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Abstract 

i 

Abstract  

Product platforms holds great potential for cost effectiveness since several components are 

reused in different product variations. This bachelor thesis evaluates the implementation of a 

product platform of simple geometric products by applying the two different product 

development theories Design Thinking and Product Platform Concept Exploration Method 

(PPCEM). Design Thinking is a well-used theory which is mainly applied for development of 

individual products with the user in focus, while PPCEM is used for building large-scale and 

complex product platforms. In collaboration with Seldén Mast AB the possibility of creating a 

product platform for their product was investigated. It was accomplished by first developing 

the platform through Design Thinking and then theoretically recreating it through PPCEM. The 

difference in performance between the two theories was then analyzed. The results showed that 

none of the methods are individually adapted for the development of modularity for smaller 

products and volumes. Great importance was attached to being able to identify and define the 

essential correlations between the reusable components that constitute the modularity, which 

was most effectively achieved by combining the two theories. 

The study is structured by a thoroughgoing implementation of Design Thinking where several 

methods and models are used to support the structure of the concept for the platform. The re-

creation is then based on PPCEM, where the theories methods are used as a basis for defining 

the conditions and foundation of the product platform. The purpose of this report is to compare 

the implementation of the various theories and analyze its suitability for designing a product 

platform for simple geometric articles. 
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Sammanfattning 

Produktplattformar innehåller stor potential för kostnadseffektivitet då flertal komponenter 

återanvänds i olika produktvariationer. Detta examensarbete utvärderar utvecklingen av en 

produktplattform av simpel geometri genom att tillämpa de två olika 

produktutvecklingsteorierna Design Thinking och Product Platform Concept Exploration 

Method (PPCEM). Design Thinking är en välanvänd teori som främst appliceras för utveckling 

av enstaka produkter där användaren står i fokus, medans PPCEM används huvudsakligen för 

att bygga omfattande och komplexa produktplattformar. I samarbete med Seldèn Mast AB 

undersöktes möjligheten att skapa en produktplattform för deras produkt. Detta genomfördes 

genom att plattformen först utvecklades via Design Thinking för att sedan återskapas teoretiskt 

med PPCEM. Därefter analyserades skillnaden med avseende på utförandet mellan de två 

teorierna. Resultatet påvisade att ingen av metoderna är enskilt anpassade för utveckling av 

modularitet för mindre produkter och volymer. Stor vikt låg vid att kunna identifiera och 

definiera de väsentliga korrelationerna mellan de återanvändbara komponenter som utgör 

modulariteten, vilket uppnåddes mest effektivt genom att kombinera teorierna vilket 

presenteras i rapporten. 

Studien är uppbyggd genom en genomgående utförande av Design Thinking där flertal metoder 

och modeller används som stöd för utformningen av konceptet för plattformen. Återskapande 

baseras sedan på PPCEM där teorins metoder används som underlag för att definiera villkoren 

och basen för produktplattformen. Syftet med rapporten är att jämföra utförandet av de olika 

teorierna och analysera dess lämplighet för utformning av en produktplattform för simpla 

geometriska artiklar. 
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Ordlista 

• Masttopp  

Fästpunkt högst upp i masten 

• Akter  

Bakre delen av en båt 

• För 

Främre delen av en båt 

 

• Trissa  

Block där linan kan genomlöpa 

• Furlingmast 

Mast där seglet rullas in i masten 

• Conventionalmast 

Konventionell mast utan furling 

• Spinnaker 

Större tillvalssegel 

• Kran 

Masttoppens bakre del som går utanför mastprofilen 

• Fall 

Lina som används för att hissa segel 

• Storfall 

Fallet för storseglet 

• Stag 

Vajrar som stabiliserar masten 

• Masthead 

Masttopp där både för- och akterstag fästs 

• Tapered 

Avkonad mast 
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1 Introduktion 

1.1 Bakgrund 
Företag verksamma inom produktutveckling tävlar på en hög konkurrerande marknad och 

tvingas ständigt innovera fram nya lösningar och produkter för att vara steget före 

konkurrenterna. Att befinna sig i framkant kräver ofta regelbunden framställning och lansering 

av nya innovationer och produkter. Utvecklingen av dessa produkter bidrar ofta till stora 

ekonomiska risker för företag eftersom produktutveckling är en kostsam process. Att lansera 

helt nya produkter på marknaden med nya lösningar är inte alltid nödvändigt. Företag 

verksamma inom bilindustrin använder sig ofta av en kombination av iterativ produktutveckling 

där de sällan lanserar helt nya produkter, utan istället introducerar uppdaterade årsmodeller 

baserat på förgående bilmodeller [1]. Därmed återanvänds majoriteten av grundkomponenterna 

och fokus ligger på att uppdatera de mest visuella delarna som skapar störst värde för kunden. 

Denna form av strategi utgår från en produktplattform som grundas i modulära komponenter 

som kan återanvändas hos flera produkter [2]. Inom flertal stora industrier har detta påvisats 

vara vitalt för bolagets konkurrenskraft att kunna grunda sitt produktutbud på modularitet och 

därmed uppnå hög kostnadseffektivitet hos produkterna. Metoden går att anpassa på såväl 

utveckling av mjuk- och hårdvara.  

Användningen av produktplattformar sker oftast i samband med komplicerade produkter som 

bilar eller industriverktyg där komplexa system förekommer. En bil kan innehålla tusentals 

olika unika komponenter vilket bidrar till stora utvecklingskostnader. Därmed gynnas företag 

av att återanvända komponenter. I boken ¨The Power of Product Platforms¨ redogörs bland 

annat vikten av implementeringen av produktplattformar för företagen Black & Decker och 

Scania AB och hur detta mer eller mindre räddade bolagen [1]. Återkommande för plattformen 

är att det ofta utförs av stora bolag och är inte lika förekommande för mindre verksamheter eller 

produkter.  

Seldén Mast AB är ett världsledande företag inom försäljning och utveckling av rigg- och 

däckutrustning för segelbåtar. Produktsortimentet inkluderar majoriteten av utbudet inom 

riggutrustning som master, block och vinschar.  Företaget har sitt huvudkontor i Göteborg men 

finns även på flera platser i Europa. Seldén har idag över 100 anställda och med kunder över 

hela världen står de för ungefär 50% av den globala marknaden inom sitt område. En 

komponent som ingår i deras produktutbud är en masttopp som är av simpel geometrisk 

struktur.  

1.2 Problembeskrivning 
Idag används en unik masttopp för varje maststorlek, vilket resulterat i att företaget måste 

lagerhålla ett stort antal olika modeller. Antalet unika masttoppar ökar ständigt eftersom det 

sällan går att återanvända en befintlig artikel vid lanseringar av nya master. De äldre modellerna 

måste lagerhållas för försäljning till äldre båtmodeller. Seldén har uttryckt att detta är ett 

problem eftersom kostnaderna för lagerhållning och utveckling av nya masttoppar blir dyrt. 

Återanvändning av äldre produkter är en återkommande utmaning för många företag som 

verkar i olika branscher. Att implementera en produktplattform är en intressant potentiell 

lösning för detta problem. Idag finns det mycket information om användningspotentialen 

angående produktplattform. Däremot är utbudet för praktiska exempel på utförandet av en 

implementering begränsad. Det finns sparsam med information angående vilka metoder som är 

anpassningsbara och hur dessa stegvis utförs. Det framgår inte heller vilka konventionella 

produktframtagningsmetoder som har möjlighet att utveckla en produktplattform. 
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1.3 Syfte och frågeställningar 
Syftet med denna rapport är att jämföra skillnaden mellan två produktframtagningsmetodiker 

genom att utveckla en produktplattform för simpla geometriska komponenter med avseende på 

modularitet. Projektet genomförs genom att en produktplattform utvecklas för Seldèns 

masttoppar via Design Thinking. Därefter återskapas plattformen teoretiskt genom teorier och 

metoder inom produktplattformsmetodik för att sedan analysera skillnaden i utförandet. 

Därmed är studiens frågeställningar: 

1. Hur kan vi skapa en produktplattform för simpelt geometriska artiklar genom Design 

Thinking?  
 

2. Hur kan vi skapa en produktplattform för simpelt geometriska artiklar genom att 

applicera teorier och metoder från produktplattformsmetodik?  
 

3. Hur skiljer sig implementeringen av en produktplattform via Design Thinking 

gentemot via lämpliga teoretiska metoder inom ämnet? 

1.3.1 Masttopp  
Masttoppens generella funktion är en fästpunkt för diverse komponenter i toppen av segelbåtens 

mast. Överlag är det en simpel geometrisk komponent där ett stort antal olika krav och 

konfigurationer bidrar till komplexitet. Figur 1 illustrerar utseendet av en masttopp vid en viss 

konfiguration. Masttoppens huvudsakliga funktioner är fäste för- och akterstag, trissor och olika 

kommunikationsutrustningar. Ett stort utbud av tillval såsom furlingmast och 

spinnakertillbehör bidrar till stor valfrihet för kunden att utforma sin masttopp, vilket ökar antal 

möjliga ingående komponenter. Det finns även olika preferenser på den estetiska utformningen. 

En längre kran ger en större hävarmseffekt för akterstaget och ett mer sportigt utseende. För att 

kompensera för att masten böjs erbjuds att masttopparna monteras med 0 respektive 15 graders 

lutning Eftersom den verkar i hårt utsatta miljöer ställs stora krav på hållfasthet och livslängd. 

Detta bidrar till att masttoppen bör ha ett starkt fästförband i masten som klarar de verkande 

krafterna men även fördelar spänningarna. Masttoppens storlek är i förhållande till båten och 

är därmed anpassad efter dess last- och längdkrav. Det ställs krav på placeringen av trissor 

eftersom dessa används vid hissning av segel. Genom det stora utbudet kan antal trissor och 

dess storlek ändras beroende på båtstorlek och tillval. Därmed kan både masttoppen och 

mastprofilen variera vilket medför ett stort antal unika masttoppar för att möta samtliga 

konfigurationer. 

