiander fylls
skaftet med vatten och sjunker till botten. Pluggen ar konstruerad att garantera
héllfasthet vid konstant vattenkontakt i en manad men kommer brytas ner och ta in
vatten efter som liangst tvd ménader i vatten. Om en kniv har glomts i en bét och ligger i
en vattenpol kommer pluggen borja 16sas upp men det gar langsamt eftersom processen
bygger pa att vatten passerar materialet.
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Figur 5.9 Den jusgra delen av skaftet dar sjunkpluggen som loses upp

5.2.4 Material och tillverkning for kniven

Bladet kommer att tillverkas av Moraknivs rostfria stal da kvaliteten pa bladet ar en
viktigt del av styrkan i deras varumarke och de har etablerade produktionssystem for
dessa. Till skaftet anviands tre olika polymerer. Grundformen bestar av polypropen
eftersom det ar en billig plast med goda egenskaper bade for knivens funktion och den
miljo som den anvinds i. Det ar dessutom den plast som majoriteten av Moraknivs
produkter idag bestir av. Greppytan tillverkas i EDPM, en gummiliknande elastomer
som fungerar bra tillsammans med polypropen. Pluggen med funktionen att 16sas upp
for att slappa in vatten ar som tidigare namnt i PVOH. En fortydligande illustration finns
ifigur 5.10.
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Figur 5.10 Skaftets material

Coastal kommer tillverkas med samma metod som anvands idag dar kniven formsprutas
i flera steg for att bygga upp de solida delarna. Forst formsprutas den solida delen som
omsluter tangen. Darefter resterande del av skalet som tillverkas med hjilp av
karndragning. Pa skaftets hogra sida skapas aven ett hal dar pluggen i PVOH ska sitta.
Bade luckan som forseglar skaftet bakifrin och den plugg som loses upp produceras
separat. Onskvirt 4r om monteringen av dessa tvi med resten av skaftet kan ske i en
automatiserad process. Skarvarna som bildas méste vara tata for att inte riskera att lacka
in vatten. Genom att montera den bakre luckan fore sista steget att formspruta gummi
runt kniven kan gummit omsluta skarven mellan lucka och skaftet och dirmed gora
kniven vattentit. For att ytterligare forsluta luckan bak pa kniven och sjunkpluggen kan
UV-svetsningar innan steget med gummi vara aktuellt for att sasmmanfoga skarvarna.

5.2.5 Hallare

Slutkonceptet Coastal bestar forutom en kniv dven av en ett nytt sitt att fasta kniven pa
kroppen, se figur 5.3 samt figur 5.11. Den nya designen ir en héllare som medger att
kniven tas i och ur parallellt med hallaren, se figur 5.12. I och med att bakdnden pa
kniven forst placeras pa ett hyllplan med avfasningar for att leda in dnden till ratt
position minimeras risken att skada sig pa kniven vid isattning och urtag da bladet alltid
ar franriktat kroppen. Kniven lutas sedan in mot kroppen med den bredaste sidan forst
och klams fast med ett klogrepp runt toppen av skaftet. I hallarens bottenplatta finns
ribbor i skaftets riktning som fungerar som distanser. Ribborna centrerar skaftet vars
konvexa form lagger sig mellan dem. Ribborna underlattar aven urtag genom att de
skapar ett visst avstind mellan skaftet och hallaren dar anviandaren ska greppa.

99



Figur 5.11 Hallaren for Morakniv Coastal
Ett tydligt klickljud tillsammans med att det inte ar mojligt att endast placera kniven i
héllaren utan att den sitter fast sidkerstiller att kniven inte kommer att tappas ur
héllaren niar den inte anviands. Ramen runt blad och spets forhindrar att anvidndaren

kommer i kontakt med de vassa delarna av bladet som ligger mot de omslutande
vaggarna.
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Figur 5.12 Kniven tas ut parallellt ur hallaren
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Skaftets klamfaste tillsammans med de symmetriska, motriktade clipsen pa baksidan ger
mojlighet att placera héllaren lodratt uppat och nedat for att ge en naturlig isattning och
urtagning oavsett placering. Héllaren ar placerad pa brostet, midjan eller benet.
Utformningen med klogreppet som laser fast kniven gor det latt att direkt fa onskat
grepp om kniven nir den ska anviandas vilket ocksd minskar risken att tappa kniven vid
urtag och kraver inte att anviandaren byter grepp efter att kniven tagits ur héllaren. Detta
ar dven fordelaktigt i nodfall dd anviandaren snabbt maste kunna 16sgora kniven fran
héllaren.

5.2.6 Material och tillverkning for hallaren

Moraknivs slidor tillverkas idag i polypropen da plasten har de mekaniska egenskaper
som hallaren kraver. Konstruktionen ar anpassad for att kunna tillverkas i ett
formsprutningssteg med tre separata formhalvor. Morakniv har kompetens och lang
erfarenhet av formsprutning med polypropen med olika flexibilitetsdelar som
baltesfasten vilket gor produktionen realiserbar.

5.2.7. Kostnad for Morakniv Coastal

Forandringar som nya verktyg eller en modifierad process ar oundvikligt i utvecklingen
av ny produkter. Darfor kommer tillverkningskostnaderna att 6ka, hur mycket beror pa
hur mycket som gar att automatisera och anpassa till nuvarande tillverkning.

