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Forord

Detta projekt, vilket omfattar 15HP, har utforts vid Chalmers tekniska hogskola som
examensarbete for Designingenjorsprogrammet omfattande 180HP.

Arbetet har utforts i sammarbete med Hafa Bathroom Group AB. Ett stort tack gar till
alla inblandade fran Hafa och i synnerhet till min handledare Andreas Akesson. Jag
vill aven tacka inblandade personer fran Chalmers tekniska hogskola, min handledare,
Eric Ohlson samt min examinator, Cecilia Berlin.

Sist men inte minst vill jag tacka mina néra och kdra som stottat mig under arbetets
gang.



Sammanfattning

Syftet med detta projekt har varit att utveckla delar av en konstruktionslosning till
kommande generations duschkabiner. Fokus under utvecklingsprocessen har varit att
utforma I6sningar vilka ar sa monteringsvanliga som majligt. Projektet har under sin
gang kommit att avgransas till att endast behandla de komponenter vilka kan
definieras som kabinens bakparti. Detta beslut ledde saledes till att flertalet varianter
av framparti kan anvandas i kombination med redovisat 16sningsforlag.

Under projektet definierades huvudproblemet vid montering av duschkabiner som
instabilitet. Insamlad data visade att oro for att kabinens véggar och &vriga
komponenter, vilka monterades staende i vertikalled, skulle valta dd montoren inte
gav dem stod.

Losningsforslaget som presenterades loste detta genom att utforma kabinens kolonn
pa sa satt att den kunde agera stabil infastningspunkt till 6vriga komponenter. En
viktig aspekt ansags vara att inte lata en smidig infastning av kolonnen interferera pa
dess stabilitet. Samma sak gallde for utformningen av hérnprofilen. Ovriga
komponenter har utformats att vara sa smidiga att fixera som mojligt.



Abstract

The purpose of this project has been to develop and design parts of next generation
shower cabin. The development process has been orientated towards designing a
cabin that’s easy to assemble. The limitation of this project has been established only
to attend components which are located in the rear segment of the shower cabin. This
limitation gave the opportunity to combine different types of front segments with the
proposed solution.

The main problem of today’s shower cabins have been defined as the lack of stability
during assembly. Collected data also showed that the assembler was concerned that
the cabins’ walls would fall if they weren’t supported during assembly.

By designing the proposed solution’s column in a way which meant it could grant
other components stability, the main problem was solved. When designing the column
an important aspect was that the column’s stability shouldn’t be affected by a smooth
attachment, the same applies for the corner-profile. The other components have been
designed to have as smooth attachments as possible.
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1 Inledning
1.1 Bakgrund

Hafa Badrum har under en léngre tid varit en av de storsta aktdrerna inom prisvard
badrumsinredning for privatpersoner. Pa senare tid har emellertid Hafas
marknadsandelar minskat till forman for andra aktorer’.

Genom att byta fokus fran enbart privatpersoner och istallet profilera sig mer at
proffsmarknaden, det vill sdga bygg- och fastighetsforetag 6nskar Hafa Badrum 6ka
sin omsattning. En viktig aspekt vid expansion inom proffsmarknaden &r att erbjuda
kostnadseffektiva produkter. Ett satta att lyckas uppna kostnadseffektivitet ar att
utforma s& monteringsvénliga produkter som méjligt *.

Hafa har i dagsldget en produktserie duschkabiner i sitt sortiment, Polaris.
Monteringen av denna lamnar en del 6vrigt att 6nska da den bland annat kréaver tva
personer for att monteras®.

1.2 Syfte

Projektets syfte ar att utveckla delar av en konstruktionslésning for Hafas kommande
duschkabinsgeneration. Detta ska ske utan interferens pa befintligt formsprak hos
Hafas sortiment. Konstruktionsldsningen skall medféra att montering av duschkabin
kan utforas av en person vilket ger Hafa en storre kostnadseffektiv konkurrensforedel.

Detta uppnas genom att besvara foljande fragor:
Vad anses vara huvudproblemet vid montering av dagens produktlésningars?

Hur kan nasta generation duschkabin utformas sa att den I6ser huvudproblemet hos
dagens produkter?

Hur utvecklas en flexibel konstruktionslosning som passar fler produkter i Hafas
sortiment?

1.3 Mal

Malet med detta projekt ar att leverera en eller flera riktlinjer, samt konceptuella
dellosningar vilka Hafa i ett senare skeda kan applicera pa sitt kommande
duschkabinsortiment. Dellésningarna kommer att redovisas i text men &ven med
hjalp av 3d-modeller.

1.2°&3 Andreas Akesson (Product Manager and Product Developer, Hafa Badrum) Samtal med
forfattaren den 12 mars 2014



1.4 Avgransningar

Projektet kommer genomsyras av ett tydligt brukarfokus. Brukaren i fraga kommer
vara montorer med gedigen erfarenhet av duschkabinsmontering. Efter genomférda
deltagande observationer av marknadens framsta- och Hafas nuvarande
produktlésning, beslutades att avgrdnsa projektet ytterligare. Denna avgrénsning
innebar att projektet endast skulle utveckla lésningar for kommande duschkabins
bakre parti. De lésningar som presenteras i projektet maste vara tillverkningsbara
med hjalp av leverantorers tillampade tillverkningstekniker. Dessutom avgrénsas
I6sningarna till att enbart nyttja konventionella duschkabinsmaterial.



2 Teoretisk referensram

2.1 Hafa Bathroom Group

Hafa Bathroom Group AB grundades 1962 och har en vision om att bli det starkaste
varumarket inom badrum i Norden. FOr att uppna sin vision tillampar Hafa en
affarsidé som innebédr utveckling och marknadsforing av funktionella produkter.
Dessa produkter skall vara av hog kvalité och ha en egen design, till ratt pris. For att
ha en sa bred malgrupp som mojligt skall Hafas produkter éverensstamma med de
krav som stélls av generationer av kunder. Hafa stravar efter deras kunder skall vara
genuint inredningsintresserade och vérdesatta kvalité och design (Hafabg, 2014).

Hafa Bathroom Group AB har 121 anstallda vilket gor det till ett medelstort foretag.
Vid granskning av foretaget arsredovisningar syns att omsattningen minskat radikalt
under senare ar. 2011 hade Hafa en omséttning pa 323 miljoner kronor. Tva ar senare,
2013, hade foretagets omséttning minskat med cirka 25 % till 241 miljoner kronor.
Dessutom redovisades 2013 en forlust pa dryga 13 miljoner kronor (Allabolag, 2014).

Ett forsok att bryta pa foretagets negativas trend ar att byta fokus fran enbart
privatpersoner och istallet profilera sig mer at proffsmarknaden, det vill sdga bygg-
och fastighetsforetag. En viktig aspekt vid expansion inom proffsmarknaden ar att
erbjuda kostnadseffektiva produkter. Ett sétt att lyckas uppna kostnadseffektivitet ar
att utforma sa monteringsvanliga produkter som mojligt. Exempelvis skulle en
duschkabin som kan monteras av en person vara mer attraktiv &n en produkt, som likt
nuvarande duschkabin, kréver tvd montorer”.

2.2 Duschkabin

Enligt Nationalencyklopedin definieras en duschkabin som en fristaende hyttliknande
anordning som anvands for att duscha i (NE, 2014).

En duschkabin har en rad fordelar om man jamfér med andra konventionella
duschlésningar. Den storsta fordelen &r friheten att duschkabinen kan placeras i
princip var som helst, framfor exempelvis fonster och element. En anledning till
frineten vid placering &r det faktum att kabinen inte & beroende av avloppets
placering. Dessutom &r en duschkabin inte beroende av att rummet den &r placerad i
ar utrustat med vatskikt. Om kabinen &r utrustad med skjutdorrar innebér detta att det
inte kréavs stort utrymme framfor kabinen for att 6ppna den (Din byggare, 2014).

* Andreas Akesson (Product Manager and Product Developer, Hafa Badrum) Samtal med forfattaren
den 12 mars 2014



2.3 Principiell duschkabin

| foljande avsnitt presenteras begrepp vilka ar viktiga for forstaelse av projektet. |
figur 2.1 och 2.2 visas komponenter hos en principiell duschkabin.

Figur 2.1 Principiell duschkabin Figur 2.2 Det bakre bakre partiet av en duschkabin

6.
7.

. Framre overliggande profil.
. Frémre vagg/dorr.

. Kar

. Bakre dverliggande profil.

. Kolonn i vilken blandare och duschstang kan vara inkorporerade

Bakre vaggar

Hornprofil

Flertalet duschkabiner ar &ven utrustade med nedre profiler. Dessa ar antingen
monterade i karet (IDO, 2014) eller pa framre och bakre vaggar (Hafa, 2014).



2.4 Hafa Polaris Round

| dagslaget finns 2 modeller av duschkabiner i Hafas sortiment, Polaris Square och
Polaris Round (se figur 2.3). Polaris Round beskrivs som en stilren, prisvard och
monteringsvanlig duschkabin. En aspekt hos kabinen som anses viktig for Hafa ar att
den kan monteras i utrymmen med bara 2 meter i tak. Polaris Round &r utrustad med
ett kar tillverkat I akryl, vilket beskrivs som stabilt. Kabinen &r inte utrustad med en
kolonn. Detta medfér att blandare och duschstang monteras pa profiler, vilka &r
monterade pa en av de bakre vaggarna (Hafa, 2014).

Figur 2.3 Hafa Polaris Round

For att montera duschstangen kravs att montoren borrar hal i de férmonterade
profilerna. Detta ger en stor frihet vid placering av duschstang och saledes
duschmunstycke. Dessutom har vaggen, vilken blandare och duschstang monterats pa,
forsetts med textur vilken medfor att véggen inte &r helt transparent. Anledningen till



detta ségs vara mojligheten att dolja vattenledande komponenter vilka kopplas till
kabinens blandare®.

2.5 IDO Showerama 8-5

Showerama se figur 2.4 ségs vara marknadens mest monteringsvanliga duschkabin®.
Under monteringen utnyttjas en kolonn som fasts i kabinens kar, vilket &r tillverkat i
gjutmarmor, se figur. 2.5. | senare skede av monteringsforloppet anvands kolonnen
for att stabilisera vaggar. Vaggarna monteras genom att placeras i spar i karet och
sedan fallas pa plats se figur 2.6. Efter att vdggen monterats satts showeramas
hornprofil pa plats. Det hela bakre partiet sékras sedan genom att oGverliggare

r-—‘f

—F¢

|
il

Figur 2.4 IDO Showerama 8-5

monteras och fixeras med en inkorporerad atdragningsanordning, se figur 2.7 (IDO,
2014)

&% Andreas Akesson (Product Manager and Product Developer, Hafa Badrum) Samtal med forfattaren
den 12 mars 2014



Figur 2.7 Montering av bakre vagg

Figur 2.5 Atdragningsanordning éverliggare



2.6 Monteringsvanlighet

For att montera en duschkabin anvands manuell montering. For att gdra just en
manuell montering sa effektiv som mojligt presenterar Wakil (1998) en rad riktlinjer:

1.

