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Sammandrag                                                                                                                                 

Projektet gick ut på att hitta en bättre lösning till oljepåfyllningen på en av Volvos lastbilsmodeller. Vi 

har, med hjälp av värdemodellen, gått framåt i utvecklingen av en ny lösning mycket noggrant och 

systematiskt. Under projektets gång har vi bland annat använt oss av analysmetoder inom 

värdemodellen som till exempel Kano-modellen och Pugh-matris och vi har även haft stor nytta av 

CatiaV5 vid visualisering av de olika delarna i lösningen och hur de rör sig i förhållande till varandra. 

För att få en ännu bättre överblick över problemet har vi intervjuat Volvos tänkbara och existerande 

kunder för att kunna relatera till deras arbete. Utöver detta har vi gjort en prototyp i pappliknande 

material som vi sen gjort tester på. Genom hela arbetet har det lagts mycket fokus på att höja 

kundvärdet i jämförelse med den befintliga lösningen vilket vi tycker att vi har lyckats mycket bra 

med. 
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Inledning 
 

På produktionslastbilen Volvo FH leds oljefyllningen från en öppning i fronten och över 

kylaren via ett rör vidare till oljesumpen. I ett nytt projekt ville kabinutvecklarna förbättra 

styvheten i kabinen och har delvis blockerat öppningen för oljepåfyllningsrörets öppning med 

en balkstruktur i plåt. Detta har försämrat åtkomsten för oljepåfyllning avsevärt. 

 

 

Det befintliga oljepåfyllningsröret är gjord i formblåst plast. Det är delat i övre röret som är 

fäst på kylsystemet och går över motorn med flexibla leder för att ta upp rörelser mellan 

kabinen relativt motorn. Den nedre delen är enkelt fäst på motorn. 

 

Vår uppgift är att konstruera en oljepåfyllningsanordning som låter öppningen på röret 

komma ut ur öppningen i plåten och på så vis möjliggöra oljepåfyllning. Den ska monteras på 

de befintliga fästena så att den inte rör på sig när lastbilen är i bruk. Den ska dessutom låsas 

på plats när den är öppen så att den kan ge stöd till en oljedunk på 4 l. Detta ska kunna ske 

utan att användaren ska behöva använda tratt eller oljedunk med rör och förutom det ska vara 

möjligt att fylla på olja från en standard oljedunk. Utöver detta ska röret vara tillräckligt 

flexibelt för att kunna klara kabinens lutning i öppen position när den sistnämnda tilltas. 

 

Krav: 

- Plåtöppningens håldimensioner: 138,5 mm höjd. 

- Kabinen sjunker med upp till 35 mm när lastbilen är parkerad och luftkuddarna töms. 

- Öppningens diameter: 35 mm 

- Påfyllningshastighet: 10 liter olja/min. 

- Prismålet är 15 ú för produktionsdelen. 

- Hållbarheten måste tillåta att produkten används i minst 3500 repetitioner där en 

repetition antas vara: dra ut, fyll på, tryck in och säkra. 

 

 

Utvecklingsprocessen ovan har lett till att en lösning har valts ut av nio ursprungliga idéer 

med hänsyn taget till pris, kundvärde och funktionalitet. Förhoppningen är att en lådformad 

överdel ska ersätta det tidigare locket och spillbrickan. Detta i kombination med en lucka ska 

göra att oljepåfyllningen är möjlig och enkel och dessutom följer de ovannämnda 

restriktionerna och kraven.  
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1. Metod och material 
 

Huvudproblemet som vi ska lösa är att den nuvarande lösningen sitter oåtkomligt efter att den 

nya kabinen kommit på plats. Detta syns i figur 1 där den gamla öppningen är det röda 

skruvlocket som sitter bakom plåten.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                             

 

För att på ett bra och metodisk sätt ta fram en bättre lösning på Volvos problem vid 

oljepåfyllning har vi fått tilldelat oss att använda värdemodellen. Där får man ett 

helhetsintryck på produktutvecklingsprocessen. Flera olika moderna 

produktutvecklingsmetoder och synsätt tillämpas på ett genomtänkt och tydligt sätt.   

