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Sammanfattning  
Denna projektrapport beskriver den innovativa konceptlösning som löser den problemdefinition som 

getts av Volvo till detta projektarbete. Volvo har förbättrat stabiliteten i chassi samt förarhytten med 

hjälp av en förstyvningsplåt. Då detta inkräktar på oljepåfyllningen måste detta problem lösas, det vill 

säga att påfyllningen måste ske utanför chassit.  

En idégenereringsprocess ledde fram till sållning av dessa flertalet idéer genom morfologiskmatris 

och elimineringsmatris. Genom Pugh-matris fås flertalet fullgoda lösningar fram där Pelikannäbben, 

en idé med inspiration från naturen, är den som presenteras i denna rapport. Pelikannäbben är en 

enkel, billig och innovativ lösning som reducerat antalet komponenter till endast en i 

oljepåfyllningssystemet vilket medför att produkten är en endelslösning.  

Vidareutveckling av denna idé gav fler idéer, likaså förbättringsområden som pekar på fördelar och 

nackdelar inom till exempel användningsområdet där produkten bör visa bättre hur denne skall 

brukas. Pelikannäbben beräknas klara av de krav på hållfasthet, geometri samt kostnad som finns, 

vilket medför att målen för produkten uppfylls. En prototyp tillverkas, men är ej klar då denna 

rapport lämnandes in varpå vissa analyser ej kunnats göras. 

Som slutsummering inses att Pelikannäbben en innovativ lösning som behöver vidareutveckling. Dock 

visar denna lösning på goda möjligheter att reducera kostnader jämförelsevis med dagens befintliga 

påfyllningsrör med lock, samtidigt som den höjer kundvärdet genom reducerad tid för användningen.  
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Inledning  
 Pelikannäbben är det konceptval som gjorts för det projekt som angivits av Volvo.  Bakgrunden till 

problemet, dess avgränsningar och de metoder som använts är till grund för en god början för ett 

projektarbete som skall lösa den problemformuleringen projektet innebär: hitta en lösning som 

förbättrar oljepåfyllningen på Volvos lastvagnar där ett nytt chassi förhindrar fullgod påfyllning.  

Bakgrund  
Pelikannäbben är den naturinspirerade lösningen som löser det problem som angivits av Volvo, 

framtaget av grupp B2 i projektkursen Integrerad konstruktion och tillverkning. Då en 

förstyvningsplåt stabiliserar chassit och förarhytten, försvåras oljepåfyllningen trots det hål som 

framtagits för att överhuvudtaget kunna fylla på med olja. Detta medför att oljepåfyllningen måste 

ske utanför chassit.  

 Projektrapporten avser till att presentera och motivera användandet för denna lösning som 

framtagits i syfte att förbättra och förenkla oljepåfyllningen samt öka kundvärdet med hjälp av en 

enkel, innovativ och billig konceptlösning. Pelikannäbben är endelslösning som därmed minskar 

antalet komponenter och sänker kostnaden i jämförelse med den befintliga lösningen.  

Avgränsningar  
I uppgiften med framtagning av ett bättre oljepåfyllningssystem fås endast det interna systemet 

påverkas, systemets geometri skall följa angiven data framtaget av Volvo samt konstruktionen får ej 

påverka andra komponenter. Dessutom skall den nya produkten inte kosta mer än den befintliga 

produkten, vilket innebär 150 kr. 

Då projektet är tidsbegränsat har endast fiktiva kundundersökningar gjorts. Gruppen ska även se 

över tillverkningsprocessen på produkten, men inte att den senare sätts i produktion.  Prototypen 

möjliggör inte heller fysiska tester utan fungerar snarare som en modell. Dock är prototypen inte klar 

i detta skede, vilket innebär att inga tester på prototypen kunnat klargöras i denna rapport.  

Metod  
Vid framtagningen av det koncept som behandlas i rapporten, PelikannäbbenΣ ƘŀǊ έ¢ƘŜ ǾŀƭǳŜ ƳƻŘŜƭέ 

av Per Lindstedt och Jan Burenius använts tagits till hjälp, samtidigt som de handledartillfällen och 

föreläsningar inom kursen utnyttjats som vidare vägledning. Många av de begrepp och olika modeller 

som används i Värdemodellen har använts vid processen att utveckla denna produkt. Här ingår bland 

annat s-kurva, Pugh-matris och morfologisk matris  

Dessa metoder som använts möjliggjorde framtagningen av den konceptlösning, Pelikannäbben, som 

redan angivits i denna inledning. Då den bland annat är billigare än den nuvarande lösningen samt 

följer övriga krav angående geometri och hållfasthet, uppfyller Pelikannäbben målen med projektet, 

det vill säga att finna en fullgod lösning som uppfyller alla kraven. 
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Metod 
Vid framtagandet av en ny produkt är det viktigt att ha en tydlig mall att följa. Vilka metoder och 

vilket material man utgår från måste redan innan produktutvecklingens början bestämmas. Genom 

de olika metoder som använts i projektet har flertalet idéer på lösningar kasserats, och den med bäst 

potential till vidareutveckling. Nedan listas den arbetsgång som använts för att få fram den bästa 

möjliga lösningen. 

Analys av kundkrav och k undvärde  
För att kunna skapa en säljande produkt är att det viktigt att lyssna på kunderna som ska använda 

produkten. Samtidigt är det viktigt att analysera var produkten befinner sig på den så kallade s-

kurvan, för att på ett så bra sätt som möjligt kunna besluta om hur den ska utvecklas och förbättras. 

Då analysering av kundkrav samt analys av produktens kundvärde är gjord är utsikterna mycket goda 

för att skapa en säljande produkt.  

Samverkan mellan kund och produkt  

För att öka produktens kundvärde bör man se till hela dess livscykel, det vill säga från spekulanten till 

avvecklaren i processen som den går igenom. Livscykeln består av Spekulanter ς Köpare ς Mottagare 

ς Användare ς Avvecklare. För att öka det totala kundvärdet bör man därmed se till alla dessa delar i 

livscykel. Därmed ska produkten inte bara vara en produkt för att öka dess kundvärde utan även 

erbjuda service genom hela produktens livscykel för att säkerhetsställa trogna och nöjda kunder.  