Eliminera risken att montoren behdver fatta nagra egna beslut under montering
exempelvis finjusteringar av komponenter.

Utforma produkten pa sa sétt att komponenter ar latta att komma &t och att se.
Exempelvis bor skruvhal kunna ses samtidigt som skruven skall passas och
senare dras at.

Utforma detaljer sa att de riktar in och passar in sig sjalva. Detta kan uppnas
med exempelvis fasningar. Delar som utnyttjar sndppfasten eliminerar
behovet av atdragning. Saledes reduceras dessa delars monteringstid och
kostnad.

Minimera antalet unika detaljer. Detta kan uppnas genom anvandning av
standardiserade komponenter, men dven med hjalp av detaljer med
multifunktion. Trots att mangden material som krévs vid framstéllning av
multifunktionella detaljer kan ©6ka, medfér den mer effektiva monteringen
ekonomisk vinning.

Minimera det totala antalet detaljer.

Undvik  att  komponenter  kraver  flera  forflyttningar  under
monteringsprocessen. Forsok att gora alla rorelser sa enkla som mojligt
exempelvis bor forflyttningar av detaljer endast ske i en riktning. Dessutom
bor rotation av komponenter undvikas. Utover tidigare ndmnda rorelser, bor
aven sadana vilka tvingar montoren att byta grepp undvikas.

Undvik anvéndning av komponenter, vilka kan trassla ihop sig i varandra och
pa sa satt forlanga monteringstiden.

Designa komponenter pa sa satt att deras slutgiltiga position kan tyckas
sjalvklar. Detta kan i vissa produkter uppnas med hjalp av symmetri medan
andra produkter drar stérre nytta av assymmetri.



3 Metod
3.1 Forstudie

For att gora en forutsattningslos analys av projektets problem utfors en forstudie.
Studien fungerar dels som en informationsinsamling, men &ven metoder for
datainsamling och analys av insamlad data sker under forstudien. Resultat fran
forstudien skall ligga till grund for utformningen av en kravspecifikation
(Johannesson, Persson och Pettersson, 2004).

Under forstudien undersoktes dels potentiella kéllor men &ven metoder utvérderades
for att ge svar pa vilka som ansags tillrackligt etablerade och lampade for projektet.
Utover litteraturstudie och kunskapssamling innehaller forstudien datainsamlanda
metoder sasom intervjuer och observationer. Sista steget i forstudien var analys av
insamlad data.

3.1.1 Informationssamling

Informationssamlingsfasen sker som forsta steget under en produktutveckling. Det &r i
denna fas som kunskap, vilken &r vital for projektet samlas (Johannesson, Persson och
Pettersson, 2004).

Informationssamlingen utfordes dels genom litteraturstudier, men dven samtal med i
amnet insatta personer genomfordes. Utbver att samla teoretiska kunskaper om
faktorer sasom vad begrepp som monteringsvanlig innebédr, samlades &ven
information om foretaget vilket projektet utfordes i samarbete med. De metoder som
kom att anvandas under projektets undersoktes aven i informationssamlingen.

3.1.2 Benchmarking

Benchmarking innebér att studera konkurrenter i branschen. Metoden syftar till att
identifiera rddande trender, men dessutom att utréna vad som kan forbattras hos
nuvarande produktlésning (EImuti och Kathawala, 1997).

I initialt skede utférdes benchmarking for att ge en bild 6ver hur 6ver konkurrenters
duschkabiner utformats. Duschkabinsortimentet hos Sveriges sex ledande
badrumsforetag utvdrderades. En stor vikt lades vid att utvardera hur Hafas
nuvarande produkt skiljde sig fran konkurrenter rent utseendemdssigt. | ett senare
skede anvandes metoden &ven till att ta reda pa vilka materialval konkurrenter gjort.

3.1.3 Observationer

Genom att observera brukare anvénda nuvarande I6sning kan viktig information om
kundbehov, problem och krav avsldjas. | deltagande observationer ges mojligheten att
erhalla direkt information om produkten, kundbehov och sa vidare (Eppinger och
Ulrich, 2012).

Som avstamp i projektet utfordes tva deltagande observationer. Dessa syftade till att
ge svar pa vilka faktorer och moment som kan uppfattas som problematiska



respektive fordelaktiga vid montering av tva olika duschkabiner. Sammandrag av
observerade problem redovisas i kap 5.1.1 och 5.1.2. Da arbetet handlar om att
forbattra nuvarande produkts konstruktion ur ett monteringsperspektiv, utférdes forst
montering av marknadens mest lattmonterade kabin’, IDO Showerama 8-5. Intrycken
fran den forsta monteringen anvandes sedan som en form av referens gentemot
monteringen av Hafa Polaris

3.1.4 Intervjuer

Djupintervjuer kan anvdndas for att samla in kvalitativ data om “mjuka”
produktegenskaper. Intervjuerna kan utformas utefter en Oppen fragestallning
och/eller kan med hjalp av strukturerade fragor styras at ett visst amne (Johannesson).
Med hjalp av telefonintervjuer kan data fran en specifik malgrupp insamlas (Eppinger
och Ulrich, 2012).

Insamling av kvalitativ anvéndardata skedde med hjalp av 6ppna intervjuer. Samtal
berérande nuvarande produktlésning holls med fyra personer, anstéllda av Hafa
Badrum. Alla respondenter hade gedigen erfarenhet av Hafa Polaris. Av de
intervjuade hade tva anstallning som servicetekniker. Tjansten innebar att de utfor
underhall och montering av Hafas produkter hemma hos kund. En intervjuad arbetar
som kvalitetstekniker, vilket innebér ansvar inom tester och reklamationer. Den sista
intervjuade personen ar anstalld som séljare och har saledes en nara kontakt med
kund.

3.1.5 Enkater

En enké&tundersokning, vilken utfors via internet ger enligt Ulrich & Eppinger (2012)
storre andel respondenter an andra enkétformer. Dock finns en risk att enkaten inte
nar ut till respondenter med réatt erfarenheter och bakgrund. Forfattarna menar att mer
utforlig data erhalls genom nagon form av interaktions metod, exempelvis intervjuer
(Eppinger och Ulrich, 2012).

For att samla ytterligare belagg pa vad personer med olika bakgrund anser om
duschkabiner och deras montering framstalldes en enkéat. Problem uppstod dels da
andelen respondenter var valdigt 1ag, men aven da respondenterna visade sig ha
begransad erfarenhet av montering av duschkabiner. Resultatet fran enkaterna
presenteras darfor inte i rapporten

3.1.6 Hierarkisk uppgiftsanalys

Metoden har anvants for att strukturera den uppgift som utforts. Analysen bryter ner
det Overgripande malet i flertalet delmal vilka sedan utvérderas och eventuellt bryts
ner ytterligare. Processen upprepas tills tillracklig detaljniva uppnatts (Bohgard, et al.,
2010).

" Andreas Akesson (Product Manager and Product Developer, Hafa Badrum) Samtal med forfattaren
den 12 mars 2014
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Genom att pa ett schematiskt satt strukturera och presentera de delmoment som kravs
vid montering av en duschkabin utfordes en hierarkisk uppgiftsanalys. Denna
anvandes sedan som underlag till precisering av under vilka delmoment problem
uppstar.

3.1.7 Slaktskapsdiagram

Slaktskapsdiagram, som ocksa kallas for KJ-analys, syftar till att strukturera nagon
form av data, exempelvis kundénskemal. Data ges struktur genom att sorteras efter
nagon form av slaktskap. Diagramet visar snarare associationer an logiska samband
(Bergman och Klefsjd, 2012).

Metoden for att sortera problem i olika grupper. Insamlade formuleringar skrevs ner
pé “post-it”-lappar. Lapparna sattes sedan upp pa en vagg dar de sorterades och
grupperades efter tema. Darefter namngavs de olika grupperingarna. Grupperna
jamférdes sedan mot varandra och byte av grupp forekom for lappar. Dessutom soktes
paralleller mellan de olika grupperna och lapparna. Processen itererade under en tid.

3.2 Kravspecifikation

Kravspecifikationen sammanstalls efter att anvandarens behov har identifierats.
Behoven tolkas sedan for att bilda krav. Kraven preciseras pa sa satt att de inte
forklarar hur de skall uppnas (Eppinger och Ulrich, 2012). For att avgora vilka krav
som é&r viktigare &n andra kravs en beddémning. Denna bedémning kan antigen
grundas i egna erfarenheter, eller med hjalp av ytterligare datainsamling (Eppinger
och Ulrich, 2012).

Kravspecifikationen utformades genom att studera dels huvudproblemet, vilket
definierats med hjalp av slaktskapsdiagram. De problem som ansdgs ha direkt
paverkan pa huvudproblemet Oversattes till olika krav, vilka skulle motverka att
problemen uppkom. Dessutom anvandes resultat fran intervjuer och observationer for
att formulera diverse krav. Efter att kravspecifikationen utformats viktades kraven. De
krav som fick viktningen skall, var tvungna att uppfyllas av framtida I6sningsforslag.
Ovriga krav viktades enligt skalan 1-5, dar 1 inte ar viktigt och 5 ar mycket viktigt.

3.3 Konceptgenerering

Konceptsgenereringsfasen initieras efter genomford forstudie och kravspecifikation.
Utgangspunkten for konceptgenerering ar de krav som presenterats i
kravspecifikationen. En val genomténkt specifikation medfér en stérre mojlighet att
konceptgenereringen resulterar i bra koncept (Johannesson, Persson och Pettersson,
2004).

