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Sammanfattning

Denna prgektrapport beskriver den innovativa konceptlésning som léser den problemdefinition som
getts av Volvo till detta projektarbete. Volvo har forbattrat stabiliteten i chassi samt férarhytten med
hjalp av en forstyvningsplat. Da detta inkraktar pa oljepéifyfjan maste detta problem I6sas, det vill
saga att pafyliningen maste ske utanfor chassit.

En idégenereringsprocess ledde fram till sallning av dessa flertalet idéer genom morfologiskmatris
och elimineringsmatris. Genom Pugtatris fas flertalet fullgod#&sningar fram daPelikannabben

en idé med inspiration frAn naturen, ar den som presenteras i denna ragpelikannabberér en

enkel, billig och innovativ 16sning som reducerat antalet komponenter till endast en i
oljepafyliningssystemet vilket medfatt produkten ar en endelslosning.

Vidareutveckling av denna idé gav fler idéer, likasa forbattringsomraden som pekar pé fordelar och
nackdelar inom till exempel anvandningsomradet dar produkten bor visa battre hur denne skall
brukas.Pelikannabbemerakras klara av de krav pa hallfasthet, geometri samt kostnad som finns,
vilket medfor att malen for produkten uppfylls. En prototyp tillverkas, men ar ej klar da denna
rapport lamnandes in varpa vissa analyser ej kunnats goras.

Som slutsummering inses &elkannabberen innovativ 16sning som behdver vidareutveckling. Dock
visar denna I6sning pa goda mojligheter att reducera kostnader jamforelsevis med dagens befintliga
pafyliningsror med lock, samtidigt som den hojer kundvardet genom reducerad tid for aninged.
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Inledning

Pelikann&bberdr det konceptval som gjorts for det projekt som angivits av VdBakgundentill
problemet, dess avgransningar och de metoder som anvants &r till grund for en god borjan for ett
projektarbete som skall [6sa den problemformuleringen projektet innebaér: hitta en 16sning som
forbattrar oljepafyliningen pa Volvos lastvagnar @érnytt chassi forhindrar fullgod péafylining.

Bakgrund

Pelikann&bberr den naturinspirerade |6sningen som loser det problem som angivits av Volvo,
framtaget av grupp B2 i projektkursen Integrerad konstruktion och tillverkning. D& en
forstyvningsplat sthiliserar chassit och forarhytten, forsvaras oljepéafyliningen trots det hal som
framtagits for att 6verhuvudtaget kunna fylla pa med olja. Detta medfor att oljepafyliningen maste
ske utanfor chassit.

Projektrapporten avser till att presentera och motigeanvandandet foér denna l6sning som
framtagits i syfte att forbattra och forenkla oljepafyliningen samt 6ka kundvéardet med hjalp av en
enkel, innovativ och billig konceptlosnirRelikannébberr endelsldsning som darmed minskar
antalet komponenter och s&er kostnaden i jamforelse med den befintliga Idsningen.

Avgransningar

| uppgiftenmed framtagning av ett battre oljepafyliningssystem fas endast det interna systemet
paverkas, systemets geometri skall félja angiven data framtaget av Volvo samt koosienkidr ej
paverka andra komponenteRessutom skall den nya produkten inte kosta medénbefintliga
produkten, vilket innebar 150 kr

Da projektet ar tidsbegransat har endast fiktiva kundundersokningar gfgrtgopen ska aven se
over tillverkningsproessen pa produkten, men inte att den senare satts i produktiRnototypen
mojliggor inte heller fysiska tester utan fungerar snarare sormedell. Dock ar prototypen inte klar
i detta skede, vilket innebar att inga tester pa prototypen kunnat klargbdasna rapport.

Metod

Vid framtagningen av det koncept som behandlas i rappofeetikannabbe K| NJ ¢ ¢ KS @I f dzS
avPer LindstedbchJan Bureniuanvants tagits till hjalp, samtidigt som de handledartillfallen och
forelasningar inom kursen utnyéts som vidare vagledning. Manga av de begrepp och olika modeller

som anvandsVardemodellerhar anvants vid processen att utveckla denna produkt. Har ingar bland

annat skurva, Pughmatris och morfologisk matris

Dessa metoder som anvants majliggjordanfitagningen av den konceptldsnirRglikannabbensom
redan angivits i denna inlednin®a den bland annat &r billigare &n den nuvarande lésningen samt
foljer Gvriga krav angaende geometri och hallfasthet, uppfyflelikannabbemalen med projektet,

det vill s&ga att finna en fullgod 16sning som uppfyller alla kraven.



Industriell Konstruktion och Tillverknin@009

Metod

Vid framtagandet av en ny produkt ar det viktigt att ha en tydlig mall att félja. Vilka metoder och

vilket material man utgar fran maste redan innan produktutvecklingens borjan ineséés. Genom

de olika metoder som anvants i projektet har flertalet idéer pa I6sningar kasserats, och den med béast
potential till vidareutveckling. Nedan listas den arbetsgang som anvants for att fa fram den basta
mojliga l6sningen

Analys av kundkrav och k undvarde

For att kunna skapa en saljande produkt ar att det viktigt att lyssna pa kunderna som ska anvanda
produkten. Samtidigt ar det viktigt att analysera var produkten befinner sig pa den sa kallade s
kurvan, for att pa ett s bra satt som majligt kurimesluta om hur den ska utvecklas och forbattras.

D& analysering av kundkrav samt analys av produktens kundvarde &r gjord ar utsikterna mycket goda
for att skapa en séljande produkt.

