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Sammanfattning 
”Gastromax Duo” är ett examensarbete som genomförts inom ramarna för Innovations- och 
designingenjörsutbildningen vid Karlstads universitet. Projektet har självständigt fullföljts av 
Joakim Ahlgren och Joakim Lidström under vårterminen 2010. Examensarbetets omfattning är 
22,5 hp. 

Uppdragsgivare för projektet är Peter Ottosson och Jonas Eriksson på Sveico AB i Gnosjö. 
Handledare för projektet hos uppdragsgivaren har varit Peter Johansson. Monica Jakobsson har 
varit handledare på Karlstads universitet. Lennart Wihk, industridesigner och universitetsadjunkt 
vid Karlstads universitet, är examinator och har fungerat som handledare och bollplank i 
designprocessen. 

Sveico AB ligger i Gnosjö och tillverkar köksredskap och andra tillbehör till köksmiljön. I Sveicos 
produktportfölj återfinns produktserien Gastromax, som riktar sig specifikt till hemmakocken. 
Gastromax-serien saknar emellertid ett kompakt sönderdelningsredskap för matvaror, vilket 
föranledde detta produktutvecklingsprojekt. 

Den största enskilda delen i projektet har varit en grundlig förstudie där projektgruppen kartlagt 
vilka behov och önskemål som finns hos användarna, samt hur marknaden ser ut för produkten. 
Förstudien består av intervjuer med konsumenter, professionella användare och representanter 
för handeln samt användarstudier. 

Under produktutvecklingsprocessen har en rad olika idégenereringsmetoder används, 
såväl internt i projektgruppen, som externt med utomstående individer. Under den 
påföljande konceptutvecklingsfasen lades stor vikt vid framtagningen av fysiska 
modeller för utvärdering av idéer och lösningar.  

Av de nitton koncept som sammanställdes från idégenereringsfasen, sållades sex koncept ut med 
hjälp av systematiska utvärderingsmetoder. De sex koncepten presenterades för uppdragsgivaren, 
som i sin tur valde ut två av koncepten, vilka projektgruppen vidareutvecklat till det slutgiltiga 
produktförslaget. 

Den slutgiltiga detaljlösningen omhuldas av sekretess, men tre nyckelegenskaper hos det 
hopfällbara sönderdelningsredskapet kan noteras: 

• Lång rivyta 

• Ställbar arbetsvinkel 

• Två rivytor, en fin och en grov 

Projektets slutliga resultat är en produktbeskrivning med förslag på övergripande utformning, 
mekanisk lösning av ställbarheten och materialval för produktens olika delar. 
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Abstract 
”Gastromax Duo” is a degree project for the Innovation and Design Engineering program at 
Karlstad University. Joakim Ahlgren and Joakim Lidström have independently carried out the 
project during Spring Term 2010. The degree project extends 22,5 ECTS credits. 

The assigners for this project are Peter Ottosson and Jonas Eriksson at Sveico AB in Gnosjö, 
Sweden. Peter Johansson is the project supervisor at Sveico AB and Monica Jacobsson is the 
academic supervisor at Karlstad University. The examiner at Karlstad University is Lennart Wihk, 
who has also supported the project team during the design process. 

Sveico AB is located in Gnosjö, Sweden and manufactures kitchen utensils and other kitchen 
accessories. In the Sveico AB product portfolio resides the Gastromax series of kitchen tools for 
the ”home chef”. The lack of a foldable grater within the Gastromax series was noticed by the 
Sveico AB management, which brought about this project. 

The largest part of this project was a very thorough pre-study phase, where the project team 
mapped out the needs and wishes of the users, along with research about the market of the 
product. The pre-study consists of interviews with consumers, professional users and 
representatives of commerce, along with user studies. 

During the product development process, a number of idea generation methods has been used, 
both internally in the project team and externally with uninitiated individuals. During the 
subsequent concept generation phase, emphasis was put on the development of physical models, 
used to evaluate ideas and solutions. 

Out of the 19 concepts that were developed during the concept generation phase, six was chosen 
through a set of systematic evaluation routines. These six concepts were presented to the 
assigners that in turn chose two of the concepts for the project team to develop further. These 
two concepts was then combined and transformed into the final product proposal. 

The final, detailed solution is surrounded with secrecy, but three key concepts in the final 
foldable grater can be officially stated: 

• A long grating surface 

• Adjustable work angle 

• Two grating surfaces: one fine and one coarse 

The final result of the project is a product description of the grater, with a proposal of a general 
design, a mechanical solution of the adjustability aspect and a suggestion of materials for the 
different product components. 

 

  2



 

Innehållsförteckning 
Sammanfattning .................................................................................................................... 1 

Abstract ................................................................................................................................. 2 

1.  Inledning ....................................................................................................................... 6 
1.1  Bakgrund .............................................................................................................................. 6 
1.2  Problemformulering ............................................................................................................. 6 
1.3  Syfte ....................................................................................................................................... 6 
1.4  Mål ........................................................................................................................................ 6 
1.5  Avgränsningar ....................................................................................................................... 6 

2.  Metod ............................................................................................................................ 7 
2.1  Brief ...................................................................................................................................... 7 
2.2  Planering ........................................................................................................................... 7 
2.3  Förstudie ........................................................................................................................... 8 

2.3.1  Faktainsamling ...................................................................................................................................... 8 
2.3.2  Marknadsundersökning ....................................................................................................................... 9 

2.4  Produktspecifikation ........................................................................................................ 9 
2.4.1  Funktionsanalys .................................................................................................................................... 9 
2.4.2  Processanalys ....................................................................................................................................... 10 
2.4.3  Kravspecifikation ................................................................................................................................ 10 

2.5  Idégenerering ................................................................................................................. 10 
2.5.1  Idégenereringsmetoder ...................................................................................................................... 10 
2.5.2  Konkretisering .................................................................................................................................... 10 

2.6  Konceptutveckling .......................................................................................................... 10 
2.6.1  Visualisering ........................................................................................................................................ 10 
2.6.2  Funktionsmodeller ............................................................................................................................. 11 
2.6.3  Funktionstester ................................................................................................................................... 11 
2.6.4  Konceptbeskrivning ........................................................................................................................... 11 

2.7  Konceptutvärdering ........................................................................................................ 11 
2.7.1  Elimineringsmatris ............................................................................................................................. 11 
2.7.2  Beslutsmatris ....................................................................................................................................... 11 

2.8  Konceptval ...................................................................................................................... 11 
2.9  Detaljkonstruktion .......................................................................................................... 12 

2.9.1  Formgivning ........................................................................................................................................ 12 
2.9.2  Materialval............................................................................................................................................ 12 
2.9.3  Mekanik och hållfasthet ..................................................................................................................... 12 
2.9.4  Prototyptillverkning ........................................................................................................................... 13 

2.10  Dokumentation och presentation ................................................................................... 13 
2.10.1  Rapport ........................................................................................................................................... 13 
2.10.2  Presentation .................................................................................................................................... 13 
2.10.3  Dokumenthantering ...................................................................................................................... 13 

3.  Resultat ........................................................................................................................ 14 
3.1  Brief .................................................................................................................................... 14 
3.2  Planering ......................................................................................................................... 14 

3.2.1  Grovplanering ..................................................................................................................................... 14 
3.2.2  Detaljplanering .................................................................................................................................... 14 

3.3  Förstudie ......................................................................................................................... 16 
3.3.1  Faktainsamling .................................................................................................................................... 16 
3.3.2  Marknadsundersökning ..................................................................................................................... 21 

3.4  Produktspecifikation ...................................................................................................... 23 
3.4.1  Funktionsanalys .................................................................................................................................. 23 
3.4.2  Processanalys ....................................................................................................................................... 24 
3.4.3  Kravspecifikation ................................................................................................................................ 24 

  3



 

3.5  Idégenerering ................................................................................................................. 24 
3.5.1  Idégenereringsmetoder ...................................................................................................................... 24 
3.5.2  Sammanställning av idématerial ....................................................................................................... 26 

3.6  Konceptutveckling .......................................................................................................... 27 
3.6.1  Visualisering ........................................................................................................................................ 27 
3.6.2  Funktionsmodeller ............................................................................................................................. 27 
3.6.3  Funktionstester ................................................................................................................................... 27 
3.6.4  Konceptbeskrivning ........................................................................................................................... 30 

3.7  Konceptutvärdering ........................................................................................................ 35 
3.7.1  Elimineringsmatris ............................................................................................................................. 35 
3.7.2  Beslutsmatris ....................................................................................................................................... 35 

3.8  Konceptval ...................................................................................................................... 36 
3.9  Detaljkonstruktion .......................................................................................................... 37 

3.9.1  Formgivning ........................................................................................................................................ 37 
3.9.2  Materialval............................................................................................................................................ 37 
3.9.3  Mekanik och hållfasthet ..................................................................................................................... 39 
3.9.4  Prototyptillverkning ........................................................................................................................... 39 

3.10  Dokumentation och presentation ................................................................................... 40 
3.10.1  Delpresentation .............................................................................................................................. 40 
3.10.2  Konceptpresentation .................................................................................................................... 40 
3.10.3  Utställning ....................................................................................................................................... 40 
3.10.4  Slutpresentation ............................................................................................................................. 40 
3.10.5  Dokumenthantering ...................................................................................................................... 41 

4.  Diskussion ................................................................................................................... 42 

5.  Slutsats ......................................................................................................................... 44 

Tackord ............................................................................................................................... 45 

Referenslista ........................................................................................................................ 46 

  4

 



 

Bilagor 
Bilaga 1 - Brief 

Bilaga 2 - Grovt GANTT-schema 

Bilaga 3 - WBS-schema 

Bilaga 4 - Detaljerat GANTT-schema 

Bilaga 5 - Riskanalys 

Bilaga 6 - Rivjärnsafton 

Bilaga 7 - Konsumentsammanställning 

Bilaga 8 - Svar från fackhandeln 

Bilaga 9 - Intervjuer med professionella användare 

Bilaga 9.1 - Intervju, Frida Nilsson, Vero 

Bilaga 9.2 - Intervju, Mohamed Zalmadi, Restaurang Slussen 

Bilaga 9.3 - Intervju, Kerstin Rickardsson, Norrstrandskolan 

Bilaga 9.4 - Intervju, Robert Ahlqvist, Terassen 

Bilaga 9.5 - Intervju, Erik Andersson, Angelini 

Bilaga 9.6 - Intervju, Stefan Holmström, Mahults Herrgård 

Bilaga 10 - Funktionsträd 

Bilaga 11 - Processdiagram 

Bilaga 12 - Kravspecifikation 

Bilaga 13 - Funktionstester 

Bilaga 14 - Lösningsoberoende funktioner 

Bilaga 15 - Konceptvisualisering 

Bilaga 16 - Arbetsvinkel och spridningsmönster 

Bilaga 17 - Konceptbeskrivning 

Bilaga 18 - Elimineringsmatris 

Bilaga 19 - Beslutsmatris 

Bilaga 20 - Antropometriska mått 
 

 

 

 

 

 

 

 

  5



 

1. Inledning 
1.1 Bakgrund 
Sveico AB startade som husgerådsspecialist år 1914. Produktionen inleddes med en visp, 
potatisstöt och galgar av tråd. Idag har de växt till en ledande husgerådsleverantör på den 
skandinaviska marknaden med ca 300 artiklar. Förutom köksredskap tillverkar Sveico även grytor, 
skålar och bunkar. Företagets sortiment delas in i tre olika produktserier: Gastromax, Sveico och 
Kökskungen.  

Gastromax-serien riktar sig främst mot hemmakockar, som är intresserade av att laga mat och 
lägger lite extra avseende vid såväl stil som funktionalitet. Serien saknar emellertid ett kompakt 
rivjärn, vilket föranledde detta projekt. Sveico-serien skall stå för kvalitet och är utformad för 
matlagningens olika behov och möjligheter i en sammanhållen och modern, skandinavisk design. 
Kökskungen är en billigare serie som skall stå för god kvalitet till bra priser. 

Det första dokumenterade rivjärnet, primärt för rivning av ost, uppfanns på 1540-talet i Paris av 
en fransk uppfinnare vid namn François Boullier. Rivjärnet tillverkades av tennplåt och var av en 
modell med utstansade hål, där de utfläkta metallflikarna utgjorde skären. 

Redskapet uppkom som en respons på det överflöd av ost som uppstått under första 
halvan av 1500-talet. Under denna period, efter upplysningstiden, framkom 
tankegångar som avrådde från konsumtion av kött, vilket anammades i samhället och 
dämpade efterfrågan på kött kraftigt. Böndernas reaktion var att deras verksamhet blev mer 
inriktad mot mejeriprodukter, vilket föranledde den stora ökningen av tillgången på allehanda 
osttyper. De franska marknaderna mättades emellertid snart, då efterfrågan på ost fortfarande var 
för liten för att all ost skulle förbrukas. Delar av de stora kvantiteter ost som lagrades länge på 
lagerhyllor och i källare hårdnade över tid. François Boullier identifierade här en 
marknadspotential och utvecklade rivjärnet för att omvandla den hårda, svårhanterliga osten till 
ett återigen användbart, finfördelat livsmedel (Covert 2009). 

1.2 Problemformulering 
Hur kan ett sönderdelningsredskap för matvaror anpassas för att bättre ta vara på såväl 
användarens som kökets förutsättningar? 

1.3 Syfte 
Syftet med projektet är att projektgruppen självständigt och via tillämpning av designprocessen 
ska utföra en produktutvecklingsprocess från initiering till färdigställande. Projektet syftar 
dessutom till att resultera i en konkurrenskraftig och kommersiellt gångbar produkt som 
omgående kan tas i serieproduktion. 

1.4 Mål 
Målet med projektet är att utveckla ett köksredskap som finfördelar matvaror enligt målgruppens 
behov och önskemål. Önskvärt är också att redskapet är lättanvänt, ergonomiskt och att dess 
utformning underlättar förvaring av detsamma. Projektet förväntas dessutom resultera i en 
rapport och förslag på en ny produkt; i form av en fysisk prototyp och en CAD-modell, som 
uppfyller de uppsatta målen. 

1.5 Avgränsningar 
Den avgränsning som etablerats är att produkten ska kunna tillverkas i Sveico AB:s befintliga 
fabrikslokaler. 
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2. Metod 
Projektets metodik modellerades utifrån de designprocesser som presenteras i Produktutveckling - 
effektiva metoder för konstruktion och design (Johannesson et al. 2004) och Design i fokus (Österlin 
2007). De moment som projektet slutgiltigt består av är emellertid ett destillat av ovan nämnda 
designprocesser, där moment som av olika anledningar inte ansågs relevanta för projektet valdes 
bort. 

2.1 Brief 
När ett mål vill uppnås inom ett projekt är det viktigt att konstatera vad målet är och vilka 
förutsättningar som ges. Därför skrivs ett dokument, kallat brief, för att eliminera eventuella 
missförstånd mellan uppdragsgivarna och uppdragstagarna. Båda parter får genom briefen en klar 
bild över förutsättningar och förväntat resultat av projektet (Österlin 2007). Med hjälp av detta 
dokument kan fortsätt planering av de övriga etappernas innehåll och tidsåtgång i projektet 
fortskrida. 

2.2 Planering 
Planering av projekt kan ske på ett antal olika sätt. Detta produktutvecklingsprojekt infattar de 
metoder som är redovisade nedan. Planering görs för att identifiera de arbetsmoment som skall 
göras samt momentens varaktighet under projektet. Syftet med planeringen är att vara ett stöd i 
produktutvecklingsprocessen, så att bästa möjliga resultat kan nås på det mest effektiva sättet.  

GANTT 
GANTT är en väldigt enkel och snabb tidsplaneringsmetod för att få en överblick över ett 
projekts huvudmoment och tidsåtgång. Schemat ser ut så att arbetsmomenten är uppradade längs 
y-axeln och längs x-axeln representeras tiden. Varje arbetsmoment utgör en horisontell linje, där 
längden motsvarar momentets varaktighet (Johannesson et al. 2004). 

WBS 
Ett WBS-schema är ett planeringsverktyg där hela projektet bryts ner i aktiviteter och 
delaktiviteter. Resultatet är schema i trädform, där aktiviteterna organiseras i ett vertikalt förälder-
barnförhållande. 

Riskanalys 
För att i projektgruppen etablera vilka risker och fallgropar som finns i projektarbetet i sig, görs 
en enkel felmods- och feleffektsanalys. Analysmetoden baseras på den konstruktionsrelaterade 
FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) som Johannesson (2004) detaljerar, men projektgruppen 
har justerat metoden för att hantera projektrelaterade risker. Kvar från ursprungsmetoden är att 
etablera felhändelser, hur stor sannolikhet det är att felhändelsen inträffar och allvarlighetsgraden 
av felhändelsen som sådan. Vidare görs en sammanräkning av sannolikhet och allvarlighetsgrad, 
där de båda värdena multipliceras, för att få ett risktal: RPN (Risk Priority Number). Slutligen 
detaljeras en rekommenderad åtgärd: såväl förebyggande åtgärder som direkta responsåtgärder 
om felhändelsen skulle inträffa. De ändringar som gjorts i ursprungsmetoden är att kolumnen i 
matrisen som rör ”sannolikheten att inte upptäcka felet” har eliminerats, eftersom en sådan 
uppskattning inte upplevdes relevant i sammanhanget. Egenutvecklade värderingsskalor har 
dessutom nyttjats och förklaras i riskanalysdokumentet. 

Kontaktplan 
Med avsikt att göra ansvarsfördelningen i projektgruppen tydligare och kontakten med externa 
parter mer konsekvent bestämdes att en kontaktplan skulle etableras. Kontakten med de externa 
parterna delades upp i projektgruppen baserat på uppskattad kontaktmängd, det vill säga hur 
mycket kontakttid och informationsmängd som den enskilda parten uppskattades behöva. 
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2.3 Förstudie 
Förstudien genomförs i inledningen av ett produktutvecklingsprojekt med avsikten att samla ihop 
relevant bakgrundsmaterial för såväl marknad som design och teknik. Förundersökningen ska 
genomföras så okritiskt som möjligt och därför eftersöks många olika åsikter och synvinklar, 
såväl från tillverkare som från användare av produkten. Förundersökningens mål är att resultera i 
en första produktspecifikation som ska svara på frågan vad produkten ska uträtta (Johannesson et 
al. 2004). 

2.3.1 Faktainsamling 
Litteraturstudie 
En mindre litteraturstudie genomfördes i förstudiens inledning, med avsikten att få inspiration 
samt att höja kunskapsnivån i projektgruppen. Framför allt lästes facklitteratur om tillverkning i 
plast, vilket var en av de främsta materialkandidaterna för produkten.  
Litteratur om form, design och tekniska lösningar användes som inspirations- och 
orienteringsmaterial. 

Litteratur om kreativitet användes för att utöka projektgruppens kompetens inom området. 

Användarstudie 
Det respondenten säger under en intervju stämmer inte alltid överrens med hans eller hennes 
verkliga handling (Bohgard et al. 2008). Med anledning av detta, tillsammans med att visuellt 
försöka identifiera skillnader mellan dagens marknadsprodukter, sammanställdes en testgrupp. 
Denna testgrupp filmades och fick till uppgift att utvärdera ett antal befintliga produkter 
tillsammans med olika råvaror, för att se hur produkterna användes samt identifiera de problem 
som kunde uppstå. 

Ergonomistudie 
Eftersom det redskap som projektet ämnas resultera i hanteras med händer och fingrar, 
genomfördes flera ergonomiska studier under projektets gång. Studierna har gjorts såväl på 
teoretisk väg, genom litteraturstudier, som genom praktiska tester av grepp och arbetsställningar.  

Eftersom redskapet har en bred målgrupp, bör de ergonomiska aspekterna stämma överens med 
de fysiska förutsättningarna för en stor del av befolkningen. Projektgruppen har därför använt 
antropometriska1 data och utgått ifrån den 95:e percentilen.  

Sakkunniga 
För att införa specialkompetens i projektet har ett antal intervjuer med sakkunniga inom olika 
discipliner genomförts under projekttiden. De områden som har etablerats som relevanta 
specialkunskapsområden är tillverkningsteknik, skärande bearbetning och materialteknik; framför 
allt inom plastformning. 

Inom tillverkningsområdet har intervjuer genomförts med Peter Johansson, underhållsansvarig 
hos uppdragsgivaren Sveico AB och som besitter expertis inom tillverkning av köksredskap. 

Två individer har intervjuats om skärande bearbetning: Göran Karlsson, universitetsadjunkt på 
avdelningen för maskin- och materialteknik vid Karlstads universitet, samt Per Brask, Frosts 
knivfabrik AB i Mora. 

                                                 

 
1 Antropometri är läran om människans kroppsmått. 
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Slutligen har en intervju om materialtekniska detaljer kring formning av och konstruktion i 
plastmaterial genomförts med Fredrik Thuvander, universitetslektor och docent i materialteknik 
vid avdelningen för maskin- och materialteknik vid Karlstads universitet. 

2.3.2 Marknadsundersökning 
För att samla information om vad användare och berörda personer tycker och tänker om de 
befintliga produkterna idag så användes intervjuer. Detta är den mest grundläggande metoden för 
detta ändamål (Bohgard et al. 2008).  

Konkurrensanalys 
Efterforskningar i lokala butiker och på Internet har genomförts för att klargöra hur marknaden 
inom det aktuella produktområdet ser ut och vilka konkurrerande produkter som finns 
tillgängliga för konsumenter. En annan informationskälla som utnyttjats är produkttester i såväl 
fackpress som allmän press. Moderna mediekanaler, framför allt bloggar, har fungerat som ett 
fönster till nya produktlanseringar och vad som uppfattas som intressant av konsumenter. 
Slutligen har också internationella patentdatabaser genomsökts för en kartläggning av vilka 
tekniska lösningar som finns patenterade inom området. 

Konsumenter 
För att få en inblick i hur konsumenter tyckte och tänkte om dagens produkter, som används för 
att lösa problemet, sammansattes fem snabbfrågor. Antalet frågor hölls på en reducerad nivå, då 
projektgruppen ansåg att det då skulle vara lättare att fråga konsumenter i farten och därigenom 
erhålla ett större antal svar. Utfrågningen skedde under en dag på Bergviks köpcentrum i 
utkanten av Karlstad. 

Handeln 
Då detta projekt skall resultera i en produkt, så ansågs handeln vara en stor informationskälla. 
Affärspersonal intervjuades på ett flertal ställen i Karlstad. Detta för att ge en större förståelse för 
vad konsumenter eftertraktar samt vad det är för trender som finns inom köksredskap och hur de 
påverkar affärernas sortiment. 

Professionella användare 
Eftersom projektet ämnar lösa ett produktproblem i köksmiljö ansågs restaurangpersonal vara 
den professionella konsumentbasen. För att ge marknadsundersökningen en kvalitativ dimension 
(Johannesson et al. 2004) involverades dessa professionella användare. Djupintervjuer, med 
relativt öppna frågor, genomfördes med kockar och kallskänkor i Karlstadsområdet, samt med 
två kockar via telefon. För att ytterligare diversifiera informationsbasen intervjuades också en 
hem- och konsumentkunskapslärare. 

2.4 Produktspecifikation 
Efter att förstudierna genomförts, i form av informationsinsamling och marknadsundersökning, 
fastställs en produktspecifikation. Syftet med en produktspecifikation är att nedteckna de krav, 
önskemål och egenskaper som gör en produkt attraktiv på marknaden och användbar för 
kunden. 

2.4.1 Funktionsanalys 
För att få ett detaljerat grepp om rivjärnets funktioner; såväl direkta som indirekta, framställdes 
en grundlig funktionsanalys. Funktionerna delades in i tre olika kategorier; huvudfunktion, krav 
och önskemål. Huvudfunktionen är den mest fundamentala funktionen som produkten ska 
användas till och huvudanledningen till att kunden köper produkten. Krav är kriterier som måste 
uppfyllas av alla lösningsförslag, medan önskemålen är kriterier som kan vara mer eller mindre 
uppfyllda, men som ger ett mervärde för slutanvändaren (Johannesson et al. 2004). 

  9



 

2.4.2 Processanalys 
En processanalys beskriver vilka funktioner som bygger upp ett ändamålsdrivet system. Analysen 
sker i flödesform, för att se hur det som matas in i systemet transformeras till det önskade resultat 
(Österlin 2007). 

2.4.3 Kravspecifikation 
Kravspecifikationen är ett dokument som på ett strukturerat sätt statuerar vilka krav och 
önskemål som produkten avses uppfylla. Den baseras med fördel på funktionsanalysen, eftersom 
det finns en logisk linje från de konstaterade funktionerna till specifikationen av krav och 
önskemål (Österlin 2007). Kravspecifikationen är ett levande dokument som kan kompletteras, 
detaljeras och modifieras efter hand under projektets gång (Johannesson et al. 2004).  

Den färdiga kravspecifikationen används både till underlag för den kreativa processen i 
idégenereringen och som utgångspunkt för utvärderingsarbetet (Österlin 2007). 

2.5 Idégenerering 
Idégenereringsfasens mål är att generera en stor mängd idéer som på olika sätt uppfyller de 
kriterier och löser de problem som etablerats i produktspecifikationen. För att skapa goda 
förutsättningar för idégenereringen användes kreativa gruppövningar där deltagarna kommer 
utifrån, med olika tankar och perspektiv. Vidare har idéerna konkretiserats genom enkla 
skissmodeller och använts för såväl verifikation som inspiration. 

2.5.1 Idégenereringsmetoder 
Med avsikten att ge idégenereringsarbetet en tydligare struktur och systematik har diverse 
idégenereringsmetoder använts. Metoderna har primärt tagits från "Ideagenten - en handbok i 
idea management" (Michanek & Breiler 2007) och "Design i fokus för produktutveckling" 
(Österlin 2007), men även egenutvecklade metoder har brukats. 

2.5.2 Konkretisering 
Under idé- och konceptutvecklingsfasen har skissmodeller (Österlin 2007) varit ett värdefullt 
verktyg för att ge handgripliga, fysiska representationer av idéer och lösningar. Eftersom det 
verktyg som projektet ämnar utveckla ska opereras med händerna har denna verifikationsprocess 
varit nästintill oundviklig. 

2.6 Konceptutveckling 
Konceptfasen är den del i projektet där den stora floran av idéer ska kokas ner till ett antal 
konkreta koncept som löser de problem och uppfyller de önskemål som etablerats i 
produktspecifikationen. 

2.6.1 Visualisering 
För att i konceptutvecklingsarbetet i projektgruppen åskådliggöra de idéer som framkommit i 
idégenereringsfasen framställs ett stort antal skisser och bilder. På så sätt blir det lättare att se 
styrkor och svagheter med idéerna (Österlin 2007).  

