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Sammanfattning 
Widab är ett företag som är verksamma i Hjo, med delar av sälj och 
projektorganisationen i Stockholm. De erbjuder kompletta tjänster, service och 
produkter inom storkök för restauranger, pubar och hotell. Uppdraget innefattar att ta 
fram en modulär barstomme åt Widab, som de har som ambition att etablera i sitt 
sortiment. Målet med barstommen är främst att den ska vara modulär, men även 
tillgodose en lättare distribution samt montering och demontering genom att applicera 
metoden Design For Manufacturing and Assembly, som i rapporten kommer förkortas 
DFMA. Detta då Widab tidigare har haft problem med sina andra barer, då de är 
otympliga och tar onödigt stor plats vid leveranser. De har heller inte varit särskilt 
flexibla, vad gäller montering. Denna bar ska kunden kunna konfigurera även efter 
beställning, om de vill flytta på baren eller göra andra justeringar. Detta är något som 
marknaden inte erbjuder helt och hållet i dagsläget. En planerad 
produktframtagningsprocess har använts för att komma fram till slutprodukten, där 
metoder som intervjuer, enkäter, Morfologisk matris, Six thinking hats, Idéutvärdering 
och Konceptviktningsmatris har använts. Projektet resulterade i en bar med segment 
som är modulära, där användaren kan konfigurera segmenten utifrån sina behov till en 
komplett bar. Segmenten ställs bredvid varandra i önskad ordning och plats, där dem 
sedan sätts samman med en toppskiva på ovansidan. Segmenten och inventarierna kan 
konfigureras på olika sätt, oberoende av ordning och plats. Förflyttning av baren sker 
med hjälp av hjul.  
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Abstract 
Widab is a company located in Hjo, with part of their sales and project organization in 
Stockholm. They offer complete services and products within commercial kitchens for 
restaurants, pubs and hotels. The mission includes developing a modular bar for Widab, 
as they have the ambition to include it in their assortment. The goal with the bar is 
primarily to be modular, but also cater an easier distribution and also assembly and 
disassembly by applying the method Design For Manufacturing and Assembly, which 
will be referred to as DFMA in this report. This is something that Widab have struggled 
with, with their previous bars. They are awkward and take unnecessary large space 
when delivering them and that they are not flexible when it comes to assembly. This bar 
should be configurable even after an order, if the user wants to move it or adjust it in 
any other way. This is something that the market has not fully figured out yet. A well 
planned product development process has been used to generate the final product, were 
methods such as interviews, surveys, Morphological matrix, Six thinking hats, Idea 
evaluation and Concept weighting matrix have been used. The project resulted in a bar 
with segments that are modular, where the user can configure the segments based on 
their own needs. The segments are placed next to each other in desired order and space 
and are held together with the countertop on the upper side. These segments and the 
inventories can be configured in different ways, independent of order and space. 
Movement of the bar is possible due to the existing wheels.  
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1 Inledning 
Projektet har genomförts i samarbete med Widab. Följande kapitel kommer förklara 
bakgrund, problemställningen, syftet och mål med projektet samt tillvägagångssätt och 
strategier som använts för att utföra arbetet. 

1.1 Bakgrund 
Generellt i dagsläget får kunden välja vilka inventarier de vill ha i sin bar. Det planeras, 
görs ritningar över planlösningen och den optimalaste utformningen och placeringen 
struktureras upp inom baren, med hänsyn till kundens önskan samt förutsättningar. 
Vissa kunder önskar en rak bar, medan andra efterfrågar en L-formad, vilket beror på 
ytan som är tillgänglig. Det finns även begränsningar och faktorer som har större 
inflytande på hur baren kan bli. Strömkällor och vattenledningar är en aspekt som 
kommer ha stort inflytande på barens placering. Det finns även begränsningar kring hur 
flexibel baren blir, då det inte finns många alternativ som faktiskt tillgodoser 
förändringar hos användarens miljö över tid. Barerna är oftast monterade på ett icke 
förmånligt sätt vad gäller modularitet och flexibilitet, vilket ger användaren begränsade 
förutsättningar att justera sin bar.  

1.2 Organisatorisk miljö 
Widab är ett relativt nystartat företag som har sitt huvudkontor, lager och verkstad i Hjo 
med delar av sälj och projektorganisationen i Stockholm. De erbjuder kompletta 
tjänster, service och produkter inom storkök för restauranger, pubar och hotell. Allt från 
bakvägen på restaurangen där varor levereras, till köket och fram till baren där kunden 
bemöts, har Widab allt kunden kan tänkas behöva. De tillverkar inte produkterna själva, 
utan samarbetar med externa tillverkare. Widab arbetar ständigt med att förbättra sitt 
sortiment och strävar efter att vara marknadsledande inom branschen.  

1.3 Problemformulering 
Eftersom Widab inte har en färdig serie av barstommar jobbar dem specifikt utifrån fall 
till fall, beroende på kunden. Problemet blir att inventarierna i barstommen inte sitter 
ihop enhetligt. Även sektioner av barstommar kan komma att sitta ihop på ett icke 
enhetligt sätt.  
 
Barer skiljer sig ofta i utformningen och varierar beroende från lokal till lokal och vad 
kunden vill ha ut av sin bar. Därför går det att skräddarsy sin bar och bestämma 
utformning samt vilka inventarier som ska ingå i den, exempelvis en ismaskin eller kyl. 
Detta gör Widab till viss del, men det finns konkurrenter som kommit längre i 
utvecklingen. Problematiken generellt med detta över marknaden är att kunden har 
svårt att ändra sin konfiguration i framtiden efter beställning. Exempelvis kan kunden 
inte byta plats på kylen och lådan, då allt sitter fast enligt beställningen. Detta är 
opraktiskt om kunden vill ändra sin layout, samt väldigt kostsamt om de skulle behöva 
köpa en ny.  
 
När Widabs externa tillverkare levererar en produkt till Widab enligt kundens 
specifikation, kommer den ihopmonterad. Detta medför att produkten tar väldigt stor 
plats när Widab i sin tur ska leverera den till kunden. Om flera barer ska transporteras 
samtidigt blir det mycket ineffektivt, då färre barer får plats i lastbilen vid en körning. 
Detta blir ineffektivt och miljön skadas, då fler vändor behöver köras vid leverans.  
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Sammanfattning av de problem som projektet ställs inför: 
 

 Hur uppnås enhetlighet vid konfiguration av inventarier och utformning av 
barstommen? 

 Hur möjliggörs justering av layouten för barstommen efter beställning? 
 Hur effektiviseras leveranserna, då produkterna redan är ihopsatta från 

tillverkaren? 
 Går det att designa en modulär barstomme som tar hänsyn till ovanstående 

problematik? 

1.4 Syfte 
Syftet med projektet är att Widab inte längre ska vara beroende av den specifika 
kunden, vilket de är i dagsläget. Genom att komma fram till en standardbarstomme med 
standardinventarier som Widab och kunden kan utgå ifrån, behövs inte lika mycket 
energi läggas upprepade gånger för varje ny kund. Kunden ska även få möjligheten till 
valfri konfiguration, både innan och efter beställning. 
 
Detta samspelar med hur syftet och den modulära barstommen kan påverka en hållbar 
utveckling. Genom ett mer effektiviserat arbete med kunden, kan både Widab och 
kunden spara pengar. Detta då Widab inte behöver upprepa framtagningsprocessen för 
varje ny kund. Kunden sparar dock pengar på längre sikt. Med en modulär barstomme 
kan kunden lätt konfigurera om layouten på barstommen och inventarierna i den, 
utifrån framtida önskemål och förändringar. Detta istället för att köpa en helt ny 
barstomme. Det bidrar även till en bättre hållbar utveckling, med minskade transporter 
och materialspill.  
 
Under projektet kommer tillverkningsaspekter och montering att tas hänsyn till. Delvis 
för att undvika att tillverkaren levererar barstommen ihopsatt till Widab. Vilket 
resulterar i att fler barstommar kan transporteras samtidigt från tillverkaren till Widab, 
men också från Widab till kunden. Detta bidrar till mindre utsläpp eftersom färre 
transporter görs, då barstommen enkelt kan monteras ihop hos kunden istället. 
Eftersom kunden heller inte behöver spendera pengar på nya barstommar inom en snar 
framtid, minskas utsläpp och avfall under produktion. 
 
Sammanfattning av syftet: 
 

 Underlätta, eller i bästa fall minimera, onödigt arbete för Widab och kunden. 
Widab får en standardiserad serie och kunden kan modifiera den utifrån önskad 
layout på ett enkelt sätt. 

 En mer hållbar ekonomi, som både Widab och kunden kan dra nytta av. 
 En mer hållbar utveckling, där transporter effektiviseras.  

1.5 Mål och avgränsningar 
Målet är att ta fram en modulär barstomme där standardinventarier ska kunna placeras 
om i barstommen utifrån kundens önskan. Om kunden vill byta ut ett segment eller 
konfigurera om det, ska det fortfarande ge en enhetlig upplevelse. Baren behöver vara 
flexibel så det passar till flera olika typer av miljöer, men också med hänsyn till yta och 
utformning.  
 
En avgränsning som gjorts är hur inventarierna fungerar och kommer inte tas i 
beaktande, så länge det inte påverkar designen för barstommen. Fokus ligger på vilka 
energikällor inventarierna behöver, men också relevanta standarder och 
mått. Exempelvis tas inte aktning till hur en kyl är konstruerad eller fungerar, utan bara 
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till vilka kylar som är mest vanliga hos användarna och vilka Widab säljer mest av i sitt 
sortiment. Mått och andra aspekter inkluderas i arbetet för att kylen sedan ska vara 
modulär i barstommen. Dock kommer specifikt kylda lådor att designas i samband med 
barstommen. Detta på grund av ifall lådor ska flyttas, kommer dess skenor att behöva 
flyttas med, vilket kan bli problematisk när modularitet ska uppnås.  
 
Omtanke till antropometrisk mångfald kommer att begränsas till att bara delas in 
utifrån kön. Det finns många fler aspekter än kön som spelar roll, exempelvis etnicitet 
och social klass. Med tanke på vad som är en godtycklig nivå för detta projekt, anses kön 
vara nog relevant och ha tillräckligt stor betydelse, jämfört med andra aspekter.  
 
Under arbetet kommer tillverkningsaspekter, modularitet och distribution av 
barstommen att undersökas. Vid projektets slut ska lösningar presenteras i CAD, med 
renderade bilder.  

1.6 Strategi för genomförande 

 
Bild 1. Inspiration från Cross (2008) samt Gustavsson (2020), visar framtagna designprocessen. 

 
Arbetet har anpassats med omtanke till ett agilt arbete utifrån vad Gustavsson (2020) 
förklarar. Designprocessen som går att se i bild 1, togs fram med inspiration från Cross 
(2008, Figur 3.8). Inledningsvis i projektets förstudie samlas information in gällande 
krav som sedan ska gestaltas i lösningen, men också befintliga begränsningar med 
produkten. Sedan påbörjas en idégenererande fas där preliminära koncept tas fram, 
optimeras och kontrolleras mot dem ställda kraven i samråd med Widab och 
leverantörer, som representeras av Sprint 1. Återkopplingen i Sprint 1 är till för att 
försäkra att produkten som utvecklas, kommer vara möjlig att tillverka. Den är också till 
för att få feedback på arbetet, så det fortskrider i rätt riktning och att det annars kan 
styras om, innan för mycket arbete är utfört. 

Senare i konceptvalet väljs det lämpligaste konceptet för vidare arbete, i samråd med 
Widab och leverantören. När ett slutkoncept är framtaget, kommer 
tillverkningsaspekter och distribution att kontrolleras och optimeras än djupare och än 
mer detaljerat utifrån det valda konceptet, vilket utgör Sprint 2. Återkopplingen i Sprint 
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2 är återigen till för att försäkra att konceptet, när det i nästa steg är tänkt att kunna 
skickas till tillverkaren, kommer vara möjligt att producera. 

Avslutningsvis tas noggranna och utförliga skisser fram, med kompletterande CAD-
renderingar på slutkonceptet. Utöver det tillverkas också en mer utvecklad prototyp på 
det slutgiltiga konceptet. Under arbetet kommer ett flexibelt tillvägagångssätt att 
appliceras, med denna designprocess som utgångspunkt. Behövs det frångå planeringen 
och avvika under arbetets gång kommer det göras, för att använda lämpliga metoder vid 
specifika tillfällen. 

 
Kombinerat med ovanstående, kommer arbetet att ske utifrån ett agilt arbetssätt 
baserat på Gustavsson (2020) beskrivning. Detta går att se i designprocessen i bild 1, 
där sprinter används med iterativa faser och kontinuerlig återkoppling med Widab och 
leverantörer. Med tanke på hur Widab jobbar och deras tillvägagångssätt, har ett agilt 
arbetssätt valts då det stämmer överens med hur de arbetar idag. Det är högt tempo och 
stor grad av anpassningsbarhet, både internt och externt, mellan kunder och 
leverantörer. Detta gör att de som är involverade redan arbetar agilt i någon typ av 
form, även om det sker omedvetet. Med tanke på hur mycket flexibilitet det kommer 
krävas av arbetet, på grund av modularitet och komplexiteten som det medför, lämpar 
sig ett agilt arbetssätt. Detta eftersom arbetet förmodligen kommer behöva avvika från 
preliminära tankebanor samt att tidigt underlag förmodligen kommer behöva 
omdefinieras under arbetets gång beroende på utfallet. För att läsa mer om agilt arbete, 
se bilaga 1.  
 

 
Bild 2. Projektledning (2018), visualisering av Scrum. 

 

För att praktiskt kunna implementera ett agilt arbetssätt, finns det olika metodiker till 
hands. Detta projekt kommer arbeta enligt Scrum, vilket bör ses som en metodik eller 
ramverk snarare än en metod. Detta ramverk ger möjlighet till att adressera komplexa 
problem samt produktivt och kreativt leverera produkter av hög kvalitét. Se bild 2 för 
ett exempel på hur Scrum kan se ut. Oftast sker detta med sprinter där varje sprint 
inleds med en bakgrund som exempelvis en ”Product Backlog”, som är en specifikation 
för produkten. Scrum går att implementera i stor och liten skala. Enligt Schwaber och 
Sutherland (2017) beskrivning och implementering av Scrum, anses det lämpligt för 
detta projekt, då det finns många drag i arbetet som kan utnyttja Scrums arbetssätt. 
Även det som Gustavsson (2020) skriver, tyder på detta. Scrum valdes eftersom det 
liknar och passar bra ihop med en itererande designprocess, vilket projektet erhåller. 
Genom att arbeta enligt Scrum kompletteras och effektiviseras arbetssättet i 
designprocessen. Arbetet innehåller ett utvecklingsteam samt en produktägare, 
likvärdigt vad Scrum beskriver. För vidare förklaring hur detta arbete kan kopplas till 
Scrum och hur det anpassats och implementerats i detta arbete, se bilaga 1. 
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2 Genomförda faser och använda metoder  
I kapitel två kommer faserna förstudie, idégenerering och konceptval behandlas. De 
innehåller olika metoder som använts gällande informationssamling, kreativitet och 
objektiva metoder, samt förklarar vad de innebär. Under varje rubrik i detta kapitel 
kommer först teorin ges om hur metoden genomförs och syftet med dem. Därefter följer 
resultatet och tillämpningen av metoderna och vad som erhållits från dem.    

2.1 Förstudie 
Förstudien innefattar metoder som litteraturstudie, intervjuer, observationer, 
marknadsundersökning och personas som resulterar i en preliminär kravspecifikation 
med olika krav och önskemål.  

2.1.1 Litteraturstudie 
Enligt Wikberg-Nilsson, Ericsson och Törlind (2015) innebär en litteraturstudie att en 
fördjupad sökning efter kunskap inom intressanta områden rörande projektet 
genomförs. Det gäller att identifiera relevanta områden för projektet och hitta 
trovärdiga samt pålitliga källor som går att använda sig av, för att grunda sina argument. 
Wikberg-Nilsson et al. (2015) berättar också att det är viktigt att vara skäligen kritisk till 
informationen. Att sträva efter att ha en bra balans mellan positiva och negativa 
uttalanden inom ett visst område är viktigt. Detta för att få ett vidare perspektiv och 
kunskap inom området som utforskas.  

 
Det som primärt är viktigt för detta projekt och som kräver djupa studier är modularitet, 
el, vatten, gastronomi samt ergonomiska och antropometriska aspekter som till exempel 
arbetshöjd. Modularitet är nyckelelementet för projektet, eftersom målet är att ta fram 
en modulär barstomme. El och vatten kan medföra risker om de kommer i kontakt med 
varandra, därför bör detta undersökas. Inom gastronomi finns en internationell 
standard med mått och storlekar på exempelvis lådor och kantiner som bör tas hänsyn 
till. Ergonomiska aspekter som till exempel arbetshöjd bör också undersökas för att 
tillfredsställa användaren och inte påfresta den negativt. 

 
Modulär design 
Den hårda konkurrensen på marknaden har tvingat företag att producera ett bredare 
utbud av produkter för att möta konsumenternas behov, förklarar Tseng, Chang och Li 
(2008). Med frekvent variation av produktspecifikationer gör att montering och 
demontering av komponenter och moduler blir allt mer komplicerade och invecklade. 
Tseng et al. (2008), berättar att som resultat av detta har produktmodulär design blivit 
en fråga värd att reflektera över. När en korrekt utförd och genomtänkt 
modulkonstruktion erhålls, kan det bidra till att sänka produktionskostnaden och 
effektivisera monteringen av komponenter i nya produkter. Detta är ett sätt att klara av 
den snabba förändringen av kundens behov.  
 
Williamsson och Sellgren (2016), skriver att modularisering är en nedbrytning av en 
produkt till byggstenar. En modulär arkitektur är ett strategiskt sätt för att leverera 
extern variation till kunder, som innebär många möjliga produktvarianter för kunden. 
Det bidrar också med en intern gemensamhet, vilket innebär en minskning av delar för 
tillverkningsorganisationen. Williamsson och Sellgren (2016), skriver också att en 
vanligt förekommande uppfattning är att en modul ska vara en fysiskt och funktionell 
byggsten, med omfattande väldefinierade och standardiserade gränssnitt mellan 
modulerna. Detta ska baseras och väljas utifrån företagsspecifika skäl. Modularisering 
kan även tillämpas på tjänster och service, men i detta projekt handlar det främst om en 
fysisk produkt.  
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Huang och Kusiak (1998), berättar att modularitet avser användning av vanliga enheter 
för att skapa produktvarianter. Termen modularitet används för att beskriva 
användningen av gemensamma enheter för att skapa produktvarianter, likvärdigt som 
Williamsson och Sellgren (2016) tidigare förklarat. Det syftar till identifiering av 
oberoende, standardiserade eller utbytbara enheter för att tillfredsställa en mängd olika 
funktioner. Ifall produkten erhåller breda övergripande funktioner är uppdelningen av 
produkten i funktionsorienterade moduler viktig, medan med ett litet antal 
övergripande funktionsvarianter är en produktionsorienterad upplösning det viktigaste 
övervägandet.  
 
Huang och Kusiak (1998), förklarar ytterligare att funktionsmoduler hjälper till att 
implementera tekniska funktioner oberoende eller i kombination med andra funktioner. 
Produktionsmoduler är dock utformade oberoende av deras funktion och är baserade 
enbart med hänsyn till produktionsbaserade övervägande. När företag strävar efter att 
rationalisera konstruktions- och tillverkningsprocesser och att producera ett stort 
utbud av produkter till lägre kostnader, blir modularitet ett ämne i fokus. 
 
Widab har en stor variation av kunder och efterfrågan på varor. De eftersträvar att 
kunna skapa ett sortiment där fler produkter kan återanvändas och erhålla en hög 
flexibilitet, för att kunna skapa olika produktvarianter innehållande gemensamma 
enheter. Barstommen är tänkt att tillhandahålla ett antal övergripande 
funktionsvarianter och kommer därför fokusera på en funktionsorienterad uppdelning, 
baserat på vad Huang och Kusiak (1998), tidigare nämnt. Dock kommer även en 
produktionsorienterad uppdelning att tas hänsyn till genom DFMA senare i projektet, då 
båda delar anses vara relevanta och viktiga för arbetet. I dagsläget levereras 
produkterna monterade av leverantörerna till Widab, vilket innebär att de tar upp 
mycket plats och fler transporter behövs.  
 
Modularitet i barstommen är tänkt att tillåta att enskilda inventarier ska kunna ersättas 
ifall de går sönder. Detta medför minskade onödiga kostnader, sänkta 
produktionskostnader och reducering av spillmaterial vid tillverkning. Dessa faktorer 
bidrar till en minskad miljöpåverkan och en mer hållbar utveckling, som kommer vara 
en betydande aspekt i detta arbete.   
 

El och vatten 
I en bar finns det oftast utrustning och inventarier som kräver ström, där tillförseln dras 
med hjälp av kablar. Förmodligen kommer vätska förkomma ihop med baren. Detta 
medför risk för stötar och allvarligare risker, eftersom exempelvis vatten leder ström 
ypperligt bra enligt Nationalencyklopedin (2021).  
 