För oljepåfyllningssystemet ser kundkedjan ut på följande sätt: 

Underleverantör/tillverkare -> Volvo -> Lastbilsåterförsäljare -> Lastbilschaufförer -> skrothandlare -> 

energiåtervinning 

För att komma fram till vilka krav som är viktigast för kunderna bör ett frågeformulär framställas som 

de senare får svara på. Dock avgränsades arbetet till en fiktiv kundundersökning i vilken kundernas 

krav kunde utläsas. Dessa sammanställdes tillsammans med andra relevanta krav och funderingar 

som projektgruppen fann. I den fiktiva kundundersökningen ingick det att ta hänsyn på krav från 

projektgruppen, Volvo 3P, produktion, montering, återförsäljare, åkeri, chaufför samt avvecklare. 

 Eftersom gruppen ansåg att detta är ett beställningsjobb åt Volvo där kundkontakten är minimal, 

valdes det att först och främst ta hänsyn till beställarens åsikt (Volvo 3P), samt de egna 

uppfattningarna 

För att sammanställa och strukturera kraven från kundkedjan samt övriga krav (från gruppen samt 

beställaren Volvo 3P) uppdelades de i tre grupper; unspoken basic, spoken performance och 

unspoken excitement. Detta gjordes för klargöra skillnaden dem emellan och för att möjliggöra 

konkretisering av produktens kundvärde. Sammanställningen av dem gjordes med hjälp av ett 

Affinity-diagram (se bilaga A).  
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Funktionsanalys  
En funktionsanalys gjordes eftersom den är till god hjälp vid konkretisering av en produkts 

kundvärde. Genom att bryta ner produktens funktioner i olika grupper; Huvudfunktioner, 

tilläggsfunktioner, stödfunktioner och oönskade funktioner finns det möjlighet att kartlägga vilka av 

dessa som bidrar till ökat kundvärde.  Till exempel höjer inte en huvudfunktion en produkts 

kundvärde eftersom kunden redan räknar med att den är uppfylld, till skillnad från en tilläggsfunktion 

som ofta är en överraskning för kunden.  

Produktens funktioner delades upp enligt följande: 

Huvudfunktioner 

¶ Transportera olja 

¶ Möjliggöra påfyllning 

¶ Förhindra rörelse (under färd) 

¶ Säkerställa åtslutningsmöjlighet 

Tilläggsfunktioner 

¶ Fånga upp spilld olja 

¶ Påvisa oljestatus 

Stödfunktioner 

¶ Klara given last 

¶ Ändra ändpositioner mot tråg/intag 

¶ Infästningspunkter 

Oönskade funktioner 

¶ Systemvikt som ger ökad totalvikt 

¶ Vattenansamling som kan förorena (den nypåfyllda) oljan 

Dessa funktioner har listats och definierats med avseende på mått och krav i en kundvärdesmatris. 

S-kurva  

Vid avgörandet av var den nyutvecklade produkten befinner sig på s-kurvan används en analys av var 

den befintliga lösningen befann sig vid projektets start. På så sätt kommer den nya produkten kunna 

jämföras på ett bra sätt med den gamla. Tack vare analysen finns en fortsatt plan på hur det valda 

konceptet ska utvecklas och förbättras på bästa möjliga sätt.   

Idén om att använda ett rör för oljepåfyllning i förbränningsmotorer har existerat i stort sett sedan 

motorn uppfanns. Utveckling har däremot skett med avseende på flöde genom röret och 

tillgänglighet av påfyllningsposition. Rent materialmässigt har produkten följt utvecklingen vid såväl 

viktanpassning som kostnadsreducering då det gått från att tillverkas i stål till att tillverkas i plast.   

Nya patent har getts ut ganska sporadiskt men med jämna intervall under produktfamiljens 
levnadstid. De flesta patent som fanns i patentdatabasen var inte särskilt innovativa och bestod till 
stor del av vidareutvecklingar av tidigare versioner.  
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Produktens position på s-kurvan 

Barndom  Uppväxt Ålderdom Mognad 

Några relevanta patent som återfinns i världspatentdatabasen är:  

¶ Engine oil fill assembly with integral funnel and oil separator, US 6073618  
 

¶ Oil filler funnel and cap, US 4703867  
 

¶ Tanks for holding liquids, GB 1075822  
 

¶ Fluid tank with clip-in provision for oil stick tube, US 2008061067  
 

¶ Engine having oil fill tube with integrated fuel pump, US 2004079343  
 

¶ Quick connect coupling adapters for facilitating simple and high speed oil change in an 
internal combustion engine, US 4976233  

 

¶ Marine outboard drive with oil tank fill tube, US 4913109  
 

¶ Oil fill tube assembly, US 5022495  
 

¶ Fill tube alarm system, US 6104300  
 

¶ Flexible oil fill tube, US 6363905 
 
Produkten kan inte anses särskilt vinstgivande då den är ett stödsystem till ett större system. 

Påfyllningsröret är dock ett system så ger ökat kundvärde på en funktion som är vital för en 

fröbränningsmotor, nämligen smörjning av motorkomponenter. 

Figur 1 
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Punkterna som tagits upp indikerar på en väldigt flack s-kurva det vill säga liten utveckling under lång 

tid. Det som karaktäriserar den så kallade mognadsfasen stämmer överens med indikationerna som 

påvisas hos produktfamiljen. Innovitetsgraden för de nyare patenten är låg, priset på produkten är 

relativt låg gentemot dess funktionalitet och mängden aktörer är relativt få. 

Miljöpåve rkan  
För att kartlägga en produkts miljöpåverkan måste hänsyn tas till hela dess livscykel, eftersom den 

alltid kommer att påverka miljön. För att idén om en hållbar utveckling ska uppehållas är det viktigt 

att inte fuska med denna analys. Till exempel kan ett material vara bra att använda under hela sin 

process fram till återvinningen, då det kanske blir väldigt kostsam och energikrävande att bryta ner 

det. Att ge en produkt högt restvärde ger även bättre kundvärde åt produkten, eftersom 

skrothandlare eller återvinnare då har möjligt att få avskaffning på produkten. 

Analys av kända koncept och idéer  
För att undgå upprepningar av produkter som redan finns på marknaden idag är det viktigt att 
kartlägga den. Genom att analysera konkurrenternas lösningar och söka i patentdatabaser (gjordes i 
föregående sida) kan värdefull information fås, vilket underlättar utvecklingsarbetet. 