Visualiseringen fungerar dessutom som ett kommunikationsverktyg, där oinvigda snabbt kan få 
en bild av projektgruppens idéer. Skisserna fungerar som ett underlag för diskussion och är 
medvetet grova i kanterna för att inte den andra parten ska få känslan att skisserna är färdiga och 
att det är poänglöst att ha synpunkter på dem. 
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2.6.2 Funktionsmodeller 
För att kunna utvärdera de olika koncepten handgripligen, tillverkades funktionsmodeller av de 
flesta koncept. Dessa modeller genomgick ett antal led av tester för att testa dimensioner och 
olika mekanismer. 

2.6.3 Funktionstester 
För att göra en något mer objektiv utvärdering av rivjärnets grundfunktioner och generella 
utformning gjordes ett antal funktionstester med medvetet grovt utformade modeller. Testerna 
gjordes så systematiskt som testsituationen tillät. 

Testen dokumenterades noggrant med såväl foton och filmer. Kamerorna som användes var 
antingen en Nikon D90 eller en Apple iPhone. Fördelen med dessa var att de båda två hade såväl 
fotograferings- som filmningsmöjlighet. Det dokumenterade materialet användes sedan som 
underlag för det fortsatta konceptutvecklingsarbetet och, kanske framför allt, i det slutliga 
detaljkonstruktionsarbetet. 

2.6.4 Konceptbeskrivning 
För att få en fullständig bild av de olika koncepten har konceptbeskrivningar för varje koncept 
sammanställts. Koncepten beskrivs ingående utifrån hur väl de tillfredsställer de viktigaste 
egenskaperna eller funktionerna hos produkten. Resultatet är en konceptmatris med förklarande 
illustrationer, vilket framför allt har använts vid presentation av samtliga koncept till externa 
parter i projektet.  

2.7 Konceptutvärdering 
Eftersom det är svårt att analysera alla aspekter av ett koncept och lätt att bli färgad av egna 
preferenser har två olika systematiska konceptutvärderingsmetoder använts. Resultatet av dessa 
utvärderingar ligger som underlag för det konceptval som beställaren gör. 

2.7.1 Elimineringsmatris 
En elimineringsmatris är ett tvådimensionellt diagram där koncepten ligger vågrätt och 
utvärderingskriterier ligger lodrätt. Genom att steg för steg utvärdera koncepten utifrån de 
uppsatta kriterierna kan undermåliga koncept som inte klarar kraven sållas bort. Eventuella 
oklarheter om ett koncepts genomförbarhet exponeras också med metoden, vilket föranleder att 
en undersökning av just detta koncept får genomföras så att ett välgrundat beslut kan tas 
(Johannesson et al. 2004). 

2.7.2 Beslutsmatris 
En beslutsmatris används för att få ett beslutsunderlag som utvärderar de kvarvarande koncepten 
utifrån alla de krav och kundönskemål som etablerats i produktspecifikationen (Johannesson et 
al. 2004). Metoden är systematisk men tyvärr inte objektiv, eftersom bedömningen av konceptens 
uppfyllande av de olika kriterierna fortfarande är subjektiv.  

Den variant av beslutsmatris som använts i projektet är en absolut beslutsmatris (till skillnad från 
Pughs relativa) med viktade kriterier och en utvärdering av konceptens uppfyllande av dessa 
kriterier via en femgradig skala. 

2.8 Konceptval 
Konceptvalet bygger på resultatet från konceptutvärderingen (se kapitel 3.7). Även då 
konceptutvärderingen resulterar i att koncepten rangordnas, finns det fortfarande skäl för att 
ifrågasätta resultaten innan beslut fattas. Resultaten kan lätt bli missvisande då de kan uppfattas 
som subjektiva (Johannesson et al. 2004). Därför kompletterades konceptutvärderingen med att 
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uppdragsgivarna fysiskt fick testa de sju högst rankade modellerna. Utifrån detta diskuterades 
konceptval fram. 

2.9 Detaljkonstruktion 
Produktutvecklingsprocessens avslutande del är detaljkonstruktionsfasen. Under denna fas tas de 
utvalda koncepten vidare och ges sin exakta form (Österlin 2007). Alla konstruktionsmässiga 
detaljer reds ut och utvärderas grundligt, så att alla aspekter belyses och behandlas. Resultatet av 
detaljkonstruktionen blir det produktunderlag som lämnas över till uppdragsgivaren, vilket ska 
vara så fullständigt att det direkt kan kunna ligga till grund för slutprototyper och en nollserie. 

Detaljkonstruktionen genomförs i CAD-programvaran Pro Engineer. Programvaran hanterar 
såväl enklare konstruktionsarbeten, såsom enskilda parter och sammanställningar, som 
mekanismer, avancerade simuleringar, FEM-beräkningar och dylikt. Programmet kan också 
framställa renderingar av 3d-modellerna, vilket används för avstämning med uppdragsgivaren. 
Det är också enkelt att exportera 3d-modellerna i ett standardformat (STL2) för utskrift i 
universitetets 3d-skrivare. Att alla moment i detaljkonstruktionen kan hållas i ett och samma 
program ser projektgruppen som oerhört positivt, eftersom varje konvertering mellan filformat 
och överflyttning av filer mellan olika program poserar en risk för onödigt extraarbete. 

2.9.1 Formgivning 
Produktens generella formgivning, såsom passform, matchning av ytor och kombination av 
material, är oerhört viktiga för hur användaren upplever produkten (Österlin 2007). På grund av 
detta läggs extra eftertanke på detaljerna.  

Målsättningen för projektgruppen är att formgivningsprocessen ska behandlas parallellt med hela 
konstruktionsprocessen och inte blir något som endast bearbetas i slutet, då de flesta kritiska 
beslut redan är gjorda. Kritiska utvärderingar av varje konstruktionslösning görs därför löpande 
och spontana idéer på eleganta formgivningslösningar dokumenteras noggrant. 

2.9.2 Materialval 
Materialvalet är en viktig del i konstruktionsfasen; det dikterar många av de förutsättningar som 
konstruktören måste förhålla sig till. Materialens egenskaper påverkar såväl formmässiga som 
funktionella aspekter hos produkten. Samtidigt kan kombinationer av olika material vidga 
möjligheterna att i en och samma form inkorporera många olika funktioner (Österlin 2007). 

I det underlag som projektgruppen lämnar över till uppdragsgivaren kommer en 
materialrekommendation att lämnas. Fördelar och nackdelar med de olika 
konstruktionsmaterialen redovisas utifrån projektgruppens perspektiv som produktutvecklare och 
den expertis inom området som projektdeltagarna tillskansat sig under projektets gång. Det 
slutgiltiga valet av material kommer att lämnas över till företaget, som via sin marknadsanalys och 
projektgruppens rekommendationer kan göra ett välinformerat och förhoppningsvis 
framgångsrikt val. 

2.9.3 Mekanik och hållfasthet 
En kritisk faktor för bruksföremål som finns till för att användas, såsom det köksredskap som 
projektgruppen fokuserat på, är att kvaliteten är god och lever upp till kundens förväntningar. 
För att säkerställa den strukturella hållfastheten hos den slutgiltiga konstruktionen kommer såväl 
simuleringar som praktiska tester att genomföras. Eventuella mekaniska lösningar konstrueras 

                                                 

 
2 Stereolitografiskt filformat som beskriver en 3d-modell uppbyggd av trianglar. 

  12



 

och kopplas samman i Pro Engineer för såväl verifiering och som grund för nya 
konstruktionsidéer och uppslag till lösningar. 

2.9.4 Prototyptillverkning 
Prototyptillverkningen sker primärt med den 3d-skrivare som finns tillgänglig på Karlstads 
universitet. Den detaljnivå som krävs för att fysiskt utvärdera de tekniska lösningarna är något 
som inte en enkel trä- eller lermodell kan leverera. 

2.10 Dokumentation och presentation 

2.10.1 Rapport 
Under projektets gång har dokumentation skett löpande Till hjälp har boken Seminarieboken 
(Björklund & Paulsson 2003) använts tillsammans med den officiella rapportmallen från 
fakulteten för teknik och naturvetenskap vid Karlstads universitet.  Referenser i rapporten är 
strukturerade enligt Harvardsystemet (Björklund & Paulsson 2003). För att lättare få en överblick 
och hålla reda på vilka moment som utförts från vecka till vecka, har projektmedlemmarna 
dokumenterat sina arbetsinsatser i personliga dagböcker.  

2.10.2 Presentation 
Under projektets gång så har två presentationer genomförts. En delpresentation och en 
konceptpresentation. Båda gånger har presentationen genomförts med hjälp av datorprogrammet 
Microsoft Office PowerPoint 2007. Innehållet av dessa presentationer har framförts med hjälp av 
bilder, text och filmer. 

Slutredovisningen av projektet på Karlstads universitet görs i form av en film, där 
dokumentationsmaterial från projektet och särskilt inspelat filmmaterial klipps ihop. 
Presentationsformen har valts på grund av den avsevärt mycket enklare upprepningen och 
spridningen av presentationsmaterialet, samt för den förhöjda effekten av ett lite oväntat och 
alternativt presentationsgrepp. Därtill kan förklarande animationer och musik ge en långt mer 
angenäm och informativ upplevelse för åskådaren. Presentationen avrundas med en frågestund, 
så att eventuella frågor eller oklarheter kan redas ut. 

2.10.3 Dokumenthantering 
Dokumenthantering i projektet har skett både analogt och digitalt, för maximal säkerhet och för 
att effektivt minimera risken för en total förlust av data och/eller information. För en 
effektivisering av dokumenthanteringen har en rad olika hjälpmedel använts. Till den analoga, 
pappersbaserade informationen nyttjas en enkel ringpärm med ett indexsystem. Projektets digitala 
information lagras på flera olika ställen, med avsikt att säkerställa informationen. De 
datorbaserade dokumenthanteringsverktyg som använts i projektet är: undervisningsplattformen 
It’s learning via Karlstads universitet, Google Docs och Dropbox.  

  13



 

3. Resultat 
3.1 Brief 
Projektets brief, det dokument som dikterar projektets förutsättningar och innehåll, utformades 
efter en mall med ett antal huvudrubriker: projektdeltagare, referenspersoner, bakgrund, målsättning, 
problemformulering, genomförande, problemformulering, förväntat resultat och tidsramar. Det 
färdigkomponerade dokumentet (se bilaga 1) sändes till såväl uppdragsgivaren som handledaren 
på universitetet för granskning och godkännande. Så snart grönt ljus erhållits från alla parter tog 
projektgruppen steget vidare i produktutvecklingsprocessen.  

Briefens innehåll har, som en naturlig följd av produktutvecklingsprocessen, förändrats under 
projektets gång. Därför fungerar den ursprungliga briefen som ett referensdokument, utifrån 
vilket projektgruppen kan utvärdera projektets fortskridande. 

3.2 Planering 

3.2.1 Grovplanering 
Grovt GANTT-schema 
För att i projektets inledande fas få en grov bild över projektets utformning över projekttiden 
framställdes ett grovt GANTT-schema. Alla de övergripande aktiviteterna som skulle ingå i 
projektet konstaterades, med utgångspunkt i Österlins (2007) ”lathund för designprojekt”. 
Aktiviteterna tidsbestämdes med veckor som tidsenhet och lades sedan in i planeringsschemat (se 
bilaga 2).   

För de moment som låg närmast i tiden och som projektgruppen upplevde vara relevant att 
planera i detta tidiga stadium: uppstartningen och förstudien, gjordes en liten separat planering. 
Eftersom projektarbetet i denna fas genomfördes parallellt med en annan universitetskurs var det 
viktigt att se vilka dagar som fanns till förfogande. På så sätt kunde projekttiden distribueras på 
dessa dagar och genomföras inom tidsramen som satts upp i grovplaneringen. Resultatet var ett 
GANTT-schema med dagar som tidsenhet, där såväl projektaktiviteter som övriga akademiska 
aktiviteter var inlagda. 

3.2.2 Detaljplanering 
När projektet hade kommit så långt att förstudien (se kapitel 3.3) var avklarad, ansåg 
projektgruppen att innehållet i och målet för projektet var fastställt till den grad att det var dags 
att göra den detaljerade planeringen.  

WBS 
Det första steget mot en mer detaljerad planering var att göra ett WBS-schema (se bilaga 
3). Detta schema användes sedan dels som utgångspunkt för det detaljerade GANTT-schemat, 
vilket förklaras nedan, och dels som checklista för projektdeltagarna för att se så att alla 
aktiviteter som detaljerats däri verkligen genomfördes. 

Detaljerat GANTT-schema 
För att göra ett detaljerat GANTT-schema användes programvaran Microsoft Project 2007. De 
aktiviteter som konstaterades i WBS-schemat fördes in längs en tidslinje och gavs vissa 
precedensvillkor. Resultatet blev ett GANTT-schema med dagar som tidsenhet (se bilaga 4). Med 
hjälp att detta schema kunde projektets framsteg stämmas av löpande. På grund av diverse 
omplaneringar och oförutsedda händelser har GANTT-schemat fått utvecklas med projektet. 
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Riskanalys 
Riskanalysmatrisen fylldes i under projektets gång och fylldes på när nya riskmoment uppdagades. 
Det slutgiltiga dokumentet finns att tillgå som bilaga 5. De felhändelser som via 
riskprioritetsvärdet fick högst prioritet försökte projektgruppen att åtgärda omgående eller 
förebygga i så hög grad som möjligt. Värderingsskalorna för sannolikhet och allvarlighet 
utformades efter diskussioner, så att projektgruppens båda deltagare kände sig nöjda med såväl 
innehåll som tydlighet. Om värderingsgrunderna inte ger tydliga besked kan en analys av detta 
slag lika gärna kvitta, ansåg projektgruppen. 

Datorhaverier, som tidigt kom högst upp i prioriteringslistan, kom att åtgärdas med tydliga 
insatser för att säkra data. Tydliga synergieffekter kom också från detta arbete, i och med att de 
allra säkraste lösningarna, med molntjänster3 som Dropbox och Google Docs, även gav tydliga 
effektivitetsvinster och minskade risken för glömda filer. Se mer om arbetet med molntjänster i 
kapitel 2.10.3, Dokumenthantering. 
Projektgruppen rankade risken att planeringen brister på delad förstaplats med datorhaverier. 
Anledningen till detta var framför allt att en grov planeringsbrist kan ge allvarliga konsekvenser 
och göra så att projektet inte blir färdigt i tid. Att planeringen inte hålls till punkt och pricka har 
dock ansetts som nästintill oundvikligt, i och med att projektet måste vara så pass följsamt att 
oförutsedda händelser ska kunna pareras. Planeringen har därför vuxit fram och justerats 
allteftersom och har varit det ständigt omformbara stöd som projektgruppen har önskat. 

Kontaktplan 
Kontaktplanen upprättades som en enkel tabell (se tabell 1), där den externa parten, 
kontaktformer, göromål och den interna parten sammankopplades horisontellt. Med denna enkla 
uppdelning skapades mindre förvirring och onödiga diskussioner om vem som har ansvar för vad 
kunde effektivt undvikas. Uppdelningen har dock inte varit fullständigt bergfast; avsteg har 
medgivits såvida någon speciell situation har uppkommit, men kontaktvägarna har i princip varit 
som kontaktplanen statuerar nedan. 

Vem? (externt) Hur? Vad? Vem? (internt) 

Monica Jakobsson 
Handledare, Kau 

Personligen, e-mail Inför möten, frågor 

Rapportavstämning 

Lidström 

Lidström, Ahlgren 

Peter Johansson 
Handledare, Sveico AB 

Telefon, e-mail Vid funderingar, 
avtalade 
telefonmöten, 
färdigt material 

Ahlgren 

Lennart Wihk, 
Examinator, Kau 

Personligen Vid överlämnande 
av projektrapport, 
ergonomifrågor 

Lidström, Ahlgren 

Peter Ottosson, 
Uppdragsgivare, Sveico AB 

E-mail, telefon Inför möten, frågor 

Telefonmöten 

Lidström 

Ahlgren, Lidström 

Tabell 1: Kontaktplan för projektet 

                                                 

 
3 Molntjänster är dataorienterade tjänster som tillhandahålls via Internet och som utnyttjar stora, 
skalbara resurser, såsom processorkraft och lagringsutrymme. 
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3.3 Förstudie 

3.3.1 Faktainsamling 
Litteraturstudie 

Konstruktion 
De lärdomar som projektgruppen tagit ifrån böcker som handlar om tillverkning i plast har varit 
av stor vikt., Producera i plast, (Strömvall 2002) gav insikt i olika typer av polymerer och 
blandningar för att få fram rätt egenskaper i materialet. Det framgick att det material som verkade 
mest intressant gällande egenskaper för tillverkning av ett sönderdelningsredskap var amidplasten 
PA 6.6. Detta material har hög styrka, styvhet, nötningshärdighet och formbeständighets-
temperatur (Strömvall 2002). Denna amidplast är av likartad typ som Sveico AB använder till stor 
del idag i sin produktion av köksredskap. 

Litteraturstudierna gav också en överblick av vad som är möjligt att tillverka i plastmaterial och 
vad som behövs ta hänsyn till. För att hålla ihop delar av olika slag så används ofta snäppen eller 
hakar (se figur 1). Det är skillnad på snäppen som 
ger löstagbara förband och de som ger olösbara 
förband. De problem som kan uppstå tillverknings 
och formverktygsmässigt sker oftast vid avformning 
eller utstötning av snäppen (Strömvall 2002). Det är 
viktigt att dimensionera både motgående detalj och 
snäppet så att det tål montering samt demontering. 
Belastningsbilden och toleranserna i infästningen 
spelar stor roll för att snäppinfattningen skall lyckas 
(Berggren et al. 2007).  

Snäppen ska undvikas att användas som bärande 
element. Ifall detta inte går att undvika så skall detaljer vara fixerade mot varandra och 
dimensionering av snäppet är av stor vikt. Vid påfrestningar under längre tid så orkar plasten inte 
alltid stå emot utan snäppet tenderar till att fjädra undan, detta accelereras i värme. 
Elasticitetsmodulen bestämmer ifall ett material är lämpat. Hög E-modul håller samman 
detaljerna väl medan låg E-modul ökar monterbarheten. Liten förändring av E-modul som 
funktion av temperatur eller tid minskar risken att klämkraften avtar och förbandet öppnar sig 
(Berggren et al. 2007). 

 
Figur 1. Illustration av funktionen hos ett 
snäppfäste i plast.  

I litteraturen har projektgruppen även tittat på möjligheten till att göra gångjärn i plast. Det finns 
ett flertal olika typer av gångjärn som går att tillverka i plast. Oavsett vilket gångjärn som 
tillverkas så finns det viktiga saker att ta tänka på vid konstruktion av gångjärn. De viktigaste 
punkterna för projektgruppen att ta hänsyn till i den slutliga konstruktionen var följande. 

• Gångjärn blir alltid ett svagt ställe. Det är ofta svårt att processera optimalt då de är 
placerade längst ut på detaljen vilket oftast ger långa flytvägar. Sammanflytningar som 
påverkar hållfastheten kan ofta inte undvikas (Strömvall 2002). 

• Hållfastheten i gångjärn är i hög grad materialberoende samtidigt som produktens krav 
kan fodra ett annat material. 

Design 
I den designlitteratur som har studerats, så har största syftet med arbetet legat i att grupp-
medlemmarna ska inspireras och ta med sig intryck som kan vara till hjälp i vidare konstruktions-
arbete. Bruksföremål i plastkonst ifrån 1940-talet till idag har analyserats och inspirerat. Då 
grundprincipen för sönderdelningsredskap sett ut på likartat sätt ända sedan 1500-talet (se kapitel 
1.2) så är tidlös design väldigt relevant i detta projekt. Projektgruppen har försökt applicera de 
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kunskaper och inspirerande former från bruksföremål som fortfarande säljer efter 50 år på 
marknaden. Ett exempel på en sådan produkt är en vattenkanna (se bild 1) designad av Carl-Arne 
Breger, 1959 (Lindblad 2004). 

Vid inspiration av ny och modern design så har boken 
”Product Design” (Asensio 2004) använts. Den innefattar 
historia om produktdesign samt de bästa produktdesign-
föremålen världen över (Asensio 2004). Den visar på hur 
designen idag går mot ett minimalistiskt håll, med rena ytor 
och linjer. 

För att inspirera till alternativa användarområden för produkter 
användes boken ”Extra ordinär” (Ichiki & Umehara 2005). 
Den illustrerar hur produkter kan användas effektivt utanför 
tänkta användarområden. Ett exempel är spaghetti, som istället 
för att ätas, kan knytas ihop till en bunt och användas som en 
borste. Ifall den kokas och formas till en krok så kan lättare 
föremål hängas upp efter att spaghettin stelnat igen.  

 
Bild 1. Vattenkanna designad av 
Carl-Arne Breger 1959. 

Kreativitet 
För att använda den fakta som projektgruppen samlat in under faktainsamlingen till konkreta 
idéer så användes kreativitetsövningar både internt och externt (se kapitel 3.5). Projektgruppen 
har under tre års tid läst Innovations- och designingenjörsprogrammet, som lett till både 
praktiska och teoretiska kunskaper i kreativitetsövningar.  Dessa kunskaper användes för att 
värdera den uppsjö av olika kreativitetsövningar i litteraturen. Projektgruppen tog också hänsyn 
till de tänkta gruppmedlemmarnas dynamik och erfarenheter då vissa övningar kan lämpa sig mer 
eller mindre (Michanek & Breiler 2007).  Förutom olika kreativitetsövningar så gav litteraturen 
projektgruppen en större insikt i hur individers kreativitet kan påverkas. Ofta är det svårt att vara 
kreativ i pressade situationer (Nielsen 2003). Den person som kommer på en idé är ofta 
självkritisk och vill inte släppa fram den om personen inte är säker på att den är bra. Detta är ett 
beteende som går att träna bort med olika övningar. I den externa idégeneringen (se kapitel 3.5.1), 
använde projektgruppen metoden ”Få igång idéerna” (Wejlid & Åkerman 2006) för att värma 
upp deltagarna, vilket visade sig ge ett bra resultat.  

Den litteratur som användes under kreativitetsstudierna var: 

• Design i fokus (Österlin, 2007) 

• Produktutveckling (Johannesson et al. 2004) 

• Mer än hjärna (Wejlid & Åkerman 2006) 

• Ideér (Nielsen 2003) 

• Idéagenten 2.0 (Michanek & Breiler 2007) 

Användarstudie 
För att ge en visuell bild över användandet av dagens befintliga rivjärn satte projektgruppen ihop 
en användargrupp. Den bestod av fyra personer som under en kväll fick testa 12 stycken olika 
rivjärn, samt en mandolin4.  De råvaror testgruppen hade att tillgå var: ost, morot, vitkål, potatis, 
lök och muskotnöt. 

                                                 

 
4 Ett köksredskap som främst används för att skiva grönsaker. 
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Under kvällen, som gick under namnet ”rivjärnsafton”, så dokumenterade projektgruppen 
användargruppen med hjälp av foto och film, för att kunna iaktta arbetsställningar och hantering. 
Efter att varje gruppmedlem i arbetsgruppen testat ett rivjärn, så fick de skriva ner synpunkter 
om för- och nackdelar med rivjärnet. Dessa dokument sammanställdes av projektgruppen och 
kan hittas i bilaga 6. 

Två viktiga slutsatser som kunde tas tillvara på efter kvällen var: 

• Rivjärn i plast hade oväntat bra egenskaper, med en yta med låg friktion, samt bra 
rivegenskaper. Den var dock inte i klass med metall gällande hårda råvaror, så som 
muskotnöt. 

• Flera rivjärn var bristande i dess konstruktion gällande användarvänlighet och rivytor. 
Den rivyta som arbetsgruppen fann bristande på ett flertal produkter var den yta med ett 
hyvelskär. Den långa skärytan sviktade och skar dåligt, detta ledde i sin tur att den 
upplevdes som farlig. 

Ergonomistudie 
Vid användning av ett rivjärn med ett handtag som är orienterat parallellt med rivytan (se bild 2), 
uppstår en onaturlig, och likaledes olämplig vridning av handleden. Handleden i den hand som 
användaren använder för att hålla fast rivjärnet utför en ulnar deviation (vridning) och extension 
(böjning) under statisk belastning. Denna ställning tvingar också armbågen ut från kroppen. 
Musklerna i axelpartiet belastas statiskt, hävstångsprincipen medför att dessa muskler belastas 
mer än ifall armbågen skulle varit närmare kroppen.  Ofta resulterar all form av statisk belastning 
av besvär och sjukdomar i leder och muskulatur (Bohgard et al. 2008). Beroende på användarens 
antropometriska förutsättningar så kan den fysiska belastningen variera. Användarstudier har 
visat på att det handtag som finns på dessa rivjärn gärna inte används på ett rättmätigt sätt, om de 
ens används över huvud taget för att hålla rivjärnet på plats. 

Vid användandet av en rivyta vinkelrät mot handtaget (se bild 
3) så tvingas handleden endast in i en ulnar deviation. En liten 
vridning på handleden behöver inte alltid vara skadlig. Rivjärnet 
i bild 2,3 är dock inte ställbart, vilket leder till att vinkeln på den 
ulnara deviationen variera beroende på användarens 
antropometriska förutsättningar.  

Det användarstudien påvisar är att användaren ibland väljer att 
använda handtaget på de befintliga rivjärnen på ett behagligt 
sätt, för att sedan istället vinkla hela rivjärnet i den vinkel som 
känns bekväm. Detta medför att den vertikala kraft som 
rivjärnet i vanliga fall tar upp från rivaktiviteten som sådan, 
istället måste tas upp av användaren. När ett rivjärn utan stöd 
används så sker samma spänningsansamlingar.  

 
Bild 2. Bilden visar att handleden 
tvingas in i en ulnar deviation och 
extension samt att armbågen 
skjuts ut från kroppen. 

Den hand och arm användaren använder för att genomföra 
själva rivaktiviteten utför det största arbetet. Råvaran som skall 
rivas hålls som regel direkt i handen, utan något skydd. Genom 
att användaren för föremålet fram och tillbaka längs med 
rivytan så finfördelas råvaran med hjälp av de skär som finns på 
den aktuella ytan. Avsaknaden av skydd föranleder till en risk 
för användaren att skada sig fysiskt på skären under 
rivaktiviteten (se bilaga 7).  

Bild 3. Handleden ges en ulnar 
deviation. Vinkeln på rivytan påverkar användaren. Vid brantare vinkel 

utsätts användaren för högre belastning, då rivjärnet inte 
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hjälper till att ta upp råvarans tyngd. Användaren måste både lyfta föremålet i vertikalled och 
pressa föremålet mot rivytan i horisontalled. Detta leder till belastningar på muskelgruppen runt 
axel och handleder. Som i tidigare fall så har användarens antropometriska förutsättningar också 
här påverkan av hur hög grad belastningarna upplevs och påverkar användaren. Det som 
uppmärksammats i intervjuer med professionella användare (se bilaga 9.1-9.6) är att den 
arbetsställning som erbjuds med ett klassiskt, rektangulärt rivjärn inte är lämplig för användare 
som är kortare än genomsnittet. Problemet som framhålles är att rivytan hamnar onaturligt högt 
upp, så att användarens armar måste hållas i ett ansträngt, höghållet läge. Då köksbänkar generellt 
är av standardhöjd blir det klassiska rivjärnets avsaknad av ställbarhet ett stort bekymmer. 