Samverkan mellan kund och produkt

For att 6ka produktens kundvarde bidran se till hela dess livscykel, det vill saga fran spekulanten till
avvecklaren i processen som den gar igenom. Livscykeln bestar av Spekykabpareg Mottagare

¢ Anvandareg Avvecklare. For att 6ka det totala kundvardet bor man darmed se till eflaaddelar i
livscykel. Darmed ska produkten inte bara vara en produkt for att 6ka dess kundvarde utan aven
erbjuda service genom hela produktens livscykel for att sdkerhetsstalla trogna och néjda kunder.

For oljepafyliningssystemet ser kundkedjan ut pdljande satt:

Underleverantorttillverkare> Volvo-> Lastbilsaterforsaljare> Lastbilschaufférer skrothandlare>
energiatervinning

For att komma fram till vilka krav som &r viktigast for kunderna bor ett frageformular framstallas som
de senare far sara pa. Dock avgransades arbetet till en fiktiv kundundersokning i vilken kundernas
krav kunde utlasaPessassammanstélldes tillsammans med andra relevanta krav och funderingar
som projektgruppen fann. | den fiktiva kundundersokningegickdet att ta hansyn pa krav fran
projektgruppen, Volvo 3P, produktion, montering, aterforsaljare, akeri, chauffor samt avvecklare.
Eftersom gruppen ansag att detta ar ett bestalliningsjobb at Volvo dar kundkontakten ar minimal,
valdes det att forst och framst ta hansyiti bestallarens asikt (Volvo 3P), samt de egna
uppfattningarna

For att sammanstalla och strukturera kraven fran kundkedjan samt 6vrigdfkdavgruppen samt
bestéllaren Volvo 3Rippdelades de i tre grupper; unspoken basic, spoken performance och
unspolen excitement. Detta gjordes for klargdra skillnaden dem emellan och for att mojliggéra
konkretisering av produktens kundvarde. Sammanstallningen av dem gjordes med hjalp av ett
Affinity-diagram(se bilaga A)
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Funktionsanalys

En funktionsanalys gjordedtersom den &r till god hjélp vid konkretisering av en produkts

kundvarde. Genom att bryta ner produktens funktioner i olika grupper; Huvudfunktioner,
tillaggsfunktioner, stodfunktioner och oénskade funktioner finns det mojlighet att kartldgga vilka av
dessa som bidrar till 6kat kundvarde. Till exempel hojer inte en huvudfunktion en produkts
kundvarde eftersom kunden redan raknar med att den ar uppfylld, till skilinad fran en tillaggsfunktion
som ofta ar en dverraskning for kunden.

Produktens funktionedelades upp enligt féljande:

Huvudfunktioner
9 Transportera olja
1 Mojliggora pafylining
9 Forhindra rorelse (under fard)
1 Sékerstalla atslutningsmdgjlighet

Tillaggsfunktioner

1 Fanga upp spilld olja
{1 Pavisa oljestatus

Stodfunktioner

1 Klara given last
f Andra andpositiner mot trag/intag
1 Infastningspunkter

Oonskade funktioner

1 Systemvikt som ger dkad totalvikt
1 Vattenansamling som kan férorena (den nypafylida) oljan

Dessa funktioner har listats och definierats med avseende pa matt och krav i en kundvardesmatris.

Skurva

Vid avgorandet av var den nyutvecklade produkten befinner sigi#nsan anvands en analys av var
den befintliga I6sningen befann sig vid projektets start. P& sa satt kommer den nya produkten kunna
jamforas pa ett bra satt med den gamla. Tack vare analfises en fortsatt plan pa hur det valda
konceptet ska utvecklas och forbattras pa basta mojliga satt.

Idén om att anvanda ett ror for oljepafylining i forbranningsmotorer har existerat i stort sett sedan
motorn uppfanns. Utveckling har daremot skett medseende pa flode genom roret och

tillganglighet av pafyliningsposition. Rent materialméassigt har produkten foljt utvecklingen vid saval
viktanpassning som kostnadsreducering da det gatt fran att tillverkas i stal till att tillverkas i plast.

Nya patenthar getts ut ganska sporadiskt men med jamna intervall under produktfamiljens
levnadstid. De flesta patent som fanns i patentdatabasen var inte sarskilt innovativa och bestod till
stor del av vidareutvecklingar av tidigare versioner.
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Nagra relevanta patet som aterfinns i varldspatentdatabasen &r:
1 Engine oil fill assembly withtegral funnel and oil separatodS 6073618
T Oil filler funnel and capg)S 4703867
9 Tanks for holding liquid&B 1075822
9 Fluid tank with clign provision for oil stick tuhdJS 2008061067
1 Engine having oil fitbbe with integrated fuel pumpJS 2004079343

1 Quick connect coupling adapters for facilitating simple and high speed oil chraage i
internal combustion engindJS 4976233

9 Marine outboad drive with oil tank fl tube,US 4913109
1 Oil fill tube assemblyJS 5022495

91 Fill tube alarm systen)S 6104300

M Flexible oil fill tubeUS 6363905

Produkten kan inte anses sarskilt vinstgivande da den &ar ett stodsystem till ett stérre system.
Pafyliningsroret &r docktesystem sa ger okat kundvéarde pa en funktion som ar vital for en
frobranningsmotor, namligen smdorjning av motorkomponenter.