Vattnet forslas i ledningar medan ström transporteras i sladdar med gummihölje. 
Tekniskt sett ska varken vatten eller ström komma i kontakt med varandra. Risken finns 
att kopplingar och ledningar till vatten kan läcka samt att kondens kan förekomma. 
Sladdar skavs med tiden, där risken för exponering av ström ökar. Detta är allvarliga 
säkerhetsaspekter som måste undersökas. Därför kommer hänsyn tas till hur och vart 
vattenledningar och elektricitet integreras för att undvika kontakt, även om 
omslutningen för dem båda skulle brista med tiden. Materialet av barstommen kommer 
spela stor roll. Många barer är gjorda av någon typ av metall, vilket också är 
strömledande, enligt Nationalencyklopedin (2021). Beroende på materialval måste 
inkapsling och isolering av elförande delar tas hänsyn till.   
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Gastronomi  
Gastronomistandarden, eller gastronorm, sträcker sig tillbaka till 1960-talet då 
Schweizare signerade ett dokument med standardmått på till exempel pannor, brickor, 
kantiner och andra redskap. Basstorleken för kantiner sattes till 325 bred- och 530 mm 
djup, som redan används i amerikansk standard, enligt Food Warming Equipment 
(2021) och Metos Kitchen Intelligence (2021). Denna basstorlek utgås ifrån när det 
delas in i mindre kantiner. Detta förenklar leverans, förvaring och tillverkning utan att 
äventyra utrustningskompatibilitet och enkel användning. Flertalet länder tog efter 
standarden och idag är den internationell.  
 
Detta kommer att tas hänsyn till om användarna påvisar efterfrågan på inventarier där 
gastronomi kan implementeras. På grund av att det är en internationell standard 
behöver den följas för att användarna lätt ska kunna arbeta med den framtagna 
barstommen utan att behöva använda specifika redskap. Se bilaga 2 för olika mått, 
storlekar och benämningar inom gastronomistandarden.  
 

Ergonomi och antropometri 
Arbetsplatsen bör vara konstruerad så den ger goda möjligheter till en ergonomisk miljö 
där användaren skonas från påfrestningar under längre tid. I en bar är stående arbete 
vanligt. Därmed blir arbetshöjden på baren samt djupet av baren viktigt. Enligt 
Arbetsmiljöverket (2019), kan en för hög eller låg arbetshöjd leda till påfrestningar i 
armbågar och axlar, medan en för djup bar kan påfresta ländryggen. Även höjden på var 
inventarierna sitter i barstommen kommer spela roll för hur mycket användarna 
behöver böja sig. Detta stöds av Bridger (2009), då personer som jobbar ståendes med 
en ryggrad framåtböjd med 60 grader, mer än 5% av arbetsdagen eller 30 grader, mer 
än 10% av arbetsdagen, lider av ryggproblem. Bridger (2009), påpekar också att 
långvarigt stående kan relatera till ryggont, vilket kan vara värt att ta hänsyn till om 
möjligt. 

 
Bild 3. Arbetsmiljöverket (2019, Figur 5), lämplig arbetshöjd ståendes i cm.  
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Bild 4. Arbetsmiljöverket (2019, Figur 7), lämpligt arbetsområde.  

 
En optimal ergonomisk arbetsställning är i armbågshöjd, både sittande och stående, se 
bild 3. I detta projekt kommer endast hänsyn tas till stående position, då detta är 
vanligast förekommande. Om detta inte går att uppfylla bör det vara lite lägre än högre. 
Notera att 95 procent av svenska män är mindre än mannen och 95 procent av svenska 
kvinnor är större än kvinnan i bild 3, enligt Arbetsmiljöverket (2019). Att jobba nära 
kroppen är viktigt, då för långt avstånd kan resultera i böjning och vridning av ryggen 
och andra kroppsdelar. Bild 4 visar vilka områden inom armlängdsavstånd som är bra 
och mindre bra att jobba inom. För att varje individ ska uppnå en optimal arbetsposition 
krävs stora justeringar i arbetsmiljön. Exempelvis är armbågshöjden olika och styrs av 
antropometrisk variation. Att komma fram till en produkt som är fullt justerbar för alla 
är svårt. Dock kan det designas för så många som möjligt. Därför kommer hänsyn 
behöva tas till antropometri och antropometrisk mångfald.  
 
Det finns en stor antropometrisk mångfald, där storlek, former, och styrka ofta delas in 
utifrån kön och ålder, enligt Pheasant och Haslegrave (2006). Utöver kön och ålder finns 
det andra aspekter, exempelvis etnicitet och social klass, som påverkar och som är 
mycket mer komplicerade att analysera. Aspekter som migration där gener blandas har 
bidragit till en förändring av till exempel höjd (stature height). Därför kommer projektet 
vara medvetet om att det finns många aspekter som spelar roll, men också notera vad 
som är relevant på en godtycklig nivå.  
 

 
Bild 5. Högskolan i Skövde, Virtual Ergonomics Centre (2019, Figur 1), armbågshöjd. 
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I detta fall kommer mått som höjden till armbågen att vara högst relevant, se bild 5. 
Primärt kommer Sveriges population att undersökas via antropometri.se, där båda 
könen kommer tas hänsyn till.  
  

Design For Manufacturing and Assembly (DFMA) 
Enligt Barbosa och Carvalho (2013), är målet med DFMA att utveckla en produkt som 
uppfyller alla funktionella behov och är lätt att tillverka och montera. DFMA är en teknik 
som används under produktutvecklingen och förbättringsfasen som syftar till att främja 
en enkel reduktion av tillverkning och montering. Metodiken baserar sig på 
delreduktion, vilket Barbosa och Carvalho (2013) menar på innebär en minskning av 
delar per produkt och antalet deltyper för att minska antalet komponenter i en produkt. 
Användningen av DFMA bidrar även med många andra fördelar med produkten i form 
av kvalitetsförbättringar, enklare montering, standardisering, kapacitet och minskning 
av tillverkningskostnader.  
 
Erfarenhet visar nu på att en Design For Assembly analys, förkortat DFA-analys ger 
mycket större fördelar än bara en minskning av monteringskostnaderna, berättar 
Boothroyd (1987). I själva verket, verkar det som att DFA är nyckeln till flertalet 
betydande minskningar av de totala tillverkningskostnaderna. Boothroyd (1987) 
förklarar ytterligare att många exempel nu finns tillgängliga som visar att den 
produktionsförenkling som åstadkommits av DFA-analys, ofta leder till minskningar av 
reservdelar. Dessutom finns det många andra kostnadsminskningar som minskningar i 
lager, förbättringar i material- och produktionsflöde, men som är svåra att kvantifiera.  
DFA-tekniken involverar två viktiga steg enligt Boothroyd (1987), som är minimering av 
antalet separata delar och förbättring av monterbarhet av återstående delar. Viktigaste 
av dessa steg är det förstnämnda, minskningen av antalet delar. Denna procedur handlar 
inte enbart om monteringskostnader utan har i praktiken mycket bredare konsekvenser 
för design för tillverkning. Tillvägagångssättet för reduktionen av antalet delar som 
utvecklats enligt Boothroyd (1987), innebär att tre frågor ställs när den läggs till i 
monteringen. Dessa frågor är: 
 

 Under operationen av produkten, rör sig denna del kroppsligt med avseende på 

alla andra delar redan monterade? 

 Måste delen vara av ett annat material än alla andra delar redan monterade?  

 Måste delen vara separat från alla andra delar redan monterade för annars kan 
inte andra separata delar monteras eller demonteras?  

Dessa tre enkla frågor eller kriterier som tillämpas för varje del i monteringen, kan leda 
till nödvändiga övervägande gällande minskning av delantalet och betydande 
produktförenkling, förklarar Boothroyd (1987). De resulterande fördelarna kan också 
ofta överskugga de kostnadsminskningar med enbart avseende på montering. 
Boothroyd (1987) förklarar ytterligare att initiativet att överväga DFMA, är behovet av 
produktionsförbättring och kostnadsminskning. Ett annat sätt att förbättra 
produktiviteten och minska kostnaderna är genom automatisering, men då måste 
produkten tillverkas i relativt stor kvantitet innan automatisering kan övervägas.  
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Bild 6. Boothroyd (1987, Figur 5), effekter av produktdesign på monteringskostnader.  

 
Bild 6 visar ett exempel på hur monteringskostnader varierar beroende på antalet delar 
i konstruktionen. För manuell montering är kostnaden nästan oberoende av 
produktionsvolymen. Enligt Boothroyd (1987) krävs stora produktionsvolymer för 
automatiserad montering, innan det kan konkurrera med manuell montering. 
Diagrammet i bild 6 visar tydligt att automatiserad tillverkning blir mindre attraktivt, 
allteftersom produktdesignen förbättras och antalet delar minskas. Eftersom 
tillverkaren för Widab inte erhåller en automatiserad tillverkning utan utgör mer en 
funktionell verkstad, som enligt Olhager (2000) innebär att maskiner med samma 
funktion står samlade gruppvis, påverkar inte det arbetet så mycket.  
 

Funktionell verkstad 
I en funktionell verkstad transporteras produkter mellan olika avdelningar beroende på 
vilka operationer som ska utföras, vilket medför ett avancerat flöde mellan maskinerna 
berättar Olhager (2000). Däremot erhåller en funktionell verkstad hög flexibilitet och 
flera produkter kan tillverkas samtidigt. Layouten lämpar sig när operationstiderna 
varierar mycket men kan innebära att många produkter är i arbete samtidigt. Olhager 
(2000) förklarar ytterligare att arbetarna också vanligtvis är väldigt yrkesskickliga, 
vilket medför att det oftast går enkelt att implementera nya produkter i systemet. 
Layouten används mestadels av specialinriktade verkstäder eller underleverantörer 
med många produkter och varierande partistorlekar, precis som i Widabs fall.  
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Nedan kan ett generellt exempel läsas om hur DFMA kan tillämpas på en befintlig 
produkt för att sänka produktionskostnaden och monteringstiden, materialåtgången 
och göra den enklare att tillverka med traditionella tillverkningsmetoder.  
 

 
Bild 7. Boothroyd (1987, Figur 1), produkt med fyra huvudkomponenter.  

 
Bild 7, visar en sammansättning av fyra huvudkomponenter som har utformats med 
användning av vad som i många företag skulle vara standard designarbete, enligt 
Boothroyd (1987). De tre plåtkomponenterna i rostfritt stål har hållits enkla i ett försök 
att sänka tillverkningskostnaderna. Generellt sett utgör designen bara fyra 
komponenter i monteringen och sedan skruvar, brickor och muttrar för att säkra 
huvudkomponenterna. Boothroyd (1987) förklarar ytterligare att en designer 
förmodligen skulle indikera på att standard fästmetoder skulle användas och att 
smådelarna inte skulle visas på ritningen i bild 7.   
 

 
Bild 8. Boothroyd (1987, Figur 2), redesign av tidigare produkten. 

 

Ifall tillverkaren är intresserad av att sänka tillverkningskostnaderna kan DFMA 
tillämpas. Om produkten redan är tillverkad skulle det förmodligen inte vara värt att 
ändra produktens design för att bara minska monteringskostnaderna, eftersom det 
skulle innebära återinvestering i verktyg och annat, berättar Boothroyd (1987). Under 
DFMA-analysen kommer tillämpningen av kriterierna för minsta delantal att indikera på 
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att de tre plåtkomponenterna bör tillverkas som en mer komplicerad komponent, 
förklarar Boothroyd (1987). Ifall det är genomförbart och handtaget kan designas så det 
snäpper på plats, kan antalet separata delar minskas från 24 till 2, som går att se i bild 8.  
 

 
Bild 9. Boothroyd (1987, Figur 3), Ny redesign av handtagets infästning.  

 
Ifall inte designen med handtaget i bild 8 är genomförbar på grund av att den är för dyr 
att tillverka eller det kommer bli svårt att genomföra, kan det vara så att infästningen 
behöver förenklas. Boothroyd (1987) visar då upp en alternativ design som går att se i 
bild 9, som skulle kunna vara en alternativ lösning som kan övervägas. Design för 
monteringsanalys visade hur stora kostnadsbesparingar kan göras när designen 
förbättras, förklarar Boothroyd (1987). Däremot är det viktigt att reflektera och 
överväga ifall det påverkar tillverkningskostnaden när ändringar görs. Det gäller att 
hitta en balans mellan dessa parter för att generera en design som ger goda 
förutsättningar och är vinstgivande.  
 
Detta exempel som getts ovan är liknande hur detta projekt kommer gå tillväga. När ett 
koncept är framtaget, analyseras det och antalet separata delar ses över för reducering 
med hänsyn till tillverkningskostnaden. Målet är att ta fram ett koncept som erhåller få 
delar, vilket ska innebära en snabb och enkel montering men fortfarande inte vara för 
komplex och svårtillverkad för att hålla nere tillverkningskostnaden, vilket kommer bli 
en utmanande balans då reducering av antalet separata delar inte alltid innebär en 
lättare tillverkning. Dessutom kommer detta projekt ta hänsyn till hur produkten ska 
distribueras till kund, vilket också blir en viktig aspekt när konceptet ska analyseras.   

2.1.2 Intervjuer  
Wikberg-Nilsson et al. (2015), skriver att intervjuer innebär interaktion med 
användaren i syfte att få en bättre förståelse för deras upplevelser, åsikter, inställning, 
motivation och beteende för informationsinsamling kring produkter eller tjänster. 
Wikberg-Nilsson et. al (2015), förklarar ytterligare att intervjuer kan användas vid flera 
tillfällen under processen med varierande avsikter. Inledningsvis i processen kan 
intervjuer ge information om befintliga produkter, användarens tillvägagångssätt och 
irritationer. Under senare delar av processen kan nya intervjuer utföras där användaren 
involveras för att ge synpunkter och feedback på utvecklade koncept.  

 
Intervjuerna utformades med fler icke numeriska frågor för att komplettera enkäten, 
som är lagd mer åt numeriska frågor. Detta passar bra då det blir mer personligt och 
subjektivt eftersom intervjuerna riktas till specifika användare. Överlag försökte 
frågorna utformas så öppna som möjligt, dock med en viss avgränsning så dem inte blir 
för öppna. Det är vad som är svårt med intervjuer, då frågornas utformning kommer 
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spela stor roll i hur användbara svaren blir för arbetet. Generellt ska frågorna vara 
öppna, men ändå vägleda användaren framåt i intervjun, utan påverkan från 
intervjuarens perspektiv.  
 
Innehållsmässigt eftersträvades intervjun att spegla enkäten för att data kring samma 
områden fås ut, dock på olika sätt. Totalt utfördes sju intervjuer. Dessa genomfördes ute 
i fält i verksamheten på grund av att den intervjuade förmodligen känner sig mer trygg i 
sin hemmamiljö, samt att baren finns nära till hands som referens om personen som blir 
intervjuad har svårt att förklara. De som intervjuades var i majoriteten av fallen 
anställda som dagligen arbetar med baren, men i vissa fall ägaren som ändå erhöll en 
god förståelse för baren som frågorna berörde. Intervjuerna dokumenterades genom 
ljudinspelning för att vara mer närvarande. Om detta inte var okej för någon involverad, 
togs anteckningar istället. Frågorna inriktade sig på den intervjuades- och företagets 
bakgrund inom branschen, nuvarande bar samt framtidstänk. För att se frågorna som 
ställdes under intervjuerna, se bilaga 3.  
 
Intervjuerna gav användbar information om hur situationen ser ut idag kring de olika 
barerna. Många har bytt stil och inriktning som kräver omställning, omplacering eller 
omstrukturering av baren. Det har i vissa fall varit problematiskt att genomföra på 
grund av olika orsaker som avlopp, el, vatten samt att baren sitter fast i golvet. Likt 
informationen från enkäterna, har de oftast behövt ringa in expertis utifrån för att 
genomföra denna omställning. Majoriteten av barerna är inte speciellt flexibla eller 
modulära. Några av dem viktigaste inventarierna som barerna erhöll var 
förvaringslådor, ölfat, kylar, diskho, kylaggregat och ismaskin. Några av dem 
inventarierna som dem skulle vilja ha i framtiden är iskross, speedracks och utökad 
fatanläggning. Detta är exempel på aspekter som kommer tolkas och implementeras i 
arbetet. Majoriteten av de intervjuade såg ett behov av en modulär bar, vilket de 
saknade i dagsläget.    

2.1.3 Enkäter 
Enkäter och frågeformulär används för att samla information om konsumenternas syn 
på olika produkter. Enligt Cross (2008), inkluderar det både kvantitativa- och kvalitativa 
metoder. Enkätundersökningar kan vara kvantitativ där fokus ligger på insamling av 
numeriska data, men den kan också vara kvalitativ som inriktar sig på insamling av 
åsikter och subjektiva svar. Vad som avgör detta beror på hur enkäten utformas och 
vilka frågor som inkluderas.  
 
Cross (2008), beskriver ytterligare att de flesta frågeformulär kräver fasta typer av svar, 
till exempel ett val mellan tillgängliga svar längs en skala. Fördelarna med frågeformulär 
med fasta svar är att de är snabba att besvara, lämpar sig för enkel bearbetning och 
resulterar i numerisk data. Cross (2008) berättar även om en annan typ av 
frågeformulär med öppna svar. Öppna frågeformulär kan ge användbara insikter, eller 
tillhandahålla data som hur ofta en produktfunktion nämns i de öppna svaren. Däremot 
kräver de mer bearbetning av svaren och ger mer kvalitativ feedback och mindre 
numerisk information än enkäter med fasta svar.  

 
I detta projekt utformades enkäten så att datan både blir numerisk och icke numerisk. 
Intervjuerna, fick stå för majoriteten av kvalitativ insamling. Därför lades mycket fokus 
på att enkäten skulle rikta sig mer mot kvantitativ insamling. Dock behövdes även delar 
av enkäten bli subjektiva för att personen som svarar ska kunna ge en bra förklaring och 
svar genom en röd tråd som blir användningsbart. Exempelvis frågades det hur enkel 
deras nuvarande bar är att städa från ett till fem, där ett innebär svår och fem är enkel. 
Detta är en numerisk fråga. Dock följdes den upp med en fråga som lyder ‘’Nämn några 
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exempel på varför/varför inte den är lätt att städa’’. Detta för att besvararen subjektivt 
ska kunna komma med konkreta exempel genom egen formulering i textformat. I 
sådana lägen ansågs det bättre att ha öppna frågor på ett subjektivt sätt.  
 
Den information som genererades av enkäten var att många har barer som är fasta i 
golvet, vilket har blivit en problematik när de velat flytta eller ändra den. De tycks heller 
inte vara särskilt modulära. Oftast har de behövt ringa in expertis utifrån som 
exempelvis rörmokare, elektriker och snickare när de ska göra ändringar på baren. På 
grund av att de är tunga och svåra att flytta, blir städningen lite problematisk vid 
skarvar och glipor. Det visar sig att de flesta har både varma och kalla delar i baren. De 
mest använda inventarierna i baren är dock kalla som ismaskin, lådor, fatanläggning och 
kyl. Vid längre arbetspass känner användarna påfrestningar på kroppen. Majoriteten 
känner mest i ländryggen och axlarna. Detta är en av delarna som kommer att bli viktig 
för arbetet framöver.  

2.1.4 Observationer 
Enligt Wikberg-Nilsson et al. (2015), är observationer en metod som hjälper till att 
upptäcka utvecklingsområden och för att identifiera behov användarna har vid specifika 
situationer. Direkta observationer utförs antingen ute i fält i den tänkta miljön för 
produkten som brukar kallas naturliga observationer, eller i en bestämd efterliknad 
miljö. Indirekta observationer sker genom spårning, dokumentation eller inspelningar. 
 
Wikberg-Nilsson et al. (2015), förklarar vidare att observationer går att använda sig av 
tidigt i processen för att förstå användarens kontext, aktiviteter och mål. Lika väl går det 
använda senare i processen för att utvärdera ett koncept. Direkta observationer är till 
för att förstå hur produkten används i ett visst sammanhang, där observeraren iakttar 
personer inom den tänkta målgruppen. När de sker i en bestämd miljö, ligger fokus på 
interaktionen och förståelsen för en produkt vid utförandet av en specifik uppgift. 

 
Vid observationerna användes direkta observationer, som utfördes ute i fält i den miljön 
som produkten befinner sig i, som enligt Wikberg-Nilsson et al. (2015) kallas naturliga 
observationer. Sammanlagt besöktes sju olika barer i Skövdeområdet för att få en bättre 
förståelse för hur deras barer är utformade, hur verksamheten ser ut samt vilka 
problem som finns med de befintliga barerna. De slutsatser som kunde dras efter 
observationerna var att de allra flesta barer serverar både mat och dryck, men har oftast 
ett avdelat kök där maten kommer ifrån medan det enbart är kalla delar i baren.  
 

 
Bild 10. Ölfat i baren, kontra kylrum med slangar dragna till öltapparna. 
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Baren är oftast fast i golvet och relativt stationär i vissa fall. Känslan av snabba lösningar 
för minsta möjliga kostnader, utan direkt genomtänkt planering var påtaglig. I vissa fall 
var inventarierna inte strategiskt placerade i baren, vilket gjorde att det blev en del 
spring för användaren fram och tillbaka. Vissa barer använder inte ytan på bästa sätt, 
utan det finns en del död yta. Andra barer visade tvärtom, där dem hade för mycket på 
en trång yta. Vissa har ölfat i baren, medan andra har kylrum där ledningar dras upp till 
tapparna i baren, som går att se i bild 10. Slangar och ledningar i baren kan vara dragna 
på ett ganska exponerat sätt, vilket kan ta plats och störa arbetet. En annan bar som 
besöktes hade slangar och ledningar dragna längst in i arbetsbänken upp till öltapparna, 
vilket tog plats. Detta resulterade i att glas och andra saker som förvaras i baren 
staplades runt detta kablage, vilket inte är optimalt.  
 