Arbetssituationen som uppkommer när ett rivjärn används i en köksmiljö är, generellt sett, 
likadan i de allra flesta fall. Arbetsställningen är stående och rivningen sker på en arbetsbänk som 
lämpar sig för stående arbete och är mellan 90-95 cm (Culimar 2004).  

Brukarens blick är orienterad snett nedåt mot arbetsbänken och rivjärnet placeras rakt framför 
brukaren. Med ett rivjärn som har en alltför brant lutning på rivytan uppstår i denna situation en 
problematik. Eftersom den mest naturliga orienteringen av rivjärnet är så att rivytan är vinkelrät 
mot bålen, eller något vinklad från detta grundläge, blir den synliga arean av arbetsområdet 
kraftigt minskad i relation till den faktiska rivytan.  

Användare upplever risken för att skära sig som ett problem med dagens rivjärn (se kap 3.3.2). I 
sammanhang där det talas om hur människan upplever en risk brukar det talas om riskperception. 
En mycket viktig faktor för hur en person upplever en risk är ifall en person utsätter sig för 
risken frivilligt. Människan tar frivilliga risker som är mycket större än risker som är påtvingade 
Vidare upplevs en riskkälla som människan själv har kontroll över som säkrare än andra. De 
faktorer som påverkar riskreceptionen, (Bohgard et al. 2008) har analyserats och jämförts med 
dagens fyrsidiga rivjärn. Denna analys påvisar att rivjärnet uppfyller 3 av 21 punkter: 

• Svår att undvika 
• Kan ha omedelbara konsekvenser 
• Kan inte uppfattas av våra sinnen. 

Två av dessa punkter skulle kunna undvikas delvis eller helt ifall rivytans vinkel skulle utformas så 
att användaren får en större överblick över arbetsytan. I dagsläget tenderar brukaren därför att 
böja överkroppen på ett eller annat sätt (källa: användarstudie) för att kunna se bättre. Detta 
resulterar till en skev arbetsställning, vilket ger en försämrad arbetsergonomi. Alternativet är att 
stå rakt och riskera att fingrar och händer skadas med anledning av den begränsade synliga 
arbetsarean. Epidemiologisk forskning har visat på att vid vriden eller sned arbetsställning så 
mångdubblas risker för ryggbesvär (Bohgard et al. 2008).  

Med utgångspunkt i de observationer som gjordes under användarstudien, vilka sedan styrkts 
med ergonomistudien, presenteras nedan tre punkter på ergonomiska förbättringar av dagens 
rivjärn. Dessa punkter har projektgruppen utgått ifrån i arbetet med att ta fram ett nytt 
sönderdelningsredskap för matvaror: 

• Variation av handgrepp 
Hur användare håller ett rivjärn är väldigt varierande. Att möjliggöra olika typer av grepp, 
och därmed arbetsställningar, förhindrar eventuella belastningsskador för användaren.  

• Variation av rivvinkel 
Möjligheten att variera rivvinkel är i princip obefintlig på dagens rivjärn. Med anledning 
av detta tvingas användaren ofta, på grund av varierande kroppsliga förutsättningar, att 
använda rivjärnet i en onaturlig position. 
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• Överblick över arbetsytan 
Den yta som används skall vara väl synlig, så att användaren har möjlighet att se den vassa 
ytan. Detta kan också leda till att rivjärnet upplevs som mindre farligt. 

Sakkunniga 

Tillverkning 
 
Peter Johansson, Sveico AB. 
Under projektets gång har Peter Johansson varit en stor tillgång för projektgruppen, vad gäller 
tillverkningsteknik och gett insikt i tillverkningsmöjligheterna hos Sveico AB. Johansson5 
förklarade att de tillverkningsmöjligheter som Sveico har i sin befintliga fabrik är stora: 
formsprutning av plast (PA-66 med glasfiber, Polypropen, TPE), stansning av plåt, 
formningsverktyg för plåt, ultraljudssvetsning och polering. Johansson har framhävt att största 
tillverkningsmöjligheterna finns ifall produkten tillverkas i plastmaterial. Formbegränsningarna 
vid formsprutning är få samt kompetensen inom Sveico AB är väldigt stor då deras största 
produktion innefattar formsprutning idag. Vid kombination av olika typer av polymerer och 
material finns det olika möjligheter till sammanfogning. Några av de begränsningar som kan 
uppkomma vid sammanfogning av material är följande: 
 

• Användning av silikon 
Silikon är ett material som måste formas enskilt och har inga möjligheter att integreras i 
formsprutningen. Silikonet monteras på i efterhand vilket kan leda till glipor där 
bakteriehärdar uppkommer. 
 

• Användning av TPE 
Vid användandet av mjukplasten TPE (termoplastisk elastomer) så kan detta material 
sprutas in direkt i verktyget under formsprutningen. Detta leder till att springor och hål 
för eventuella bakteriehärdar kan undvikas. Begränsningen är att detta material inte går att 
använda vid ultraljudssvetsning. Vid ultraljudsvetsning sammanfogas material genom att 
högfrekventa ljudvågor sänds in i materialet. Materialet smälter sedan samman av den 
värme som vibrationen ger upphov till. Ett för mjukt material absorberar emellertid 
denna vibration och förhindrar sammansvetsning. 
 

• Järn infällt i plast 
Det är fullt möjligt att gjuta in en rivyta av metall i plasten. Ifall en produkt skall vara helt 
innesluten i plast och fungera som en kärna, så kommer det att bli små hål i plasten på 
grund av de stöd som håller upp kärnan i verktyget. 

Plast  
 
Fredrik Thuvander, universitetslektor och docent i materialteknik, Karlstads universitet.  
Thuvander6 konsulterades då han har kunskaper i polymera material och verkar på Karlstad 
universitet. Han var skeptisk till att tillverka ett sönderdelningsredskap i plastmaterial, men 
erkände sig ha begränsande kunskaper inom tillverkning och specifika materialegenskaper för 
ändamålet rivande. De råd han gav vara att titta på befintliga intressanta konstruktioner i 
plastmaterial och sedan forska och utvärdera i vilket material som används i respektive produkter. 

                                                 

 
5 Peter Johansson, Sveico AB, intervju den 1 februari samt 19 april 2010. 
6 Fredrik Thuvander, Karlstads universitet, intervju den 18 mars 2010. 
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Thuvander informerade dessutom om att det finns möjligheter till behandling av platsmaterialets 
yta för att få de egenskaper som eftersträvas. Två exempel på sådana ytbehandlingar är gnistning 
och olika typer av beläggningar. Han gav också referenser till materialdatabaser för 
materialegenskaper.  

Skärande  
 
Göran Karlsson, universitetsadjunkt, maskinteknik, Karlstads universitet.  
De maskintekniska funderingarna konsulterades med Göran Karlsson. De funderingar 
projektgruppen främst hade var hur verkstadsindustrin reglerar skärvinklar beroende på det 
bearbetade materialets egenskaper.  Karlsson7 informerade om att mjuka material som aluminium 
tenderar till att ”kladda” på verktyget vid bearbetning. För att förhindra detta krävs ett vasst 
verktyg med stor avskiljningsvinkel.  Han rådde att kontakta knivtillverkare för kompletterande 
information om skäregenskaper när det gäller matvaror.   
 
Per Brask, Frosts Knivfabrik AB 
Projektgruppen följde de råd de fick och tog i kontakt med Per 
Brask som arbetar på Frosts knivfabrik AB i Mora. Brask8 
informerade att mycket av arbetet på utvecklingsavdelningen 
handlade om iterativa processer med tester och förbättringar. 
Han kunde därför inte ge någon mall på vilka totalvinklar som 
lämpade sig bäst till sönderdelningsredskap. Det råd Brask gav 
projektgruppen var att använda samma princip som i 
maskintekniken: ju mjukare material desto brantare totalvinkel. 
De knivar som tillverkades på Frosts Knivfabrik AB hade en 
totalvinkel mellan 23 ̊ -36 ̊ (se figur 2)    

Figur 2. Illustration av en k
totalvinklar. 

nivs 

3.3.2 Marknadsundersökning 
Konkurrentanalys 
För att identifiera vilka typer av sönderdelningsredskap som finns på marknaden så har 
projektgruppen använt internet för att titta på intressanta bloggar och sortiment i internetbutiker 
som på något sätt relaterar till sönderdelningsredskap. Granskning har också skett i patentverkets 
databas, nationell och internationellt. 

Projektgruppen har även besökt butiker fysiskt, som disponerar köksredskap i deras sortiment.  

Konsumenter 
För att förstå vad användare tycker om dagens sönderdelningsredskap, så sammanställdes ett 
snabbformulär. Frågorna på formuläret ställde projektgruppen till konsumeter under en arbetsdag 
i korridoren på Bergvik köpcenter. 

Frågorna i snabbformuläret var: 

• Använder du rivjärn? 
− Vilken sida använder du mest? 
− Vad brukar du riva? 
− Hur ofta använder du rivjärn? 

                                                 

 
7 Göran Karlsson, Karlstads universitet, intervju den 12 april 2010. 
8 Per Brask, Frosts Knivfabrik, telefonintervju den 12 april 2010. 
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• Vad ser du som ett problem med rivjärnen? 
• Har du något förslag på förbättring? 
• Övriga synpunkter? 

Vid frågetillfället hade projektgruppen med sig ett ”klassiskt” kubiskt rivjärn. Detta märkte 
projektgruppen vara till stor hjälp för konsumenterna att svara på frågorna. 

Resultatet ifrån undersökningen visar att konsumenten använder mestadels endast två sidor av 
rivjärnet, grova och fina sidan. Rivjärn används mestadels till ost morot och citron. Det största 
problemet användaren såg med dagens rivjärn var att det är lätt att riva sig. Hela undersökningen 
hittas i bilaga 7. 

Handeln 
Under marknadsundersökningen besökte projektgruppen ett flertal butiker i Karlstad. De butiker 
som besöktes var: Rum & Kök, Önska, Mansion och Cervera. Anledningen till att just dessa 
butiker valdes ut var för att deras sortiment vänder sig till en likartad målgrupp som projektets 
slutprodukt. Butikspersonalen intervjuades för att ge projektgruppen en inblick i vilka trender 
konsumenterna följer och vilka produkter i butik som är intresseväckande. 

Det som intervjuerna (se bilaga 8) visar är att butikspersonalen i de aktuella butikerna ser liknande 
trender. Bakning och bakattiraljer är något som är väldigt populärt för tillfället. Produkter i 
rostfritt stål säljer bra och är populärt. Silikon är ett material som används mer och mer i 
tillverkning av hushållsredskap. Silikonredskap säljer bra, eftersom de tilltalar konsumenter med 
sin goda värmebeständighet och tålighet. Konsumenterna upplevs idag vilja ha kvalitetsprodukter 
och rejäla redskap som håller. 

Butikerna ser också att köksredskapen inspireras mycket från modebranschen när det gäller 
färgkombinationer. I 2010 års produktserier återfinns exempelvis köksredskap med pastellfärger, 
något som ansågs otänkbart för bara några år sedan. Det som de alla var överens om var att TV 
hade stor påverkan på vilka produkter som såldes. Ifall en TV-kock använde ett specifikt redskap, 
så sålde det bra i butik. Det kunde också komma in kunder till butiken som frågade om produkter 
som de sett på tv, som butikspersonalen inte själva kände till. 

Professionella användare 
För att få ett grundligare perspektiv på användandet av rivjärn och vilka brister som finns, så 
intervjuades professionella användare. De professionella användarna innefattade fem kockar och 
en hushållslärare med erfarenhet inom restaurangbranschen. Frågeställningarna var liknande de 
som ställts till konsumenter tidigare, kompletterade med frågor om användandet i restaurangkök 
och mer djuplodande frågor om handhavande.  

Nästan alla av de tillfrågade använde rivjärn dagligen. De sidor som används är i huvudsak den 
grova och den finare sidan på det vanliga fyrsidiga rivjärnet. I restaurangbranschen används också 
zestjärnet väldigt mycket till bland annat citronskal och parmesanost. Upplägg är en stor del av 
hur en maträtt upplevs, så det är av vikt hur resultatet blir efter rivning.  

”Det finns lite olika varianter av zestjärn, men vi har det vanliga, ganska långa. Det 
kan ge riktigt långa, fina strimlor.” (Ahlqvist9) 
 

Det som kockarna värderar högst gällande köksredskap är att de skall vara funktionella och tåla 
tuffa miljöer. Det skall vara stöttåligt och utstå höga temperaturer. Hygien är en viktig del i kök, 

                                                 

 
9 Robert Ahlqvist, kock, Terrassen, intervju den 9 mars 2010  
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redskapen skall vara lätta att rengöra och det får inte finnas några skrymslen som bakterier kan 
frodas i. Redskapen måste tåla diskning i 80°C. 

”Först och främst tåligheten, kvaliteten, hos redskapet. Det är viktigt att det håller 
vad det lovar. Sedan ska de naturligtvis ha sköna grepp, eftersom man använder 
dem väldigt mycket.” (Andersson10) 

 
Ergonomi och rätt arbetsställning är också en viktig del som flera av de professionella 
användarna poängterade:  

”Kockar får ofta efter ett par år i yrket ont i händerna. Att hålla saken man river är 
ju ganska jobbigt, speciellt om det är något som är lite tyngre.” (Ahlqvist11) 
 
”[Ergonomi] tänker man väldigt mycket på. Speciellt jag som är kort och har 
problem med höga arbetsytor som gör att det blir väldigt tungt. Så, det blir väldigt 
påtagligt om man står och jobbar i åtta timmar och så fungerar inte grejerna som de 
ska. Det blir en väldig slitning på nacke, axlar och rygg.” (Nilsson12) 

 
Alla de intervjuer som genomfördes (se bilaga 9.1-9.6) värderades högt av projektgruppen, då de 
gav en inblick i kockbranschen som i sin tur inspirerar den målgrupp som Gastromax vänder sig 
till. 

3.4 Produktspecifikation 
Det finns en rad olika definitioner av vad en produktspecifikation ska innehålla. Projektgruppen 
har emellertid valt att se produktspecifikationen som en sammanföring av funktionsanalys, 
processanalys och kravspecifikation för att få ett helhetsgrepp på produktens funktioner och 
egenskaper samt vilka krav och önskemål som ställs på desamma från såväl kund- som 
producentperspektivet. 

3.4.1 Funktionsanalys 
Arbetet med funktionsanalysen började med att fastställa den mest fundamentala funktionen 
varför produkten finns till, det som Österlin (2007) kallar huvudfunktionen. Projektgruppen enades 
tämligen snabbt om att huvudfunktionen var att ”finfördela matvaror”. Utifrån huvudfunktionen 
gick arbetet vidare och ett antal delfunktioner och stödfunktioner till huvudfunktionen 
etablerades. Samtliga funktioner strukturerades först upp i ett hierarkiskt funktionsträd (se bilaga 
10), så att relationer dem emellan och logiska grupperingar klargjordes. Funktionerna togs sedan 
vidare och lades in i en kategoriserad tabell, för enklare hantering i kommunikation med 
uppdragsgivaren. Eftersom funktionsanalysen ligger till grund för kravspecifikationen och den 
enda skillnaden är de tillagda kolumnerna ”klass” och ”vikt”, hänvisas till bilaga 12, 
Kravspecifikation. 

Eftersom funktionsanalysen gjordes i ett skede där processen fortfarande var vidöppen, 
etablerades inga funktionsgränser.  

                                                 

 
10 Erik Andersson, kock, Angelini, telefonintervju den 10 mars 2010 
11 Robert Ahlqvist, kock, Terrassen, intervju den 9 mars 2010 
12 Frida Nilsson, kock, Vero, intervju den 4 mars 2010 
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3.4.2 Processanalys 
Parallellt med funktionsanalysen, med avsikten att få ett annat perspektiv på användandet av 
rivjärnet, gjordes en processanalys (se bilaga 11). Alla skeden i användningen av produkten 
strukturerades här som ett grafiskt flöde och visade sig vara ett utmärkt verktyg för att etablera 
fler funktioner till produkten att infoga i funktionsanalysen. Processanalysen kom också att vidgas 
så att även beröringspunkter med andra produkter etablerades.  

3.4.3 Kravspecifikation 
Med utgångspunkt i den mycket detaljerade funktionsanalysen utvecklades kravspecifikationen 
med lätthet (se bilaga 12). Alla funktionerna värderades utifrån två enkla bedömningsgrunder: är 
funktionen nödvändig, ett krav, eller är den bara ett önskemål? 

Den andra fasen i arbetet med kravspecifikationen var att göra en viktning av de önskvärda 
funktionernas relativa värde. Denna utvärdering gjordes i första stadiet av uppdragsgivarna på 
Sveico AB, som efter en intern överläggning lade ett förslag på viktning av de olika önskemålen. 
Projektgruppen kunde sedan, efter granskning och diskussion, acceptera det lagda förslaget i sin 
helhet.  

3.5 Idégenerering 

3.5.1 Idégenereringsmetoder 
Intern idégenerering 
För att nyttja de kunskaper som ackumulerats inom projektgruppen under förstudiefasen, samt 
för att utnyttja dagtiden effektivt, genomfördes en rad olika idégenereringssessioner internt. För 
att inte bli för låst i de idéer som figurerat under den föregående fasen användes en kombination 
av systematiska metoder, bygga vidare på varandras idéer och vedertagna kreativa metoder som 
lämpade sig för pararbete. Under hela den kreativa processen fanns dessutom ambitionen att 
ständigt påminna sig om och förankra arbetet i de underliggande slutsatserna från förstudien: 
kundbehov och önskemål, trender, ergonomiska aspekter och så vidare.  

En metod som användes för att frigöra tankarna, var att utgå ifrån slumpord. Denna metod 
användes också i den externa idégenereringens andra omgång (se nedan), men slutsatsen var att 
den var ännu mer effektiv när projektgruppens kunskap inom området kunde utnyttjas. De 
slumpord som användes kom ifrån en lista som hittades på Internet (Ung Företagsamhet 
Blekinge 2007) och upplevdes vara riktigt bra för ändamålet. Många idéer som skapades under 
slumpordssessionen var lite väl fritänkande, men öppnade å andra sidan definitivt upp för idéer 
som letade sig in i de slutliga koncepten. 

Den metodik som användes allra flitigast var att kombinera benchmarking, att utgå ifrån andra 
tillverkares redan befintliga produkter, och att bygga vidare på varandras idéer inom 
projektgruppen. Genom att ha en dator med inspirationssidor, designbloggar, Internetbutiker 
med köksgeråd, konkurrenters officiella webbsidor och annat på skärmen kom det en strid ström 
av inspiration in i arbetsrummet. Denna typ av inspiration bollades sedan fram och tillbaka och 
gav idéer och infall.  

Ett flertal gånger under den interna idégenereringen, mycket för att lyfta inspirationen en smula 
och som input i processen, genomfördes enkla tester av idéer i verkstaden. Framför allt 
lätthanterade material som frigolit och lera användes till dessa tester, för att vara så lätt och fri i 
tanken som möjligt. 

Extern idégenerering 
Den externa idégenereringen gjordes i två omgångar: först en omgång i inledningen av 
idégenereringsfasen och sedan en omgång då projektgruppen kommit lite längre i den kreativa 
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processen. Fördelen med detta tudelade upplägg av de externa influenserna i idéskapandet var att 
den första omgångens resultat kunde bearbetas och återanvändas i den andra omgången. På så 
sätt kunde den andra idégenereringsgruppen lyftas upp en kunskapsnivå, genom att redan 
etablerade tankegångar presenterades. 

Omgång 1: Kvällskursen ”Kreativ idéutveckling” 
Arbetet med den första idégenereringssessionen med utomstående inleddes med att diskutera 
vilka målsättningar projektgruppen hade med aktiviteten. Resonemanget kring detta gick: om 
något resultat av värde ska vaskas fram måste en tydlig målbild för idéarbetet finnas i botten.  

Genom att analysera de problemområden som etablerats under kundundersökningen i förstudien 
kunde ett antal problempunkter som var av störst vikt för användaren väljas ut och bli 
fokusområden. Sållningen visade att det framför allt var risken att skära sig som lyfts fram 
spontant i kundintervjuerna, vilket föranledde att målsättningen för idégenereringen också blev 
att försöka finna nya infallsvinklar på problemet skärskador. För att inte begränsa idéskapandet 
valdes också att se på skärskador i kök i allmänhet, för att på så sätt öppna upp för idéer som inte 
kanske är så uppenbara, men måhända applicerbara på ett sönderdelningsredskap för matvaror. 

De kreativa metoder som valdes ut för att användas under kvällen var anpassade för tre olika 
faser som projektgruppen konstaterade under planeringen: uppvärmningsfasen, fria/ 
oinformerade fasen och slutligen den fokuserade/informerade fasen. Genom denna uppbyggnad 
ansåg projektgruppen att maximal utdelning av kvällen skulle erhållas: uppvärmningen behövs för 
att frigöra tankemönster; den fria och oinformerade kreativiteten, där projektets egentliga mål 
inte ännu klargjorts, kan öppna upp för idéer som kommer från andra logiska sammanhang; den 
avslutande informerade fasen, där problemställningen är tydlig, kan ge specifika idéer av något 
högre kvalitet och direkt applicerbarhet. 

Till uppvärmning valdes en individuell övning ut som bygger på att den enskilde under tidspress 
ska hitta på så många användningsområden som möjligt för ett visst välkänt objekt. Kvällens 
objekt som valdes ut var exempelvis: en hållare för proppar i ett proppskåp, en plånbok och en 
kurvmall för frihandsteckning. När tiden den första omgången i uppvärmningen var slut 
presenterades resultatet i helgrupp. Därpå klargjordes själva utmaningen i övningen: att nu 
komma på minst lika många nya användningsområden för det egna objektet. På så sätt fick 
deltagarna gå utanför de invanda tankemönstren, vars resultat redan fanns på papperet, och 
verkligen vara uppfinningsrika. 

Uppvärmda i tanken fick idégenereringsgruppen sedan ta sig an nästa uppgift: att tänka ut sätt att 
undvika skärskador i köksmiljö. Den kreativitetsmetod som valts ut till denna övning var 
”Stafettpinnen” (Michanek och Breiler 2007). Metoden inleddes genom att gruppen placerade sig 
i en ring och skissade/skrev ner sina idéer på papper. Dessa idédokument skickades sedan efter 
en viss tid vidare medsols, varpå nya idéer, vilka bygger på den föregående idéskaparens idéer, 
nertecknades på papperet. Denna process gick 
vidare tills papperen har gått ett helt varv, 
varefter var och en presenterade sina egna 
grundidéer och alla vidareutvecklade idéer som 
fanns på papperet. 

Inför kvällens andra metod presenterades vad 
projektets mål var: att utveckla ett nytt 
finfördelningsredskap för matvaror. Med denna 
information i tankarna inleddes metoden ”Love 
and Hate” (Österlin 2007) där först alla älsklings- 
respektive hataspekter med en produkt ska 
konstateras gemensamt, varpå förslag på hur 
hataspekterna ska åtgärdas diskuteras fram. Bild 4. Sammanställning av åsikter om rivjärn under

kreativitetsmetoden ”Love and Hate”. 
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Produkten som förevisades för utvärderings-arbetet var ett klassiskt, fyrkantigt rivjärn i rostfri 
stålplåt. Åsikterna var många och listorna med såväl positiva som negativa synpunkter om 
rivjärnet fylldes snabbt (se bild 4). När idéerna började ebba ut gick processen över i sin andra 
fas, där kreativa idéer om hur de olika negativa aspekterna skulle kunna åtgärdas (se bilaga 13). 
Diskussionen gick hög i salen och åtskilliga idéer om hur varje problem skulle kunna lösas 
framkom i rask takt. 

Den avslutande kreativitetsmetoden för kvällen var en något mer frisläppt metod som 
projektgruppen tagit fram. Metoden var en variant på slumpordsmetoden och ”Min kreativa idol” 
där en känd person och en plats slumpades fram från två högar med lappar. Med dessa två som 
utgångspunkt skulle idégenereringsgruppen ta fram lösningar på problemet ”sönderdelning av 
matvaror”. De två kombinationer som behandlades var: ”Stevie Wonder på stenåldern” och 
”Lille Skutt på Roskildefestivalen”. Idégenereringen utfördes gruppvis under tidspress och 
resulterade i en rad fantasifulla idéer. 

Omgång 2: Kreativ idékväll 
Den andra externa idégenereringsomgången 
utfördes i samarbete med Sebastian Zwahlen 
och Niclas Andersson, som också de arbetade 
med sitt examensarbete. Båda grupperna kunde 
se vinster med att samordna idégenereringen. 
Inte minst för att undvika att kannibalisera på 
deltagarunderlaget (se bild 5), som är tämligen 
likt för båda projektgrupperna. 

Bild 5. Deltagare på idégenereringsomgång två. 

Kvällens första övning var en övning som 
baserades på slumpord. Den målsättning för 
övningen som presenterades var att utforma ett 
rivjärn med inspiration från de två ord som slumpmässigt valdes från en fördefinierad lista (Ung 
Företagsamhet Blekinge 2007). Gruppdeltagarna var verkligen på hugget och generade såväl 
fantasifulla som konkreta och realistiska lösningar. 

Den andra övningen för kvällen, ”Hjärnpoolen” (Michanek & Breiler 2007), var en 
vidareutveckling av första omgångens resultat från metoden ”Love and Hate”. De problem som 
etablerats i ”Love and Hate” lästes upp och fästes synligt på en vägg nära bordet där 
idégenereringen genomfördes. Dessutom lades alla de redan utvecklade idéerna från det tidigare 
tillfället i hjärnpoolen, som inspiration och bas för den nya gruppkonstellationens idéer. Alla 
problem och befintliga idéer var numrerade, och de närvarande gruppdeltagarna uppmanades 
också att numrera sina idéer, så att hanteringen av idéerna skulle bli lättare och tydligare. Detta 
inte minst när projektgruppen senare kom att gå igenom den stora samlingen idéer och organisera 
dem.  

3.5.2 Sammanställning av idématerial 
När tiden som avsatts för idégenereringsfasen började närma sig sitt slut, inleddes det digra 
arbetet med att försöka organisera och sovra i alla de idéer som kommit fram. Den tjocka pärm 
som under den kreativa processen okritiskt fyllts fick nu öppnas och se vilka intressanta idéer 
som fanns att tillgå. För att inte snäva in arbetsunderlaget inför konceptutvecklingen alltför 
mycket valde projektgruppen att framför allt se på hur realistiska olika idéer var. Ur denna 
process trillade så småningom 17 konkreta produktidéer ut, som sammanställdes på tre papper 
för enklare referens och hantering.  