A
Produktens position paleurvan
>
Barndom  Uppvéxt Mognad Alderdom
Figurl
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Punkterna som tagits upp indikerar pa en valdigt flakkrsa det vill séga liten utveckling under lang
tid. Det som karaktarisar den sa kallade mognadsfasen stammer 6verens med indikationerna som
pavisas hos produktfamiljen. Innovitetsgraden for de nyare patenten ar lag, priset pa produkten ar
relativt lag gentemot dess funktionalitet och mangden aktorer ar relddivt

Miljopave rkan

For att kartlagga en produkts miljopaverkan maste hansyn tas till hela dess livscykel, eftersom den
alltid kommer att paverka miljon. For att idén om en hallbar utveckling ska uppehallas ar det viktigt
att inte fuska med denna analys. Till exempel &tirmaterial vara bra att anvanda under hela sin
process fram till tervinningen, da det kanske blir valdigt kostsam och energikravande att bryta ner
det. Att ge en produkt hdgt restvarde ger aven battre kundvarde at produkten, eftersom
skrothandlare elleatervinnare da har mojligt att fa avskaffning pa produkten.

Analys av kéanda koncept och idéer

For att undgad upprepningar av produkter som redan finns pa marknaden idag ar det viktigt att
kartlagga denGenom att analysera konkurrenternas ldsningar odkad@patentdatabasefgjordes i
foregaende sidajan vardefull information fas, vilket underlattar utvecklingsarbetet.

For att undersdka hur konkurrerande foretag 6st sin oljepafylining gjordes ett besdk hos en
lastbilsaterforsaljare i Goteborg. Konkuraede foretag som studerades var Scania och Iveco.
Konkurrentlésningarna dokumentedas bade bildoch textmassigt.

Produktutvecklingsprocessen

Har borjar arbetet med att utifran givna forstudier (kartlagda kundkrav etcolitveckla den nya
produkten. Proessen féljer ett visst givet arbetsmaonster, och itererar fram den bastarigen sett
utifran givna krav.

ldégenerering

Idégeneringen startades med ett idégenereringsmote, dar alla tankbara losningsforslag pa
produktens huvudfunktioner antecknades. Alathingar som framkom under idégenereringsmoétet
spaltades sedan i nedanstaende kategorier:

1 Transportera olja

1 Mojliggora pafylining

9 Forhindra rorelse (under fard)

1 Sakerstalla atslutningsmojlighet

De £m basta totdbsningarna, som skapades genom kombiratyv de fyra huvudfunktionerna
kartlades sedan noggrant med hjalp av funktionell modellering (funktionsdiagram), som klart och
tydligt visade systemets olika funktioneamthur de integrerar med manniskor och évriga
komponenter i lastbilen.
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Morfologisk matris

En morfologisk matrtsanvandes for att kombineralellésningarna p& produktens huvudfunktioner
till totallésningar. Denna typ av matriser ar bra for att tdnkandet inte skall bli inskrankt oaldgbr
mycket svart att glomma magla kombinationer g losningar.

Elimineringsmatris

Vid anvandandet kunde aven utgallring av snarlika kombinationeiGxdwom att anvanda teorin

fran en elimineringsmatris gallrades orealistiska och extremt dyra I6sninga\i@nga av

l6sningsforslagen liknade varandra aHiljde sig endast pa en punkt, och matrisen gjorde det majligt

FGd @Nfal RSy oNadl dzNJ @F NBS £ 3INMYzLILXsforslaly £ | &y Ay 3a
framkom ur matrisen.

Pugh-matris

For att utvardera och gora en relativ bedémning av forstagom framkom ur den morfologiska
matrisen anvédndes en Pughatris’. Den anvédndes dven vid jamforelse av de nya forslagen relativt
den befintligaldsningen (referenslosning 1).

Matrisen anvandes i flera olika steg och med flera olika referensldsningait & om utgangen var
densamma. Vid varje steg gallrades de sdmsta lésningarna relativt referenslésningen bort,lvilket til
slut gav en vinnande lésning.

Konceptval

Funktionell modellering ar bra pa sa satt att det mojliggor en vag for att fa fram daa lésningen.

5201 NNJRSG AydS ar3ad rad RS oNadGl 12yO0SLISYy A K
matrisen ar en sjalvklar vinnare tillslut. Vid konceptvalet togs det hansyn till gruppens personliga

tyckanden, resultatet fran den funktionellaodelleringen samhur innovativ Idsningarna var.

Kravspecifikation

En kravspecifikation upprattades for att specificera produktens krav, dels sett utifrdn kundernas

perspektiv och dels sett utifrdn gruppens perspektilid framtagningen av den har

kundunderstkningen haft en central roll. De kundkrav som togs fram med hjalp av

1dzy Rdzy RSNEI {YyAYy3ISYy KINJ RSO ydz aradida yYnt @NNRSy L
FINRSEFNE RSOGO a2Y KI2SN) {dzyRONNRS G weddelas (20t dzi
RNNFI NJ dzLJLJ A RS&aal G4@n 1F0S3I2NRSNP ¢ dzLJLX SORE  FI N
20K €020t dzi3AFaé 1O 12a0dyFRSNIA F2NY @ GAR 2C

Detaljkonstr uktion och vidareutveckling
Har beskrivs hur konceptet har vidareutvecklate tiiur endetaljkonstruktion tagits fram.

! Per Lindstedt & Jan Bureniuz003), Theé/alue Model: How to Master Product development and Create
Unrivalled Customer Value, Nimba AB, s.537ff

% Per Lindstedt & Jan Burenius (2003), Viatue Model: How to Master Product development and Create
Unrivalled Customer Value, Nimba AB, 57

®Per Lindstedt & Jan Burenius (2003), Viadue Model: How to Master Product development and Create
Unrivalled Customer Value, Nimba AB, s.540ff
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Modualisering
Det gjordes en modulariserirfigv konstruktionen eftersom uppdelning i olika moduler underlattar
under montering och mojliggdr en enklare att bestélla prkigtn av en extern leverantdr.