 



Introduktion 

3 

 

Figur 1, illustrerar en möjlig konfiguration av en masttopp. 

 

Tabell 1, redogör komponenterna som ingår i figur 1.  

 

1.4 Avgränsningar 
Rapporten kommer endast att framställa ett koncept genom användning av Design Thinking. 

Implementering av en produktplattform via produktplattformsmetodik kommer endast ske 

teoretiskt där stegen utförs utan praktiskt genomförande. Projektet är avgränsat till att endast 

innefatta utveckling av masttoppshuset, det vill säga eventuella nya komponenter kommer inte 

framtas.  

Därmed blir projektets avgränsningar:  

• Ingen prototyp kommer att framställas genom utveckling med lämpliga teoretiska 

metoder.  

• Tillvalen lång kran, Masthead och konad kommer inte att omfattas.  

• Ingen utveckling av nya komponenter utöver masttoppen kommer att ske. 

• Produktplattformsmetodiken utgår från teorin PPCEM. 
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1.5 Disposition 
Teoretiskt ramverk 

Detta kapitel redovisar den litteratur och de källor som användes för grunden för studiens 

empiri. De tillämpade teorierna används för att besvara studiens frågeställningar och beskrivs 

för att bilda en uppfattning angående ämnet. 

Metod 

Avsnittet motiverar varför metoderna används och dess lämplighet för utförandet.  

Genomförande och resultat 

Presenterar genomförandet och resultatet av utförandet av produktplattformen. Påbörjas genom 

framställning av Design Thinking där plattformen sedan återskapas genom PPCEM.  

Analys 

Avhandlar tidigare kapitel och besvarar studiens frågeställning genom att analysera resultatet 

och utförandet.  

Diskussion och slutsatser 

Presenterar studiens slutsats och diskussion runt detta. Rapporten avslutas sedan med 

rekommendationer på potentiellt vidare arbete. 
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2 Teoretiskt ramverk 
Studien är uppdelad i tre frågeställningar där den första respektive andra frågeställningen är två 

olika tillvägagångssätt som sedan utvärderas mot varandra. Den första frågeställningen ¨Hur 

kan vi skapa en produktplattform för simpelt geometriska artiklar genom Design Thinking?¨ 

hänvisar till teorin Design Thinking. Design Thinking är en teori och förhållningssätt inom 

produktutveckling som vuxit fram under en längre tid med flertal influenser från olika författare 

och teorier. Denna rapport hänvisar både till författaren Tim Brown som är vd för 

konsultföretaget IDEO, som utbildar och hjälper företag med produktutveckling inom Design 

Thinking och Stanfords Universitys sammanfattning ¨design thinking Bootcamp bootleg¨ [3], 

[4]. Brown definierar Design Thinking som en kombination och strategi som är applicerbar för 

de flesta situationer inom affärsutveckling, och inte endast inom produktutvecklingen. Design 

Thinking Bootcamp bootleg beskriver stegvis processen inom Design Thinking och hur man 

effektivt använder sig av iterativ produktutveckling.  

För att kunna besvara studiens andra frågeställning ¨Hur kan vi skapa en produktplattform för 

simpelt geometriska artiklar genom att applicera teorier och metoder från 

produktplattformsmetodik?¨ behövs kunskap inom produktplattformsutveckling. Detta erfaras 

genom att undersöka ett flertal olika teorier inom ämnet som både hänvisar till vetenskapliga 

artiklar, litteratur och kommersiella företagssammanfattningar. Teorin prövas sedan teoretiskt 

där metoderna stegvis utförs.  

2.1 Design Thinking 
Design Thinking är en välanvänd teori och förhållningssätt för produktutveckling som utgår 

från användarnas behov [5]. Hur teorin kan appliceras för produktutveckling beskrivs i en 

sammanställning av Stanford University [4]. Sammanställningen beskriver de olika momenten 

och processer inom produktutveckling som lämpar sig för projektet. Metoder som användes 

under dessa olika momentet hänvisas till litteratur inom produktutveckling som beskriver 

utförandet av metoderna [6]. Eftersom användaren står i fokus från start byggs produkten runt 

denna och är därmed väl anpassad för den tilltänkta marknaden. Denna kunskap bidrar till 

möjlighet för en iterativ process där eventuella svårigheter kan tidigt upptäckas och åtgärdas 

vilket skapar en kostnad- och tidseffektiv process. Teorin är uppdelad i fem steg som innefattar 

de kritiska moment som behövs för att åstadkomma en lyckad produktutveckling. Stegen 

presenteras nedan: 

1. Empathize 

2. Define  

3. Ideate 

4. Prototype 

5. Test 

  



Teoretiskt ramverk 

6 

2.1.1 Empathize  
Det första steget utgår från användarens behov och skapar förståelse om det problem man 

försöker lösa. Detta kan ske genom flera olika steg som t ex intervjuer, kartläggningar eller 

observationer. Målet är att förstå kundens verkliga behov, både de kända och latenta. Detta 

bidrar till att designern bortser från sina personliga antaganden om slutanvändaren och skapar 

en mer kundanpassad produkt [7].  

2.1.2 Define  
När en kunduppfattning har skapats är det dags att processa och analysera informationen för att 

kunna definiera det verkliga huvudproblemet. Detta kan ske genom att skapa en 

kravspecifikation där alla krav beskrivs och preciseras och sedan delas upp efter kravens 

betydelse för kunden. Funktionerna kan beskrivas på ett liknande sätt där funktionerna 

definieras och delas upp i huvud- och delfunktioner [8]. 

2.1.3 Ideate  
Vid detta stadie bör designern ha tillräcklig god översikt för att kunna påbörja idègenereringen. 

Genereringen sker genom stor kreativitet som är kopplat till kundbehovet. Detta kan ske genom 

metoder som brainstorming eller brainwriting. För att få en överblick om vilka koncept som 

uppfyller kraven används ofta olika elimineringsmatriser [5]. I dessa matriser klargörs vilka 

koncept som uppfyller kraven och därmed vilka eller vilket som kan gå vidare till 

prototyptillverkning. Detta ger även ett bra underlag för att göra ett morfologiskt koncept där 

man kombinerar olika funktioner från olika koncept för att hitta den mest optimerade lösningen 

[9]. 

2.1.4 Prototype  
När ett eller flera slutkoncept har genererats är det dags för att skapa en prototyp. 

Framtagningen av prototypen utförs i en nerskalad version av slutprodukten för att snabbt och 

effektivt kunna iterera produkten. Dessa kan vara tillverkade i ett annat material för tid- och 

kostnadsbesparing. Prototypen behöver dock kunna förmedla den önskade känslan och 

geometrin som produktutvecklaren har tänkt sig för att upptäcka potentiella åtgärdningsbehov. 

Detta bidrar till en iterativ process där olika koncept kan testas och utvärderas [10]. 

2.1.5 Test  
Test är stadiet i utvecklingsprocessen där en produkt prövas bland olika kundgrupper. 

Produkten som undersöks ska vara färdigutvecklad utifrån produktutvecklarens synvinkel. 

Målet med testerna är att hitta potentiella fel i produkten som förbisågs under framställningen. 

Produktutvecklaren kan därmed korrigera potentiella misstag utveckla en komplett och 

funktionell produkt [11]. 
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2.2 Product Platform Concept Exploration Method  
Det finns åtskilliga teorier och metoder inom produktplattformar [12]. Dessa har överlag 

gemensamt att de inte redovisar hur metoderna stegvis och djupgående utförs, utan att de endast 

presenterar olika teorier som kan appliceras för att bygga en produktplattform. De har även ett 

brett användningsområde där de är anpassade för produkplattformsutveckling av både hård- 

och mjukvara. I Product platform design: method and application presenterar Simpson, Maier 

och Mistree deras utvecklade teori, Product Platform Concept Exploration Method (PPCEM), 

som sammanställts för att underlätta utvecklingen av produktplattformar [2]. PPCEM är en 

kombination av olika metoder inom ämnet som sedan sammanställs till en ny metodik. I artikeln 

redovisas även ett konkret exempel hur PPCEM används. Teorin är uppdelad i fem olika steg 

som följs av olika delsteg som är anpassningsbara efter vilken typ av plattform som utvecklas.  

I det första steget analyseras företagets produkter för att identifiera olika segment i deras 

produktutbud. Detta följs av en kartläggning av de olika komponenter och designkraven för att 

hitta likheter och kopplingar. I denna fas definieras och preciseras kraven mer djupgående och 

därmed bygger en grund för plattformens möjligheter till kombinationer och modularitet.   

PPCEM innehåller följande steg: 

1. Create Market Segmentation Grid 

2. Classify Factors and Range 

3. Build and Validate Metamodels 

4. Aggregate Product Platform Specification 

5. Develop Product Platform and Family 

2.2.1 Create Market Segmentation Grid  
Market Segmentation Grid har ett stort användningsområde och kan appliceras för att inhämta 

information inom flertal ändamål. Metoden används för att analysera ett företags produkter för 

att kunna definiera och matcha olika produktgrupper med olika konsumentgrupper. Detta ökar 

förståelse över vilken målgrupp som de olika produkterna är riktade mot och kan underlätta för 

plattformen genom att utgöra en eventuell bas. Metoden utförs genom att ett företag börjar med 

att gruppera produktutbudet i flera olika segment. Segmenten kategoriseras sedan med 

avseende på vilken kundgrupp produkterna är lämpade för [2]. Indelningen kan exempelvis 

vara att prestanda ställs mot pris, vilket demonstreras i figur 2. 

 

Figur 2, visar ett exempel av en Market Segmentation Grid. 
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2.2.2 Classify Factors and Range 
Detta steg kartlägger designparametrarna och identifierar faktorer och samband. Detta sker 

genom att definiera de fyra följande stegen: 

• Responses: Systemets prestandakrav där förändring har direkt påverkar på produkten. 

