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Denna rapport avser ett projektarbete som har varit att vidareutveckla och förbättra ett problem på en 

befintlig industriell produkt. Projektet som är en del av kursen Integrerad konstruktion och tillverkning 

på Chalmers Tekniska Högskola. Projektarbetet har utförts enligt arbetsprocessen ”The Value Model” 

som syftar till att ge ett ökat kundvärde. Problemet som skulle lösas var att säkerställa och förbättra 

låsningen samt möta andra givna önskemål på Volvo koncernens lastvagnars Side Underrun 

Protection system.  

Inledningsvis kartlades den befintliga låsanordningen för att få en helhetssyn över de brister som 

ursprungligen fanns och konkretisera dessa problemområden. Genom att ha ställt upp krav som 

belyser förbättrad prestanda och ökat kundvärde har projektet utförts i mån om att ta fram en 

låsanordning som uppfyller dessa. Som underlag och stöd i processen har även en kundundersökning 

använts för att komma målgruppen närmre och få en bättre överblick över problemen. 

Som inspirationskälla för konceptutvecklingen söktes internet och patentdatabaser igenom efter olika 

låsanordningar som skulle kunna implementeras eller inspirera på vår lösning. För att åstadkomma en 

så god samverkan som möjligt mellan komponenter och delfunktioner samt optimera dessa gjordes ett 

funktionellt diagram för att få en klar överblick och förståelse för lösningen. 

En konceptgenrering utfördes där en rad olika koncept av olika art togs fram, korsbefruktades och 

jämfördes mot varandra. Detta för att få fram en lösning som möter de satta krav och mål för lösningen 

och ge ett så högt kundvärde som möjligt, utan att bryta mot de avgränsningar och mål som satts för 

projektet.  

Det slutgiltiga konceptet är det koncept som stod starkast i de olika vägnings- och elimineringsfaser. 

Konceptet bygger på ett handtag som vinklas ned för att låsa upp låsanordningen. Inspirationen till 

konceptet är främst plockat från snabblås till cyklar. Det nya konceptet möter de för projektet satta 

målsättningar och givna krav som. De självklara förbättringarna är ett uppenbart enklare gränssnitt, 

förbättrad ergonomi och kräver mindre fysisk ansträngning av brukaren, mycket tack vare att 

lösningen bygger på hävstångsprincipen. Konceptet bygger även på återanvändning av den befintliga 

lösningen då inga större förändringar har gjorts vilket inte drivit upp komponentantalet i någon större 

utsträckning och därmed hållit nere kostnaderna.  
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1.Inledning 

 
Denna rapport har som avsikt att presentera ett projektarbete där uppgiften har varit att vidareutveckla 
och förbättra ett problem på en befintlig industriell produkt. I rapporten framgår de arbetsmetoder som 
använts och steg som tagits fram för ett förbättrat koncept. 

Arbetet har utförts av en grupp studenter från Chalmers Tekniska Högskola, där man av Volvo 3P har 
blivit tilldelade en uppgift genom kursen Integrerad konstruktion och tillverkning. Målet med kursen är 
att ge eleven förståelse i produktutveckling och konceptgenerering som ska utmana en befintlig 
teknisk lösning eller tillfredställa ett saknat behov. Arbetsgången har följt en given process, ”The Value 
Model”, där kundvärde och ”Value Managment” står i fokus. 

Uppgiften knyter an till verkligheten på en rad olika sätt. Dels genom att arbetsprocessen är välkänd 
och tillämpas i ett stort antal internationella utvecklingsprojekt, men även genom att uppgiften är 
hämtad från industrin och näringslivet. 

Uppgiften som tilldelades gruppen har varit att förbättra och säkerställa låsning av låsanordningen till 
Side Underrun Protection (SUP), på Volvo koncernens lastvagnar. Problemen grundar sig i att den 
befintliga konstruktionen inte är tillräcklig i den meningen att dess feedback på låsning är otydlig och 
att låset vid vibrationer kan åka upp och orsaka skada på omgivningen. Det är även en del andra 
funktioner som skall optimeras och förbättras såsom hantering och ergonomi. Volvo ser också att den 
nya lösningen skall vara av kostnadseffektiv art då detta alltid är att sträva efter. 