Vidareutveckl ing

Det skapades olika typer av forslag till ipetikann&bberskulle utformas med hjalp av ett
idégenereringsmote. Vid vidareutvecklingen av dessa forslag anvandes enklare typer av modeller i
papper, for att fa en battre uppfattning om vilken l6sning sskulle vara lampligast att valja.
Ytterligare undersokningar gjordes genom att radfraga en materialexpert, det var Antal Boldizar,
medlem i den hjalpande expertpoolen.

Detaljkons truktion

D& den slutliga I6sningen var vald, utférdes berdkningar for aifi B¢y Y KdzNJ G 22 O1 € dzy RS
vagg behovde vara(detta for att ha ett matt att utga fran vid CAD ritandet). Det gjordes med hjalp av

enklare hallfasthetsberakningar For att gora detaljkonstruktion anvéndes GgrDgramvaran

Autodeskinventor. Dimensioneande matt var den beraknade tjockleken, rérets diameter (for att fa

ratt hastighet pa flodet av oljan) samt matten pa 6ppningen i platen pa lastbilen. For att slutligen

kontrollera att konstruktionen klarar den givan belastninfjanvandé Ly @Sy a &8 NNyl € aad NB ¢

Miljopaverkan

Miljokraven i dagens samhaélle ar stora och darmed ar det till férdel att ha en relativt miljovanlig
produkt. Ett materials miljovanlighet bestams av en hel cykel av anvandning och en produkt med
hogt restvarde ger bra atervinngsmojligheter. Men daremot sa kan framtagningen och
produktionen av detta material i sin tur vara ej sarskilt miljgvanligt och dartill bér man beakta hela
processen av ett materials liveykel innan beslut av materialval. Dartill spelar ofta de kostnagamassi
fordelarna in i detta, som far vagas mot det sfiikai materialets miljopaverkan.

Produktionsanpassning och kostnadskalkylering
Foretag,organisation en eller flera fysiska personer eller en juridisk person som samordnar bl.a.
arbetskraft, kapital ocleknik for att producera varor och tjanster

Syftet med detta ar sjalvfallet att ge avkastning till &garen och for att kunna gora detta kravs det att
olika produkter ska generera vinster inom foretaget. For att na dit gar det anvanda de olika idéerna
om rationalisering och generering av vinst via Design for Manufacturing.

* Information hamtades fran P. Lindstedt, J. Burenius(200@) Value Modebverige: Nimba AB, kap 18
®Hans Lundh(2000)Grundlaggande hallfasthetslarmstant Book AB

6 Specifikationer fran Volvo

20090505 Nationalencyklopedin, http://www.ne.se.proxy.lib.chalmers.se/kort/féretag
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Design for manufacturing

Design fomanufacturingar ett verktyg (férkortas ofta med DFM) for att minska tillverknings
kostnader vid produktionen av en produkt. Metodenskér i stortav fem olika steg.

Gora nagon form av kostnadsuppskattning av produkten.

Vélja en lamplig tillverkningsprocess.

Forenkla och optimera tillverkningens processerna.

Forenkla designen.

=A =/ =4 =4 =

Anpassa designen for tillverkningsprocesen.

Detta verktyg syftar ala till att minska de ekonomiska kostnaderna for en produkt for att 6ka
resultatet. Verktyget har anvants for att forenkla utseendet i mojligasan samt minimera
kostnader.

Ekonomiska kostnadskalkyler

De ekonomiska kalkylerna ar framtagna som ett undgftar DFM processen. Det har gjorts en
kostnadsuppskattning for sjalva pelikanldsningen med hjalp av en processurvalsmetod som sedan ar
grunden for en palaggskalkyl. Utdver detta kravdes nagra riktlinjer pa de olika processerna sa det har
ocksa skett en g datainsamling om olika material och processer.

Processurvalsmetah féljer K. G. Swifts och J. D. Bookieok, Process Selectioffrom Design to
Manufacture Boken ar en hjalp att ta framtt preliminart matt pa monteringstiden och darigenom
arbetskostraden. Den ger ocksa ett preliminért material och tillverkningsprocess relaterat pris.

Den informationen kan nu anvandas for att ta fram en palaggskalkyl. En palaggskalkyl &r en typ av
sjalvkostnadskalkyl som ser till det egna foretagets kostnader fdillaéirka en produkt. Generellt s&
beraknas priset med hjalp av att definiera de ekonomiska kostnaderna och sedan gor olika
procentsatser av dem som relaterar till det material och den arbetsinsats som krévs. Detta gor att det
slutgiltiga priset kan uppskas.'°

Utover detta har vissa vital data samlats in fran Grantas databasprogram CES EduPack 2008. All data
om priser pa plaster, termoplastiska formverktyg, termoplastiska sammanfogningsprocesser samt
atervinning kommer fran denna databas.

®per Lindstedt & Jan Burenius (2003), Viadue Model: How to Master Produdevelopment and Create
Unrivalled Customer Value, Nimba AB, s.577f

°K.G. Swift & J. D. Book&003), Process Selection: From Design to Manufacture, Butterwidgimemann
10 PerHugo Skarvad & Jan Olsson (2008), FéretagsEkonomi 100, Liber, s. 275ff
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Prototyptillve rkning

FOor att testa sin idé och konstruktion kan en prototyp tillverkas, vilken har vissa egenskaper som den
verkliga produkten sen skall ha. Prototypen utséatts darefter for prov vilka skall ge testdata som
underlag till beslutfattandet om projektet skdtirtsatta pa den nuvarande konstruktionen eller om

ett nytt koncept behover tas fram.