5.2.8 Miljo

Bortsett fran detaljen i PVOH och att det forsta steget i formsprutningen inkluderar
karndragning ovriga material och tillverkningsprocesser samma som for den kniv som
anvands idag, Companion F Rescue. Visserligen anviands en ndgot mindre mangd
material till varje kniv av Coastal men denna marginella skillnad har ingen storre
paverkan for hur mycket CO.-utslapp den genererar, se figur 4.27. Den positiva aspekten
fas istillet genom att kniven har en potentiellt langre livstid till foljd av att den inte
kommer forloras nar den tappas i havet, vilket medfor att man minimerar antalet knivar
som forloras innan eggen ar forbrukad.
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5.3 Utvardering av Morakniv Coastal mot
funktionskraven

For att utvardera hur val slutkonceptet uppfyller de funktionskrav som projektet
identifierat fran anvidndare och tillverkare jamfors hiar konceptet mot den slutgiltiga
funktionslista som arbetet resulterat i.

Anvandarkrav

* Mojliggora delning av rep

» Téla vridande belastning
Vidggtjocklek > 2 mm

* Téla bojande belastning
Vdggtjocklek > 2 mm

* Skydda hand fran blad

e Passa anvandarens handstorlek, med och utan handskar
Skaftets omkrets ska ligga mellan 94-157 mm

Knivbladets totallingd ar oforandrad jamfort med Companion F Rescue medan den
tandade langden utokats med 40 mm for att anviandaren mer effektivt ska kunna saga
igenom rep med varierande tjocklek.

Eftersom slutkonceptet bestdr av en modell som inte gar att anvianda for att testa
vridande och bojande belastning har dessa aspekter inte varit mdjliga att testa i en
verklig situation. De uppskattningar som gjorts med hjalp av konsultation med
sakkunniga motiverar dock att rimliga antaganden gjorts. For att vidare bekrafta
konstruktionens hallfasthet kriavs vidare utveckling med FEM-analys och funktionella
modeller for att genomfora tester.

Skaftets form pa slutkonceptet tillater en traditionell knivfattning vilket gor att kniven
kan anvindas pa samma siatt som idag. Bladets utformning med ett platt avslut
underlattar att banda och skruva, och gor darmed kniven till det multiverktyg som
efterfragas. Det som kan paverka mojligheten till anvindning for andra uppgifter ar dock
skaftet och bladets hallfasthet.

For att battre skydda handen, framst vid sdgning, har Coastal en stor och kraftig
parerstang som hindrar fingrarna fran att glida fram Over knivseggen. Parerstangen
fortsatter runt sidorna och ovansidan av knivens framre del for att ge visst ytterligare
skydd aven dar.

Anviandning bade med och utan handskar har underlittats eftersom skaftets greppyta
har forlangts, vilket gor att anviandare ska fa plats att greppa mellan parerstangen och
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det motsvarande bakre stoppet. Spolformen ger ett bra grepp aven liangre fram pa
kniven. Omkretsen pa skaftet ligger inom de funktionsgranser som definierats.

Tillganglighet

* Forhindra att kniven forloras

* Forhindra att kniven tappas

* Minimera kognitiv belastning

* Underlatta tillganglighet

* Mojlighet att anvanda andras kniv

» Ejforsvara arbetet i passivt tillstand
* Fungera lost och fast

Knivens permanenta flytkraft gor att kniven inte ar forlorad om den tappas utan gar att
plocka upp men handen alternativt med hév. Genom utformningen av skaftet dar
parerstaingen och motsvarande bak pa kniven omsluter handen minskar risken att
kniven tappas eller glider ur handen.

Den nya héllaren bidrar till att oka tillgingligheten eftersom den erbjuder en snabbare
och mer ergonomisk hantering av kniven bade vid isittning och urtag, i det vardagliga
arbetet savil som i nodsituationer. Knivens flytkraft och héallarens utformning minskar
den kognitiva belastningen da knivens fastsattning inte behover kontrolleras da kniven
inte kan misstas for att sitta i ordentligt, och anviandaren behover inte oroa sig for de
stora ekonomiska konsekvenser som tidigare uppstod om en av knivarna skulle forloras i
kassen.

Hallarens utformning med vissa utstickande delar kan riskera att fastna i rep och nit pa
odlingen men atgirder har vidtagits i utformningen for att minimera risken for att
héllaren forsvarar arbetet. Dock innebar héllarens utformning en enklare och sikrare i
och urtagning av kniven, vilket har stora positiva effekter for arbetet som drifttekniker.
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Hallaren

* Skydda anviandaren fran knivens vassa delar

e Halla kniven pa plats under den passiva anvandningen

e Forhindra att anvandaren skar sig vid i och urtag

* Mojliggora snabb och intuitiv urtagning av kniven vid nodfall
* Mojliggora placering pa ben, midja och brost

» Tillata placering i alla riktningar

* Symmetrisk

De tillaggskrav som lagts till for hallarens funktion uppfylls. Héallarens utformning gor
att den fungerar pa alla platser drifttekniker bar kniv pa kroppen och ger en naturlig och
saker isdattning och urtag. Hallaren gor kniven maximalt tillgdnglig utan att anvindaren
riskerar att skada sig pa kniven

Miljo
* Minimera miljopaverkan vid end-of-use
* Matcha eggen och skaftets livslangd

Eftersom kniven inte sjunker innan eggen ar forbrukad maximerar man anvandningen
av de produkter som produceras. Dessutom bidrar en langre tandad del till att bladets
livslangd okats eftersom fler rep kan sdgas innan eggen slits ut.