För att undersöka hur konkurrerande företag löst sin oljepåfyllning gjordes ett besök hos en 

lastbilsåterförsäljare i Göteborg. Konkurrerande företag som studerades var Scania och Iveco. 

Konkurrentlösningarna dokumenterades både bild- och textmässigt. 

Produktutvecklingsprocessen  
Här börjar arbetet med att - utifrån givna förstudier (kartlagda kundkrav etc) ς utveckla den nya 

produkten. Processen följer ett visst givet arbetsmönster, och itererar fram den bästa lösningen sett 

utifrån givna krav. 

Idégenerering  

Idégeneringen startades med ett idégenereringsmöte, där alla tänkbara lösningsförslag på 

produktens huvudfunktioner antecknades. Alla lösningar som framkom under idégenereringsmötet 

spaltades sedan i nedanstående kategorier:   

¶ Transportera olja 

¶ Möjliggöra påfyllning 

¶ Förhindra rörelse (under färd) 

¶ Säkerställa åtslutningsmöjlighet  

De fem bästa totallösningarna, som skapades genom kombination av de fyra huvudfunktionerna 

kartlades sedan noggrant med hjälp av funktionell modellering (funktionsdiagram), som klart och 

tydligt visade systemets olika funktioner samt hur de integrerar med människor och övriga 

komponenter i lastbilen. 
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Morfologisk  matris  

En morfologisk matris1 användes för att kombinera dellösningarna på produktens huvudfunktioner 

till totallösningar. Denna typ av matriser är bra för att tänkandet inte skall bli inskränkt och göra det 

mycket svårt att glömma möjliga kombinationer på lösningar. 

Elimineringsmatris  

Vid användandet kunde även utgallring av snarlika kombinationer ske. Genom att använda teorin 

från en elimineringsmatris gallrades orealistiska och extremt dyra lösningar bort. Många av 

lösningsförslagen liknade varandra och skiljde sig endast på en punkt, och matrisen gjorde det möjligt 

ŀǘǘ ǾŅƭƧŀ ŘŜƴ ōŅǎǘŀ ǳǊ ǾŀǊƧŜ έƎǊǳǇǇέ ŀǾ ƭǀǎƴƛƴƎǎŦǀǊǎƭŀƎΦ 5Ŝǘǘŀ ƎƧƻǊŘŜ ŀǘǘ ǘƻǘŀƭǘ мм ƭǀǎƴƛƴgsförslag 

framkom ur matrisen. 

Pugh-matris  

För att utvärdera och göra en relativ bedömning av förslagen som framkom ur den morfologiska 

matrisen användes en Pugh-matris2. Den användes även vid jämförelse av de nya förslagen relativt 

den befintliga lösningen (referenslösning 1). 

Matrisen användes i flera olika steg och med flera olika referenslösningar för att se om utgången var 

densamma. Vid varje steg gallrades de sämsta lösningarna relativt referenslösningen bort, vilket till 

slut gav en vinnande lösning. 

Konceptval  

Funktionell modellering är bra på så sätt att det möjliggör en väg för att få fram den bästa lösningen. 

5ƻŎƪ ŅǊ ŘŜǘ ƛƴǘŜ ǎŀƎǘ ŀǘǘ ŘŜ ōŅǎǘŀ ƪƻƴŎŜǇǘŜƴ ƛ ŘŜƴ ƳƻǊŦƻƭƻƎƛǎƪŀ ƳŀǘǊƛǎŜƴ ŜƭƭŜǊ έǾƛƴƴŀǊŜƴέ ƛ tǳƎƘ-

matrisen är en självklar vinnare tillslut. Vid konceptvalet togs det hänsyn till gruppens personliga 

tyckanden, resultatet från den funktionella modelleringen samt hur innovativ lösningarna var. 

Kravspecifikation  
En kravspecifikation upprättades för att specificera produktens krav, dels sett utifrån kundernas 

perspektiv och dels sett utifrån gruppens perspektiv3. Vid framtagningen av den har 

kundundersökningen haft en central roll. De kundkrav som togs fram med hjälp av 

ƪǳƴŘǳƴŘŜǊǎǀƪƴƛƴƎŜƴ ƘŀǊ ŘŜǘ ƴǳ ǎŀǘǘǎ ƳňƭǾŅǊŘŜƴ ǇňΦ 9ƴƭƛƎǘ ŘŜŦƛƴƛǘƛƻƴŜƴ ŀǾ ƪǳƴŘǾŅǊŘŜ ŅǊ έǳǇǇƭŜǾŘŀ 

ŦǀǊŘŜƭŀǊέ ŘŜǘ ǎƻƳ ƘǀƧŜǊ ƪǳƴŘǾŅǊŘŜǘ ƻŎƘ έǘƻǘŀƭ ǳǘƎƛŦǘέ ŘŜǘ ǎƻƳ ǎŅƴƪŜǊ ƪǳƴŘǾŅǊŘŜǘ Φ YǊŀven delas 

ŘŅǊŦǀǊ ǳǇǇ ƛ ŘŜǎǎŀ ǘǾň ƪŀǘŜƎƻǊƛŜǊΦ έǳǇǇƭŜǾŘŀ ŦǀǊŘŜƭŀǊέ ōŜǎƪǊƛǾǎ ƳŜŘ ƘƧŅƭǇ ŀǾ ǇǊƻŘǳƪǘŜƴǎ ŦǳƴƪǘƛƻƴŜǊ 

ƻŎƘ έǘƻǘŀƭ ǳǘƎƛŦǘέ ŀǾ ƪƻǎǘƴŀŘŜǊ ƛ ŦƻǊƳ ŀǾ ǘƛŘ ƻŎƘ ǇŜƴƎŀǊΦ 

Detaljkonstr uktion och vidareutveckling  
Här beskrivs hur konceptet har vidareutvecklats och hur en detaljkonstruktion tagits fram. 

                                                           
1
 Per Lindstedt & Jan Burenius (2003), The Value Model: How to Master Product development and Create 

Unrivalled Customer Value, Nimba AB, s.537ff 
2
 Per Lindstedt & Jan Burenius (2003), The Value Model: How to Master Product development and Create 

Unrivalled Customer Value, Nimba AB, s.577f 
3
 Per Lindstedt & Jan Burenius (2003), The Value Model: How to Master Product development and Create 

Unrivalled Customer Value, Nimba AB, s.540ff 
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Modualisering  

 Det gjordes en modularisering 4av konstruktionen eftersom uppdelning i olika moduler underlättar 

under montering och möjliggör en enklare att beställa produkten av en extern leverantör. 