 

Under vår utvecklingsprocess har vi tryckt mycket hårt på att kundvärdet ska bli bättre vilket 

betyder att produkten ska bli bättre ur kundens synvinkel. Det har också varit viktigt att den 

nya produkten inte blir mycket dyrare än befintliga. Produkten är framtagen genom analyser, 

beräkningar och diskussioner. Det första steget var att analysera vad problemet var och 

därefter successivt arbeta sig framåt enligt värdemodellen. Genom diskussioner har idéer 

genererats och alternativa tillverkningstekniker tagits fram. Beräkningarna har främst gjorts 

för att bestämma vilken tillverkningsprocess som blir mest ekonomisk samt vilka dimensioner 

som krävs för att klara de krav som Volvo har angett. 

   

1.1 Produktens livscykel 
För att få en så bra överblick som möjligt över produkten och dess användare gick vi igenom 

dess livscykel, både utifrån dess användare och i miljö- och tillverkningsperspektiv. Vad 

gäller användare är det viktigt att sätta sig in i dennes perspektiv. Genom att gå igenom de 

moment som användaren gör kan några av de problem som uppstår tas fram. Exempel på 

dessa är hur mycket olja som spills, hur lättåtkomlig produkten är och hur ergonomiskt riktigt 

påfyllningsmomentet är. Då detta är framtaget är det viktigt att ställa sig frågan varför det är 

svårt, svåråtkomligt eller varför processen inte är ergonomiskt riktig. Utifrån detta finns 

möjligheten att åtgärda eventuella problem. Detsamma gäller miljö- och 

tillverkningsperspektivet. Vad gäller dem är det viktigt att sälla sig frågan om det finns någon 

del som går att förbättra.  

Figur 1. Vy framifrån på den befintliga lösningen 
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1.2 Kano-modellen 
 

Kano-modellen är ett mycket 

bra sätt att separera baskraven 

från de uttalade kraven. 

Baskraven är baserade på 

fördjupad förståelse för 

kundens behov och situation. 

Dessa krav är de krav som 

måste uppfyllas annars finns det 

ingen mening att producera 

produkten i fråga. Baskraven är 

såpass självklara att det inte har 

någon inverkan på produktens 

kundvärde. Pricken över i:et är 

de krav som kunden själv inte 

är medveten om att de skulle 

vilja ha uppfyllda. Om man kan 

överraska kunden med dessa så 

kallade finesser skapar man ofta 

en oväntad, men mycket positiv, 

upplevelse vilket höjer produktens 

kundvärde.      

      

Kundens krav ändras över tiden. Vad som först var det där lilla extra med produkten blir till 

slut ett uttalat krav. Så när det kommer nya finesser med produkten blir kunden exalterad och 

naturligtvis kommer kunden efterfråga just det speciella inför nästa uppdatering eller 

lansering av produkt. 

 

Med denna metod fick vi bra insyn över de krav som kunden ställer, men även vilka krav som 

måste finnas och vad man borde lägga mer tid på för att försöka göra lösningen bättre och då 

höja kundvärdet. 

 

                 Figur 2. Bild av Kano-modellen 
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1.3 Funktionsdiagram 
 

För att enklare kunna se för- respektive nackdelarna med vår lösning tog vi fram ett 

funktionsdiagram. De gröna pilarna är de funktioner som är önskade och de röda pilarna de 

funktioner som är av nödvändigt ondo. För att göra lösningen ännu bättre fokuserade vi på de 

röda pilarna för att ses vad som gick att ta bort eller integrera med någon annan del. Syftet är 

att ha en så effektiv produkt som möjligt med så få delar som möjligt. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 Figur 3. Bild av funktionsdiagram 

 

1.4 Pugh-matris 
 

I början av utvecklingen av oljepåfyllningen hade vi totalt nio olika lösningar på problemet 

och som referenslösning använde vi oss av den befintliga lösningen. För att sålla bort 

lösningar med låg potential jämförde vi alla lösningar med varandra och med 

referenslösningen. Genom att sätta upp en Pugh-matris kan vi på ett enkelt sätt säga vilken 

lösning som uppfyller de krav som vi har.  
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Tabell 1. Pugh-matrisen där alla nio lösningarna är utvärderade 

 

I Pugh-matrisen betyder minus (-) att lösningen är sämre än referenslösningen. ôSô att de ªr 

lika bra och plus (+) att lösningen är bättre.  

 

Den här metoden tyckte vi gav en bra överblick av alla lösningarna och efter att ha valt 

lösning 9 i matrisen till vår slutliga lösning försökte vi integrera de positiva bitarna från de 

andra lösningarna för att göra den valda lösningen än bättre.  