Villkorliga sjunkaspekter

* Ejskada utrustning

Eftersom kniven flyter finns det en teoretisk risk att den kan flyta runt i kassen tills dess
att sjunkpluggen l6ser upp och darmed sanker kniven. Coastal har fortfarande mojlighet
att skada kassen men det kraver att en kniv som tappas i kassen aktivt viljs att inte
plockas upp under minst en ménads tid. Det ar nagot som troligtvis dr orimligt och som
da anses vara en brist hos det foretag som kopt kniven och inte for produkten.
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Kompabilitet / Kontext

* Medge rorelsefrihet

* Minska bendgenhet att fastna

* Fungera i for en fiskodling normala vaderforhallanden
* Ej beroende av arbetsplatsen

* Vara kompabilitet med arbetsklader

Storleken pa Coastal innebir en fordel vid den aktiva anviandningen och hindrar inte
anvandningen i passivt tillstind. De funktioner kniven har fungerar oavsett viader eller
omgivning.

Forandringar behover goras pa de fasten som finns pa dagens flytvistar och flytoveraller
for att optimalt passa den héllare som tagits fram for konceptet Coastal. Detta anses
dock vara en liten och lattimplementerad forandring vilket darfor inte anses paverka
konceptets kompabilitet med dagens utrustning negativt.

Krav fran Morakniv AB

* Tillverkas av Morakniv AB

* Blad fixerat i skaftet, fixed blade
* Bladet ska tillverkas i stal

* Tillverkas med standardtange

Kniv och héllare ar konstruerade for att kunna tillverkas enligt de tillverkningsmetoder
som Morakniv har kompetens inom och anvander idag. Av de 6vriga krav som stills ar
det endast Tillverkas med standardtinge som inte uppfylls. Anledningen ar som
tidigare namnts att det ansags vara prioritet att designa ett skaft med lamplig storlek for
ergonomi och funktion. Kravet pa standardtange visade sig under projektets senare del
vara mer av ett onskemal och nedprioriterades darfor. Dock anses tangen rimlig att
vidareutveckla for att anpassas for den tillverkningsprocess som anvands idag.
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Semantik

* Formedla professionalitet
* Formedla sakerhet

* Upplevas robust

* Upplevas kvalitativ

* Formedla palitlighet

* Formedla Morakniv AB

Knivens formgivning uppfyller de semantiska krav som har definierats genom att den
overensstammer med den expression board som tagits fram, se figur 5.13. Den upplevs
robust och pélitlig genom de element som ger kniven ett kompakt uttryck. Genom
produktens fargsattning samt relativt enkla grundform uttrycker den sakerhet. De raka
linjerna med tvira riktningsandringar pa detaljer ger kniven ett professionellt uttryck
trots att det finns en tydlig koppling till foretagets traditionella, runda spolform som
formedlar kvalité. Aven héllaren formedlar robusthet och professionalitet genom
avfasningar och detaljer.

ARTEFACT

METAFOR
MATERIAL

g

Figur 5.13 Bild pa kniven pa expression board
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Kniven har en tydlig samhorighet med foretagets ovriga modeller genom att den har alla
de element som de moderna moraknivarna har idag. Men genom sma forandringar har
den fatt ett utseende som urskiljer den fran 6vriga och dirmed inte associeras med
friluftsliv, se figur 5.14. Genom den bla delningen har kniven ett unikt element som gor
att den sticker ut och visar att dess funktion skiljer sig fran ovriga knivmodeller fran
Morakniv.

Figur 5.14 Morakniv Coastal med ndgra av foretagets ovriga modeller. Ej skalenlig.
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Kapitel 6
Avslutning

I detta kapitel fors en diskussion kring arbetsprocessen och dess resultat. Darutover beskrivs
ocksa rekommendationer for fortsatt arbete och en slutsats av projektet
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6.1 Diskussion

Fas A

Intervjuerna som gjordes styrdes av en intervjuguide men hade stort utrymme for
fordjupning dar det lampade sig. Denna metod for intervjuer medfor att de inte blivit
utforda pa identiskt sitt, och valet av intervjutyp har dven tvingat intervjuaren att i
stunden komma pa fragor for att fora diskussionen vidare i den riktning som &ar
intressant for projektet. Har finns tecken péa att fragorna som stélldes i viss méan blivit
ledande och hindrat respondenten att uttrycka sig fritt kring amnet. Detta kan ha drivit
svaren pa fragorna i linje med den uppfattning intervjuaren sedan tidigare hade om
amnet. For att undvika detta problem hade en helt strukturerad intervjuguide varit ett
alternativ. Detta hade dock medfort andra negativa aspekter for projektet i form av att
intervjuguiden begransar den datamangd som samlas in fran intervjun.

Annu en bidragande faktor till variationen i utférandet av intervjuerna ir att de
genomfordes av olika personer, som med sin personlighet eller satt att utfora intervjun
kan ha paverkat resultatet av den. Det variationen av intervjuare har bidragit med till
projektet ar att alla i gruppen fatt en djupare insikt i, och kénsla for, fiskodlingen och pa
sa satt kunnat bidra mer i arbetet.

Urvalet av respondenter till intervjuer kan ifrdgasidttas om det ar representativt for den
malgrupp som admnas for den slutgiltiga produkten. Uppenbarligen dr de norska
fiskodlingar i industriell skala den storsta marknaden for den utvecklade produkten.
Trots detta ar atta av tio anviandarintervjuer gjorda med sma till medelstora fiskodlingar
i Sverige. Detta bor dock inte tolkas som att denna grupps behov och krav fatt storre
plats, utan istillet som att det stora antalet intervjuer med mindre odlingsforetag var
viktigt for att undersoka alla olika typer av fiskodlingar.

