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5. Skapa ett vinnande koncept 

 

5.1 Konceptgenerering  

 

Konceptgenereringsfasen är den fas där kreativitet och metodik möts. Genom att använda 

huvudreferensens funktionsmodell som hjälpverktyg för att studera delfunktionerna närmare, 

struktureras idégenereringen så att möjligheten för fler kvalitativa förslag ökar. För varje 

delfunktion genereras olika lösningar genom funktionell modellering, där funktionen får 

genomgå någon av följade sex systematiska processer: 

Återanvända (Re-use), Huvudreferensens funktionlösning anses vara den bästa och bör därför 

behållas. 

Förfina (Re-fine), Huvudreferensens funktionlösning anses vara bra men bör förfinas. 

Redusera (Re-duce), Huvudreferensens funktionlösning anses vara överflödig och kan därför 

elimineras. 

Förstärka (Re-inforce), Huvudreferensens funktionlösning anses vara bra men bör förstärkas 

på något vis. 

Omforma (Re-form), Alternativa lösningar utför funktionen bättre än huvudreferensens 

lösning. 

Byta ut (Re-place), Referensens huvudfunktion kan utföras av ett helt annat system. 

 

Av huvudreferensens funktionslösningar (modulhus, lucka, strykbräda, eluttag med timer och 

arm) ansåg endast modulhuset kunna återanvändas. Lucka och eluttag med timer skall 

förfinas medan strykbrädan skall förstärkas för att vara anpassad för höger- och vänsterhänta 

samt passa olika sorters plagg. Armens funktion anses kunna lösas bättre med alternativa 

lösningar och bör därför omformas eller bytas ut. Den sistnämnda processen kräver betydligt 

mer arbete och kreativitet än övriga.  

 

Användandet av dessa processer leder fram till utvecklandet av en mängd olika lösningar på 

varje delfunktion som genom korsbefruktning resulterar i helhetslösningar med potential att 

skapa högt kundvärde och överträffa huvudreferensen. Brainstormingen används för att 

ytterligare öka mängden konceptförslag. Denna del är viktig på grund av att även lösningar 

som ännu inte finns på marknaden omfattas. 

 

Större delen av koncepten bygger på en fast strykyta i storlek enligt önskemål. Alla koncepten 

har ett el-uttag med timer tillgängligt för strykjärnet. Dessutom kommer alla koncept dölja 

strykbräda och el-uttag med hjälp av ett modulhus och lucka. Ett stort problem kommer vara 

att hitta en lösning på hur bräda skall göras tillgänglig för användaren från att tidigare 

förvarats i modulhuset. Gruppens viktigaste önskemål är möjligheten att höja och sänka 

brädan, något som har visat sig vara ett problem svårt att lösa på ett bra och billigt sätt. 



IKOT 7,5 poäng Chalmers, Göteborg  2010/03/22 

Grupp A3, Strykmodul 

 

3 

 

 

Genom en kontinuerlig utgallringsprocess väljs koncept som inte anses bidra till ökat 

kundvärde. Kvarvarande koncept jämförs med hjälp av en Pughmatris och det bästa 

koncepetet kan väljas ut. 

En viktig parantes att beakta är att konceptgenereringen har skett på rent teoretiska grunder. 

Då varken expertpanel eller tidigare produkter har funnits tillgänglig har det varit väldigt svårt 

att komma fram till konkreta alternativa koncept. Vid verklig produktutveckling finns ofta 

tillgång till konkurerande produkter. Att ha möjligheten att fysisk ta och känna på produkter 

ökar kreativiteten och kan vara till stor hjälp vid jämförelse av starka alternativt svaga 

delfunktioner. 

5.2 Fyra Potentiella Koncept 

För att generera koncept har en metod liknande den som användes för att ta fram 

huvudreferensen använts. För att främja kreativiteten har fokus lagts på brainstorming och 

gruppdiskussioner med visuella hjälpmedel som whiteboard och papper och penna. Någon 

strikt organiserad korsbefruktningsmetod, t.ex. en morfologisk matris, har inte används. Dels 

då delfunktionerna och de generade lösningarna på dessa var få till antalet och dels då det 

ansågs kreativitetshämmande och alltför "byråkratiskt". Motsvarande arbete har istället utförts 

muntligt genom diskussion och med direkt jämförelse mellan de genererade koncepten. 

1. Snäppbräda 

Brädans horisontella och vertikala justering görs möjligt genom teleskoparmar, 

liknande en gaffeltruck. Brädan kan även snurras i horisontalplanet för att på så sätt 

möjliggöra lämplig justering för användaren. 
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2. Ensam Snäpp 

Konceptet liknar tandläkarens röntgenaparatur. Dock med den skillnaden att lederna 

inte är fria utan har bestämda "snäpp"-lägen för justering. 