Vidareutveckl ing 

Det skapades olika typer av förslag till hur pelikannäbben skulle utformas med hjälp av ett 

idégenereringsmöte. Vid vidareutvecklingen av dessa förslag användes enklare typer av modeller i 

papper, för att få en bättre uppfattning om vilken lösning som skulle vara lämpligast att välja. 

Ytterligare undersökningar gjordes genom att rådfråga en materialexpert, det var Antal Boldizar, 

medlem i den hjälpande expertpoolen. 

Detaljkons truktion  
Då den slutliga lösningen var vald, utfördes beräkningar för att besǘŅƳƳŀ ƘǳǊ ǘƧƻŎƪ έǳƴŘŜǊƴŅōōŜƴǎέ 

vägg behövde vara(detta för att ha ett mått att utgå från vid CAD ritandet). Det gjordes med hjälp av 

enklare hållfasthetsberäkningar5.  För att göra detaljkonstruktion användes CAD-programvaran 

Autodesk Inventor. Dimensionerande mått var den beräknade tjockleken, rörets diameter (för att få 

rätt hastighet på flödet av oljan) samt måtten på öppningen i plåten på lastbilen. För att slutligen 

kontrollera att konstruktionen klarar den givan belastningen6 användeǎ LƴǾŜƴǘƻǊΥǎ έǎǘǊŜǎǎ ŀƴŀƭȅǎƛǎέΦ 

Miljöpåverkan  
Miljökraven i dagens samhälle är stora och därmed är det till fördel att ha en relativt miljövänlig 

produkt. Ett materials miljövänlighet bestäms av en hel cykel av användning och en produkt med 

högt restvärde ger bra återvinningsmöjligheter. Men däremot så kan framtagningen och 

produktionen av detta material i sin tur vara ej särskilt miljövänligt och därtill bör man beakta hela 

processen av ett materials livcykel innan beslut av materialval. Därtill spelar ofta de kostnadsmässiga 

fördelarna in i detta, som får vägas mot det specifika materialets miljöpåverkan. 

Produktionsanpassning och kostnadskalkylering  
Företag, organisation, en eller flera fysiska personer eller en juridisk person som samordnar bl.a. 

arbetskraft, kapital och teknik för att producera varor och tjänster7. 

 Syftet med detta är självfallet att ge avkastning till ägaren och för att kunna göra detta krävs det att 

olika produkter ska generera vinster inom företaget. För att nå dit går det använda de olika idéerna 

om rationalisering och generering av vinst via Design for Manufacturing. 

  

                                                           
4
 Information hämtades från P. Lindstedt, J. Burenius(2003) The Value Model Sverige: Nimba AB, kap 18 

5
 Hans Lundh(2000), Grundläggande hållfasthetslära, Instant Book AB 

6
 Specifikationer från Volvo 

7
 2009-05-05 Nationalencyklopedin, http://www.ne.se.proxy.lib.chalmers.se/kort/företag 
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Design for manufacturing  

Design for manufacturing är ett verktyg (förkortas ofta med DFM) för att minska tillverknings-

kostnader vid produktionen av en produkt. Metoden består i stort av fem olika steg. 

¶ Göra någon form av kostnadsuppskattning av produkten.  

¶ Välja en lämplig tillverkningsprocess. 

¶ Förenkla och optimera tillverkningens processerna. 

¶ Förenkla designen.  

¶ Anpassa designen för tillverkningsprocessen.8 

Detta verktyg syftar alltså till att minska de ekonomiska kostnaderna för en produkt för att öka 

resultatet. Verktyget har använts för att förenkla utseendet i möjligaste mån samt minimera 

kostnader. 

Ekonomiska kostnadskalkyler  

De ekonomiska kalkylerna är framtagna som ett underlag för DFM processen. Det har gjorts en 

kostnadsuppskattning för själva pelikanlösningen med hjälp av en processurvalsmetod som sedan är 

grunden för en påläggskalkyl. Utöver detta krävdes några riktlinjer på de olika processerna så det har 

också skett en viss datainsamling om olika material och processer. 

Processurvalsmetoden följer K. G. Swifts och J. D. Bookers bok, Process Selection: From Design to 

Manufacture. Boken är en hjälp att ta fram ett preliminärt mått på monteringstiden och därigenom 

arbetskostnaden. Den ger också ett preliminärt material och tillverkningsprocess relaterat pris.9 

Den informationen kan nu användas för att ta fram en påläggskalkyl. En påläggskalkyl är en typ av 

självkostnadskalkyl som ser till det egna företagets kostnader för att tillverka en produkt. Generellt så 

beräknas priset med hjälp av att definiera de ekonomiska kostnaderna och sedan gör olika 

procentsatser av dem som relaterar till det material och den arbetsinsats som krävs. Detta gör att det 

slutgiltiga priset kan uppskattas.10 

Utöver detta har vissa vital data samlats in från Grantas databasprogram CES EduPack 2008. All data 

om priser på plaster, termoplastiska formverktyg, termoplastiska sammanfogningsprocesser samt 

återvinning kommer från denna databas.   

                                                           
8
Per Lindstedt & Jan Burenius (2003), The Value Model: How to Master Product development and Create 

Unrivalled Customer Value, Nimba AB, s.577f 
9
 K.G. Swift & J. D. Booker (2003), Process Selection: From Design to Manufacture, Butterworth-Heinemann 

10
 Per-Hugo Skärvad & Jan Olsson (2008), FöretagsEkonomi 100, Liber, s. 275ff 
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Prototyptillve rkning  
För att testa sin idé och konstruktion kan en prototyp tillverkas, vilken har vissa egenskaper som den 

verkliga produkten sen skall ha. Prototypen utsätts därefter för prov vilka skall ge testdata som 

underlag till beslutfattandet om projektet skall fortsätta på den nuvarande konstruktionen eller om 

ett nytt koncept behöver tas fram. 