Prototypframtagning

Malet med prototypen av oljepafyliningsroret ar forst och framst att visa den geometriska aspekten
av produkten. Geometrin ar ganska komplex ochteasig svarbegriplig om inte en visuell
framstallning ges. Daremot visar inte prototypen varken funktion eller hallfasthetsegenskaper, men
det var heller aldrig tanken da en sadan prototyp skulle bli alldélegyfr och svar att tillverka.

Analys av malup pfyllnad

Beroende pa resultatet av en analys pa projelsadll sedan ett beslut tas om konceptet skall fa leva
vidare eller om ett nytt skall tas fram. Genom sttimma awwsa att alla punkter pa

kravspecifikationen ar uppfyllda kan en god bild av malufpfdet fas.

Funktion

Funktionen testas lampligen genom en prototyp, da det ger ett fysiskt bevis pa om funktionen funkar
eller inte. Vilken funktion som skall testas avgor valet av prototyp och metod for test. Malet var att
produkten skulle vara latt océnabb att anvanda och enkel att forsta sig pa.

For Oljepafyliningsrorets del valdes att testa en med prototyp och se om den uppfyllde kravet pa att
transportera olja. Dock valdes medvetet att ej testa konstruktionens vikfunktion med gangjarnen da
det skule vara svart och dyrt att tillverka en prototyp som levde upp till de krav som stélldes.

Ekonomi

En av de viktigaste aspekterna pa projektet var ekonomi, da konceptet inte fick bli dyrare an
nuvarande 16sning. Genom att berékna kostnaden fér konceptet njilg av DFMnetoden™ och
processurvalsmetod (enligt.G. Swift & J. D. BookEikan sedan resultatet jamféras med den
nuvarande l6sningens pris.

" per Lindstedt & Jan Burenius (2003), Viatue Model: How to Master Product development and Create
Unrivalled Customer Value, Nimba AB, s.577f
2K.G. Swift & J. D. Book&003, Process Selection: From Design to Manufacture, Butterwidgimemann
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Resultat och diskussion

De metoder som anvants har lett till det resultat som ar konceptvalet. Diskusdicngrde val och
reslutat som kommit fram genom projektets gang presenteras i detta kapitel och visar da pa
anvandbarheten aPelikannabbernRubrikerna som finns i detta kapitel dverrensstammer med
rubrikerna i kapitlet for metod for att kopplingen mellametod, materid och resultat skall klargoras.

Analys av kundpaverkan och kundvarde
Resultat av analysen kan ses i kundvardesmatrisen nisgatabell 1)

Samverkan mellan kund och produkt

Projektet gick ut pa att, efter forfragan av Volvo 3@utveckla ét nytt oljepafyliningssystem till
deras lastbdr FH med motorstorlek 12 och 1Bftersom Volvo bestallde projektet ansags
kundkontakten som minimal. For att &nda pa nagot satt aterknyta till kundens samverkan med
produkten gjodes en fiktiv kundundersokmg.

Kundundersokningen stélldes till spekulanter (akeri), anvandare (lastbilschaufférer) samt avvecklare
(skrothandlare) med goda insikter och klarhet i sina asikter om oljepafylining. Oljepafylining ska ga
snabbt, utan problem och utan spill vierav somansags som viktigast.

Kraven fran kunderna och 6vriga krav (fran gruppen) uppdelades i tre grupper; unspoken basic,
spoken performance och unspoken excitement, for att definiera deras olika betydelse for
kundvardet. Sammanstallning gjordes med hjalp avAffinity-diagram

Funktionsanalys
For att mojliggora konkretisering av produktens kundvarde sammanstéalldes dens olika funktioner och
definierades med avseende pa métth krav i en kundvardesmatiise tabell 1)
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Kundvardesmatris

Funktioner Matt Krav

Huvudfunktioner |
Transportera olja Testa alt.flodesmodell/berdkn|10 liter/min

Moijliggor pafylining CAD-modell Pafyllning utan extra tillbehc¢
Forhindrar rorelse (under fard)|Prototyptest Ror sig €]

Sakerstéaller aslutningsmojligh

Funktionstest

Tathet, O liter/s

Tillaggsfunktioner

Fangar upp spild olja

CAD-modell

Fanga upp olja brevid intag

Pavisar oljestatus

CAD-modell

Anvanda befintligt system (c

Stodfunktioner

Klara given last

Hallfasthetsberakning

Klara 4 litersdunk

Andra andpositioner mot trag/i| Prototyptest Ej gd av

Har infastningspunkter CAD-modell Viss position pa punkter
Oobnskade funktioner |
Systemvikten okar totalvikten [Vaga del Samma storleksordning som
Vattenansamling kan férorena|Prototyptest Ingen ansamling i spillskydd
Tabelll

Analys av kéanda koncept och idéer

Konkurrentldsningar ar vasentligt att analysera efter som de har [6st samma problem men antagligen

pa ett annat satt. Vardefull information kan da fas om dessa kan granskas.

De konkurrenters I6sningaom har analyserat ar Scanias och Ivecos. De har ltistmieblem pa

helt olika sétt.