Observationerna syftade till att fi en helhetsbild av fiskodlingen och det arbete som
utfors pa dessa platser. Under observationerna observerades dock aldrig en naturlig
anvandning av kniven i arbetet. Det finns darmed en risk att de funktioner som ror
knivens anviandning, exempelvis att den ska klara vridande och bojande belastning, fatt
storre eller mindre fokus dn de borde i projektet. Dessvarre var det inte mojligt att
stanna pa odlingarna sa pass ldnge att alla tankbara situationer dar kniven anviands
skulle hinna uppkomma, och darmed omgjligt att observera dem.

Enkédterna som skickades till drifttekniker besvarades av 11 personer, vilket ar en 1ag
svarsfrekvens. Lag svarsfrekvens innebar alltid en mdjlighet att resultatet av enkiten
inte ar representativt for den avsedda gruppen. I detta fall utnyttjades dock enkaterna i
ett bekraftande syfte och darmed skulle en potentiell 1ag reliabilitet inte géra nagon
storre inverkan pa det presenterade resultatet.
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I analysfasen bygger arbetet pa insamlad data, trots anvdndandet av strukturerade
metoder, ofta pa en individuell eller gemensam asikt. Darmed kan data tolkats och
varderas olika. Att detta skulle ha en sa stor inverkan pa resultatet att det skulle blivit
annorlunda forefaller dock mindre sannolikt. Detta pa grund av att mangden data som
analyserats var sa stor att det fanns gott om stod for var och en av funktionerna pa
funktionslistan som analysfasen resulterade i.

Fas B

I idégenereringsfasen togs manga beslut om vad som var rimligt att vidareutveckla och
vad som skulle forkastas. Har har dnnu en ging den personliga dsikten men dven
kunskapen hos beslutstagarna till viss del styrt riktningen pa det fortsatta arbetet.

Utvarderingen genom PUGH-matriser ar ocksd nagot som kan paverkas av personliga
preferenser vilket gor att ocksa det kan ha styrt vilket slutgiltigt koncept projektgruppen
valde att ga vidare med. Detta hanterades genom att gora ett antal olika PUGH-matriser
i mindre grupper, vars genomsnittliga resultat fick bestimma vilket koncept som var
bast. Metoden kan darfor tyckas vara den mest rattvisa for att alla i storsta mojliga man
ska kunna fa siga sitt i konceptvarderingen.

Fas C

Endast en anvandare intervjuades nar feedback for grundformer skulle samlas in, vilket
kan tyckas vara otillrackligt. Intervjun visade sig dock peka pa manga teman som lyfts
fram angdende kniven i tidigare intervjuer och observationer, exempelvis att ett langre
blad och ett storre skaft onskas. Det kan tyda pa en tillracklig mangd information for att
stodja det beslut som tagits om att inte gora fler intervjuer for feedback.

Vid den detaljerade utformningen och vidareutvecklingen av kniven nyttjades
handledning, med hjalp fran bade Anders Ekberg och Ulf Eriksson, for att komma fram
till en rimlig konstruktion. En mer detaljerad och optimerad konstruktion av bade
skaftet och bladet hade kunnat astadkommas med hjilp av en FEM-analys for att se hur
olika lastfall hade paverkat kritiska omraden pa kniven.

Hallbarhetsanalysen genom CES Edu-Pack gav en snabb och konkret bild av hur mycket
koldioxidutslapp som slapps ut genom transport av knivar. Detta ar dock enbart en grov
uppskattning som i verkligheten troligtvis hade gett ett helt annat resultat. Ett eventuellt
atertagningssystem for slipning av knivar i Mora behéver undersokas ytterligare for att
se hur det i praktiken skulle fungera. Detsamma giller om att ha ett slipningssystem pa
plats hos anviandaren. En sadan tjanst lag inte inom ramen for projektet och darfor
vidareutvecklades inte idéerna i slutkonceptet.

Att knivar som flyter ivdg fran fiskodlingar skulle kunna komma att bli ett problem var
tydligt for projektgruppen. Dock visades inte samma intresse fran Morakniv eller Marine
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Harvest for att hitta en 1osning. Slutkonceptet involverade trots detta en konceptlosning
for att losa detta problem genom den sjunkplugg som presenterades. Funktionen for
denna beror pa specifika materialegenskaper och behover darfor vidare testas fysiskt for
att verifiera konceptets genomforbarhet.

6.2 Rekommendationer for fortsatt utveckling

I det fortsatta utvecklingsarbetet bor test av kniven i anvandarsituation prioriteras.
Aspekter som hallfasthet, livslingd och knivens grundform ar teoretiskt verifierade men
for att slutgiltigt faststilla dimensioner och utformning bor en verklighetstrogen
prototyp tillverkas och anviandas i en verklig situation. Fordelaktigt ar om prototypen
testas av flera anvandare under olika sasonger.

Konceptet Morakniv Coastal ar framtaget utifran de forutsidttningar vad giller
materialval och tillverkningsprocess som Morakniv idag har. Anpassningen till
forutsattningarna har starkt paverkat utvecklingsprocessen, darmed kan en utvecklad
tillverkningsprocess 6ppna upp for ytterligare forbattringar pa kniven. Detta ar en
aspekt som ligger utanfor ramen for detta projekt men som kan tas i beaktning av
Morakniv som foretag.

Enligt resultatet i rapporten finns potential for ett forbattrat hallbarhetsarbete nar det
giller kniven och dess hantering. Utifrdn resultatet rekommenderas darfor en
grundliaggande undersokning av hur ett dtertagningssystem ska fungera i praktiken och
om mojligt implementera detta.

