Odense Tekniske Gymnasium

Produkt specifikationer:

Ruller

Produktet bestar af to ruller, pé disse skal det reb grisene skal lege med sidde fast. Rullerne er lavet
af tree og er 40cm hgje og 9,5cm 1 diameter. I midten af rullerne er der et hul, dette gar hele vejen
igennem rullen. Ligeledes er der pé siden af rullen et hul, dette bliver brugt til at binde rebet, det

skal vikles rundt om rullen fast.
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Endeklodser

Endekloderserne der sidder pa hver rulle og holder rebet fast er lavet af tree. Der er forskel pé
tykkelsen af klodserne, der sidder pa rullen. Dette skyldes, at der 1 den ene klods skal bores to
huller, disse skal senere fungere som en las mellem de to ruller.

Klodserne har malene:
12x12x2,5cm
12x12x2cm

Reb

Rundt om rullerne sidder der et reb. Dette er et naturreb lavet af sisal. Rebet bliver monteret i den
ene ende af rullen ved hjalp af et hul, der gir igennem hele rullen. Der sidder pa hver rulle 10 meter
reb, som har en diameter pa 14mm

Aksel

Der gér en aksel gennem midten af de to ruller. Denne aksel er lavet af stil, har en l&engde pé
130cm og en diameter pa 15mm.

Heaengsler

De to ruller med akslen i midten bliver holdt oppe af to hangsler. Haengslet bestér af 6 jernsteenger.
Steengerne har malene:

16.5cm x 4cm x 2cm

2 - 8cm x 4cm x 2cm

12cm x 4cm x 2cm

20cm x 4cm X 2cm

16cm x 4cm X 2cm

Nedenfor kan arbejdstegningen for produktionen af vores hengsler ses.
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Ophang

Rebet bliver holdt oppe af en reekke ophang. Disse bestar af en rerklemme og en loftemetrik, der
bliver svejset sammen.

Hullet i rerklemmerne har en diameter p4 25mm.
Lasemekanismen

For at rullerne ikke kan dreje rundt er der lavet en ldsemekanisme. Denne sidder pa endeklodserne
og bestar af 2 bolde som er kobt til formalet. Disse er 10cm lange. Boldene bliver spendt fast ved
hjelp af en metrik.

Teknisk beskrivelse af vores produkt

Produkter er et stimuleringsprodukt. Det bestér af en aksel pd 130cm lavet af stdl. P4 denne aksel
sidder der 2 x 40cm traeruller med en diameter pa 9,5cm. Pa hver ruller sidder der 10meter naturreb,
rebet er spandt fast 1 rullen, ved at der 1 hver er disse er boret et diagonalt hul. Akslen bliver holdt
fast af et haengsel lavet af stal (se produkttegningerne). Desuden bestar produktet af en raekke
ophang bestdende af en rerklemme pd 25mm der er svejset sammen med en loftemetrik.

Flowdiagram
Nedenfor kan vores flowdiagram ses over produktionsfasen.
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Vearkstedsfasen

Produktionsfasen

Produktion af Produktion af
rebruller ophaeng
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- Metal til
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paruller evt "marinering beskaeres

Under produktionsfasen fulgte vi vores flowdiagram, som virker som en slags ”instruktioner” for

hele verkstedsfasen.

Vi valgte at lave produktet to gange, séledes, at vi ogsa kunne teste det ene 1 praksis hos Ole

Mogensens svinestald.

Beskaring og boring af ruller

Forste trin i vores produktionsfase var, at beskere traet til rullerne. Vi afmalte den korrekte leengde
og beskar ved hindkraft med en fukssvans. Da vi valgte at lave produktet to gange, skar vi altsa fire
ruller 1 stedet for de to, der skal bruges til et enkelt produkt.

Vi begyndte derefter, at bore gennem rullerne, til akselen. Dette gjorde vi med en hdndholdt
boremaskine, med et 40 cm langt bor med en diameter pa 1,6 cm pdmonteret. Grunden til, at vi
gjorde det pa denne made var, at der ikke var plads til rullerne, som hver er 40 cm lange i de
stationare boremaskiner.
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Fordelen ved at have brugt et stationert bor, frem for et hdndholdt bor, ville vare at hullet ville
blive helt lige. Det var svert at bore lige med et sé langt bor. Vi havde derfor hele tiden to personer
til, at holde gje med, om boret var lodret. Boret kunne ikke na hele vejen gennem rullen og vi var
derfor nedt til, at bore gennem rullen fra begge ender. Dette var ogsd med til, at gore hullet skaevt.

Vi fik derfor problemer med, da akslen skulle gennem rullen og blev nedt til, at udvide hullerne.

Der blev ogsa boret huller i rullerne til montering af reb. Dette blev gjort med samme bor.

Til sidst pudsedes rullerne med sandpapir, dels for, at gere produktet mere @stetisk og dels for at
gore det mere rent, da der ikke ma vaere bark pa treeet, hvis det skal testes i et staldmiljo.

Akslen
Akslen blev skéret til en leengde pa 130 cm, af en stang automatstal med en diameter pa 1,5 cm. Til
dette brugte vi en bindsav.

Endeklodser og lis

Endeklodserne blev skéret af treeplanker. Pa hver rulle er der, i den ene ende et endestykke med en
tykkele pd 2 cm, og i den anden, hvor lasemekanismen er, et endestykke med en tykkelse pé 2,5 cm.
Alle endeklodserne er kvadratiske (12cm x 12cm).

De tyndeste endeklodser blev skéret af planker, med en tykkelse pd 2 cm. Plankens bredde blev

savet til 12 cm med en rundsav og derefter blev stykkerne skaret med en leengde pa 12 cm med en
mindre rundsav.
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De tykke endeklodser blev skéret af planker pa med en tykkelse af 4 cm. De blev savet skéret
kvadratiske med en laser-cutter, og efterfolgende savet til den rigtige tykkelse med fukssav.

I de tykkeste endeklodser blev der boret huller til Idsemekanismen. Hullerne blev boret med
handholdt bor.

Gennem hullerne skulle de to bolte til 1dsen monteres. Gevindet pa de bolte vi havde kebt var ikke
langt nok og boltene var for korte. Vi forlengede gevindet pa boltene og savede boltene til en
kortere lengde.

Endeklodserne blev skruet fast pa rullerne med en handholdt skruemaskine.

Ophang

Ophangene blev konstrueret sidelabende med rullerne. De bestar, som det ses pa arbejdstegningen,
af hule stalsteenger, med et endemal pa 4x2 cm.

Der skulle bruges 4 oph@ng 1 alt; to pr. produkt.

Forste trin i denne proces var opmaling og udskering. Stalet blev savet med lengder og vinkler
med en bandsav.
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Stykkerne blev svejset sammen med en almindelig CO; svejsemaskine med 1 mm trad. Til sidst
blev svejsninger og skarpe kanter pudset ned, med en vinkelsliber.

ophang

ophanget, som rebet skal fores gennem er det simpleste komponent 1 vores produkt. Hver ring
bestar af to dele: En rerholder og en loftemetrik. Disse er svejset sammen ved brug af en CO2
svejser.
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