Scanias ldsning

Nedan kan ses (se figur nr. 1) hur Scania har I6st oljepafyliningsproblemet. Vilket &r mycket enklare

an Volvos da den har mycket farre delar.
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Har kan man Har ansluter
se att det finns  oljeroret till
ordentligt med  oljetraget.
utrymme for

pafylining

Figur2

Detsyns att Scanias I6sning pa oljepafyliningsproblemet enbart bestar av en formblast plastdetal;.
Detta minskar komplexiteten pa systemet. Systemet har inte heller nagra tillaggsfunktioner s& som
spillskydd eller liknade. Allt som finns ar ett huvudrér neeidillnGrande lock. Scania har gjort
pafyliningen enkelt da de har satt pafyliningspunkten i midjehojd samt har gott om utrymme ovanfor
punkten. Detta gor det enkelt att fylla systemet med olja fran en mycket stérre dunk &n vad Volvos
system kan. Det kxé dven mindre arbete for anvandaren da pafyliningspunkten &r belagen langre
ner.

lvecos I6sning
Nedan (se figur nr. 2) ses hur Iveco har l6st pafyliningsproblemet. Denna l6sning liknar inte varken

Scania eller Volvo.

Har kan man se péafyliningspunkten fér motorolja. Del
ar belagen framtill pA motorn. For att na denna punkt
maste man falla hvtten.

Figur3
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Som syns har Iveco inget pafyliningsror. Det som har lett till detta &r att motorn inte behover fyllas
pa med olja sa ofta. De pastod att det enbart behdovs fyllas olja en gadng mellan serviceintervallen som
bilen ska till en verkstad for att inspekteras och servas

Volvos konkurrenter Scania och Iveco losningar har undersokts och de har olika satt att I6sa
problemet. Den storsta skillnaden gentemot Volvos har Iveco som helt avsaktar detta system i sina
lastbilar.

Efter en analys av de bada foretagens losningaegultatet att Scanias satt att forenkla sin 16sning

och minska dess komplexitet kan anvandas. Andra idéer och finesser &r uteslutna da Volvo har
specificerat att inga omgivande system far andras.

Skurva

Den nyframtagna produkten &r i barndomen pa en +kys/a, eftersom den har funktioner som den
befintliga l6sningen inte har. Innovationsgraden i den nya lésningen ar hog samtidigt som fa
produkter av denna typ finns pa marknaden idag, vilket gor att den befinner sig i ett flackt parti pa s
kurvan. Utveckligen av atkomst for oljepafylining har tagit ett steg langre an den befintliga
I6sningen, vilket ytterligare pavisar att den nya losningen har startat en ny grupp med produk
vandrades pa en nylairva.

Den nya I6sningen liknar dock den befintliga i geavseenden. Precis som den befintliga [6sningen
bestar den nya av ett ror tillverkat i plast, dar det skett utveckling med avseende pa flodet genom
det. Rent vinstmassigt anses den nya produkten precis som den gamla inte vara speciellt
vinstgivande, daeh ar ett stodsystem till ett stérre system. Dock anser gruppen att kundvéardet pa
den nya produkten har okat i jamforelse mot den befintliga, vilket paverkar kundernas totala bild av
lastbilen.

Produktens position paleurvan

Barndom  Uppvaxt Mognad Alderdom

Figurd

Produktutvecklings sprocessen
For att ta fram en produkt gi#r att félja den norm som finns for framtagning av produkter. For att
finna nya losningar galler att brainstorma och lata alla idéer komma fram utan subjektiv bedémning.
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Eftersom det ar latt att bli subjektiv vid de val som ska goras géller det att haderetom synliggor
for- och nackdelar for Idsningarna sdsom morfologisk matris, elimineringsmatris och Pughsmetod for
att slutligen kunna gora ett konceptval.

Idégenerering
Efter att ha identifierat alla delfunktionetransport av olja, pafyllningsbar,r&ikrar position nder
fard samt forslutningsbar kunde l6sningar till dessa funktioner genereras fram. Under detta méte

framkom lésningar med varierande ursprung. Naturen, andra tekniska I6sningar och kemi ar exempel

pa de inspirationskallor som anvand&tersom inga totallosningar eftersoktes gav denna metod av
idégenerering ett spektrum av I6sningar och ett gott underlag for vidareutveckling av olika
totallésningar.

Efter genereringsfasen sallades dyra, svara eller orimliga dellésningar bort och &@n deck
utanfér avgransningarna i projektet. Ett exempel pa detta var kapillarverkan for transport av olja.
Salunda finns flertalet relevanta dellésningar som genom kombination kanflgittilet varierande
totallésningar.

Morfologisk matris

Den morfolmiska matrisen kombinerade ihop samtliga delidgarpa huvudfunktioneytransport

av olja,pafyliningsbar, forsakrposition under fard samt forslutningartill totallosningar BilagaB

visar ett tradiagram som anvandes for att demonstrera de olikaiggdkombinationerna, et vill
sigainga kombinatio® NJ & 2 Y I y & i 3 asvatkénstiueaddbsBingsforstatofsSipii

denna del utan sallades bort direKtransporten av olja sker med r(ifa andra alternativ var
orimliga)och sedan kan den antiag fyllas pa med hjalav gravitation eller en pumpEfter den
morfologiska matrisenahns 74 majliga losningar, och pa grund av den stora mangden véljs det att
inte beskriva dessa vidare.

Eliminering av totallésningar

Elimineringsmatrisen anvandes inditekr koncept sorterades ut. De som inte skulle vara
omdjliga/for dyra att realisera togs helt enkelt bort. Det ansags dock inte vara nédvandigt att géra
detta genom och rita upp matris och fylla i denna, sa for att spara tid gjordes detta steg murtligt oc
de dellésningar som togs bort i borjan dokumenterades . Eftersom att I6sa problemet att gora roret
pafyliningsbar ar det mest relevanta valdes de 11 stycken varianterna for att Il6sa denna fuhktion.
traddiagrammet bilagaB kan man se vilka kombinatiensom kan goras med de olika I6sningarna

pa pafyliningsbar, varpa den basta varianten valdes. De andra dellésningarna fanns kvar i
dokumentet som inspirationskalla till eventuella nya l6sningar eller anoingbknationer av
totallésningar.