Förutom kompletta produktidéer gjorde projektgruppen ytterligare två sammanställningar. Dels 
en sammanställning av de generella funktioner och produktegenskaper som skulle testas och 
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utvärderas (se bilaga 13) och dels en sammanställning av produktoberoende detaljer som förhöjer 
produktens funktion på olika sätt (se bilaga 14). 

3.6 Konceptutveckling 
Med utgångspunkt i den stora samling idéer som skapats under idégenereringsfasen, kunde 
projektgruppen gå vidare och sammanställa ett antal konkreta konceptförslag. Sovringen i det 
digra idématerialet var ett kritiskt moment och baserades på hur väl de olika idéerna uppfyllde 
uppsatta krav och önskemål. 

3.6.1 Visualisering 
Under hela konceptutvecklingsprocessen har projektgruppen använt olika visualiseringsmetoder 
för att göra idéer synliga och på så sätt öppna upp för en konstruktiv diskussion. Den mest 
använda visualiseringsmetoden i projektet är att skissa för hand på papper. Dessa enkla och 
snabbt utförda skisser har fördelen att låta idén presenteras så öppet som möjligt och utelämnar 
så pass mycket information att betraktaren själv får fylla i tomrummen. I dessa tomrum uppstår 
en kreativ dialog som genererar ytterligare idéer. För att lösa de många tekniska detaljer som tar 
ett koncept från en hastigt nedskissad idé till något mer konkret och realistiskt, har denna kreativa 
dialog varit ett oerhört nyttigt redskap. 

”In the design process, drawing is the act of thought.” 
Sir Richard MacCormac (Pipes 2007:11) 

För de slutgiltiga konceptvisualiseringarna (se kapitel 3.6.4, samt bilaga 15) har Adobe® 
Illustrator® använts, där skisserna har fått en tydligare och mer konkret form. De enkla skisserna 
från idéfasen, som sammanställts i början på konceptfasen, har med Illustrators vektorbaserade 
verktygslåda getts konkreta form- och färgförslag samt utrustats med enkla visuella beskrivningar 
hur konceptets olika funktioner är tänkta. Dessa konceptbilder har fungerat som ett komplement 
till de funktionsmodeller (se kapitel 3.6.2) som enbart avses kommunicera funktion. Illustrator-
bilderna har också för avsikt att mot uppdragsgivaren visa det visuella konceptmaterialet med ett 
mer professionellt uttryck. 

3.6.2 Funktionsmodeller 
Under projektets konceptutvecklingsfas har en stor del av tiden lagts på att överföra de initiala, 
tvådimensionella skisserna till tredimensionella skissmodeller. Av de nitton koncept som 
idégenereringsfasen resulterade i, valde projektgruppen ut elva som framställdes som enkla 
modeller. Anledningarna till att det blev just dessa elva var av varierande karaktär. Främst var det 
en fråga om vad som ansågs intressant att utvärdera fysiskt. De idéer som var av ren 
utformningskaraktär ansåg vi exempelvis vara fullt tillräckliga att analysera i sina tvådimensionella 
gestaltningar, speciellt efter bearbetningen i Illustrator (se kapitel 3.6.1). Vidare var urvalet en 
fråga om vad som var möjligt att framställa med de resurser som fanns att tillgå.  

3.6.3 Funktionstester 
Med avsikt att hitta optimal funktion på den slutliga produkten har en mängd praktiska 
funktionstester genomförts parallellt med den idébaserade konceptutvecklingen. Projektgruppen 
har under produktutvecklingsprocessens gång erfarit att uppgiften att utveckla ett rivjärn inte bara 
har blivit en formorienterad sådan, utan i minst lika stor utsträckning en uppgift i att bryta ner de 
funktioner som rivjärnet har och utvärdera dem på ett så förutsättningslöst sätt som möjligt.  
Detta inte minst på grund av den allmänna konsensus som förundersökningen visade finnas 
bland konsumenter: att rivjärnets form och funktion är så självklar. Samtidigt visade 
djupintervjuerna med professionella användare, samt i viss mån användarstudien med befintliga 
rivjärn samt frågan om problem med rivjärn i konsumentenkäten, att det finns en hel del att 
förbättra.  
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Nedanstående fokusområden baseras sammanfattningsvis på de rivjärnsfunktioner som 
konstaterades under förundersökningen i sin helhet. Testerna är framför allt empiriska och 
resultaten är tämligen subjektiva. Projektgruppen anser dock att de är relevanta, framför allt i och 
med att de harmoniserar så pass väl med de åsikter som yttrats i den efterföljande 
konceptutvärderingsfasen. 

Längd och bredd på rivytan 
För att utvärdera rivytan, den mest centrala komponenten i rivjärnet som erbjuder användaren att 
utföra huvudfunktionen: att sönderdela matvaror, byggdes en enkel testrigg. Utformningen av 
testriggen baserades på ett krav: att rivytan i sig skulle vara så stor som möjligt utan att vara alltför 
otymplig och därigenom störa testresultaten.  

Grundstommen i testriggen var en ram i MDF13, som skruvats ihop i hörnen. Baktill var ett 
handtag, som även fungerade som ett enkelt stöd. På ovansidan fästes två rivytor, tagna från 
Sveicos befintliga produkter, efter varandra i serie. Med denna längd ansågs kravet på en 
tillräckligt lång rivyta uppfyllas med god marginal. Rivytorna fästes inledningsvis på ramen med 
smältlim, men under rengöringen efter första testomgången kom limmet att lossna, varpå en 
fästning med träskruvar kom att användas. 

Testningen inleddes med att riva ett antal olika matvaror: morötter, potatis, ost och palsternacka, 
för att verifiera testriggens funktionalitet. Direkt upplevdes en tydlig skillnad mot befintliga 
rivjärn; rivningen av matvaran tycktes gå betydligt snabbare och testriggen erbjöd en mycket mer 
behaglig arbetsställning.  

Dimensioneringstestet gick sedan vidare med att maskera delar av rivytan med svart tejp. På så 
sätt kunde projektgruppen känna sig fram till vilka dimensioner som ansågs uppfylla de 
ergonomiska kraven bäst. Även förbipasserande, utomstående individer togs här till hjälp för att 
nå en någorlunda underbyggd samstämmighet. 

Minskning av spill 
Under dimensioneringstesterna kom det även fram lösningsidéer för ett, till synes, helt fristående 
problem. Projektgruppen observerade nämligen att det vid rivning samlas en betydande mängd 
spill från rivningen uppe på rivytan. Efter en grundlig analys konstaterades att det framför allt 
beror på att matvaran som rivs ofta inte riktigt passerar rivytans sista rad skär. När sedan 
matvaran lyfts från rivytan hänger lösa strimlor kvar, vilka vid nästa rivningsrörelse skärs av och 
lägger sig uppe på rivytan. Denna ansamling av spill gör rivningen onödigt kladdig och riskerar, 
vid stora mängder, att påverka rivjärnets funktion negativt. 

De två lösningsidéer som projektgruppen kom fram till rörde båda två utformningen av rivytan. 
Den första idén gick ut på att göra ett brett skär, likt en osthyvel, i motsatt riktning, som skär av 
de lösa bitarna på uppvägen. Den andra lösningen var att helt enkelt göra en helt plan yta efter 
det sista skäret, eller ta bort några rader av skär nederst på rivytan. Förhoppningen är då att 
användaren har större benägenhet att föra matvaran över och förbi den sista raden av skär. 

Arbetsvinkel 
När det gäller ergonomin vid användning av rivjärnet är det framför allt en aspekt som stått ut lite 
extra under projektet: vinkeln på arbetsytan. Alla kockar som har tillfrågats har varit positiva till 
att ha en mindre brant vinkel på rivytan, så att arbetet blir mer kontrollerat och det blir lättare att 
se hur rivningen fortskrider. Något som upptäckts under intervjuer och diskussioner med 
användare är dessutom att preferensen för hur brant arbetsvinkeln ska vara är mycket varierande. 
                                                 

 
13Medium Density Fiberboard, en träfiberskiva, bestående av finfördelade fibrer, som på grund av 
sin avsaknad av fiberriktning lämpar sig väl till modeller. 
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Detta föranledde en diskussion om rivjärnet skulle erbjuda en ställbar arbetsvinkel för att ge 
större valmöjlighet och anpassningsbarhet för användaren.  

För att få en känsla av vilka vinklar på rivytan 
som ger mest behaglig arbetsställning 
genomfördes ett vinkeltest med hjälp av den 
redan befintliga testriggen som detaljerats i 
avsnittet ovan. Genom att variera 
arbetsvinkeln utvärderade projektgruppens 
deltagare själva ett antal olika vinklar (se bild 
6). Testet visade att det finns ett 
lutningsomfång mellan ca: 20-70° som 
projektgruppens båda deltagare upplevde vara 
bekvämt. Bild 6. Praktisk utvärdering av arbetsvinkel med 

projektgruppens testrigg. 
Något som under testernas fortlöpande kom 
att utvärderas utöver arbetsställningen var spridningsmönstren för den rivna produkten (bilaga 
16). Den slutsats som kan dras av testerna är att det rivna faller ganska rakt ner under rivytan, 
men att det finns en större benägenhet att skvätta framför rivytan desto brantare lutningen är. 

Friktionsytor 
En funktion som efterfrågats både under snabbintervjuer med konsumenter och i 
användarstudien är att ha en gummerad kant på botten av rivjärnet. På så sätt undviks skador på 
underlaget och en mer kontrollerad rivning kan uppnås. Dessutom visade användarutvärderingen 
av befintliga rivjärn att gummerade ytor på handtag och grepp gav en positiv upplevelse och 
ytterligare underlättade kontrollen av rivjärnet. 

Eftersom såväl Sveico som konkurrerande rivjärnstillverkare redan idag har greppytor på flera av 
de produkter som projektgruppen haft tillgång till, inleddes testerna med att utvärdera dessa. Det 
som snabbt konstaterades var att det framför allt var två material som löste uppgiften bäst. Det 
första var silikon, som dessutom har fördelen att vara värmebeständigt. Det andra materialet som 
fungerade väl var TPE (Termoplastisk elastomer, se kapitel 3.3.1) som gav ett utmärkt grepp på flera 
i kökssammanhang relevanta underlag: rostfri diskbänk, laminerad arbetsbänk och olika träytor. 
En negativ aspekt med TPE är att den inte är värmebeständig, vilket effektivt eliminerar 
möjligheten att använda rivjärnet direkt i exempelvis en stekpanna.  

Välvd rivyta 
Ett problem som konstaterats i förundersökningen var att den rivna produkten skvätter onödigt 
mycket.  En diskussion som uppstod internt i projektgruppen kring detta problem resulterade i 
en teori om att utformningen av rivytan skulle kunna vara en faktor i sammanhanget. Den 
alternativa utformning som diskuterades var att göra rivytan konkav, så att eventuella utflygande 
partiklar kan fångas upp av kanterna.  

Testerna som genomfördes var med tre rivytor: 
en plan, en konkav (se bild 7) och en konvex, för 
att kunna konstatera avvikelser i skvättmönster. 
De enda slutsatserna som kunde dras var 
emellertid av en användarupplevelsekaraktär, 
snarare än något konkret som rörde 
rivningsresultatet. Den konvexa och konkava ytan 
skilde ganska mycket i känslan under rivningen. 
Vid rivning på den konvexa ytan kändes 
rivningen mer osäker och moroten vandrade 
mycket över ytan. På den konkava ytan, däremot, Bild 7. Test av konkav rivyta. 
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blev rivningen mer kontrollerad och moroten hamnade i ett naturligt, rakt spår i botten på den 
välvda ytan. Den traditionella, plana rivytan gav emellertid den mest naturliga upplevelsen, 
eftersom handen kunde föra moroten över hela rivytan utan inverkan från underlaget. Dessutom 
insågs att den plana ytan har fördelen att medge likvärdig rivning av livsmedel av olika storlekar, 
medan de två andra ytorna tydligt premierade mindre livsmedel, såsom morötter. 

Skär  
En annan aspekt som tänktes ha inverkan på rivjärnets effektivitet var utformningen av de 
enskilda skären och hur mönstret som skären placeras i ser ut. Diskussionen uppkom framför allt 
på grund av att möjligheten att göra rivytan i plast, så att större möjligheter till formning av 
skären medges. Den traditionella framställningsmetoden med rostfri stålplåt som skären formas 
ur ger tydliga begränsningar. Eggen på skären blir exempelvis inte vassare än plåtens tjocklek, 
såvida de inte vässas, vilket är en dyr bearbetning. Plåten begränsar också möjligheten att göra 
mer avancerad geometri på skären, eftersom djupdragning av plåten endast kan göras med mjuka 
former och med ett limiterat djup för att plåten inte ska spricka. 

Till testet framställdes två rivytor med olika 
skärgeometri. Rivytorna konstruerades i Pro Engineer 
och utformades med utgångspunkt i diskussionen om 
skärvinklar och skärande bearbetning som 
projektgruppen hade med Göran Karlsson vid 
Karlstads universitet (se kapitel 3.3.1) samt en analys 
av skären på de osthyvlar i glasfiberförstärkt PA-66 
(Polyamid) som finns i dagens Gastromax-serie. 
Tanken var att utforma skären med en brantare 
avskiljningsvinkel (se figur 3) så att den avskurna 
strimlan från livsmedlet inte lägger sig på baksidan av 
rivjärnet, vilket är vanligt med befintliga rivjärn, utan 
skiljs av och faller ner under rivjärnet i större 
utsträckning.  

Figur 3. Schematisk bild över rivning via 
skär med brant avskiljningsvinkel. 

De färdiga 3d-modellerna exporterades från Pro Engineer och skrevs ut i universitetets 3d-
skrivare. För att ge bättre stadga till de utskrivna plastmodellerna konstruerades en enkel ram i 
MDF som rivytorna passades in i under testsessionen. 

Testerna av de utskrivna modellerna kom emellertid inte att visa det projektgruppen hade 
hoppats på: ett bättre rivningsresultat.  Rivningen blev i stället ryckig och ojämn, eftersom skären 
högg fast i testlivsmedlet. Slutsatsen som drogs var att skären på modellerna inte gick att få 
tillräckligt skarpa på grund av begränsningar i 3d-skrivaren och att materialet inte är tillräckligt 
hårt. Teorin om en brantare avskiljningsvinkel tycktes emellertid ge resultat, då en 
detaljgranskning visade att de bitar som faktiskt skars loss från livsmedlet avskildes och lämnade 
baksidan på rivytan med en klart större vinkel.  

3.6.4 Konceptbeskrivning 
Beskrivningen av varje koncept har gjorts på ett systematiskt sätt via en tabell som innehåller en 
kort beskrivning av varje koncept och en kort, beskrivande utvärdering av hur koncepten 
uppfyller olika utvalda kriterier. Tabellen, om än uttömmande, är emellertid inte särskilt lätt att 
överblicka, varefter projektgruppen valt att förevisa en något mer tillgänglig presentation av 
samtliga 19 koncept nedan. Den grundliga analysen finns att tillgå i den fullständiga tabellen som 
bifogas rapporten som bilaga 17. 
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1. Magnet 

 

Grundkonstruktionen för Magnet består av två sidoplattor, 
bestyckade med en rivyta vardera, som sammanbinds nertill 
med en mjuk matta och som enkelt viks ihop vid förvaring. I 
bruksläge fästs sidoplattornas övre kanter ihop med hjälp av 
starka magneter. På så vis uppnås den önskvärda stadgan i 
konstruktionen, men också en upplevelse av alldaglig 
förundran när de två sidorna automatiskt letar sig till rätt 
läge.  

Mattan nertill tänks vara i ett tåligt, men flexibelt material, så 
att den även kan brukas som en liten skärbräda vid behov. 

En tänkbar förenkling av konstruktionen är att använda en 
mekanisk koppling, med en cylindrisk utbuktning och ett 
motsvarande hål som utbuktningen fäster i. 

 

2. Flex 
 

Flex konstruktion består av en platta i formsprutad plast, 
med en kombinerad rivyta i samma plastmaterial eller med 
en ingjuten rivyta i metall. På mitten av plattan fästs en u-
formad bygel som fungerar som stödben. Bygeln kan vridas 
360° med olika fästlägen, så att rivytans båda sidor kan 
brukas och olika inställningar göras. 

 

3. Stege 
 

Konceptet Stege består av en svagt böjd rivplatta och ett ben 
med ett handtag upptill. På benet finns också ett antal 
horisontella skåror på olika höjd. En smal tunga på rivplattan 
förs in i en av skårorna vid användning, men kan också 
flyttas upp eller ner för att olika arbetsvinklar ska uppnås. 
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4. 270° 
 

270° består primärt av två rivplattor, hopsatta med en 
ställbar gångjärnsmekanism. Kopplingen mellan riv-plattorna 
som medger rotationen är dessutom tänkt att fungera som 
grepp och är därför runt och ergonomiskt utformat. 

 

 

5. T 
 

T bygger på två rivplattor som är sammanfästa med en 
vikbar led i enda kortändan. I leden sitter ett grepp, som 
sammankopplas med de båda sidorna så att greppets 
rotation translateras till en utvikning. 

 

6. Flipp 
 

Flipp består av två rivplattor som har varsin kortända 
uppvikt i en speciell, gemensam vinkel. Genom den uppvikta 
delen går en axel, så att de båda rivplattorna kan roteras i 
förhållande till varandra och bli parallella. 

 

7. Origami 
 

Origami har två olika långa rivplattor som sitter ihop med en 
led i ena kortändan. När de viks ut vecklas också en tunn, 
följsam matta ut på sidorna som begränsar vinkeln. 
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8. Bågen 
 

Ben, grepp och rivyta är i konceptet Bågen kombinerade i en 
och samma långa, välvda bågform. Konstruktionen är 
självbärande i och med välvningens styvande funktion. 

 

9. Vika 
 

Vika har en lång rivyta (likt en mandolin) med ett infällbart 
ben baktill. Benet verkar också som ett grepp, där två olika 
greppmöjligheter medges. Möjlighet finns också att göra en 
hopfällbar uppsamlingskorg i silikon som fästs undertill. 

 

10. Välvd 
 

Välvd består av en enda gjuten del, där grepp, rivyta och stöd 
är integrerade. Rivytan är välvd och nedertill skjuter två 
böjda stödben ut, parallellt med arbetsytan. Greppet är stort 
och runt. 

 

11. Dubbelvik 
 

Dubbelvik har tre rivplattor som sammankopplas med enkla 
gångjärn. Alla sidorna viks inåt, så att de låses i utvikt läge. I 
utvikt läge består ena sidan av en rivyta och den andra av en 
dubbelt så lång, tudelad rivyta.  

 

12. Duo 
 

Duo har två rivplattor med skåror i den övre delen av plattan 
som går halvvägs in. Rivjärnet monteras genom att föra in 
den ena plattan i den andras skåra och vice versa. 
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13. Zestben 
 

Zestben har två komponenter: dels en normalstor, grov rivyta 
och dels ett smalare zestjärn som ben. Zestbenets överdel 
förs in i en hålighet i greppet övertill på den stora rivytan 
och sätter sig stadigt i ett visst läge. Hålet är svagt koniskt 
och något ovalt för att riktningen på benet ska bli korrekt. 

Tänkbart är att den stora rivytan är vändbar, om andra 
rivytor önskas. 

 

14. Grepp 
 

Grepp har en välvd, enkelsidig rivyta, eventuellt med flera 
rivområden. Rivytan har övertill ett uttag där ett grepp skjuts 
in. Möjlighet finns att vända handtaget för ett mer 
ergonomiskt grepp när rivning ska ske, exempelvis, direkt 
över maten. 

 

15. Twist 
 

Twist bygger på en konstruktion med ett handtag och två 
välvda rivytor som förvaras inskjutna bakom varandra. 
Överdelen av handtaget är sammankopplat med den bakre 
rivytan. När användaren vrider på greppets överdel roteras 
den bakre rivytan fram och gör rivjärnet funktionsdugligt. 

 

16. Bälta 
 

Bältans rivyta är uppdelad i små segment som är 
sammankopplade med enkla gångjärn som självlåses i fullt 
utvikt läge. Rivjärnet kan därmed rullas ihop för förvaring. 
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17. Spår 
 

Spår är uppbyggd av två välvda rivytor som skjuts in bakom 
varandra. Den övre rivytan har ett spår som handtaget, 
fastsatt i den undre rivytan, löper i. 

 

18. Pyramid 
 

Konceptet Pyramid består av en triangulär låda med öppning 
längs långsidan (hypotenusan) för uppsamling av den rivna 
matvaran. Rivjärnet är dubbelsidig och sitter infällt i lådans 
lock, vilket således kan vändas för två olika rivgrovlekar. 

 

19. Sving 

 

Sving har en dubbelsidig rivyta med en u-formad båge fäst 
övertill. Bågen kan ställas som stöd åt båda sidor. En 
vinkelbegränsare finns åt båda håll, så att bågen tar stopp vid 
en viss vinkel. 

 

3.7 Konceptutvärdering 
Konceptutvärderingen har bestått av två delar. Dels en friare del, bestående av en öppen 
diskussion med uppdragsgivaren Sveico och kockarna Robert Ahlqvist och Stefan Holmström, 
och dels en systematisk del, bestående av eliminerings- och beslutsmatriser baserade på kriterier 
från kravspecifikationen. 

3.7.1 Elimineringsmatris 
Det första steget i den systematiska konceptutvärderingen är elimineringsmatrisen, där alla 
koncept som inte uppfyller de uppställda kraven rensas bort. Elimineringen skedde i två, i tid 
avskilda, omgångar; först en omgång där projektgruppen internt utvärderade de aspekter som 
projektgruppen upplevde sig ha tillräckliga kunskaper om för att utvärdera: uppfyllande av 
huvudfunktion, krav och säkerhetsaspekter; och sedan en andra omgång som genomfördes i 
samarbete med uppdragsgivaren Sveico, där aspekter som rör ekonomi, genomförbarhet samt om 
konceptet ”passar företaget” behandlades. Den slutgiltiga elimineringsmatrisen finns bifogad som 
bilaga 18. 

3.7.2 Beslutsmatris 
Det andra steget i den systematiska konceptutvärderingsprocessen är en beslutsmatris där de 16 
koncept som klarade sig genom elimineringsmatrisens första omgång utvärderas mot alla kriterier 
i den viktade kravspecifikationen. Projektgruppen valde att göra denna utvärdering internt, med 
utgångspunkt i de expertkunskaper som gruppen tillskansat sig under projektets gång. 
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Konceptens uppfyllande av kravspecifikationens kriterier värderades med en femgradig skala (1: 
uppfyller inte alls – 5: uppfyller i allra högsta grad). 

Beslutsmatrisen utarbetades i Microsoft Excel och var en direkt påbyggnad på 
kravspecifikationen, där alla önskemål och krav viktats i samråd med uppdragsgivaren. Den 
slutliga beslutsmatrisen (se bilaga 19) är en sammanräkning av konceptens värdering och denna 
viktning. Varje koncepts viktade värden räknades slutligen ihop till ett totalbetyg. Utifrån detta 
betyg grupperades de olika koncepten i tre grupper; en stjärngrupp, en mellangrupp och en 
bottengrupp. De sju koncept som hamnade i stjärngruppen togs sedan vidare för en detaljerad 
presentation för uppdragsgivaren, medan de andra endast gavs en översiktlig sådan. Allt för att 
göra urvalsprocessen så strömlinjeformad som möjligt. 

Med avsikt att ge en bättre överblick över samtliga betyg och för att se om samtliga koncept hade 
svagheter inom något visst område användes automatisk färgkodning av betygen. Färgkodningen 
i Excel är en funktion som i realtid utvärderar om en cell har ett visst värde och utifrån denna 
utvärdering ger cellen en viss definierad färg. Att snabbt, med hjälp av färgerna, kunna se om det 
finns några olösta problemområden kan utnyttjas i den vidare processen som underlag för 
detaljkonstruktion och design. 

3.8 Konceptval 
Det slutliga konceptvalet gjordes på plats i Gnosjö i uppdragsgivaren Sveico AB:s lokaler. 
Medverkande under konceptvalet var Peter Johansson, projektgruppens handledare, Peter 
Ottosson, plats- och produktionschef, Jonas Eriksson, marknadschef och Stefan Holmström, 
välrenommerad kock som samarbetat med Sveico AB i produktutvecklings- och 
utvärderingsprocesser under många år.  

Den centrala aktiviteten i konceptvalet var att inledningsvis fysiskt utvärdera alla skissmodeller 
som projektgruppen tagit med. Utvärderingen gjordes med blandade matvaror: morötter, potatis 
och pepparrot. Samtliga deltagare fick här möjlighet att själva känna och riva på modellerna. 
Avsikten var här att ge ett så bra underlag till hela gruppen inför konceptvalet.  

Projektgruppen framförde sedan en kortare presentation där produktutvecklingsprocessen 
presenterades i korthet och de sex koncept som fått högst betyg i beslutsmatrisen presenterades i 
detalj. Presentationen avslutades med en frågestund där eventuella oklarheter klarades ut.  

Därefter följde en öppen diskussion där alla koncept diskuterades. Samstämmighet uppkom kring 
att de sju koncept som valts ut och presenterats i detalj var de bästa. Efter en livlig men 
konstruktiv diskussion resonerades koncept efter koncept ut ur bilden. Slutligen stod endast två 
koncept kvar, som båda ansågs ha tilltalande aspekter: 270° och Duo. Konceptvalsgruppen enades 
också kring tre nyckelegenskaper som gjorde att just dessa två stod ut från mängden: lång rivyta, 
ställbar arbetsvinkel och två separata rivytor. Dessa tre egenskaper skulle komma att vara 
fokuspunkter i den efterföljande detaljkonstruktionen. 

Det fanns emellertid aspekter hos de två koncepten som skulle behöva lösas innan något av dem 
skulle nå fram och bli en färdig, producerbar produkt. För konceptet Duo konstaterades att 
infästningen måste göras ännu stabilare, samt att utmattningshållfastheten i materialet skulle 
behövas verifieras. Det som ansågs vara kritiskt för konceptet 270° var att först och främst lösa 
den ställbara leden mekaniskt och hållfasthetsmässigt. Vidare ansågs en utredning vara på sin 
plats om hur väl sammanfogning av de flera olika materialen fungerar i praktiken. 
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3.9 Detaljkonstruktion 
I och med att det slutgiltiga produktförslaget är omhuldat av sekretess kommer detta kapitel att 
vara generellt och tyvärr inte visa några slutgiltiga lösningar.  