• Control factors: Designvariabler som kan ändras fritt av utvecklaren. 

• Noise factors:  Designparametrar som inte kan ändras eller är för dyra att ändra. 

• Scaling variables: Ändringsbara designvariablar som utgör grunden för plattformen.  

Inom denna fas förekommer ofta en Design Structure Matrix (DSM) som fokuserar på vilka 

olika komponenter eller krav som ingår och hur de relaterar till varandra genom visualisering 

via ett rutnät [13]. Genom att exempelvis placera en produkts ingående komponenter lodrätt 

och de olika konfigurationerna vågrätt bildas en tydlig överblick och ett samband presenteras 

mellan över vilka komponenter som ingår i vilka konfigurationer. 

2.2.3 Build and Validate Metamodels 
När de ingående komponenterna är definierade påbörjas en eventuell utvecklingen av 

Metamodeller [2]. Modellen är en sammanställning av resultatet av flertal olika modeller som 

därmed kan presentera eventuella samband och kopplingar mellan modellernas ingående och 

utgående information. Den approximerar responsen från originalmodellerna med avseende för 

några variabler. Denna metod kan vara tids- och kostnadseffektiv eftersom den gör 

uppskattningar istället för att kalkylera all enskild information. Exempelvis beräknas endast 

fem kontrollpunkter, allt emellan dessa kontrollpunkter uppskattas sedan med avseende på 

informationen från kontrollpunkterna. Detta bidrar till att man inte behöver göra beräkningar 

för alla möjliga konfigurationer utan vid möjlighet endast utföras på ett mindre antal.  

2.2.4 Aggregate Product Platform Specifications 
I detta stadie analyseras och sammanställs informationen från tidigare steg. Sammanställningen 

kan ske genom en Decision Support Problem-modell där de nödvändiga villkoren och målen 

formuleras för plattformen. Metoden är en matematisk analys som används för att avgöra ifall 

designvariablerna som definieras i tidigare steg uppnår de ställda villkoren. En utförlig 

beskrivning över hur en DSP-matris fungerar beskrivs i artikeln av Simpson, Maier och Mistree 

[2]. 

2.2.5 Develop Product Platform and Design 
I denna fas har majoriteten av det väsentliga och essentiella underlaget insamlats och 

utvecklingen av en produktplattform kan påbörjas. En sammanställning av all information från 

tidigare stegen av PPCEM kartläggs för att skapa plattformen. Detta utförs genom att 

kombinera informationen från DSP-matrisen och metamodellen för att bestämma de viktigaste 

systemkraven och designparametrar för produktplattformen.
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3 Metod 
I detta kapitel separeras teorierna och dess metoder presenteras under respektive rubrik. 

Eftersom produktplattformen skapades genom vidareutveckling av befintliga produkter fanns 

redan det mest väsentliga dataunderlaget och behövdes därmed inte inhämtas igen. Underlaget 

bestod främst av de olika tekniska krav som masttopparna ställs mot. Dessa krav hade sedan 

stora likheter gentemot de som ställdes på plattformen. Därmed bestod den största 

inhämtningen av det tekniska underlaget av redan befintlig information som presenterades av 

företaget. Litteraturstudien inleddes genom undersökningar av området produktplattformar. 

Undersökningen utfördes genom granskningen av vetenskapliga artiklar och litteratur kopplade 

till ämnet. Detta gav upphov till en bättre teoretisk förståelse angående implementeringen av 

produktplattformar. Inom båda teorierna omfattas flertal olika metoder som presenteras i tabell 

2. 

Tabell 2, visar metoderna som användes för implementeringen för respektive teori. 

Design Thinking 

1. Nulägesanalys 

2. MoSCoW 

3. Funktionsanalys 

4. Brainstorming 

5. Elimineringsmatris 

PPCEM 

1. Market Segmentation Grid 

2. Metamodell 

3. Design Structure Matrix 

 

3.1 Design Thinking 

3.1.1 Empathize  

3.1.1.1 Nulägesanalys 

Genom en nulägesanalys bildas en god uppfattning om hur marknaden är formad och vilka 

eventuella möjligheter den besitter. Här definieras kundernas behov, omvärlden, konkurrenter 

och potentiella hot. Den är även djupgående inom att definiera den inhemska strukturen och 

vilka nuvarande strategier som används. Genom att definiera nulägessituationen införskaffas 

information som sedan ingår som underlag för framtida satsningar.  

3.1.2 Define 

3.1.2.1 MoSCoW 

En MoSCoW-modell används för att definiera de olika krav som ett projekt eller en produkt 

omfattar och utgår från kravspecifikationen. Kraven som definieras viktas efter kravets 

betydelse för projektet. Metoden är en akronym för Must, Should, Could och Won’t och delas 

in i fyra kvadrater som representerar vardera kravnivå. Must innehåller de krav som projekten 

måste innehålla, Should definierar de krav projektet borde innehålla, Could definierar de krav 

som projektet skulle kunna innehålla medans Won’t innehåller de krav som projektet inte 

kommer att innehålla [14]. Modellen utförs även med syftet att bryta ner och definiera de krav 

som produkten eller projektet kommer att ställas mot, vilket presenteras tydligt i punktform. 
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3.1.2.2 Funktionsanalys 

En funktionsanalys bryter ner och definierar de olika funktionerna inom ett projekt genom att 

dela in funktionerna i huvud- och delfunktioner. Delfunktioner innehåller bland annat stöd- och 

underfunktioner och presenteras ofta i ett funktionsträd som beskriver kopplingarna och 

strukturen mellan funktionerna. I samband med funktionsanalysen skapas ofta en 

komponentlista för att kartlägga de olika komponenter inom en produkt. Detta ger även en 

tydligare bild då funktionerna kan härledas till de ingående komponenterna [15]. Analysen 

redogör en tydlig bild över strukturen för en produkt och underlättar genom att tydligt redogöra 

komponenternas funktioner.  

3.1.3 Ideate 

3.1.3.1 Brainstorming 

Brainstorming är en produktutvecklingsmetod med syfte att underlätta idègenereringsfasen i ett 

projekt. Metoden fungerar genom att en eller flera personer gemensamt tar fram nya lösningar 

för ett definierat problem. Lösningarna behöver inte explicit ta hänsyn till teknisk utförbarhet 

utan metoden uppmuntrar och möjliggör nytänkande för innovativa lösningar [16]. 

Brainstorming används för att kunna visualisera och konceptualisera olika lösningar och 

därmed skapa grund för potentiella koncept. 

3.1.3.2 Elimineringsmatris 

För att kunna sålla olika koncept och definiera vilka som uppfyller de ställda kraven är en 

elimineringsmatris ett bra verktyg. Den ställer koncepten mot kraven och levererar sedan en 

slutsumma där det konceptet med högst poäng är lämpligast. Den ger även en bra överblick 

över vilka funktioner ett koncept inte uppfyller och bidrar därmed till att kunna identifiera 

utmaningen [17]. En elimineringsmatris kan användas för att objektivt kunna eliminera de 

koncept som inte uppnår kraven. Utöver detta är matrisen ett bra verktyg för att kartlägga vilka 

delar hos ett koncept som uppfyller respektive inte uppfyller randvillkoren. 

3.2 Product Platform Concept Exploration Method 

3.2.1 Metamodell 
En produktplattform kan ge upphov till variationer av hållfasthetsegenskaper inom plattformen 

då det förekommer geometriska skillnader. För att kunna bemöta de olika ställda kraven på 

hållfasthet behöver beräkningarna utföras enskilt. För att kunna effektivisera detta skapas en 

Metamodell som kalkylerar utvalda storlekar som täcker de övergripande dimensionerna. 

Genom att sedan visualisera detta behövs inte beräkningar utföras på varje individuell 

konfiguration. Utan en uppskattning av modellens data kan utformas för att skapa en överblick.  

3.2.2 Design Structure Matrix 
Denna metod ger upphov till att kunna hitta relationen mellan både kraven gentemot varandra, 

och komponenterna gentemot de olika konfigurationerna. Matrisen underlättar även genom att 

det därmed går att identifiera och prioritera vilka krav som bör undersökas först, vilket i 

slutändan sparar tid då inga oförutsedda korrelationer uppstår.  
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3.3 Analysmetoder för genomförandet 

3.3.1 Teoretisk analys 
För att analysera skillnaden mellan framtagningsprocesserna för produktplattformen utfördes 

en teoretisk analys. Analysen användes i syfte att kunna hitta och definiera potentiella skillnader 

som uppstår vid användningen av de olika framtagningsstrategierna.  

3.3.2 Hållfasthetsanalys   
Hållfasthetsanalysen utförs i mån att testa hur ett eventuellt koncept kommer att bete sig vid 

olika påfrestningar. Analysens syfte är att validera om ett potentiellt koncept uppfyller de ställda 

hållfasthetkraven för en masttopp. Genomförande utfördes numerisk och analytisk för att skapa 

en verklighetstrogen uppfattning. Analytiska beräkningar utformades i samverkan med 

uppdragsgivaren och utgör elementarfall inom balkböjning[18]. För att underlätta och 

tidseffektivisera utförandet av numeriska beräkningar framställdes ett beräkningsprogram med 

programmeringsspråket Python. Numeriska beräkningarna utfördes via verktyget SolidWorks 

Simulation och användes som referens och verifiering av de numeriska beräkningarna, se bilaga 

1. 

3.4 Validitet och reabilitet 
Design Thinking är ett välkänt begrepp inom produktutveckling och informationen angående 

teorin i denna rapport är refererad till litteratur av författaren Tim Brown och Institute of Design 

at Stanford. Då detta är väl använda källor inom produktutveckling anses trovärdigheten som 

källa vara hög. Metoderna som valdes för utförandet är välbeprövade och valdes av författarna 

då det uppfattades som lämpliga för studien. Däremot kunde en förstudie av större omfattning 

angående valet av metoder utföras för att ytterligare validera kvalifikationen av metoderna med 

hänsyn på modularitet. 