 

1.5 Modularisera produkten med hjälp av den funktionella modellen 
 

För att lista de olika modulerna som ingår i systemet används ett funktionellt diagram som 

tagits fram i tidigare steg av utvecklingsprocessen. Genom att dela upp det funktionella 

diagrammet i moduler har vi kunnat ta fram ett òmodultrªdò. Modulerna ªr de viktiga 

elementen i systemet. Dessa är inringade i funktionsdiagrammet. Pågrund av att det 

funktionella diagrammet inte är speciellt komplext blir modulträdet ganska litet. I modulträdet 

markeras element som både är inkluderade och inte inkluderade i det funktionella 

diagrammet. Modulträdet ger en överblick över de delar som produkten omfattar samt 

definierar vilka enheter (moduler) som kan tillverkas och/eller testas oberoende av de andra.  

Vi har även mycket noggrant undersökt om komponenterna, som finns i vår lösning, går att 

eliminera eller göra mer effektiva. Detta för att vara säker på att lösningen är så effektiv som 

möjligt i både funktion och materialval. För att undersöka om detta är möjligt ställdes tre 

frågor. 

1. Rör sig komponenten relativt alla tidigare detaljer? 

2. Måste komponenten vara av annat material eller isolerat från alla tidigare monterade 

detaljer? 

3. Måste komponenten vara separat för att möjliggöra montering eller demontering av 

övriga detaljer?  

 

Utifrån dessa frågor kunde inte något elimineras utan lösningen var optimal (se bilaga 1). 

                  Lösning 

    Krav    

Referens 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Oljespill X - + + + S - S S + 
Åtkomst X + + + + + S + + + 

Material åtgång X - - - - - - - - - 
Klara 10 l/min X S S S S S S S S S/+ 

Klara 4 kg X S S S S S S S/+ S S/+ 
Klara 3500 påfylln. X S S S S S S S S S/+ 
Installationskostnad X S - - S S - - - S 

Användarsäker X - + S + + - + + + 
Följer Volvos image X - + - S + - - + S 
Produktionskostnad X - - - - - - - - - 

Materialkostnad X - - - - - - - - - 
Kundvärde X + + + S + + + + + 

 
Totalt   -4 +1 -2 0 +1 -6 -2 0 +1 
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1.6 Material  
 

Redan från början var vi överens om att göra oljepåfyllningen i metall skulle både vara för 

dyrt och för tungt och med tanke på att röret måste vara relativt flexibelt föll valet ganska 

enkelt på att vi skulle använda plast vid tillverkningen. 

   Polypropen är det material som används i den befintliga lösningen och vi har inte hittat 

någon anledning till att byta material då det är ett tåligt och billigt material och dessutom vet 

vi att den klara de temperaturer det utsätts för utan att deformeras. För att vara riktigt säkra på 

att materialet skulle hålla för de påfrestningarna som det utsätts för har vi gjort vissa 

beräkningar (se bilaga 2) på de svaga områden där materialet utsätts för större krafter. Värden 

för polypropen hämtade vi ur en materiallista från ett företag som tillverkar olika typer av 

polypropen (Mattsson). Polypropen som vi valt att använda passar mycket bra till 

formsprutning och formblåsning, vilket är fördelaktigt då det är de tillverkningsprocesserna 

som vi kommer att använda. 

 

De tre komponenterna måste inte vara av samma material men det kan underlätta vid 

montering så vi kommer troligtvis ha samma material på alla våra komponenter för att det är 

den plasten som Volvo har använt tidigare till oljepåfyllningen men också för att det är ett 

billigt material som klarar de påfrestningar det kommer att utsättas för. 

 

 

2. Kostnad och produktion 
 

För att få fram den billigaste och effektivaste tillverkningen av våra komponenter (Swift & 

Booker, 2003) har vi jämfört flera olika tillverkningsprocesser och utifrån det fått fram vårt 

resultat (se bilaga 3). 

 

2.1 Lucka 

Utifrån våra beräkningar av kostnader vid tillverkning av luckan kom vi fram till att den mest 

ekonomiskt effektiva är pressformning. Pressformning innebär att man genom värme och 

tryck formar sin detalj i en form vilket passar bra till den här komponenten. I våra beräkningar 

blir kostnaden vid formpressning 1,90 kr/st (1 st per produkt). 