Kniven ar en fristdende produkt men trots detta sjalvklart beroende av sin kontext. Da
anvandaren faster kniven pa sina klader skapas en interaktionspunkt mellan Morakniv
och tillverkare av flytvastar och arbetsklader for havsbruk. Av denna anledning bor
Morakniv som ledande tillverkare av knivar samarbeta med tillverkarna av arbetsklader
for att innovativa losningar for slidor inte ska hindras av arbetskladernas utformning.
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6.3 Slutsats

Efterfragan pa en ny kniv for arbete pa fiskodlingar grundar sig i att en forlorad kniv i
odlingen kan ge stora ekonomiska konsekvenser. Samtidigt ar kniven det viktigaste
verktyget for en drifttekniker vid fiskodlingar vilket skapar ett behov av en 16sning som
forhindrar att knivar riskerar att skada kassarna.

Den nya kniven Morakniv Coastal ar ett arbetsredskap anpassat for fiskodlingar som
underléttar det dagliga arbetet. Forutom dess framtid som den enda flytande kniven pa
marknaden med kvalité har den flera fordelar jamfort med den kniv som anvands idag.
Morakniv Coastals langa blad underldttar dess huvudsakliga uppgift att dela rep,
samtidigt som den nya designen dven bidrar till att 6ka livslangden pa varje kniv da det
kommer ta langre tid innan bladet slits ut. Handtaget har en form och storlek som
minskar risken for skador vid anvandning och att kniven ska tappas.

Hallarens nya utformning bidrar att lyfta fram Morakniv Coastal som en ny
professionell produkt, utvecklad specifikt for arbete kring vatten. Den nya hanteringen
dar kniven direkt fran héllaren kan greppas pa ett onskvirt siatt underldttar dess
anvandning i nodsituationer. Utformningen spelar ocksa en avgorande roll i att minska
antalet knivar som tappas i passivt tillstdnd. Detta ska i princip vara omojligt med
héllaren eftersom kniven endast kan tryckas i korrekt och darmed sitta fast.

Utformningen av Morakniv Coastal ar anpassad for den primdra maélgruppen
drifttekniker vid fiskodlingar. Produkten ar inte direkt applicerbar for att passa de
sekundira malgrupper som projektet undersokt, fraimst pa grund av sjunkpluggen och
delvis héallarens utformning som inte skulle innebira samma fordelar som for den
primiara malgruppen. Dock kan grundprincipen med en ryggtange och ett anpassat
hélrum anviandas som utgangspunkt for att utveckla andra flytande knivar anpassade for
andra brukargrupper.

Morakniv Coastal ar med den utformning som rapporten foreslar ett realiserbart
koncept som kan bli en framtida produkt i Morakniv ABs sortiment.
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1 Intervju Fiskodlare

Allmant om fiskodlingen

Hur lange har ni haft verksamhet?

Hur manga anstallda ar ni pa odlingen?
e Varierar det efter sdsong? Vad ar det ni odlar?

Sker detta inomhus eller utomhus?
*  Om utomhus, vilken typ av odling?
* Vid brygga eller ute till havs?

Hur ar odlingen uppbyggd?
e Batar? Hus? Foérvaring?

Vad ingar i det dagliga arbetet pa en fiskodling?
e Skoétsel/stadning
* Transporter?
* Reparationer
* Mer speciella/mindre forekommande uppgifter?
* Arbetar man tillsammans?

Varierar arbetsuppgifterna med sésong?
Klader

Vad ar det for typ av arbetsklader ni har?
*  “Vanliga blaklader”?
* Vattenavvisande plagg?

Har ni verktyg pa er, fast pa kladerna?
* Verktygsbalten?
e Ominte, varfor?
» Ardet nagot problem att fasta verktyg i kladerna eller att komma at dem pga kladerna?

Anvande ni nagon typ av handskar?
» Paverkar det er precision med de verktyg ni hanterar?

Verktyg

Vilka verktyg/hjalpmedel anvander ni i ert dagliga arbete?

Vilket verktyg anvander ni mest?
* Hur ofta anvander du dessa?

Till vad och hur anvander ni det?
» Bar ni med er verktygen eller finns de pa den plats dar de kan anvandas?



Vilken roll har kniven?
* Nodfall / dagligt arbete

Vilken typ av knivar anvander ni?
» Tandat blad?
Spetsig eller trubbig spets?
Rakt eller bojt blad?
Tra eller plast i handtaget?
Ar det nagon speciell sort du féredrar?

Har ni problem med rost pa kniven?
» Slangs/tappas kniven bort innan den bdrjar rosta?

Anvands samma utrustning till olika odlingar?

Finns det risk att ni tappar verktygen i vattnet?

Har det hant att du har tappat ett verktyg i vattnet nagon gang?

Vilket verktyg var det?

Hur manga ganger har det hant?

Hur gick det till? (en gang) / Hur brukar det typiskt handa? (om flera ganger)
Kanner du andra som har tappat kniven i vattnet?

Vad hander om in tappar ett verktyg i vattnet?
* Vad blir den direkta konsekvensen for arbetssituationen?
* Bara frustrerande? Fordrdjning av arbetet?
» Forsdker ni plocka upp det eller hamtar ni en ny senare?
» Skiljer det sig om man tappar kniven i kassen eller utanfér?

Tar du till nagra forsiktighetsatgarder for att inte riskera att tappa den i vattnet?
» Typ gar upp pa land/géar in i baten?
* Har ni andra I&6sningar?

Hur skulle ditt arbete férandras om du inte ar radd for att tappa kniven i vattnet?
» Skulle det effektivisera/férhala?
» Ser du nagra potentiella saker som skulle bli enklare om du inte var radd for att tappa
kniven i vattnet?