Informationen angående produktplattformar är inhämtad från ̈ The Power of Product Platforms¨ 

vilket är beskrivande litteratur angående produktplattformar och dess användningsområde. 

Källan anses trovärdig då den är beskrivande utan kommersiella inslag samt att den är refererad 

till inom flertal artiklar. 

Eftersom den övergripande mängden dataunderlag härstammar från Seldèns tidigare 

beräkningar anses dessa uträkningar trovärdiga. Underlaget har påvisats vara korrekt då det har 

varit grunden för tidigare modeller med lyckat resultat under en längre period.  

Jämförelsen mellan utförandet av de olika teorierna kan påverkas av att inget koncept 

utvecklades genom PPCEM. Med hänsyn till att utförandet av PPCEM endast skedde teoretiskt 

med det befintliga produktutbudet som grund, kan detta ifrågasätta resultatets reliabilitet. Detta 

kunde motverkas genom att utförandet sker genom att ett koncept utformades genom båda 

metodiker. Däremot kvarstår faktumet att viss kunskap från utförande genom Design Thinking 

tas med till utförandet av PPCEM.  

 

 



Genomförande och resultat 

12 

4 Genomförande och resultat 
Detta kapitel är uppdelat i tre delkapitel där första delen beskriver genomförandet av 

implementeringen via Design Thinking. Andra delen av kapitlet beskriver genomförandet av 

implementeringen av en produktplattform via PPCEM. Den sista delen beskriver resultatet som 

framställdes i del ett och två, resultatet av frågeställning tre presenteras i analyskapitlet.  

4.1 Design Thinking  

4.1.1 Empathize  

4.1.1.1 Nulägesanalys  

En nulägesanalys skapades i samband med arbetsgivaren Seldén genom en undersökning av 

företagets befintliga utveckling och tillverkning av masttoppar. Flera möten med bolagets 

tekniska chef bidrog till att skapa en tydligare bild över hur bolaget resonerar och agerar 

angående bland annat framtagning, tillverkning, ekonomi och lagerhållning för masttopparna. 

Rundvisningar och genomgångar av deras produkter skedde under flera tillfällen och gav stor 

insikt över den nuvarande utmaningen. En kartläggning av företags befintliga produkter inom 

masttoppsortimentet utfördes i ändamål att öka förståelsen för omfattningen av analysen.  

4.1.2 Define 

4.1.2.1 MoSCoW  

En MoSCoW-analys framtogs i samråd med företagets tekniska chef genom analys av 

informationen som hämtades från nulägesanalysen. Kontaktpersonen bidrog med rådgivning 

för att definiera randvillkoren för produktplattformen. Indelningen som syns i tabell 3 skapar 

grunden för plattformens krav och delkrav.  

Tabell 3, visar rapportens MoSCoW-analys. 

Must Should 

• Passa flera olika mastprofiler 

• Passa Furlingmaster 

• Passa Conventionalmaster 

• Standardkran 

• Forward Spinnaker 

• Fäste för Furlingtrissor 

• Fäste för Furlingrulle 

• Hook Boltfäste 

• Bibehålla hållfasthetskrav 

• Bibehålla tillverkningskostnad 

• Fäste för kommunikationsutrustning 

• Inga vassa kanter 

• Erbjuda urplockning bara trissor 

• Erbjuda separatorplatta för trissor 

• Bibehålla vikt av masttoppen 

• Erbjuda fäste för schackel 

• Erbjuda lång kran 

• Erbjuda masttopp för konad 

mastprofil 

Could Won´t 

• Erbjuda Masthead  
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4.1.2.2 Funktionsanalys 

Funktionerna delades upp i huvudfunktion, delfunktioner och stödfunktioner där 

huvudfunktionen för masttoppen är att produkten erbjuder en fästpunkt. Delfunktionerna 

beskriver hur och vad den erbjuder fästpunkten till. Delfunktioner som definierades var fäste 

för akterstag, trissor, mast och monteringsplatta och presenteras schematiskt i figur 3. 

 
Figur 3, illustrerar studiens funktionsanalys. 

Under funktionsanalysen analyserades olika modeller för att hitta samband mellan 

masttopparna. Sambanden som undersöktes hade som mål att skapa grunden för en potentiell 

produktplattform. Ett samband som undersöktes var antalet komponenter hos de olika 

masttoppsstorlekarna. Antalet som används var konstant och helt oberoende av storleken på 

masttoppen. Delfunktioner som inkluderas i en given masttopp existerar i flera olika 

konfigurationer. Masttoppens olika konfigurationsmöjligheterna är konad, ej konad, 15 graders 

lutning, ingen lutning, lång kran, standardkran, spinnaker och utan spinnaker. 

Skillnaden mellan de olika konfigurationer av masttoppen framkom bero på flera faktorer som 

godstjocklek, masttyp, kranlängd, antal- och placering av trissor. För att skapa en 

produktplattform för masttopparna krävs att samtliga masttoppar kan kategoriseras i 

produktfamiljer och uppfyller sedan de ställda kraven. Indelningen av masttoppar i olika 

produktfamiljer kräver vidare undersökning av sambanden bland delfunktionerna. 

En komponent som varierar mycket mellan de olika konfigurationer av masttoppen är trissorna. 

Trissorna beror på vilka delfunktioner som ingår i masttoppen. Exempelvis har masttoppar med 

spinnaker en främre trissa vilket master utan spinnaker saknar. Vid Furlingmast krävs två bakre 

trissor för att fallet ska kunna komma över mastprofilens innerkant. Trissans positionering i 

masttoppen visade sig vara kritisk för att diverse segel ska fungera vilket gör att masttoppens 

hålbild behövdes kartläggas. Detta beror på att hålbilden styr hur trissorna är positionerade på 

varje masttopp. Figur 4 visar en sammanställning över hur hålbilden ska se ut för att uppfylla 

kraven som ställts på trissorna. 
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Figur 4, beskriver placeringen av trissor på en furlingmast. 

Den bakre trissans placering ska vara placerad att linan kommer ca 15mm bakom mastprofilens 

akterkant medans den mellersta trissan ska vara ca 10mm från Furlingmastprofilens mellersta 

kant. Avståndet mellan den mellersta kanten och akterkant varierar beroende på olika storlekar 

av mastprofiler, detta avstånd går att se i figur 4 där avståndet är benämnt med ett X. Vid 

Conventionalmaster verkar endast en större trissa för storfallet och placeras ca 20mm bakom 

mastprofilens akterkant. Beroende på kundens önskemål erbjuds olika möjligheter och 

placering av spinnaker eller försegelfall. Vid avsaknad av trissa är mastprofilen främre del 

intakt och ingen utskärning av mastprofilen görs. Däremot görs en utskärning ifall främre trissor 

förekommer. Dessa trissor skall vara placerade cirka 20mm framför mastprofilens förkant. 

Kranen behöver vara en viss längd för att kunna utnyttja hävarmseffekten vid förspänning av 

akterstaget. Spänningarna som utsätts är hämtade från befintlig och beprövad data och 

bestämmer sedan godstjockleken på masttoppen för att kunna uppnå önskad brottgräns. 

Vid analys av potentiell modulär utveckling framkom att de främsta utmaningarna blir: 

1. Passa flertal modeller 

2. Positionering av trissor 

3. Hållfasthet 

4. Fäste för Hook Bolts 

5. Urplockningsbara trissor 

6. Ekonomisk tillverkning 

7. Fäste för Furlingmast 

 

 

 



Genomförande och resultat 

15 

4.1.3 Ideate 

4.1.3.1 Konceptgenerering 

För utförandet av konceptgenerering användes brainstorming för att snabbt generera olika 

koncept som visualiserades genom simplare skisser.  Konceptidèerna presenterades och 

diskuterades med handledaren på Seldén genom flera möten. I samråd bestämdes en riktning 

för projektet där masttoppen skulle separeras mellan främre och bakre trissor. Därmed skulle 

inte masttoppen behöva anpassas efter förtrissorna och endast fokusera på Conventional- och 

Furlingtrissorna. Indelningen av familjer styrs av diametern på akterstaget då storleken är 

återkommande för flera modeller. Detta bidrog till att utöver masttoppshuset behövdes ett 

separat hus för eventuella spinnakertrissor, ny fästanordning och en topplatta utvecklas. 

Därefter beslutades tre olika koncept vara intressanta för vidareutveckling. 

4.1.3.1.1 Koncept 1 

Konceptet är baserat på att masttoppen utformas utifrån en fyrkantsprofil via olika 

tillverkningsmetoder. Att utgå från en fyrkantsprofil valdes på grund av profilens goda 

hållfasthetsegenskap, eftersom den är kompakt och inte behöver monteras ihop med diverse 

förband. Eftersom profilen är etablerad på marknaden finns det idag ett stort utbud dimensioner 

av fyrkantsprofiler som gör konceptet potentiellt ekonomisk gynnsamt vid tillverkning av 

masttoppen. För att kunna utforma en masttopp utifrån en fyrkantsprofil krävs bearbetning med 

tillverkningstekniker som laserskärning eller fräsning. Se figur 5 för ett exempel på en masttopp 

formad från en fyrkantsprofil. Delkomponenter som ingår i konceptet syns i bilaga 2. 

 

Figur 5, visualiserar koncept 1. 
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4.1.3.1.2 Koncept 2 

Konceptet är inspirerat av Seldèns befintliga masttoppar, se figur 6. Koncept 2 ersätter de två 

tidigare spegelvända L-profiler med två plattor som sammanlänkas med nitförband, se figur 1. 