Den slutgiltiga konstruktionen bygger på en grundkonstruktion som sammanför koncepten 270° 
och Duo, i enlighet med konceptvalet ovan. De grundläggande delarna i konstruktionen kan 
därför, utan att avslöja sekretessbelagd information, hanteras i kapitlet nedan. Det som anses vara 
godkänt att presentera är förslag på materialval för produkten och hur projektgruppen har 
resonerat kring produktens hållfasthet, med avseende på den momentbelastade leden som finns 
med i båda koncepten och som även är en central del i det slutgiltiga produktförslaget. 

3.9.1 Formgivning 
Formgivningsarbetet tog sin utgångspunkt i de slutsatser som projektgruppen dragit från 
marknadsundersökningen eller behovsanalysen (se kapitel 3.3.2), funktionstesterna (se kapitel 
3.6.3) och ergonomistudien 3 (se kapitel 3.1.1). Rivytorna utformas därför med en väl tilltagen 
längd och smalnar dessutom av upptill för att medge ett bättre handgrepp. Huvudgreppet upptill 
på rivjärnet är ergonomiskt utformat, baserat på 
antropometriska mått för händer (se bilaga 20).  
Sammantaget har rivjärnet utformats utifrån 
ergonomistudien och medger, enligt 
projektgruppens beräkningar, en god 
arbetsställning för huvuddelen av befolkningen. 

Utseendemässigt har projektgruppen utgått ifrån 
den Gastromax-serie (se bild 8) som produkten är 
tänkt att ingå i, så att slutprodukten passar in i det 
befintliga sortimentet. Inspiration har dock även 
kommit utifrån. För att inom projektgruppen bli 
överens om i vilken formriktning den slutliga 
utformningen skulle gå gjordes en enkel 
moodboard (Österlin 2007), där bilder på 
produkter med tilltalande utformning redigerades 
ihop (se bilaga 21). 

 
Bild 8. Ett urval av Gastromax-produkter. 

De extrafunktioner som projektgruppen 
konstaterat vara intressanta att inkorporera i det 
slutgiltiga mönstret är friktionsytor undertill, ett 
plant område under sista raden på rivytan (se 3.6.3) 
samt små fötter på vardera kanten på baksidan av 
rivytorna, så att de kan vila mot kanten på en 
bunke eller dylikt och medge rivning direkt ner i 
detta kärl (se bild 9).  

 
Bild 9. En tidig skiss på ett rivjärn med stödfötter. 

3.9.2 Materialval 
De materialval som rör produkten är naturligt indelad i tre delar. Den första delen är det 
huvudsakliga konstruktionsmaterialet, som kommer att utgöra den stabila stomme som rivjärnet 
bygger på. Den andra delen är vilket material som kommer att användas till de två rivytorna, som 
medför rivjärnets huvudfunktion. Den tredje och sista delen är vilket material som greppytor, i 
nederkant och runt handtaget, ska tillverkas av. 

Stomme 
Det material som projektgruppen anser uppfylla alla de mekaniska och formningsmässiga krav 
som det slutliga produktförslaget erfordrar är den glasfiberförstärkta Polyamid (PA-66) som 
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Sveico redan använder i många av sina produkter, speciellt i Gastromax-serien. Med sin höga 
hållfasthet och möjligheten att formspruta detaljer med materialet medges de mekaniska finesser 
som slutprodukten innehåller. Dessutom ger användning av polyamidplast möjlighet att färga 
stommen i allehanda färger, vilket gör att slutprodukten kan stämma väl överens med den 
trendspaning ute i handeln som projektgruppen gjorde under marknadsundersökningen (se 
kapitel 3.3.2).  

Rivytor 
När det kommer till rivytorna öppnar projektgruppen upp för ett antal alternativ. Antingen kan 
rivytorna göras i samma material som stommen: glasfiberförstärkt polyamid med hög 
glasfiberhalt, eller i rostfritt stål, såsom många av dagens produkter.  

Glasfiberförstärkt Polyamid (PA-66) 
Fördelen att använda samma material som stommen är självklar: ett steg i tillverkningsprocessen 
elimineras i och med att hela rivjärnet kan formsprutas i en och samma aktivitet. 
Tillverkningskostnaden beräknas också i och med detta bli betydligt lägre. Plasten har inte heller 
samma tendens som det rostfria stålet att deformeras plastiskt vid användning, vilket har kommit 
fram som ett önskemål ifrån professionella användare (se kapitel 3.3.2).  

Den aspekt som plastrivytorna står och faller med är om dessa rivytor kan uppnå samma, eller 
företrädelsevis bättre, skärpa än sina motsvarigheter i metall. En utredning gällande materialets 
utmattningshållfasthet måste dessutom genomföras som klarställer att rivytans skärpa håller sig 
under redskapets hela livslängd. Om det visar sig att Polyamiden klarar dessa två faktorer kan 
emellertid formbarheten hos plasten medföra att skären på rivytan kan ges en mer fulländad 
geometri, vilket i sin tur kan bidra till en ännu bättre rivfunktion för användaren. Ett exempel på 
detta är att göra en mer effektiv avskiljning av de rivna bitarna, så att inte lika mycket av 
livsmedlet fastnar på rivjärnets undersida (se kapitel 3.6.3).  

En faktor som kan vara begränsande i sammanhanget är vilken skottvikt14 som krävs om hela 
rivjärnet i princip tillverkas i ett och samma material. Om skottvikten blir för stor för de 
befintliga maskinerna i Sveico AB:s maskinpark kan nyinvesteringarna bli omfattande och 
försämra de ekonomiska förutsättningarna för rivjärnet avsevärt. 

Rostfritt stål 
En klassisk rivyta i rostfritt stål har många fördelar; det är hygieniskt, relativt billigt och har en 
tradition i sammanhanget som är svår att bortse ifrån. Av de konsumenter och kockar som 
tillfrågats har i princip alla en större tilltro till en metallrivyta jämfört med en rivyta i plast. 

Tillverkningsmässigt medför en rostfri stålplåt ett antal begränsningar. Framför allt skärens 
geometri begränsas av tillverkningsmetoden, där skären stansas 
ut. Skäret kan därmed aldrig bli vassare än plåtens tjocklek. 
Ytterligare en kritik mot rivytor i rostfritt stål är att de har en 
benägenhet att deformeras plastiskt vid flitig användning.  

En annan möjlighet med rostfritt stål är att ha en zestyta (se 
bild 10), som består av otaliga rakbladsvassa tungor som viks 
upp ur plåten och etsas vassa. Denna utformning har många 
fördelar och ger ett utmärkt rivresultat i och med att strimlor 
av livsmedlet skärs ut istället för att slita loss bitar, vilket ofta 
är fallet med traditionella rivytor. Skärandet blir också mycket 
mindre ansträngande, då mindre energi går åt till att tvinga 

 
Bild 10. Rivytan på ett zestjärn. 

                                                 

 
14 Den mängd plast som kan sprutas in i ett formsprutningsverktyg i en dosering. 
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livsmedlet över rivytan. Nackdelen med zestytorna är att de är ännu farligare än traditionella 
rivytor och kan ge otäcka skärsår om användaren inte är försiktig.  

Greppytor 

TPE (Mjukplast) 
TPE är en mjukplast med en gummiliknande känsla och ger gott grepp på många olika underlag 
(se kapitel 3.6.3). Den stora fördelen med TPE är att materialet kan formsprutas, och därmed 
formas så gott som obegränsat. I en formsprutningsmaskin som klarar fler än ett material kan 
också TPE och stommaterialet PA-66 formsprutas på en och samma gång, vilket minimerar 
tidsåtgång och eliminerar effektivt all eftermontering. Om gjutningen görs rätt blir fästningen 
mellan mjukplasten och hårdplasten mycket tät, vilket är positivt i köksmiljöer där grogrunder för 
bakterier effektivt måste motarbetas. TPE har naturligtvis också mindre positiva aspekter. 
Framför allt gäller det att materialet inte tål höga temperaturer, vilket begränsar lite av 
funktionaliteten i slutkonstruktionen. Sedan kan materialet skadas om det utsätts för skarpa 
kanter eller dylikt. 

Silikon 
Den andra materialmöjligheten för greppytor är silikon, som är väldigt populärt inom 
köksredskapsbranschen. Silikonets materialegenskaper lämpar sig väl för köksmiljö, då det är 
flexibelt och, framför allt, har hög värmebeständighet. Redskap med silikon kan därför användas 
direkt i ett kokkärl, vilket vidgar användningsområdet för redskapet avsevärt.  

Att använda silikon till rivjärnets greppytor har en stor fördel: att användaren kan använda 
rivjärnet direkt i exempelvis en stekpanna. Detta minskar ytterligare behovet av en separat 
behållare för uppsamling av det rivna. De negativa aspekterna innefattar att silikon är relativt dyrt 
och måste gjutas för sig till sin slutgiltiga form, så att silikondelen monteras i efterhand och 
ofrånkomliga glipor uppstår där bakterier kan komma att frodas. 

3.9.3 Mekanik och hållfasthet 
De två plattorna som bär rivytorna är relativt långa och därför uppstår, vid arbete med rivjärnet, 
kraftiga vridmoment i den led som sammanbinder de två. Eftersom leden dessutom är ställbar 
måste den dessutom klara belastningar i det yttersta läget, där belastningen blir som störst. Även 
om de gummerade greppytorna effektivt minskar belastningen på leden i detta läge, eftersom 
rivplattornas radiella rörelse hämmas, måste leden klara belastningen utan sådana stödfunktioner. 
Rivjärnet kan mycket väl komma att användas på en glatt yta, såsom en våt diskbänk, då 
greppytornas funktion blir kraftigt decimerad. Dimensionen på leden i det slutgiltiga förslaget är 
emellertid väl tilltagen och torde klara även den tyngsta användarens tryck, medan hållfastheten 
på rivplattorna måste utredas noggrant. 

En viktig aspekt när det gäller en konsumentprodukt är att den ska upplevas säker och kvalitativ 
när den används. Därför är det väldigt viktigt att leden dels klarar de påfrestningar som den 
utsätts för, men också att den inte sviktar i någon större utsträckning. Det är också viktigt att 
materialet motstår utmattning, så att inga delar börjar glappa efter en tids användning. 

3.9.4 Prototyptillverkning 
Till de slutgiltiga förslagen på den ställbara leden användes universitetets 3d-skrivare. De 
utskrivna modellerna kunde användas för verifiering av idéer och gav åtskilliga uppslag till 
förbättringar.  
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3.10 Dokumentation och presentation 

3.10.1 Delpresentation 
Den 26 mars 2010 skedde en delredovisning på Karlstad universitet för handledare samt 
studenter på Innovations- och designingenjörsprogrammet. Presentationen bestod utav en 
PowerPoint-presentation som visade resultat ifrån marknadsundersökningen, som innefattar 
intervjuer med konsumenter, handeln och professionella användare. En film med klipp från 
användarstudien, ”Rivjärnsafton”, spelades också upp. 

3.10.2 Konceptpresentation 
Den 10 maj 2010 redovisades projektgruppen 7 av de sammanlagda 19 koncepten för 
uppdragsgivaren. Redovisningen bestod av en PowerPoint-presentation som innefattade en 
mindre sammanfattning av metoden som använts för att komma fram till de 7 starkaste 
koncepten. Uppdragsgivaren hade tidigare fått granska alla 19 koncept innan presentationen 
genomfördes. 

3.10.3 Utställning 

 
Bild 11. Projektgruppen ställer ut på X-jobbsmässan.  

Projektgruppen medverkade den 26 maj 2010 på 
X-jobbsmässan i pedagogiska verkstaden på 
Karlstads universitet (se bild 11). I en monter 
som lånats av uppdragsgivaren Sveico AB, visade 
projektgruppen upp den del av resultatet från 
examensarbetet som inte sekretessbelagts. På en 
diskbänk som lånats in från universitetet fick 
monterbesökare prova på att riva morötter på de 
olika skissmodeller som projektgruppen framställt 
under projektets gång. Projektgruppens 
förhoppning var att monterbesökarna genom 
detta interaktiva moment skulle få en större 
förståelse till hur en omkonstruktion av det klassiska rivjärnet kan förbättra arbetsställning och 
resultat.  

Under utställningen blev projektgruppen intervjuad av två lokaltidningar, samt medverkade i en 
tv-intervju för TV4 Värmland. 

3.10.4 Slutpresentation 
Slutpresentationen av projektet gjordes med hjälp av en film, där hela projektet presenterades 
med hjälp av text, bilder och animationer. Filmens grundkomponent var en automatisk, 
tidsinställd presentation som framställdes i programmet Apple Keynote. Den mesta av texten i 
presentationen skrevs ut med en skrivmaskinseffekt, vilket avsevärt ökar läsbarheten, i och med 
att ögat naturligt kan följa med och läsa medan texten skrivs ut. Textutskriftens hastighet 
avvägdes noggrant för att ett behagligt lästempo skulle uppnås. 

Presentationen innehöll också en mängd enkla animationer, såväl för dekorationssyfte som för att 
förhöja poänger och informera mer effektivt. Animationerna innehöll såväl fotografier som 
tecknade bilder och vektorbaserad grafik från Adobe Illustrator. Ett viktigt element i 
animationerna var dessutom färgglada punkter, som på ett enkelt men effektivt sätt representerar 
människor i det avsnitt som rör marknadsundersökningen.  

För att sedan föra in inspelat filmmaterial från projektet i presentationen exporterades hela 
presentationen med all tidsinställning intakt i Quicktime-format. Filmen importerades sedan till 
videoredigeringsprogrammet iMovie, där videoklipp från funktionstester, användarstudien och 
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konceptutvärderingen lades till. Slutligen adderades musik till kompositionen, varpå den färdiga 
filmen exporterades ut till det slutgiltiga filmformatet MP4. 

3.10.5 Dokumenthantering 
Inledningsvis användes den digitala lärplattformen It’s Learning för dokumenthantering, eftersom 
detta system använts i tidigare projekt och var något projektgruppen hade god förståelse för. 
Denna lösning övergavs dock när projektgruppen upptäckte att mer effektiva lösningar fanns att 
tillgå. Övergången var en tudelad sådan. Huvuddelen av dokumenthanteringen flyttades till 
Google docs, där textdokument och kalkylark lagras direkt på webben och enkelt kan delas 
mellan flera författare. Finessen finns att till och med kunna redigera samma dokument samtidigt, 
vilket har utnyttjats inte minst under rapportskrivningsfasen.  

Hanteringen av andra filer: såsom filmer, foton och andra filformat som inte Google docs 
stödjer, överfördes till ett gratissystem vid namn Dropbox. Varje användare får i detta system en 
”Dropbox”, vilket i grova drag är en mapp på den egna datorn, vars innehåll automatiskt speglas 
till ett utrymme på en Internetansluten server. Finessen är att flera användare kan dela mappar 
med varandra och att eventuella förändringar i mappen, såsom inlagda eller borttagna filer, 
automatiskt ändrar innehållet i den lokala mappen hos alla Internetanslutna användare. På så sätt 
har projektgruppen effektivt minskat risken att någon enstaka fil har blivit glömd, vilket ofta 
inträffar vid överföring till ett USB-minne eller vid bifogning i ett e-postmeddelande. 
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4. Diskussion 
Produktutvecklingprocessen 
Något som projektgruppen erfarit är hur kraftfullt det är med en produktutvecklingsprocess som 
använder den resurs som kunder/användare faktiskt är. Genom enkäter, användarstudier och 
intervjuer har mängder av nyttig information samlats in, vilken ligger till grund för i princip alla 
framsteg i projektet.  

En annan oumbärlig del i produktutvecklingsarbetet är att bygga modeller. Projektgruppen har 
använt denna utvärderingsmetod flitigt och anser det vara otänkbart att så mycket nyttig 
information skulle ha kunnat framkomma på något annat sätt. Med fysiska modeller som kan 
utvärderas praktiskt tillsammans med konsumenter och professionella användare, har 
diskussionerna blivit mångt mer konstruktiva än de gånger som modellerna saknats. 

Projektgruppen anser att de utvärderingsmatriser som använts i projektet har fungerat mycket bra 
och konstruktivt. Det är också bra med utvärdering som syftar att vara mer systematisk och något 
mer objektiv, eftersom det annars är hemskt lätt att missa aspekter av produkten. Det har också 
upplevts lättare att med matrisernas hjälp lägga fram all fakta grundligt för uppdragsgivarna, så att 
de kan fatta ett välgrundat beslut. De favoritlösningar som vanligen uppstår i en 
produktutvecklingsprocess, kan med vid noggrann, systematisk granskning uppvisa klara brister. 

Planering och organisation 
Med tanke på den tid som projektgruppen lade ner på att utforma det detaljerade GANTT-
schemat, anses det vara i stort onödigt. Framför allt är det svårt att i förhand förutspå hur lång tid 
olika aktiviteter kommer att ta, vilket gör ett mer detaljerat schema mycket känsligare för 
förutsättningsändringar. I det relativt avgränsade projektet som den här projektrapporten 
detaljerar, har det grova GANTT-schemat i kombination med WBS-schemat varit fullt tillräckligt 
för styrning och uppföljning av projektets fortskridande. Projektet har trots allt också tagits i mål, 
vilket torde vara en god indikation på att planeringen fungerat tämligen väl. 

I ett användarcentrerat produktutvecklingsprojekt med mycket fokus på informationsinsamling 
och idégenerering, blir hanteringen av den stora mängden information lätt ohanterlig. Det är 
väldigt svårt att få en överblick när exempelvis ett hundratals skisser ska utvärderas och idéerna 
sammanställas på något sätt. Projektgruppen har faktiskt till och med diskuterat möjligheten att 
utveckla ett datorbaserat organiseringsverktyg, där all information märks upp med enkla taggar 
som beskriver innehållet och dess relation till annan information. Därefter torde det vara enkelt 
att genomföra sökningar på innehåll och sammanhang och få ett såväl välpresenterat som 
välorganiserat sökresultat varje gång. 

Uppdragsgivaren 
Sveico AB har varit en mycket tillmötesgående uppdragsgivare. Det har aldrig varit några 
problem att erhålla ersättning för de utlägg som projektgruppen har gjort i projektet, vilket har 
varit oerhört skönt. Eftersom det finns talande exempel i andra projektgrupper som gör 
examensarbete under våren, där de ekonomiska göromålen har blivit en stor belastning på såväl 
projektet som relationen med uppdragsgivaren, är vi oerhört tacksamma att vi har sluppit det 
extra besväret. 

Något som projektet upplevs ha lyfts avsevärt av är att det har varit ett skarpt projekt. 
Uppdragsgivaren proklamerade tidigt i processen att det mycket väl kan resultera i en produkt 
som kommer ut på marknaden inom en snar framtid – såvida det blir bra, det vill säga. Att 
projektets slutresultat skulle kunna bli en kommersiell produkt har varit en oerhört lockande 
tanke och projektgruppens vilja och drivkraft att uppnå resultat har därför aldrig sinat. 
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Det negativa som kan lyftas fram i sammanhanget är emellertid avståndet till uppdragsgivaren. 
Projektgruppen har suttit totalt 72 timmar i tåg, vilket motsvarar 9 hela arbetsdagar. Det har 
dessutom varit en omöjlighet att ta sig hela vägen ner till Gnosjö från Karlstad utan att behöva 
övernatta, vilket ytterligare har ökat antalet offrade lediga timmar. Naturligtvis kan visst arbete 
utföras på tåget, men det blir inte särskilt effektivt. 
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5. Slutsats 
Projektgruppen har oförtrutet genomfört en systematisk och grundlig produktutvecklingsprocess, 
med avstamp i de behov som etablerats utifrån användarna. De ”självklarheter” som rör rivjärns 
utformning och funktion har ställts på ända och omvärderats på detaljnivå. Projektets kreativa 
process har ständigt eftersträvat divergens, vilket resulterade i 19 rivjärnskoncept och så 
småningom, efter välinformerad utvärdering, två slutkoncept. 

Projektet har resulterat i ett slutgiltigt förslag för utformningen av ett hopfällbart rivjärn, baserat 
på de två koncepten 270° och Duo. Produktförslaget innefattar dels ett mönsterförslag på 
rivjärnets utformning och presenterar dels en lösning på den ställbara led som sammanfogar de 
två föreslagna rivytorna. Därtill ges förslag på materialval och de hållfasthetsmässiga aspekter 
som bör utredas. I den slutgiltiga designen erbjuder rivjärnet den funktionalitet, ergonomiska 
utformning och anpassningsbarhet som projektgruppen och uppdragsgivaren kommit överens 
om. 

Projektgruppen anser sig ha nått ända fram i designprocessen, i och med att det slutgiltiga 
produktförslaget harmoniserar tämligen väl med de önskemål som användarna själva har framfört 
och den ergonomiska målbild som projektgruppen satt upp. 
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Tackord 
Projektgruppen vill först och främst tacka Peter Johansson, Peter Ottosson och Jonas Eriksson 
vid Sveico AB, Gnosjö som visat ett stort engagemang för projektet och bidragit storligen till 
slutresultatet. 

Ett stort tack till Monica Jakobsson och Lennart Wihk, handledare och examinator på Karlstads 
universitet som funnit till hands under hela projektet och stöttat i såväl det kreativa som det 
akademiska.  

Vi vill också tacka Göran Karlsson och Fredrik Thuvander, vilka bidragit med sina kunskaper i 
maskinteknik, respektive materialteknik. 

Ett varmt tack vill vi också rikta till de kockar som bidragit med sin yrkeskunskap och ställt upp 
på intervjuer och utvärdering av idéer under projektets gång: Robert Ahlqvist, Mohamed 
Zalmadi, Erik Andersson, Frida Nilsson, Stefan Holmström samt Kerstin Rickardsson. 

Vi vill också sända ett tack till personalen på Önska, Rum och kök, Cervera och Mansion i 
Karlstad. 

Tack till våra opponenter, Marcus och Jonas, för er noggranna granskning av rapporten. 

Vi vill också tacka våra kära klasskamrater, som hjälpt till i stort och smått. 

Slutligen vill vi också innerligt tacka Charlotte och Annika, som stått ut med att vi inte tänkt på 
annat än rivjärn under ett halvårs tid. 

 

Till minne av Lars Carlsson. 
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Bilaga 1: Brief 

Brief	
  
Projektdeltagare 	
  
Joakim	
  Ahlgren	
  

Telefon:	
  XXXX	
  
E-­‐mail:	
  ahlgren.joakim@gmail.com	
  
	
  

Joakim	
  Lidström	
  
Telefon:	
  XXXX	
  
E-­‐mail:	
  joakim.lidstrom@gmail.com	
  

	
  

Referenspersoner	
  
Beställare:	
   Sveico	
  AB,	
  Gnosjö	
  

Kontakt:	
   Peter	
  Ottosson,	
  Produktionschef	
  	
  
Telefon:	
  XXXX	
  
E-­‐mail:	
  XXXX	
  

	
  
Handledare:	
   Peter	
  Johansson,	
  Sveico	
  AB	
  

Telefon:	
  XXXX	
  

E-­‐mail:	
  XXXX	
  
	
  

Monica	
  Jakobsson,	
  Karlstads	
  universitet	
  
Telefon:	
  XXXX	
  
E-­‐mail:	
  XXXX	
  

	
  

Bakgrund 
Sveico	
  AB	
  har	
  inom	
  sin	
  verksamhet	
  tillverkning	
  av	
  en	
  serie	
  köksredskap	
  i	
  höghållfast	
  plast,	
  vid	
  namn	
  

GastroMax.	
  Denna	
  serie	
  riktar	
  sig	
  främst	
  mot	
  hemmakockar,	
  som	
  är	
  intresserade	
  av	
  att	
  laga	
  mat	
  och	
  
lägger	
   lite	
   extra	
   avseende	
   vid	
   såväl	
   stil	
   som	
   funktionalitet.	
   GastroMax-­‐serien	
   saknar	
   emellertid	
   ett	
  
rivjärn,	
  vilket	
  föranledde	
  detta	
  projekt.	
  
 

Målsättning 
Målet	
  med	
   projektet	
   är	
   att	
   utveckla	
   ett	
   köksredskap	
   som	
   finfördelar	
  matvaror	
   enligt	
  målgruppens	
  

behov	
   och	
   önskemål.	
   Önskvärt	
   är	
   också	
   att	
   redskapet	
   är	
   lättanvänt,	
   ergonomiskt	
   och	
   att	
   dess	
  
utformning	
  underlättar	
  förvaring	
  av	
  detsamma.	
  
 
Problemformulering 
De	
  problem	
  som	
  vi	
  inledningsvis	
  har	
  funnit	
  med	
  befintliga	
  sönderdelningsredskap	
  är:	
  

• att	
  de	
  tar	
  ofta	
  upp	
  onödigt	
  stor	
  volym	
  vid	
  förvaring.	
  	
  

• att	
  den	
  generella	
  utformningen,	
  med	
  fria	
  rivytor,	
  medför	
  en	
  överhängande	
  risk	
  för	
  rivskador	
  
på	
  fingrar	
  och	
  händer.	
  	
  

• att	
  de	
  är	
  svåra	
  att	
  rengöra	
  för	
  hand.	
  



• att	
  användaren	
  inte	
  utnyttjar	
  alla	
  sönderdelningsmöjligheter	
  som	
  erbjuds	
  via	
  olika	
  typer	
  av	
  

rivytor.	
  
• att	
  det	
  är	
  svårt	
  att	
  se	
  mängden	
  sönderdelad	
  matvara	
  under	
  rivningen,	
  vilket	
  försvårar	
  

dimensioneringen.	
  

• att	
  det	
  vid	
  sönderdelning	
  ofta	
  sker	
  oönskat	
  spill	
  av	
  matvaran	
  utanför	
  avsedd	
  uppsamlingsyta.	
  
• att	
  det	
  kan	
  uppstå	
  märken	
  och	
  skador	
  på	
  underlaget	
  på	
  grund	
  av	
  de	
  krafter	
  som	
  

sönderdelningsaktiviteten	
  medför.	
  

	
  	
  
Vidare	
  arbete	
  mot	
  en	
  mer	
  fokuserad	
  problemformulering	
  kommer	
  att	
  ske	
  löpande	
  under	
  projektet.	
  
	
  

Genomförande 
Projektet	
  genomförs	
  primärt	
  på	
  Karlstads	
  universitet	
  under	
  handledning	
  av	
  Monica	
  Jakobsson.	
  
Kontakten	
  med	
  Sveico	
  AB	
  kommer	
  att	
  ske	
  kontinuerligt	
  under	
  projektets	
  gång	
  via	
  e-­‐mail	
  och	
  telefon.	
  

När	
  behov	
  finns	
  kommer	
  såväl	
  telefonmöten	
  som	
  fysiska	
  möten	
  i	
  Gnosjö	
  att	
  genomföras.  
 
Förväntat	
  resultat 
Projektet	
  förväntas	
  resultera	
  i	
  en	
  rapport	
  och	
  förslag	
  på	
  en	
  ny	
  produkt;	
  i	
  form	
  av	
  en	
  fysisk	
  prototyp	
  
och	
  en	
  CAD-­‐modell,	
  som	
  uppfyller	
  de	
  uppsatta	
  målen.	
  	