Prototypframtagning  

Målet med prototypen av oljepåfyllningsröret är först och främst att visa den geometriska aspekten 

av produkten. Geometrin är ganska komplex och kan te sig svårbegriplig om inte en visuell 

framställning ges. Däremot visar inte prototypen varken funktion eller hållfasthetsegenskaper, men 

det var heller aldrig tanken då en sådan prototyp skulle bli alldeles för dyr och svår att tillverka. 

Analys av målup pfyllnad  
Beroende på resultatet av en analys på projektet skall sedan ett beslut tas om konceptet skall få leva 

vidare eller om ett nytt skall tas fram. Genom att stämma av så att alla punkter på 

kravspecifikationen är uppfyllda kan en god bild av måluppfyllandet fås. 

Funktion  

Funktionen testas lämpligen genom en prototyp, då det ger ett fysiskt bevis på om funktionen funkar 

eller inte. Vilken funktion som skall testas avgör valet av prototyp och metod för test.  Målet var att 

produkten skulle vara lätt och snabb att använda och enkel att förstå sig på. 

För Oljepåfyllningsrörets del valdes att testa en med prototyp och se om den uppfyllde kravet på att 

transportera olja. Dock valdes medvetet att ej testa konstruktionens vikfunktion med gångjärnen då 

det skulle vara svårt och dyrt att tillverka en prototyp som levde upp till de krav som ställdes. 

Ekonomi  

En av de viktigaste aspekterna på projektet var ekonomi, då konceptet inte fick bli dyrare än 

nuvarande lösning. Genom att beräkna kostnaden för konceptet med hjälp av DFM-metoden11 och 

processurvalsmetod (enligt K.G. Swift & J. D. Booker)12 kan sedan resultatet jämföras med den 

nuvarande lösningens pris.  

                                                           
11

 Per Lindstedt & Jan Burenius (2003), The Value Model: How to Master Product development and Create 
Unrivalled Customer Value, Nimba AB, s.577f 
12

 K.G. Swift & J. D. Booker (2003), Process Selection: From Design to Manufacture, Butterworth-Heinemann 
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Resultat och diskussion  
De metoder som använts har lett till det resultat som är konceptvalet. Diskussioner kring de val och 

reslutat som kommit fram genom projektets gång presenteras i detta kapitel och visar då på 

användbarheten av Pelikannäbben. Rubrikerna som finns i detta kapitel överrensstämmer med 

rubrikerna i kapitlet för metod för att kopplingen mellan metod, material och resultat skall klargöras. 

Analys av kundpåverkan och kundvärde  
Resultat av analysen kan ses i kundvärdesmatrisen nedan (se tabell 1). 

Samverkan mellan kund och produkt  

Projektet gick ut på att ς efter förfrågan av Volvo 3P ς utveckla ett nytt oljepåfyllningssystem till 

deras lastbilar FH med motorstorlek 12 och 16. Eftersom Volvo beställde projektet ansågs 

kundkontakten som minimal. För att ändå på något sätt återknyta till kundens samverkan med 

produkten gjordes en fiktiv kundundersökning. 

Kundundersökningen ställdes till spekulanter (åkeri), användare (lastbilschaufförer) samt avvecklare 

(skrothandlare) med goda insikter och klarhet i sina åsikter om oljepåfyllning. Oljepåfyllning ska gå 

snabbt, utan problem och utan spill var krav som ansågs som viktigast. 

Kraven från kunderna och övriga krav (från gruppen) uppdelades i tre grupper; unspoken basic, 

spoken performance och unspoken excitement, för att definiera deras olika betydelse för 

kundvärdet. Sammanställning gjordes med hjälp av ett Affinity-diagram. 

Funktionsanalys  

För att möjliggöra konkretisering av produktens kundvärde sammanställdes dens olika funktioner och 

definierades med avseende på mått och krav i en kundvärdesmatris (se tabell 1). 
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10 liter/min

Påfyllning utan extra tillbehör 

Funktioner Mått

Transportera olja

Möjliggör påfyllning

Testa alt.flödesmodell/beräkna

CAD-modell

Rör sig ej 

Täthet, 0 liter/s

Fångar upp spild olja CAD-modell

Förhindrar rörelse (under färd)

Säkerställer åslutningsmöjlighet

Prototyptest

Funktionstest

Klara 4 litersdunk

Ej gå av

Oönskade funktioner

Systemvikten ökar totalvikten

Stödfunktioner

Klara given last

Ändra ändpositioner mot tråg/intag

Har infästningspunkter

Vattenansamling kan förorena Prototyptest Ingen ansamling i spillskydd

Samma storleksordning som nuvarandeVäga del

Viss position på punkter

Fånga upp olja brevid intag

Huvudfunktioner

Tilläggsfunktioner

Påvisar oljestatus CAD-modell Använda befintligt system (oljesticka)

Hållfasthetsberäkning

Prototyptest

CAD-modell

Kundvärdesmatris
Krav

 

Tabell 1 

Analys av kända koncept och idéer  
Konkurrentlösningar är väsentligt att analysera efter som de har löst samma problem men antagligen 

på ett annat sätt. Värdefull information kan då fås om dessa kan granskas.  

De konkurrenters lösningar som har analyserat är Scanias och Ivecos. De har löst detta problem på 

helt olika sätt. 

Scanias lösning 

Nedan kan ses (se figur nr. 1) hur Scania har löst oljepåfyllningsproblemet. Vilket är mycket enklare 

än Volvos då den har mycket färre delar. 
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Det syns att Scanias lösning på oljepåfyllningsproblemet enbart består av en formblåst plastdetalj. 

Detta minskar komplexiteten på systemet. Systemet har inte heller några tilläggsfunktioner så som 

spillskydd eller liknade. Allt som finns är ett huvudrör med ett tillhörande lock. Scania har gjort 

påfyllningen enkelt då de har satt påfyllningspunkten i midjehöjd samt har gott om utrymme ovanför 

punkten. Detta gör det enkelt att fylla systemet med olja från en mycket större dunk än vad Volvos 

system kan. Det krävs även mindre arbete för användaren då påfyllningspunkten är belägen längre 

ner. 

Ivecos lösning  

Nedan (se figur nr. 2) ses hur Iveco har löst påfyllningsproblemet. Denna lösning liknar inte varken 

Scania eller Volvo. 

 

 

Här kan man se påfyllningspunkten för motorolja. Den 

är belägen framtill på motorn. För att nå denna punkt 

måste man fälla hytten. 