 
  Bild 11. Hur olika barer valt att göra med toppskivan. 
 

Det varierade en hel del kring hur barerna såg ut och vilka brister och fördelar som 
fanns. Majoriteten ansågs behöva en förbättring där arbetet kan dra nytta och 
inspiration från dessa observationer. Det fanns även barer som använde ytan på ett 
smartare och mer effektivt sätt. Inventarier var bra placerade i baren samt att det fanns 
en röd tråd. Det märktes att de var genomtänkta från början och att de hade tidigare 
erfarenhet av att utforma barer. En annan positiv aspekt är att de använde den rostfria 
ytan på bänkskivan av baren som arbetsyta istället för att rama in dem i träskivor som 
många andra barer gör, som går att se exempel på i bild 11. Träskiva som toppskiva 
bidrar till begränsad flexibilitet och försvårad städning. Den brist som fanns var att dem 
inte är speciellt flyttbara och modulära på den nivån som dem skulle kunnat vara. 

2.1.5 Marknadsundersökning 
Vid framtagning av produkter är det viktigt att ha kännedom om vilken marknad 
produkten kommer konkurrera på. Wikberg-Nilsson et al. (2015) menar på att en 
marknadsundersökning bidrar med underlag och inspiration med fördelar och 
nackdelar med redan befintliga produkter och lösningar. Vanligtvis görs en 
marknadsundersökning tidigt i processen för att hitta möjligheter för utveckling 
berörande en produkt. Den stödjer också arbetet genom att identifiera vilka resurser 
och möjligheter en verksamhet har, som leder till att produkten kan särskilja sig och stå 
ut gentemot konkurrerande företag.  
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Bild 12. Marknadsundersökning för projektet. 

 
Under marknadsundersökningen studerades flertalet olika barer, för att ge underlag och 
inspiration till kommande idégenerering. För att se marknadsundersökningen som 
gjordes i detta projekt, se bild 12. Den gav också insikter om vilka för- och nackdelar 
som finns med de befintliga barerna på marknaden. Att hitta priset för olika barer var 
problematiskt, då det differerar mycket beroende på vilka delar som väljs. Flertalet 
företag erbjuder redan kunder modulära barer i många olika utformningar och till 
varierande ändamål. En del är anpassade för pubar medan andra inriktar sig mer på 
festivaler eller catering. Vissa är även mer stationära och svåra att flytta på, medan de 
som är riktade mot festivaler är väldigt portabla och enkla att flytta.  
 
Däremot hittades ingen bar som erbjöd konfigurering i efterhand av inventarier inom 
segmenten. På en del var det möjligt att flytta kylar exempelvis, som är låsta genom en 
mekanism. Annars var de flesta begränsade till den konfigureringen som kunden fick 
välja vid beställning. Detta är en aspekt som ger möjlighet till utveckling för produkten 
som ska tas fram. Det skulle leda till att den framtagna produkten särskiljer sig mot de 
befintliga på marknaden och bidrar till ökad konkurrensslaghet.   
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Bild 13. Marknadsundersökning med modulära lösningar. 
 

Under marknadsundersökningen undersöktes även modulära lösningar, som främst är 
funktionsorienterad och finns i andra typer av produkter än just barer. Detta för att leta 
inspiration inom andra branscher och områden, som kan tänkas appliceras på baren. I 
bild 13 går det att se ett urval av vad som hittades på marknaden. Både infästningar 
mellan olika segment undersöktes, men också lösningar i sin helhet. Anledningen var att 
försöka hitta ett smart sätt att kunna låsa samman segmenten i baren och att det 
samtidigt ska gå smidigt att montera den. Användaren ska också ha möjligheten att 
kunna lossa låsningen och göra justeringar i efterhand. Alltså behövs en lösning som 
håller segmenten på plats, men det ska även gå enkelt att frigöra dem för förflyttning.  
 
Helheten på produkter undersöktes för att få en bättre bild av hur andra löst 
problematiken med bland annat hur modulerna delas upp, fästs med varandra men 
också vilka produktvarianter som finns. Det var mycket lärorikt, givande och 
inspirerande att titta på andras lösningar och kunna ta med sig och dra nytta av detta i 
den kommande idégenereringen. Vissa lösningar är mer lämpade för att appliceras på 
en bar, medan andra har potential men kräver ibland någon form av justering för att 
kunna fungera i det syftet som eftersträvas.  

2.1.6 Funktionsanalys 
En funktionsanalys är till för att analysera funktioner hos en befintlig produkt eller 
något som fortfarande befinner sig i designprocessen. Metoden är systematisk 
analyserande för dem funktioner som utförs av en produkt. Enligt Baxter (1996), bör 
funktioner hos produkten, så som kunden uppfattar och värdesätter dem, vara 
tillkännedom eller åtminstone försöka förutspå dem. Funktionsanalysen ger ett 
noggrant perspektiv av produkten utifrån funktion och kundorientation. Resultatet 
presenteras i ett systematiskt ramverk. Syftet med detta är att få utökad insikt i vad 
produkten skall göra och åstadkomma, samt att klargöra nästa steg i 
produktutvecklingsprocessen.  
 
Enligt Österlin (2007) behövs vetskap om varför produkten finns, alltså huvudsyftet 
eller kärntanken, samt sättet hur detta skall åstadkommas. Baxter (1996) förklarar 
ytterligare att det kan vara bra att börja brainstorma alla funktioner som kommer 
utföras ur olika användare och stakeholders perspektiv, för att få en lyckad 
funktionsanalys.  
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Bild 14. Funktionsanalys för en flexibel bar. 

 
Bild 14 innehåller den utformade funktionsanalysen för detta projekt. Till hjälp att 
förstå den kan en pil till höger ses, där frågan ”Hur” ska ställas när trädet går nedåt samt 
frågan ”Varför” när den går uppåt. Exempelvis ska produkten vara modulär. Hur blir den 
modulär? Jo, genom att den är anpassningsbar, erbjuder olika utformningar samt är 
portabel. Detta grenas sedan ner i sin tur. Åt andra hållet kan frågan ställas kring varför 
produkten ska vara anpassningsbar, erbjuda olika utformningar samt vara portabel? Jo, 
för att den ska vara modulär. Denna funktionsanalys kommer att användas till senare 
delar i processen för att klargöra och strukturera upp vad produkten egentligen skall 
åstadkomma. Kravspecifikationen är ett exempel som kommer att spegla och ta hänsyn 
till funktionsanalysen.  

2.1.7 Persona 
Som Wikberg-Nilsson et al. (2015) beskriver, är en persona en fiktiv beskrivning av en 
person inom målgruppen. Vidare förklarat är begreppet persona den roll en person 
vidtar sig i ett socialt sammanhang. I bemärkelse, det som en person vill förmedla av sig 
själv till omvärlden. Beskrivningen och utformningen av en persona görs baserat på 
insamlad information under tidigare faser i processen, som intervjuer och 
observationer. Detta gestaltas sedan och kommuniceras visuellt genom användare i 
projektet. Syftet metoden har är att ge en bild av användarna till produkten inom 
målgruppen. Personas är till som hjälp för att enklare förstå andra personers situation 
och stödja utvecklarnas empati för användarnas behov, enligt Wikberg-Nilsson et al. 
(2015).  

 
Tre personas gjordes i detta projekt. De gav insikter om hur olika situationer skulle 
kunna uppfattas av olika parter, men också vilka frustrationer och mål de har. De 
personas som gjordes baserades på insamlad information som erhållits vid tidigare 
faser under projektet, som intervjuerna och enkäterna. Dessa tre personas kommer från 
olika perspektiv. Felix är en säljare och leverantör, Marie är en kund som köpt baren och 
som även använder den i vissa fall medan Hanne är en anställd som dagligen arbetar i 
baren. 
 
Första personan som gjordes om Felix Broman, var till hjälp för att förstå problematiken 
gällande att varorna som levereras till Widab redan är ihopmonterade från tillverkaren 
och tar upp väldigt stor plats vid leverans till kunder. Felix strävar efter att effektivisera 
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arbetet och kunna göra flera saker på en och samma gång och finner en frustration i att 
det inte går att lasta flera leveranser i samma transport. Det leder till att arbetet tar 
längre tid, som hade kunnat fördelas bättre och mer optimalt, enligt honom.  
 

Andra personan som gjordes var Marie Hultman. Den var till för att få en bättre 
förståelse för vilken problematik och frustrationer som kan uppstå när en barägare 
behöver renovera eller strukturera om i sin bar. Hon är mycket mån om miljön och 
kände en irritation över att tillverkare enbart strävar efter att tjäna pengar och tvingar 
därför konsumenten att ständigt köpa nya saker, istället för att ge möjligheten att 
återanvända befintliga produkter.  
 
Tredje och sista personan som gjordes var Hanne Hvitfeldt. Hon arbetar som servitris 
och bartender. Den var till hjälp för att förstå hur den tänkta baren kommer fungera och 
underlätta arbetet samt hur användarinteraktionen upplevs. Hon har många idéer på 
temadagar hon skulle vilja genomföra, men har inte den befogenheten än. Hanne anser 
också att de inte utnyttjar ytan de har tillgång till på bästa sätt och ser 
utvecklingspotential i utformningen av baren. För att läsa mer ingående om dessa 
personas, se bilaga 5. 

2.1.8 Scenario 
Scenarier kan vara baserade på redan skapade personas och berätta om personerna 
som förkroppsligas. Enligt Wikberg-Nilsson et al. (2015), berättar ett scenario en 
historia om användaren vid en bestämd situation. Scenarios kan beskriva den befintliga 
användarinteraktionen med produkten eller tjänsten, alternativt vara framtidsbaserade 
och beskriva en ideal sekvens. De bidrar också med att föreställa sig användarens 
interaktion med produkten och genom att beskriva den, få en bättre förståelse för hur 
den fungerar. Intentionen med scenarier är att förstå målgruppens beteende och 
drivkrafter för att sedan kunna utveckla kriterier för användarinteraktionen.   

 
Tillsammans med de personas som gjordes skrevs ett tillhörande scenario till varje 
fiktiv person. De berättar en kort historia om en specifik situation de associerade 
personerna skulle kunna befinna sig i. Scenariot om Felix Broman baserades på hur 
situationen ser ut idag och vilka problem och frustrationer individerna har i dagsläget. 
Det ger en bättre förståelse och insikt i hur den tänkta produkten kommer kunna 
underlätta för framtida användare.  
 
Felix ska leverera en bar i Malmö och en i Lund. Barerna som står färdigmonterade av 
tillverkaren i lagerlokalen blir otympliga att packa i lastbilen, vilket gör att bara en får 
plats. Det kommer inte på tal att börja skruva isär allt, då han hade fått besvär att 
montera upp dem själv igen. Detta leder till att Felix får leverera en bar till Malmö, för 
att nästa dag köra till Lund. Med en mer strukturerad och genomtänkt bar som är 
modulär, hade Felix kunnat få med båda i samma vända, istället för att köra två vändor.  
 
Till skillnad från det tidigare scenariot om Felix Broman, skrevs scenariot om Marie 
Hultman och Hanne Hvitfeldt utifrån en framtida baserad sekvens, där dem har den 
tänkta produkten till hands. Det förklarar hur produkten används och vilka funktioner 
som det är tänkt att baren ska erhålla och hur de underlättar deras arbete.  
 
Marie Hultman driver restaurangen Veggie sedan tre år tillbaka. Hennes personal har 
åsikter kring deras bar. Dem gillar inte konfigurationen, då dem tycker att det blir 
mycket spring fram och tillbaka i baren då exempelvis kylen för dricka är i ena änden av 
baren, medan ismaskinen är i den andra. Marie kan vara lugn och bemöter personalens 
problem genom att visa att inventarierna kan flyttas runt på grund av den modularitet 
baren erhåller. Även hela segmentet kan flyttas om det skulle önskas. Marie lossar 
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ismaskinen och visar enkelt hur det går att byta plats på den mot en annan inventarie i 
baren. 
 
Hanne Hvitfeldt arbetar på Diner´s och ska anordna ett event för allmänheten med ett 
60-tals tema. I hennes idéer krävs det att hon på något sätt får ut baren till Diner´s 
uteplats. Hanne frågar sin chef hur hon ska göra, där chefen visar hur baren kan tas isär i 
segment och hur de olika inventarierna kan flyttas. Hanne kan nu ta ut så många 
segment hon behöver och konfigurera baren som hon vill utifrån temat och vad som ska 
serveras.  
 
Utifrån dessa scenarios erhålls en bättre förståelse för användarinteraktionen med 
produkten och hur den fungerar, eller i andra fall vilka frustrationer som finns i 
dagsläget, som går att tas med vidare i processen. Det hjälper också till att senare kunna 
erhålla en ökad förståelse för målgruppens beteende för att kunna utveckla kriterier till 
kravspecifikationen för att uppnå det eftertraktade resultatet. Genom att skapa 
scenarios till de tidigare tre personorna kommer deras personligheter till liv, vilket gör 
att dem och deras situationer i scenarierna sätts i kontext och förstås bättre av 
utvecklarna. Av denna anledning har scenarierna bestämts till att handla om och 
inkludera tillhörande persona, vilket nödvändigtvis inte behöver vara fallet. Se bilaga 6 
för att läsa djupare om scenarierna.  

2.1.9 Kravspecifikation 
Under förstudien samlas en mängd information in gällande vad lösningen behöver klara 
av för att tillfredsställa kundens behov, standarder, riktlinjer och krav. Wikberg-Nilsson 
et al. (2015), förklarar att en sådan sammanställning av önskemål och krav brukar 
benämnas designspecifikation, men har flera olika namn och kommer i denna rapport 
att kallas kravspecifikation. Ett krav som är med i kravspecifikationen är oftast en 
tolkning på olika behov som användaren har. Kraven är något som produkten måste 
klara av enligt olika aspekter som exempelvis regler och lagar, material eller ergonomi. 
Behoven kan även gestaltas som önskemål i kravspecifikationen, där något önskvärt ska 
inkluderas i produkten. Det som särskiljer krav från önskemål är prioriteringen av de 
olika behoven. Båda delar är minst lika viktiga för att generera en konkurrenskraftig, 
säker och användbar produkt i slutändan. Mer information kan fyllas på i 
kravspecifikationen under arbetets gång, allt eftersom en bättre förståelse för vad 
lösningen behöver klara av erhålls.  
 
Sammanställning av information i en kravspecifikation ger upphov till:  
 

 Dokumentation som definierar förväntningar på vad lösningen är tänkt att klara 
av.  

 Utvecklarna får en gemensam enhetlig bild av vad som behöver åstadkommas 
för att tillfredsställa det ramverk som kravspecifikationen upprättar.  

 Användning som underlag vid utvärdering av koncept, där koncept kan 
kontrolleras mot de uppsatta kriterierna i kravspecifikationen. 
 

Baserat på den informationen som samlades in under förstudien med hjälp av tidigare 
nämnda metoder i kapitel 2.1 ”Förstudie”, kunde en kravspecifikation upprättas, som 
går att se i tabell 1. Utifrån informationen som erhölls under förstudien kunde behov, 
egenskaper och standarder översättas till krav och önskemål, som är formulerade i 
kravspecifikationen. Specifikationen används som en checklista under arbetet för att 
säkerställa att arbetet och de koncept som tas fram, uppnår de uppställda kraven. Den 
används också vid konceptvalet för att på ett objektivt sätt, välja det koncept som 
uppfyller kravspecifikationen på bästa sätt.   
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Tabell 1. Kravspecifikationen för projektet.  

2.2 Idégenerering 
Idégenereringen består av kreativa faser innehållande metoder för att generera idéer 
och konceptförslag samt olika verktyg för att utvärdera och presentera dessa. Denna del 
kommer ta upp metoder som Thumbnails, Brainstorming, Morfologisk matris och Six 
thinking hats. 

2.2.1 Thumbnails 
Thumbnails innebär små, snabba och simpla skisser. Enligt Cross (2006), är det ett sätt 
att tänka kreativt och uttrycka sina idéer och tankar på papper. Det gör det också möjligt 
att utforska problem, lösningar, begränsningar och krav. Som komplement till skisserna 
är det vanligt att använda call-outs, vilket är korta noteringar eller anteckningar. De 
hjälper till att förmedla vad som är känt om problemet, men också förklara tankar och 
funktioner skisserna erhåller.  
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Bild 15. Thumbnails. 
 

Idégenereringen inleddes med att använda metoden Thumbnails. Detta på grund av att 
det är en snabb och enkel metod, som kreativt syftar till att komma med många olika 
idéer på kort tid, där kvantitet går före kvalitét enligt Cross (2006). Se bild 15 för ett 
antal olika Thumbnails som genererades genom denna metod. 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bild 16. De tre områdena skissandet fokuserade på. 
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Ganska snabbt in i skissandet identifierades svårigheten i att generera kompletta 
Thumbnails på ett helt segment, då det finns många aspekter att ta hänsyn till. 
Skissandet delades därför in i tre stora kritiska delar som kan tyckas vara 
huvudområdena: generell form och utseende på ett segment, infästning mellan 
segmenten och infästningen för avdelningarna i segmenten, se bild 16. Detta då dem är 
de absolut viktigaste och mest övergripande områdena för att kunna uppnå en modulär 
bar, vilket en stor del som kravspecifikationen består av. Dessa tre Thumbnails utgör 
endast exempel för respektive område i bild 16, och är bara några av många andra 
Thumbnails som representerar en ännu större lösningsrymd. Se bild 15 för den 
kompletta lösningsrymden. Dessa tre Thumbnails kommer användas nedan för att 
beskriva problematiken och anledningen till att skissandet delades upp i tre områden.  
 

 
Bild 17. Skiss över den generella formen.  

 
Den generella formen och utseendet på ett segment är viktigt då det kan bidra till hur 
modulär den är och vilka aspekter som behöver tas hänsyn till. Formen i sig kan berätta 
vad som är möjligt och hur det går att använda den naturliga formen av segmentet till en 
lösning som kopplar samman de olika segmenten. Exempelvis kan vissa organiska 
former naturligt vävas samman sinsemellan, precis som thumbnailen i bild 17 visar. 
Dessutom bidrar form och utseende till hur estetiskt tilltalande baren är.  

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

 
Bild 18. “Hona-hane” principen.  
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Att utforska olika idéer kring hur infästningen mellan segmenten ska fungera är en 
avgörande del av projektet, då det spelar stor roll i hur modulär baren kommer bli. 
Denna aspekt är nära kopplat till den generella formen och utseendet av baren, då dessa 
i vissa fall kanske kan kombineras. I de fall där det kan handla om fler än två segment 
som sitter ihop som en kedja, måste de segment som sitter mot mitten kunna tas ur 
kedjan oberoende av de andra segmenten, som sitter runt om dem. Alltså ska det gå att 
ta ur de segmenten i mitten, utan att behöva lossa dem som sitter ytterst och ‘’beta sig 
inåt’’. Detta är något som har behövts utforskas ingående med Thumbnails, då det 
tenderar att komma lösningar med ”Hona-hane” principen, vilket ofta resulterar i att 
den ena är beroende av den andra i en lång kedja. För att se exempel på detta fenomen, 
se bild 18. 

 
”Hona-hane” principen uppstår oftast när segmentets form och utseende används till att 
koppla dem samman, precis som på bild 18, men också av lösningar med diverse 
skruvar eller förband, som exempelvis ‘’cam lock nut’’. ”Hona-hane” principen är inget 
fel i sig, men det kan bli en problematik om baren byggs in i exempelvis en trästomme, 
där spelet i sidled från kant till kant är mycket litet. På grund av detta lades stor vikt på 
att generera olika Thumbnails på detta.  
 
Lika viktigt är det att segmenten i sig är modulära internt mellan inventarierna, för att 
ge användaren möjlighet till justering även inom baren. För att uppnå ett 
användarvänligt modulärt system bör så få förhållningsaspekter som möjligt finnas. 
Exempelvis om lådor ska vara modulära måste skenorna vara flyttbara. Vilket skulle 
innebära många olika hål i väggarna för önskad höjd på lådan, likt en garderob. 
Dessutom kanske det inte endast finns lådor i segmentet, utan kylar och andra 
inventarier. Alltså behöver varje plats i baren designas för att alla inventarier ska kunna 
flyttas runt oberoende varandra, om inte antalet möjligheter begränsas. Det medför 
annars många hål, skenor, kanter, spår och andra saker som i sin helhet kan göra det 
ganska rörigt för användaren. Samma problematik kan uppstå i andra produkter som 
exempelvis garderober, där en låda och dess skenor ska flyttas. Ofta behöver hålen 
räknas och hållas koll på för att inte tappa bort sig. För att slippa detta behöver olika 
idéer genereras om hur inventarierna i baren görs så modulära som möjligt oberoende 
av varandra, utan att fylla baren med onödigt många lösningar.  
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Bild 19. Modulärt lådsystem.  