3.3.1 Brain writing

Brain writing ar en tyst idédelningsmetod dér deltagarna genom skissning och skrift
konkretiserar idéer. Gentemot brainstorming har brain writing en potentiell mindre
paverkan fran gruppdynamiska aspekter sasom personliga konflikter och dominans av
en eller flera deltagare (Heslin, 2009).
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Metoden utfordes tillsammans med produktansvarig utvecklare fér bland annat dusch
pa Hafa Badrum. Genom att de deltagande pa egen hand dokumenterade idéer i form
av skisser och text kunde dessa anvandas i diskussion, vilket i forlangningen ledde till
vidareutveckling av idéer

3.3.2 Brainstorming

Den mest kdnda och anvanda idégenereringsmetoden dr brainstorming. Metoden
utfors i grupp, som med fordel kan vara sammansatt av personer med olika
erfarenheter och bakgrunder. Tanken &r att deltagarna under diskussion skall
stimulera och trigga varandra att formulera och forbattra idéer. Metoden initieras
genom att deltagarna informeras om problemet. Gruppen skall ha en ledare, vars
uppgift ar att stimulera diskussionen samt dokumentera alla idéer och l6sningsforslag
(Johannesson, Persson och Pettersson, 2004).

Brainstorming skedde vid flera tillfallen, i grupper av olika kompositioner. De
personer som deltog hade inte nagon tidigare erfarenhet av montering av
duschkabiner utan fick istallet de problem som uppkommer vid montering
presenterade innan processen initierades. Under sessionen var ordet fritt, en av
deltagarna dokumenterade de idéer som togs upp.

3.3.3 Idéskissning

Idéskissning anvands for att notera idéer som uppkommer. Dessa noteringar kan
senare anvandas som stod i fortsatt idégenerering. Utdver skisser i form av noteringar,
kan idéskissning ocksa innebara framtagning av enkla tredimensionella fysiska
modeller (Johannesson, Persson och Pettersson, 2004).

Skissning har genomgaende anvants for att konkretisera idéer under
idégenereringsfasen. Detta har utéver dokumentation av idéer lett till uteslutning av
idéer som till en borjan kénts relevanta, men da de beskrivits i bild visat sig vara
omojliga.

3.3.4 3D-Modellering

For att pa ett snabbt och enkelt sétt ta fram och presentera prototyper kan “Virtual
Prototyping” anvindas. Detta gors genom att konstruera en geometrimodell 1 ett
CAD-system. Genom “Virtual Prototyping” kan en produkt beskadas ur olika vinklar
innan fysisk produkt producerats (Johannesson, Persson och Pettersson, 2004).

3D-modelleringsprocessen initierades for att kunna ge en tydligare bild av de framsta
dellsningarna. Det CAD-system som kom att anvéndas var CATIA V5. For att skapa
verklighetstrogna renderingar anvéndes Showcase. Vid rendering applicerades de
material som ansags troligast att anvandas under produktion.

3.4 Konceptutvardering

For att utvardera de i konceptgenereringsfasen framtagna l6sningsforslagen analyseras
de gentemot framtagen kravspecifikation. Analysens avser att bestdmma med vilken
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“kvalité¢” de olika 16sningsforslagens uppfyller kraven. For att beslut ska kunna fattas
maste 16sningsforslagen totala “kvalitésvarde” rangordnas (Johannesson, Persson och
Pettersson, 2004).

3.4.1 Elimineringsmatris

Elimineringsmatris efter Pahl och Beitz anvands for att pavisa huruvida
I6sningsalternativ bor fullfoljas eller elimineras. Ldsningsalternativen utvarderas ur
flera aspekter sdsom losning av huvudproblem, uppfylining av krav, huruvida den &r
realiserbar och sa vidare (Johannesson, Persson och Pettersson, 2004).

Under projektets gang nyttjades elimineringsmatriser i ett forsék att salla
I6sningsfarslag som inte var lampade for fortsatt utveckling. En matris utformades att
passa dellésningarna dér de utvérderades huruvida de I6ste huvudproblemet, om de
uppfyllde stallda krav om de passade foretagets profil och sa vidare.

3.4.2 Pughs relativa beslutsmatris

Den relativa beslutsmatrisen syftar till att reducera antalet forslagsalternativ genom att
sortera bort de samsta alternativen. Urvalet baseras pa att jamfora hur val de olika
Iosningsalternativen  uppfyller ~ de  urvalskriterier ~ vilka  definierats i
kravspecifikationen. Nuvarande l6sning eller en konkurrents I6sning anvands ofta
som referens. Lodsningsforslagen utvarderas sedan huruvida de uppfyller
urvalskriterierna battre, samre eller lika bra som referensalternativet (Eppinger och
Ulrich 2012).

For att ytterligare utvardera losningsforlagens potential utférdes Pughs relativa
beslutsmatris. Matriserna tillampade viktade krav vilket innebar att 16sningsforslag
som uppfyller viktiga aspekter tilldelades ett hogre nettovarde och saledes
rangordnades mer tillforlitligt. Dellosningarna stélldes upp i separata matriser da alla
hade specifika krav eller i vissa fall samma krav fast med olika viktning.
Produktlosningen vilken de i konceptgenereringen framtagna losningsforlag jamfors
mot var IDO Showerama 8-5.
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4 Resultat forstudie

| foljande kapitel redovisas alla resultat som framkom under genomftrandet av
forstudien. Efter att resultaten analyserats, framstalldes en kravspecifikation.

4.1 Benchmarking

Utforandet av en benchmarking ledde till insikt om radande trender angaende

utformning av, men ocksa materailval i duschkabiner.

4.1.1 Macro

Macro har fyra olika modellserier av duschkabiner i
sitt  produktsortiment, Fjord (se figur 4.1),
Millenium, Box och Basic. Tre modellserier
anvander sig av en kolonn for montering av
blandare, duschstang med mera. Kabinernas kar &r
tillverkade av gjutmarmor, vilket ger en stabil
grund. Nagra av kabinerna tillampar ett sa kallat
Klicksystem vid montering. Detta innebar att
aluminiumprofiler konstruerats pa sa satt att de med
en viss teknik kan lasa sig i varandra (Macro, 2014).

4.1.2 Svedbergs

Svedbergs duschkabinsortiment bestar av tre
modeller. Alla &r utrustade med ett stabilt kar vilket
tillverkas i gjutmarmor. Dessutom forekommer
nagon form av kolonnldsning hos samtliga modeller
(se figur 4.2). Monteringen beskrivs som enkel och
snabb tack vare en konstruktionslésning som
innebdr att de bakre vaggarna fasts i kolonnen
genom att roteras i lage (Svedbergs, 2014).

4.1.3 INR

INRs produktsortiment innehaller fyra olika
duschkabiner (se exempel figur 4.3), vilka levereras
med Kkar utav gjutmarmor och en kolonn.
Monteringen sker genom instéllning av kar i vilket
sedermera kolonnen fixeras. Glasvdggarna monteras
genom att foras in i spar i kolonnen. Darefter
monteras sidoprofil och darefter dverliggande profil
(INR, 2014).
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4.1.4 Noro

I Noros sortiment finns tre duschkabinsmodeller. En
anvander sig av ett kar tillverkat i gjutmarmor.
Dessutom ar tva av modellerna utrustade med en
kolonn (se figur 4.4). Utseendeméssigt ar en av
modellerna i6gonfallande lik Hafa Polaris.
Kabinernas monteringen skiljer sig dock. Detta da
Noros till skillnad fran Hafas kabiners komponenter
monteras i karet (Noro, 2014).

4.1.5 IDO

IDO har till skillnad fran 6vriga konkurrenter endast
en modellserie av duschkabiner i sitt sortiment (se
figur 4.5). Denna kabin &r utrustad med ett kar
tillverkat i gjutmarmor och en kolonn. Likt INRs
kabin levereras IDOs duschkabin utan nagra
formonterade profiler pa glasvaggarna. Detta
reduceras dels antalet profiler som anvands i
kabinens konstruktion, men d&ven antalet olika
varianter av profiler (IDO, 2014).

4.1.6 Ifo

I Ifés produktsortiment finns tva olika modellserier
av duschkabiner, Solid (se figur 4.6) och Next.
Solid kommer i en rad olika utforanden,
rektangular, kvartsrundad och pentagonal. Kabinens
kar ar tillverkat av vitemaljerad stalplat vilket ger en
rigid grund med goda forutsattningar for férankring
av ovriga komponenter. Solid levereras med en
kolonn i vilken de bakre glasvdggarna monteras.
Alla  véaggars aluminiumprofiler kommer
formonterade vid leverans. FOr att fixera olika
komponenter sinsemellan anvénds skruv (116,
2014).
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Figur 4.5 IDO Showerama 8-5
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Figur 4.6 Ifés duschkabin Solid
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4.1.7 Sammanstallning benchmarking

Efter genomford benchmarking utvarderades konkurrenters duschkabinsortiment.
Detta gjordes i syftet att finna utformningar och detaljer vilka kan tolkas som trender
och darav bor beaktas att inkorporera i Hafa Badrums nésta generations duschkabin.
Den tydligaste detaljen som saknas i Hafas nuvarande produktlosningar ar en kolonn.
Utover mojligheten att kombinera kolonnen med fast blandare, finns potential att lata
kolonnen stabilisera konstruktionen. Till skillnad fran Hafa, vilka anvander sig av ett
kar i akryl, nyttjar konkurrenter material av stabilare karaktar. Dessutom later
konkurrenter kabinernas glasvaggar vara nersankta i karen. Detta medfor att
vaggarnas underkant inte behover tétas med silikon.

4.2 Observationer

De bada observationerna anvandes som grund vid genomforande av hierarkisk
uppgiftsanalys, se kap 6.1. Denna beskriver observationernas handelseforlopp i detalj.

4.2.1 IDO Showerama 8-5

IDO Showerama 8-5 Ilevereras med en detaljerad och genomarbetad
monteringsanvisning (se bilaga 2) vilken beskrev monteringsprocessen pa ett
Overgripande sétt.

Det forsta problemet som uppméarksammades under montering av Showerama var de
hjul som monteras pa undersidan av karet. Dessa saknade lasning och oro for att
duschen skulle kunna utséttas for dislokation under anvandning uppstod.

For att montera kabinens kolonn kravdes att tva pinnbultar monterades i kolonnens
underkant. Passningen mellan pinnbult och forprepparerat ganga pa kolonnen var
bristfallig. For att lyckas dra dit bulten krévdes anvandning av bland annat

polygriptang.

Efter att kolonnen monterats pa karet uppmarksammades att dess stabilitet var dalig.
Den instabila kolonnen péaverkade resterande monteringsforlopp, da ovriga av bakre
partiets komponenter anvande kolonnen for att anskaffa stabilitet. Monteringen av
Showeramas fradmre parti hade i motsatts till bakre partiet inga storre brister. Detta
beror pa att bakre partiet erhallit stabilitet da alla dess komponenter monterats. Denna
stabilitet drar sedan monteringen av framre partiet nytta av.