Här ansluter 

oljeröret till 

oljetråget. 

Här kan man 

se att det finns 

ordentligt med 

utrymme för 

påfyllning.  

Figur 2 

Figur 3 
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Som synes har Iveco inget påfyllningsrör. Det som har lett till detta är att motorn inte behöver fyllas 

på med olja så ofta. De påstod att det enbart behövs fyllas olja en gång mellan serviceintervallen som 

bilen ska till en verkstad för att inspekteras och servas. 

Volvos konkurrenter Scania och Iveco lösningar har undersökts och de har olika sätt att lösa 
problemet. Den största skillnaden gentemot Volvos har Iveco som helt avsaktar detta system i sina 
lastbilar. 
Efter en analys av de båda företagens lösningar är resultatet att Scanias sätt att förenkla sin lösning 

och minska dess komplexitet kan användas. Andra idéer och finesser är uteslutna då Volvo har 

specificerat att inga omgivande system får ändras. 

S-kurva  

Den nyframtagna produkten är i barndomen på en ny s-kurva, eftersom den har funktioner som den 

befintliga lösningen inte har. Innovationsgraden i den nya lösningen är hög samtidigt som få 

produkter av denna typ finns på marknaden idag, vilket gör att den befinner sig i ett flackt parti på s-

kurvan. Utvecklingen av åtkomst för oljepåfyllning har tagit ett steg längre än den befintliga 

lösningen, vilket ytterligare påvisar att den nya lösningen har startat en ny grupp med produkter 

vandrades på en ny s-kurva. 

Den nya lösningen liknar dock den befintliga i många avseenden. Precis som den befintliga lösningen 

består den nya av ett rör tillverkat i plast, där det skett utveckling med avseende på flödet genom 

det. Rent vinstmässigt anses den nya produkten precis som den gamla inte vara speciellt 

vinstgivande, då den är ett stödsystem till ett större system. Dock anser gruppen att kundvärdet på 

den nya produkten har ökat i jämförelse mot den befintliga, vilket påverkar kundernas totala bild av 

lastbilen.  

 

Produktutvecklings sprocessen 
För att ta fram en produkt gäller att följa den norm som finns för framtagning av produkter. För att 

finna nya lösningar gäller att brainstorma och låta alla idéer komma fram utan subjektiv bedömning. 

Figur 4 

Produktens position på s-kurvan 

Barndom  Uppväxt Ålderdom Mognad 
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Eftersom det är lätt att bli subjektiv vid de val som ska göras gäller det att ha metoder som synliggör 

för- och nackdelar för lösningarna såsom morfologisk matris, elimineringsmatris och Pughsmetod för 

att slutligen kunna göra ett konceptval. 

Idégenerering  

Efter att ha identifierat alla delfunktioner, transport av olja, påfyllningsbar, försäkrar position under 

färd samt förslutningsbar kunde lösningar till dessa funktioner genereras fram. Under detta möte 

framkom lösningar med varierande ursprung. Naturen, andra tekniska lösningar och kemi är exempel 

på de inspirationskällor som användes. Eftersom inga totallösningar eftersöktes gav denna metod av 

idégenerering ett spektrum av lösningar och ett gott underlag för vidareutveckling av olika 

totallösningar. 

Efter genereringsfasen sållades dyra, svåra eller orimliga dellösningar bort och även de som gick 

utanför avgränsningarna i projektet. Ett exempel på detta var kapillärverkan för transport av olja. 

Sålunda finns flertalet relevanta dellösningar som genom kombination kan bilda flertalet varierande 

totallösningar. 

Morfologisk matris  

Den morfologiska matrisen kombinerade ihop samtliga dellösningar på huvudfunktioner; transport 

av olja, påfyllningsbar, försäkra position under färd samt förslutningsbar till totallösningar. Bilaga B 

visar ett trädiagram som användes för att demonstrera de olika möjliga kombinationerna, det vill 

säga inga kombinationŜǊ ǎƻƳ ŀƴǎňƎǎ έƻƳǀƧƭƛƎŀέ ŜƭƭŜǊ svårkonstruerade lösningsförslag togs upp i 

denna del utan sållades bort direkt.  Transporten av olja sker med rör (då andra alternativ var 

orimliga) och sedan kan den antingen fyllas på med hjälp av gravitation eller en pump. Efter den 

morfologiska matrisen fanns 74 möjliga lösningar, och på grund av den stora mängden väljs det att 

inte beskriva dessa vidare. 

Eliminering av totallösningar  

Elimineringsmatrisen användes indirekt när koncept sorterades ut. De som inte skulle vara 

omöjliga/för dyra att realisera togs helt enkelt bort. Det ansågs dock inte vara nödvändigt att göra 

detta genom och rita upp matris och fylla i denna, så för att spara tid gjordes detta steg muntligt och 

de dellösningar som togs bort i början dokumenterades . Eftersom att lösa problemet att göra röret 

påfyllningsbar är det mest relevanta valdes de 11 stycken varianterna för att lösa denna funktion. I 

träddiagrammet i bilaga B kan man se vilka kombinationer som kan göras med de olika lösningarna 

på påfyllningsbar, varpå den bästa varianten valdes.  De andra dellösningarna fanns kvar i 

dokumentet som inspirationskälla till eventuella nya lösningar eller andra kombinationer av 

totallösningar. 

Innan Pugh-matrisen upprättades tillkom två fler idéer, en helt ny, och en idé som utvecklats från 

den första idégenereringen. Detta gjordes för att gruppen i viss mån skulle bortse från sin paradigm, 

ƻŎƘ έǘŅƴƪŀ ǳǘŀƴŦǀǊ ōƻȄŜƴέΦ 5Ŝƴƴŀ ŘŜƭ ƳȅƴƴŀŘŜ ǳǘ ƛ ǘǾň ǘƻǘŀƭƭǀǎƴƛƴƎŀǊ ǘill, vilket gav sammanlagt 13 

totallösningar som sedan kan ställas i Pugh-matrisen. 

Pugh matris  

13 totallösningar återstod nu för relativ analys i en Pugh-matris, och till en början sattes den 

befintliga lösningen som referens. Eftersom de nya lösningarna skiljer sig till så stor del från 
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referenslösningen (de har en extra huvudfunktion) valdes istället en av de nya lösningarna som 

referens. 