 
Ett exempel på en sådan lösning går att se i bild 19, där lådorna sitter fast med skenorna 
i en box. Om lådan önskas byta plats, flyttas hela boxen till önskat ställe i baren. På så 
sätt behövs inte olika förborrade hål överallt i baren. Detta gäller det mesta i baren, 
speciellt avdelningarna som ska sitta i baren och kunna flyttas beroende på vilka 
inventarier som ska vara i den och vilken bredd dem har. Att ha förborrade hål där 
avdelningarna skruvas fast hade inneburit mycket reflektion över vart dem hålen ska 
sitta, då inventarierna har olika bredd. Om hål förborras för en viss konfiguration, 
kommer dem inte gå att använda om till exempel konfigurationen spegelvänds. Det hade 
alltså inneburit, precis som lådorna, ett flertal förborrade hål. För att slippa detta kan 
exempelvis slidefunktioner eller liknande utvecklas, där avdelningarna kan flyttas i 
baren oberoende av infästningsaspekter.  
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2.2.2 Mockups 
Mockups är ett verktyg som enligt Wikberg-Nilsson et al. (2015), är en fysisk modell 
som byggs för att testa en del av en lösning. Syftet är att utveckla en bredare förståelse 
för vad lösningen behöver klara av och kunna dra lärdomar av processen. 

Bild 20. Mockups.  
 

Mockups gjordes för att utforska och gestalta olika idéer. De områden som undersöktes 
flitigt var främst ihopsättningen mellan segmenten men också infästningen för 
avdelningarna i segmenten. Några Mockups för olika handtag och en kedja av segment i 
relation till en docka gjordes. Dockan ska representera användaren i proportion till 
baren, som går att se i bild 20. Syftet var att försöka förstå idéerna och deras för - och 
nackdelar med andra sinnen och perspektiv, som kanske inte hade upptäckts enbart 
genom skisser.  
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Bild 21. Skiss och Mockup på idé om ihopsättning mellan segment.  

 

Ett specifikt fall som speglar fördelen av att göra Mockups, är en Mockup som gjordes på 
ihopsättningar mellan segment. Den resulterade i en ny idé som blev en 
vidareutveckling på en tidigare skiss. Se bild 21 för att se Mockupen och skissen i fråga. 
Ursprungliga skissen, se bild 18, utforskades i verkstaden genom att försöka skapa den i 
verklighet. Genom detta erhölls insikter i vilken problematik lösningen kommer stå 
inför. Eftersom lösningen har helt raka ytor med 90 graders vinklar, kommer lösningen 
inte att tillfredsställa problemet som det var ämnat att göra. Syftet med lösningen var att 
hålla ihop segmenten utan att de ska glida isär, men fortfarande ge upphov till att kunna 
dra ur ett segment i mitten av en lång kedja, utan större ingripande. Alltså ska det 
endast finnas fri rörelse i ett led, vilket är längst med djupet av segmentet. Dock på 
grund av lösningens raka ytor och 90 graders vinklar kommer det även finnas fri rörelse 
i sidled, alltså att segmenten kan glida isär från varandra, vilket inte är önskat.  
 

 
 

Bild 22. Vidareutvecklad idé på lösningen från bild 18.  
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Detta innebär att idén beter sig som två raka ytor mot varandra och därmed försvinner 
syftet med den. Detta är en slutsats som kom fram genom att fysiskt testa idén. När idén 
genererades var detta inte förutsägbart på grund av olika anledningar som kreativitet, 
arbetsflöde och perspektiv. På grund av att idén bara fanns i ett medium innan, vilket 
var skisser, var det svårt att förutspå detta direkt. Genom att jobba i andra medium som 
utforskar saker fysiskt, precis som Mockups, kan sådana saker upptäckas. Det 
upptäcktes heller inte direkt, utan det tog en stund av kännande och utforskning genom 
att med händerna prova lösningen och dess funktion, efter en stund belystes problemet. 
Detta resulterade sedan i en vidareutvecklad idé, se bild 22. De raka kanterna och 90 
graders vinklar har ersatts med andra vinklar istället, där kanterna nu riktas utåt. Detta 
gör att två segment sätts ihop i djupled och kan nu inte glida isär, på grund av den nya 
geometrin. Detta är ett exempel på hur effektivt det kan vara att göra enkla Mockups för 
att adressera enkla problem tidigt hos vissa lösningar. Detta arbetssätt försökte 
bibehållas för alla Mockups och appliceras på de idéer som ansågs ha mest potential.  

2.2.3 CAD 
CAD är ett verktyg och står för Computer Aided Design och är enligt Groover (2015), ett 
datorsystem som erbjuder användaren att konceptualisera produkten och dess 
komponenter. Verktyget underlättar visualiseringen av modellens utseende och 
funktion, med tanke på det grafiska resultatet, vilket resulterar i en bättre 
dokumentation. 

Bild 23. Idéer utforskade i CAD. 
 

Ett till verktyg i form av CAD användes som komplement till Mockups, där ett antal 
thumbnails utforskades i ytterligare ett medium. Programmet Creo Parametric, version 
4.0 användes. Detta med förhoppning att fler insikter skulle uppenbaras. Se bild 23 för 
de olika CAD modellerna av thumbnailsen. Genom att arbeta i CAD, underlättar det 
också visualiseringen av konceptet, med tanke på de grafiska resultatet. Då erhålls även 
en bättre förståelse för hur konceptet ser ut och fungerar, och det är här CAD verkligen 
bemärker sig gentemot Mockups. Medan Mockups är ett grovt verktyg där de små 
modellerna är grova för att testa idén på ett enkelt sätt, är CAD fördelaktigt för att förstå 
helheten, speciellt om det gäller större och mer komplexa former. I detta projekt 
handlar det om en modulär bar, vilket är svårt att utforska med hjälp av Mockups då det 
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blir problematiskt att bygga en prototyp i 1:1 skala som är av kvalitet som faktiskt går 
att analysera rättvist. Däremot erbjuder CAD exceptionella proportioner och vinklar, där 
helheten kan analyseras från olika perspektiv i 3D-miljön på ett helt annat sätt. Med 
tanke på att arbetet är ganska komplext och vissa idéer är avancerade och komplicerade 
att skissa upp, var det enklare i vissa fall att göra dem i CAD.  
 
Det är även enklare att testa och addera olika funktioner på koncepten som kom upp 
och korrigera dem under tiden. Verkade idén som ett bra tillskott bevarades den, annars 
var det enkelt att ta bort den och testa med något annat. Detta är en annan positiv 
aspekt med att arbeta i CAD-system, då det underlättar för produktutvecklaren att 
överväga ett stort antal olika alternativ. CAD kan användas fördelaktigt i 
presentationssyfte, där bilder kan renderas och visualiseras för de intresserade på ett 
helt annat sätt än exempelvis bara skisser. När en CAD rendering visas, uppfattas 
konceptet också mer utvecklat för mottagaren än vad de egentligen kanske är.  
 
Det viktigaste som togs med från detta verktyg är proportioner och mått. Detta är något 
som har börjat tas hänsyn till innan, men som belystes än mer när CAD användes då det 
jobbas mycket utifrån mått. Eftersom det finns vissa mått att förhålla sig till i 
kravspecifikationen, blir det än mer viktigt hur olika mått ska fördelas i segmentet. 
Exempelvis får ett segment vara mellan 900-1100 mm högt. Inventarierna som ska stå i 
barstommen har olika mått, där det högsta är 820 mm. För att uppnå bra passform ihop 
med marginaler, toleranser och annat blir det kritiskt att bestämma rätt tjocklekar på 
diverse skivor och skikt. Även valet om ben ska tas med eller inte är kritiskt, då benen 
kommer ta stor plats på den maximala höjden. En liknelse till problemet är ett rum som 
ska inredas, där ett visst antal möbler ska få plats, men inget mått på rummet får 
förändras. Hur organiseras möblerna på bästa sätt utan att det blir för trångt och svårt 
att förflytta sig i rummet? Detta är ett problem som arbetet står inför och det belystes i 
hög grad på vissa CAD modeller, där det ibland var orimliga mått och proportioner.  

2.2.4 Brainstorming 
Brainstorming förklaras av Wikberg-Nilsson et al. (2015), som en specifik procedur för 
att generera ett stort antal idéer. Metoden syftar till att de involverades kreativa 
potential och förmåga ska stimuleras av att höra och se andras idéer och förslag. Av den 
anledningen är det viktigt att inte kritisera några idéer, utan välkomna alla förslag och 
eftersträva galna och vilda idéer. Fokus ligger på kvantitet framför kvalité i denna 
metod, då tanken är att kvalitativt bra idéer erhålls, ju fler det finns att välja från.  

 
Brainstorming är en metod som har implementerats som princip under hela 
idégenereringsfasen, där målet har varit att generera en stor mängd idéer och förslag. 
Framförallt har de applicerats i thumbnailsen, men även under exempelvis 
funktionsanalysen där en mängd olika funktioner brainstormades och antecknades för 
att sedan strukturera upp funktionsträdet.  
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Under thumbnailsen brainstormades ett stort antal idéer och deltagarnas kreativa 
potential eftersträvades att stimuleras. Genom idéer och skisser föddes nya tankar och 
förslag som ledde processen framåt. Filosofin i detta projekt har varit att hela tiden 
brainstorma, oavsett medvetet eller inte. Det skulle kunna vara under tillämpandet av 
en viss metod eller andra situationer.  

Bild 24. 3D printad modell. 
 

Ett exempel på en spontan Brainstorming session där nya tankar föddes var vid en 
återkoppling som hölls med Widab. Mötets syfte var att presentera olika Thumbnails 
som skissats upp, samt olika CAD modeller och Mockups. Inför mötet 3D-printades en 
kombination av olika Thumbnails, som exempel på hur ett segment skulle kunna se ut 
och fungera, som går att se i bild 24. Detta för att visualisera fysiskt för Widab. Denna 
modell användes för att belysa och diskutera olika för- och nackdelar. Mötet växte 
snabbt från att vara ren presentation till diskussion, där det landade i Brainstorming. 
Mycket diskuterades i hur det kylda lådsystemet, som fanns med i 3D-modellen fyller ett 
modulärt perspektiv, men dock inte tillfredsställer kylans spridning.  
 
Olika idéer och tankar reflekterade kring hur modulärt det egentligen behöver vara. 
Behöver lådorna begränsas till att vara fixerade för att uppnå den kylan som krävs? Kan 
andra lösningar finnas för att bibehålla modularitet och att kylan bevaras, men att den 
sprids bättre? Problematiken som lösningen har är att lådorna innefattar varsin 
tillhörande box som flyttas för att slippa skenor och hål, där boxen förhindrar 
kylspridningen. Detta försämrar kylspridningen och många olika alternativ 
diskuterades. En avgränsning gjordes där hänsyn inte ska tas till hur själva apparaten 
för kylspridningen ska fungera och se ut på detaljnivå. Hänsyn tas bara till att få lådorna 
modulära på ett sätt som inte påverkar kylspridningen negativt.  
 
Eftersom Brainstorming används hela tiden, blir det svårt att specificera exakt vad som 
tas hänsyn till vidare i projektet. Dock kan alla tillfällen ses som sessions, vare sig det 
var planerat under en viss metod eller inte. Det som alla sessions har gemensamt är att 
idéer utforskas och diskuteras, dock inte kritiseras. Utfallet av varje session 
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dokumenteras i skrift eller skisser som anteckningar. Under Thumbnails användes 
skisser mycket, medan under exempelvis funktionsanalysen och mötet med Widab 
antecknades sessionen i skrift. Dessa anteckningar tas sedan hänsyn till i projektets 
gång. Exempelvis var anteckningarna från mötet med Widab mycket viktiga och givande, 
där vidareutveckling behöver ske för att lösa problemet och kompromissen mellan 
modularitet och kylspridning.  

2.2.5 Morfologisk matris 
Morfologisk matris förklaras av Johannesson, Persson och Pettersson (2004), som en 
metod där dellösningar som genererats skall kombineras och sättas ihop till en 
alternativ totallösning, utifrån olika ändamål de ska tillgodose. En Morfologisk matris är 
till hjälp för att på ett strukturerat sätt, komma på en mängd lösningar under kort tid.  

Bild 25. Den Morfologiska matrisen innan och efter tillämpning.  

 
Morfologisk matris tillämpades för att sätta samman en rad olika koncept och bidra till 
nya idéer och tankar, utifrån de Thumbnails som genererats. I den Morfologiska 
matrisen som går att se i bild 25, numrerades varje dellösning löpande inom respektive 
områden. Detta gjordes i förväg innan metoden tillämpades. Sedan drogs olika 
kombinationer genom de olika dellösningarna för varje område. Infästning för 
avdelningarna innebär hur dem fästs och justeras inom segmentet. Infästningen mellan 
segmenten syftar till hur de sätts ihop med varandra, medan formen för ett segment 
definierar hur det ser ut. 
 
Fördelen med detta, enligt projektet, är att det är svårt att komma ihåg vilken 
Thumbnail som hör ihop med sin specifika siffra, speciellt om de numreras i förväg. 
Detta leder till ett opartiskt genomförande av metoden. Hade exempelvis bilder använts 
eller liknande istället för namngivning av nummer, hade exempelvis känslor och tankar 
kunnat påverka hur kombinationerna skedde. 
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Bild 26. Thumbnailsen som finns i kombinationen för koncept 6. 

 

Bild 27. Koncept 6. 
 

För att visualisera tillvägagångssättet närmare används koncept 6 som exempel, vilket 
blev ett av de sex koncepten som metoden genererade. Kombinationen för koncept 6 
kan ses i bild 25 i den Morfologiska matrisen, där den svarta dragna linjen visar 
kombinationen. Genom att följa linjen från toppen till botten genom de olika kriterierna 
går det se att dellösningarna infästning 4, infästning 2 och form 7 kombinerades. Efter 
att kombinationen var dragen, identifierades dellösningarna i kombinationen för att se 
vilka Thumbnails det var, med hjälp av numreringen. Dessa Thumbnails kan ses i bild 

Koncept 6 
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26, vilket består av infästning för skivor 4, infästning mellan segment 2 och segment 
form 7 som kommer gestalta koncept 6 och går att se i bild 27. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bild 28. De sex olika koncepten av Morfologiska matrisen. 

 
Detta innebär att den Morfologiska matrisen gav sammansättningar av koncept, som 
kanske inte annars hade inkluderats och detta bidrog med många bra insikter om både 
positiva och negativa aspekter. Därefter skissades ihopsättningar av koncepten från den 
Morfologiska matrisen, se bild 28. Efter det analyserades dem med hjälp av metoden Six 
thinking hats för att försäkra oss om att viktig information inte missas.   

2.2.6 Six thinking hats 
 

 
Bild 29. Hattarna från Six thinking hats. 

 

Enligt Wikberg-Nilsson et al. (2015), är Six thinking hats en metod utvecklad för att 
fokusera tänkandet i olika roller, där varje roll representeras av en hatt, se bild 29. 
Tanken är att hattarna ska bidra med ett fokuserat perspektiv och utförs det på rätt sätt, 
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bidra till innovativa lösningar. Metoden är till för att reflektera över problem, beslut och 
möjligheter på ett systematiskt sätt och få olika infallsvinklar på situationer.  

 
Metoden Six thinking hats tillämpades för att inkludera en analyserande metod i 
idégenereringsfasen. Förslagsvis används de kreativa metoderna tidigt i fasen med 
minimal kritik och utvärdering, för att utforska så mycket av lösningsrymden som 
möjligt. Efter detta kan det vara nyttigt att analysera de olika idéerna för att se vilka som 
är rimliga, samt vilka kombinationer och justeringar som kanske kan göras för att knyta 
samman realistiska med orealistiska idéer. Metoden tillämpades efter övriga metoder, 
specifikt efter den Morfologiska matrisen. Anledningen till detta är att alla olika 
Thumbnails kombinerades och skalades ner till mer konkreta och utförligare koncept 
med hjälp av Morfologiska matrisen, som i sin tur utvärderades med hjälp av Six 
thinking hats.  
 
Hade Six thinking hats gjorts direkt efter Thumbnails, hade det dels blivit många varv att 
genomföra för att gå igenom varje Thumbnail och Six thinking hats är en metod som tar 
lång tid. Sedan är Thumbnails mycket koncentrerade, snabba och enkla skisser. Detta 
betyder att om de analyseras på en systematisk nivå riskerar det att missa hela 
perspektivet, som finns när de sätts i större kontext eller i kombination med andra 
Thumbnails. Genom att istället analysera alla sex koncept som genererades av den 
Morfologiska matrisen, fås en kombination av alla Thumbnails ihop som interagerar 
med varandra, vilket gör att analysen blir mer givande. Det koncepten hade gemensamt 
är att dem får feedback av metoden på fördelar, nackdelar, brister, förbättringar samt 
svårigheter som exempelvis tillverkningsaspekter. För att se resultatet av Six thinking 
hats för varje koncept, se bilaga 7. 

Bild 30. Två nya koncept av Six thinking hats. 
 

Vad som kan konstateras och tas med från detta i projektet framöver är feedbacken från 
varje hatt. Eftersom varje koncept är unikt kommer olika saker att falla ut ur metoden. 
Detta kommer behövas tas hänsyn till framöver när koncepten tas vidare. Dessa 
aspekter, utifrån den feedback som diskuterades, gav upphov till två nya koncept vilket 
är Koncept 7 och 8, som kan ses på bild 30. Koncept 7 och 8 blir en kombination av 
förbättringsförslagen på all den feedback som metoden har gett, och de kommer att vara 
med i urvalet som kommer senare i konceptvalet. Det som de två konceptet har tagit 
vidare från metoden är avdelningar som är mindre sköra och som inte sticker ut från 
baren, sett i profil, för att inte störa användarens arbetsflöde. Sättet avdelningarna fästs 
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på har försökt hållas mer realistiska och hållbara. Olika fasningar, rundade kanter och 
radier från de andra koncepten som ansågs svåra att tillverka har undvikits. Lösningar 
på hur olika segment fästs samman har försökt hållas mer realistiska och smartare, så 
att de är fästa i alla led. Koncept 7 är en vidareutvecklad version av koncept 6, samt 
koncept 8 är en kombination av koncept 3 och 4.  

2.3 Konceptval 
Konceptvalet består av metoder för att vara objektiv och se till att det koncept som 
uppfyller kravspecifikationen bäst, är det som väljs. I denna del kommer metoder som 
Idéutvärdering och Konceptviktningsmatris att tas upp.  

2.3.1 Idéutvärdering 
Enligt Wikberg-Nilsson et al. (2015), är Idéutvärdering en metod som kan genomföras 
på många olika sätt. Den är till för att på relativt kort tid utvärdera en stor mängd idéer 
och förslag. Syftet är att på ett demokratiskt och rättvist sätt bedöma olika idéer och 
förhindra att en individ gör ett enskilt beslut baserat på känslor och tankar. 
 

 
Bild 31. Idéutvärdering. 

 
Samtliga åtta koncept som togs fram i kapitel 2.2 ”Idégenerering” fick genomgå en 
Idéutvärdering, se bild 31. Alla koncept sattes upp på ett liknande och slumpvist sätt för 
att uppnå ett så opartiskt tillvägagångssätt som möjligt. Detta för att uppnå en 
demokratisk utvärdering och röstning på de olika koncepten. Metoden valdes på grund 
av att smalna av antalet koncept som sedan ska ställas mot varandra i ett konceptval. 
Varför är på grund av att hade alla åtta genomgått Konceptviktningsmatrisen, blir det 
mycket urval i den metoden. Genom att tillämpa Idéutvärderingen innan, smalnas 
urvalet ned till de tre mest lämpliga koncepten av de åtta, på ett snabbt och enkelt sätt. 
De två deltagarna fick tre prickar var inom respektive färg. Grön färg är positivt, röd är 
negativt och ljusblå är neutralt. Dessa prickar delades sedan ut över de olika koncepten, 
beroende på vad individen kände för varje koncept. För varje koncept finns även en 
post-it lapp som beskriver de olika koncepten så att personerna förstår konceptet 
fullständigt, innan de lägger sina röster. 
 
Vikten i att ett koncept får en grön, blå eller röd prick ligger i ett resonemang kring hur 
deltagarna tycker att ett visst koncept förhåller sig till de andra koncepten utifrån hur 
väl det uppfyller kraven samt hur det ser ut och fungerar. Om ett koncept åstadkommer 
detta mycket bra får den en grön prick. Ger konceptet en balanserad känsla, det vill säga 
varken bra eller dålig, får den en blå. Röd färg innebär att konceptet inte alls känns 
lämpligt. För att bestämma vilka tre koncept som går vidare innebar grön prick 1 poäng, 
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blå representerade 0 poäng på grund av att den är neutral och röd prick innebar -1 
poäng.  

Bild 32. De tre koncepten som vann Idéutvärderingen. 
 

Som bild 32 visar, fick koncept 4, 7 och 8 mest positiva och neutrala röster då dem var 
de enda som hade gröna prickar, eller alternativt gröna och blåa prickar på sig. Detta 
betyder att dessa tre koncept kommer ta sig vidare till Konceptviktningsmatrisen. 

2.3.2 Konceptviktningsmatris 
När det finns flera olika koncept att välja mellan, förklarar Wikberg-Nilsson et al. (2015) 
att en Konceptviktningsmatris kan användas för att välja koncept utifrån de genererade 
förslagen. Detta är ett kritiskt moment under designprocessen, då det har stort 
inflytande på hur slutprodukten kommer att se ut och fungera. Därför gäller det att vara 
objektiv och att koncepten presenteras likvärdigt för att säkerställa att det konceptet 
som bemöter kravspecifikationen bäst, är det som väljs. Kriterierna i 
kravspecifikationen viktas, utifrån hur betydelsefulla de är baserat på 
användarstudierna och de olika koncepten poängsätts sedan. Utifrån det kan summan 
för varje koncept beräknas och det går enkelt att se vilket koncept som är mest lämpat 
för att arbetas vidare med. 
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Tabell 2. Konceptviktningsmatrisen för projektet. 
 