4.2.2 Hafa Polaris

Under montering av Hafa Polaris uppenbarades en mangd problem. Det forsta
problemet uppstod redan innan montering inletts. Monteringsanvisningen (se bilaga 1)
var valdigt kort, tvad A4 sidor. Detta innebar att monteringsanvisningens detaljrikedom
var begransad. Da det dessutom saknade text orsakade den forvirring.

Ytterligare problem var att bade framre och bakre vaggparti monterades bredvid karet,

vilket innebar ett otympligt och tungt lyft for att fa partierna pa plats. De skruvar som
anvandes mellan framre parti och kar krdvde skymd passning. Véggar
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sammanfogades genom att fora in profiler i andra profiler. For att exempelvis uppna
90° vinkel mellan de bakre véggarna kravdes att tre profiler ssmmanfogades.

Andra problem var att montoren tvingades borra hal i profiler for att montera
duschstang. Dessutom kravdes applicering av silikon for att kabinen skulle sluta ttt.

4.2.3 Sammanstallning observationer

| diskussion med medmontorer konstaterades att Polaris monteringsforlopp i
jamférelse med Showeramas monteringslosning saknar baktanke och &r full av
kompromisser. Att anvédnda sig av losningar vilka medfor att profiler fixeras i profiler
innebar utéver framtagning av fler strangpressningsverktyg ocksa en Okad
materialatgang hos varje kabin. Dessutom medfor fixering med otaliga skruvar, som
ar av lag kvalité, ett monteringsforlopp som innehaller manga osmidiga moment.

Showeramas tanke att utnyttja en kolonn mot vilken 6vriga komponenter sedan
stabiliseras och fixeras ar god. Dock krdvs vidareutveckling vilken medfor att
kolonnen medger god stabilitet. D& Showeramas framre parti kunde monteras relativt
smidigt till foljd av det fardigmonterade bakre partiets stabilitet, beslutades i samrad
med produktansvarig pa Hafa att projektet skulle avgransas att endast behandla
utvecklingen av kommande generations duschkabins bakre parti. Denna avgrénsning
ger mojligheten att i ett senare skede utforma olika typer av frampartier.
Konstruktionslosningen skulle pad sa satt kunna anvandas i flera olika
duschkabinmodeller med individuella frampartier. Hafa Badrum ges pad sa satt
mojligheten att anvanda samma glas i sina duschkabiner som i andra produkter sasom
duschhdrnor.

Nedan sammanstélls brister, problem samt styrkor vilka uppfattades under de
deltagande observationerna av Hafa Polaris och IDO Showerama 8-5.
Sammanstéallningen har senare anvénts i slaktskapsdiagram och precisering av
kravspecifikation.

Hafa Polaris

Brister/problem

Dalig monteringsanvisning

Dalig passning mellan profilers halbild

Svar att fixera i kar

Manga skruvar
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Egen haltagning for duschstang

Téatas med silikon

Féljes monteringsanvisning kan montor ej arbeta ensam

Alla detaljer har specifik plats

Styrkor

IDO Showerama

Férmonterade profiler kan underlatta for montor

Brister/problem

Instabil kolonn

Ingen fixering av duschhuvud

Dalig passform pinnbultar

Karets hjul kan inte lasas

Glasen fixeras forst da alla profiler monterats

Inga hjul i dérrens underkant

Styrkor

Véndbara véaggar

Bra atdragningsanordning dverliggare

18



Ledade hjul pa dorr
Rullbart kar

Kolonnen har potential
Inbyggda undre profiler
Kraver ingen silikon

Montering kan utféras av en person

4.3 Intervjuer

Intervjuerna presenteras som sammandrag i bilaga 3. Sett till intervjuernas svar
beskrivs bland annat ett problem med Hafa Polaris Rounds stabilitet under montering.
Dessutom patalas &ven brister i passningen mellan kabinens olika detaljer,
problematik da detaljer skall fixeras, moment som kanns 6verflodiga samt svara lyft.

4.4 Hierarkisk uppgiftsanalys

Med hjalp av tva separata hierarkiska uppgiftsanalyser (HTA), se bilaga 4, kartlades
IDO Showerama 8-5 och Hafa Polaris Rounds monteringsforlopp. Dessa analyser
anvandes i ett senare skede for att pavisa under vilka delmoment olika problem hade
sitt ursprung. Problemen som kopplas till de olika delmomenten presenteras under
4.6.

4.4.1 IDO Showerama 8-5

| figur 4.1 visas de delmal som underordnas huvudmalet for IDO Showerama 8-5.
Delmalen beskrivs i féljande kapitel i textform. | bilaga 4 redovisas HTA schematiskt
i sin helhet
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Montera IDO
Showerama
8-5

il il 0 il il 0 )
—_— Montera Montera Montera Mo__ntera Mq_ntera Montera
Stéll in kar x bakre framre framre .
kolonn bakre vaggar . . . . . dorr
overliggare viggar overliggare

Figur 4.7 Férenklad HTA &ver IDO Showerama 8-5

4.4.1.1 Stall in kar

IDOs duschkabin kommer utrustad med ett kar tillverkat i gjutmarmor. Detta medfor
att karet ar betydligt mycket tyngre an Hafa Polaris kar. For att pa ett smidigt satt
kunna forflytta och placera karet medféljer fyra ben, varav tre har hjul som alla maste
monteras av montoren. Efter placering av kar justeras dess lutning med hjélp av
benen. For att sedermera lasa beninstallningen anvands en mutter. | samband med
instélining av kar har montdren mojlighet att justera karets avlopp.

4.4.1.2 Montera Kolonn

Dé kolonnen monteras anvands tva pinnbultar. Dessa bultar monteras forst i gangor i
kolonnens nederkant. Dérefter lyfter montdren kolonnen for att passa in dels
pinnbultarna i karets forborrade hal samt kolonnens kantprofiler i spar i karet. For att
fixera kolonnen i karet anvands skruvférband med mellanliggande bricka.

4.4.1.3 Montera bakre vaggar

Nar IDOs bakre glasparti monteras maste montdren lyfta och sedan passa glasvaggen
i spar bade i kolonn och i kar. Efter detta sags montdren kunna lamna glaset staende
pa egen hand, dock bidrar kolonnens instabilitet till oro for glasvaggen. For att skanka
stabilitet till vdggen monteras en hornprofil i aluminium. Denna anvander samma typ
av pinnbult som kolonnen. Pinnbulten passas till ett forborrat hal i karet. Dessutom
passas glasvaggen till ett spar i hornprofilen. Darefter fixeras profilen med hjélp av ett
skruvforband.

4.4.1.4 Montera bakre 6verliggare

For att lasa vaggens konstruktion anvands en Overliggare med en
atdragningsanordning vilken kopplas till dels kolonnen men aven sidoprofilen. Aven
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overliggaren har ett spar i vilket glasvaggen skall passas. Atdragningsanordningen
mandvreras med hjélp av en skruv. Proceduren aterupprepas sedan pa bakpartiets
andra vagg.

4.4.1.5 Montera framre vaggar

For att erhalla tillracklig storlek pa dorrhalet kravs att den ena av de bada framre
vaggarna ar storre an den andra. Detta innebér att glasvaggarna inte & kompatibla pa
bada sidor av dorrhal. Likt monteringen av det bakre glaspartiet monteras de framre
vaggarna genom passning till spar i kar och i detta fall sidoprofil.

4.4.1.6 Montera framre 6verliggare

De framre vaggarna anvander bara en dverliggare som stracker sig over hela framre
partiet for att erhdlla stabilitet. Overliggare monteras alltsd forst efter att de bada
framre véaggarna sats pa plats. Atdragningsanordning kopplas i de béda sidoprofilerna
och passas sedan i de framre glasvaggarna. Dérefter anvands en skruv for att
kontrollera atdragningsanordningen.

4.4.1.7 Montera dorr

Duschkabinens dorr levereras med tva hjulpar monterade i Overkant och tva
styranordningar monterade i underkant. DArren monteras genom att de bada hjulparen
placeras i det framre partiets dverliggares hjulspar. Darefter placeras dorrens bada
styranordningar i ett spar i karet. Detta gors med hjdlp av styranordningarnas
fjadersystem vilket tillater dem att forskjutas i vertikalled. For att dorrarna skall hanga
I lod kan de 6vre hjulparen justeras med en mutter. N&sta steg i dorrmonteringen &r att
tata kabinen. Detta gors med hjélp av tre gummilister varav en sitter pa dérren och tva
pa dorrhalets bada kanter. Sista steget i monteringen ar att fasta dérrhandtagen.

4.4.2 Hafa Polaris

| figur 4.2 visas en forenklad HTA 6ver monteringen av Hafa Polaris Round. Den
hierarkiska uppgiftsanalysen redovisas i sin helhet i bilaga 4.
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Montera Hafa
Polaris Round
T T T 1

A
Stall in kar

il il il il il il il
Montera 0 Pl“efa Montera Placera bakre Montera Montera Tatning av
. # framre vaggar S = 8 = blandare och A
framre vaggar AT bakre vaggar véggar i kar dérrar duschstang kabin

Figur 4.8 Forenklad HTA 6ver Hafa Polaris Round
4.4.2.1 Stall in kar

Karet som tillnor Hafa Polaris &r tillverkat i akryl. Detta medfor att karet &r relativt
latt att placera pa grund av sin laga vikt. Till foljd av materialvalet kravs att karet star
placerat pa sex ben for att undvika att karet sviktar. Alla ben maste justeras separat for
att karet skall vara i vag. Efter att karets lutning justerats lases benen med hjélp av en
mutter. For att justera benen kravs att fronten avlagsnas. Aven fronten &r tillverkad av
akryl och monteras med snappfasten. | samband med placering och justering av karet
kan avloppet stéllas in.

4.4.2.2 Montera framre vaggar

Monteringen av framvaggarna gors genom att placera 6verliggande aluminiumprofil
upp och ner pa golvet. Efter detta monteras gummilister pa glasvaggarnas évre och
undre kanter. Glasvaggarna lyfts sedan och passas i de spar som finns i Ovre
aluminiumprofil. En person placerar och tvingas darefter halla en glasvagg pa plats,
medan ytterligare en person gor detsamma med den andra glasvdggen. Det sista
momentet i monteringen av framvéggarna syftar till att stabilisera konstruktionen.
Detta genom ett moment dar de bada montorerna utéver att stodja och halla
glasvdggarna pa plats &ven skall montera den undre aluminiumprofilen pa
glasvaggarnas 6vre kant. Nar konstruktionen erhallit tillracklig stabilitet for att sta pa
egen hand fixeras hela frampartiet genom atdragning av atta skruvar.