Användningen av två plattor istället för standardiserade L-profiler möjliggör större flexibilitet 

eftersom de är inte anpassade efter en unik mastpassform. Godstjockleken på plattorna ökas 

eftersom hållfastegenskaper försvinner från fyrkantsprofilen i koncept 1 när geometrin ändras 

från en starkare sluten profil till två fristående plattor sammanlänkade med nitförband. Detta 

möjliggör däremot en ny funktion för fäste av trissorna där utskärning i plattornas insida tillåter 

att glida ner trissorna vilket underlättar vid byte och montering. Komponenter som ingår i 

koncept 2 syns i bilaga 3. 

 

 

Figur 6, visualiserar koncept 2. 

4.1.3.1.3 Koncept 3  

Det sista konceptet har en liknande geometri som koncept 1 med undantaget att det tillverkades 

genom bockning, se figur 7. Då geometrin är lik tidigare koncept uppnår konceptet därmed 

samma randvillkor på hållfasthetkrav och modularitet. Fördelen gentemot koncept 2 är att 

bockningen ger en större kontaktyta och fördelar kraften jämnt mot mastprofilen. Konceptet 

innefattar samma komponenter som koncept 1, se bilaga 2. 

 

Figur 7, visualiserar koncept 3. 
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4.1.3.2 Utvärdering av koncepten 

4.1.3.2.1 Hållfasthetsberäkningar 

Beräkningar utfördes med antaganden som definierades i samarbete med Seldén Mast AB.  

Beräkningar utfördes numeriskt med hjälp av programmet SolidWorks Simulation och 

analytiskt genom beräkningar för balkböjning. För att underlätta beräkningsarbetet utvecklades 

ett program som tillät parametrisk förändring av dimensionerna hos masttoppen. Programmet 

beräknar sedan spänningarna med valda parametrar hos den aktuella masttoppen. Detta 

program underlättade arbetet eftersom beräkningstiden minskade för det olika storlekarna av 

masttoppen. Programmet programmerades i språket Python och använde sig av 

programmeringsbiblioteket Tkinter för att skapa användar-UI och syns i figur 8 [19].   

 

Figur 8, visar ett beräkningsprogram som undersöker olika lastfall. 

I samråd med företagets beräkningsingenjör definierades vilket område hos masttoppen som 

skulle utsättas för största spänningskoncentrationer. Resultatet påvisade vara vid övergången 

mellan masttoppens mitt och kranen. Denna övergång visualiseras i Figur 9 som origo för 

avstånd L och är markerad med X. Kraften som verkar definieras av vajerdimensionen hos 

masttoppen och uppskattas till hälften av vajerns brottsgräns. Brottsgränsen presenteras i tabell 

4 och benämns som maximal last. Vinkeln är cirka 20 grader horisontellt nedåtriktad. Där de 

största spänningskoncentrationerna verkar gjordes ett snitt där yttröghetsmomentet bestämdes. 

Villkoret var att spänningarna inte fick överstiga 280 MPa. Vid storleksökning av kranlängden 

verkade större spänningar, däremot påverkades inte spänningarna om masttoppens utökades i 

framkant, dvs åt vänster i Figur 9.  

 
Figur 9, visar lastfallet som användes. 
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Beräkningarna som utfördes är centraliserade och följer lastfallet i figur 9, en sammanfattning 

av beräkningar syns i figur 10 och 11. Vid X i figur 9 utgår tvärsnittet som syns i figur 10.  

 
Figur 10, visar ett tvärsnitt av masttoppen som används vid beräkning av lastfallet.  

 
Figur 11, visar beräkningar som ingår i lastfallet. 

Tabell 4, visar en sammanställning av beräkningsunderlaget. 

Vajerdimension 

mm 

Maximal last 

kN 

Verkande spänningar 

MPa 

Godstjocklek 

mm 

5 22 66.37 5 

 6 31 93.5 5 

7 43 179.94 5 

8 56 234.34 5 

10 88 266.66 6 

12 126 232.3 7 

𝐴1 = ℎ1 ∗ 𝑏1 𝑚𝑚2,  𝑟1 =
ℎ1

2
𝑚𝑚,   𝐼𝑦1 =

𝑏1 ∗ ℎ13

12
𝑚𝑚4 

𝐴2 = ℎ2∗ 𝑏2 𝑚𝑚2,  𝑟2 =
ℎ1

2
 𝑚𝑚,  𝐼𝑦2 =

𝑏2 ∗ ℎ23

12
𝑚𝑚4 

𝐴3 = ℎ1∗ 𝑏1 𝑚𝑚2,  𝑟3 =
ℎ1

2
 mm,   𝐼𝑦3 =

𝑏1 ∗ ℎ13

12
𝑚𝑚4 

 

𝑇𝑝   = 
 𝑟1  ∗ 𝐴1  +  𝑟2  ∗  𝐴2+  𝑟3  ∗  𝐴3   

 𝐴1  +  𝐴2  +  𝐴3
 𝑚𝑚 

  

𝑒1 =  𝑇𝑝 − 𝑟1  

𝑒2 =  𝑇𝑝 − 𝑟2   

𝑒3 =  𝑇𝑝 − 𝑟3   
 

𝑍𝑚𝑖𝑛 = 𝑇𝑝  − (ℎ1+ ℎ2) 𝑚𝑚 

𝑍𝑚𝑎𝑥 =  ℎ1 + ℎ2 −  𝑇𝑝  𝑚𝑚 

 

𝐼𝑦𝑡𝑜𝑡  = (𝐼𝑦 1  + 𝑒1
2  ∗ 𝐴1 )  + (𝐼𝑦 2  + 𝑒2

2  ∗ 𝐴2) + (𝐼𝑦 3  + 𝑒3
2  ∗ 𝐴3) 𝑚𝑚 4   

𝑀𝑀𝑎𝑥 = 𝐿 ∗ 𝐹 ∗ cos⁡(𝛼) 
 

𝜎𝐵
𝑇 =

𝑀𝑀𝑎𝑥  ∗ 𝑍𝑚𝑎𝑥

𝐼𝑦𝑡𝑜𝑡
 MPa , 𝜎𝐵

𝐶 =
𝑀𝑀𝑎𝑥  ∗ 𝑍𝑚𝑖𝑛

𝐼𝑦𝑡𝑜𝑡
 MPa 



Genomförande och resultat 

19 

4.1.3.3 Tillverkning 

En masttopp är generellt en simpel geometri att tillverka. Kravet på att inga vassa kanter får 

förekomma bidrar däremot till viss komplexitet. För att tillverka koncept 1:s geometri ansågs 

extrudering vara det mest lämpade alternativet eftersom detta tillät stor frihet i måttsättning, 

inga tillsatta förband och stark hållfasthet. Tillverkningsmetoderna som undersöktes var CNC-

laserskärning, CNC-fräsning, CNC-vattenskärning, svetsning, extrudering och bockning. Idag 

använder uppdragsgivaren tillverkningsmetoderna extrudering och CNC-fräsning för sina 

befintliga masttoppar. Uppdragsgivaren har förmedlat genom tidigare utförda tester att deras 

nuvarande tillverkningsmetoder inte är anpassade för tillverkning av koncept 1. Detta beror på 

att nuvarande metod inte uppfyller de ställda kraven på ytkvalité. Uppdragsgivarens påstående 

uppmanar därmed till ett tydligt behov av vidare undersökning av lämpliga 

tillverkningsmetoder för de nya koncepten.  Koncept 2:s tillverkningsmetod är identiskt med 

Seldéns befintliga tillverkningsmetod vilket gjorde att vidare undersökning inte behövdes 

utföras. Koncept 3 är baserat på att masttoppen tillverkas via bockning vilket därför krävde 

djupare undersökning av tillverkningsmetoden. Tabell 5 sammanställer vilka metoder som 

bedöms lämpa sig för tillverkningen av koncepten och ytterligare information om respektive 

tillverkningsteknik presenteras i källhänvisningen. 

Tabell 5, sammanställer tillverkningsmetoderna som är lämpliga för masttoppen. 

Tillverkningsmetod Lämplig  

Svetsning Nej 

CNC-fräsning Ja 

Vattenskärning Nej 

Laserskärning Nej 

Bockning Nej 

 

4.1.3.3.1 Svetsning 

Att använda svetsning som tillverkningsmetod för masttoppfamiljen bedömdes irrelevant för 

detta projekt eftersom det ansågs som en ineffektiv metod. Tillverkningen av en masttopp via 

svetsförband krävde en svetsfog som var cirka 300 mm i längd med radie på 2 mm [20]. En 

svetsfog av dessa dimensioner resulterade i att priset för tillverkningen metoden inte möter 

kostnadskravet. Metoden valdes därför bort under konsultation med kontaktperson från Seldèn 

och av extern rådgivning av potentiell tillverkare.  

4.1.3.3.2 CNC-fräsning 

CNC-fräsning är tillverkningsmetoden som bedömdes vara lämplig [21]. Fräsningen erbjuder 

möjligheter att tillverka en produkt med goda toleranser och ger möjlighet för komplicerade 

hålbilder. En offert för tillverkning av masttopparna togs fram i samarbete med två 

tillverkningsföretag som uppfyllde projektets kravspecifikation till ett överkomligt pris. 

Eftersom produkten har höga krav på att inga vassa kanter få förekomma behöver produkten 

efterbehandlas efter fräsningen genom trumling.  
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4.1.3.3.3 Vattenskärning 

Vattenskärning är en metod som ger möjligheten att tillverka produkter med goda toleranser 

vilket är önskvärt för masttoppen [22]. Tillverkningspriset visade sig vara relativt högt jämfört 

andra tillverkningsmetoder som fräsning och laserskärning. Metoden avgränsas även till att inte 

kunna behandla 3D-artiklar. Metoden utvärderades som en olämplig metod för tillverkningen 

av masttoppen på grund av att metoden inte möter kostnadskravet. Metoden utvärderades 

genom att analysera två olika offerter från tillverkningsföretag samt konsultation med 

uppdragsgivaren.  