  	
  
	
  
Tidsramar 	
  
Projektet	
  pågår	
  mellan	
  18	
  januari	
  och	
  18	
  juni	
  2010	
  och	
  förväntas	
  uppta	
  totalt	
  1200	
  timmar.	
  En	
  grov	
  
tidsplan	
  för	
  projektet	
  bifogas.	
  



Bilaga 2: Grovt GANTT-schema 
  Vecka                     

Moment 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20	
   21	
   22	
   23	
   24	
  
Uppstart                                                 

Marknadsundersökning                                                 

Informationsinsamling                                                 

Idégenerering                                                

Konceptutveckling                                                 

Konceptutvärdering                                                 

Bearbetning                                                 

                                                  

Rapportskrivning                                                 

Rapportinlämning                               !     

Opponering                                !  

Delredovisning                     !             

Utställning                              !    

Slutredovisning                              !      

 



UTVECKLING AV FINFÖRDELNINGSREDSKAP FÖR LIVSMEDEL

Bilaga 3: Detaljerat WBS-schema



1 1 Ê Planering 26Ê dagar
2 1.1 Grovplanering 1Ê dag
3 1.1.1 Gantt 1Ê dag
4 1.2 Ê Detaljplanering 5Ê dagar
5 1.2.1 WBS 1Ê dag
6 1.2.2 Gantt 2Ê dagar
7 2 Uppstart 10Ê dagar
8 2.1 Handledarmš te 2Ê dagar
9 2.2 Fš retagsbesš k 1Ê dag
10 2.3 Brief 9Ê dagar
11 3 Fš rstudie 57Ê dagar
12 3.1 Marknadsundersš kning 45Ê dagar
13 3.1.1 Research:Ê Benchmarking 10Ê dagar
14 3.1.2 Research:Ê Konkurrensanalys 2Ê dagar
15 3.1.3 Konsumenter:Ê SnabbenkŠ t 2Ê dagar
16 3.1.4 Handeln:Ê EnkŠ t 3Ê dagar
17 3.1.5 Professionella:Ê Djupintervju 12Ê dagar
18 3.1.5.1 Kock:Ê RestaurangÊ Slussen 1Ê dag
19 3.1.5.2 Kock:Ê restaurangÊ Vero 1Ê dag
20 3.1.5.3 HemkunskapslŠ rare 1Ê dag
21 3.1.5.4 Kock:Ê RestaurangÊ Terassen 1Ê dag
22 3.1.5.5 Kock:Ê RestaurangÊ Angelini 1Ê dag
23 3.1.5.6 Kock:Ê StefanÊ Holmstrš m 1Ê dag
24 3.1.5.7 SammanstŠ llning 6Ê dagar
25 3.2 Faktainsamling 13Ê dagar
26 3.2.1 AnvŠ ndarstudie 1 dag
27 3.2.2 Form 12Ê dagar
28 3.2.3 Material 1Ê dag
29 3.2.3.1 IntervjuÊ medÊ FredrikÊ Tuvander 1Ê dag
30 3.3 Produktspecifikation 2Ê dagar
31 3.3.1 Kravspecifikation 1Ê dag
32 3.3.2 Funktionsanalys 1Ê dag
33 4 IdŽ generering 9Ê dagar
34 4.1 Kreativitetsmetoder 7Ê dagar

WBS Namn Varaktighet F L S M
18Ê janÊ 10

T O T F L S M
25Ê janÊ 10

T O T F L S M
1Ê febÊ 10

T O T F L S M
8Ê febÊ 10

T O T F L S M
15Ê febÊ 10

T O T F L S M
22Ê febÊ 10

T O T F L S M
1Ê marÊ 10

T O T F L S M
8Ê marÊ 10

T O T F L S M
15Ê marÊ 10

T O T F L S M
22Ê marÊ 10

T O T F L S M
29Ê marÊ 10

T O T F L S M
5Ê aprÊ 10

T O T F L S M
12Ê aprÊ 10

T O T F L S M
19Ê aprÊ 10

T O T F L S M
26Ê aprÊ 10

T O T F L S M
3Ê majÊ 10

T O T F L S M
10Ê majÊ 10

T O T F L S M
17Ê majÊ 10

T O T F L S M
24Ê majÊ 10

T O T F L S M
31Ê majÊ 10

T O T F L S M
7Ê junÊ 10

T O T F L S M
14Ê junÊ 10

F L S M
18Ê janÊ 10

T O T F L S M
25Ê janÊ 10

T O T F L S M
1Ê febÊ 10

T O T F L S M
8Ê febÊ 10

T O T F L S M
15Ê febÊ 10

T O T F L S M
22Ê febÊ 10

T O T F L S M
1Ê marÊ 10

T O T F L S M
8Ê marÊ 10

T O T F L S M
15Ê marÊ 10

T O T F L S M
22Ê marÊ 10

T O T F L S M
29Ê marÊ 10

T O T F L S M
5Ê aprÊ 10

T O T F L S M
12Ê aprÊ 10

T O T F L S M
19Ê aprÊ 10

T O T F L S M
26Ê aprÊ 10

T O T F L S M
3Ê majÊ 10

T O T F L S M
10Ê majÊ 10

T O T F L S M
17Ê majÊ 10

T O T F L S M
24Ê majÊ 10

T O T F L S M
31Ê majÊ 10

T O T F L S M
7Ê junÊ 10

T O T F L S M
14Ê junÊ 10

F L S M
18Ê janÊ 10

T O T F L S M
25Ê janÊ 10

T O T F L S M
1Ê febÊ 10

T O T F L S M
8Ê febÊ 10

T O T F L S M
15Ê febÊ 10

T O T F L S M
22Ê febÊ 10

T O T F L S M
1Ê marÊ 10

T O T F L S M
8Ê marÊ 10

T O T F L S M
15Ê marÊ 10

T O T F L S M
22Ê marÊ 10

T O T F L S M
29Ê marÊ 10

T O T F L S M
5Ê aprÊ 10

T O T F L S M
12Ê aprÊ 10

T O T F L S M
19Ê aprÊ 10

T O T F L S M
26Ê aprÊ 10

T O T F L S M
3Ê majÊ 10

T O T F L S M
10Ê majÊ 10

T O T F L S M
17Ê majÊ 10

T O T F L S M
24Ê majÊ 10

T O T F L S M
31Ê majÊ 10

T O T F L S M
7Ê junÊ 10

T O T F L S M
14Ê junÊ 10

35 4.1.1 Duo:Ê Slumpord 1Ê dag
36 4.1.2 Duo:Ê Brainsketch 1Ê dag
37 4.1.3 GruppÊ 1:Ê LoveÊ &Ê Hate 1Ê dag
38 4.1.4 GruppÊ 1:Ê Stafett 1Ê dag
39 4.1.5 GruppÊ 1:Ê KŠ ndisÊ +Ê plats 1Ê dag
40 4.1.6 GruppÊ 2:Ê HjŠ rnpoolen 1Ê dag
41 4.1.7 GruppÊ 2:Ê Slumpord 1Ê dag
42 4.2 Input 7Ê dagar
43 4.2.1 Funktionsresearch 1Ê dag
44 4.2.2 Forminspiration 7Ê dagar
45 4.3 Konkretisering 7Ê dagar
46 4.3.1 Skissmodeller 3Ê dagar
47 4.3.2 Forminspiration 4Ê dagar
48 5 Konceptutveckling 10Ê dagar
49 5.1 Funktionsmodell 4Ê dagar
50 5.2 Visualisering 9,5Ê dagar
51 5.2.1 Cad 3Ê dagar
52 5.2.2 Skisser 2Ê dagar
53 5.2.3 Skissmodeller 9,5Ê dagar
54 6 KonceptutvŠ rdering 15,75Ê dagar
55 6.1 Elimineringsmatris 1Ê dag
56 6.2 UtvŠ rderingsmatris 4Ê dagar
57 6.3 Mš teÊ medÊ Sveico 0,75Ê dagar
58 6.4 Testgrupp 8,75Ê dagar
59 6.4.1 Profesionella 1Ê dag
60 6.4.2 Konsumenter 8,75Ê dagar
61 7 Bearbetning 6Ê dagar
62 7.1 Materialval 1Ê dag
63 7.2 HŒ llfasthet,Ê FEM 1Ê dag
64 7.3 Prototypframtagning 6Ê dagar
65 7.3.1 CAD-anpassning 6Ê dagar
66 8 DokumentationÊ ochÊ presentation 58Ê dagar
67 8.1 Dagbš cker 37Ê dagar
68 8.2 Rapport 51,3Ê dagar

WBS Namn Varaktighet F L S M
18Ê janÊ 10

T O T F L S M
25Ê janÊ 10

T O T F L S M
1Ê febÊ 10

T O T F L S M
8Ê febÊ 10

T O T F L S M
15Ê febÊ 10

T O T F L S M
22Ê febÊ 10

T O T F L S M
1Ê marÊ 10

T O T F L S M
8Ê marÊ 10

T O T F L S M
15Ê marÊ 10

T O T F L S M
22Ê marÊ 10

T O T F L S M
29Ê marÊ 10

T O T F L S M
5Ê aprÊ 10

T O T F L S M
12Ê aprÊ 10

T O T F L S M
19Ê aprÊ 10

T O T F L S M
26Ê aprÊ 10

T O T F L S M
3Ê majÊ 10

T O T F L S M
10Ê majÊ 10

T O T F L S M
17Ê majÊ 10

T O T F L S M
24Ê majÊ 10

T O T F L S M
31Ê majÊ 10

T O T F L S M
7Ê junÊ 10

T O T F L S M
14Ê junÊ 10

F L S M
18Ê janÊ 10

T O T F L S M
25Ê janÊ 10

T O T F L S M
1Ê febÊ 10

T O T F L S M
8Ê febÊ 10

T O T F L S M
15Ê febÊ 10

T O T F L S M
22Ê febÊ 10

T O T F L S M
1Ê marÊ 10

T O T F L S M
8Ê marÊ 10

T O T F L S M
15Ê marÊ 10

T O T F L S M
22Ê marÊ 10

T O T F L S M
29Ê marÊ 10

T O T F L S M
5Ê aprÊ 10

T O T F L S M
12Ê aprÊ 10

T O T F L S M
19Ê aprÊ 10

T O T F L S M
26Ê aprÊ 10

T O T F L S M
3Ê majÊ 10

T O T F L S M
10Ê majÊ 10

T O T F L S M
17Ê majÊ 10

T O T F L S M
24Ê majÊ 10

T O T F L S M
31Ê majÊ 10

T O T F L S M
7Ê junÊ 10

T O T F L S M
14Ê junÊ 10

F L S M
18Ê janÊ 10

T O T F L S M
25Ê janÊ 10

T O T F L S M
1Ê febÊ 10

T O T F L S M
8Ê febÊ 10

T O T F L S M
15Ê febÊ 10

T O T F L S M
22Ê febÊ 10

T O T F L S M
1Ê marÊ 10

T O T F L S M
8Ê marÊ 10

T O T F L S M
15Ê marÊ 10

T O T F L S M
22Ê marÊ 10

T O T F L S M
29Ê marÊ 10

T O T F L S M
5Ê aprÊ 10

T O T F L S M
12Ê aprÊ 10

T O T F L S M
19Ê aprÊ 10

T O T F L S M
26Ê aprÊ 10

T O T F L S M
3Ê majÊ 10

T O T F L S M
10Ê majÊ 10

T O T F L S M
17Ê majÊ 10

T O T F L S M
24Ê majÊ 10

T O T F L S M
31Ê majÊ 10

T O T F L S M
7Ê junÊ 10

T O T F L S M
14Ê junÊ 10

69 8.3 Delredovisning 3Ê dagar
70 8.3.1 Film 2Ê dagar
71 8.3.2 Powerpoint 2Ê dagar
72 8.3.3 Presentation 1Ê dag
73 8.4 X-jobbsmŠ ssa 28Ê dagar
74 8.4.1 Inbjudan 1Ê dag
75 8.4.2 Monter 27Ê dagar
76 8.4.2.1 UtstŠ llningsmaterial 27Ê dagar
77 8.4.2.2 Planering 4Ê dagar
78 8.4.2.É Strategi 4Ê dagar
79 8.4.3 Redovisning 1Ê dag
80 8.5 Slutredovisning 7Ê dagar
81 8.5.1 Film 6Ê dagar
82 8.5.2 Planering 3Ê dagar
83 8.5.2.1 Strategi 3Ê dagar
84 8.5.2.2 UpplŠ gg 3Ê dagar
85 8.5.3 Redovisning 1Ê dag

WBS Namn Varaktighet F L S M
18Ê janÊ 10

T O T F L S M
25Ê janÊ 10

T O T F L S M
1Ê febÊ 10

T O T F L S M
8Ê febÊ 10

T O T F L S M
15Ê febÊ 10

T O T F L S M
22Ê febÊ 10

T O T F L S M
1Ê marÊ 10

T O T F L S M
8Ê marÊ 10

T O T F L S M
15Ê marÊ 10

T O T F L S M
22Ê marÊ 10

T O T F L S M
29Ê marÊ 10

T O T F L S M
5Ê aprÊ 10

T O T F L S M
12Ê aprÊ 10

T O T F L S M
19Ê aprÊ 10

T O T F L S M
26Ê aprÊ 10

T O T F L S M
3Ê majÊ 10

T O T F L S M
10Ê majÊ 10

T O T F L S M
17Ê majÊ 10

T O T F L S M
24Ê majÊ 10

T O T F L S M
31Ê majÊ 10

T O T F L S M
7Ê junÊ 10

T O T F L S M
14Ê junÊ 10

F L S M
18Ê janÊ 10

T O T F L S M
25Ê janÊ 10

T O T F L S M
1Ê febÊ 10

T O T F L S M
8Ê febÊ 10

T O T F L S M
15Ê febÊ 10

T O T F L S M
22Ê febÊ 10

T O T F L S M
1Ê marÊ 10

T O T F L S M
8Ê marÊ 10

T O T F L S M
15Ê marÊ 10

T O T F L S M
22Ê marÊ 10

T O T F L S M
29Ê marÊ 10

T O T F L S M
5Ê aprÊ 10

T O T F L S M
12Ê aprÊ 10

T O T F L S M
19Ê aprÊ 10

T O T F L S M
26Ê aprÊ 10

T O T F L S M
3Ê majÊ 10

T O T F L S M
10Ê majÊ 10

T O T F L S M
17Ê majÊ 10

T O T F L S M
24Ê majÊ 10

T O T F L S M
31Ê majÊ 10

T O T F L S M
7Ê junÊ 10

T O T F L S M
14Ê junÊ 10

F L S M
18Ê janÊ 10

T O T F L S M
25Ê janÊ 10

T O T F L S M
1Ê febÊ 10

T O T F L S M
8Ê febÊ 10

T O T F L S M
15Ê febÊ 10

T O T F L S M
22Ê febÊ 10

T O T F L S M
1Ê marÊ 10

T O T F L S M
8Ê marÊ 10

T O T F L S M
15Ê marÊ 10

T O T F L S M
22Ê marÊ 10

T O T F L S M
29Ê marÊ 10

T O T F L S M
5Ê aprÊ 10

T O T F L S M
12Ê aprÊ 10

T O T F L S M
19Ê aprÊ 10

T O T F L S M
26Ê aprÊ 10

T O T F L S M
3Ê majÊ 10

T O T F L S M
10Ê majÊ 10

T O T F L S M
17Ê majÊ 10

T O T F L S M
24Ê majÊ 10

T O T F L S M
31Ê majÊ 10

T O T F L S M
7Ê junÊ 10

T O T F L S M
14Ê junÊ 10

Bilaga 4: Detaljerat GANTT-schema



Bilaga 5: Riskanalys 

 

Värdering av sannolikhet: 

1 – Inte alls troligt, bör inte hända 

2 – Kan hända, men upplevs inte vara en överhängande risk 

3 – Kommer med viss sannolikhet att inträffa 

4 – Kommer med stor sannolikhet att inträffa 

5 – Kommer med all säkerhet att inträffa 

Värdering av konsekvens: 

1 – Ger inte någon märkbar effekt på projektet 

2 – Ger viss effekt som, om möjligt, är bra att åtgärda 

3 – Ger märkbar effekt som bör åtgärdas 

4 – Ger stor effekt, kräver åtgärd 

5 – Ger så grava konsekvenser att projektet måste läggas ner 

Situation Sannolikhet Konsekvens = Åtgärd 
Allmän sjukdom (långvarig) 2 2 4 Sjuk individ håller kontakt med 

projektgruppens andra part. Jobbar 
om möjligt hemifrån. 

Datorhaveri/dataförlust 4 4 16 Backup av allt projektmaterial. 
Allt textmaterial läggs in såväl på 
Google docs som på de egna 
datorernas hårddiskar. Dropbox 
används i stor utsträckning och finns 
uppdaterade på flera olika datorer.  
 
Ständig koll på att hårddiskutrymmet 
på Kau inte överskrids, vilket i så fall 
innebär en stor risk för förlorad 
arbetsinsats i Pro Engineer. 

Idétorka 2 4 8 Testa olika kreativitetsmetoder eller ta 
en paus och koppla bort projektet ett 
tag för att sedan ta nya tag.  

Oplanerad frånvaro 3 3 9 Vid upprepad oplanerad frånvaro 
utan varken förvarning eller 
motivering måste projektgruppen ta 
en allvarlig diskussion. Om frånvaron 
inte upphör måste frågan diskuteras 
med handledare och examinator.  
 
Motiverbar frånvaro, såsom 
läkarbesök eller dylikt, ger extraarbete 
utanför ordinarie projekttid så att 
planeringen efterföljs. 

Planerad frånvaro 5 2 10 Vara tydlig med vilka arbetsuppgifter 
som förväntas göras under 
arbetsveckorna så att missade 
arbetsdagar kan arbetas in.  
 
Försöka se till att om möjligt lägga 
frånvaro på helgdagar och/eller 
samtidigt för båda grupp-
medlemmarna. Möten på Kau bör 
företrädelsevis läggas under lunchtid. 

Projektglidare/ojämn arbetsinsats 1 3 3 Rak kommunikation i projekt-
gruppen. Vid upprepning kontaktas 
handledare och examinator. 

Schism i gruppen 2 3 6 Rak och öppen kommunikation för 
att komma till botten med problemet. 
Att vara tyst och bli ännu mer 
irriterad är ingen lösning. 



 

 

 

 

Planering brister 4 4 16 Om planeringen visar sig inte hålla 
bör först en analys av situationen 
göras: är det på grund av bristande 
arbetsinsats eller en orealistisk 
planering? Vid problem med arbetet 
får gemensamma insatser göras så att 
vi blir mer inspirerade/effektiva och 
hinner med det vi planerat. En 
orealistisk planering får göras om 
utifrån de lärdomar vi gjort i arbetet. 
En planering är trots allt ett levande 
dokument, även om den måste följas för att 
hinna färdigt med projektet i tid. 

Tidsbrist 3 3 9 Ständig påminnelse om vilka moment 
som är kvar att göra. WBS- och 
GANTT-schema upprättas och 
används som rättesnören i projektet. 

Uppdragsgivaren drar sig ur 
projektet 

2 4 8 Diskussion måste föras med 
uppdragsgivaren och visa på vilka 
fördelar vi ser med att gå vidare med 
projektet. Om detta inte ger effekt får 
handledare och examinator kontaktas 
och en handlingsplan för det vidare 
arbetet utarbetas i samråd med dessa. 

Uppdragsgivaren finner att ingen 
av lösningarna är godtagbar 

3 4 12 Försöka generera så många olika 
lösningar som möjligt och ha en 
kontinuerlig kontakt med uppdrags-
givaren för att stämma av så att 
riktningen för projektet är godtagbar. 
 
Utvärdera lösningarna så objektivt 
som möjligt utifrån ett kund-
perspektiv och den produkt-
specifikation som uppdragsgivaren 
godtagit. Eliminera de lösningar som 
inte håller måttet och arbeta vidare 
med de som gör det. 
 
Om möjligt ta nya tag och iterera PU-
processen ännu en gång för att hitta 
nya lösningar. 

Projektrapport ej godkänd 3 2 6 Ständig revidering och avstämning 
med opponentgrupp samt nivå- och 
innehållsbestämning via tidigare, 
redan godkända examensjobbs-
rapporter. Vid retur efter den 
officiella inlämningen får de bristande 
delarna revideras och den nya 
versionen lämnas in. 



Bilaga 6: Rivjärnsafton 
 
 

  
 

 

 
 
 
Användarnas synpunkter  
1: Stort, med fyra sidor i metall  
Bra med rotfrukter i helhet. Farlig!  

Vanligt hederligt rivjärn. Sidan med fyra sidor ut (+) fungerar inte alls för morot. Skivsidan fungerar 
sådär. Att ha 3 blad för skivor är lite riskabelt eftersom det är lätt att riva sig. De andra två sidorna 
fungerar väldigt bra. Handtaget kan bli bättre. Lite krångligt att få ut allt som fastnar på insidan. Vass! 
Lätt att skära sig. 

2: Litet, i metall med uppsamlare i plast  
Troligtvis inte för morot. Fiffigt med behållare, men en massa hamnar ju uppe på rivytan ändå.  

Varför två fack?  

Skönt grepp, att hålla kring skålen.  

Svårt att veta vilket håll man skall sätta skålen.  

Skulle nog vara bra till typ parmesan.  

Kass! Fast kan vara bra till parmesan.  

Rivjärn 1 Rivjärn 2 Rivjärn 3 Rivjärn 4 Rivjärn 5 Rivjärn 6 Rivjärn 7 

Rivjärn 10 Rivjärn 11 Rivjärn 12 Rivjärn 13 Rivjärn 9Rivjärn 8 



Fungerar okej på morot, men inget vidare. För citron fungerar det bättre. Det fastnar mkt på järnets 
baksida. 

+ River bra, vass. 
-  Instabil. Kom inte på hur jag skulle hålla den. 
-  Mycket kom utanför även om det är en skål under. 

3: Litet, i plast med gummihandtag  
Bra till vitlök, sämre till muskot. Kan nog vara bra till parmesan.  

Förvånansvärt bra, fina strimlor, moroten glider väldigt bra. Lite vek och för fina hål för att riva 
morot. Skönt grepp. Säkert ännu bättre än nr 2 till parmesan.   

Skönt grepp, men tar lång tid för att riva. Blir väldigt fina morotsstrimlor. Eftersom den är gjord av 
plast så böjer sig själva rivdelen. Blir jobbigt efter ett tag då man måste riva länge. 

4: Stort, pyramidformat i plast  
Ruskigt bra glid. Gött grepp, glider inte runt pga silikonramen, som dock är lös.  

4:an bättre än 10:an. Nackdel med nr 4 att den är så smal, man får inte in handen.   

Bra, går snabbt att riva. Lätt att hålla i, stabil. Bra med gummi under. På "stjärnsidan" så fastnar 
moroten. Ger grova strimlor. Men det fastnar en hel del inuti (svårt att komma åt eftersom den 
smalnar av upptill). 

+ Skön, mysig, mjuk. 
+ Jättebra handtag. 
+ Känns inte lite hårt att riva som metall, inte lika farlig. 
-  Stora skivet jättedålig, skär dåligt, trubbig. 
-  Gummikanten - jobbig, onödigt att behöva plocka bort, fastnar emellan. 
 

5: Medelstort, med etsade skär i metall  
River väldigt bra, tror det är svårt att skära sig. Fiffigt med behållare och graderingen, men alldeles 
för mycket kommer utanför, och fastnar på "väggarna".  

Riktigt bra design på spåren, river riktigt effektivt. Bra ergonomi. Men när det bara är en skruttände 
på grönsaken är den riktigt farlig.  

Svår att tömma!  

Svårare att riva sig på eftersom skärbladen inte går lika långt ut. Fungerar väldigt bra att riva på. Alla 
sidorna var bra och det fastnade inte så mycket utanpå eller hamnade utanför. Däremot fastnade en 
hel del på järnets insida. Bra att man kan samla det man rivit i järnet, men masigt få ut. Lätt att hålla i  
och bra med botten av gummi (glider inte). 

+ Stabil, bra riv på alla storlekar.  
+ Bra grepp. 
-  Hamnar riv utanför. 
-  Lätt att spilla när man ska tömma den. "Locket" lossnar inte lätt. 

6: Medelstort, sexkantigt i metall  
Hyfsat ergonomisk. Allsidig. Farlig!  

Skivsidan var superkass! 
 



7: Litet zestjärn med skjutbart plastskydd  
Fantastisk till små grejer, men svår att fälla ihop.  

Svår att diska!  

Ger väldigt fina, små morotsstrimlor. Tar lång tid att riva morötter. Bra att den är hopfällbar, men 
greppet hade kunnat vara lite bättre. 
 
+ Rev lagom djupt. 
+ Smart förvaringslösning. Kom ganska snabbt på hur man öppnar den.  
-  Lite väl smal. Lätt att missa. 
-  Instabil, vinglig. OK att hålla som en penna, men för stor för min hand. 

8: Medelstort, platt järn i metall med handtag och ram i plast  
Jobbigt att hålla i. Den grova delen fungerar bra att riva på, men "rivsträckan" är lite för kort. De 
andra två rivdelarna fungerar inte så bra för morot. Inget bra handtag, man måste gålla emot hela 
tiden. 

+ Skön att hålla. 
-  Instabil, även om den fäster bra i brädan. 
-  River inte mycket. Blir många korta drag, vilket är jobbigt.  

9: Oval plastburk med metallrivjärn som lock i två varianter; A: fin och B: grov  
A) 
Bra tänk med uppsamling. River väldigt dåligt. Moroten åker gärna emellan spåren.  

Inte alls bra effektivitet.  

B)  
Riktigt bra effektivitet. Bra med uppsamling.  

Snabb och effektiv att riva med. Lite jobbigt att riva horisontellt. Bra att det rivna hamnar i en skål. 
Allt hamnar dock inte i.  

10: Litet rivjärn i metall med plasthandtag och löstagbart plastskydd  
Bra grepp, positivt med "ramen" som gör att man inte trillar utanför. Man fastnar ganska ofta, blir 
sölig då moroten pressas och avger vätska.  

Diskning?  

Riktigt bra, men den nyper lite väl mycket.  

Okej rivjärn. Mycket mer stabil än 3. Bra att hålla i. Fastnar en del. 

+ Bra resultat, bra riv. 
+ Skön att hålla. 
+ Blev inte så utspritt, utan hyfsat samlat under rivjärnet. 
-  Instabil 

11: Klassiskt rivjärn i metall med fyra utåtsluttande sidor  
+ Känns som ett vanligt rivjärn. Bra! 
+ River bra. 
+ Bra handtag. Inte jätteskönt, men ändå van att riva så.  