4.4.2.3 Placera framre vaggar i kar

Da vaggarna monterats bredvid karet kravs ett lyft med rotation av hela frampartiet
for att uppna korrekt monteringslage. For att montera frampartiet i karet kravs dven en
passning av tva pinnbultar, vilka sitter i underkant pa undre aluminiumprofiler.
Pinnbultarna skall passera tva forborrade hal i karet. Varken pinbultar eller hal ar
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synliga dd montoren tillampar en god lyftteknik. For att fixera det framre partiet
atdrags pa varje pinnbult en mutter tillsammans med en tatning och en bricka. Muttern
ar lokaliserad under karet vilket medfér att montdren inte kan se den under
atdragning. Dessutom bidrar karets ben till en begransad atdragningsvinkel.

4.4.2.4 Montera bakre vaggar

Né&r bakpartiet monteras &r det viktigt att montéren vet vilken sida som &r fram
respektive bak. Detta beror ur monteringsperspektiv pa de forborrade halen som finns
pa glasvaggarnas aluminiumprofiler. Halbilden ar specifik for den profil dar vaggen ar
amnad att sitta. Forsta steget i bakpartiets montering ar att trycka eller sla in
glasvaggarna i hornprofilen. Efter detta fixeras varje vagg med tre skruvar.

4.4.2.5 Placera bakre vaggar i kar

Aven de bakre vaggarna monteras bredvid karet detta medfor att montérerna maste
lyfta hela bakpartiet till karet. De bakre vaggarna maste passas till frampartiets
sidoprofiler, vilket innebar att problem da de bakre vaggarna ar fixerade i 90°
gentemot varandra och skall passas i varsitt spar. Nar det bakre partiet ar pa plats
fixeras det med sex skruvar.

4.4.2.6 Montera dorrar

Polaris dorrar kommer levererade med fyra fardigmonterad hjul. For att montera
dorren kravs att montdren lyfter in dorren i kabinen och dérefter placera dorrens 6vre
hjulpar i frampartiets 6vre profils hjulspar. Nasta steg i dorrmonteringen &r att placera
dorrens undre hjulpar i det hjulspar som finns i frampartiets undre aluminiumprofil.
Detta gors genom att utnyttja det undre hjulparets fjadersystem, vilket tillater hjulet
translatera i vertikalled. Med hjalp av en skruv i de 6vre hjulen kan dorren justeras sa
att den hanger lodratt. For att kabinen skall tatsluta fasts gummilister dels pa kabinen
men dven pa varje dorrsida. Varje dorr har ett forborrat hal genom vilket
dorrhandtagen monteras.

4.4.2.7 Montera blandare och duschstang

Duschkabinen kommer levererad inklusive en blandare. Denna monteras pa den av
bakpartiets vaggar som har forborrade hal. For att montera duschstangen kravs att
montoren borrar hal i tva av bakpartiets aluminiumprofiler.

4.4.2.8 Tatning av kabin

Sista steget i monteringen av Polaris ar att tdta kabinen. Detta gors genom att
applicera silikon pa kritiska lackageomraden sasom mellan kar och undre profiler pa
bak- respektive frampartiet.
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4.5 Slaktskapsdiagram

Genom att anvanda slaktskapsdiagram kunde problemformuleringar vilka uppkommit
dels under observation men dven under intervjuer struktureras upp. Metoden
resulterade i att sju olika problemomraden preciserades, se figur 4.3. | avsnitt 4.6
sammanstalls resultaten fran HTA och slaktskapsdiagrammet.

Instabil

- Vaggarna kan inte st pa egen hand
- Man m3ste stodja vaggarna
- Jag aroroligfor att vaggama ska valta

Tatning
- Kabinen ar svar att f3 helt tat
- Kabinen lacker
FER . - Dumt att behova anvanda silikon
Fixering Profiler
- D3liga skruvar -D3lig passning
- M3ngaskruvar - M3ste 513 med gummiklubba
- Kass h3lbild -Hangai dveriggare for att fa den p3 plats
- For mycket skruvande - For manga profiler
- Mjuka skruvar -0Ogenomtanktaprofiler
- Skruvarna rundas latt - Onadiga moment A
-Dalig kvalité pa skruvar - Allt har en bestamd plats Erganomiakaasp sk tex
- Tunga lyft
- Man m3stevaratvafor att fta
- Onodiga Wft
- Ej ergonomiska lyft
- Karet saknar hjul och 3r svart att fiytta
- Dem3ngabenen gorinstaliningen otymplig och kr3nglig
Dorrhjul

- Svart att justera ) )
- Diligt rullmotstind Monteringsforlopp
- Kan endast anvandas p3 befintliga modeller

- Kanns plastiga - Dumt att man monterar vaggar bredvid kar

- otydlig monteringsanvisning

Figur 4.9 Sléktskapsdiagram 6ver insamlade problemformuleringar

4.6 Sammanstallning analysmetoder

Efter genomfort sléktskapsdiagram inleddes en utvardering om vilka problem som
ansags mest kritiska under utvecklingsarbetet. Enligt brukare ligger en stor del av
problemen hos dagens produkt i monteringsanvisningen vilken ger otydliga
instruktioner av monteringsforloppet. Monteringsanvisningen kan daremot inte
beskyllas vara huvudproblemet hos dagens 16sning.
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Det konstaterades tidigt att de i slaktskapsdiagrammet bendmnda ergonomiska
aspekterna och dess relaterade problem var de mest patagliga under
monteringsprocessen av Hafa Polaris Round. Daremot ansags problemen vara relativt
enkla att eliminera. Genom att justera monteringsanvisningen och darmed
monteringsforloppet kan flera av de lyft som preciserats som problematiska undvikas.

Projektets huvudproblem definierades istallet till kabinens instabilitet och dess
relaterade problem. Instabiliteten &ar det problem som tydligast ligger till grund varfér
dagens produkt inte anses vara monteringsvanlig. Komponenter kan inte sta pa egen
hand efter montering utan maste stodjas av en montor. Instabiliteten visade sig aven
vara ett problem under montering av vad som bendmns som marknadens mest
monteringsvanliga kabin.

For att komma till ratta med huvudproblemet behévde kommande I6sning rada bot pa
nuvarande produktlésnings bristfalliga fixering och utformning av profiler.

Genom att jamfora resultatet fran HTA och slaktskapsdiagrammet kopplas de
uppmarksammande problemomradena till specifika monteringsmoment. Projektets
huvudproblem uppstar redan i andra delmomentet hos bada kabinernas montering.

Fixeringen av Showeramas kolonn kan anses bristfallig da kolonnen trots atdragning
av tva muttrar inte star stabilt. Detta innebar att foljande delmoment, vilka utnyttjar
kolonnen som infastningspunkt ej heller uppnar tillracklig stabilitet.

Hafa Polaris lider ocksa av stabilitetsbrister da tva vaggar monteras i en profil vilken
ligger fritt pd golvet. Resterande delmoment av Polaris montering karaktariseras av
tunga, otympliga lyft, samt passning av profiler som kréver en méngd skruvar for att
fixeras.
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5 Kravspecifikation

Da kravspecifikationen, se tabell 5.1, dels anvénts som riktlinjer i utvecklingsarbetet
men &ven som ett verktyg for utvardering har kraven viktats for att férenkla och
effektivisera arbetet. Viktningen har skett genom att tilldela de mest betydelsefulla
kraven vikten skall, detta innebar att potentiell l6sning maste uppfylla detta krav.
Ovriga krav har sedan viktats fran ett till fem, dar 1 inte 4r viktigt och 5 ar mycket
viktigt. De krav som tilldelats viktiningen skall” hdrrér direkt fran vad som
definierats som projektets huvudproblem det vill sdga instabilitet. Krav som
preciserats utifran underordnade problem sasom att montorer tyckt att skruvar ar
daligt har tilldelats sin viktning genom att utvérderas i vilken grad de kan komma att
interferera med 16sning av huvudproblem. Tydligaste exemplet pd krav som
interfererar syns i stycke 5.2. Smidig montering anses kunna bidra till en mer instabil
l6sning och har darav tilldelats viktningen 1. Flera krav harstammar aven fran
insamlad data vid observationer och intervjuer, se avsnitt 5 samt bilaga 3.

Tabell 5.1 Kravspecifikation for kommande duschkabins dellésningar

Kravspecifikation

Nr Krav Vikt
1. Generella krav

1.1 Montering riskerar inte person/materialskada Skall
1.2 Erbjuda ergonomiskt korrekta moment Skall
1.3 Tatning utan silikon Skall
1.4 Montering mojlig for en person Skall
1.5 Lag materialatgang 3

2. Montering kolonn

2.1 Erbjuda fixering i kar Skall
2.2 Medge rigid fixering till vriga komponenter Skall
2.3 Erbjuda motstand for flexion/rotation av kolonn 4
2.4 Mojlighet att sta stabilt pa egen hand Skall
2.5 Smidig fixering 1

3. Montering bakre vaggar

3.1 Mojlighet att sta stabilt pa egen hand Skall
3.2 Smidig fixering 5
3.3 Passa pa flera positioner 2

4. Montering bakre overliggare

4.1 Garantera stabil bakre vagg Skall
4.2 Fixera bakre parti Skall
4.3 Smidig montering 4
4.4 Fixeras med en hand 5

5. Montering hérnprofil

5.1 Erbjuda fixering i kar Skall
5.2 Smidig infastning 1
5.3 Erbjuda rigid infastning av framre parti Skall
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5.1 Generella krav

De generella kraven ar krav som skattas ha samma vikt for alla komponenter som ska
monteras. Alla krav som listats som generella skall uppfyllas av framtida
produktldsning utom lag materialatgang. Anledningen till varfor materialatgangen
endast erhallit en trea i vikt beror pa att en losning som skulle forbattra
monteringvanligheten avsevart, men samtidigt krava storre materialatgang inte skall
sallas bort utan eftertanke.

5.2 Montering kolonn

Nar kolonnen monteras maste tre av fem krav uppfyllas helt.. Kolonnen skall medge
fixering i karet. Fixeringen skall ge upphov till att kolonnen skall sta stabilt pa egen
hand. Uppfylls dessa bada krav skall kollonen fungera som en rigid inféstning till
6vriga komponenter. Kravet att monteringen skall ge upphov till motstand mot flexion
och rotation av kolonnen kan ses som nagot underordnat féregaende namnda krav. Att
kolonnen skall monteras smidigt blir tydligt underordnat, da en uppoffring i form av
hdgre komplexitet vid montering kan ge fordelar i ett senare skede av monteringen.