Projektet har haft vissa avgränsningar såsom att projektet skall ha löpt mellan den 19 januari och 18 
maj 2009. Vad gäller kostnaden fick det nya konceptet inte överskrida den befintliga lösningens. Ingen 
som helst hänsyn har behövts ta för generella funktioner av SUP:en. Ändringar på konstruktionen fick 
göras enligt givna anvisningar och gruppen behövde inte på något som helst sätt marknadsföra 
projektet, då marknadsföring inte berörs i kursen. 

Uppgiften har som tidigare nämnts varit att ta fram ett nytt koncept utifrån den givna arbetsprocessen, 
men även se till att det nya konceptet har bättre egenskaper och prestanda som resulterar i ett högre 
kundvärde. 

Projektarbetet resulterade i ett nytt koncept som utarbetats utifrån arbetsprocessen och de givna 
hjälpmedel som tillhandahållits. Hjälpmedlen har bland annat varit kurslitteratur, föreläsningar och 
konsultationer av såväl handledare och en expertpool.  

Det förbättrade konceptet bygger på att man utnyttjar hävstångsprincipen och friktion mellan 
komponenterna i lösningen. Valet av konceptet stärks av olika aspekter så som att gruppen anser att 
det nya konceptet har ett mer uppenbart gränssnitt och feedback samt är servicevänligare än tidigare. 
Valet baseras även på kostnadskalkyler för tillverkning som visar på ett väldigt positivt utslag och en 
enkel tillverkningsprocess. 
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2.Metod 

 

2.1 Projektstart 

Projektet inleddes den 19e Jan 2009 i samband med kursen Integrerad konstruktion och tillverkning 
vilket också blev projektets officiella start. Under projektstarten tilldelades gruppen en handledare, 
Magnus Evertsson, från institutionen Produktutveckling. Under projektet skulle det veckovis 
rapporteras till handledaren och få stöd i arbetet samt klara upp eventuella frågeställningar som 
uppkom under arbetets gång.    

2.2 Projektetablering 

För att ge projektet en stadig plattform att jobba utifrån började arbetsprocessen med att upprätta ett 
projektmål. Syftet med denna var att fungera som ledstjärna under projektets gång. Målet för projektet 
formulerades enligt följande: 

 
”Vårt mål är att i maj 2009 ha utveckla ett nytt koncept och tagit fram en prototyp på en låsmekanism 
som effektiviserar och säkerställer låsning av Volvo lastvagnars SUP (Side Underrun Protection). 
Projektet skall även leda till ökad erfarenhet i gruppdynamik och projektledning samt ge maximalt 
betyg i kursen Integrerad Konstruktion Och Tillverkning på Chalmers Tekniska Högskola.” 

 
För projektet formulerades avgränsningar vilka tydligt klargjorde inom vilka ramar projektet skulle hålla 
sig. Dessa avgränsningar var: 

• Projektet är tidsbegränsat, 19:e januari till 18:e maj 2009 
• Ingen hänsyn tas till generella funktionen av SUP 
• Konceptet får inte kosta mer än nuvarande lösning 
• Marknadsföring berörs ej av projektet 
• Ändringar får endast göras på grönmarkerade delar enligt Volvos instruktioner (se bilaga 8) 

För att projektet skulle utföras på ett organiserat och professionellt sätt upprättades en planering av 
arbetet som löper över projektets tidsram. Som planeringsverktyg valdes ett så kallat Ganttschema (se 
bilaga 1), där man resursuppskattat tiden och fördelat denna över de olika delmomenten som projektet 
omfattar. 

2.3 Kartläggning av produkten  
För att analysera produktens samtliga aspekter kartlades denna i fem steg: 

Förväntan/Image 
Produkten skall ge ett lättanvänt och inbjudande intryck för kund och användare. En mer robust 
lösning är av yttersta vikt då nuvarande lösning inte uppfyller kraven. En bekräftelse på låsning skall 
ingå i produkten då nuvarande lösning saknar detta. Ergonomin på lösningen skall höjas avsevärt. 
Dagens lösning är svårarbetad och inte helt självklar i utförandet. Målet är att en lastbilschaufför eller 
servicepersonal med handskar skall kunna operera låsmekanismen utan problem. Miljömedvetandet 
skall vara en genomgående röd tråd. Materialval och dess påverkan på miljön skall gås igenom. 
Transporter mellan underleverantörer och slutmontering skall ses över ur miljösynpunkt. 