 

2.2 Hasp 

Haspen, som har som funktion att hålla luckan stängd då den inte används, är en mycket liten 

detalj vilket gör att kostnaderna för de olika tillverkningsprocesserna blir ungefär lika små 

(undantag vakuumformning). Vi valde återigen pressformning och kostnaden blir då 0,40 kr/st 

(1 st per produkt). 

 

2.3 Rör 

Vid tillverkning av röret och rörets mynning skulle det passa bäst med insprutningsformning 

eller blåsformning eftersom detaljen består av ett skal som är ihåligt. Efter att ha räknat på 

kostnaden för de olika tillverkningsprocesserna blev det insprutningsformning och 

blåsformning som var billigast. Dessa två är alltså både billigast och effektivast i tillverkning. 
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Vi har valt att använda blåsformning som är en process där man först smälter ner plasten som 

ska användas för att sedan forma detaljen till dess slutgiltiga form genom att pressa plasten ut 

i en form med hjälp av komprimerad luft som pressar ut plasten mot kanterna. I våra 

beräkningar blir kostnaden vid blåsformning 44,90 kr/st (1 st per produkt). 

 

2.4 Fäste och gummilister 

Fästena kommer att tillverkas med processen metallformstansning och är gjorda av rostfritt 

stål. För varje oljepåfyllningsanordning krävs det fyra fästen och tillsammans kommer de att 

kosta 8,26 kr. 

 

Gummilisterna kostar 0,4 kr/lucka då de är självhäftande och redan klippta. Listerna köps in i 

rullar om ca 200 m för att minimera kostnaderna. Vi räknar med att vi behöver 20 cm/lucka 

och kostnaden per meter är 2 kr.  

 
 

3. Utvärdering av prototyp 
 

Vi valde att bygga en prototyp för att göra en utvärdering och få en verklighetstrogen bild av 

vår produkt. För att kunna göra detta verklighetstroget användes måtten från CAD-ritningarna 

(se bilaga 4). Det ska vara enkelt för intressenterna att se och förstå funktionen och hur den 

står i motorrummet. Det hade dessutom varit användbart att kunna testa i lastbilen men det 

bedöms orimligt i detta skede. 

Testen visade de fysiska dimensionerna av produkten i en jämförelse med plåtens öppning. 

Här kan även storleken på luckans öppning jämföras med oljedunken. En annan fördel med att 

bygga en prototyp är att få en känsla av hur robust konstruktionen är, särskilt med tanken på 

att vi bygger i kaperboard, en typ av papp (se bilaga 5). 

 

Med våra tester på prototypen ville vi undersöka hur vår produkt förhåller sig gentemot 

Volvos krav samt våra mål. 

 

Genom simulerade tester där vi förde en oljedunk mot öppningen och tippade den som om 

olja skulle överföras fick vi information om hur dimensionen passade en verklighetstrogen 

situation. Dunkens kant fick bra fäste mot luckan och storleken på öppningen är gynnsam för 

att ingen olja skall spillas. Mindre spill leder till att produkten blir säkrare samt gynnar miljön 

vilka båda två är grundmål. 

  

Prototypstorleken stämmer bra överens med både Volvos krav samt våra mål. Dimensionerna 

kan dock troligen minskas något vilket skulle leda till mindre materialåtgång samt lägre 

kostnad. Luckans vinkel är funktionell men den optimala vinkeln kan snarare bero på 

användarens längd. Ställbar lucka med avseende på vinkeln ökar dock inte kundvärdet 

tillräckligt för att vara realistiskt. Genom användning av lucka istället för lock gör man 

oljepåfyllningen enklare samt mindre tidskrävande. 
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4. Resultat och Diskussion 
 

Genom att använda värdemodellen samt de moment som är beskrivna i kapitel ett och två har 

en slutgiltig produkt tagits fram. Under utvecklingens gång var målsättningen att ta fram en 

produkt som förenklar oljepåfyllningen men med avgränsningen att förändra så lite som 

möjligt på det befintliga röret. Andra önskemål var att hindra oljespill och förenkla 

påfyllningen för föraren.  

Den framtagna produkten har ett större påfyllningshål än den befintliga produkten vilket leder 

till att det är lättare att undvika oljespill. Problemet med produktens åtkomlighet är löst genom 

en lucka som fälls ut genom den stödjande plåtens hål .  