5.3 Montering bakre vaggar

Ett tydligt problem som uppenbarades bade vid montering av Hafa Polaris och IDO
Showerama 8-5 var vaggarnas oformaga till att sta stabilt pa egen hand. Detta ar ett
krav som skall uppfyllas i kommande 16sning. Till skillnad mot kraven pa montering
av kolonnen &r en smidig fixering viktigt for vaggarna. Detta beror pa uttalad oro dver
att behdva stodja véggen under hela dess montering. Att ge montdren mojlighet att
placera en vagg pa olika platser vid montering kan underlatta monteringsforloppet.
Dock skattas kraven pa stabilitet och smidig fixering viktigare i detta projekt

5.4 Montering bakre 6verliggare

De absolut viktigaste kraven pa monteringen av den bakre Gverliggaren anses vara att
garantera stabilitet till bakre vaggar samt fixera hela bakre partiet. Bada kraven skall
uppfyllas. Utover de bada skall-kraven viktas dven smidig montering och fixering
med en hand som viktiga krav. Detta beror som tidigare namnt pa montorens oro éver
att inte stodja vaggen under montering. Genom att mojliggora fixering av éverliggare
med en hand, tillats montdren att anvanda den fria handen till att stodja vaggen

5.5 Montering hornprofil

For att underlatta senare skede av duschkabinens montering sasom framre vaggar,
framre overliggare samt dorrar har hornprofilen erhallit krav pa att erbjuda rigid
infastning av frampartiet. Detta krav skall uppfyllas. For att uppna detta skall
hornprofilen fixeras i karet. Pa samma premiss som kolonnen blir kravet pa smidig
fixering underordnat foregaende krav for hornprofilen.
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6 Resultat konceptgenerering

Da de i kravspecifikationen etablerade krav utformats att vara abstrakta och inte ge
nagon ledning i hur de skall uppnas, erbjod de kommande 16sningsforlag mojligheten
uppfylla kraven pa olika satt. Genom att dessutom lata konceptgenerering utféras med
syfte att generera olika delldsningar; montering av kolonn, bakre véggar, bakre
Overliggare och hornprofil, gavs mdjligheten att kombinera dessa till ett
totallosningsalternativ. Totallosningsalternativet fick da en god chans att uppfylla alla
krav i kravspecifikationen. Forst efter att dellésningarna utvarderats och rangordnats
kombinerades de mest kvalitativa

I6sningsforlagen till ett totallésningsalternativ.

6.1 Montering kolonn

la Botben olons,
Kolonnen &r utrustad med tre pinnbultar i

underkant vilka fixeras i karet, se figur 6.1.

UtOver bultar i ytterkanter har ett vinklat jarn, Stk

vilket syftar till att stabilisera kolonnen och stakiliieh
motverka ”svajning”, svetsats pa plats. Det “
vinklade jarnet ar utrustat med uttag for pinnbult i
underkant. Utdver att minska mojligheten for
kolonnen att ’svaja”, motverkar den vinkeljérnets
pinnbult mojligheten for kolonnen att rotera.

3 i.w/insln‘n?n/r
Figur 6.1 Losningsforslag 1a

1b

Losningen bygger pa foregaende koncept och ar
identisk med ursprungsidén i alla avseenden
utom ett. Istallet for att anvanda pinnbultar for att
fixera kolonnen loser den vidareutvecklade
I6sningen detta med hjalp av 3 sndppfésten, se
figur 6.2.

1c

Figur 6.2 Principiellt snéppfaste for

| detta forslag utrustas kolonnen med bland annat Iosning 1

lasningsanordning i underkant, se figur 6.3. En
bockad plat vilken ligger an mot bade karets
Over- och undersida fungerar i kombination med
en skruv som fixering av kolonnen i Kkaret.
Skruven fors genom hal i lasningsanordningens
oversida och  kar.  Lasningsanordningens
undersida ar utrustad med en fast mutter i vilken
skruven d ras at. For att skanka mer stabilitet till
kolonnen ar lasningsanordningen utrustad med
tva vinklade jarn.

’;&ﬁk\l

Veglud

olak
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1d

Losningen utnyttjar samma princip som finns
hos 1a, namligen pinnbultar. For att erhalla
motstand mot svajning och mojlighet till
rotation har de nodvandiga sparen for
glasvaggarna forlangts i bakkant, se figur 6.4.
Detta motverkar att kolonnen svajar. For att
minska risken for rotation i infastningen har
pinnbultarna placerats mitt pd de forlangda
glassparen.

le

En vidareutveckling av losning 1d. Figur 6.4 Tidig utforming av tvarsnitt 16sning
Losningen nyttjar likt den vidareutvecklade 1d
1b snappfésten istallet for pinnbultar.

6.2 Montering vaggar

Alla I6sningar later kabinens vaggar vara placerade i karet och inte som i dagens
l6sning pa karkanten. Detta medger att duschen inte kommer lacka trots utebliven
anvandning av silikon.

2a

Glasvéaggen levereras utan formonterade profiler. Glaset satts pa plats genom att
placeras pa stod i karet for att sedan féllas pa plats i kolonnens spar for glasvagg. |
detta spar finns en formonterad
tatningslist.

2b

Vé&ggen kommer levererad med en
monterad 6verliggande profil. Den sida
av Overliggaren vilken skall monteras i
kolonnen &r forlangd och utrustad med en
hake, se figur 6.5. Vaggen satts pa plats
genom att likt foregaende forslag placeras
pa ett stod for att sedan féllas pa plats.
Nér vaggen félls in kommer overliggarens
hake lasa fast vaggen gentemot kolonnen.
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2C

Kabinens bakre vaggar kommer monterade med en formonterad sidoprofil. Denna
profil samt kolonnens vaggféasten &r utformade som ett stort snappfaste. Véggen
monteras genom att sidoprofilen laggs an mot kolonnen. Dérefter svangs vaggen pa
plats, se figur 6.6. Auditiv feedback, i form av ett klick, ges nér doérrens slutgiltiga
lage uppnatts.

Figur 6.6 ldéskiss dver sidoprofil och kolonnens tvarsnitt

2d

Likt foregaende losningsforlag kommer de bakre vaggarna levererade med
formonterad sidprofil. Denna profil ar utformad med en cirkelbagsformad utstickande
detalj. P& kolonnens véaggfasten finns ett matchande spar till sidoprofilens
cirkelbdgsformade detalj. Vaggen satts pa plats genom att forst forena sidoprofilens
detalj med kolonnens spar for att sedan svanga vaggen pa plats, se figur 6.7.

1('\ov~w l\\
«—
/gl Sy it
i
/ |

K_,] L
. %/ g
;<I7 ® WS
\ /
Fenns YUlom lunet

Figur 6.7 Principiellt monteringsférlopp
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6.3 Montering bakre Overliggare

3a

Principen ar den samma som flera lastbilsflak anvander for att Iasa sina lammar. En
hake sticker i 6ppet lage ut ur profilen, se figur 6.8. Kolonnen &r utrustat med ett uttag
som passar haken. Efter att dverliggaren satts pa plats, lases den enkelt med en hand,
genom att stélla haken i stangt lage.

— . e — -~

Figur 6.8 Lasningsprincip losningsforslag 3a
3b

Overliggaren monteras i en infistning som tillater den att rotera, se figur 6.9. Detta
gors innan véaggen satts pa plats. Efter montering av vaggen falls 6verliggaren ner och
laser saledes vaggen. Manovern kan utféras med en hand, vilket medfor att montoren
kan stodja vaggen samtidigt som han laser den.

Figur 6.9 Tidig skiss av roterbara 6verliggare
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3c

Overliggaren &r utrustad med en profil, vilken passar och kan lasas i kolonnens
baksida, se figur 6.10. Overliggaren satts pa plats i ett mellanlage. Efter detta satts
vaggen pa plats for att sedan Iasas genom att sanka ner 6verliggaren i sitt slutgiltiga
lage.

I— /4( i 101[1'!
- /w e o : / Bfml.%m&
L~ Helsbomle
SM Kolown y

(q's Sfrﬂwﬁ?rf,ssétl[ ‘A/

Figur 6.10 Idéskiss av dverliggare med till kolonnen matchande profil
6.4 Montering hérnprofil

Under konceptgenerering framstalldes tva I6sningar for fixering av hornprofil i kar.
Dels en lésning med ett skruvforband dar en skruv dras igenom ett forborrat hal i
karet till gangor i hornprofilen (4a) och dels ett forslag som tillampar liknande
snappfaste som i tidigare I6sningar (4b).
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7 Resultat konceptutvardering

Utdver de metoder som anvénts for utvardering av lésningar har &ven diskussioner
forts tillsammans med anstillda pa Hafa badrum. De konstateranden som gjorts i
dessa diskussioner har i ett senare skede anvants for att salla bort de idéer pa lésning
vilka Hafa funnit orealistiska

7.1 Elimineringsmatris

De l6sningar som inte ansdgs “halla mattet” sédlldades bort med hjdlp av en
elimineringsmatris.

Tabell 7.1 Elimineringsmatris for 16sningsforslag

Elimineringsmatris for: Monteringslosningsforslag |Elimineringskriterier:
(+) Ja
(-) Nej

o ~

£ S 2

2 > £ £

2 e @ o - Beslut:

<) ~ = S ) e

= ] o 00 o |(+) Fullféljlésning

2 B - go o] “ - o

S = = ) o rr £ |(-) Eliminera |8sning

> H o a < 0 oo

> 2 = o [%] H -_—
20 = = o o e =
= > n = = 3]
- — [t 4 = © 1S
c g & % § g @a E |

: Q (] ¢ (T =
:Q :Q S K £ g S = Kommentar Beslut
1a + + + + + + + +
1b + + - + + + + -
1c + + + + + + + +
1d + + + + + + + +
le + + - + + + + -
2a + + + + + + + +
2b + + + + + + + +
2c + + + + + + + +
2d + + + + + + + +
3a + + + + + + + +
3b + + + + + - + -
3c + + + + + + + +
4a + + + + + + + +
4b + + - + + + + -

Enligt tabell 7.1 visade sig alla I6sningsforslag lampliga for vidareutveckling utom
fyra. Detta framkom efter diskussion tillsammans med anstallda pa Hafa Badrum. 3b,
vilken tillampade en roterbar Gverliggare, ansags begransa i vilka utrymmen kabinen
kan monteras pa grund av att den skulle krava en hégre takhojd.1b, 1e och 4b, vilka
anvande klickfasten som infastning mellan kar och hornprofil/kolonn, ansags vara
goda idéer. Dock skulle det innebdra att karet, vilket tillverkas i gjutmarmor, kraver
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hal med sndva toleranser for att erbjuda snappfastena tillracklig stabilitet. Dessa
toleranser sades vara svéra att uppné®.