Köpare/Köpvärde 
Produkten skall uppfylla alla krav som kunden ställer. Den skall även vara mer kostnadseffektiv än 
nuvarande lösning. Ett led i att sänka kostnaden kan vara att minska ingående delar i befintlig  
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konstruktion. Även materialval i konstruktion kan ses över, ingående delar kan gå att tillverka i ett 
motsvarande men billigare material. Detta bör undersökas med underleverantörer. Produkten skall ge 
en mer robust lösning än nuvarande, vilket kan visas genom beräkningar och fysiska tester då vi har 
givna mätdata på vad konstruktionen skall tåla. 

Mottagare/Leverans 
Pålitlighet är vårt nyckelord. Vid fel information till kund kan vi mista denna, därför är det viktigt att 
nämna och tillhandahålla all information i form av instruktionsböcker, support etc. till kund. Det är även 
viktigt att trycka på de punkter som visar på en bra produkt som uppfyller kundens krav och gör vår 
produkt bättre än konkurrenternas. Detta gör att vi inte bara får med oss och behåller kunden, utan att 
vi även utökar vårt förtroende och rykte, vilket leder till ökade marknadsandelar. Produkten ska 
levereras inom överenskommet datum. Vi tar ansvar för produkten fram tills mottagandet hos kunden. 
Med detta upplever kunden inga leveranssvårigheter. Produkten är inte känslig för skador men för att 
reducera dessa i samband med leverans ska produkten kläs i emballage. 

Användare/Användarvänlighet 
Vår produkt är en viktig del i säkerheten bland lastbilar och övriga fordon, samt trafikanter. Detta gör 
det extra viktigt att den är driftsäker och håller hög kvalitet. Med hög kvalité och en driftsäker produkt 
minimerar vi underhåll och slitage för kunden. För att öka kundvärdet ska produkten snabbt och enkelt 
kunna monteras, då detta både sparar tid och pengar åt kunden. Då lastbilarna är ute på vägarna är 
det extra viktigt att underhåll kan skötas av chauffören. Inga specialverktyg ska behövas användas 
och chauffören ska enkelt komma åt innanmätet.  

Avveckling/Återvinning 
Vi skall sträva efter att ingående komponenter i produkten skall gå att återvinnas, samt undersöka om 
ingående delar, om det medför bättre miljöpåverkan, kan tillverkas av återvunnet material. Produkten 
skall vara lätt att demontera och återvinna ur miljösynpunkt. Vi ska se över om det är möjligt att 
minska ingående komponenter i nuvarande lösning, vilket kommer leda till snabbare demontering.  

2.4 Funktionsbaserad kravspecifikation 
Under utvecklingsarbetet lades stor fokus på kundvärde, genom att basera arbetet på ett metodiskt, 
funktions- och kostnadsbaserat tankesätt. Till att börja med identifierades produktens olika funktioner, 
vilka kategoriseras som:  

Huvudfunktioner  
Tilläggsfunktioner  
Stödfunktioner  
Oönskade funktioner 
 
Efter identifieringen av de olika funktionerna undersöktes hur väl den nuvarande produkten uppfyller 
dessa. Genom att göra detta erhålls en bra överblick över vilka funktioner samt vilka förändringar av 
dessa leder till att kundvärdet ökar eller minskar.  
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I det efterföljande utvecklingsarbetet beaktades följande frågor:  
 

� Hur kan huvudfunktionerna förbättras? 
� Kan tilläggsfunktionerna förbättras samt finns det fler funktioner som kan läggas till? 
� Kan de oönskade funktionerna elimineras 
� Kan stödfunktionerna elimineras? 

 
Genom att finna svaret på dessa frågor var förhoppningen att det skulle leda till en slutprodukt med 
högre kundvärde till samma låga kostnad. 
 