                           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Den utförda Konceptviktningsmatrisen ses i tabell 2. Till vänster listas alla kriterier, som 
de olika koncepten blev poängsatta mot. Alla krav och önskemål från 
kravspecifikationen är dock inte med. Detta på grund av att vissa krav som står  i 
kravspecifikationen inte ännu har blivit relevanta för arbetet, då vissa krav behöver 
specificeras noggrannare vid utveckling av det valda konceptet. Kriterierna som listas i 
Konceptvitkningsmatrisen är enbart ett urval av de många fler krav och önskemål som 
finns i kravspecifikationen. Detta för att få med det som är relevant hittills eftersom 
arbetet har delat upp baren i två sprinter. Därför bör endast de krav som kan kopplas till 
det som har gjorts i Sprint 1 vara med. Resterande krav som inte är med i 
konceptviktningsmatrisen kommer att behandlas  i Sprint 2 och jämförs mot 
kravspecifikationen i kapitel 5 ”Resultat och Prototyp”.  
 
Till höger om kraven finns en kolumn för viktningen av varje kriterium. Alltså hur 
viktigt ett visst krav är gentemot de övriga kraven, där alla krav ska kunna adderas och 
utgöra 100% ihop. Viktningen baserades på förstudien och vad som ansågs vara 
vitkigast för att uppnå en modulär bar, men också användarnas behov. Sedan kan även 
varje koncept ses, där varje koncept har en kolumn för betyg och en för poäng. Varje 
kriterium gicks igenom gällande hur väl de olika koncepten uppfyller kriterierna, och 
därfefter får koncepten ett visst betyg för det tillhörande kriteriet. Betygsspannet 
bestämdes till att vara mellan 1-5, då det är ett rimligt jämförbart spann. Ett för stort 
spann gör det svårt att särskilja poängen i spannet utifrån prestation. Efter att alla 
koncept fått sina betyg, räknas poängen ut för varje krav, vilket görs genom att 
multiplicera kravens viktning i procent, med betyget för just det kravet. Ett exempel är 
koncept 4 som fick ett betyg på tre för totalhöjden. Poängen för just det kravet blir då 9 
x 3 = 27. Till sist adderas alla poäng för respektive koncept och summerades längst ned i 
Konceptviktningsmatrisen. Som det går att se i tabell 2, blev koncept 7 det alternativ 
som enligt metoden tycks vara mest lämpligt och besitter mest potential för framtida 
arbete i projektet.  
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3 Designförslag 

Bild 33. Det valda konceptet. 
 

Förbättringarna och konceptets styrka ligger framförallt i modulariteten, flexibiliteten 
och enhetlighet. Till skillnad från de övriga koncepten, utmärker sig detta koncept i just 
dessa områden. Konceptet togs fram i samband med Six thinking hats, vilket resulterade 
i att istället för infästningar mellan segmenten enligt ’’Hona-hane’’ principen, användes 
två plana ytor mot varandra, där dem fästs samman med skenor som förs ner i spår som 
finns i väggarna på segmentet. På detta sätt täcks även skarven som hade synts utan 
skenan. Anledningen till detta var att det ansågs vara den mest lämpliga lösningen, då 
det märktes att ’’Hona-hane’’ principen inte gav mycket. Detta belystes tidigt under 
kapitel 2.2.2 ”Mockups”, specifikt stycket under bild 21. Där beskrivs problematiken 
med ’’Hona-hane’’ principen. Det genererades lösningar likt den i bild 21 som även de 
fungerar, dock kommer de förmodligen att bli problematiska och dyra att tillverka. Det 
konstaterades att det mest lämpliga är det absolut enklaste, vilket är att helt enkelt 
ställa två segment bredvid varandra, men på något sätt ändå få dem att höra ihop. 
Lösningen med skenorna uppfyllde detta på ett lämpligt sätt. 

 
Sättet som avdelningarna fästs på ansågs vara passande. Till skillnad från många andra 
idéer som besitter lika hög flexibilitet, medförde de vissa nackdelar. Dessa nackdelar var 
oftast att de hade en skör lösning och blev väldigt ömtåliga, samt att många lösningar 
tenderade att sticka ut från baren, sett i profil. Denna lösning har inget av tidigare 
nämnt, utan förs enkelt in utan att sticka ut någonstans. Dem fästs smart genom att 
skruvas fast, där skruven förs igenom en glipa genom ribborna, där huvudet ’’hugger’’ 
tag i ribborna, och resten av skruven gängas i hålen som finns i avdelningarna. På detta 
sätt kan avdelningarna fästas på ett mycket mer stabilt sätt, samtidigt som flexibiliteten 
finns fritt i sidled, vilket är önskvärt. Det fanns andra lösningar som var bättre ur andra 
perspektiv. Till exempel krävde vissa lösningar inga verktyg eller liknande vid justering 
av avdelningarna. Dock föll dem på andra aspekter. Många var exempelvis sköra och 
krävde snäva toleranser. I det stora hela så verkade denna lösning för avdelningarna 
vara bäst i en övervägning.  
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Eftersom det kommer krävas någon typ av toppskiva för att täcka skårorna som fanns 
för avdelningarna i koncept 6, ansågs det inte nödvändigt med någon typ av yta längst 
upp under toppskivan, eftersom den ändå ska ligga ovanpå för att täcka skårorna. På 
grund av den anledningen har ribbor använts istället för en plan yta på toppen, som ger 
upphov till samma lösning för avdelningarna, dock med mindre material och 
tillverkningssvårigheter. Ribborna kommer dessutom hjälpa till att stötta och fördela 
laster ihop med avdelningarna, som annars hade varit det enda som stöttar. En annan 
anledning till varför toppskivan har utelämnats för senare arbete är att utifrån den 
information som fåtts från Widab, verkar de flesta toppskivorna läggas på i slutet. 
Genom att lägga på toppskivan i slutet blir det mindre skarvar än om varje segment 
hade haft sin egen toppskiva. Då hade det hade blivit en skarv mellan varje segment, 
som hade gjort städningen mer problematiskt.  

 

Återkoppling på Sprint 1 
Efter att ha valt koncept var det dags att presentera konceptet för Widab, i syfte att få 
feedback på det arbete som har gjorts hittills. Denna feedback kommer att tas hänsyn till 
när projektet sedan vidareutvecklar konceptet för att bli än mer optimerat vad gäller 
funktioner, utseende samt tillverknings- och produktionsaspekter.  
 
Objektiv feedback gavs på det valda konceptet, vilket i huvudsak handlade om 
tillverkningssvårigheter och kostnader. Främst vill svetsning och slipning undvikas, då 
det ökar kostnaderna. Med snäva bockningar och komplexa former är det kanske svårt 
att inte generera något som kräver just svetsning och slipning. Ett exempel som Widab 
påpekade var skenan som förs ner över två segment för att täcka skarven. Som den ser 
ut nu kommer den bli dyr att tillverka på grund av detta. Den fungerar på så sätt att 
skenan bockas 90 grader för att sedan ha två piggar som förs upp och ned i skårorna på 
sidan av väggarna i segmentet. Just den geometrin går att tillverka, men kommer bli 
kostsam.  
 
Stora solida ytor vill undvikas, då det är svårt att göra detta av rostfritt stål, men framför 
allt väldigt dyrt. Istället hade Widab som tips att jobba mer utifrån ett tänk av ramverk. 
På detta sätt undviks solida ytor, vilket annars hade blivit dyrare på grund av 
tillverkningstekniker och mängden material.  
 
På grund av höjden på de olika inventarierna som är tänkta att vara i dessa segment, blir 
höjden på segmenten ungefär mellan 900 – 1100 mm, inkluderat ben. Mycket av denna 
höjd kommer gå åt till själva segmentet, vilket gör att benen bara har en viss höjd att 
förhålla sig till, annars hade baren blivit alldeles för hög och överskridit 1100 mm med 
cirka 100 mm. Detta tror Widab kan påverka saker som städning under baren och 
liknande.  
 
Feedbacken från tidigare veckomöten kommer tas till hänsyn när vidareutveckling av 
konceptet sker. Ett exempel är lösningen av modulära lådor som är kylda. 
Konstruktionen av det kylda lådsystemet innebar att kylspridningen försämrades, enligt 
Widab. Läs mer om detta under kapitel 2.2.4 ”Brainstorming”, för att få en noggrannare 
förklaring till bristerna av det modulära lådsystemet. Det skulle kunna vidareutvecklas 
till en lösning som tillgodoser kylspridningen, men som fortfarande behåller lösningens 
ursprungsidé.  
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Sammanfattning på vad som bör undersökas och utvecklas vidare: 
 

 Kan skenan, som fäster samman segmenten och täcker skarven, utvecklas till att 
bli mer realiserbar ur ett tillverkningsperspektiv för traditionella och billigare 
tillverkningstekniker, som exempelvis bockning utan att äventyra dess tänkta 
funktion?  

 Kan segmentet delas upp och konstrueras på samma sätt fast med mindre solida 
ytor? Istället tillämpa tänket av ramverk kanske hjälper till att minska material 
samt svåra och dyra tillverkningstekniker?  

 Hur löses benen och dess höjd, utan att överstiga 1100 mm, för att fortfarande 
ge upphov till underlättad städning?  

 Kan det modulära lådsystemet rekonstrueras genom at få bättre kylspridning, 
men fortfarande bibehålla flexibiliteten och modularitet som var tänkt från 
början?  
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4 Vidareutveckling och produktionsaspekter 

Bild 34. Vidareutvecklingen av diverse områden. 
 

Utifrån återkopplingen som erhölls på det valda konceptet fanns det områden som 
behövde vidareutvecklas och utforskas mer, samt att produktionsaspekter behövde 
undersökas djupare. Det som behövde genereras och vidareutvecklas för det valda 
konceptet som ännu inte utforskats är ben, toppskivan, lådor samt el och vatten som kan 
ses i bild 34. När dessa utforskas bör tillverknings – och monteringshänsyn finnas i 
åtanke för att utveckla lösningar som även går att tillverka på ett förmånligt sätt, när det 
kommer till ett hållbart perspektiv. Även vissa delar som redan fanns på det valda 
konceptet kommer behöva genomgå en vidareutveckling vad gäller tillverknings – och 
monteringsperspektivet, då det finns mycket förbättringar som kan göras med hänsyn 
till DFMA.  
 



 
Högskolan i Skövde                                                                               Institutionen för ingenjörsvetenskap 

 

42 
 

Vidareutvecklade komponenter 

Bild 35. Resultatet på ben, toppskiva, kylda lådsystemet och utrymmet för el- och vattenkablage. 
 

Bild 35 visar de vidareutvecklade komponenterna. Eftersom ett krav är att ett segment 
ska kunna flyttas valdes benen till att ha hjul, då det underlättar förflyttningen. Dock vad 
som generellt blev problematisk när ben skulle implementeras är fördelningen av mått. 
Med tanke på att det finns en maximal höjd att ta hänsyn till för segmentet och 
inventarier som ska få plats, som inte går att ändra höjden på, blev benen en 
kompromiss. Benen blev därför 100 mm höga. Dock kan det bli för lite ur ett 
städperspektiv, då det kan bli svårt att komma in under segmentet. Däremot kan inte 
benen vara mycket högre än så, vilket gör att städproblemet blir kvar och är tvunget att 
lösas på annat sätt. Detta gjordes genom att ha ett urtagbart galler som sitter i botten av 
segmentet. Om storstädning någon gång görs kan inventarierna och gallret tas ur 
segmentet, och på så sätt kan städningen ske igenom segmentet, vilket blir lättare än att 
endast komma åt under det.  
 
Benen liknar länkhjul, som redan finns inom bygg- och industribranschen. De skulle 
kunna köpas in som standardkomponent, men oftast har de en kvadratisk platta på 
toppen där hjulet fästs på önskat föremål. I detta projekt har en triangel använts istället, 
där hörnet på triangeln sitter i hörnet under segmentet. På så vis går hypotenusan tvärs 
under segmentet. Anledningen till detta är att minska material och yta som annars hade 
täckt onödigt mycket utrymme på undersidan av segmentet, vilket hade kunnat vara en 
störning vid exempelvis städning igenom baren som beskrivet ovan. Detta ger upphov 
till ben med hjul som gör segmenten flexibla och portabla, men bibehåller möjligheten 
till städning. Egna länkhjul kommer tillverkas, om inte önskad utformning går att köpa.   
 
Toppskivan skapades utifrån måtten på segmentet. Likt benen, var den också tvungen 
att inte bli allt för tjock då det skulle innebära mer problem att få in allt inom den 
maximala höjden för segmentet. Toppskivan täcker hela kedjan av segmenten, istället 
för att varje segment ska ha sin egen toppskiva, då det hade medfört många skarvar 
längs med arbetsytan vilket hade bidragit till störningar i arbetet samt att smuts kan 
samlas där. Dock om kedjan av segment blir väldigt lång, upp mot fem till sex meter, 
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kommer den behöva skarvas någonstans, då det blir otymplig och svårt att hantera en 
toppskiva som är så lång. Om den ska tas av och på i vissa situationer framöver i sin 
livslängd, kommer den vara väldigt ostadig och otymplig att flytta på. En annan faktor 
som kom att spela roll för toppskivans utformning är lösningen som håller samman 
segmentet med utrymmet för el- och vattenkablaget. Toppskivan är den del som 
kommer hålla dem samman, genom att ställa segmentet och utrymmet för el- och 
vattenkablaget ihop, för att sedan förslutas med toppskivan som kommer på till sist.  
 
Utrymmet för el- och vattenkablaget valdes på grund av sin enkelhet vid ihopsättning 
med segmenten, vilket var den svåraste biten när olika alternativ utforskades under 
idégenereringen. Alternativa lösningar med ihopfästning genom skruv och andra 
förband från olika håll utforskades, men det konstaterades att det blir svårt att montera 
upp och ner, speciellt om allt detta ska in en barstomme gjord av exempelvis trä för att 
pryda utsidan mot kunden. Då finns det inte mycket utrymme till att skruva eller 
liknande. Ett alternativ som genererades under idégenereringen för vidareutvecklingen 
valdes, där de inte behöver skruvas ihop, utan ställs bara mot varandra. Sedan omsluter 
toppskivan båda komponenterna och håller dem på plats. Varierande geometrier och hål 
gjordes på sidorna för att olika kablar ska kunna dras igenom och separeras från 
varandra för struktur. Tanken är att alla vattenledningar ska dras i undre halvan, medan 
elkablar dras i övre halvan. På detta sätt minskas risken för att vatten och el kommer i 
kontakt, då vatten faller nedåt. På ovansidan finns förarbetade hål till eventuella 
öltappar, som kan komma till användning för användaren.  
 
Det nya kylda lådsystemet bibehåller principen med boxar som staplas på varandra i en 
enhet som kyler boxarna. Vill användaren byta konfiguration av lådorna tas de boxar 
som önskas ur, för att ersättas mot dem andra. Dock har detta system förbättrats genom 
att istället för att ha en sluten box, har boxens karaktär bibehållits men ersatts med ett 
ramverk istället. Alltså är det en box, fast ihålig från alla håll, vilket ansågs vara den 
optimalaste lösningen med tanke på material och kylspridningen. Detta ramverk är då 
strukturen för varje låda, där skenorna sitter fästa för varje tillhörande ramverk. 
Förflyttningen för varje låda fungerar på samma sätt, bara att det är ett lättare och 
effektivare alternativ istället för en box. Detta då mindre material behövs, samt att 
mindre volym i den kylda enheten tas upp av boxarnas väggar och botten som hade 
försämrat kylspridningen avsevärt.  
 
Med ramverket kan kyla fortfarande spridas, dock med bibehållen funktion som boxarna 
tillhandahöll. Även själva lådan som dras ut har förbättrats till att bara ha en front med 
handtag och två skenor som fästs i ramverket, som är utrustad med mjuk stängning på 
grund av att dricka inte ska skakas och att glas inte ska gå sönder. Förvaringsutrymmet 
blir då kantinerna som sänks ned och fästs i skenornas insida. Detta då det är så de 
flesta lådorna fungerar, enligt Widab och den marknad som har undersökts. Varje 
ramverk har även fått fyra piggar på ovansidan och fyra hål på undersidan i varje hörn. 
Detta är för att ramverken ska kunna staplas på varandra. När väl lådan ska dras ur, 
finns inte risken att hela ramverket följer med ut, då det var ett problem som inte 
belystes innan när boxarna fortfarande var aktuella. Tidigare stod de bara på varandra, 
utan omtanke på vad som skulle kunna ske när väl lådan dras ut.  
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Tillämpning av DFMA 

Bild 36. Slutliga konceptet till vänster och dess tidigare design till höger. 
 

Förutom delar som har utvecklats till segmentet som går att se till vänster i bild 36, har 
även vidareutveckling och förbättringar gjorts utifrån DFMA samt den feedback som 
ficks från senaste återkopplingen angående tillverkningssvårigheter och kostnader. 
Detta för att implementera produktionsorienterad modularitet, men också för att jobba 
vidare med funktionsorienterad modularitet då båda områdena inkluderas. I det 
generella exemplet under kapitel 2.1.1 ”Litteraturstudie” som Boothroyd (1987) 
beskriver, reduceras antalet delar för att minska monteringskostnader, 
tillverkningskostnader och göra det enklare att montera produkten. I projektets fall har 
antalet delar ökat istället. Dock betyder inte det, att det är negativt. Den tidigare 
designen ansågs vara allt för dyr och svår att tillverka enligt Widab. Dels var det mycket 
solida delar vilket höjer kostnader på delar som kanske kan bibehålla samma karaktär, 
men med mindre material genom att till exempel vara ihåliga. Tidigare designen, till 
höger i bild 36, utgjordes av 15 delar. Det slutliga konceptet, till vänster i bild 36, 
innehåller 69 delar. Dock måste en rättvis jämförelse ske, då vissa saker som exempelvis 
ben inte ännu hade utforskats vid den tidigare designen. Detta skulle innebära att det 
slutliga konceptet har 36 delar, om exempelvis ben med fler saker exkluderas. 36 delar 
jämfört med 15 delar kan ses som en markant ökning. Dock ansågs det förmånligt, då 
ökningen i delar speglar en mer effektiv lösning när det gäller materialåtgång och 
tillverkningssvårigheter.  
 
Från den tidigare designen till den slutliga har antalet delar ökat. Detta innebär en 
försämring utifrån DFA då monteringstiden ökar, vilket skulle kunna innebära större 
kostnader för monteringen. Faktum är att Boothroyd (1987) hävdar att DFA bör 
optimeras i första hand. I detta fall, har DFM främst optimerats. Resonemanget ligger i 
att tillverkningskostnaderna för den tidigare designen hade varit större än vad som 
besparas utifrån DFA. För att minska kostnaderna så mycket som möjligt utifrån DFMA 
bör det finnas en balans mellan optimering av DFM och DFA. Optimering av DFA kan 
göras till en viss gräns, sedan finns det risk att äventyra kostnaderna utifrån DFM då 
produkten exempelvis blir för svår att tillverka. Detta kan ses i det generella exemplet 
av Boothroyd (1987) under kapitel 2.1.1 ”Litteraturstudie”, där en produkt gick igenom 
två förändringar. Det visade sig att en lösning med fler antal delar än lösningen innan, 
som var mest lämplig utifrån DFA, var mest ekonomisk hållbar. Eftersom Widab inte 
massproducerar sina produkter, kommer kostnaden för monteringsaspekten bli lindrig 
trots att antalet delar har ökat. Där av har DFA mindre påverkan i Widabs fall, till 
skillnad mot DFM. Dock har DFA förbättrats genom att reducera antalet delar på slutliga 
konceptet, för att effektivisera den montering som nu adderats.  



 
Högskolan i Skövde                                                                               Institutionen för ingenjörsvetenskap 

 

45 
 

Avdelningarna används som ett exempel nedan, för att beskriva mer konkret vad som 
har gjorts, utifrån ett DFMA perspektiv. Tidigare var avdelningarna solida, då ingen 
större reflektion skett tidigare för hur de egentligen skulle produceras. I den här fasen 
har de rekonstruerats till att vara ihåliga. De utgår från ett ramverk av kvadratiska rör 
som svetsas samman i ändarna och sedan täcks av rostfri plåt, vilket gör att dem 
omsluts och ser solida ut utifrån. På detta sätt kan den initiala idén bibehållas, men 
genomförs på ett mer realistiskt sätt. Generellt blir det svårt att skapa solida gods av 
rostfritt stål, då rostfritt stål oftast kommer i form av en lång skiva på ett visst antal 
meter. Detta sätt att tänka angående solida delar har applicerats på övriga ställen i 
segmentet som tidigare varit solida.  
 

                         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bild 37. Exempel på implementation av DFMA på botten av segmentet. 
 