7.2 Pughs relativa beslutsmatris

De l6sningsforslag vilka enligt tabell 7.1 visade sig lampliga for vidareutveckling
rangordnades med hjéalp av Pughs relativa beslutsmatris.

Tabell 7.2 Pughmatris for kolonnlgsningar

Montering Kolonn

Kriterium Ido
Showerama

=
(@]

=
o

1la

Erbjuda fixering i kar

Medge rigid fixering till 6vriga komponenter

Erbjuda motstand for flexion/rotation av kolonn (w =4)
Mojlighet att sta stabilt pa egen hand

Smidig fixering (w =1) -
Summa +
Summa 0
Summa -
Nettovarde
Rangordning
Vidareutveckling Nej

Referens
+ |O|+ |O
+ [+ |+ |o

wWlwloNvN|wW[+ [+ |O|+ |O

NU|ER | ]|O

DRI, [(N]N

Ja

P4
Kul

Enligt tabell 9.2 ar 1d det 16sningsforslaget med hogst potential. Detta beror pa att det
forlangda véaggsparet skanker motstdnd mot flexion och rotation av kolonnen,
tillskillnad fran Showerama 8-5s kolonn.

Tabell 7.3 Pughmatris for vaggldsning

Montering bakre vaggar
Kriterium Ido ’ - ”e o
Showerama
Mojlighet att sta stabilt pa egen hand 2 0 + + +
Smidig fixering (w = 5) ;B_) 0 + + -
Passa pa flera positioner (w = 2) & 0 0 0 0
Summa + 0 6 6 1
Summa 0 3 1 1 1
Summa - 0 0 0 5
Nettovarde 0 2 2 -4
Rangordning 2 1 1 1
Vidareutvekling Nej Ja Ja Nej

| tabell 9.3 visas att de monteringsldsningar for bakre vaggar som var hogst rankade
var 2b och 2c. Detta beror pa att de tillskillnad fran IDO Showeramas bakvaggar kan
sta stabilt pa egen hand, samt att de ar smidigare an Showeramas vaggar att fixera.
For att skilja de bada at studerades de generella kraven. Det konstaterades att 2b var

34



det lampligaste losningsforlaget, da den kraver en mindre materialatgdng an
I6sningsforslag 2c.

Tabell 7.4 Pughmatris for dverliggare

Montering bakre dverliggare

Kriterium Ido
3a 3c

Showerama
Garantera stabil bakre vagg " 0 0
Fixera bakre parti § 0 0
Smidig montering (w =4) ';3 + +
Fixeras med en hand (W =5) + +
Summa + 9 9
Summa0 2 2
Summa - 0 0
Nettovarde 9 9
Rangordning 1 1
Vidareutveckling Ja Ja

Tabell 9.4 visar att l6sningsforlagen 3a och 3c rangordnas som likvardiga. Deras
storsta fordelar gentemot IDO Showerama 8-5 &r att de anses ha en smidigare
montering samt att de kan fixering med en hand For besluta vilket av forslagen som
var lampligast analyserades dels materialatgdngen, men &ven antalet
strangpressningsverktyg som kravs vid tillverkning. Det beslutades att 3a var det
lampligaste losningsforlaget, dels for att det kraver en lagre materialatgang men aven
for att det endast kraver en matris for att tillverkas genom strangpressning.

I resonemang under elimineringsmatris hade redan konstaterats att 16sningsforslag 4a,
ansags lampligast for fixering mellan kar och hornprofil.

7.3 Analys av konceptutvardering

Det absolut viktigaste vid utformingen av nasta generation duschkabiner var att 6ka
stabiliteten i kolonnen. Pa sa vis skulle évriga komponenter fa en rigid plats for
infastning inte bara i horisontalplan, i form av karet, utan ocksa i vertikalplan med
hjalp av kolonnen. Enligt Wakil (1998) bor skruvar undvikas sa mycket som mojligt.
Dock ansags skruvar i kombination med en mer genomtankt utformning av kolonnen
kunna bidra till att sakerstdlla dess stabilitet och valdes saledes framfor Gvriga
l6sningsforslag. Genom att utforma kolonnens tvérsnitt pa sa satt att den skanktes stod
i alla riktningar ansags hogre stabilitet uppnas. Tillsammans med skruvforbandens
anpassningsbarhet till kar av varierande tjocklek bedémdes losningen uppna kraven
som upprattats.

For att en person skall kunna montera vaggar utan att k&nna oro for att behdva sléappa
vaggen kravs nagon form av smidig fixering. Detta medges genom en inkorporerad
lasningsanordning hos bakre Gverliggare. Lasningsanordningen justeras med hjalp av
en hand vilket mojliggor for montoren att stodja vdggen med den andra handen. Detta
anses minska montdrens oro for att vaggen skall falla under montering.
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8 Syntes

| foljande kapitel redovisas de dellésningar som visats lampligast att anvanda i nasta
generations duschkabin. Dessutom presenteras monteringsforloppet av ett kombinerat
totallosningsalternativ.

8.1 Utformning kolonn

For att ge kolonnen (se figur 8.1) mojlighet att erbjuda
en rigid infastningspunkt till 6vriga komponenter kravs
en hog stabilitet. Denna stabilitet erhalls genom att
forlanga de spar, i vilka de bakre vaggarna monteras (se
tvarsnitt i figur 8.2). Utformningen skanker d&ven
kolonnen ett motstdnd mot flexion och rotation
Kolonnen é&r utrustad med foérmonterade géangade
stavar, vilka ar lokaliserade pa mitten av de forlangda
sparen for vaggarna (se figur 8.3).

I

Figur 8.2 Forslag pa kolonns tvarsnitt

Figur 8.1 Losningsfdrslag kolonn

Figur 8.3 Gangade stavar i underkant 36



8.2 Utformning bakre vagg

Losningsforslagets bakre dorr kommer levererad med
formonterade profiler, en hornprofil och en
overliggande profil (se figur 8.4). For att sékerstélla
vaggens tathet anvands gummilister, vilka ar
placerade i profilernas spar for glaset.

8.3 Utformning bakre 6verliggare

Den bakre overliggaren &r i grunden utformad som en

enkel profil (Figur 8.5). FoOr att underlatta dess
fixering har den utrustats med en lasanordning (figur
8.6, 8.7), vilken medfor att overliggaren kréaver
ytterligare bearbetning. Lasanordningen ar enkel och
mandvreras med en hand

Figur 8.4 Utformning bakre vagg

Figur 8.5 Vy av 6verliggares tvarsnitt Figur 8.7 Oppen lasanordning

Figur 8.6 Lasanordning atdragen
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8.4 Utformning hoérnprofil

Hornprofilen ar utformad att utéver spar for den formonterade glasvaggen éven kunna
ansluta till framre vagg (se figur 8.8). Profilen &r utrustad med en inre génga, i vilken
en skruv kan dras at och pa sa satt fixera profilen i karet.

Figur 8.8 Principiellt tvarsnitt hornprofil

8.5 Montering bakre parti

Det forsta steget i monteringen av duschkabinens bakre parti ar att montera och fixera
kolonnen i karet. Detta gors genom att sanka kolonnens gangade stavar genom
forborrade hal i karet (se figur 8.9). Darefter fixeras kolonnen genom atdragning av
mutter pa undersidan av karet (figur 8.10).

Figur 8.9 Kolonns gangade stavar och forborrade hal i kar
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Figur 8.10 Kolonn och kar efter att dessa fixerats

I och med beslut om att Iata hornprofil och 6verliggare levereras monterade pa bakre
vaggar har antalet delmoment for att montera dessa minskat drastiskt. Monteringen
genomfors med endast tre delmoment, positionera véagg, fixera gentemot kolonn och
fixera gentemot kar. Vaggen positioneras genom att den félls pa plats, se figur 8.11
och 8.12.

WL

i 3
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Figur 8.12 Vaggen innan den har fallts Figur 8.11 Vaggen efter positionering



For att gora fixeringen mellan bakre vaggar och kolonn sa smidig som mojligt
anvands overliggares lasanordning, se figur 8.13 och 8.14.. Lasanordningen anvands
efter att vaggen fallts i position och tillater vaggen att sta stabilt utan risk for att den

skall vélta.

Figur 8.13 Lasanordning i oppet lage

Figur 8.14 Lasanordning efter atdragning

Det sista momentet vid monteringen
av kabinens bakre parti &ar att fixera
bakre vdgg i karet. Detta gérs genom
anvandning av ett skruvférband. En
skruv fors genom ett i karet forborrat
hal in i preparerade gangor i
hornprofilen. Efter atdragningen ges
bakre partiet tillracklig stabilitet for
att agera rigid infastningspunkt for
framre partiet (se bild 8.15).

Figur 8.15 En av totalt tva stabilt forankrade bakre
vaggar
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9 Slutsats

Projektet har genomforts i Overenstammelse med syftet. Ett totalldsningsalternativ
vilket 16ser tidigare produkters problem har dessutom presenterats.

9.1 Utvardering av resultat

For att utveckla en duschkabin som fungerar battre &n dagens produktlésningar
etablerades tre fragor. Dessa kommer att behandlas nedan for att pavisa huruvida
projektet syfte har uppfyllts.

Vad anses vara huvudproblemet vid montering av dagens produktlésningars?

Efter genomforda observationer och intervjuer analyserades den insamlad data.
Genom slaktskapsdiagram sorterades problemformuleringar i sju kategorier. Under
utvarderande diskussion framkom att problemet som ansags mest kritiskt under
montering var instabiliteten.

Hur kan nasta generation duschkabin utformas sa att den I6ser huvudproblemet hos
dagens produkter?

Totallosningsalternativet anvander sig av i duschkabiner sedan tidigare etablerade
tekniker men har utvecklat detaljer som ar fordelaktiga i jamforelse med konkurrenter.
Ett mer genomténkt tvérsnitt av totalloésningsalternativets kolonn resulterar i hogre
stabilitet. Stabiliteten utnyttjas av de bakre vaggarna vilka har formonterade profiler,
varav en dr utrustad med en smidig lasanordning.

Hur utvecklas en flexibel konstruktionslésning som passar fler produkter i Hafas
sortiment?

Genom att endast utforma bakre parti av nésta generations duschkabin, ges Hafa
mojligheten att kombinera totalldsningsalternativet med olika fradmre partier.
Losningsalternativet ar utrustat med hornprofiler vilka ar utrustade med spar for
frampartiers glas.

9.2 Erfarenheter

Vid forsta anblick kan duschkabiner anses vara en spartansk produkt som enkelt kan
forbattras. Efter projektets forstudie konstaterades att sa inte ar fallet. Da en
komponent ges nya egenskaper och former paverkar detta i ett senare skede funktion
och utformning av hela kabinen.