För uppskattning av kundvärde tillämpas modellen nedan: 

 

Funktioner Mätetal 

Huvudfunktioner  
Låsmekanismen håller fast SUP:en Kraft [N] 
Handtaget öppnar låsmekanismen Moment [Nm] 
Tilläggsfunktioner  
Armen tiltar SUP Moment [Nm] 
Armen möjliggör borttagning av SUP:en Tid [s] 
Nylonband håller SUP:en  i tiltat läge Vinkel [x⁰], Kraft [N] 
Stödfunktioner  
Fjädern belastar låssprinten Fjäderkonstant [N/m] 
Låssprinten låser låset Kraft [N] 
Armen håller räcket Kraft [N] 
Gummibussningarna dämpar vibrationer Vibration [Hz] 
Plasthylsa isolerar låssprint Potentialskillnad [V] 
Oönskade funktioner  
Vibrationer öppnar låset Vibration [Hz] 
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I vårt fortsatta utvecklingsarbete tittade vi närmare på 
följande: 

 

� Hur kan huvudfunktionerna förbättras? 

� Kan tilläggsfunktionerna förbättras samt finns det fler 
funktioner som kan läggas till? 

� Kan de oönskade funktionerna elimineras? 

� Kan stödfunktionerna elimineras? 

Våra förhoppningar var att finna svaret på dessa frågor som i 
sin tur leder till en slutprodukt med högre kundvärde till 
samma låga kostnad. 

  

 

2.5 Miljöpåverkan och Livscykel 
Dagens syn på miljöanpassning har vuxit sig exponentiellt den senaste tiden och blivit en allt vanligare 
aspekt att ta hänsyn till inom industrin och i människans vardag. Det sätts stora krav på miljövänliga 
produkter. Detta leder till att ingenjörers förmåga att optimera för miljöns skull blir allt vanligare inom 
industrin så som skolan. Miljön kan påverkas på en rad olika sätt och det finns en del aspekter som är 
viktiga att ta hänsyn till och se efter. 

Vår kund, Volvo värderar miljöfrågor mycket högt inom sin koncern och strävar efter att bli 
världsledande beträffande miljöfrågor inom fordonsindustrin. Därför är det av stort värde för oss att 
kartlägga det befintliga konceptets miljöpåverkan och livscykel och därmed försöka förbättra och hålla 
oss inom ramarna för Volvos miljöpolicy. 

 

” Environmental Care is a Volvo Core Value. The Volvo Group is to be ranked as a leader in terms of 
Environmental Care among the world’s top producers of transport related products, equipment and 
systems. The environmental programmes shall be characterised by holistic view, continual 
improvement,technical development and resource efficiency. The Volvo Group will by these means 
gain competitive advantage and contribute to sustainable development” 

http://issuu.com/greenecotek/docs/credibility_docs/19 

En viktig del i projektarbetet har varit att ta hänsyn till miljön på en rad olika sätt. Viktigt att nämna är 
även att kundvärdet ökar med en miljövänligare produkt. Vi har sett till en del aspekter så som 
materialval, montering, service samt återanvändning av produkten. 

2.6 S-Kurvan 
Produktens position på S-kurvan är viktig att analysera för att veta vad man bör koncentrera sina 
resurser på för att höja kundvärdet maximalt. Det tas fram genom att undersöka produkttypens 
historik.  

Huvudfunktioner 

 

Tilläggsfunktioner 

 

Stödfunktioner 

 

Oönskade funktioner 
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2.8 Kundundersökning 
En kundundersökning gjordes på Volvo Truck Center i syfte att mäta hur nöjda kunderna var med 
produkten och få en inblick i utvecklings- och problemområden. Målgruppen för undersökningen var 
lastbilschaufförer och servicepersonal som var i direkt kontakt med SUP:en. Det visade sig vara ytterst 
svårt att hitta lastbilschaufförer med en fällbar SUP monterad på lastbilen att intervjua. Istället bytte vi 
strategi och höll oss till servicepersonalen vi hade att tillgå på Volvo Truck Center.  