Innan ramen i bottnen förblev som slutresultatet till höger i bild 37, var den delad i två 
olika delar. Den bestod av två längsgående skenor som är L-bockade, som ytterväggarna 
sedan sänktes ned i och fästes med skruv. Detta blir dock problematiskt när benen 
skulle fästas på undersidan då det blev en liten höjdskillnad, med tanke på att väggarna 
stod i L-bockningen. Detta innebar att en av skruvarna skulle behöva en bricka lika tjock 
som höjdskillnaden, som går att se till vänster i bild 37. Annars hade inte benet kunnat 
skruvas fast på ett jämnt och korrekt sätt. Denna lösning hade krävt två delar för L-
bockningarna och fyra brickor för varje ben, alltså totalt sex delar. Med den slutliga idén 
har L-bockningarna länkats samman med två platta skenor längs med djupet av 
segmentet, vilket gör att allt tillsammans blir en gemensam del, istället för två separata. 
Detta gör i sin tur att avdelningen kan stå i L-bockningen på samma sätt, men med stöd 
hela vägen på undersidan, på grund av skenorna som går i ramen längs med djupet av 
segmentet. Detta gör att inga brickor längre behövs för hjulen, då det inte finns någon 
höjdskillnad. Vilket leder till att lösningen gick ner från sex delar till endast en. Detta 
exempel är en bra demonstration för hur tankesättet har gått när segmentet har 
designats, vidareutvecklats och optimerats. 
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Slutgiltiga konceptet 
 

 
Bild 38. Skiss på slutgiltiga konceptet. 

 

På bild 38 kan det slutgiltiga konceptet ses där två segment är kopplade till varandra. 
Alla ingående delar finns med för ett segment och utgör en totalhöjd på 1050 mm och en 
totalbredd på 1785 mm. Till bilden finns olika call-outs som förtydligar och visar de 
delar som finns och vart de sitter. Det som har skett är att segmentet har fått ben i form 
av hjul, en toppskiva som kommer på i slutet och ger en jämn arbetsyta, ett system för 
kylda lådor samt ett utrymme för el- och vattenkablage.  
 

Återkoppling 
Efter den vidareutveckling som skett tidigare hölls en sista återkoppling med Widab för 
att få feedbacken på ett helt färdigt koncept, som innehåller alla tänkbara delar. I 
återkopplingen användes CAD-renderingar för att förklara hur konceptet fungerar på 
detaljnivå för Widab. Deras feedback och tankar var positiva till designen. De tyckte det 
såg professionellt ut och gillade vad de såg. Slutkonceptet ansågs ha genomgått en stor 
förändring där Widab poängterade flera bra saker. Bland annat fick gallret och 
utrymmet för el och vatten positiv feedback. Detta då gallret ger en luftigare miljö till 
kylda inventarier, samt att utrymmet för el och vatten ger möjlighet till att dra elkablar 
och ledningar på ett lämpligt sätt. Länkhjulen ansågs lämpliga för att kunna flytta 
segmentet på ett enkelt sätt. Det vidareutvecklade kylda lådsystemet har även fått 
Widabs bekräftelse på att kylspridningen har blivit bättre. Överlag ansågs även 
konceptet vara mer realiserbart när det kommer till Widabs tillverkningsmöjligheter.  
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5 Resultat och Prototyp 

Bild 39. Två segment med inventarier. 

 
I bild 39 ses två segment gjorda i rostfritt stål som sitter ihop med varandra genom 
skenan som binder dem samman och täcker skarven. Alla ingående delar och 
inventarier finns med och uppfattas precis som de är tänkta i verkligheten. Notera 
möjligheten till olika placeringar för inventarierna. I segmentet till vänster sitter en 
ismaskin, kyl och enhet för kylda lådor i ordning från vänster till höger. I det högra 
segmentet sitter en kyl, enhet för kylda lådor och ismaskin i ordning från vänster till 
höger. Detta indikerar på möjlighet till omställning i segmenten genom att kunna flytta 
avdelningarna i sidled, med hänsyn till inventariernas olika bredd på grund av dess 
modulära kapacitet. Enheten för det kylda lådsystemet, som har designats till denna 
barstomme, är flyttbar i hela segmentet samt att lådorna är uttagbara och kompatibla 
mellan olika enheter för kylda lådor. För en djupare förklaring kring hur detta system 
fungerar, läs kapitel 7 ’’Vidareutveckling och produktionsaspekter’’. 
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Bild 40. Två segment med 90 graders vinkel i rundat format. 

 

I bild 40 kan en annan variant av uppställning ses, där två likadana segment som finns 
med i bild 39 ställs mot varandra med 90 graders vinkel, i form av ett L. Svängen utgörs 
genom en rundad insats som sätts mellan segmenten. I övrigt fungerar den på likadant 
sätt som ovanstående uppställning i bild 39. 
 

 
Bild 41. Två tomma segment utan toppskiva. 

 

I bild 41 ses två segment som sitter ihop, tomma från inventarier samt utan toppskivan 
som är avtagbar och håller samman segmenten med utrymmet för el och vatten. Detta 
ger fri sikt för att se hur ribborna går tvärs över avdelningarna för att kunna flytta 
avdelningarna i sidled för att sedan kunna skruva fast dem på önskad plats. Detta görs 
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på tre ställen, dels genom de två ribborna längst upp och en ribba under avdelningarna 
som går igenom gallret. På baksidan, som kan ses i bild 41, kan utrymmet för el och 
vatten ses där undre halvan är ihålig för att kunna dra kablar och ledningar från 
inventarierna, igenom segmentet och till slut ledas bort genom de olika geometrierna på 
ändarna av utrymmet för el och vatten. De olika geometrierna är lämpade för olika 
storlekar av kablar och ledningar, samt att tanken är att alla vattenledningar dras i 
undre delen av utrymmet och elkablar i övre delen. På detta sätt minimeras risken för 
att el och vatten kommer i kontakt med varandra. Om en vattenläcka skulle ske, droppar 
det inte på elkablarna.  
 
Hålen på ovansidan är förarbetade ifall användaren vill dra ledningar och fästa 
öltapparna. Gallret som sitter i botten i segmentet är till för att få en luftigare miljö för 
inventarierna. Det gäller speciellt för dem kylda inventarier, då de behöver en luftig 
omgivning eftersom de ger av sig värme av den mängden luft som kyls. Om denna värme 
inte kan ta vägen någonstans kan det bli en ineffektiv miljö för dessa inventarier. Gallret 
kan även tas ur segmentet om städning sker under baren. På grund av att hjulen endast 
är 100 mm höga, kan det bli svårt att städa under segmentet med exempelvis en 
golvmopp. Vid storstädning kan därför inventarierna och gallret tas ur, för att sedan 
kunna städa igenom segmentet. Eftersom det finns hjul kan även segmentet flyttas för 
att komma åt enklare vid städning.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bild 42. Visar en sprängskiss på två segment.  
 

I bild 42 kan en sprängskiss av två segment ses, där alla ingående delar finns med, samt i 
vilken ordning och led dem sätts ihop. Vad som kan visas genom detta är att hela baren 
är monter- och demonterbar. Detta är positivt för miljön och hållbarhetsaspekten, då 
Widab nu kan leverera flera olika segment tillsammans vid samma leverans, i form av 
kit. Tidigare var dem ihopsatta från tillverkaren, vilket gjorde att dem tog upp mycket 
plats i deras lastbil. Nu kan segmentet istället monteras upp på plats hos kunden, och 
därmed tar dem mindre plats i lastbilen, vilket gör att det blir färre transporter.  
 
Livslängden på ett segment blir också längre, just på grund av att produkten är monter- 
och demonterbar. På detta sätt kan delar bytas ut om de går sönder, speciellt när de 
sitter ihop med mekaniska förband. Detta gör även att Widab kan erbjuda en snabbare 
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service eftersom de kan ha reservdelar på lager, istället för att ha en lång beställningstid. 
Tidigare var svetsning och pop-nit mycket vanligt på barerna, vilket försvårar 
demonteringen avsevärt. Vilket innebär att onödigt många delar hade behövts slängas 
för att byta ut en specifik del. Även vid produktens återvinningsskede blir det lättare att 
sortera och separera olika material om produkten är demonterbar på ett enkelt sätt. 
Enbart delar som är av samma material är svetsade om det behövs för konstruktionen, 
annars sitter resterande delar ihop med hjälp av mekaniska förband, så som skruv och 
spik.   
 

 
Bild 43. Slutgiltiga prototypen. 

 
I bild 43 kan den slutliga prototypen ses. Den gjordes främst med OSB-skivor med 
inköpta länkhjul, vinkelprofil som symboliserar ribborna, vinkelfäste som utgjorde L-
bockningarna samt galler. Hela baren sattes samman med skruv, spik och lim samt 
färgades med silverkromad färg. Anledningen till att en prototyp gjordes var för att få en 
bättre förståelse för hur den uppfattas i detta skede, då den mer eller mindre börjar 
likna en slutlig produkt. Här kan de olika funktionerna testas på ett mer utförligt sätt 
och se hur dem samspelar med varandra, till skillnad från de Mockups som gjordes 
tidigare då olika idéer testades mer enskilt. Prototypen kommer också kunna användas 
som presentationsmaterial för att kommunicera och visa hur den ser ut och fungerar för 
Widab, men även Högskolan i Skövde och utomstående individer. 
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Bild 44. Arbetshöjden och proportion. 

 
Prototypen gjordes i skala 1:2 på grund av den ekonomiska aspekten. Det hade blivit för 
kostsamt att köpa material för en fullskalig prototyp. Verkstaden som användes vid 
framtagningen av prototypen hade varit för liten om en fullskalig prototyp hade gjorts, 
med tanke på yta samt med hänsyn till att andra studenter. För att visualisera storlek 
och proportioner gentemot målgruppen användes Jack 9.0 för att visualisera 
arbetshöjden för en medellång man- och kvinna, se bild 44. Armbågshöjden på mannen 
är 1100 mm och för kvinnan är den 1040 mm. Utifrån bild 3 under kapitel 2.1.1 
”Litteraturstudie” anses en lämplig arbetshöjd för kvinnor vara mellan 800 – 1100 mm. 
För män är spannet 1000 – 1400 mm. Totalhöjden på ett segment, vilket är 1050 mm, 
ligger inom spannet för en lämplig arbetshöjd för båda könen.  
 

Tabell 3. Uppfyllda krav och önskemål. 
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I tabell 3 går det att se kravspecifikationen med ifyllda krav och önskemål utifrån 
slutkonceptet som valdes. Markerat med grönt innebär att det kravet, alternativt 
önskemålet är uppfyllt. Är det markerat med gult, kräver det ytterligare tester för att 
kunna bekräfta huruvida det är uppfyllt. Röd markering betyder att det kravet eller 
önskemålet inte är uppfyllt, eller har inte tagits hänsyn till under projektet.  
 
Olika produktvarianter beräknades genom fakultet och permutation, vilket är 
matematiska hjälpmedel för att undersöka hur många olika varianter som var möjliga 
att sätta samman. För att se dessa beräkningar, se bilaga 8. Önskemålet att baren ska 
vara intrångssäker och svår för obehöriga personer att komma åt innehållet, har inte 
tagits hänsyn till under arbetet. Dock har Widab på vissa redan befintliga barer ett 
centrallås för att säkra innehållet i baren. Tanken är att applicera samma mekanism och 
princip, på den framtagna baren i detta projekt.  
 
Önskemålet att baren skulle vara nedfällbar är rödmarkerad och är alltså inte uppfyllt. 
Anledningen var att det blev problematisk, då istället hjul valdes att appliceras på baren. 
Tanken var att den skulle vara nedfällbar för att täcka glipan som blir mellan baren och 
golvet, för att undvika smutsansamling. Önskemålen gällande iskross och möjlighet till 
plats för diskho är även dem rödmarkerade. Orsaken till detta var tidsbrist då projektet 
inte hade möjlighet att ta hänsyn till dessa, då andra saker prioriterades. Dock var detta 
aspekter som hade önskats arbeta vidare med, ifall tiden fanns.  
 
Produktion per år, pris per komplett produkt samt produktionskostnader per komplett 
produkt togs fram tillsammans med Widab och är uppskattade baserat på situationen 
idag och hur Widabs försäljning och produktion ser ut i dagsläget. Produktion per år, 
alltså hur många antal barer som kommer att produceras årligen är baserat på Widabs 
tidigare försäljning. Dessa faktorer kommer förmodligen att differera lite mot de 
verkliga siffrorna. När en mer utförlig prototyp tas fram är det enklare att se och sätta 
ett pris per komplett produkt och vilka produktionskostnader per komplett produkt 
som medföljer.         
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6 Diskussion och slutsatser 
Generellt anses genomförandet av projektet och processen som använts vara 
tillfredställande och genererat ett gott resultat vad gäller slutprodukten, men också 
tillvägagångssättet från start till slut. Men det finns också vissa områden som i efterhand 
hade kunnat göras annorlunda.  
 
När det kommer till processen och arbetssättet finns det alltid saker som hade kunnat 
göras annorlunda, oavsett vilket projekt det handlar om. I detta projekt önskades det 
kunna läggas mer tid på idégenereringsfasen. Förstudien, som är viktig då den bidrar 
med en stabil grund och bra underlag för arbetet, tog väldigt mycket tid. Varken mer 
eller mindre tid hade lagts på den fasen, då den tid som lagts anses nödvändig. Dock på 
grund av projektets tidsram gjorde detta att idégenereringsfasen blev något kortare än 
vad den hade kunnat vara, på grund av den snäva tidsramen.  
 
Under projektets gång har feedback erhållits kring risken som finns i att göra tre 
personas, där varje persona får representera en viss grupp av intressenter. Denna risk 
är att dem blir synnerligen representativa och styrande i vad just den gruppen av 
intressenter har för synvinkel på produkten. Detta kan möjligtvis leda till en obalans, 
som projektet är medvetet om. Dock har projektet endast gjort en persona för varje 
grupp intressenter. Anledningen var att det inte fanns tid nog att göra fler, då andra 
saker behövde prioriteras. Gruppen resonerade att dessa tre grupper av intressenter 
var viktigast och behövde täckas. Det ansågs bli än mer styrande för produkten om en av 
intressentgrupperna hade uteslutits. Annars tycks dessa tre personas ge en god insikt, 
ha ett betydelsefullt inflytande samt bidra med empati till utvecklarna för användarnas 
behov, där projektet kan använda dessa vid utvecklingen av produkten.  
 
Fler olika lösningar hade velat utforskas ur den totala lösningsrymden, då det inte fanns 
tid att vidga vyerna så pass mycket. Det som har utforskats, vilket än är ganska mycket i 
förhållande till tidsramen och projektets storlek, anses ha gjorts på en djup och utförlig 
nivå. Vilket leder till att det kanske finns andra lösningar som hade varit bättre 
alternativ. Detta anses inte konstigt, då Cross (2006) beskriver att en designer oftast 
ställs inför illa definierade problem, med en bestämd tidsram när arbetet ska vara klart. 
Alltså kräver det att en designer har en lösningsorienterad strategi som kanske inte 
alltid leder till den mest optimala lösningen varje gång, men det resulterar åtminstone i 
ett designförslag. Storleken på detta projekt, om allt skulle tagits hänsyn till, är mer 
proportionerligt mot en tidsram på ett till två år, men har försökt avgränsas för att vara 
genomförbart på cirka fem månader. Detta kommer självklart medföra att lösningen 
inte är perfekt och kräver vidare arbete, men anses tillräckligt bra och resulterade i alla 
fall i ett designförslag, precis som Cross (2006) menar på.  
 
I detta projekt delades idégenereringsfasen upp i två sprinter, som kan ses på bild 1 i 
designprocessen under kapitel 1.6 ”Strategi för genomförande”. Första sprinten 
innefattar endast barstommen, medan andra sprinten går till djupet på saker som 
exempelvis ben, toppskiva och utrymmet för el och vatten. I slutet av Sprint 2 
tillämpades DFMA för att optimera konceptet i sin helhet med hänsyn till hållbarhets- 
och tillverkningsaspekter. Frågan är om detta sätt att dela upp produkten var bra eller 
dåligt. Nackdelen med att separera produkten i två sprinter är att den ena delen bara 
utforskas en gång i Sprint 1, medan den andra delen av produkten utforskas en gång i 
Sprint 2. Detta gör att det blir svårt att få en helhetsbild av hela produkten, samt att det i 
vissa fall kanske blir svårt att få olika saker att hänga ihop om de utforskas på olika 
ställen utan sammankoppling. Dock har det motiverats till att ändå dela upp produkten i 
de två sprintarna. Motiveringen ligger i att förutse vart majoriteten av betoningen 
modularitet ligger. Själva barstommen utan ben eller andra komponenter anses vara 
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kärnan till hela produkten. Genom att lägga mycket energi på att utforska så många olika 
idéer som möjligt för den, ur ett modulärt perspektiv, har ett stort kliv tagits till att 
komma närmare en god slutprodukt.  
 
Komponenter som utforskades i Sprint 2 ansågs behöva anpassa sig efter hur själva 
barstommen blev, då den utgör vad som blir möjligt att göra för övriga komponenter. 
Detta är ett sätt att smalna ner idégenereringsfasen för att kunna fokusera på ett 
effektivare sätt, likt konvergens och divergens i en designprocess. En annan anledning 
till att det delades upp i två sprinter är att det hade blivit en hög arbetsbelastning om 
hela produkten i sin helhet hade utforskats direkt, då det innehåller många olika och 
komplicerade områden. Med detta sagt hade projektet inte gjorts på något radikalt 
annorlunda sätt, samt att designprocessen fortfarande anses vara lämplig. Möjligtvis 
hade ännu en till sprint kunnat adderas för att än mer effektivisera idégenereringsfasen. 
 
När det kommer till själva produkten finns det också saker som hade kunnat göras 
annorlunda. En sådan sak är den totala arbetshöjden, som blev 1050 mm. Denna 
arbetshöjd ligger inom spannet som finns i kravspecifikationen, utifrån det perspektivet 
är höjden godkänd. Dock finns det en standard inom industrin på 900 mm. Detta anses 
vara för lågt med stöd av de studier som gjorts inom antropometri, som visar på att en 
optimal arbetsposition är med 90 graders vinkel på armbågarna. Därför har det valts att 
bryta standarden och höja arbetshöjden. Eftersom 95 procent av alla svenska kvinnor 
har en arbetshöjd högre än 950 mm samt att 95 procent av alla svenska män har en 
arbetshöjd lägre än 1200 mm, anses den totala arbetshöjden på baren vara lämplig. 
Detta då kvinnors genomsnittliga armbågshöjd är 1040 mm, medan mäns 
genomsnittliga armbågshöjd är 1100 mm. Detta gör att båda könen inkluderas på ett 
rättvist sätt, med en arbetshöjd på 1050 mm. Anledningen till att genomsnittliga mått 
användes är på grund av att barens höjd inte är justerbar. Därför ansågs det mer 
lämpligt att utgå ifrån snittet, då det tar hänsyn till större delen av populationen. 
 
Utöver detta måste hänsyn tas till den typen av arbete som kan ske på arbetsytan, vilket 
skulle kunna vara dryckeshantering eller liknande. När detta sker på en arbetshöjd med 
1050 mm, sker själva arbetsmomentet lite högre upp, nästa sådant att det inte blir 
ergonomiskt i längden. Exempel på detta är när dricka ur en större flaska hälls upp i ett 
glas. Därför skulle arbetshöjden behöva vara lite lägre än 1050 mm. Detta för att 
armbågarna på användaren ska hamna i 90 grader vid själva arbetsmomentet och inte 
påfresta axlarna lika mycket, vilket gör att armbågarna är lite längre ned i vilande 
position. Optimal arbetshöjd anses därför vara 1000 mm, då denna höjd tillgodoser 
ovanstående problematik och fortfarande tar hänsyn till båda könen.  
 
Detta är projektet mycket väl medvetet om, och har varit under hela arbetets gång. 
Anledningen till att 1050 mm valdes, är på grund av att det var den mest optimerade 
måttet med hänsyn till vad som ska finnas med i barstommen. Faktorer som tog mycket 
plats på den totala arbetshöjden är inventarierna, benen, toppskivan samt toleranser 
mellan olika delar för att saker kunna flyttas runt i barstommen utan förhinder. Vissa av 
dessa faktorer har bestämda mått och går inte att ändra på utan djupare undersökning.  
 
En viktig fråga som har varit aktuell under hela arbetets gång är hur modulär 
barstommen bör vara. Detta öppnar även upp för den naturliga följdfrågan kring vad 
modularitet egentligen innebär. Långt in i projektet tycktes dessa frågor vara besvarade, 
dock växtes frågorna starkare från olika intressenter längs med vägen. Hur modulärt 
behöver det vara? Denna fråga diskuterades mycket. Varför skulle två eller fler segment 
behöva fästas samman överhuvudtaget? Det kanske bara blir problematisk. Varför 
behövs avdelningarna egentligen? Är de där bara för att skärma av? Inventarierna skulle 
ju kunna stå bredvid varandra i segmentet utan avdelningarna?  
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Ännu ett steg i det kritiska tänkandet är varför någon skulle vilja bära upp en 
inventarier, som exempelvis en kyl, in i segmentet, istället för att ställa den bredvid på 
golvet. Detta kanske blir jobbigt, speciellt om den flyttas runt frekvent.  
 