Pga. de begränsningar Volvo satte upp har en del idéer blivit olämpliga. Exempelvis idén om 

att flytta oljepåfyllningen till en annan plats på lastbilen. Dock finns det möjligheter att senare 

undersöka detta alternativ. Varför det är intressant beror på att det kan finnas en möjlighet att 

öka kundvärdet. Detta genom att oljepåfyllningen flyttas till ett ställe där användaren kan 

undvika att lämna förarhytten. Andra faktorer som kan vara intressanta att diskutera vid 

vidareutveckling är att ersätta manuell påfyllning samt att kunna ha motorn igång vid 

påfyllning.  

För vidareutveckling av produkten som är beskriven i denna rapport finns möjligheterna att 

undersöka om geometri, materialval och materialmängd är optimalt. Eftersom produkten inte 

är testad i den miljö där den kommer användas är det svårt att säga vad som är mest gynnsamt 

till hundra procent. Om produkten skulle testas i den miljö där den kommer användas skulle 

resultatet kunna analyseras vidare och eventuell vidareutveckling blir då möjlig. Kostnaden 

kan minskas genom vidareutveckling vad gäller materialval och materialåtgång. Möjligheten 

finns att den är överdimensionerad. 

 

Efter att ha undersökt hur bra prototypen uppfyller våra grundmål inom samtliga områden 

utom möjligtvis produktionskostnaden. Kundvärdet för vårt koncept är så pass mycket högre 

än den befintliga produkten så att en liten ökning i produktionskostnad inte är tillräckligt stort 

argument för att starta om processen för val av ett nytt projekt. 

 

 

 

5. Slutsats 
 

De olika momenten har gjort det möjligt att undersöka produktvarianter, olika material, 

tillverkningstekniker, delar av produkten, kundvärdet etc. Dessa steg har resulterat i den 

produkt som nu är framtagen. Produkten uppfyller de krav som är angivna och underlättar 

oljepåfyllningen för föraren. Kostnaden kan bli lägre genom vidareutvecklingsmöjligheter 

som anges i kapitel tre kan denna minska.  

Värdemodellen har varit en överskådlig arbetsmodell som har underlättat arbetet genom att 

man successivt tagit sig fram i olika steg. Genom att arbeta efter en fördefinierad process är 

det svårt att missa viktiga steg. Värdemodellen har gett oss en inblick i hur en 

utvecklingsprocess kan se ut i arbetslivet. 
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Bilaga 1 – CAD-bilder 
 

 

 

Figur 4. Lucka öppen, snett framifrån Figur 5. Lucka stängd, snett framifrån 

Figur 6. Sprängskiss 
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Bilaga 2 – Hållfasthetsberäkning på             

luckan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Givet:  

 

 

 (längden på luckan) 

 (luckans tjocklek) 

 (höjden på luckan) 

 (E-modul för PP är mellan 1,3 och 1,7 GPa så vi approximerar till 1,5 GPa) 

 

Genom enkel uppskattning att F ligger mitt på luckan ser vi att  

För att beräkna fram luckans nedböjning använder vi oss av följande formel: 

 

 

 

         &   

 

 

Detta ger oss en böjning på:  vilket inte bör påverka hållbarheten för luckan. 
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Bilaga 3 – Kostnader 
 

Insprutningsformning (Injection molding) 

 

    Lucka Rör Hasp 

Pc 3  Cc 3 3,6 1,3 

Cmp 1  Cs 1,1 1 1,1 

   Cf 1 1 1 

   Ct 1 1 1 

 

Vakuumsprutning (Vacuum forming) 

 

    Lucka Rör Hasp 

Pc 30  Cc 3,3 4 1,2 

Cmp 1  Cs 1,2 1,2 1,2 

   Cf 1 1 1 

   Ct 1 1 1 

 

Blåsformning (Blow molding) 

 

    Lucka Rör Hasp 

Pc 3  Cc 3 3,6 1,3 

Cmp 1  Cs 1,1 1 1,1 

   Cf 1 1 1 

   Ct 1 1 1 

 

 

  

  
 

  
 

Den totala ihopmonteringskostnaden: 

 
  

 

 

Den totala kostnaden:  
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Bilaga 4 – Ritning 
 

 

 
Figur 10. Ritning, frontvy respektive vänstervy. Mått är inkluderade. 

 

 
                                                                                                        Figur 11. Lucka 
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Bilaga 5 – Prototyp 
 

 
 

 
               Figur 7. Prototyp, snett framifrån 

 
 

 

 
                                                              Figur 9. Prototyp, snett uppifrån 

 

    Figur 8. Prototyp, sidovy med lucka öppen 