För att göra en lyckad kundundersökning är det ytterst viktigt att utarbeta en bra plan för intervjun samt 
utföra intervjun på ett sådant sätt att kunden verkligen får fram det han/hon verkligen tycker. För att 
uppnå ett gott resultat var undersökningen baserad på en del utvalda frågor. Frågorna som ställdes 
baserades i sin tur på, och var formulerade sådana, att de styrde kunden åt att identifiera önskade 
egenskaper, uppkomna problem m.m. Detta gav oss en god inblick i vad som var bra respektive dåligt 
med produkten. Nya, intressanta problemområden och aspekter dök upp och underlättade 
utvecklingen av det nya konceptet. 

2.9 QFD 

Quality function deployment (QFD) är en metod som användes för att omvandla kundkrav till 
framgångsfaktorer i designfasen. Genom att väga vikten av olika funktioner mot kundkraven 
undersöktes vilka funktioner som skulle vara viktigast att tänka på. 

2.10 Formulering av krav 
Baskrav - egenskaper och behov som 
kunden tar för givet att de finns och att 
produkten uppfyller lagkrav och 
reglementen. Med tiden blir en del krav så 
pass invanda att de tas för givet och glöms 
bort. Kunden förväntar sig att baskraven 
ska vara mötta, därför har de ingen positiv 
åverkan på kundvärdet. Då ett baskrav ej 
är uppfyllt blir detta till ett uttalat krav. 

Uttalade krav - uttalade krav kan vara ett 
ouppfyllt baskrav men även i form av t.ex. 
kravspecifikation given av kunden. Dessa 
kan även uppmärksammas i samband med 
intervjuer. Kravspecifikationen har tilldelats 
från Volvo 3P. För att få ett bättre underlag 
var vi även på Volvo truck center på 
Hisingen där vi intervjuade servicepersonal 
angående den befintliga produkten. 

”Pricken över i” - förbättrande egenskaper 
och funktioner som kunden inte förväntar sig. 
Dessa bidrar till ett kraftigt ökat kundvärde. Vi listade dessa krav efter tendenser till behov från 
kundens sida samt från gruppens egen analys. 

2.11 Kända koncept och idéer 
Genom att studera en rad olika vardagliga låsanordningar och se till deras unika funktioner, fördelar 
och nackdelar byggde vi upp en pool av egenskaper som var att kunna eftersträva och möjligen även 
kombinera dessa med varandra. Som hjälpmedel användes internet och nätbaserade 
patentdatabaser. 

Visualisering av krav 
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2.12 Funktionellt diagram  
De ingående delarnas funktion undersöktes med ett funktionellt diagram. Den befintliga 
låsmekanismen bröts ned i dess beståndsdelar. Komponenterna analyserades efter hur väl de fyllde 
sin funktion. De placerades utefter huvud-, tilläggs- samt oönskade funktioner med hjälp av vår 
funktionsbaserade kravspecifikation. Med hjälp av vårt funktionella diagram kunde vi analysera 
komponenterna var för sig och se vilka delar som behövde omarbetas eller bytas ut. 

2.13 Konceptgenerering 
Det nya konceptet togs fram genom en rad olika steg i processen konceptgenerering, fram till det att 
det slutgiltiga konceptet valdes. 

För att inte belasta eller tvinga fram tankar och kreativitet från gruppmedlemmarna valdes att upprätta 
ett konceptgenereringsmöte. Det beslutades att gruppen fick en 3 dagars deadline till 
konceptgenreringsmötet. Denna tid ansågs vara rimlig för varje gruppmedlem att på egen hand skriva 
ner och skissa redan klara idéer och komma på nya. 

Idégenereringsmötet inleddes med att varje gruppmedlem finslipade sina koncept och gavs möjlighet 
att komma på nya. När alla kände sig klara var det dags att inför gruppen presentera och förklara sina 
koncept. Inga krav på antal koncept, hur väl detaljerade skisser eller ritningarna skulle vara 
bestämdes. Allt för att inte hämma gruppmedlemmens kreativa förmåga och undvika känslan av 
prestationsångest. 