Innan Pugkmatrisen uppréattades tillkom tva fler idéer, en helt ny, och en idé som utvecklats fran

den forsta idégenereringen. Detta gjordes for att gruppen i viss man skulle bortse fran sin paradigm,
20K €GNY1l dzilt yFI N 62ESy ¢ o 5 SiY yilket gadssammédagiyi3 R S
totalldsningar som sedan kan stallas i Pugdrisen.

Pugh matris
13 totallésninga@terstod nu for relativ analys i en Pugtatris,ochtill en borjan satteslen
befintliga l6sningen som referen&tersom de nya losningarrekiljersig tillsastor delfran

18

dzii



Industriell Konstruktion och Tillverknin@009
referenslosningertde har en extra huvudfunktiomaldes istallet en av de nya ldsningarna som
referens.

Slutligen fanns fyra lovande l6sningar, vilket kan ses i figuren nedan som viktats mot olika relevanta
kriterium. Efer Pughmatrisen presenteras dessa 4 lovande l6sningar.

Kriterium Referens( F I

Produktionslamplighet

Antal fixeringspunkter

Deltapris

Livslangd

Komplexitet

Pafyliningsbar

Forslutningsbar

Oljetransport

Rorelseforhindring vid fard

Vikt

Risk

Miljovanlighet

Innovation

Ergonomi

Atervinningsbarhet

O |O/0O|0O|0O|OO|O|0O|O|O|OO|O|O|O|O |0 |w

Design
Antal + 4 1 0 1 2

fo')
o
o
I
[
[

Antal -

Antal O 4 9 0 11 3
Summa N/A -4 -5 0 -3 -9
Slutsats Behall |Behall |Behall |Behall |kasta

Ldsning F

Den mesmnaturinspirerade I6sningen ar denna pelikanliknande ndbb som kan dppnas och stangas
och som bildar en stor 6ppning for att latt kunna fylla pa med olja utanférchassi. Detta illustreras i
figur5s.
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I T

Figur5

Losning |

| pa bilden seman hur l6sning(figur 6)fungerar: en arm som ar bojd som halls fast under fard av en
redskapshallare under fard. For oljepafyliningen galler da att falla ut armen for att da kunna fylla pa
med olja utanfér chassi.

o SO™M
4::\5“4 b,,,fZemJe,
ov e rBr o
ﬂ‘fﬁ,n fgrm o

damasle

Figur6

Ldsning J
Pafigur 7har nedan kan man se ett gangat rér som kan dras ut vid pafyllningen av oljan samt skruvas
in igen infor fard.
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Figur7
Losning L

Denna losning fungerar som ett vandbhégror, dar man kan vanda den till utfdige och sedan
vrida tillbaka denDetta synliggorsfigur 8

Figur8

Konceptval

Efter ett antal itereringar koncepten fanns det i sista matrisen 4 I6sningar kvar. Pelikannéleben
Bojda armen, Gangat ror och ett Vandbart bag®amtliga idéer har sina positiva samt negativa

sidor och samtidigt vidareutvecklats med fler idéer med forbattringar. Emellertid ar inte konceptvalet
i detta fall den som fatt bast summering efter Pugh matrisens iterering. Istallet véljs en mer innovati

I6sning namligen 16sning PelikannabbenLosning innebar att oljepafyliningen liknas vid en nabb
som dppnas och stangs for att oljan ska fyllas pa.
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Pelikanndbben

Pelikannabbenien som skiljer sig fran de andra I6sningarna som framtagits och avenlzafidrdiga
I6sningar. Det som sarskilt talar for denna 16sning ar dess flera fordelar som latt pafylining av olja och
shabb hantering av att dppna locket. Samtidigt kombineras huvudfunktionerna férslutningsbar samt
sékrar position under fard (som t ex kinker nagot fasthalla armen i I6sning 1). Saledes tilltalar den
innovativa l6sningen med sina mojligheter till vidareutveckling.

Det finns dock vissa risker med denna I6sning. Om en jamférelse gérs med Scanias 16sning, som
anvander ett ror ratt och slatt ed ett lock, fast placerat langre ner. Lastbilsférarna ar néjda med
denna enkla l6sning. Det kan da téankas att chaufférerna skulle se Pelikannabben som en osaker,
oserios och icke funktionsenlig 16sning. Detta innebar att det kan vara viktigt att tanka pa
pelikannabbens design sa att den ser robust och saker ut for att motverka denna mojliga installning
fran chaufforerna.

Pelikanndbben ar tilltankt att ha en hakfunktion som forslutning, med en forslutningslist som gor
locket tatt. Nar locket falls ner 6ppnaig en stor 6ppning dar olja sen latt kan fyllas pa, samtidigt
som 6ppnandet gar snabbare &n att 6ppna ett lock. Detta forenklar pafyliningen for chaufforens del
och i sin tur ger konceptet goda utvecklingsmdjligheter.

Pelikann&bben ar tilltankt att hanehakfunktion som forslutning, med en forslutningslist som gor
locket tatt. Nar man sedan faller ner locket 6ppnar sig en stor 6ppning dar man kan saledes fylla latt
pa med olja, samtidigt som 6ppnandet gar snabbare an att dppna ett lock. Detta forenklar
pafyliningen for chaufférens del och i sin tur ger konceptet goda utvecklingsmajligheter.