12: Runt rivjärn i ljus plast  
Vill man ha pressad morot och inga strimlor är den kanon. 

Slutbetyg: KASS!   

13: Mandolin  
KASS!  

Vad […]? Nej, inte bra på något. 

+ Bra idé med fingerskyddet. 
-  Dåligt riv, plasten kändes för hård. 
-  Vinkeln på rivpiggarna var för stor. Jag tror det blev jobbigare då. 
-  Skvätter mycket.  



Bilaga 7 Konsumentsammanställning
Man 20-30 Man 40-50 Man 60-70 Kvinna 20-30 Kvinna 40-50 Kvinna 60-70

Använder du rivjärn?
Ja 20 5 1 1 7 4 2 86,96%
Nej 3 0 2 0 1 0 0 13,04%

T 32lato
Vilken sida använder du mest? Antal svarande:  20
Grova 1151311

11erdnim nekelrotS
3217erdnim nekelrotS hco avorG

111atsnim hco erdnim nekelrots ,avorG
Minsta 0
Stjänan 0
Skivaren 0

Används till Antal svarande: 11
Ost 8
Morot 3
Citron 3
Pepparrot 2
Grönsaker 1
Vitlök 1
Lök 1

Hur ofta används det? Antal svarande:8
3ggr/månad 11
1ggr/vecka 11215
1-2ggr/vecka 11
2-3ggr/vecka 11

Vad ser du som problem med rivjärn? Antal svarande:14
River sig 141401

22dnah röf aksid tta råvS
Skvätter 11
Tar onödig p 11stal
Ostabil (trekantigt rivjärn) 112
Det blir spill (sista biten) 112

Förslag på förbättringa. Antal svarande:5
Vev 11
Handtag 112dem avir tta 
Fluffigt handtag och någon lösning där det inte blir något sp 11lli
Något att göra upplägg 11dem 
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Vad river du med rivjärnet? Vad ser du som problem med rivjärn?

Bilaga 7: Konsumentsammanställning



Bilaga 8: Svar från fackhandeln  
   
Rum & Kök  
Målgrupp: 40 år och uppåt 
Notering: Hela sortimentet är från Bruka design  
 
Är intresset olika beroende ålder på kunder, gällande produkterna?  
Ja, det tycker vi är ganska tydligt. Inte minst mellan olika produkttyper och material: 

Aluminium – gillas av yngre kunder 
Smide – gillas av äldre kunder 
Porslin – är för både yngre och äldre kunder 
Badrum – säljer mest till lite äldre kunder 

 
Säljer ni bäst gällande köksredskap?  
Begränsat utbud - osthyvel och visp. 
 
Är försäljningen säsongsbunden?  
Ja, för vissa produkter. Exempelvis: 

Jul – ciselerare  
Sommar – glasskopa  

   
Är det något som kunden frågar efter, som ni inte har i ert sortiment?   
Lite speciella grejer, men jag glömmer så lätt. Det är inte så många som frågar om saker vi inte har. 
   
Är det några produkter som kunder kommer tillbaka med?  
Det är framför allt produkter med rörliga delar.  
   
Trender  
Vad ser ni för trender just nu i ert sortiment?   
Bruka har sin stil. Det är väl inte så mycket som man kan se där. Aluminium går bäst. 
   
Rivjärn  
Är det något ni ser gällande försäljning av rivjärn?  
Säljer inte så mycket med behållare. 
   
Vad efterfrågas?  
Mandoliner.  
   
   
   
 



 
Mansion  
Målgrupp: 20 år och uppåt  
   
Är intresset olika beroende ålder på kunder, gällande produkterna?  
Inte bland köksredskap.  
Killar brukar dock gilla dyrare prylar, som är mer rejäla.  
   
Ser ni några produkter är mer attraktiva, och vet ni varför?  
Från TV:n – de redskap folk ser på kockprogram brukar de fråga efter.  
   
Har ni någon produkt som inte fungerar så bra, som kunder kommer tillbaka med?  
Vitlökspressar – de billiga modellerna.  
   
Trender  
Hur ser det ut i trendväg bland köksredskap?  
Det är mycket när det gäller knivar.  
Köksmaskiner som finns i 15 olika färger.  
Ett populärt material är äkta silikon. Det är viktigt med funktion.  
 
Ser ni någon skillnad när kunden köper varor till sig själv mot present?  
De köper ofta dyrare varor som presenter än till sig själva.  
De tänker mer på kvaliteten när de köper presenter.  
   
Rivjärn 
Vad har ni för typ av rivjärn?  
Enhands (mest till ost och parmesan) och det klassiskt utformade. 
Mandolin och Alligator.  
   



Önska  
Målgrupp: 20 år och uppåt  
   
Skiljer det sig mellan olika typer av produkter?   
Eva Solo – populärt bland yngre  
Porslin – säljer mer till äldre 
   
Gällande presenter, är det någon skillnad mellan målgruppers val av produkter?  
Ser ingen direkt skillnad.  
Det blir allt mer personligare presenter; exempelvis pappersformar till någon som gillar att baka.  
   
Trender  
Vad är mest i tiden gällande köksredskap?  
Kök och bakverk.  
Funktion – folk är trötta på det billiga.   

Material : 
Silikon, porslin och keramik (knivar). 
Färger : 
Går hand i hand med modet. Det kommer mer och mer. Idag kommer många produktserier i 
pastellfärger, som också är modernt i klädbranschen.  
Stor lek:  
Rejält och stabil. Hellre en stor än flera små redskap. 

   
Köksredskap  
Finns det köksredskap som folk kommer tillbaka med?  
Det är ofta åsikter om osthyvlarna, att det blir för tunna eller för tjocka skivor.  
De kommer tillbaka med vitlökspressar, då de är flera delar.  
 
Finns det någon lucka i ert sortiment?  
Baktermometer, trendiga prydnadsprylar, fler bakredskap.  
   
Tips från Gith Bergdahl (delägare Önska): 
Använd inte aluminium. Det blir magnetiskt i diskmaskinen och drar till sig partiklar som fastnar och 
ser ut som rost.  
    
Rivjärn  
Vad har ni för rivjärn?  
Vi har haft ett med tre sidor  
Eva Solo: det är bra då det lägger sig i burken. Den säljer bra och är trendig.  
Vi har ett zestjärn.  
Alligator sålde mycket i julas.  
Vi har ett rivjärn med en vev, som man snurrar. Det kallas Anna.  
Mandolin –men den tar plats.  



Cervera  
Målgrupp: 45 år och uppåt 
 
Vad säljer ni mest inom kök?  
Kastruller, stekpannor.  
Mandoliner är eftertraktade, mycket på grund av exponering i TV. 
  
Trend  
Vad är det för trender bland redskap?  
Silikon, silikon som klär metall. 
   
Köksredskap 
Finns det något i sortimentet ni saknar?  
Vi vill framför allt utöka baksortimentet. Bakning kommer stort.  
Hackaren Alligator är något som efterfrågas som vi saknar.  
   
   
   



Bilaga 9.1:  
Intervju: Frida Nilsson, Restaurang Vero, Karlstad 
Intervjun genomfördes på Restaurang Vero i Karlstad den 4/3 2010. Intervjuarens frågor skrivs i kursiv stil och 
intervjuobjektets svar i rak stil. 
 

Använder ni rivjärn här? 
Ja, vi använder rivjärn. 

Vad använder ni det till? 
Vi brukar riva parmesanost, för det mesta. 

Är det något mer ni brukar riva? 
Inte direkt. Det är om vi har någon dagens soppa eller så då vi kan använda rivjärnet eventuellt. 
Det är i så fall rotsaker och så. Men annars så använder vi inte det så särskilt mycket.  

Har du någon direkt kritik mot rivjärn som de ser ut idag? 
Ja, det är väl att det är ganska oergonomiskt att stå i den arbetsställning som blir (visar en upprätt 
rivställning, som med ett ”klassiskt” rivjärn). Det vore bättre om det var lite mer lutande, lite som 
en mandolin. Och så skulle det kanske vara passande med något skydd för fingrarna - helst.  

Brukar du riva dig? 
Just jag brukar ha tur och inte riva mig, men jag har kollegor som är bra på det där och kapar av 
sig halva fingrarna när de är igång. Så, ett skydd vore optimalt. 

Vilka rivytor använder ni? 
Det beror väl helt på vad man ska ha det till. Parmesanost brukar vi riva ganska fint, men om det 
ska vara rotsaker så kanske vi river lite grövre. Så - lite olika storlekar grovlekar är bra. 

Använder ni ett ”klassiskt” metallrivjärn? 
Ja, vi har ett sådant klassiskt rivjärn och sedan har vi ett som man kan plocka i matberedaren. 

Använder ni alla sidor på det klassiska? 
Nej, det gör vi inte. Här använder vi nog bara den grövre sidan. 

Hur fungerar inköpen av nya köksredskap? 
Det vet jag faktiskt inte, eftersom det inte är jag som sköter inköpen. Våra redskap tror jag 
kommer från IKEA, så chefen åker och köper det som behövs, helt enkelt. 

Har du någon gång sett något som du rekommenderat din chef att köpa in? 
Nej, det är ju inte så att det kommer in folk här och viftar med stekspadar och grejer. Det kanske 
är skillnad för någon större restaurang som har grossister som de har avtal med.  

Du nämnde ergonomi tidigare - hur mycket sådant tänker man på som kock? 
Det tänker man väldigt mycket på. Speciellt jag som är kort och har problem med höga arbetsytor 
som gör att det blir väldigt tungt. Så, det blir väldigt påtagligt om man står och jobbar i åtta 
timmar och så fungerar inte grejerna som de ska. Det blir en väldig slitning på nacke, axlar och 
rygg. 

 



 

Är det något du ser som skulle kunna förbättras? 
Det vore om man kunde ställa in en vinkel på hur lutande man ville ha rivjärnet. Är man längre 
kanske det är bekvämt att jobba på höjden, men är man lite kortare är det nästan lättare att jobba 
på längden. 

Hur arbetar ni när ni river exempelvis parmesan - river ni över varje rätt för sig? 
Nej vi river färdigt så att vi har färdigt i behållare. Vi skulle inte hinna med att riva över varje rätt.  

Hur förvarar ni det rivna? 
Vi förvarar det i kylar strax under arbetsytan så att det bara är att böja sig ner och ta det. Så det är 
lätt och smidigt. 

Hur tycker du att behållaren och rivjärnet fungerar ihop? 
Ja, det funkar ju inte så jättebra ihop, kanske (skratt). Våra behållare brukar vara ganska smala, så 
man kan ju inte stå och riva med rivjärnet över burken. Så, man får ju riva på ett skärbräde och 
sedan skrapa över.  

Om du som kock skulle se ett rivjärn i metall och ett i plast - vilka är dina första intryck? 
Jag skulle absolut känna större förtroende för det i metall. Det känns som att plast blir slött 
väldigt fort. Och river du hårda grejer, typ rotfrukter och så, är det plasten som ger efter före 
rotfrukten gör det. Och det vill man ju inte. 

Vad skulle få dig att ändra uppfattning? 
Ja, skulle jag riva något som är mjukt så skulle jag väl kunna riva det med ett rivjärn i plast. Sen 
skulle det väl vara om det är väldigt stabil plast och att den kanske går att slipa upp om den blir 
slö. Om man har möjlighet att göra det. 

Du säger att det känns som att ett rivjärn i plast kan upplevas slött och ohållbart. Ska det vara stort och robust 
eller litet och smidigt i stället? 
Det bästa vore ju en kombination av både robust och smidigt. Det får ju inte bli för otympligt, 
man måste ju kunna stoppa undan det, men det ska ju samtidigt tåla lite stryk. Annars är det ju 
ingen mening med det. 

Vad tänker du på om du ska köpa ett rivjärn i butik? 
Jag skulle nog tänka efter vad jag skulle använda det till. Om jag bara ska riva grova grejer så 
kanske jag inte köper ett rivjärn med tio utbytbara rivytor. Då kanske jag bara tar ett med en grov 
yta, eftersom det är det jag behöver. 

Då tänker du rätt mycket funktion, men hur mycket spelar formen in? 
Inte så mycket. Ett rivjärn är väl inget man har framme direkt - inte jag i alla fall. Det brukar väl 
stå undangömt i skåpet. 
 



Bilaga 9.2:  
Intervju: Mohamed Zalmadi, Restaurang Slussen, Karlstad 
Intervjun genomfördes på Restaurang Slussen i Karlstad den 4/3 2010. Intervjuarens frågor skrivs i kursiv stil 
och intervjuobjektets svar i rak stil. 
 

Använder ni rivjärn här på restaurangen? 
Vi har ju det gamla rivjärnet, förstås. Men, det vi använder mest är en av sidorna. Det finns en, 
två tre, fyra sidor, men vi använder bara en sida.  

Det rivjärnet jag använder mest hemma är ett avlångt rivjärn - som en linjal, med plastskydd som 
man kan skjuta fram och tillbaka. Den har två olika ytor, en tunnare och en grövre. Det är det 
bästa som finns. Men - jag har haft det rätt länge nu, så om det kanske finns något nytt på 
marknaden vet jag inte. 

Vad river du på det? 
Allting. Ost, apelsin. Allt, allt, allt. Det är det bästa. De som arbetar med á la carte har sådana 
rivjärn. Man kan riva en parmesanbit som är jättestor på väldigt kort tid. Istället för att hålla det 
här (pekar på ett ”klassiskt” rivjärn i rostfritt stål). Man har ju alltid ett klassiskt rivjärn i köket. 
Det är bra om man till exempel ska riva några äpplen, så vill man ju inte ta fram en stor maskin. 
Om vi ska använda jättemycket så använder vi naturligtvis hellre maskin. Men om det bara är två, 
tre, fyra så - (onomatopoetiskt: swosh) - så går det jättefort. Den här ytan (pekar på den finare, 
vanliga rivytan) använder vi om det ska vara finhackat. Men den här ytan (pekar på ytan med 
diamantformade skär) - den har jag ärligt talat aldrig använt. Det blir bara mos av det. Jag vet inte 
vad den är bra till (skratt). Och sedan den här ytan (pekar på hyvelytan) den behövs inte. En kock 
står inte och skivar här, det gör man med kniv. Det kanske är för en nybörjare som provar. Men 
det är ju de här två (pekar på den grova och den finare vanliga rivytan) som man använder. 

Morötter och så river vi på maskin - det blir så mycket. Men ibland när vi på torsdagar har olika 
plättar så har vi äppelplättar och då brukar jag använda rivjärnet. Sedan brukar jag använda den 
här (fina rivytan) när jag ska riva muskot.  

Har du någon kritik mot rivjärn som de ser ut idag? 
Den kan man göra sig illa på. Men den här är ju gammaldags - man behöver något för att skydda 
fingrarna. Det är jätteviktigt. Många skadar sig, man måste vara jätteförsiktig - speciellt om man 
bara har en liten bit kvar. Plötsligt tappar man biten och gör sig illa. 

Om du ska köpa nya verktyg och så, kollar du på TV vad de använder där? 
Nej, det gör jag inte. Det är framför allt att jag ser i kataloger. Mycket kataloger. Sedan kanske 
man går in på nätet och kikar kanske på en video där de använder saker och ting. Självklart, om 
man ska lansera en produkt gäller det att sticka ut eftersom det finns så mycket. Det tar säkert 
flera, flera månader för att folk ska få upp ögonen för den. Men alla har ju tillgång till Internet, så 
om man hör om något är det ju bara att gå in och kolla. Ser man bara på bild ger det inte så 
mycket heller. Om man har sett det användas på TV, eller om någon rekommenderar det: ”det 
här är kanon”, så går man och köper det. Om man bara ser i en katalog så ger det inte så mycket.  
 

 



Bilaga 9.3:  
Intervju: Kerstin Rickardsson, hushållslärare, Karlstad 
Denna intervju är översatt från en intervju inspelad på ljud. Intervjun genomfördes på Norrstrandsskolan den 9/3-2010 

 
”Viktigt att redskap fungerar, annars blir de inkastade i ett 
skåp” 
 
Har du någon annan erfarenhet än som hushållslärare i branschen? 
Jag har jobbat i 28år till sommarn som lärare och 1år inom restaurang. På somrarna när jag studerade 
jobbade jag på sjukhuskök. Det är ju andra redskap där än här. Där är det stora maskiner som gör det 
mesta. Möjligtvis om de har kallskänket ifall de ska göra smörgåsar eller någon liten sallad. 
 
Vad använder ni för redskap? 
Här används samma redskap som man använder i ett vanligt familjehushåll. 
 
Använder ni rivjärn i undervisningen? 
Ja det använder vi, inte dagligen men varje vecka. 
 
Vilka sidor används? 
Mest grova och den lite finare sidan. 
 
Vet du vad stjärnsidan används till? 
Jag tror att den också används till morot, fast det blir en annan form bara. För rotfrukter över huvud taget. 
 
Använder ni skäret till att skära potatis? 
Har aldrig använt den till det, använder kniven till det. 
 
Vad river ni? 
Potatis och morrötter. 
 
Ser du något problem utifrån barnen och ungdomarna? 
Nej, den tidigare modellen vi hade var rak men denna är bättre. Den har bättre vinkel. 
 
Hur sker inköp på skolan ut, vem är det som bestämmer vilka produkter ni köper in? 
Vi är tre hushållslärare på skolan, jag är mest i detta köket så jag sköter inköpen här. 
 
Vad ser ni på, när ni väljer redskap? 
Det ska vara bra redskap, annars går det sönder direkt så god kvalitet är viktigt. 
 
Vad har ni för omsättning på rivjärn? 
Det vet jag inte 
 
Finns det andra redskap som har gått sönder och som ni omsätter mer? 
Vi har gjutjärnspannor pga. att reporna gör sönder teflon. 



Eleverna tappar mycket. Glas och porslin går i golvet och går åt.. Det går ofta sönder flera saker under en 
kortare tid. När väl en sak går sönder så tar det inte lång tid innan det är flera av samma sort som går 
sönder. Reagerar eleverna på någonting, så är det att knivarna är dåliga. Det är ju väldigt farligt, för då 
slinter man lätt. 
 
 
Använder ni elektriska redskap? 
I varje kök används visp, jag har en matberedare i separat skåp tillsammans med en mixerstav. 
Matberedare används inte så ofta, eftersom det tar sådan tid att diska. Det används bara när vi gör 
snabbglass och pajer.  
 
Bakar ni något i skolan? 
Lagar mest mat, men bakar ibland. Inget konditori. De kan ju inte så avancerade saker. 
 
 
Använder ni något specialredskap? 
Nej, men vitlökspress måste man ha. burköppnare, bra kniv. De saker som inte används så ofta har jag i 
ett separat skåp. Äppelurkärnare. Griptång, serveringsbestick hålslevar, lilleman (smörspade). Inte direkt, 
det är sådant man har hemma i vanliga hushåll. Det är vanliga basgrejer, inga roliga grejer , som Alesso. 
 
Är det något speciellt ni lärare måste säga till om vid användandet av rivjärn? 
Nej, det är bara när det är små saker. Att det är lätt att skära sig 
 
Ni ger inga tips och tricks? 
Nej, bara att de ska använda skärbräda. Sedan finns det elever som är rädda när de ska riva en liten ostbit. 
Att de ska riva sig och att en nagel ska ryka. 
 

Utvärdering av befintliga rivjärn 
 
Projektgruppen visar upp ett rivjärn helt i plast och utformat som en pyramid. 
 
Vad är din första tanke när du ser denna? 
Ser ju rätt kul ut, som en prydnad. Men vet inte om det är bra. 
 
Skulle du köpa den ifall du varit i behov av ett helt nytt rivjärn? 
 Jag kanske skulle köpa den för man blir ju lite glad utav att se den för den är ju tuff. Det är ju ett 
argument, för det är väl många som har detta stående på köksbänken.  
Ungdomar skulle ta det här utan att kolla funktionen alls, det tror jag, många vuxna med. 
 
Vad har du för åsikter om ett plastrivjärn? 
Tupperware hade ett för ett tag sedan. Den köpte jag och har i stugan. Den är inte bra så jag vill ha den i 
dagligt bruk. Det var en låda, avlång i Plast och avlång, men det är ingen bra vinkel till att jobba med. 
Avrundad låda med ett lock på 
 
Har jag inte använt 
Den klassiska 
Den tycker jag inte är så bra, för den är för rak och så är den liten. 
 



Singel rivytan, tre mönster. 
Vad tycker du om detta rivjärn? 
Den skulle jag inte köpa, Ser ut att man slinter lätt 
Jag skulle aldrig använda den.  
Det är bra när det står stadigt, så jag gillar inte dem som man håller i hand. 
 
Zeztjärn 
Vad tycker du om detta rivjärn? 
Har jag aldrig sett.  
Skulle kunna tänka mig att man har det på bordet och river parmesan 
 

”Har man ett rivjärn, så tittar man inte på rivjärn.” 
 
 
 
 
 
 
 



Bilaga 9.4:  
Intervju: Robert Ahlqvist, Terassen, Karlstad 
Köksredskap 
Vilka egenskaper ser du som viktiga med ett köksredskap vid ett inköp? 

Vi köper inte så mycket själva. Det är knivar som man specialbeställer. När det gäller skedar och slevar 
och så finns det ett stort utbud, men det är ju i princip en typ man använder jämt. Annars är det ju viktigt 
att det är rostfritt, att det är lättdiskat och lättanvänt. Rengöring är ju väldigt viktigt, så det måste ju klara 
80°C i diskmaskinen. 

Hur öppen är du för att köpa nya produkter? 

Ja, det är klart – det är man ju. Får man chans att testa något nytt kan man ju alltid ge det ett försök. 

Tar du inspiration från andra kockar, exempelvis, när det gäller inköp av köksredskap? 

Nej, faktiskt inte. Vi är nog en hemskt stolt yrkeskår. Man kör ju gärna på sitt eget spår. Det kanske är lite 
dumt, men så är det. 

Hur går det till när inköp av köksredskap görs hit till restaurangen? 

Vi har ju speciella leverantörer till det. Det är en kille som jobbar här i Karlstad som kommer hit med sina 
produktkataloger. Det är inte så väldigt ofta vi köper nya produkter. Allting är ju så vansinnigt dyrt. Vi 
skulle behöva köpa en ny mikrovågsugn och en sådan kostar ju 25-30 000 kr – det är inte 900 kr som det 
är i vanliga fall. Man kör ju oftast grejerna tills det rasar och sedan kommer det hit en servicekille och går 
igenom grejerna. Sedan blir det ju att man kör ytterligare några år. Det hör ju inte till vanligheterna att 
köpa in grejer, om man säger så. Det är nog bara när man bygger ett helt nytt kök när allting kommer med. 
 

Rivjärn 
Hur ser användandet ut av rivjärn i er verksamhet? 

Vi använder inte rivjärn vansinnigt mycket, men det är ju när vi river pepparrot, ostar sådana specifika 
saker. Annars har vi ofta stora maskiner när vi river. 

Vilken typ av rivjärn använder ni? 

Det är ju det traditionella rivjärnet. Sedan använder vi ju zestjärn. Det finns lite olika varianter, men vi har 
det vanliga, ganska långa zestjärnet. Det kan ge riktigt långa, fina strimlor.  

Är det till något speciellt ni använder rivjärn? 

Jag skulle säga att rivjärn huvudsakligen används till förrätter och desserter. Kanske inte så mycket till 
huvudrätter, egentligen. 

Vad brukar ni riva? 

Det som rivs är ju citronskal, apelsinskal, limeskal, äpple och en del morötter. Det beror ju på vad som 
behövs. Vi har ju ingen fast meny, så det varierar en hel del. 

Är det något annat redskap som ni ofta använder i samband med att ni använder rivjärn? 

Det är väl i så fall de småskedar som vi använder för att garnera med sås på desserttallriken. Annars är det 
inget som jag kommer på så här på rak arm.  

Vad ställer du för krav på ett rivjärn? 

För det första vill jag ju inte skära händerna av mig. Sedan är det ju viktigt att det är något som är bra att 
ha i handen; något som är bra att hålla i när man river större mängder. Kockar får ofta efter ett par år i 
yrket ont i händerna. Att hålla saken man river är ju ganska jobbigt, speciellt om det är något som är lite 
tyngre. 



 

Har du sett någon lösning på den här problematiken? 

Nej, faktum är att jag inte har sett någon lösning – bara det här traditionella rivjärnet eller zestjärnet. Det 
är nog ändå det här långa zestjärnet som är det allra bästa av de jag har sett. Det har ju rakbladsvassa skär 
och det gör att det blir väldigt lätt att riva på. Med ett vanligt, traditionellt rivjärn så måste man hålla så 
hårt i det man river och dessutom måste man arbeta i en väldigt jobbig vinkel. På grund av risken att göra 
sig illa blir man inte heller särskilt effektiv. 

Är det stora eller små mängder som rivs? 

Gör vi stora mängder använder vi en Helde-maskin i stället, som vi river med. Det är ju inte riktigt samma 
grej. 

River ni då direkt över varje rätt? 

Nej, man vill ju ställa rivjärnet på en skärbräda. Då är det ju väldigt bra om man kan ändra arbetsställning 
när man jobbar. Att riva direkt över tallriken, det är det bara TV-kockarna som gör. Det ser ju tjusigt ut 
för kamerorna, men det gör man inte på riktigt. Det blir väldigt ineffektivt. Man jobbar ju inte i kök på det 
sätt man gör på TV. Man river ju allt i förväg och så har man det i en liten bytta för att garnera efteråt. När 
man läser på menyn: ”färskhyvlad parmesanost” – glöm det! Den var hyvlad kl. 8 på morgonen. 

Vem använder rivjärn mest här? Är det kallskänkan? 

Vi har faktiskt inte sådana uppdelningar här. Man kan säga att vi alla är kockar som jobbar här. Vi har 
ingen specifik kallskänka. Alla gör allting. 

 

Utvärdering av befintliga rivjärn 
Vi har med oss ett antal olika rivjärn och tänkte nu höra vad du har att säga om dem. 

1. Traditionellt Sveico-rivjärn i rostfri stålplåt (se bilaga 6; rivjärn 11) 

Det här är ju inte optimalt. För det första: om man river ost på det här, till exempel, så känns det bara fel. 
Det är ju inget naturligt sätt att arbeta, hur man än vrider och vänder på de här rivjärnen. Sedan använder 
man ju inte den (pekar på diamantrivytan) och inte de här heller (pekar på hyveln och den fina diamantrivytan). Det 
är ju bara de här två som man faktiskt använder (pekar på den grova och fina standardrivytan). Så, det hade varit 
bättre att dela upp de här (grov och fin) och skita i de här (diamant, fin diamant och hyveln).  

Om jag ska vara ärlig vet jag faktiskt inte vad man ska göra med den här ytan (diamantrivytan). Den är bara i 
vägen. Det hade varit bättre att ta bort allt utom den fina och grova sidan och inte ha någonting alls på de 
andra sidorna. Det vore fint att ha något som inte är vasst, så att man kanske han hålla på olika sätt. 