 
 

 

3. Enkla 

Brädan dras ut ur lådan på utskjutbara armar. I utfällt läge kan brädan roteras för 

önskad arbetsplacering. 

 
 

 

 

4.Fällkors 
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Justering i höjdled är möjlig med en konstruktion liknande en sax. För att kunna sänka 

brädan under modulhusets nivå konstrueras utskjutningsmekanismen på ett sådant sätt 

att brädan hamnar en bit under modulhuset för att därifrån justeras uppåt i höjdled 

.   

Det är koncepten ovan som utvärderas i Pughmatrisen senare i processen. 
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5.3 Pughmatris 

  

En metod för att finna den bästa lösningen bland de framtagna koncepten är att använda en så 

kallad Pughmatris. I Pughmatrisen jämförs de olika konceptens förmåga att uppfylla olika 

kriterier med en referenslösning. Anses ett koncept uppfylla kriteriet bättre än referensen 

markeras detta med ett plustecken, ett minustecken innebär att kriteriet uppfylls på ett sämre 

sätt och ett "S" innebär att koncepten är likvärdiga. Genom att jämföra antalet plus, minus och 

"S" kan bra och mindre bra koncept skiljas åt. 

Pughmattrisen har fördelen att den på ett enkelt och översiktligt sätt framhåller ett koncepts 

styrkor och svagheter. Resultatet kan dock inte ses som den absoluta sanningen på grund av 

att metoden baseras på subjektiva bedömningar, dessutom kan vissa kriterier väga olika tungt 

vid jämförelse vilket medför att resultatet blir svårtolkat. Dessa brister gör att jämförelsen 

endast bör ses som vägledande. 

Som synes, se bild 1, är koncepten "Vevstake" och "Enkla" de enda som fått relativt höga 

"poäng", de andra anses ha för låg potential för högt kundvärde och kommer därför förkastas. 

"Vevstaken" kännetecknas av två krökta, identiska rör som roteras synkront och på så sätt 

tillåter justering i höjdled. Konstruktionen består av två rör men det krävs endast fastlåsning 

av det ena för lägesstabilitet, även om två låsningar eventuellt kommer att användas för 

ytterligare stabilitet. Detta koncept kombinerar simplicitet med justeringsmöjligheter på ett 

smart sätt. Se bild 2. 

"Enkla" är precis som namnet antyder ett koncept med betoning på enkelhet. Skenor tillåter 

att strykbrädan dras ur lådan och låses i utdraget läge. Därefter roteras brädan 90 grader och 

är färdig för strykning. 

Kriterierna som används för att jämföra koncept är grundade på kravspecifikationen (se Steg 

3) och bygger alltså i grund och botten på kundkrav, krav från ASKO och önskemål, interna 

och externa, som anses vara viktiga. Optimalt är att i så stor grad som möjligt formulera 

kriterierna på ett sådant vis att personliga värderingar inte påverkar resultatet. Emellertid, för 

att ge bedömningen bredd och mångfald, måste denna riktlinje frångås en aning och detta 

måste beaktas när resultatet utvärderas.  
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Bild 1. Pughmatrisen 
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5.4 Konceptval 

 

Som Pughmatrisen ovan visar har konceptet "Enkla" fått flest plus och minst minus vilket gör 

det till ett möjligt vinnarkoncept. Dock uppfyller den inte önskemålet om justering vilket 

betraktas som ett väldigt viktigt kriterium. Som nämnt ovan bidrar "vevstaken" till både 

simplicitet och justerbarhet vilket efter noggrant övervägande gör denna till det föredragna 

konceptet. Genom gruppdiskussion och brainstormning har den funktionella modelleringen 

slutförts och slutgiltiga lösningar till de övriga delfunktionerna hittats. Huset skall som 

tidigare nämnts behållas från huvudreferensen. Att fälla ner luckan för att kunna använda den 

som extra avställningsyta ansågs inte som en tillfredsställande lösning då avställningsytan 

skulle riskera att var i vägen för strykningen. Istället har en lösning där luckan fälls upp och 

skjuts in i huset anammats. Eluttaget är tänkt att tas från ASKO:s befintliga underleverantör, 

och kompletteras med en timerfunktion. Strykbrädan kommer utformas på konventionellt vis 

och för att uppfylla kravet att kunna användas av både höger- och vänsterhänta kan brädan 

lossas, roteras 180° och därefter fästas igen. Detta kan tyckas vara en omständlig process, 

men baserat på antagandet att denna funktion inte kommer användas ofta och att förlusten i 

stabilitet som en roterande bräda hade inneburit anses detta ändå vara den bästa lösningen. 