EftersomPelikannabbeimnebar endast en modés ett funktionellt diagram som ser ut enligt figur
9

Fyller
h a2l = _.Fyller 5 y Dragspels | FY!er Definierat
p .
— koppling ror av Volvo

Bela'star Belastar

Belastar

Oljetrég

Figur9

22



Industriell Konstruktion och Tillverknin@009

Kravspecifikation

Vid framtagning av kravspecifikationbar den fiktivakundundersokningen haft en central roll. De

kundkrav som togs fram med hjélp av kundundersékningen har det nu satts malvarden pa. Enligt
RSTAYAGA2YSY | @ 1dzy RONNRS NNJ € dzLJLX SORI  FI NRSfE I NE
som sankertizy ROGNNRS G o YNI @Sy RSflFa RNNFI N dzLJLJ A RSa:
YSR KeNfLl I d LINRPRdzl 6Sya Fdzy1 A2y SNI 20K ¢d201 t dzi

Upplevda Brdelar

Huvudfunktioner Verkstallandevariabler Enhet Malvarde

Transport av olja Flode liter/min 10
Haldiameter mm 35
Uppl6sning av material mm/ar 0
Livslangd st repetitioner 3500
Min temperatur X / -40
Max temperatur X / 140

Pafyllningsbar Flexibel langd mm 65
Max belastning pa yttersta del N 40
Spill vid pafylining* ml 0
Tid att byta mellan kér fyllage s 16

Forsakrar position under farc Forflyttning relativt motor mm 0

Forslutningsbar Tathet liter/s 0

Odnskade funktioner Verkstéllandevariabler Enhet Malvarde

Minsta

Vikt Massa gram moijliga

Begransat utrymme Dimensioner(hojd for hal) mm 138,5

Miljopaverkan Miljofarlighet** skala 15 3
Atervinningsbarhet procent av vikt 50%
Energiatervinningsbarhet procent av vikt 90%

Total utgift(tid, pengar,

anstrangning)

Kostnader Kostnadsvariabler Enhet Malvéarde

Tillverkningskostnad Pris euro 15
Max antal materingsmoment st 8
Max antal olika delar st delar 4
Max antal olika material st 3

Underhallsarbete Tid timmar 0

Demontering Tid min 5
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*Spill vid pafyliningpafylining soninte dverstiger maximala flddeshastigheten, s& ska det

vara mojligt attfylla pa utan spill

**Miljofarlighet:

1. Minst milj6farlig, naturen ska kunna bryta ner utan att farliga &mnen frigors,
nedbrytnings hastighet relativt hdg t.ex. tra.

2. Material ska inte innehalla nagra miljofarliga amnen t.ex. plast utan miljoskadliga
tillsatser, stal, mm.

3. Material innehaller miljoskadliga @mnen men de frigérs ej om de hamnar i naturen.

4. Material innehaller farliga amnen som frigors vid nedbrytning.

5. Mycket miljofarligt, gifter frigors kontinuerligt.

Detaljkonstruktion och vidareutveckling
Detajkonstruktionen och vidareutvecklingen har bestatt av att bland annat modulasiera produkten,
enbast en modul i detta fall, gora hallfasthetsberakningar samt valja material.

Modularisering

Modulariseringen resulterade i tva olika alternativ. Det forsta Isygigp av tva moduleHela roret

20K £yNoOooSYye¢ NNIRSFAYASNI G a2y Sy Y2RdzZ & LYFNady
befintliga platen sonfixerar plastéret anvands Detta for attgéra det mojligt att anvandaefintlig

apparatur och produktinssatt. | det andra alternativet ar hela oljepéafyliningssystemet bara en

modul, cetta betyder att produkten ar en endelslésnirigetta ar méjligt om den befintliga

stalinfastningsplaten tas bort. Val av modualisering paverkar inte gjghkannabbemagd, darfor

bestams vilket av dessa alternativ som valjs senare, da ekonomin betraktas.

Vidareutveckling

Idégenereringsmotet resulterade i ett antal olika forslag, av dessa valdes de tre mest lovande ut.
Dessa tre I6sningar illustrerades med hjalp av pappedeller, beskrivning av dessa finns under
respektive bild.

Figur10

Forslag Xfigur 10)
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Fungerar med hjélp av en slags vikfunktion som i sin tur bestar av sju stycken olika integrerade
gangjarn. De integrerade gangjarnen glikas av samma material som nabbmen bestar av mer
tatpackade molekylkedjowilket goér dem mycket starka

W) "t

Figurll

Forslag Zfigur 11)

Fungerar med hjalp av tva stycken integrerade gangjarn bredvid mynningen i nabbefiesiratt
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inslag av delar som behdver vara strackta i inféllt I1age och hoptryckta i utfallt lage(ej bra, bland annat

risk for krypning)Den kommer ave att behéva nagon form av stottning under pafyliningBetta

forslag kraver troligen ett mindre komplext verktyg vid tillverkningen an forslag 1 (p.g.a. farre

integrerade gangjarn).

Figurl2

Forslag figur 12)

Fungerarmediyf LJ | @ Sy Ft SEA6St £3dzYYAoNf 3Ié dzy RSNJ I LIS
vid forslutet laget, vilket orsakar inre spanningar i systemet. | utfallt lage kommer gummibalgen vara
ospand. Vid tillverkning av en produkt i olika material (viskoelastiskanabtkravs tva olika

moment av gjutning, for att de bada neatalen ska kunna sammanfogas.
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