Slutligen fanns fyra lovande lösningar, vilket kan ses i figuren nedan som viktats mot olika relevanta 

kriterium. Efter Pugh-matrisen presenteras dessa 4 lovande lösningar. 

Kriterium Referens(J) F I J L M   

Produktionslämplighet N/A - - 0 - +   

Antal fixeringspunkter N/A 0 - 0 0 -   

Deltapris N/A - - 0 - -   

Livslängd N/A - - 0 0 -   

Komplexitet N/A - 0 0 - 0   

Påfyllningsbar N/A + 0 0 0 -   

Förslutningsbar N/A 0 0 0 0 -   

Oljetransport N/A + 0 0 0 -   

Rörelseförhindring vid färd N/A - - 0 0 -   

Vikt N/A 0 - 0 0 0   

Risk N/A - 0 0 - -   

Miljövänlighet N/A 0 0 0 0 0   

Innovation N/A ++ 0 0 + +   

Ergonomi N/A + + 0 0 -   

Återvinningsbarhet N/A - 0 0 0 -   

Design N/A - 0 0 0 -   

Antal +   4 1 0 1 2   

Antal -   8 6 0 4 11   

Antal 0   4 9 0 11 3   

Summa N/A -4 -5 0 -3 -9   

Slutsats   Behåll Behåll Behåll Behåll kasta   

              
 

Lösning F 

Den mest naturinspirerade lösningen är denna pelikanliknande näbb som kan öppnas och stängas 

och som bildar en stor öppning för att lätt kunna fylla på med olja utanförchassi. Detta illustreras i 

figur 5. 
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Figur 5 

Lösning I 

I på bilden ser man hur lösning I(figur 6) fungerar: en arm som är böjd som hålls fast under färd av en 

redskapshållare under färd. För oljepåfyllningen gäller då att fälla ut armen för att då kunna fylla på 

med olja utanför chassi. 

 

Figur 6 

Lösning  J 

På figur 7 här nedan kan man se ett gängat rör som kan dras ut vid påfyllningen av oljan samt skruvas 

in igen inför färd.  
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Figur 7 

Lösning L 

Denna lösning fungerar som ett vändbart bågrör, där man kan vända den till utfällt läge och sedan 

vrida tillbaka den. Detta synliggörs i figur 8. 

 

Figur 8 

Konceptval  

Efter ett antal itereringar koncepten fanns det i sista matrisen 4 lösningar kvar. Pelikannäbben, den 

Böjda armen, Gängat rör och ett Vändbart bågrör. Samtliga idéer har sina positiva samt negativa 

sidor och samtidigt vidareutvecklats med fler idéer med förbättringar. Emellertid är inte konceptvalet 

i detta fall den som fått bäst summering efter Pugh matrisens iterering. Istället väljs en mer innovativ 

lösning nämligen lösning F; Pelikannäbben. Lösning innebär att oljepåfyllningen liknas vid en näbb 

som öppnas och stängs för att oljan ska fyllas på.  
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Pelikannäbben  

Pelikannäbben den som skiljer sig från de andra lösningarna som framtagits och även andra befintliga 

lösningar. Det som särskilt talar för denna lösning är dess flera fördelar som lätt påfyllning av olja och 

snabb hantering av att öppna locket. Samtidigt kombineras huvudfunktionerna förslutningsbar samt 

säkrar position under färd (som t ex behöver något fasthålla armen i lösning I). Således tilltalar den 

innovativa lösningen med sina möjligheter till vidareutveckling.  

Det finns dock vissa risker med denna lösning. Om en jämförelse görs med Scanias lösning, som 

använder ett rör rätt och slätt med ett lock, fast placerat längre ner. Lastbilsförarna är nöjda med 

denna enkla lösning. Det kan då tänkas att chaufförerna skulle se Pelikannäbben som en osäker, 

oseriös och icke funktionsenlig lösning. Detta innebär att det kan vara viktigt att tänka på 

pelikannäbbens design så att den ser robust och säker ut för att motverka denna möjliga inställning 

från chaufförerna. 

Pelikannäbben är tilltänkt att ha en hakfunktion som förslutning, med en förslutningslist som gör 

locket tätt. När locket fälls ner öppnar sig en stor öppning där olja sen lätt kan fyllas på, samtidigt 

som öppnandet går snabbare än att öppna ett lock. Detta förenklar påfyllningen för chaufförens del 

och i sin tur ger konceptet goda utvecklingsmöjligheter. 

Pelikannäbben är tilltänkt att ha en hakfunktion som förslutning, med en förslutningslist som gör 

locket tätt. När man sedan fäller ner locket öppnar sig en stor öppning där man kan således fylla lätt 

på med olja, samtidigt som öppnandet går snabbare än att öppna ett lock. Detta förenklar 

påfyllningen för chaufförens del och i sin tur ger konceptet goda utvecklingsmöjligheter. 

Eftersom Pelikannäbben innebär endast en modul fås ett funktionellt diagram som ser ut enligt figur 

9 

Figur 9 
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Kravspecifikation  
Vid framtagning av kravspecifikationen har den fiktiva kundundersökningen haft en central roll. De 
kundkrav som togs fram med hjälp av kundundersökningen har det nu satts målvärden på. Enligt 
ŘŜŦƛƴƛǘƛƻƴŜƴ ŀǾ ƪǳƴŘǾŅǊŘŜ ŅǊ έǳǇǇƭŜǾŘŀ ŦǀǊŘŜƭŀǊέ ŘŜǘ ǎƻƳ ƘǀƧŜǊ ƪǳƴŘǾŅǊŘŜǘ ƻŎƘ έǘƻǘŀƭ ǳǘƎƛŦǘέ ŘŜǘ 
som sänker kǳƴŘǾŅǊŘŜǘ Φ  YǊŀǾŜƴ ŘŜƭŀǎ ŘŅǊŦǀǊ ǳǇǇ ƛ ŘŜǎǎŀ ǘǾň ƪŀǘŜƎƻǊƛŜǊΣ έǳǇǇƭŜǾŘŀ ŦǀǊŘŜƭŀǊέ ōŜǎƪǊƛǾǎ 
ƳŜŘ ƘƧŅƭǇ ŀǾ ǇǊƻŘǳƪǘŜƴǎ ŦǳƴƪǘƛƻƴŜǊ ƻŎƘ έǘƻǘŀƭ ǳǘƎƛŦǘέ ŀǾ ƪƻǎǘƴŀŘŜǊ ƛ ŦƻǊƳ ŀǾ ǘƛŘ ƻŎƘ ǇŜƴƎŀǊΦ   
 