Finns det situationer da det ar farligt att vara utan kniv?

Vad kanner du att kniven har fér varde?
* Kanner du att det ar din personliga kniv?
* Kanner du en storre forlust an att du maste ga och hamta en ny kniv?
* Kanner du en skam 6ver att tappa kniven? Hanas folk som har tappat kniven eller andra
verktyg tidigare?

Finns det nagot annat som du kan komma pa som skulle kunna vara intressant for oss?



2 Intervju Yrkesfiskare

Allmant om verksamheten

* Hur lange har ni haft verksamhet?
* Hur manga anstallda ar ni pa féretaget?
* Hur manga ar ni pa baten per gang ni aker ut?

Vad ar det ni fiskar?
» Ar det strikt eller kan man fiska olika sorter under samma gang man aker ut?
» Hurfiskas det? Baten i rorelse konstant eller ligger baten stilla?

Vad ingar i det dagliga arbetet ute pa baten?

typisk arbetsuppagift

skotsel/stadning

reparationer

Mer speciella uppgifter

Arbetar man tillsammans med en uppgift eller har alla en uppgift at gangen?

Varierar arbetsuppgifterna med sésong?

Arbetsklader

Vad ar det for typ av arbetsklader ni har?
*  “Vanliga blaklader”, Vattenavvisande plagg?

Har ni verktyg pa er, fast pa kladerna?
* Verktygsbalten?
e  Ominte, varfor?
» Ar det nagot problem att fasta verktyg i kladerna eller att komma at dem pga kladerna?

Anvande ni nagon typ av handskar?
» Paverkar det er precision med de verktyg ni hanterar?

Verktyg

Vilka verktyg/hjalpmedel anvander ni i ert dagliga arbete?

Vilket verktyg anvander ni mest?
* Hur ofta anvander du dessa?
» Till vad och hur anvander ni det?
* Bar ni med er verktygen eller finns de pa den plats dar de ska anvandas?

Vilken roll har kniven?
* Nodfall / dagligt arbete

Vilken typ av knivar anvander ni?
» Tandat blad? Spetsig eller trubbig spets? Rakt eller bojt blad?
* Tra eller plast i skaftet?
» Ar det nagon speciell sort du féredrar?



. Ar det nagon speciell del av bladet som ni har extra nytta av i nagon del av arbetet?
» Ardet nagon speciell del av skaftet som ni har extra nytta av i nagon del av arbetet?

Har ni problem med rost pa kniven?
» Slangs/tappas kniven bort innan den bdrjar rosta?

Finns det risk att ni tappar verktygen i vattnet?

Har det hant att du har tappat ett verktyg i vattnet nagon gang?

* Vilket verktyg var det?

* Hur manga ganger har det hant?

* Hur gick det ill? (en gang) / Hur brukar det typiskt handa? (om flera ganger)

» Hander det lika ofta fér de andra pa baten? Finns det ndgon som tappar oftare? Varfor?
Vad hander om in tappar ett verktyg i vattnet?

* Vad blir den direkta konsekvensen for arbetssituationen?

* Bara frustrerande? Fordrdjning av arbetet?

» Forsdker ni plocka upp det eller hamtar ni en ny senare?

Om ett verktyg sasom en kniv skulle flyta, skulle ni stanna for att plocka upp det?
* Hur skulle ni ta upp det i sa fall?
» Ar det viktigt att allt ni tappar sjunker?
e Tar ni upp annat ni tappar?

Tar du till nagra forsiktighetsatgarder for att inte riskera att tappa saker, framst kniven i vattnet?
» Garinibaten for att gora vissa uppgifter?
* Har ni andra I&6sningar?

Hur skulle ditt arbete férandras om du inte ar radd fér att tappa kniven i vattnet? Skulle det
effektivisera?
» Ser du nagra potentiella saker som skulle bli enklare om du inte var radd for att tappa
kniven i vattnet?

Finns det situationer da det ar farligt att vara utan kniv?
» Sakerhetsaspekten? Har det hant att nagon trillat verbord?
* Om de trillar i och behdver skara sig loss, har de alltid kniv pa sig?

Ar kniven din personliga kniv eller plockar man bara en i forradet?
» Ardet sa att den som har tappat kniven eller andra verktyg tidigare hanas pa nagot satt?

Finns det nagot annat som du kan komma pa som skulle kunna vara intressant for oss?



3 Intervju Fritidsseglare

Allmant

Hur manga ar har du seglat?

Hur ofta seglar du?
* Anser du dig vara erfaren/ nyboérjare/ medel...?

Finns kniv tillganglig pa baten?
*  Var/ Hur?

Vilken typ av kniv?
» Tandat blad?
Spetsig eller trubbig spets?
Rakt eller bojt blad?
Tra eller plast i handtaget?
Ar det nagon speciell sort du féredrar?

Anvands andra verktyg?
¢ Vilka, vad anvands de till, var forvaras de?

| vilka sammanhang anvands kniv i samband med seglingen?
* Vad skdr man?

Har du problem med rost pa kniven?

Vilken roll har kniven?
* Nodfall / dagligt arbete

Finns det risk att du tappar verktyg i vattnet?

Har det hant att du har tappat ett verktyg i vattnet ndgon gang?
*  Hur gick det till?

Vilka konsekvenser far en tappad kniv for dig?

Tar du till nagra forsiktighetsatgarder for att inte riskera att tappa kniven i vattnet?
» Typ gar upp pa land/géar in i baten?
* Har du andra Iésningar?