Projektet var till för att ta fram en modulär bar, men vad som är modulärt kan besvaras 
olika beroende på vem frågan ställs till. Enligt den förstudie och analys som gjorts i detta 
projekt, visar det på en efterfrågan av funktionalitet som det valda konceptet erbjuder. 
Det har gjorts studier inom modularitet, och arbetsgruppen tolkning av detta kopplat till 
projektets mål anser inte att det är modulärt nog att ställa en inventarier, exempelvis en 
kyl, på golvet bredvid segmentet. Segmenten bör sitta ihop för att uppnå enhetlighet och 
gemensamt gränssnitt, samt att det ger en stabil och strukturerad kedja av segment, 
vilket Widab tyckte var ett problem de haft innan. Avdelningarna i segmenten bidrar 
också till enhetlighet och gemensamt gränssnitt då inventarierna står avskärmade i egna 
fack, till skillnad från när dem står ostrukturerat utan omtanke i segmentet. För att olika 
inventarier ska vara modulära med varandra krävs det flyttbara avdelningar. Utifrån 
projektets tolkning av all information som samlats in under förstudien, anses det valda 
konceptet symbolisera tolkningen på lämpligt sätt. 
 
En annan problematik som produkten stod inför, men som justerades under arbetets 
gång, var att den bestod av väldigt många solida delar. Problemet med de solida delarna 
är att barstommen ska vara gjord i rostfritt stål utifrån Widabs begäran. Rostfritt stål 
kommer som råmaterial i from av stora och långa rullar där dem klipps ut till ark. 
Vanligtvis brukar tjockleken vara mellan två till fem mm. På grund av detta blir det svårt 
att skapa solida delar av just rostfritt stål. Vad som görs istället för att få en önskad 
geometri är att arket klipps och bockas. För att uppnå en solid känsla och konstruktion 
kan ibland vissa fackverk finnas under exempelvis bänkskivan för att undgå att den 
sviktar, eller så omsluts något annat material som exempelvis trä in i rostfritt stål får att 
få den solid.  
 
På grund av att konceptet byggde mycket på solida delar i början fick den mycket kritik 
och synpunkter av Widab för att vara både dyr och svår att tillverka. Detta ställde krav 
på projektet där DFMA tillämpades för att försöka ersätta dessa solida delar med andra 
alternativ, men som fortfarande behåller produktens helhet och funktion. I samband 
med detta optimerades produkten vad gäller totala antalet delar samt 
hållbarhetsaspekter, materialåtgång och tillverkningssvårigheter. Förbättringarna 
gjorde att slutprodukten blev mer realistisk för Widab när det kommer till kostnad och 
tillverkning.  
 
Anledningen till att projektet var tvunget till att lösa problematiken med solida delar var 
på grund av bristande kompetens vid tillverkning av industriella produkter. Förståelsen 
för vad som var rimligt eller inte, var inte lika god innan som den är nu. Av den orsaken 
var det lärorikt att genomgå denna optimering, då mycket kunskap har erhållits inom 
detta genom att arbeta med Widab. Detta kan sedan tas hänsyn till vid framtida projekt, 
då det tidigt i projektet kan identifieras vad som är rimligt. Det var intressant att få 
jobba nära ett företag och träna på detta moment, för att se hur det fungerar i 
verkligheten och inte bara teoretiskt.  
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Bild 45. Exempel på när implementation av DFMA har uteslutits. 
 

Genom att tillämpa DFMA har även insikt fåtts i situationer där det blir sämre att minska 
antalet delar, då det inte alltid innebär en enklare och billigare tillverkning. Därför har 
det varit viktigt att jobba utifrån Widabs förutsättningar. Ett exempel på detta kan ses i 
bild 45, där konstruktionen för ribborna undersöktes för att se om antalet delar kan 
reduceras. Initiala idén, som kan ses till vänster i bild 45, är att varje ribba består av två 
skenor som är L-bockade, som sedan fästs samman med en L-bockad bricka i varsin 
ände, som skruvas fast i väggen och i L-bockningarna. På detta sätt sitter ribborna fast 
längs med hela segmentet och kan användas till infästningen för avdelningarna. För 
varje ribba skulle det innebära två L-skenor, två L-brickor samt åtta skruv, vilket totalt 
blir tolv delar. Det finns sammanlagt tre ribbor i segmentet, alltså utgör alla ribborna 
gemensamt 36 delar.  
 
En idé som projektet genererade var att integrera L-brickorna med L-skenorna, som går 
att se till höger i bild 45. På detta sätt behövs inget hål och skruv för att fästa L-brickan 
med L-skenorna, utan det behövs bara i den änden som ska fästas i väggarna. Detta 
innebär att varje ribba nu består av totalt fem delar. En del som är L-skenorna och L-
brickorna ihop, samt fyra skruv för att fästa varsin ända i väggarna. Med totalt tre ribbor 
skulle det gemensamt bli 15 delar, istället för 36 med den tidigare konstruktionen. Detta 
hade initialt kunnat tros bespara Widab tid och pengar vid tillverkningen. Dock uteslöts 
denna vidareutveckling, då idén med endast 15 delar totalt för varje ribba kommer bli 
svår att tillverka med tanke på dess konstruktion och snäva toleranser. Den skulle kräva 
onödig bockning och svetsning, samt till det mest kritiska vilket är att skära ut ett 
avlångt hål som krävs för att infästningen för avdelningarna ska kunna fungera. På 
grund av detta valde projektet att utesluta vidareutvecklingen. Detta då Widab ansåg att 
den blir för dyr att tillverka.  
 
Sammanfattningsvis tycks slutresultatet kunna etablera sig i Widabs sortiment 
framöver. Flera förändringar under vidarearbetet utvecklades till det bättre och Widab 
blev nöjda med slutresultatet. Slutkonceptet tillgodoser en hållbar utveckling då den är 
monter- och demonterbar, vilket gör att fler barer kan transporteras samtidigt och delar 
kan bytas ut. Kostnaderna för både kund och Widab har minskat med mindre 
tillverkningskostnader samt en modulär bar med längre livslängd. Det finns saker kvar 
att göra innan barstommen kan tas in i Widabs sortiment, men de har nu någonting 
starkt att utgå ifrån. Widabs framtidsplaner är att fortsätta arbeta med barstommen och 
göra mindre justeringar för att kunna skicka den på tillverkning i fullskaligt format. 
Därefter kommer de återkoppla för att visualisera slutresultatet.  
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7 Vidare arbete och rekommendationer 
Om detta arbete hade tagits vidare hade en panel designats utefter kundens önskan som 
kan sättas på och tas av enkelt på baksidan av utrymmet för el och vatten, vilket blir den 
sidan som kunden bemöts. På detta sätt behöver inte ägaren bygga in baren i en stor 
trästomme, vilket är vanligt. Istället blir baren sin egen stomme som får ett fint ansikte 
ut mot kunden. På detta sätt blir det även mycket enklare att underhålla och reparera 
exempelvis sladdar eller ledningar som är dragna i utrymmet för el och vatten. Panelen 
kan enkelt tas av och ger lätt access, till skillnad från en stor trästomme då hela baren 
kommer behöva tas ur vilket blir ett jobbigare moment. Utrymmet för el och vatten hade 
också delats upp enligt DFMA för att göra den monter- och demonterbar, då den nu är 
en enda stor del. Det fanns inte tid till det i projektet, då fokus låg på själva segmentet 
och dess modularitet.  
 
Detaljerade ritningar hade även tagits fram som Widab och tillverkarna kan använda sig 
av vid framtagning av baren. Eftersom baren inte riktigt är produktionsfärdig, samt att 
vidare justeringar förmodligen kommer ske i framtiden, har det valts att avvakta med 
ritningarna tills det blir relevant. 
 
Lastkapaciteten på baren som är satt som ett krav att klara av en yttre punktlast på 70 
kg och ett önskemål på 100 kg, är för säkerhetsskäl. Baren är just nu 
överdimensionerad, men skulle behöva dimensioneras ned för att spara vikt. Detta då 
barens egen vikt, exklusive inventarier, gör att den blir för tung. Den klarar kravet på 70 
kg, men med en säkerhetsmarginal (n) på 1,02 vilket är för lite. Dimensionerna kan 
optimeras, för att barens vikt exklusive inventarier, ska reduceras. Detta gör att mindre 
belastning på konstruktionen orsakad av baren själv sker, vilket ger mer marginal för 
inventarierna och yttre laster. På detta sätt hade säkerhetsmarginalen ökat. Se Bilaga 8 
för uträkningar och vidare förklaring.  
 

 
Bild 46. Utrymme under toppskivan. 

 
Vid konfigurationer där kunden vill ha en svängd bar, skulle utrymmet som den röda 
pilen indikerar på i den svängda delen, som går att se i bild 46, kunna användas som 
förvaring. Därför skulle en lucka som är enhetlig med toppskivan och resten av baren 
eller liknande lösning vara något att vidareutveckla. Utrymmet skulle kunna användas 
som soptunna eller glaskross där gamla flaskor slängs, förslagsvis. Detta då det nu är ett 
tomt utrymme som skulle kunna användas på ett bättre sätt. 

 
En möjlighet till diskho och nedsänkt ränna till förvaring av dricka och is hade varit 
önskvärt att jobba vidare med. Förmodligen kommer det blir svårt att göra dessa två 
modulära på samma grad som resten av barstommen. Vilket kanske leder till att en 
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kompromiss av modularitet behöver göras för dessa delar. Exempelvis kan inte en 
toppskiva med integrerad diskho i ena ändan användas hur som helst, eftersom 
utrymmet för diskhon måste finnas på en viss plats i baren.  
 
Under arbetets gång ihop med marknadsundersökning som utfördes har det lagts märke 
till en korrelation mellan ju högre modularitet baren erhåller, desto dyrare blir den att 
tillverka. Anledningen är att hög modularitet ofta medför lösningar som är dyra och 
svåra att tillverka när det kommer till barer. Detta på grund av att komponenter lätt kan 
få invecklade geometrier och bli svåra att sätta samman på grund av exempelvis snäva 
toleranser. Under arbetets gång har en större förståelse erhållits för varför 
konkurrenter inte har valt att gå åt det modulära hållet, där barerna är konfigurerbara i 
efterhand. En orsak kan vara att de undersökt frågan, men insett att det blir för 
kostsamt och problematiskt att genomföra. Eller så har tanken bara inte slagit dem än.  
 
Flertalet andra aktörer på marknaden har istället valt att ha sin bar konfigurerbar från 
beställning, men inte i efterhand. Kunden får då välja vilka inventarier som ska finnas 
med och på vilken plats de ska sitta. Efter beställningen och produkten är tillverkad är 
baren inte längre konfigurerbar och det blir problematiskt att flytta inventarier i baren. 
Det finns också aktörer på marknaden som har hemsidor där kunden erbjuds 
möjligheten att välja moduler baren ska erhålla med inventarier som önskas. Kunden 
kan då i realtid bestämma utseendet och utformningen på baren och få ett pris för den 
kompletta produkten till sig. Detta skulle vara en alternativ lösning för Widab ifall de 
kommer till en slutsats att en modulär bar kommer bli för dyr att tillverka. I sådana fall 
kan de istället designa en likvärdig hemsida där kunderna kan välja bland deras 
sortiment och sätta samman sin bar. Denna lösning kräver inte lika stor förändring och 
risk för företaget, men kan ändå bidra till en positiv utveckling med ett gott resultat. 
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9 Bilagor 

9.1 Bilaga 1: Agilt arbete och Scrum 
Att jobba agilt är något som många påstår göras idag, vilket är sant till viss del. Det kan 
anses ha blivit en trend de senaste åren. Dock för att utföra ett arbete agilt, på ett 
systematiskt och strukturerat sätt, bör information samlas kring vad som utgör ett agilt 
arbete och viktiga aspekter inom agilt arbetande. Exempel på vad som gäller vid att 
jobba agilt enligt Gustavsson (2020) är: 
 

 Att framhäva en återkommande kommunikation på alla nivåer. 
 Bena ut beslutsmandat till organisationens fingerspetsar, det vill säga inte bara 

internt högt uppsatta positioner inom organisationen, utan även längre ner i 
kedjan som har direkt närkontakt med till exempel yttre intressenter, maskiner 
och så vidare. 

 Det är väldigt svårt att prediktera vad som definierar en god slutprodukt vid 
arbetets början.  

 Iterativt arbete som tar hänsyn till utvärderande faser men även i varje steg, då 
det försäkrar ett systematiskt tillvägagångssätt till en bra slutprodukt.  

 Avvikelse och förändringar i grundtanken kommer ske ständigt i processen och 
bör välkomnas. 
 

Agilt arbetssätt påverkar inte bara arbetsgruppen utan också diverse intressenter, som 
kunder och ledare, enligt Gustavsson (2020). Därför måste alla involverade förstå vad 
det innebär att jobba agilt. 
 
Projektet kommer utgå ifrån Scrum då projektet tycks innehålla ett utvecklingsteam 
bestående av William och Viktor som utför detta projekt, där William även tar rollen 
som Scrum Master. Handledaren på Widab, utses till produktägaren. Samspelet mellan 
dessa roller kommer ske med diverse tvister, då den bör anpassas till projektet i fråga. 
Till exempel kommer utvecklingsteamet att stå för arbetet i detta projekt åt 
produktägaren, och därmed jobba mycket självständigt. Där av kommer produktägaren 
inte styra på detaljnivå, utan släpper ansvaret till utvecklingsteamet där möten hålls 
varje eller varannan vecka, vilket också kan kallas Sprint Review. Sprint Review 
utvärderar en Sprint inför nästkommande Sprint. En sprint, eller iteration som det 
kommer benämnas i den här rapporten, kommer ske kontinuerligt under arbetets gång, 
vilket syns i bild X som visar designprocessen.  
 
Schwaber och Sutherland (2017) tar upp ’’Product Backlog’’, vilket är en specifikation 
för produkten, som ansvaras av produktägaren. Detta kommer att definieras om då 
produktägaren istället lämnar ansvaret till utvecklingsteamet. Detta på grund av att 
simulera det verkliga projektet så bra som möjligt, då handledaren på Widab inte är med 
i arbetet på samma sätt som en produktägare är i Scrum, utan finns endast där som en 
hjälpande hand. För att inte sätta press eller begränsas inför dessa iterationer krävs 
inget särskilt utav iterationen, utan iterationerna är 3 till 4 veckor långa där resultatet 
av dem bör vara en förbättring eller ge klarhet för framtiden av processen, men inget 
specifikt krävs av dem. Detta då arbetet anses bli väldigt krävande vilket kommer 
resultera i en del iterationer av olika slag där plötsliga hinder och ändringar kan ske. 
Därför bör dörren lämnas öppen till vad som ska komma ur en iteration och låta 
arbetsprocessen bestämma det.  
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9.2 Bilaga 2: Gastronomi standard 
https://www.gewerbemoebel.de/downloads/gastronorm-masse.pdf 
 

 
 
 
 
 

https://www.gewerbemoebel.de/downloads/gastronorm-masse.pdf
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9.3 Bilaga 3: Intervjufrågor 
Bakgrund 
 

1. Hur länge har företaget varit i branschen? 

2. Hur länge har ni varit i branschen, som ägare eller personal? 

3. Under dessa år, har ni bytt stil eller inriktning och hur har det påverkar er bar i 

sådana fall? T.ex. har ni behövt göra om form, placering och inventarier i den? 

4. I sådana fall, har det varit problematiskt eller lätt att genomföra? På vilket sätt i 

sådana fall? Nämn gärna vissa grejer konkret, t.ex. el och vatten eller saker som 

sitter fast i golvet och liknande. 

5. Har ni kunnat göra det själva eller måste ni anlita folk som gör det? 

6. Brukar ni ha temakvällar eller liknande event som kräver en viss omställning 

med baren? 

7. Är baren lätt att underhålla och städa? Varför? Försök komma med konkreta 

exempel. 

 

Nuvarande bar 
 

1. Är du nöjd med din bar i nuläget? Varför eller varför inte i sådana fall? (Nämn 

konkreta exempel) 

2. Förklara vilka brister som finns just nu och hur det påverkar er i arbetet. 

3. Förklara vilka fördelar som finns just nu och hur det påverkar er i arbetet. 

 
4. Hur flexibel/justerbar är barens redskap i nuläget från 1-5, där 1 är sämst och 5 

är bäst? (om högt poäng, fråga varför och på vilket sätt?). Om lågt förklara 

varför)  

5. Hur modulär är baren inom segment men också mellan segmenten i nuläget från 

1-5, där 1 är sämst och 5 är bäst? (om högt poäng, fråga varför och på vilket 

sätt?). Om lågt förklara varför?  

6. Är det lätt att komma åt redskapen i? Till exempel att komma åt glas, flaskor 

eller liknande grejer. I sådana fall varför? Nämn t.ex. olika funktioner/features 

som underlättar detta för er.  

7. Vad finns det för, för- och nackdelar med de befintliga handtagen som ni har till 

era nuvarande utdragbara lådor. Vad skulle ni kunna tänka er istället?  

 
8. Säljer ni bara mat, dryck eller båda? 

9. Är det endast kalla delar, endast varma delar eller blandat i baren? Visa gärna 

vilka det är.  

10. Vilka inventarier använder ni er mest av just nu som finns i baren? 

11. Nämna dem topp 5 mest nödvändiga inventarierna för att ni ska klara ert arbete. 

Rangordna dem gärna i ordning om det går, börja med den mest nödvändiga.  

12. Vilka inventarier saknar ni om ni fick lägga till några?  

 
13. Hur ergonomisk är er bar idag från 1-5, där 1 är sämst och 5 är bäst? (om högt 

poäng, fråga varför och på vilket sätt?). Om lågt förklara varför)  

14. Har ni varierad personal när det kommer till kön och längd? 
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15. Känner ni påfrestningar när ni jobbar under längre tid? I sådana fall vart? T.ex. 

ländryggen eller axlarna.  

16. Vad beror det på? är baren t.ex. för hög och för djup?  

17. Behöver ni böja er ofta för att nå redskap och inventarier i baren? 

 

Framtidstänk 
 

1. Ser ni ett behov i er verksamhet av att ha en modulär bar där det går att byta ut 

inventarier alternativt byta plats på dem, samt flytta moduler sinsemellan? 

Motivera, varför/varför inte? 

2. Vad skulle du säga är viktiga funktioner och objekt att ha med i en sådan bar? 

Exempelvis hjul och justerbarhet. 

3. Nämn några justeringar du skulle vilja göra för en mer anpassningsbar 

ergonomisk miljö.  

4. Om du fick lägga till vilka funktioner/features som helst vilka hade det varit? 
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9.4 Bilaga 4: Enkäter 
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9.5 Bilaga 5: Personas 
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9.6 Bilaga 6: Scenarios 
Scenario - Felix Broman 
’’Felix kommer till jobbet strax innan sju som vanligt och går direkt till kontoret med 
kaffekoppen i högsta hugg. Där kollar han igenom dagens aktiviteter, vilka ordrar som 
har kommit och vilka leveranser som ska ske idag. Han noterar att två stycken barer ska 
levereras, vilket kommer att bli hans uppgift för dagen. En bar ska levereras i Malmö och 
en i Lund. Detta får Felix att sucka djupt. Barerna som står färdigmonterade av 
tillverkaren i lagerlokalen blir väldigt otympliga att packa in i lastbilen, på grund av att 
dem redan är hopmonterade. Att skruva isär dem kommer inte på tal heller, då det hade 
tagit för lång tid samt att kunden hade fått ett väldiga besvär att montera upp dem själva 
igen. Eftersom det inte finns en standardbar att utgå ifrån, får kunden en bar specifikt 
byggd till dem från Widab. Det leder till att dem kommer färdigmonterade från 
tillverkaren utan möjligheter till modifikation eller flexibilitet vid leverans. Felix 
önskade att det fanns en mer strukturerad och genomtänk bar som är modulär, där 
kunden får konfigurera sin bar på ett systematiskt och avgränsat sätt. Detta gör att 
tillverkaren kan skicka delarna som ett kit, då det istället går att montera baren på plats 
utan avancerade verktyg eftersom den är flexibel och modulär. Detta skulle göra att 
Felix nu kan lasta in båda barerna direkt i lastbilen, istället för en. På det sättet hade 
Felix kunnat ta båda samtidigt. Det hade besparat kunden och Widab både tid, pengar 
men också onödiga transporter. Istället får Felix nu bita i det sura äpplet och köra en 
vända idag till Malmö, för att nästa dag ta Lund. Två arbetsdagar som kunde 
effektiviserats och kortats ner till en.’’ 
 

Scenario - Marie Hultman 
’’Marie Hultman driver restaurangen Veggie sedan tre år tillbaka. Marie kommer en dag 
till jobbet i god tid inför morgonmötet med personalen. Här diskuteras dagen och 
arbetet läggs upp. Idag kom dock många olika tankar från personalen, som har några 
åsikter kring baren. Dem är inte nöjda med hur det är att jobba i den, då dem inte är 
övertygade att konfigurationen är logisk. Dem klagar på att det blir mycket spring fram 
och tillbaka i baren då till exempel kylen för dryck är i ena änden av baren, medan 
iskrossen är i den andra änden. De varma delarna för maten finns också där emellan, 
som också sitter lite utspridda på ett icke logiskt sätt. Detta gör att när fler än en person 
jobbar i baren blir det mycket spring. Dem krockar och det blir framför allt stressigt när 
det kommer många kunder och beställningar. Men Marie kan vara lugn och bemöter sin 
personals problem. Eftersom baren är modulär går det att flytta runt inventarierna i 
den, men även hela segment av baren om så skulle önskas. Hon visar enkelt hur det går 
att lossa och ta ur iskrossen för personalen, och förklarar hur det är möjligt att byta 
plats på den med en annan inventarie i baren. Personalen får insikt i hur det kan göras 
och hur smidigt det verkar vara. Dem kommer gemensamt överens om en konfiguration 
som funkar bäst för alla, där dryckesrelaterade inventarier finns på samma plats och 
varma delar för maten på en annan plats. Detta gjordes direkt innan öppning, och tog 
inte mer än 20 minuter. Förvånande behövdes inga speciella verktyg eller kunskaper, 
utan personalen kunde själva göra det direkt medan Marie gick igenom dagens 
bokningar och annat administrativt.’’  