Ett problem som kan ha uppstatt i projektet ar det faktum att det initierades genom att
utfora deltagande observationer. Dessa kan ha kommit att farga resterande arbete och
lett till att exempelvis intervjuer tenderat att till stérsta del behandla de observerade
problemen.

Det har under arbetets gang funnits en vilja att samla in data angaende privatpersoners
problemformuleringar och krav pa montering av duschkabiner. Detta visade sig dock
svart da privatpersoner ytterst sallan monterar duschkabiner. Forsok att samla in data

41



fran privatpersoner gjordes genom enkater. Andelen respondenter var dock valdigt lag
och svaren var inte vasentliga i det fortsatta arbetet.

9.3 Rekommendationer for fortsatt arbete

Som rekommendationer till fortsatt arbete foreslars fortsatt utvardering och utvekling
av presenterat I0sningsforslag. Initialt kan utvérdering och utveckling ske med hjalp
av olika CAD-verktyg. Nasta steg i utvarderingsprocessen bor vara att ta fram nagon
form av mockup eller prototyp. Detta kan i forlangningen leda till ytterligare
utveckling av presenterat totallésningsalternativ.
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Bilaga 3 — Intervjuutdrag
Utdrag intervju 1
Har du stott pa nagra uppenbara problem da du monterar Hafa Polaris?

Jag ar alltid sjalv nar jag utfor monteringen. Det funkar sadar, kabinen
rekommenderas att monteras av tva personer. For att lyckas utféra monteringen sjalv
sa brukar jag anvanda vaggen som stod under vissa moment.

Vilka moment tanker du pa?
Dels monteringen av de bakre, men &ven de framre vaggarna.

Vad tycker du om att monteringen av framre och bakre parti utfors pa golvet fér
att sedan lyftas pa plats i karet?

Jag tycker att det kanns onddigt, det ar tungt att lyfta och svart att fa att passa.
Varfor tror du att monteringen av dessa partier sker bredvid karet?

Det &r nog for att det ska ga att satta samman kabinen i utrymmen med lagt i tak.
Finns det ndgra andra problem du tycker ar besvarliga?

Jag tycker att det finns mer att 6nska fran dorrarnas installning. De hanger ofta snett
och ar svara att justera.

Tanker du pa dorrens 6vre hjulpar?

Ja. Forut s fanns det en annan typ av hjul som hade béttre funktion, bade nar det
kommer till rullmotstand och justering. De har hjulen kéanns plastiga.

Om du hade fatt fria tyglar att konstruera en monteringsmaéssigt optimal kabin,
vad hade du lagt tyngd vid att forbattre utéver de saker du namner som
problem?

Passningen mellan detaljer maste vara bra, i de fall dar man anvander skruvar maste
halbilderna stamma Overens med varandra, vilket i dagslaget inte &ar fallet. Om det
hade gatt att anvanda sig av snappfasten hade det varit ett alternativ, sa lange det hade
sett snyggt ut.

Jag hade aven utformat den sa att montering av en person hade varit méjlig.
Vad ar viktigt for att det skall fungera?
Da &r det viktigt att kabinen haller ihop sig sjalv, att den &r stabil.

Finns det nagot du vill tillagga?
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Den monteringsanvisning som finns i dagslaget ar kass. Kabinen borde vara utformad
pa sa sétt att monteringen sker intuitivt.

Utdrag intervju 2
Finns det nagra uppenbara problem hos dagens kabin?

Det forsta jag kommer att tdnka pa ar skruvarna. Dels sa tycker jag att det
forekommer onddigt mycket skruvande och dels sa blir de latt rundade pa grund av att
de &r gjorda i ett mjukt material.

Tycker du att alla skruvar ar onddiga eller finns det nagra som du tycker kanns
viktiga?

De skruvar som anvands for att forankra profilerna i varandra kdnns onddiga. Hela
momentet att forankra en profil i en annan k&nns onddigt, borde det inte racka att
anvanda en profil i ett horn istéllet for flera?

De skruvar som jag tycker kanns betydelsefulla & de som anvéands som férankring
mellan kar och profiler. Daremot tycker jag att den som konstruerat kabinen inte
lyckats placera de har skruvar pa bra stallen. Man ser inte dem och har en begransad
atdragningsvinkel.

Har du stott pa fler problem som du tycker borde atgéardas?
Monteringsanvisningen har stora brister!

Hur gar du tillvaga nar du monterar kabinen?

Jag monterar alltid kabinen sjalv

Tycker du att det &r enkelt att montera den ensam?

Ja, jag anvander mig av en végg att luta glasvaggarna mot nar jag monterar dem sa jag
ser inga problem med det.

Hur gor du for att lyfta vaggarna pa plats da?

Jag lyfter med bada armarna och tar hjalp av en fot. Det ar ju inte direkt ett
ergonomiskt lyft, egentligen borde ju lyften vara sa latta som bara mojligt.

Finns det nagot annat du tycker bor papekas om kabinen?

Det dr ingen hit att behtva tata den med silikon. Optimalt vore om kabinen tatade sig
sjalv. I dagslaget medfor ju en miss i tdtningen att kabinen kommer lacka.

Ponera att jag kommer med forslag pa forbattring, vilka aspekter far jag da inte
ha ruckat pa?

Kabinen maste ge ett frascht intryck, det far inte férekomma smutsansamlingar.
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Jag gillar nér det kénns luftigt.
Hur uppnar man luftighet?
Stora glasytor med smackra profiler.

Sen &r det saklart viktigt att monteringen kanns sjalvklar, det ska liksom inte ga att
gora fel.

Utdrag intervju 3

Om du far vara kritisk mot Polaris, ser du nagra sjalvklara
forbattringsomraden?

Forst och framst sa lacker den. I dagslaget tatas ju kabinen med silikon och jag vet att
flera av vara konkurrenters kabiner &r har silikonl6sa tatningslosningar. Sa jag skulle
vilja att tdtningen skall ske automatiskt i samband med monteringen.

Vad tycker du om dagens monteringslosning?

Det rekommenderas att tva personer skall utféra monteringen, men jag arbetar alltid
sjalv. Det ar lite av en vanesak, jag har lart mig att hantera de problem som finns nér
man monterar sa jag kanner mig faktiskt ganska bekvam med monteringen.

Hur tycker du att kabinen kéanns under monteringen?

Den kanns instabil. Allt maste liksom ihop innan allt kanns tillrackligt stabilt. Sen
tycker jag att monteringen av de bakre vaggarna kédnns ogenomtankt. Profiler sitter
monterade pa glasvaggarna da de levereras. Dessa profiler monteras sedan i en
sidoprofil, det kdnns som att det hade varit mojligt att ersatta dessa profiler med en
enda profil. Dessutom skruvas de samman med en massa skruvar som haller dalig
kvalité. Jag hade foredragit nagon form av snabbfaste.

Tror du att monteringen hade kunnat forenklas med hjélp av en kolonn?

En kolonn hade sdkert kunna fa monteringen att kannas smidigare. Den hade nog
kunnat fa monteringen att kdnnas stabilare om man hade kunnat forankra olika
detaljer i den.

Finns det fler aspekter som ar viktiga for dig hos en duschkabin?

Utseendet ar saklart ratt viktigt. Jag foredrar raka snygga linjer, enkelhet och stilrent
ar tva adjektiv som beskriver uttryck jag gillar. Och den maste saklart kannas tidlos.

Finns det nagot du vill tillagga?

Ja, jag vet att nagra av vara konkurrenter har hjul under karet. Jag tror att det hade
forenklat monteringen, da hade man kunnat montera kabinen mitt i rummet och sedan
knuffat den pa plats.
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Utdrag intervju 4
Vilka problem ser du hos dagens Duschkabin?

Det forsta jag kommer sdga vet du redan om; monteringsanvisningen haller inte
mattet. Den beskriver till och med moment som inte utférs under monteringen.

Sen tycker jag passningen mellan profilerna i allmanhet ar dalig. Tydligaste exemplet
pa detta ar den framre Gverliggaren. Jag brukar anvanda en gummiklubba for att fa
den pa plats. Ibland har jag dven hangt mig i éverprofilen for att fa den i ratt lage.

Att behova skruva samman profiler kanns onédigt. Det borde ga att ersétta dessa med
en enda profil.

Sen tycker jag att det kdnns dumt att vatten kan rinna ut under dorrarna.

Du medverkade som observatdr under monteringen av IDOs kabin, vilka
problem tycker du fanns med dess montering?

Jag tycker att I6sningen med kolonnen har potential, men i IDO-s fall ké&ndes
forankringen och stabiliteten hos kolonnen tvivelaktig. Den svajade och det gjorde
aven de detaljer som var menade att fixeras i den.

Sen tycker jag att de plastbitarna som anvandes som stdd for glasvdggarna kandes
lagkvalitativa, detta beroende pa att de var i plast.

Att de anvande sig av plast till detaljer sasom duschhuvud och dérrhandtag drog ner
det totala intrycket av kabinen, det k&ndes billigt.

Jag tycker éven att styranordningen i dérrens underkant kandes mindre bra.

Om du skulle ges mojligheten att utveckla en optimal duschkabin, hur hade du
gatt till vaga?

Jag hade utformat en klickdusch dér kolonnen hade varit central for l6sningen.
Kolonnen skulle ara valdigt stabil for att sedan anvéndas for att klicka i 6vriga
detaljer. Detta hade fatt monteringen att kdnnas smidig.

Jag hade &ven valt att inte anvanda mig av silikon for att tata, utan istallet utforma en
I6sning likt IDO-s.

Som det ser ut i dagslaget fungerar de hjul som finns pa polaris dorrar endast optimalt
till en kvadratisk kabin. De anvands ju daven till den rundade varianten, fast det ar inte
optimalt. Det maste finnas en I6sning som hade passat till saval en kvadratisk som till
en rundat och en pentagonformad.

| Polaris finns det ett 6verflod av skruvar, som dessutom &r daliga. Jag tror att vissa
skruvar kan vara nodvandiga for att skanka tillracklig fixering, men som jag ser det sa
ar ju farre skruvar ju battre.
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Sen tror jag att en losning som hade latit de olika vaggarna monteras pa flera olika
platser varit bra, da hade dessutom vart lager matt bra.

Né&r det kommer till utseendet hade jag inte gjort som IDO dar karet och dérav hela
duschen ar assymmetrisk, symmetri dr snyggare. Sen anser jag att ju nattare profilerna
ar, desto battre och snyggare blir kabinen.
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