Det som är bra med zestjärn, till skillnad från det här järnet, är att man kan luta ner det mot arbetsytan 
och jobba istället. Med det här klassiska järnet måste man jobba med hela axeln, så det får man ju tänka på. 

2. Enkelsidigt Sveico-rivjärn med handtag i plast och järnet i rostfri stålplåt (se bilaga 6; rivjärn 8) 

Det här ser jag ingen anledning till. Det kanske funkar för hemmabruk, men inte för oss här. Det är för 
många funktioner på en yta. Man får ju dela upp det, tror jag i varje fall. Annars blir det så smått när man 
river. 

3. Zestjärn med skjutbart skydd, Gastromax (se bilaga 6; rivjärn 7) 

Jag har inte sett den här utformningen. De jag har sett är bredare och ser lite fattigare i utformningen, men 
de är ju väldigt bra. När man sätter de mot skärbrädan så fastnar de liksom. Sedan är de väldigt, väldigt 
vassa, så man behöver liksom inte trycka någonting utan man bara drar upp och ner. Den här varianten 
fungerar säkert väldigt bra den också. Kanske lite för kort arbetsyta. Man vill mer kunna jobba med stora 
rörelser. Men, det var ju ändå ganska smart – perfekt för hemmabruk. 

4. Zestjärn med fyra sidor och hårdplaststomme, Gastromax (se bilaga 6; rivjärn 5) 

 Det är samma där. Axeln åker upp och man jobbar ansträngt hela tiden. Sedan skulle jag absolut inte våga 
lägga tryck på det när jag arbetar, med tanke på hur vassa de här skären är. Skär man sig på dem blir det 
inga bra sår. När det är så här stora ytor skulle jag nästan vilja ha ett skydd. Likadant som till en mandolin, 



 

för det blir sådana fruktansvärda skador på händerna med detta. Med ett vanligt rivjärn fastnar man ju, 
men de här är så himla vassa att man bara drar rakt av. Annars är det ju bra att det är lite uppsamling och 
sådant här under – det kan jag tänka mig också är bra för hemmet. Men man vill gärna få ner arbetsytan så 
här, för om du har en tung ost – ett halvt kilo – så får du inte lyftmomentet hela tiden. Med en brant rivyta 
måste du ju lyfta ett halvt kilo hela tiden.  

5. Plastrivjärn med röda silikongreppytor, okänd tillverkare (se bilaga 6; rivjärn 4) 

Oj! Återigen – man vill få ner arbetsvinkeln. Blir det inte också väldigt kort yta? Det var ju en väldigt snygg 
design på det – det kan ju verkligen stå framme. För oss i kök – vi har ingen användning för detta. Det 
känns som att det blir en väldigt liten yta här uppe. Är det något speciellt material det här? 
Ja, det är en glasfiberförstärkt plast. 
Okej. Samtidigt – plast, det klarar ju mycket. Vi har dock 85° i vår diskmaskin – klarar en sådan här hög 
värmebehandling?  
Ja, det ska den göra. 
Jaha. Men här under den här kanten (den röda silikonkanten i botten) – det blir ju rena bakteriehärden för oss. 
I storkök kan man inte ha sådana här kanter. 
 
Efter den här genomgången – har du några sammanfattande ord om vad du ser som det ”perfekta rivjärnet”? 

För mig är det den här lösningen (2) eller den här lösningen (3) – just för att man får ner arbetsställningen, 
så att man inte behöver jobba så högt upp med armarna. Det måste vara lättrengjort. Sedan – en massa 
uppdelat (2) finns det ingen mening med. Men om man tänker sig den här varianten (2) med samma 
knivar på hela – det är ju väldigt bra. Just att det inte är uppdelat så här (2) – och inte så många ytor 
runtom, som de här (2),(4). Men, man vill ju upp hit (en bit över bordet med (2)) så det blir en smal triangel, 
som en mandolin. Helst också med stöd. Så, det är bara att ta den här (2) med en och samma rivyta, in 
med en triangel under – då har du en färdig produkt som det bara är att producera.  

Är uppsamling något intressant? 

Ja, helt klart. Om man skulle kunna ha något under, så att man kan hälla över det i något annat, det är nog 
ingen dum idé. Sedan - det här är ju ingen dum idé heller(4). Men, som sagt, det är ju en väldigt vass yta 
och jag tänker – usch – det är ju vansinnigt ont att dra av huden på det sättet, alltså. 

Hur förvarar ni redskapen?  

Det är ju i lådor. Man har ju ofta så lite grejer på väggarna som möjligt, så att man kan rengöra det lätt 
utan att behöva plocka ner saker. Det är ju rengöring som är det viktiga om man vill ha in en produkt i 
den här branschen. Det är ju därför alla har de här (1). De är ju praktiska, liksom. Lätta att rengöra och 
kostar inte så mycket. Börjar man göra ett rivjärn då för 600-700 kr då köper ju ingen restaurang det. Det 
måste ju vara ekonomiskt. Sedan är det ju viktigt att det är hållbart också. Det finns säkert makalösa, 
häftiga sådana här rivjärnsprylar, men kostar det för mycket så köper man det inte. Det är ju ganska 
mycket slit och släng. Det är en snål bransch, detta – så är det ju.  



Bilaga 9.5:  

Intervju: Erik Andersson, Angelini, Umeå 
Intervjun genomfördes via telefon, eftersom kocken i fråga bor och verkar i Umeå i Västerbotten. Konversationen som 
framförs nedan är baserat på minnesanteckningar. Intervjuarens frågor skrivs i kursiv stil och intervjuobjektets svar i rak 
stil. 

Vilka egenskaper hos köksredskap värderar du högst i din yrkseroll? 

Först och främst tåligheten, kvaliteten, hos redskapet. Det är viktigt att det håller vad det lovar. Sedan ska 
de naturligtvis ha sköna grepp, eftersom man använder dem väldigt mycket. 

Om du ser specifikt på rivjärn, vilka egenskaper ser du som viktiga där? 

Det är samma sak med rivjärn som med alla redskap: kvaliteten är viktig. Det ska vara stabilt och smidigt 
och tåla miljön i köket.  

Ett exempel på dålig kvalitet var ett rivjärn som jag använt nyligen. Handtaget och höljet var i plast men 
själva rivytan var i metall. Formen på rivjärnet var ganska klassisk, med ett handtag upptill och så, men det 
var ett litet lock under där det rivna samlades upp. Det var helt okej att riva med, men så fort jag råkade 
tappa ner det i backen så gick det sönder. Plasten som utgjorde själva höljet sprack när det slog i 
kakelgolvet. Eftersom det är ganska hektiskt och stökigt i köket ibland så måste ett redskap klara att man 
tappar det utan att det går sönder. Samtidigt gillade jag det, så det var bara att gå tillbaka till Clas Ohlson 
och köpa ett nytt. 

Använder du något annat rivjärn på jobbet? 

Ja, det gör jag – ett zestjärn rostfritt stål. Det använder jag till parmesan, citrusskal, vitlök och sådana 
saker. Det är lätt och smidigt och hålls i handen. Det är ett Microplane-rivjärn och det är riktigt bra grejer. 
Det är ett tips.  

Nu har du nämnt några saker du river, men är det något annat du river mycket? 

Med det större rivjärnet är det ju, framför allt, att riva ost som gäller. 

Brukar du använda alla rivytor på rivjärnet? 

Nej, det blir väl oftast den grova sidan. Den taggiga sidan förloras alldeles för mycket av produkten man 
river och hyvelsidan tror jag aldrig att jag har använt. Ett önskemål från min sida är ju om det vore möjligt 
att ha en zestsida i kombination med den grova sidan. 

Äger du ett rivjärn privat? 

Ja, det jag använder mest är ett zestjärn i stål. Jag använder det framför allt till att riva parmesan. Det är 
fantastiskt lätt och smidigt – hålls i handen. Sedan river jag en del vitlök och citrusskal på det också, men 
det är framför allt till parmesan. Sedan har jag också ett klassiskt rivjärn med fyra sidor som jag brukar riva 
annan ost på, men det är nog allt. 

Har du någon kritik mot befintliga rivjärn? 

Nej, inte direkt. Det gäller ju att man är försiktigt förstås, men då brukar det gå bra och fingrarna skonas. 
Vi har också ett rivjärn med ett litet handtag som man placerar det man river i, så att man slipper riva 
fingrarna. Men mitt bästa råd är att ta det försiktigt. 

Används något annat verktyg än ett rivjärn för rivning i restaurangen? 

Om det blir större mängder som ska rivas har vi en maskin som sköter det. Den kan ju både riva, skiva 
och tärna, vilket är smidigt. 

Hur går inköpen av redskap till på restaurangen där du arbetar? Var hittas de redskap ni använder? 

Framför allt finns det ju kataloger där det finns allt möjligt. Sedan kan man också ringa och fråga om 
något speciellt. Telefonnummer till företagen finns ju alltid. Cervera är ett företag som har mycket till det 



 

professionella köket och det är lätt att beställa från dem. Annars brukar det vara fritt fram att gå runt på 
stan och leta också. 



Bilaga 9.6:  

Intervju: Stefan Holmström, Mahults Herrgård 
Intervjun genomfördes den 17/3 2010 via telefon, eftersom kocken i fråga verkar i Mahult, norr om Simlångsdalen i 
Halland. Konversationen som framförs nedan är baserat på minnesanteckningar. Intervjuarens frågor skrivs i kursiv stil och 
intervjuobjektets svar i rak stil. 

Stefan Holmström har haft ett långt samarbete med Sveico, där Stefan har bidragit i produktutvecklingsprocesser med sin 
långa erfarenhet inom matlagningens ädla konst. Intervju nedan blir därigenom tämligen produkt- och lösningsfokuserad. 
 

Köksredskap 

Vilka egenskaper ska ett bra köksredskap ha? 

Nummer ett på listan är definitivt att det är funktionellt. Det är också bra om det går att använda till mer 
än en sak, så att det inte blir så många redskap i köket. Sedan är det ju viktigt att det har en tilltalande, 
säljande design. Valmöjlighet när det gäller färger är ju inte heller så tokigt.  

Något som är extremt viktigt är att det ska vara säkert. Barn kan lätt skada sig och det får inte hända. 

Är det något du ser som speciellt viktigt? 

Det är väl att redskapet ska vara så optimalt som någonsin är möjligt. För att nå dit måste det testas, testas, 
testas. 

Är det några speciella redskap du använder mycket i köket? 

Jag använder många redskap, men jag gillar när ett redskap har flera användningsområden. För att ta ett 
exempel använder jag osthyveln rätt ofta till att skala gurka och sparris. Sedan är ju rivjärnet ett bra 
redskap med många funktioner. 

Vilka inspirationsvägar ser du som viktiga när det gäller inköp av köksredskap? 

TV är nummer ett, men även tidningar och andra medier är viktiga. För mig är det antingen att jag ser ett 
redskap som jag tycker ser bra ut eller så saknar jag helt enkelt ett redskap i köket som jag köper in.  

Tror du att det är någon skillnad mellan professionella och vanliga konsumenter? 

Nej, jag tror att det lappar över mycket. Hemmahushållen tar inspiration från restaurangerna, så om man 
har en produkt som fungerar i restaurangerna kan det räcka riktigt långt. 

Rivjärn 

Använder du rivjärn i köket? 

Jag använder rivjärn mycket. 

Hur ofta? 

Dagligen, flera gånger till och med. 

Vad brukar du riva? 

Vitlök, pepparrot, potatis, grönsaker som ska ner i färser och så vidare. Rivjärn är ett oerhört bra redskap. 

Vilken typ av rivjärn använder du? 

Jag använder Microplane-rivjärn mycket, men också gammeldags Sveico-rivjärn. Microplane-rivjärnen 
kommer på bred front nu. 

Vilka rivytor på järnet använder du? 

Om vi börjar med rivytan jag använder minst så är det rivytan med hål inifrån och ut, med vassa flikar 
(diamantformade skär). Det har jag aldrig förstått vad det ska användas till. De andra rivytorna använder jag 



 

flitigt, speciellt den grova och fina sidan. Den finaste rivytan som brukar sitta längst ner på kanten 
använder jag emellanåt till muskot, vitlök och torkad ingefära. 

Hur brukar hanteringen av det rivna ske? River du exempelvis ner i en bunke eller på en skärbräda? 

Det blir rätt ofta att jag river ner i en burk eller bunke, men oftast river jag på en skärbräda. Om jag river 
ost, exempelvis, har jag ibland bara hushållspapper under. 

Hur ser du på ett tillägg av en behållare som samlar upp det rivna? 

På restauranger tror jag inte det skulle funka med en behållare. Den blir svår att hålla ren. Möjligtvis att det 
kan funka för vanliga konsumenter. 

Om du tänker dig det perfekta rivjärnet – hur skulle det se ut? 

- Vilka rivytor?  

- Grova och fina är bra. Microplanes zestjärnsyta är riktigt bra. 

- Storlek på rivytor? 

- Rivytorna bör göras längre, vilket ger snabbare rivning. 

- Förvaring? 

- Idag i restaurangen hänger man antingen upp redskapen eller slänger dem i en stor låda. Som 
kock har man totalkoll på var man har redskapen. Men, något som passar in i de befintliga 
mönstren vore bra. 

- Anpassningsbarhet? 

- Ja, att kunna byta rivytor tycker jag kan vara intressant. 

Har du några övriga kommentarer? 

Ja, det första jag har observerat är att man ofta river på samma ställe, centralt på rivjärnet. Om det kan 
vara något man kan dra nytta av? 

En annan sak är ett problem som uppstår när man exempelvis river ett äpple med gammeldags rivjärn. 
Den sega skalytan rivs inte på samma sätt som det mjuka fruktköttet och stora skalsjok blir hängande. Det 
är mycket irriterande. Pepparrot har samma problematik. 

Något som jag tycker är dåligt med vanliga Sveico-rivjärn är att metallen ger med sig och blir skålformad 
efter ett tag. Om man skulle lyckas lösa det på något sätt vore toppen. 
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Bilaga 10: Funktionsträd
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gninkrämnAtkiVssalKxednI

1 Finfördela matvaror HF
1.1 Erbjuda skärande N

1.1.1 Bibehålla skärpa Ö 5 Under redskapets hela livstid.
1.1.2 Erbjuda skärvariation Ö 4 Olika rivytor
1.1.3 Minimera skärfriktion Ö 3 Rivobjektet ska glida lätt över rivytan.

1.2 Överföra handkraft N 5 Handens kraft ska överföras, via 
matvaran, till skären.

1.2.1 Tåla tryck N 5 Sönderdelningsverktyget måste klara 
det tryck som användaren åbringar den.

1.3 Medge rengöring N 5 Såväl med diskmaskin som handdisk.
1,4 Åstadkomma uppsamling Ö 4
1.5 Mäta rivmängd Ö 3
1.6 Möjliggöra förvaring N 5
1.7 Minska spill Ö 2 Minimera skvätt och slask.

Ergonomi

2.1 Minska belastning Ö 3 Avser främst belastning på handleder 
och axlar.

2.2 Erbjuda ställbarhet Ö 3 Anpassningsbar efter användarens 
kroppsliga förutsättningar.

2.3 Medge grepp N 5 Handgrepp

2.4 Ge stöd Ö 3 Stödja rivningsrörelsen och därmed ge 
större säkerhet samt avlasta kroppen.

2.5 Erbjuda stabilitet Ö 3
2.6 Kommunicera funktionalitet Ö 4

Säkerhet
3.1 Förhindra skärskador Ö 4

3.1.1 Erbjuda skydd Ö 3

3.2 Förhindra kvävning N 5 Inga lösa delar som kan stoppas i 
munnen av små barn.

4.1 Tåla köksmiljö N 5
4.1.1 Tåla väta N 5
4.1.2 Utstå värme Ö 3

4.1.3 Minska splitterrisk Ö 3 Materialet i produkten får ej spricka och 
bli vassa skärvor.

4.1.4 Tåla stötar N 5 Materialet måste klara hanteringen i 
köksmiljön

4.2 Garantera hälsosäkerhet N 5 Material får ej riskera användarens 
hälsa.

4.2.1 Optimera hygien Ö 4 Minska risk för bakterieansamling eller 
dylikt.

5.1 Underlätta serieproduktion Ö 4
Bör kunna tillverkas i Sveicos fabrik 
med befintlig utrustning. Eventuellt 
modulisering.

5.2 Minimera produktionskostnade Ö 5
Marknad

6.1 Uttrycka kvalitet Ö 5
6.2 Tilltala "hemmakocken" Ö 5
6.3 Uttrycka Gastromax Ö 4

Funktion
Praktiska funktioner

Produktion

Konstruktion

6.4 Kommunicera funktion N Se 2.6

6.5 Erbjuda valmöjligheter Ö 4 Konsumenten ges valmöjligheter; 
exempelvis val av färg och funktion.

Bilaga 12: Kravspecifikation



Bilaga 13: Love and Hate 
LOVE 

1. Riva allt 

2. Snabbt, lätt att bruka 

3. Snygg och klassisk 

4. Det fungerar, bra resultat 

5. Samlar inuti 

6. Nästintill outslitbar 

7. Hygieniskt material (rostfritt stål) 

8. Prisvärd 

9. Multifunktionell 

10. Tydligt utseende (semantisk) 

11. Okej förvaringsformat 

12. Konisk - lätt att rensa 

 

 
 
 
 

 

HATE 
1. Knogdödare 

• Man borde kunna fästa det man ska 
riva och hålla i rivjärnet 

2. Skvätter, spill 

3. Bara ett sätt att hålla 

4. Dålig att förvara 
• Bör gå att vika ihop 

5. Redundanta ytor som ej används 

6. Det fastnar på rivytan (speciellt med 
"mjölig" ost), vilket kräver extra 
rensningsmoment 

7. Lite för konservativt - ingen utveckling, 
samma gamla rivytor 

8. Begränsad anpassningsbarhet 

9. Det tar lång tid att riva 

10. Svårt att utnyttja sista biten 

11. Svårt att rengöra (rengöring) 

12. Dålig arbetsvinkel, bör vara flackare 
(ergonomi) 

13. Rivytan blir skålformad när den använts länge 
(utmattningshållfasthet) 

Noter ing :  De tre sista punkterna i listan är projektgruppens tillägg, 
med utgångspunkt i de professionella intervjuerna.

 

Numrerade lösningar 
1. Skyddshandske, Kitchen Wizard Plus (mandolin från TV-shop med fingerskydd) 

2. Hålen utformas så att det rivna hamnar rätt | undertryck | saltbädd | lock under 

3. Flera handtag | flyttbara rivytor och ett enda perfekt grepp /anpassningsbar, modultänk | behövs 
handtag över huvud taget? - greppvänliga rivytor  

4. Vika ihop, uppblåsbar 

5. Ta bort onödiga ytor | gör de bra ytorna större 
• Skärytan kan användas som kapsylöppnare e.dyl. 

6. Teflonbeläggning, keramiska skär, smörpapper, silikonspray 

7. Nytt, modernt material | ny design på skärytorna (hjärtan eller dödskallar) | olika färger | vända 
på principen - hålla i järnet | "pressa gurkan" - matris som matvaran trycks igenom 

8. Moduler, byta ytor | val av olika material - omformbara 

9. Öka storleken på rivytorna | vassare skär | mindre friktion 

10. Äggskärarprincipen | silikonspruteprincip 
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1 Magnet
2 Flex
3 Stege
4 270
5 T
6 Flipp
7 Orgami
8 Båge
9 Vika

 

10 Välvd
11 Dubbelvikt
12 Duo
13 Zestben
14 Grepp
15 Twist
16 Bälta
17 Spår
18 Pyramid
19 Sving

Bilaga 15 -Konceptvisualisering
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Bilaga 17: Konceptbeskrivning
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Bilaga 18: Elimineringsmatris 
Elimineringsmatris för: Rivjärn Elimineringskriterier: 

(+) Ja 
(-) Nej 
(?) Mer info krävs 
(!) Kontroll produktspecifikation 

I - Projektgruppen II – Sveico AB 
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Beslut: 
(+) Fullfölj lösning 
(-) Eliminera lösning 
(?) Sök mer info 
(!) Kontroll produktspecifikation 

Kommentarer 
Beslut 
I / II 

1 + ? + ? - - - 

Krav: 4.1.4 Ang. magneter. 
Realiserbar: Magneters uthållighet. 
Rengöring komplicerad, tillverkning med 
magneter osäker. 

+/- 

2 + ? + - + + - Endast en rivyta +/- 

3 + ? -     Krav: 1.2.1 Stabilitet 
 - /- 

4 + + + + + + + Vridmekanismen måste utformas för 
att tåla tryck och vridmoment. +/+ 

5 + - +     
Krav: 1.3 – rengöring mellan rivytorna 
med den snäva vinkeln som uppstår 
samt vridmekanismen. 

-/- 

6 + + + + - - + Dyr och instabil +/- 
7 + + ? ? - ? - Osäker tillverkning ?/- 
8 + + + ? - - ? Stora osäkerheter i utformningens stabilitet +/- 

9 + + + + - + + 
3.2 kräver att låsning utan sprint 
utformas. 
Endast en rivyta 

+/- 

10 + + + ? - - + 1.2.1 kräver att stöden utformas på ett 
hållfast sätt. +/- 

11 + + ? ? - + + Säker och erg.: Klämfria vikningar. 
För många vinklar och vrår ?/- 

12 + + + + + + + 2.3 kräver lösning av 
grepputformningen. +/+ 

13 + + + ? + ? ? Osäkra faktorer, men intressant +/? 
14 + + + + - - + Dyr och instabil, löst handtag försvinner lätt +/- 

15 + ? + - - - + Krav: 1.2.1, 1.3 
För komplicerad mekanism, rengöring svår ?/- 

16 + ? ? - - ? ? Krav: 1.3 – rengöring (speciellt i 
diskmaskin) problematisk/omöjlig. -/- 

17 + - -     Krav: 1.3 – Uppfyller ej krav på hygien -/- 
18 + + + + - + + Inte tillräckligt kompakt +/- 
19 + + + + - + + Upplevs billig och instabil, endast en rivyta +/- 



Bilaga 19: Beslutsmatris   

Vikt
1 2 4 6 7 8 9 10 11 12 13

Finfördela matvaror
Erbjuda skärande
Bibehålla skärpa 5 3 3 5 3 3 4 3 4 4 3 3
Erbjuda skärvariation 4 3 3 3 3 3 2 2 2 3 4 3
Minimera skärfriktion 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Överföra handkraft 5 3 3 2 2 3 3 3 3 3 2 3
Tåla tryck 5 4 4 2 2 2 4 4 3 2 2 2
Medge rengöring 5 4 3 3 2 2 4 3 4 2 5 4
Åstadkomma uppsamling 4 4 1 1 1 1 1 3 1 1 1 1
Mäta rivmängd 3 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Möjliggöra förvaring 5 4 4 4 3 3 2 4 2 3 3 3
Minska spill 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

Minska belastning 3 3 4 4 2 2 2 3 2 3 4 2
Erbjuda ställbarhet 3 2 5 5 2 2 2 2 2 2 4 2
Medge grepp 5 3 3 4 2 3 4 4 4 3 2 4
Ge stöd 3 3 3 3 2 2 3 3 3 2 3 3
Erbjuda stabilitet 3 4 4 3 2 3 3 3 3 3 3 3
Kommunicera funktionalitet 4 3 3 3 2 4 5 4 5 3 2 2

Förhindra skärskador 4 3 3 3 2 3 2 3 2 3 3 3
Erbjuda skydd 3 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1
Förhindra kvävning 5 5 4 3 3 5 5 3 5 5 5 4

Tåla köksmiljö 5 4 5 5 4 5 5 5 5 5 5 5
Tåla väta 5 4 5 5 4 5 5 5 5 5 5 5
Utstå värme 3 5 5 5 3 5 3 3 3 5 5 5
Minska splitterrisk 3 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Tåla stötar 5 4 3 3 2 3 4 3 4 2 3 3
Garantera hälsosäkerhet 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Optimera hygien 4 3 3 3 2 3 4 3 4 3 5 3

Underlätta serieproduktion 4
Minimera produktionskostnader 5

Uttrycka kvalitet 5 3 3 3 2 3 4 4 4 2 3 4
Tilltala "hemmakocken" 5
Uttrycka Gastromax 4
Kommunicera funktion
Erbjuda valmöjligheter 4 4 4 4 2 3 2 3 2 4 4 2

396 388 380 283 352 383 376 375 350 380 358
1 2 4 6 7 8 9 10 11 12 13

Funktion Koncept
14 15 16 18 19

3 4 3 3 3
2 3 2 3 3
4 4 4 4 4
2 3 2 3 3
2 2 2 4 3
5 2 2 3 3
1 1 1 4 1
1 1 1 2 1
2 3 3 2 4
1 2 1 3 2

2 2 1 3 2
2 2 2 4 2
3 3 2 2 3
3 3 3 3 3
2 4 1 4 3
3 2 2 4 3

3 3 3 3 3
1 1 1 1 1
4 3 5 5 5

5 5 5 5 5
5 5 5 5 5
5 5 5 2 5
5 5 5 5 5
3 2 2 3 3
4 4 4 4 4
3 3 1 3 4

3 3 3 2 2

3 2 4 4 3
342 336 313 379 365
14 15 16 18 19

Praktiska funktioner

Ergonomi

Säkerhet

Konstruktion

Produktion

Marknad                



1 2 3 4

5 6

900mm

20

För handtag till pistol-
liknande verktyg ska en 
naturlig handställning 
eftersträvas, vilket innebär 
ett handtag vinklas 70 
(Bohgard, et.al, 2008:182)

Ovan ses tabellvärden tagna ifrån Arbete och 
teknik. Dessa värden  har multiplicerats med 1,02 
för att få en rättvisande bild av dagens mått 
(Bohgard, et.al, 2008:174).

Antropometriska mått i mm, 95:e precentilen

12036.6-816= 387.6 mm 
387.6*sin(20)= 132.6 mm 

1203.6-132.6-900= 171mm

-1

NR Man Kvinna

1 Knoghöjd 816 810.9

2 Armbågs-
höjd

1203.6 1167.9

3 Skulder-
höjd

1575.9 1484.1

4 Kropps-
längd

1887 1774.8

5 Hand-
längd

209.1 198.9

6 Hand-
bredd

96.9 81.6

Man

1167.9-810.9= 357mm
357*sin(20)= 122.1 mm

Kvinna

Man

1167.9-122.1-900= 145.8mm

Kvinna

M 171
K 145.8

Rivytan
x mm

sin  (171/x)=  Y

Y

Man

-1sin  (145.8/x)=  Y

Kvinna

X=260

-1sin  (171/260)=  41

Man

-1sin  (145.8/260)=  34

Kvinna

Bilaga. 20: Antropometriska mått
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