 
Scenario – Hanne Hvitfeldt 
’’Diner´s, restaurangen som Hanne arbetar på, ska anordna ett event för allmänheten där 
dem ordnar sitt uteställe för musik, dans och mat. Detta event har ett tema, vilket är 60-
tal. Detta får Hanne väldigt engagerad då hon tycker att detta är en rolig idé. Än mer 
exalterad blev hon när hon äntligen fick ta taktpinnen och styra upp detta evenemang, 
en chans hon har väntat på länge. Idéerna hon har är många, och kreativiteten flödar. En 
av idéerna är att, förutom buffén som ska vara ute, också ha en bar ute där drinkar ska 
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serveras enligt 60-tals inspiration. Detta innebär dock att Hanne måste få ut baren. Just 
nu står den även på en liten höjd, med både trappsteg och en liten ramp bredvid för 
funktionsvarierade personer. Hon frågar sin chef hur hon ska göra detta. Chefen visar 
hur baren kan tas isär i segment och hur de olika inventarierna kan flyttas. Hanne kan 
nu lätt ta ur segment för segment, och även rulla ner den för rampen till utsidan då dem 
står på hjul. På detta sätt kan Hanne lätt pussla ihop baren där ute till önskad 
konfiguration, beroende på hur mycket plats hon vill att den ska ta. Hon bestämmer sig 
för att använda endast två segment, och lämna en av dem där inne då hon beräknar att 
mest folk och konsumtion kommer ske ute. Det som ska serveras i utebaren är drinkar, 
60 – tals shakes och varma toasts. Hon märker att dem två segmenten som hon tagit inte 
har några varma delar. Hon går då in i restaurangen och tar ut ugnen som sitter i det 
segmentet, tar med ugnen ut och ersätter förvaringslådor hon inte behöver med ugnen. 
Nu har hon allt hon behöver: kyl för dricka, kantiner och förvaring för ingredienser, 
mixer som får plats på arbetsytan samt en ugn för att hålla toasten varma.’’ 
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9.7 Bilaga 7: Resultat av Six thinking hats 
Koncept 1 

Gul – Nivåskillnaden mellan segment kan vara bra, då arbete sker i olika höjder och 
bidrar till variation under arbetet ur ett ergonomiskt perspektiv. Möjlighet till kylar i 
övre segmentet underlättar då snabbsäljande varor som öl kan förvaras där i, vilket blir 
lättåtkomligt för användaren. En plats för ölfaten under övre segmentet finns. I nedre 
segmenten kan antalet hyllor anpassas efter önskan, och infästningen för dem är 
modulära. Hörnbiten fyller ut ytan som annars hade varit överflödig och kan nu 
användas till förvaring. 

Blå – Syftet är att ge användaren varierad arbetsställning där målet är att mindre 
monotona rörelser ska ske då det finns variation i arbetet. Syftet med hakarna är att 
erbjuda möjlighet till att kunna ta ur dem och placera i andra platser i segmentet, så 
hyllorna blir justerbara och modulära.  

Röd – Benen upplevs för tunna ut och det finns en risk för knäckning. Känns som ytan 
används optimalt där rymden tas vara på för att skapa maximal förvaring. Dock kan det 
övre segmentet ge en avgränsande känsla mellan kund och personal.  

Grön – Det övre segmentet är över det andra, dels för att göra plats till ölfaten som ska 
vara under, men också av ergonomiska och arbetsaspekter. Skulle kunna tänka om här, 
där det övre nu är nere ihop med det andra segmentet och istället flytta ölfaten till 
ovanpå segmentet istället. 

Turkos – Ta reda på mått på lådor och diverse saker som kan tänkas förvaras i hyllor. 
Om skivorna inte tas ut, behöver begränsningar göras gällande vad som kan tänkas 
förvaras där i. Höjden på segmenten behöver determineras kritiskt, då det får ännu mer 
påverkan på avgränsningen mellan kund och personal.  

Svart – Lika mycket som nivåskillnaden kan vara bra för ergonomin, kan den även 
påverka negativt, om det sker många lyft upp och ner mellan segmenten. Speciellt om 
det är tyngre lyft. Vid hörnbiten, kan det bli svårt att få allt att passa när det finns vinklar 
inblandade. Blir även problematiskt att täcka skarvarna vid hörnbiten.  

Koncept 2 

Gul – Bra med vinklar mellan segmenten, då det besparar tid när användaren ska 
förflytta sig i baren. Hade den varit rak och lång blir det mer spring ifall förflyttning 
behöver ske från ena änden till den andra. Infästningen mellan segmenten försäkrar om 
att de inte förflyttas i sidled, samtidigt som de går att förflytta framåt och bakåt. Detta 
anses positivt, ifall ett segment i mitten av en längre kedja ska tas ut, samtidigt som 
kedjan inte får glida isär. Toppskivan täcker alla skarvar. Avdelningen är positiv då den 
kan glida i sidled, utan att behöva fästas i baren som koncept 3 gör. Vilket gör att de går 
att ta ur dem helt utan att de lämnar avtryck, samt att det sparar mått i vertikalled 
eftersom inga skåror eller liknande krävs för denna lösning.  

Blå – Syftet är att få baren närmare användaren med målet att användaren behöver 
flytta sig mindre i baren utan att förhindra arbetet. Segmenten ska kunna tas isär utan 
att en kedja glider isär, vilket gör att segmenten måste ha fri led längs djupet av baren 
om det ska gå att ta ur ett segment som sitter i en lång kedja, utan att förflytta andra 
segment runt den. Syftet med topskivan är att minimera skarvar och att allt ska bli en 
enhetlig yta, där målet är att minimalt med smuts och vätska rinner ner i skarvar samt 
att användaren kan jobba ostört utan avbrutna ytor. Genom att kunna ta ur ett segment i 
mitten av en kedja blir det också lättare att städa just under det segmentet, utan att 
behöva flytta runt onödigt många grejer.  
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Röd – Ger en familjär känsla mellan personal och kund, då den är mer rund än en helt 
rak bar. Detta ger upphov till en närmare kontakt med personalen, istället för en rak bar 
som ger känslan av en gräns mellan två grupper. Tror på idén om infästningar mellan 
segment, dock känns avdelningarna mindre bra på grund av hur dem fästs i detta fall.  

Grön – Infästningarna mellan segmenten skulle kunna skippas. Vad tillför dem 
egentligen? En lösning skulle kunna vara två helt platta ytor, där två segment helt enkelt 
ställs bredvid varandra. Vilket skulle innebära att dem blir helt oberoende av varandra. 
Skulle kunna göra lösningen för avdelningarna tvärt om, istället för att avdelningen 
skruvar åt på segmentet, skruvas segmentet åt på avdelningen med hjälp av benen och 
en extra platta.  

Turkos – Vinklarna på skarvarna behöver bestämmas. Toleranser och mått på 
infästningen för segmenten, ’’hur mycket glipa ska det vara?’’. Antal hål på infästningen 
för avdelningarna, samt placeringen på dem.  

Svart – Avdelningarna kan bli ganska sköra, vilket gör att ”foten” kan gå av, samt när den 
spänns fast kanske änden som är längst in fortfarande ”vippar”. På grund av 
utformningen kan det bli jobbigt att arbeta när två eller fler är i baren samtidigt. 
Infästningen mellan segmenten kommer bli väldigt svåra att göra och tillverka, det är 
snäva toleranser och kan bli kostsamt.  

Koncept 3  

Gul hatt – Runda hörn, vilket minskar risken att slå i höften på vassa kanter, eller 
liknande situationer där det finns risk för att skada sig allvarligt. Bra med den lilla 
arbetsväggen, där det blir en liten höjdskillnad mellan personal och kund, då bartendern 
vanligtvis serverar på ett plan lite högre upp än kunden. Detta beror nog på integritet 
och säkerhet, för att minska risken för olyckor där en påverkad person trillar över eller 
lyckas skada eller spilla något när dem hänger på bardisken och stör arbetet. 
Avdelningarna är bra då dem kan glida fritt tvärs igenom baren utan beroende 
infästningsaspekter, samt dra dem rakt ur baren om de önskas tas bort. Hålen för 
skenorna är bra, då dem inte stör arbetsytan och arbetet genom att skenorna är 
”gömda”. Infästningen mellan segmenten sitter ”flush” med resten av baren. Positivt att 
eftersträva att använda segmentets form och estetik till att fästa dem samman med 
varandra.    

Blå hatt – Syftet är att använda runda organiska former på sidorna av segmentet för att 
minimera vassa kanter samt bli estetiskt tilltalande, jämfört med ett rätblock. Väggen 
baktill är tänkt att avgränsa personal till kunder, där målet är att användaren (personal) 
ska få integritet och icke stört arbete. Infästningen mellan segmenten syftar till att fästa 
ihop dem med ett mål att göra det genom segmentets egen form.  

Röd hatt – Tror konceptet har potential med sin form på segmentet, samt glidfunktionen 
för avdelningarna, även användningen av segmentets form för att fästa segmenten med 
varandra. Upplever en positiv inställning till utseendet.  

Grön – Tänkt tvärtom med integritet, vänt baren och serverar ”uppifrån och ned”. Även 
tänkt tvärtom med infästningen mellan segmenten, lagt den åt sidan istället.  

Turkos – Eftersom det finns ett totalmått att ta hänsyn till för arbetshöjden, behöver alla 
mått i vertikalled undersökas noga för att allt ska få plats. Skulle behöva ta reda på detta, 
toleranser och annat som möjliggör denna lösning. Behöver undersöka 
tillverkningssvårigheter, vilka kostnader den står inför och vilka modifikationer som 
behövs för att den ska bli producerar. Exempelvis behöver försäljningspriset 
undersökas för att ta reda på vilken vinst som kan erhållas för varje såld bar. 
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Svart – Om den ska vara i rostfritt kommer det förmodligen vara dyrt att bocka eller 
valsa runda hörn samt ”väggen”. På grund av sättet avdelningarna fästs på, kanske 
bottenplattan blir aningen kortare, vilket kanske kan bli problematisk när vissa 
inventarier ställs i den. Sättet avdelningarna fästs i baren tar plats i vertikalt led, vilket 
ger mindre mått till exempel ben eller liknande. Infästningen mellan segmenten är 
väldigt komplex och svår att tillverka, om inte annat väldigt dyr. Detta är en betydande 
nackdel för konceptet.  

Koncept 4 

Gul – Bra med fasningar och radier på hörnen för att undvika spetsiga hörn, som kan 
orsaka en skaderisk annars. Infästningen mellan segmenten, som löses med ”cam lock 
nut”, verkar intressant. Det känns som ett smidigt och snabbt sätt att kunna låsa två 
segment mot varandra.  

Blå – Syftet är att den ska vara minimalistiskt för att inte göra saker mer röriga än vad 
det behöver vara. Målet är att det ska vara uppenbart hur segmenten sätts ihop, vilket 
även gäller för avdelningarna.  

Röd – ’’Cam lock nut’’ lösningen upplevs smidig. Känns även som en enkel och 
minimalistisk design på segmentet, där det inte händer mycket, vilket bidrar till en mer 
uppenbar känsla. Ju färre saker som finns med, desto mindre förvirrande blir det 
gällande vad som faktiskt behöver synas. Dock känns den ganska svag och inte hållbar i 
längden.  

Grön –  

Turkos – Behöver testa ifall ”cam lock nut” funktionen fungerar i den skalan som är 
tänkt. Frågan är om det kommer vara en hållbar lösning. Är det möjligt att göra fasade 
kanter eller radier på hörnen.  

Svart – Kommer bli svår att tillverka baren med tanke på hörnen, som dem ser ut nu. 
Avdelningarna kommer sticka ut från baren, som de är utformade nu. ”Cam lock nut” 
kanske inte håller och kan bli problematiska att använda när de ska styras in ett 
segment mot ett annat, samt att det inte går att ta ut ett segment i en kedja utan att gå 
från sidorna, då alla segment kommer vara beroende av varandra.  

Koncept 5 

Gul – Segmenten blir bredare vilket är positivt och medför en längre yta till varje skarv 
på sidorna, detta på grund av att allt är liggande i stället. Enkel infästning för 
avdelningarna, då det bara är att haka i.  

Blå – Syftet specifikt för avdelningarna är att dem ska vara så portabla och oberoende 
som möjligt, med ett mål där användaren inte ska behöva använda någon typ av verktyg 
för att justera dem. Även möjligheten att kunna ha lådor över en kyl är något detta 
koncept möjliggör, vilket inte går annars då segmentet hade blivit alldeles för högt.   

Röd – Känns som en organiserad bar, med diverse lådor och liknande. Avdelningarna 
upplevs smidiga och enkla att justera.  

Grön – Infästningen för avdelningarna skulle kunna läggas på sidan, så att de för in 
piggarna på sidan och sedan glider åt sidorna i stället. På detta sätt påverkas inte längre 
höjden. 

Turkos – Baren kommer bli mycket längre, där det kommer blir mer problematisk om 
någon vill ha mer än ett segment på en mindre yta. Som avdelningarna fungerar nu, kan 
det bli problematisk. En iskross kan bli problematisk att få liggandes.  
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Svart – Avdelningarna kommer bli svåra att få till med den befintliga lösningen, då det 
inte finns tillräckligt med spel. Detta hade inneburit en lösning där toppskivan hade 
behövts tas av varje gång du ska flytta avdelningarna. Många inventarier kommer bli 
svåra att få liggandes, vilket kommer bli problematiskt att sedan pussla ihop med lådor 
och kylar som kanske är möjliga att få liggandes. Kylarna kommer behöva byggas så att 
dem blir liggandes, med kanske bara två hyllor vilket gör att användaren kommer 
behöva böja sig oftare.  

Koncept 6 

Gul – Rundade kanter på dem som är mot användaren när de jobbar, vilket är bra utifrån 
säkerhetsaspekter. Avdelningarna kan förflyttas i baren hursomhelst, oberoende av 
andra aspekter. Dessutom sticker de inte ut från baren, utan sitter ”flush” med ytan. 
Dem spänns sedan fast på ett bra sätt, som initialt verkar fungerar bättre än andra 
lösningar som hål och skenor.  

Blå – Syftet med avdelningarna är att de ska vara flexibla, oberoende av andra aspekter 
där målet är att de ska kunna flyttas hur som helst i segmentet. Syftet är att runda de 
kanter som är möjliga, där målet är att inte behöva riskera att bli skadad.  

Röd – Utformningen gör att baren känns robust och exklusiv, men även teknisk. 
Exempel på detta är sättet avdelningarna fästs, då det upplevs mycket mer stabilt än 
tidigare lösningar. En känsla av enhetlighet och sammanhängande erhålls, då alla skåror 
och radier sitter ”flush” med varandra när två eller fler segment sätts ihop.  

Grön – Utesluta radier på kanterna på baksidan, både uppe och nere och göra den rak 
istället. Även exkludera infästningen för avdelningarna i bak nedtill.  

Turkos – Kommer bli svårt att göra radier på kanterna om baren tillverkas i rostfritt 
stål. Svetsning och slipning kommer behövas, viket är kostsamt vid tillverkning. Behöver 
bestämma radien för de rundade kanterna.  

Svart – Blir svår att tillverka med alla radier och kanter, även kostsam. Infästningen 
mellan segmenten är egentligen onödig, då den bara är till för att sätta samman 
segmenten så att de inte kan glida vertikalt. Segmenten har fortfarande fri rörelse i 
sidled samt i djupet. I detta fall hade det lika gärna kunnat vara två raka ytor mot 
varandra, då detta spara pengar, tid och material vid tillverkningen. Radien på hörnet 
längst upp i bak är ofördelaktig, då det förmodligen kommer samlas vätska och smuts 
där. Vilket gör att det blir problematiskt att städa. Än jobbigare blir det ifall det rinner 
ner mellan segmentet och väggen. Radierna kommer göra det komplicerat att tillverka 
en toppskiva som passar för segmenten.  
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9.8 Bilaga 8: Beräkningar: hållbarhet och produktvarianter 
Hållbarhet 
I kravspecifikationen finns det som krav att baren skall klara av en yttre last på 70 kg. 
Detta ifall någon ställer något tungt på baren eller om någon sätter sig på den. För att 
identifiera om baren håller för detta så behöver tre saker undersökas. Första steget är 
att frilägga ett segment för att se vilka krafter som krävs för att det ska bli jämvikt. Dessa 
krafter som uppstår får sedan jämföras med barens kapacitet. När väl detta är gjort så 
skall även FEM analyser göras för att se vilka påfrestningar och eventuella nedböjningar 
segmentet utsätts för, främst för övre delen av baren samt undre delen.  
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Ovan kan friläggningen och beräkningen av diverse krafter ses. De krafter som uppstår 
är den yttre kraften på 70 kg, tyngdkraften från inventarierna, tyngdkraften för ett 
segment samt reaktionskrafterna som de fyra hjulen tar upp från golvet. Det intressanta 
är att ta reda på vilka reaktionskrafter som de fyra hjulen utsätts för. Beräkningen visar 
att en reaktionskraft på ett hjul, Fr, uppgår till 1055,65 Newton (N), vilket motsvarar 
107,5 kg. Det kritiska i denna situation är länkhjulen, då det är dem som får ta upp dessa 
reaktionskrafter och därmed är kritiskt utsatta. Länkhjulen är tagna från den befintliga 
marknaden och klarar en last på 110 kg per hjul. Därmed kommer baren hålla för en 
yttre last på 70 kg. Dock blir det med minimal marginal, eftersom säkerhetsfaktorn (n) 
blir väldigt låg, då den blir n = 110/107,5 = 1,02. Denna säkerhetsmarginal skulle 
behöva ökas för att vara absolut säker på att ett segment kommer hålla med god 
marginal.  
 
För att göra detta behöver reaktionskrafterna bli mindre, vilket leder till att lasterna 
som segmentet utsätts för måste minskas. Inventarierna och yttre lasten på 70 kg är fast 
stadgade och går inte att ändra på. Dock kan segmentets tyngdkraft, vilket beror på 
egenvikten, minskas genom att optimera och dimensionera ned segmentet för att sänka 
totalvikten. På så sätt blir segmentets tyngdkraft, Fs, mindre och därmed sänks 
reaktionskrafterna vilket leder till en högre säkerhetsfaktor då nämnaren minskar och 
kvoten blir större. Dock för att göra denna optimering måste FEM analyser undersökas 
först, för att se vad som händer med materialet angående spänningar och nedböjningar i 
det nuvarande stadiet med en last på 70 kg. Beroende på resultatet av dessa analyser, 
kan utfallet bli sådant att det redan är ett kritiskt läge vilket gör att segmentet inte kan 
dimensioneras ned. Dock kan det påvisa åt andra hållet, att utfallet har liten påverkan på 
segmentet vilket ger rum för att optimera segmentet.  
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De delar av segmentet som kommer utsättas för både spänningar och nedböjningar är 
toppskivan, vilket är i direkt kontakt med yttre kraften, samt undersidan av baren. De 
första två bilderna är på nedböjningen och spänningar på undersidan av baren. Sedan 
kommer två bilder till på nedböjningen och spänningar för toppskivan. De krafter som 
har applicerats för att simulera FEM beräkningar utförda i Creo, är dem som uppstår på 
undersidan och toppskivan när friläggningen snittas för att se vilka krafter respektive 
del utsätts för. 
 

 

Som kan ses på de första två bilderna så böjs undersidan av baren ned som mest till 
0,02558 mm. Den största spänningen som uppstår är 765400 Pascal (Pa).  
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Som kan ses på dessa två bilder blir den maximala nedböjningen på toppskivan 
0,000156 mm. Den största spänningen som uppstår är 11860 Pa. 

 
Dessa värden på nedböjningar och spänningar för både undersidan och toppskivan av 
segmentet är väldigt små. Analyserna indikerar på att materialet och konstruktionen 
klarar av en last på 70 kg med god marginal. Detta påvisar att segmentet kan optimeras 
och dimensioneras ned för att sänka totalvikten för ett segment. Genom att göra det blir 
säkerhetsfaktor större samt att spänningarna och nedböjningarna för de kritiska 
ställena i segmentet inte äventyras.  
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Produktvarianter 

En annan beräkning som gjordes var utifrån kravet för minst fyra olika 
produktvarianter. Detta beräknas med vad som kallas permutationer eller 
kombinationer. För att göra denna beräkning behöver det specifika fallet undersökas 
ifall det är ordnat eller oordnat, då det har betydelse för om beräkningen ska ske med en 
kombination eller permutation. I detta fall var det ett oordnat fall, vilket gör att 
kombinationen C(n,k) kan beräknas utifrån formeln som finns på bilden ovan. I 
kravspecifikationen finns det fyra olika inventarier som skall kunna ställas i segmentet 
som krav, vilket gör att n = 4. Tre stycken olika inventarier av dessa fyra kan väljas ut för 
att ställas i ett segment, vilket gör att k = 3. Enligt beräkningen med fakultet kommer 
den fram till att fyra olika sätt är möjliga, vilket uppfyller kravet i kravspecifikationen.  
 
 
 
 
 