4.1.3.3.4 Laserskärning 

Laserskärning lämpade sig inte som tillverkningsmetod på grund av godstjockleken [23]. 

Lasersskärningen i aluminium tillåter inte större godstjocklek än 5mm vilket var aktuellt för 

detta projekt. Metoden visade sig däremot vara lämplig vid tillverkning av andra komponenter 

som ingår i masttoppen som topplocket. Kostnaden för att tillverka topplocket möte 

kostnadskraven som ställdes. 

4.1.3.3.5 Bockning  

Tillverkningen av en masttopp via bockning var endast lämplig för modeller av mindre storlek 

eftersom den maximala tillåtna godstjockleken överskreds vid större dimensioner [24]. 

Bockning är en relativ kostnadseffektiv metod för större kvantiteter. I och med att 

bockningsverktyg behöver utforma ett verktyg för varje enskild produkt krävs en större 

kvantitet för att motivera denna investering. I detta fall uppskattades inte att denna investering 

styrktes och därmed ansågs inte metoden vara ett lämpligt alternativ. 

4.1.3.4 Koncepturval 

Koncepturvalet utfördes i samråd med Seldèns tekniske chef genom flera möten och 

utvärderingen av en elimineringsmatris. Elimineringsmatrisen utfördes genom att ställa kraven 

som sammanställdes i MoSCoW-analysen mot de olika koncepten, se bilaga 4 Konceptet som 

avancerade till vidare undersökning var koncept 1. 
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4.1.4 Prototype  

4.1.4.1 Prototypframtagning  

Modellen som syns i figur 12 framtogs för att öka förståelsen hur alla delkomponenter 

samspelade i verkligheten. Den fysiska modellen bidrog till att djupare förstå relationerna 

mellan olika komponenterna och hur övergångarna korrelerar i aspekter som modularitet och 

hållfasthet. Den validerade även konceptet i viss mån att trissplaceringen var korrekt. Detta 

bidrog även till en förbättrad helhetsbild där prototypen användes som grund för att generera 

eventuella nya lösningar. Prototypen gav viktiga insikter för hur monteringsprocessen kan se ut 

för masttoppen vilket uppskattades vara svårbedömt utan en fysisk prototyp. En lösning som 

förbättrade monteringsprocessen var att addera två stoppskruvar vid masttoppen akterkant som 

hjälper att positionera masttoppen under montering. 

 

Figur 12, visar en prototyp av studiens slutkoncept. 

4.1.5 Test 

4.1.5.1 Produktfamiljer 

Produktfamiljer skapades genom att de olika varianterna av masttopparna delas in i familjer. 

Varje masttopp tilldelades en produktfamilj utifrån den verkande akterstagsdimensionen. En 

lista över produktfamiljerna syns i figur 13. 

 

Figur 13, visar indelning av produktfamiljerna.  
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4.2 Product Platform Concept Exploration Method 

4.2.1 Market Segmentation Grid 
Genom att dela in masttopparna i olika marknadssegment kan olika samband identifieras. 

Denna metod undersöker ifall det finns olika relationer mellan kostnad- och storlekssegmentet. 

Resultatet från figur 14 visar att priset för masttoppen ökar i relation med storleksökning. Detta 

beror delvis på att tillverkningspriset är proportionerlig till storleksökningen samtidigt som de 

dyrare tillvalen är mer förekommande på större båtar.  

 

Figur 14, illustrerar en graf där den horisontella axeln är masttoppens pris och den vertikala 

axeln är storleken. 

4.2.2 Classify factors and ranges  
Detta steg kartlägger de olika designparametrarna, faktorer och sambanden. De utförs i steg där 

resultatet kommer att utgöra grunden för plattformen. Eftersom produktplattformen använder 

samma grundvillkor som utförandet genom Design Thinking återanvänds stor del av 

underlaget.  

4.2.2.1 Responses 

Dessa krav definieras genom en kravspecifikation, se tabell 3, och är essentiella att uppnå för 

produktplattformen. Villkoren har direkt och stor påverkan på produktens resultat vid 

förändring. De hållfasthetskrav som ställs är att bibehålla den befintliga prestandan. Villkoret 

är att spänningarna inte får överstiga 280 MPa. De dominerande faktorerna som påverkar 

spänningarna är godstjockleken, kranlängden och den aktuella verkande lasten. Därmed 

användes i kalkyleringsmetoderna från tidigare hållfasthetsberäkningar med uppdaterade 

dataunderlag, se figur 20. De resterande villkoren uppfylldes genom att följa 

kravspecifikationen. 

4.2.2.2 Control factors 

Kontrollfaktorerna utgår från kravspecifikationen där det finns utrymme för designförändring 

som exempelvis formgivning och materialval. Här finns möjlighet för att innovera nya 

lösningar för produkten. För att bilda en bättre uppfattning om vilka förändringar som kan 

utformas skapades en Design Structure Matrix, se figur 18. Genom analys framkom vilka 

korrelationer funktionerna har med varandra och därmed kunde kontrollfaktorerna identifieras. 

Det framkom att trissplaceringen inte är beroende av varandra, vilket öppnar möjligheten för 

att separera dessa.   
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4.2.2.3 Noise factors 

Faktorer där ingen möjlighet till påverkan finns kartläggs genom både kravspecifikationen och 

DSM-matrisen. En sådan faktor är mastprofilen eftersom den har en bestämd geometri som inte 

tillåts att ändras. Masttoppen måste därmed anpassas geometriskt efter mastprofilen. En annan 

faktor är fästet för furlingmasten eftersom placering beror på mastprofilens geometri. 

4.2.2.4 Scaling variables 

Det stora antalet möjliga konfigurationer bidrar till stor storleksvariation. Modulariteten kräver 

att produkten ska passa flera familjer. Därmed behöver skalvillkoren definieras för att 

modulariteten ska uppnå samtliga villkor. Detta gjordes genom att alla masters geometri 

uppmättes och bokfördes i bilaga 5 och bilaga 6. De olika kritiska avstånden kunde analyseras 

för att sedan indelas i storleksfamiljer. Dessa kontrollerades sedan i för det olika mastprofilerna. 

I tabell 7 sammanfattas plattformens faktorer. Kraven är hämtade från nulägesanalysen där de 

sammanställdes till de mest väsentliga kraven som presenteras i tabellen. Resultatet påvisar 

möjligheter till att bygga modularitet runt kontrollfaktorerna. Dessa krav anses inneha störst 

potential för modularitetsförändringar och bedöms därmed vara intressanta. 

Tabell 7, sammanställer factors och responses som definierades i rapporten. 

 

För att införskaffa ytterligare kunskap och samband om produkten analyserades de parametrar 

som ansågs vara intressanta för plattformen. I figur 15, presenteras sambandet mellan 

maststorleken och antal komponenter. Det sker ingen förändring mellan antalet komponenter 

och olika maststorlekar. Figur 16 visar relationen mellan akterstagets dimension och 

maststorleken. Vajerdimensionerna används av flera maststorlekar och är uppdelade i sju 

storlekar med 1–5 maststorlekar i vardera. Fjärde figuren, figur 17, visar sambandet mellan 

kranlängden och maststorleken.  

 
Figur 15, illustrerar en graf där den horisontella axeln är masttoppens antal komponenter och 

den vertikala axeln är storleken. 
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Figur 16, illustrerar en graf där den horisontella axeln är masttoppens akterstagstjocklek och 

den vertikala axeln är storleken.  

 

Figur 17, illustrerar en graf där den horisontella axeln är masttoppens kranlängd och den 

vertikala axeln är storleken. 
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4.2.2.5 Design Structure Matrix 

I bilaga 7, klargjordes vilka komponenter som ingick i de olika konfigurationerna. 

Konfigurationsmöjligheterna är presenterade horisontellt medans komponenterna presenteras 

vertikalt. Matrisen tar inte hänsyn till eventuell lutning hos masttopparna då antalet inte skiljer 

sig åt. Resultatet visar att samtliga komponenter är återkommande och förekommer hos alla 

masttoppar, vilket underlättar en eventuell produktplattformsprocess.  

I figur 18 påvisas relationen gentemot vardera kraven. Matrisen underlättar 

utvecklingsprocessen eftersom man därmed kan påbörja utvecklingen av de kraven med mest 

korrelationer. Kravet på modulär passform har direkt påverkan på samtliga huvudkrav och 

hållfastheten har inverkan på samtliga krav, med ekonomisk tillverkning som undantag. 

Trissplaceringen för både storsegel- och spinnaker har samma korrelation som hållfastheten, 

förutom att det är oberoende av varandra.  

 

Figur 18, visar studiens Design Structure Matrix. 

Trissplaceringen är en nyckelfaktor och behöver vara placerade på en ungefärligt förbestämd 

plats för att uppnå det ställda randvillkoret. I bilaga 5, redovisas de olika avstånden hos 

mastprofilerna, som har direkt påverkan på dimensionerna för masttoppen. 
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4.2.3 Metamodell 
Modellen beräknar en generell relation mellan masttoppens kranlängd, dess godstjocklek och 

de verkande spänningarna. I samtliga beräkningar har den maximala lasten använts med 

villkoret att spänningarna inte får överstiga 280 MPa. Beräkningarna utfördes genom underlag 

av tidigare utförda beräkningar av företaget. Eftersom de nuvarande konfigurationerna har stor 

variation i dimensionerna kan masttoppar med samma kranlängd ha olika gods- eller 

stagdiameter. För att bespara beräkningar av hållfastheten på samtliga modeller används 

nedanstående metamodell, se figur 19. Modellen visar förhållandet mellan vilka maximala 

spänningar som verkar vid en viss kranlängd och godstjocklek på masttopparna. De gula 

staplarna är approximerade och genom att använda resultatet från dess närstående dimensioner 

uppskattades att de verkande spänningarna bör ligga ungefärlighet med de närståendes. Figur 

20 beskriver det lastfall som används i metamodellen. 