Efter att varje gruppmedlem presenterat sina koncept fortsatte medlemmarna tillsammans att förfina 
och förbättra varje koncept. På detta sätt utnyttjades varje individs olika sätt att betrakta och se 
eventuella problem och möjligheter till förbättringar av konceptet. Flera koncept påminde väldigt 
mycket om varandra och byggde på samma princip. Från dessa koncept togs de bästa egenskaperna 
och sammanfogades till ett bättre koncept. På så sätt minskade även antalet koncept tidigt i 
idégenereringsstadiet. Då inga begränsningar fanns inför idégenereringen fanns det koncept som inte 
höll sig inom begränsningarna för projektet. Dessa togs avsiktligt med för att fungera som en källa till 
inspiration och bidra med idéer som låg utanför ramarna men som ändå inte var orimliga ur 
konstruktionssynpunkt. 

Pughmatriser  användes som verktyg för att avgöra vilket koncept som var mest lämpat för 
vidareutveckling. I Pughmatriserna ställdes de olika koncepten mot den befintliga lösningen som 
referens. Med hjälp av denna metod kunde man se hur bra de olika koncepten var relativt den 
befintliga lösningen. De koncept som var bättre än referenslösningen ställdes mot varandra i en ny 
Pughmatris där vinnaren från föregående matris var referenslösning. Koncepten som var sämre än 
referenslösningen förkastades, dock såg man om det gick att korsbefrukta de olika lösningarna för att 
få en bättre lösning. Om en bättre lösning erhölls följde den med in i den nya Pughmatrisen. 

2.14 Kravspecifikation  
En slutgiltig kravspecifikation skapades för att ge tydliga mål för detaljkonstruktionen. En lista alla 
intressanta egenskaper hos produkten togs fram. Där angavs också om egenskapen var krav eller 
önskemål. När prototypen sedan var klar kunde vi lätt gå tillbaka till kravspecifikationen för att se om 
den uppfyller kraven. 
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2.15 Systemarkitektur – Modularisering 
Det framtagna konceptet bygger i grund och botten på det befintliga konceptet. Det mesta som gjorts 
med dagens koncept integrerat på det nya är “Reuse”, det vill säga återanvändning. Det nya 
handtagets gränssnitt och användning ger upphov till ett större moment vilket gav möjlighet till att en 
styvare fjäder kunde väljas vilket gjorde låsningen mer robust. Gränssnittet till handtaget valdes så 
ergonomiskt som möjligt och att det samtidigt snabbt indikerar på hur användningen ska ske. Det 
implementerades även en glidbricka som fungerar som ett stöd för handtaget vid användning. 

Modulindelning gjordes för att få bättre överblick över komponenterna som ingår i produkten.  Olika 
varianter av modulerna är kompatibla med varandra. Modulerna kan även på ett naturligt och smidigt 
sätt kunna testas och utföras mätningar på. De utformas med avseende på balans mellan integration 
och separation. Komplexiteten har hållits nere då detta kan vara skadligt för produkten. En ökad 
komplexitet driver upp kostnader vilket inte är en önskad egenskap. 

2.16 Detaljkonstruktion  
Inför arbetet med att ta fram en CAD-modell behövdes dimensioner för varje detalj och del av 
konstruktionen anges med hänsyn tagen till hållfasthet, ergonomi, handhavande och gränssnitt.  

Hävarmens kritiska detaljer så som t.ex. vinklar på avrundningar, längden för hävarmen och hål togs i 
noggrant beaktande vid dimensioneringen för att motverka haveri och försöka uppnå bästa möjliga 
prestanda.  Även materialens olika egenskaper och karaktär togs i beaktande vid dimensioneringen.  

Till en början togs för hand fram en väldigt grov skiss med den slutgiltiga designen där man 
dimensionerat samtliga detaljer och komponenter. Därefter förfinades denna ritning med hjälp av 
CAD-programmet Pro/ENGINEER (se bilaga 10). 

2.17 Produktionsanpassning och kostnadsuppskattning 
Kostnadsuppskattningen gjordes enligt den modell som presenteras i boken Process Selection – From 

design to manufacture av K. G. Swift & J. D. Booker. Enligt denna modell ställs tänkbara och rimliga 
tillverkningsmetoder mot varandra. Utifrån komponenternas material, volym och tillverkningsmetod tas 
olika parametrar fram. Dessa sammanställs sedan med hjälp av två beräkningsformler (se bilaga 5).  