Finns det situationer da det ar farligt att vara utan kniv?

Finns det nagot annat som du kan komma pa som skulle kunna vara intressant for oss?



4 Intervju Musselodlare

Allmant om odlingen

Hur lange har ni haft verksamhet?
Hur manga anstallda ar ni pa foretaget?
Vad &r det ni odlar?

Vad ingar i det dagliga arbetet pa en odling?

Typisk arbetsuppgift

Skoétsel/stadning

Reparationer

Mer speciella uppgifter

Arbetar man tillsammans med en uppgift eller har alla en uppgift at gangen?
Hur manga ar ni pa baten per gang ni aker ut?

Varierar arbetsuppgifterna med sésong?
Arbetsklader

Vad ar det for typ av arbetsklader ni har?
*  “Vanliga blaklader”, Vattenavvisande plagg?

Har ni verktyg pa er, fast pa kladerna?
* Verktygsbalten?
e  Om inte, varfor?
» Ardet nagot problem att fasta verktyg i kladerna eller att komma at dem pga kladerna?

Anvande ni nagon typ av handskar?
» Paverkar det er precision med de verktyg ni hanterar?

Verktyg

Vilka verktyg/hjalpmedel anvander ni i ert dagliga arbete?

Vilket verktyg anvander ni mest?
* Hur ofta anvander du dessa?

Till vad och hur anvander ni det?
Bar ni med er verktygen eller finns de pa den plats dar de kan anvandas?

Vilken roll har kniven?
* Nodfall / dagligt arbete

Vilken typ av knivar anvander ni?

» Tandat blad?
» Spetsig eller trubbig spets?

VI



Rakt eller bojt blad?

Tra eller plast i skaftet?

Ar det nagon speciell sort du féredrar?

Ar det nagon speciell del av bladet som ni har extra nytta av i nagon del av arbetet?
Ar det nagon speciell del av skaftet som ni har extra nytta av i nagon del av arbetet?

Har ni problem med rost pa kniven?
» Slangs/tappas kniven bort innan den bérjar rosta?

Finns det risk att ni tappar verktygen i vattnet?

Har det hant att du har tappat ett verktyg i vattnet nagon gang?

* Vilket verktyg var det?

* Hur manga ganger har det hant?

» Hur gick det till? (en gang) / Hur brukar det typiskt handa? (om flera ganger)
Vad hander om in tappar ett verktyg i vattnet?

* Vad blir den direkta konsekvensen for arbetssituationen?

» Bara frustrerande?

* Fordrdjning av arbetet?

Forsdker ni plocka upp det eller hamtar ni en ny senare?

Om ni tappar nagot som flyter, skulle ni bry er om att ta upp den?
* Hur skulle ni ta upp det i sa fall?
* Tar ni upp annat ni tappar?

Tar du till nagra forsiktighetsatgarder for att inte riskera att tappa saker, framst kniven i vattnet?
» Typ gor vissa uppgifter pa land/ i bat?
* Har ni andra I&6sningar?

Hur skulle ditt arbete férandras om du inte ar radd fér att tappa kniven i vattnet? Skulle det
effektivisera?
» Ser du nagra potentiella saker som skulle bli enklare om du inte var radd for att tappa
kniven i vattnet?

Finns det situationer da det ar farligt att vara utan kniv?

» Sakerhetsaspekten?

» Har det hant att nagon ftrillat i vattnet?

* Om de trillar i och behdver skara sig loss, har de alltid kniv pa sig?
Ar kniven din personliga kniv eller plockar man bara en i férradet?

Finns det nagot annat som du kan komma pa som skulle kunna vara intressant for oss?

Vi



5 Agenda observation
Hur ror de sig pa arbetsplatsen?

Latt att ta sig fram / balansera
Ga langa strackor / sta stilla och arbeta

Arbeta tillsammans / ensam
Kniven

Var forvaras kniven?
| vilka situationer anvands den? Vart?
Hur sitter den fast i kladerna?

Har man handskar?
e Tas de av och pa?

Delas den av andra eller ligger de 16st?
* Om sa ar fallet, hur ges kniven fran en till en annan?

Ar kniven svaratkomlig?
* Hur tar de upp kniven ur slidan?

Vilken del av kniven anvands?
* Spetsa eller skara?

Vilket satt haller de kniven pa? Huggposition, precisionsgrepp eller vanligt?

Rorelsebana? Hur rér den sig fran slidan till anvandande?

Har de ofta nagot annat i handerna som gor att de maste byta grepp for att fa upp kniven?
Kastar de kniven i handen for att byta grepp?

Tillfallen dar vi kan se en risk att de kan tappa kniven. Aven om det inte hander sa ar det en
storre risk i en speciell situation.

Vi



6 Enkat Fiskodlare

Undersokelse

Vi arbeider med et prosjekt med Morakniv AB for a ta frem verktay tilpasset
fiskeoppdrett og havsbruk. Derfor er vi interessert i hvordan du bruker handverktay i ditt
arbeid i dag. Undersgkelsen bestér av 11 spgrsmal og dine svar er veldig verdifulle for
vart arbeid.

Hva er ditt yrke?

Pa hvilket anlegg jobber du?
Navn pa arbeidsplass og type av oppdrett

Hvor lenge har du hatt dette yrket?
o <1tar

1-4 ar

5-10 ar

11-15 ar

>15ar

0 O O O

Hva er dine arbeidsoppgaver?

Hvilke handverktoy bruker du i ditt arbeid?




Hvordan oppbevarer du ditt verktey under arbeidet?
Feks. Verktayskiste, belte, last osv.