 

Figur 19, visar en metamodell för en masttopp under olika lastfall.  

 

Figur 20, visar lastfallet som användes i metamodellen. 
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4.2.4 Aggregate Product Platform Specification 
Genom att sammanställa de tidigare stegen kan slutsatsen dras att hållfastheten, storleken och 

trissplaceringen är de största utmaningarna för att skapa modularitet. Storleken och 

hållfastheten har direkt påverkan på varandra då flera masttoppar använder samma dimensioner 

för kranen och därmed har samma egenskaper för hållfasthet. Detta utgör ett bra incitament för 

eventuell uppdelning av produktfamiljer eftersom det då är endast passformen på olika 

mastprofiler som behöver utformas. På grund av att de olika maststorlekarna har olika profiler 

varierade trissplaceringen. För att kunna skapa modularitet behövdes trissorna därmed vara 

förflyttningsbara för olika master. Från bilaga 5 uppenbarades det hur trissornas placering 

varierar beroende på de olika mastvarianter.   

4.2.5 Develop Product Platform and Family 
I detta stadium påbörjas utvecklingen av produktplattformen med den tidigare informationen 

som underlag. De samband som anses ha potential att vara grunden för produktplattformen 

anses vara: 

• Tydliga familjer i kranlängd och akterstagsdimension. 

• Återkommande komponenter hos samtliga storlekar. 

• Placeringen av spinnaker- och främre furlingtrissor är individuell och beroende av 

mastgeometrin. 

• Placeringen av bakre trissor är oförändrade och oberoende av mastgeometrin. 

• Hållfasthetsegenskaperna följer relativt med storleksförändringarna. 

Genom att kombinera ovanstående punktlista med kravspecifikationen kan konceptgeneringen 

påbörjas för att skapa en produktplattform. 
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4.3 Resultat av frågeställningar 

4.3.1 Hur kan vi skapa en produktplattform för simpelt geometriska artiklar 

genom Design Thinking? 
Genomförandet utfördes genom att följa stegen i Empathize, Define, Ideate, Prototype och Test. 

Under första två steget av Design Thinking, Empathize och Define, utfördes en genomgående 

analys och definition av produktens randvillkor.  De analysverktyg som användes var 

nulägesanalys, MoSCoW- och funktionsanalys. Nulägesanalysen undersökte produktens 

egenskaper inom antal innefattande komponenter och kartläggning av möjliga varianter av 

produkten. MoSCoW användes för att sammanställa kraven som ställs på produkten av 

uppdragsgivaren och kunden. Funktionsanalysen analyserade produktens olika funktioner och 

hittade produktplattformens viktigaste sambanden mellan olika krav och funktioner. Det 

viktigaste faktorerna för att uppnå målet med en produktplattform ansågs vara: 

• Definiera en genomgripande kravspecifikation 

• Identifiera eventuella relationer och samband 

• Validera sambandens relevans för modulariteten 

• För data och statistik som underlag för modulariteten 

4.3.2 Hur kan vi skapa en produktplattform för simpelt geometriska artiklar 

genom att applicera teorier och metoder från produktplattformsmetodik? 
Implementeringen utfördes genom Product Platform Concept Exploration Method där 

utvecklingsmetoderna Market Segmentation Grid, DSM och Metamodel användes. Utförandet 

påbörjades med att skapa en produktindelning för att kartlägga och kategorisera befintliga 

masttoppar efter marknaden, vilket gjordes med metoden Market Segmentation Grid. Metoden 

behövdes modifieras för att passa rapportens ramar bättre då det inte förekom variation av 

marknadssegmentet för produkten utan istället berodde det endast på masttoppens 

storleksförändring. För att kunna vidare differentiera produktens alla unika konfigurationer 

utfördes en DSM-matrix för att kartlägga samband och funktioner mellan olika unika varianter 

av produkten. Metamodellen effektiviserar hållfasthetsberäkningarna till approximeringar av 

mindre varianter för att bespara tid. Produktfamiljerna sammanställdes sedan genom 

utvärdering av insamlad data från tidigare steg. De viktigaste faktorerna för att uppnå målet 

med en produktplattform ansågs vara: 

• Genomföra en utförlig kravspecifikation 

• Identifiera ingående komponenter 

• Identifiera relationer mellan komponenterna  

• Definiera skalbarheten 

• Skapa Metamodell vid eventuella tidskrävande beräkningar 

4.3.3 Hur skiljer sig implementeringen av en produktplattform via Design 

Thinking gentemot via lämpliga teoretiska metoder inom ämnet? 
Skillnaderna som uppenbarade sig efter att ha utvecklat en produktplattform med det två olika 

teorierna var olikheterna i hur informationen som skapar modulariteten inhämtades. Design 

Thinking skapar en produktkännedom som sedan används för att identifiera korrelationerna 

mellan de kritiska komponenterna utan att använda någon specifik metod. Denna metod ingick 

i PPCEM, däremot ansågs det vara svårigheter att identifiera de viktiga komponenterna som är 

av betydelse för modulariteten. De största skillnaderna mellan teorierna summeras till följande: 

• Design Thinking saknar metod för att identifiera kritiska korrelationer 

• PPCEM saknar förmåga för att skapa stor produktkännedom 

• Design Thinking saknade metod för att validera modulariteten 

• PPCEM var inte lämpad för att utveckla nya produkter 



Analys 

29 

5 Analys 

5.1 Frågeställning 1 
Design Thinking är ett verktyg för produktutveckling som enskilt inte är specifikt anpassad för 

modulär framtagning. Teorin är skapad för att generera enstaka produkter med kunden i fokus 

genom att undersöka detta via genomgående analyser. Kraven konkretiseras via exempelvis en 

kravspecifikation, marknad-, nuläges- och funktionsanalys. För att skapa en produktplattform 

krävs det att modularitet kombineras och beaktas i kravspecifikationen och funktionsanalysen. 

Modularitet är ofta komplext och kräver en stor produktkännedom. För att uppnå denna 

kunskap inom Design Thinking används en funktion- och nulägesanalys. Teorierna upplevs 

sakna en effektiv metod för att definiera vilka kritiska relationer komponenterna har med 

varandra. Definitionen av dessa kritiska komponenter är viktigt eftersom samspelet mellan 

dessa behövs för att uppnå lyckad modularitet. Det medförde att funktionsanalysen blev mindre 

effektiv eftersom man självständigt behövde sammanställa vilka komponenter som är beroende 

av varandra. Det var även problematiskt att definiera vilka av komponenterna som var kritiska 

och inte oberoende, vilket kan göra funktionsanalysen onödigt lång och till viss del irrelevant.  

Ytterligare en utmaning var kombinationen mellan iteration och modularitet. Inom Design 

Thinking utvärderas koncepten och en flexibel process skapas där förändringar kan utföras 

under utvecklingsperioden. Detta tillåts eftersom man har skapat en god grund och kännedom 

för den aktuella produkten. Hos modularitet tillkommer vissa komplikationer eftersom 

iterationen måste kontrolleras att förändringarna uppnår villkoren hos samtliga familjer. Detta 

kan underlättas genom en utökad kravspecifikation som även inriktar sig på exempelvis mer 

exakt definierade avstånd och storlekar.    

Den största utmaningen för implementering av en produktfamilj i detta arbete var att identifiera 

möjligheten för modularitet och sedan verifiera ifall samtliga kombinationer möter 

kravspecifikationen. De olika konfigurationer och storlekar av masttoppen bidrog till 

komplicerade storleksindelningar där det saknades ett effektivt system för att finna 

korrelationer mellan komponenterna och storlekarna. Den nuvarande lösningen med stort antal 

unika mastprofiler krävde ett mötande antal unika masttoppar som var utformade efter mastens 

profil. Detta ansågs vara ett stort hinder för modulariteten och upptäcktes genom 

nulägesanalysen. För att åtgärda detta behövdes en större kartläggning utformas av vilka 

komponenter som hade korrelationer till varandra, vilka delar som kunde standardiseras för 

flera familjer och vilka som behövde vara unika för de olika konfigurationerna. Detta var ett 

väldigt tidskrävande steg och uppskattas att denna process kunde förbättras genom andra 

metoder. Genom att kunna standardisera kranens längd för flera olika modeller underlättades 

arbetet med hållfastheten. Beräkningarna kunde genomföras för varje familj vilket besparade 

tid genom att minska antalet unika beräkningar.  
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5.2 Frågeställning 2 
Produktplattformar är generellt komplicerade men applicerbara för många olika branscher och 

segment. Det finns åtskilliga metoder inom metodiken och stor del av utförandet sker genom 

en individuell anpassning av metoden för det aktuella projektet. Ofta utvecklas en 

produktplattform när ett företags befintliga produktutbud har vuxit till en nivå där utvecklingen 

av nya produkter eller serier har för höga utvecklingskostnader eller för stora totalkostnader. 

Företag anpassar därmed sina befintliga produkter för modularitet istället för att framställa helt 

nya modulärt anpassade produkter. Enligt flertal metoder finns ingen utförlig process för 

konceptgenerering med hänsyn till utveckling av en produktplattform för nya koncept [12]. 

Genereringen sker istället ofta fristående där den tidigare informationen och produkter används 

som grund. Detta försvårar en eventuell utveckling av nya modulära produkter.  