Dessa ger en god kostnadsuppskattning som visar vilken metod för tillverkning som lämpar sig bäst 
för detaljen ur ekonomisk synpunkt. Beräkningarna tar hänsyn till produktionsvolym, materialkostnad, 
materialåtgång, komplexitet m.m. för olika tillverkningsmetoder och material. 

För att bestämma vilken tillverkningsmetod som skall användas jämfördes några olika metoder för 
varje komponent. Tillverkningskostnaden för den nya produkten jämfördes även med den befintliga 
lösningen. 
 

2.18 Hållfasthet och funktionsberäkningar 
Fjädern dimensionerades för kravet att låset ska klara vibrationer som ger upphov till 16g acceleration 
i horisontell led (se bilaga 8). Handtagets rundning utformades så att kraften som krävs för att öppna 
låset blir jämn över hela förloppet. 
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3. Resultat 

 

3.1 Livscykeln 
Det befintliga konceptet tillverkas av följande material. 
 
Material Komponent 
Gummi (Polymer) Bussning 
Termoplast (Polymer) Packning mellan sprint och låsanordning 

Handtag för låsning 
Aluminium Låsarm 
Stål Låssprint 

Div. skruvar & bultar 
Låsanordning 

 
I början av sin livscykel består produkten till början av råvaror i form av malm och råolja. Dessa 
behandlas i  olika processer på stål- och aluminiumverk samt plastfabrik. När metallerna och 
polymererna  är färdigproducerade är de redo för att skickas vidare för bearbetning till de 
komponenter/detaljer som ingår i konstruktionen. När samtliga detaljer är tillverkade monteras dessa 
samman till den slutgiltiga konstruktionen som sedan kan skickas till volvokoncernen som själva 
monterar denna på SUP:en. När den slutgiltiga monteringen har skett är SUP:en redo för användning. 
 
Om produkten eller hela SUP:en behöver bytas eller skall skrotas återvinns materialen för att sedan 
återigen fungera som konstruktionsmaterial för andra konstruktioner. 
 

3.2 Miljöpåverkan 
Från det att malm bryts börjar en direkt miljöpåverkan. Själva gruvdriften innebär stor miljöpåverkan 
lokalt där den sker. Vanliga problem är förstört grundvatten, skövling av skog för att ge plats åt gruvan 
samt schaktmassor som deponeras. Maskinerna som bryter och fraktar malmen drivs av bensin vilket 
bidrar till koldioxidsläpp. Den råolja som går åt som råvara för produktion av polymera material utgör 
bara en liten bråkdel av produktionen då den största delen utgörs av bensinproduktion som används i 
transporter mellan de olika etapperna i produktens livscykel. 
 
Vid produktion av stål så används kol i form av rent kol eller koks vilket bidrar till ungefär 2 ton 
koldioxid utsläpp per producerat ton stål. Produktionen av främst aluminium men även polymera 
material och stål kräver stora mängder energi i form av elektricitet. Elektricitet produceras med hjälp 
av flera olika metoder. Vattenkraft, koleldade kraftverk, vindkraftverk och kärnkraftverk för att nämna 
några. Vattenkraftverken och vindkraftverken stör natur- och djurliv. Koleldade kraftverk bidrar till 
utsläpp av både svaveloxid och koldioxid medan kärnkraftsverken belastar naturen med radioaktivt 
avfall som tar väldigt lång tid på sig för att brytas ned.  
 
 Vid bearbetning av de producerade materialen behövs återigen elektricitet för att driva de 
anläggningar och maskiner som behövs för att bearbeta materialen till de former och utföranden man 
söker. Även de redskap som används vid montering av låsarmen drivs av elektricitet. 

När den färdiga produkten kommer till bruk i SUP:en har den ingen direkt miljöpåverkan. Förbrukas 
den i form av haveri eller skada byts hela stycket ut mot ett nytt.  