Upplevda fördelar 
   Huvudfunktioner  Verkställandevariabler Enhet Målvärde 

        

Transport av olja Flöde liter/min 10 

  Håldiameter mm 35 

  Upplösning av material mm/år 0 

  Livslängd st repetitioner 3500 

  Min temperatur х/ -40 

  Max temperatur х/ 140 

        

Påfyllningsbar Flexibel längd mm 65 

  Max belastning på yttersta del N 40 

  Spill vid påfyllning* ml 0 

  Tid att byta mellan kör-, fylläge s 16 

        

Försäkrar position under färd Förflyttning relativt motor mm 0 

        

        

Förslutningsbar Täthet liter/s 0 

        

        

Oönskade funktioner Verkställandevariabler Enhet Målvärde 

        

Vikt  Massa gram 
Minsta 
möjliga 

Begränsat utrymme Dimensioner(höjd för hål) mm 138,5 

Miljöpåverkan Miljöfarlighet** skala 1-5 3 

  Återvinningsbarhet procent av vikt 50% 

  Energiåtervinningsbarhet procent av vikt 90% 

        
Total utgift(tid, pengar, 
ansträngning) 

   Kostnader Kostnadsvariabler Enhet Målvärde 

Tillverkningskostnad Pris euro 15 

  Max antal monteringsmoment st 8 

  Max antal olika delar st delar 4 

  Max antal olika material st 3 

Underhållsarbete Tid timmar 0 

Demontering Tid min 5 
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*Spill vid påfyllning: påfyllning som inte överstiger maximala flödeshastigheten, så ska det 

vara möjligt att fylla på utan spill. 

**Miljöfarlighet:  

1. Minst miljöfarlig, naturen ska kunna bryta ner utan att farliga ämnen frigörs, 

nedbrytnings hastighet relativt hög t.ex. trä. 

2. Material ska inte innehålla några miljöfarliga ämnen t.ex. plast utan miljöskadliga 

tillsatser, stål, mm. 

3. Material innehåller miljöskadliga ämnen men de frigörs ej om de hamnar i naturen. 

4. Material innehåller farliga ämnen som frigörs vid nedbrytning. 

5. Mycket miljöfarligt, gifter frigörs kontinuerligt. 

Detaljkonstruktion och vidareutveckling  
Detaljkonstruktionen och vidareutvecklingen har bestått av att bland annat modulasiera produkten, 

enbast en modul i detta fall, göra hållfasthetsberäkningar samt välja material. 

Modularisering  

Modulariseringen resulterade i två olika alternativ. Det första byggs upp av två moduler. Hela röret 

ƻŎƘ έƴŅōōŜƴέ ŅǊ ŘŜŦƛƴƛŜǊŀǘ ǎƻƳ Ŝƴ ƳƻŘǳƭΦ LƴŦŅǎǘƴƛƴƎŜƴ ŘŜŦƛƴƛŜǊŀǎ ǎƻƳ Ŝƴ ŀƴƴŀƴ ƳƻŘǳƭ ŜŦǘŜǊǎƻƳ ŘŜƴ 

befintliga plåten som fixerar plaströret används. Detta för att göra det möjligt att använda befintlig 

apparatur och produktionssätt. I det andra alternativet är hela oljepåfyllningssystemet bara en 

modul, detta betyder att produkten är en endelslösning. Detta är möjligt om den befintliga 

stålinfästningsplåten tas bort. Val av modualisering påverkar inte själva pelikannäbben något, därför 

bestäms vilket av dessa alternativ som väljs senare, då ekonomin betraktas. 

Vidareutveckling  

Idégenereringsmötet resulterade i ett antal olika förslag, av dessa valdes de tre mest lovande ut.  

Dessa tre lösningar illustrerades med hjälp av pappersmodeller, beskrivning av dessa finns under 

respektive bild. 

 

Figur 10 

 

Förslag 1 (figur 10) 
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Fungerar med hjälp av en slags vikfunktion som i sin tur består av sju stycken olika integrerade 

gångjärn. De integrerade gångjärnen tillverkas av samma material som näbben men består av mer 

tätpackade molekylkedjor, vilket gör dem mycket starka.  

 
Figur 11 

 

 

Förslag 2 (figur 11) 

Fungerar med hjälp av två stycken integrerade gångjärn bredvid mynningen i näbben, samt flexibelt 

ƳŀǘŜǊƛŀƭ ƴŜŘŀƴŦǀǊ έǳƴŘŜǊƴŅōōŜƴέΣ ǘΦŜȄΦ ƳŜŘ ƘƧŅƭǇ ŀǾ ōŅƭƎŀǊ Φ ¢ƛƭƭ ǎƪƛƭƭƴŀŘ ŦǊňƴ ŦǀǊǎƭŀƎ м ƪǊŅǾŜǊ ŘŜǘ ƘŅǊ 

inslag av delar som behöver vara sträckta i infällt läge och hoptryckta i utfällt läge(ej bra, bland annat 

risk för krypning). Den kommer även att behöva någon form av stöttning under påfyllningen. Detta 

förslag kräver troligen ett mindre komplext verktyg vid tillverkningen än förslag 1 (p.g.a. färre 

integrerade gångjärn). 

 

Figur 12 

 

Förslag 3 (figur 12) 

Fungerar med hjŅƭǇ ŀǾ Ŝƴ ŦƭŜȄƛōŜƭ έƎǳƳƳƛōŅƭƎέ ǳƴŘŜǊ ƎŀǇŜǘΦ DǳƳƳƛōŅƭƎŜƴ ƪƻƳƳŜǊ ŀǘǘ ǾŀǊŀ ǎǇŅƴŘ 

vid förslutet läget, vilket orsakar inre spänningar i systemet. I utfällt läge kommer gummibälgen vara 

ospänd. Vid tillverkning av en produkt i olika material (viskoelastiska material) krävs två olika 

moment av gjutning, för att de båda materialen ska kunna sammanfogas. 