Den första komplikationen var att hitta relevanta teorier som är anpassade och applicerbara för 

omfattningen av detta arbete. Ett flertal av metoderna är generella och anpassade för stora 

volymer och familjer inom till exempel fordonsindustrin. Dessa är mindre relevanta eftersom 

stor vikt läggs vid utförandet och identifiering av till exempel marknadssegment snarare än att 

hitta relevanta samband för produkten. Beroende på vilken typ av plattform som utvecklas 

varierar betydelsen av första steget med indelning av olika marknadssegment. För denna rapport 

var metoden av mindre relevans eftersom produkterna var snarlika och indelningen skedde med 

avseende på storleksförändringen. Detta steg kan eventuellt utvidgas till att fungera som en 

metod för analys av produkter mot andra faktorer än marknaden. Ett exempel syns i figurer 16, 

17 och 18 där metoden användes för att hitta samband mellan olika tekniska parametrar av 

produkten.    

Andra steget där olika klasser och faktorer definieras finns möjligheter för att addera och 

komplettera med ytterligare metoder. Steget utgår från att all information inhämtas och sedan 

analyseras. Däremot presenteras ingen metod för detta utförande utan det sker genom valfri 

lämplig metod. Genom att utforma en kravspecifikation kunde den användas som grund. Stor 

vikt låg i att specifikationen framställs utförligt med stor produktkännedom eftersom mycket 

av underlaget återkopplar till denna. Om inte denna kunskap fanns riskeras väsentliga kriterier 

att inte uppfylls. När potentiella designförändringar ska utföras behöver dessa kontrolleras mot 

kravspecifikationen att inga otillåtna förändrar sker. Genom att endast granska detta mot 

kravspecifikationen kan det leda till vissa krav inte uppfylls. Därför användes en DSM-matris 

som identifierade korrelationerna mellan funktionerna och underlättar därmed möjligheten att 

bygga modulariteten runt dessa. För att härleda vilka komponenter som är kritiska och bör 

förekomma i DSM-matrisen krävs först en väl utförd kravspecifikation och nulägesanalys. 

Detta steg ansågs nödvändigt eftersom det tillät att få en överblick över vilka komponenter som 

kan modifieras utan att det påverkar funktionerna.  

När geometrin skulle fastställa krävdes att skalningsvillkoren dokumenterades. Även detta steg 

krävde att alla villkor var tydligt definierade eftersom de befintliga modellernas geometri inte 

var linjär, utan hade oregelbunden geometrisk förändring. Därmed behövde varje individuell 

komponent utvärderas enskilt ifall det uppnådde kravspecifikationen. Detta steg var väldigt 

krävande och vore önskvärt att produkterna var anpassade för en mer skalenlig geometrisk 

förändring. En metamodell är effektiv utvärderingsmodell som användes som verktyg för att 

sammanfatta eller approximera stor kvantitet av information. För denna rapport var inte 

beräkningarna av den omfattningen att den ansågs bidra till stor tidsbesparing, utan de krävde 

större beräkningar. Däremot gav de en ungefärlig uppskattning som kunde användas som mall.  

Den stora utmaningen med PPCEM var att identifiera de viktiga korrelationerna mellan 

komponenterna och validera modulariteten. Detta härleds till att det inte finns någon direkt 

metod för att sammanställa och definiera en kravspecifikation. DSM-matrisen redogjorde 

tydligt vilka funktioner som är beroende av varandra och dess kritiska samband inom en 

produkt, däremot upplevs det att det saknar en effektiv metod för att sedan sammanställa dessa 

samband hos modulariteten när storleksförändringar förekommer. 
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5.3 Frågeställning 3 
Den övergripande skillnaden mellan teorierna är ett resultat av hur respektive teori är utformad. 

Design Thinking är skapad för framtagning av nya enskilda produkter medans PPCEM är 

anpassad för modulär optimering av befintliga produktportföljer. Detta speglar utförandet 

mellan de olika teorierna då genomförandet via Design Thinking utvecklar ett modulärt koncept 

och PPCEM endast undersöker metoden teoretisk med avseende att utveckla modularitet hos 

befintliga produkter. Design Thinking saknade verktyg för att kunna analysera och registrera 

relationerna mellan funktionerna och komponenterna. Dessa egenskaper har PPCEM, däremot 

saknar teorin den produktkännedom som Design Thinking har som krävts för att kunna 

identifiera korrelationerna. Detta kan härledas till att teorin är anpassad för optimering av redan 

befintliga produkter och inte har samma detaljkunskap angående de ingående komponenterna, 

medans Design Thinking införskaffar denna information i ett tidigt skede under 

utvecklingsprocessen. Stor skillnad mellan teorierna uppfattades vara inhämtningen av denna 

information. Design Thinking krävde att metoderna expanderades till större omfattning för att 

kunna täcka modularitet. Inom PPCEM skilde sig detta tvärtom där det krävdes mer fokus på 

detaljnivå av produkten för att kunna införskaffa kunskapen som krävdes för modularitet.    
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6 Diskussion och slutsatser 

6.1 Implikationer 
Att kombinera Design Thinking och PPCEM anses som en intressant metod för utveckling av 

simpla geometriska artiklar. Ingen av teorierna är enskilt direkt lämpade för utveckling av 

enklare produkter som i denna studie, utan båda anses behöva kompletteras med andra metoder. 

Detta är ett område med potential att kostnadseffektivisera både produktutvecklingsfasen och 

de totala produktlivscykelkostnaderna. 

6.2 Slutsatser och rekommendationer 
Produktplattformar innehåller stor potential att kostnadseffektivisera utvecklingen och 

produktutbudet. Det är en väl beprövad och använd metod inom flera stora industrier och 

områden. Däremot är plattformen inte alltid lämpad för mindre volymer eller organisationer. 

Att utveckla en produktplattform ställer stora krav på utförandet. Modularitet kräver att 

kravspecifikationen definieras utförligt med avseende på komponenternas relationer då den ger 

grunden för framtida skalningsvillkor. Detta är något som inte ingår utförligt i 

utvecklingsmetoderna utan har möjlig förbättringspotential. Genom att kombinera metoderna 

anses att utvecklingen av en produktplattform kan effektiviseras och underlättas. Eftersom det 

största behovet är definitionen av korrelationerna bör detta implementeras vid 

funktionsanalysen. Genom att kombinera teorierna och addera metoder från PPCEM till Design 

Thinking kan följande steg sammanställas: 

1. Empathize 

1.1. Nulägesanalys 

2. Define  

2.1. Kravspecifikation 

2.2. Market Segmentation Grid 

2.3. Funktionsanalys 

2.4. Design Structure Matrix 

3. Ideate 

3.1. Brainstorming 

3.2. Elimineringsmatris 

4. Prototype 

5. Test 
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6.3 Vidare arbete 
För att öka validiteten av den nya framtagningsstrategin för produktplattformar som 

presenterades i resultatkapitlet rekommenderas att utförandet återskapas för fler simpla 

geometriska artiklar inom olika marknadsområden. Detta kan potentiellt öka trovärdigheten 

angående de använda teorierna eftersom de då omfattar och prövas på produkter med olika 

randvillkor. Metodiken kan samtidigt utvecklas under vidare användning där potentiellt 

förbättringar kan definieras. 

Vidare arbete lämpar sig även att fokusera på förbättringar för konceptet som framställs. 

Eftersom konceptframtagning inte var rapportens huvudsakliga fokus, finns det goda 

möjligheter att förbättra olika delar. Det är möjligt att framställa ett bättre koncept genom att 

förbättra kombinationen av befintliga parametrar för masttoppen.  

En mer omfattande ekonomisk analys skulle potentiellt kunna gynna företag som använder 

produktplattformen. En analys som tittar djupare på hur ett nytt koncept kan påverka 

ekonomiska aspekter som lagerhållning och montering. Företaget får möjligheten att utföra en 

utvärdering av ekonomiska krav mer nyanserad och potentiellt öka trovärdighet att konceptet 

möter produktplattformens kostnadskrav. 

En annan möjlighet för vidare utveckling av produktplattformen är att inkludera kraven som 

ligger utanför studiens omfattning, genom att exempelvis implementera dessa i ett nytt koncept 

eller i en iteration av det framtagna konceptet. Krav såsom konad mast och lång kran skulle 

potentiell kunna inkluderas för att skapa bättre förutsättningar för modularitet och 

återanvändning. Att inkludera dessa krav kräver potentiellt även vidare utvärdering av 

produktplattformen vid ändring av kravspecifikation, eftersom vid introduktionen av fler krav 

ökar antal konfigurationer som leder till att ökad komplexitet av framtagandet av 

produktplattformen. 
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Bilagor 
Bilaga 1 Bilagan demonstrerar en numerisk simulering av ett lastfallet för en masttopp. 
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Bilaga 2 Bilagan beskriver komponenterna som ingår i koncept 1. 

Produktnummer Antal Del: 

1 1 Hus 8mm stag 

2 1 Toppplatta 8mm stag 

3 2 Pinn för trissor 

4 1 Separator 

5 1 Ok - Hook bolts fäste 

6 1 FWS-Hus 

7 6 Trissa 

8 1 Fäste furling 

9 2 Hook bolts 

10 1 Akterstagfäste 

11 1 Monteringsplatta 
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Bilaga 3 Bilagan beskriver komponenterna som ingår i koncept 2. 

Produktnummer Antal Del: 

1 1 Hus 8mm stag 

2 1 Topplatta 8mm stag 

3 2 Pinn för trissor 

4 1 Separator 

5 1 Ok - Hook bolts fäste 

6 1 FWS-Hus 

7 6 Trissa 

8 1 Fäste furling 

9 2 Hook bolts 

10 1 Akterstagfäste 

11 1 Monteringsplatta 

12 1 Maststöd 
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Bilaga 4 Bilagan beskriver resultatet av rapportens elimineringsmatris. 
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Bilaga 5 Bilagan visar en samanställning av trissornas positionering relativt till 

akterkant på olika master för masttoppen.  
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Bilaga 6 Bilagan beskriver olika mastprofilers längd och bredd.  
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Bilaga 7 Bilagan beskriver olika komponenter som kan ingå i en masttopp vid olika 

varianter.  

 
 