Flödesdiagram för material 
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Skadade eller förbrukade enheter återvinns för återanvändning. För att återvinna aluminium och stål 
krävs enbart cirka 5- respektive 25 % av den ursprungliga energi som krävdes för att en gång tillverka 
metallerna. Förutom att vara energisnåla vid återvinning går denna process att upprepa oändligt antal 
gånger. Både aluminium och järn är bland de tre mest förekommande metallerna i jordskorpan. 
Tillgången är stor och relativt billig. 
 
Bland de polymererna som används så är det enbart termoplasten som går att återvinna. Denna kan 
med enkelhet smältas ned och bearbetas om till nya produkter vilket gör det till ett mycket miljövänligt 
material att arbeta med. Gummi som inte lika gynnsamt kan brytas ner för återvinning kan dock 
användas som fyllnadsmedel till andra polymera material 
 

3.3 S-Kurvan 
Lastbilen som helhet är i mognadsfasen. Lastbilens huvudfunktion, att transportera, är mycket 
tillförlitlig och något som kunden tar för givet. En uppsjö av tilläggsfunktioner och förfiningar har 
tillkommit. Ekonomi är avgörande för kunden, både inköps- och driftkostnader.  

SUP systemet är i tillväxtfasen. Huvudfunktionen är beprövad och tillförlitlig men det finns 
tilläggsfunktioner som inte fungerar tillfredsställande, bland annat låsanordningen. 

Låsanordningen är i barndomsfasen. Det finns fortfarande problem med grundläggande saker som 
ergonomi och funktion.  
 

3.4 Kundundersökning 
Det resultat som vi erhöll, med vårt frågeformulär (se bilaga 2), vid intervjun med servicepersonalen på 
Volvo Truck Center i Hisings Backa kan sammanfattas till följande:  

� De flesta kom i kontakt med vår produkt högst 2-3 gånger i veckan. Vid dessa tillfällen fick de 
nästan alltid minst smörja låsmekanismen för att kunna öppna den men oftast fick man även 
använda verktyg.  

� Den vanligaste orsaken till att produkten får bytas är att plasthandtaget är sprucket p.g.a. att 
man ofta måste använda verktyg vid öppning och då skadas handtaget. Det finns dock 
reservdelar att köpa, (se bilaga 9).  

� De flesta av de tillfrågade tyckte att handtaget sitter svåråtkomligt, speciellt på lastbilar med 
verktygslådor på sidorna.  

� Ingen av de tillfrågade tyckte att det var uppenbart hur låsmekanismen fungerar/används 
första gången de kom i kontakten med den. 

� En av de tillfrågade förde ett nytt problem i ljuset, nämligen att vajern/bandet som håller 
SUP:en i tiltat läge var onödigt svår att lossa. Problemet är att karbinhaken är svår att få ur 
öglan. 

� Trots att vi aldrig fick intervjua några lastbilschaufförer finner vi undersökningen väldigt 
givande. Både chaufförerna och servicepersonalen upplever förmodligen samma problem, vi 
ska därför ta med oss detta resultat och försöka se det ur chaufförernas synvinkel.  

� Det var väldigt bra för oss att träffa och prata med personalen på Volvo Truck Center och 
höra deras åsikter och idéer. Besöket gav oss massor med inspiration i vårt fortsatta arbete.  
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3.5 QFD 
Tabellen nedan visar resultatet av QFD analysen. Viktigaste egenskapen är alltså låsbarheten. 
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summa: 41 29 21 6 6 5 7 19

Pris 9 3 9 3 3 1 1 1

Enkel service utan specialverktyg 3 3 3 3 3 3

Robust 9 1 9 3 3

Lättrörlig mekanik 9 1 3 1 3

Ergonomisk 9 3

Enkel användning, även med vantar 3 9 3 3

Enkel åtkomst 3 9
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3.6 Formulering av krav 
Följande krav definierades utifrån kravspecifikation från Volvo, kundundersökning på Volvo Truck 
Center och arbetsgruppens egna idéer. 

Baskrav   

• Prisvärd 
• Hållbar 
• Enkel montering (i fabrik) 
• Reservdelar tillgängliga 

Uttalade krav   

• Fullständig låsning 
• Enkel åtkomst 
• Enkel användning, även med vantar 
• Ergonomisk  
• Lättrörlig mekanik 
• Robust 
• Enkel service utan specialverktyg 