En tanke som har dykt upp i konceptgenereringsfasen är hur infästningen mellan modulen och 

maskinerna skall ske, då en infästning är nödvändig för att kunna erbjuda en stabil 

strykmodul. Detta påverkar inte valet av koncept, då infästningen kommer ske i huset och i 

den funktionella modelleringen fastslogs det att huvudreferensens modulhus skulle 

återanvändas. 
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Bild 2. Skiss av konceptvalet 
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6. Slutgiltiga Kravspecifikationen 

 

Tidigare har en preliminär kravspeceifikation presenteras, se kapitel 3.4. I detta skede 

fortskrider arbetet och målvärden sätts på huvud-, tilläggs- samt oönskade funktioner och 

kostnader. Målvärdet för varje krav kan vara väldigt svårt att estimera. Med hjälp av 

kundundersökningar och analysering av varje delfunktion har målvärden för varje krav 

uppskattats. 

 

Kravspecifikation MEJSO  

Grupp A3 

 

  

# Krav Kravställande 

segment 

Målvärde Enhet K/Ö Verifiering 

 Mått       

1 1200x600 mm modulmått ASKO +/- 5 mm K Mätning 

2 Tunn modul ASKO 150 mm K Mätning 

       

 Användning      

3 Grundläge i nivå med 

arbetsyta 

ASKO 900 mm Ö Mätning 

4 Höger/Vänsterhänt anpassad ASKO 180 grader K Arbetstest 

5 Möjlighet att kunna byta tyg Användare, P Ð Antal ggr K Arbetstest 

6 Klara belastning Användare, B 20 Kg K Kraftberäkning 

       

 Material       

7 Låg vikt Logistik 15 Kg Ö Mätning 

8 Brand/smältsäker Användare, B >300 °C K Arbetstest 

9 Fuktavvisande bräda Användare, B 100% RH K Arbetstest 

10 Tyst Användare, B  <70 dB K Arbetstest 

11 Lätta materialval Produktion Totalvikt 

15 

Kg Ö Vägning 

12 Miljökrav Myndigheter ISO1400 Typ K Expertutlåtande 

13 Allergitestad Myndigheter ISO 10993 Typ K Expertutlåtande 

14 Rostfri Användare, B 20 År K Materialval 

15 Servicefri Användare, B 20 År K Arbetstest 

       

 Funktioner       

16 Ha avställningsyta Användare, P 1.0 dm² K Verifiering 

17 Ha galghängare Användare, E 250 mm Ö Verifiering 
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18 Ha förvaring för strykjärn Användare, E 3.0 dm³ Ö Verifiering 

19 Ha inbyggd belysning Användare, E 60 W Ö Verifiering 

20 Ha timer till eluttag Användare, E 0-40 Minuter Ö Verifiering 

21 Vara lägeslåst Användare, B >50 Steg K Arbetstest 

22 Kunna stryka olika sorters 

plagg 

ASKO Ð Typer K Arbetstest 

23 Vara lätt att stryka ärmar Användare, P Ð Typer Ö Arbetstest 

24 Ha justerbar arbetshöjd Användare, P 300 mm Ö Arbetstest 

25 Ha vridbar strykyta Användare, P 360 Grader Ö Arbetstest 

       

 Ekonomi      

26 Hög avkastning Finansiär 20 % Ö Årsredovisning 

27 Rätt prissatt Försäljare 1500 Kronor K Marknads-

undersökning 

28 Låg produktionskostnad Finansiär 1000 Kronor Ö Kostnadsanalys 

       

 Utformning       

29 Smidig att fälla ut Användare, P 5 N Ö Arbetstest 

30 Stor strykyta Användare, P 3800 cm² Ö Mätning 

31 Rätt image Försäljare / 

ASKO 

  K Marknads-

undersökning 

32 Få olika delar Montör/ 

Produktion 

20 St Ö Summering 

33 Få kontaktytor Produktion 120 St Ö Arbetstest 

34 Få delar Produktion 36 St Ö Summering 

       

 Process      

35 Utnyttja plats i paket Logistik 110 cm³ Ö Arbetstest 

36 Lättförstålig 

monteringsanvisning 

Montör 3 Sidor Ö Kund- 

undersökning 

37 Vara enkel att montera Användare, P <50 sek Ö Kund- 

undersökning 

38 Vara lättsorterad Demontör 10 Minuter Ö Arbetstest 

39 Vara lättåtkomlig Demontör <2 Veckor Ö Arbetstest 

40 Bestå av få material Demontör 4 St Ö Summering 

41 Kräva få verktyg vid 

montering 

Montör 2 St Ö Arbetstest 

42 Snabb och enkel montering Montör <20 Min Ö Arbetstest 

  