Hvor ofte bruker du kniv i ditt arbeid?
o Noen ganger per time

Noen ganger per dag

Noen ganger per uke

Noen ganger per maned

Mer sjelden

o O O O

Til hvilke arbeidsoppgaver bruker du kniv?

Hvilken/ hvilke typer av kniver bruker du i ditt arbeid?

Hvilke egenskaper er viktig for kniven i ditt arbeid?

Hva er de viktigste punktene til at en kniv blir sett pa som “ferdigbrukt” og derfor
ma byttes ut?




7 Enkat Sportfiskare

Enkat om verktygsanvandning

Vi arbetar med ett projekt med Morakniv AB fér att ta fram verktyg anpassade fér

anvandning pa vatten. Déarfér ar vi intresserade av hur du anvdnder handhallna verktyg
idag. Enkéaten bestar av 9 fragor och genom att fylla i din mailadress i slutet &r du med i
utlottningen av 5 Classic 1891 Kockknivar & 10 Fishing Comfort Filé 150 fran Morakniv.

Hur manga fiskedagar har du per ar?
o 0-10 dagar

10-50 dagar

50-100 dagar

> 100 dagar

o O O

Anvander du nagon typ av kniv nar du ar vid vattnet?
Vilken typ och till vad anvédnds den?

Var har du kniven under fisket?

Vilka egenskaper, for blad respektive skaft, tycker du ar viktiga?

Har du nagon gang forlorat ett verktyg/kniv i vattnet?
Hur?

Xl



Hur stort upplever du problemet ar med att forlora verktyg i vattnet?
Obefintligt 1-6 Mycket stort

1 2 3 4 5 6
Obefintlig O O O O O O Mycket stort

Vilka atgarder gor du for att forhindra att verktyg?

Vilka ar de framsta anledningarna till att en kniv anses "forbrukad" och darfor
byts ut?

Hur skulle den ultimata fiskekniven vara enligt dig?

Fyll i din mailadress for att vara med i utlottningen av knivar fran Morakniv AB

Xl



8 Sammanstallning resultat KJ

Grupper
Undergrupper

Knivens Egenskaper
Anvandning idag
Extra pa Kniven
Upplevelse/balans
Blad
Handtag
Hallare/slida
Arbetsplats
Arbetsplats
Vart man arbetar
Ensam alt. grupp
Reparationer
Arbetsuppgifter
Vad skar man?

Knivens roll sakerhet

Klader
Handskar
Klader
Verktyg
Fasta verktyg
Knivens plats
Andra verktyg
Ovrigt
Konsekvenser

Om kniven tappas i kassen

Varfor kasseras kniven

Att tappa
| kassen
Tappa verktyg
Konsekvenser
Anpassa beteende
Tappa fran hand
Tappa nar den lagts ifran

Xl
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10 Enkatsvar fiskodlare

Vad ar ditt yrke?

B Drifttekniker
® Driftledare

® Larling

Hur lange har du haft detta yrke?
1 1

B<1ar

B 1-43r

®5-10 ar

® 11-15 &r

>15ar

Vilka handhallna verktyg anvander du i ditt

arbete?

10

8

6

4

2 I

0 | | l [ | | ||
-3 & > > Y o <

N C A A S
& § &8 N &
N N S & 2
& & & N

XV

N

Vilken anlaggning jobbar du pa?

0
X X S\ W ) & e N
& S & S M &
& & P o N &
0’2‘ Ny Q:Z‘ «eﬂ‘ *.0 @& (.,A
@,b\\o ) @Q‘ ‘b«‘o &
K\
Vilka ar dina arbetsuppgifter?
1
1
= Matning
= Reparerande (svets,
skruvning, avlusning)
4 = Skyddsombud
9
Fiskprovning
Hur forvarar du verktyg under arbetet?
4
3
2
1 I [ ] H B
0
\S’bé \.-9‘-?’ ‘},bb"’ o""é\ (;6-,)'3’ ‘0*09 060“
& S A ¥
& « < ) &
o\ & K\
& R
& qat"‘q
&



Hur ofta anvander du kniv i ditt Vilken/ Vilka typer av knivar anvander
arbete? du i ditt arbete?

B Morakniv
B Nagra ggr/timme | Filékniv
B Nagra ggr/dag = Brodkniv

Till vilka arbet ift ander du kniv? . e
1 ViTKa arbetsuppglTter anvander du kniv Vilka egenskaper ar viktiga for kniven i

ditt arbete?

2
5
® Skdra rep 4
3
m Sakerhetsredskap
. 1
® Multiverktyg I B | I I [ I B |
10 . o o L 2 P S o
. Slakta fisk ,ée‘*Q ‘,&‘ %‘,Q"‘ & Q&‘" & @“e o & & E @
X o > 2 N
& Qe}e, éo\ ' \e}._}‘ 3,4'0‘ é@\ ;,\é& ¢6°\° ‘9\'» Q,\(& 'so(o
e < & & NN > <& :

Vilka ar de framsta anledningarna till att en kniv
anses "forbrukad" och darfor byts ut?

w

8

7

6

5

4

3

2

. m i i i
Knacks Slitet blad / Sjunker till Rost Trasigt

Taggarna slits botten handtag/Trasigt
bort fingeskydd

XVI
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12 Bilder pa skaftvinklar

5 grader

10 grader

15 grader

20 grader

25 grader

30 grader

35 grader

XV

SIOBNEEE



CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA Telefon: +46 (0)31 772 10 00
Goteborg, Sverige 2016 Webb: www.tekniskdesign.se



