J} CHALMERS

Tidsdatahantering som
grund for korrekta

tillverkningskostnader
En fallstudie pa Wellspect HealthCare

Examensarbete inom hogskoleingenjorsprogrammet Ekonomi och
Produktionsteknik

ALMA AABY-ERICSSON
CALLE AMAN

INSTITUTIONEN FOR TEKNIKENS EKONOMI OCH ORGANISATION
AVDELNINGEN FOR SUPPLY CHAIN AND OPERATIONS MANAGEMENT

CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA
Goteborg, 2026

www.chalmers.se






Tidsdatahantering som grund for korrekta

tillverkningskostnader

En fallstudie pa Wellspect HealthCare

ALMA AABY-ERICSSON
CALLE AMAN

TEKNIKENS EKONOMI OCH ORGANISATION
Avdelning for Supply Chain and Operations Management
CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA
Goteborg, Sverige 2026



Tidsdatahantering som underlag for korrekta tillverkningskostnader

En fallstudie pa Wellspect HealthCare

ALMA AABY-ERICSSON
CALLE AMAN

© ALMA AABY-ERICSSON, 2026
© CALLE AMAN, 2026

Teknikens ekonomi och organisation
Chalmers tekniska hogskola

412 96 Goteborg

Sverige

Telefon + 46 (0)31-772 1000

Goteborg, Sverige 2026



Goteborg, Sverige 2026

Tidsdatahantering som grund for korrekta tillverkningskostnader

En fallstudie pa Wellspect HealthCare

ALMA AABY-ERICSSON
CALLE AMAN

Institutionen for Teknikens ekonomi och organisation

Chalmers tekniska hégskola






Sammanfattning

Examensarbetet har genomforts hos Wellspect HealthCare pé deras huvudkontor i Mélndal,
dér dven en stor del av deras produktion och tillverkning av katetrar ligger. Wellspect ar ett

medicintekniskt foretag med dver 1000 anstédllda och en global marknad inom kontinensvard.

En forutsattning for korrekt produktprisséttning &r fullstindig forstaelse for
tillverkningskostnaderna, vilket inom industrin bendmns Cost of Goods Sold (COGS). Hos
Wellspect forelag ett behov av att granska och forbéttra de metoder som anvéinds for att
berdkna COGS, med fokus pé stycktider, stilltider och kassationsgrad. Syftet med arbetet var
att utvirdera och forbéttra den nuvarande processen for att saledes 6ka kvaliteten pa
underlaget, sidkerstilla korrekta tidsunderlag och sa smaningom anvéndbarheten i savél

finansiella som operativa sammanhang.

Studien genomfordes med en kombination av semistrukturerade intervjuer, dokumentstudier
samt analys av historiska produktionsdata. Utifran nuldgesanalysen identifierades ett antal
brister i nuvarande metodik, diribland otydliga definitioner av tidsmaétt, bristfallig
dokumentation och kommunikation, samt avsaknad av ett standardiserat arbetssatt. For att
identifiera grundlaggande orsaker till dessa brister genomfordes en rotorsaksanalys med hjélp

av ett fiskbensdiagram kombinerat med Fem varfor-analys.

Losningsforslagen som presenteras innefattar tre huvudsakliga atgérder: inforandet av ett
standardiserat arbetssatt, forbattrad kommunikation mellan avdelningarna Production
Technology och Supply Chain Controlling samt en successiv anpassning mot tidsdriven
aktivitetsbaserad kostnadskalkylering (TDABC) som identifierats som best practice inom

omradet.

Nyckelord: Stycktid, Stilltid, Aktivitetsbaserad kostnadskalkyl (ABC), Tidsdriven
Aktivitetsbaserad kostnadskalkyl (TDABC), Industriell Ekonomi



Abstract

Time Data Management as a Basis for Accurate Manufacturing Costs

A Case Study at Wellspect HealthCare

This thesis has been conducted at Wellspect HealthCare at their headquarters in MoIndal
where a large part of their production and manufacturing of catheters is also located.
Wellspect is a medical technology company with over 1,000 employees and a global market

within continence care.

Accurate product pricing requires a thorough understanding of manufacturing costs, referred
to within the industry as Cost of Goods Sold (COGS). Wellspect identified a need to review
and improve the methods used to calculate COGS, with a focus on cycle times, setup times
and scrap rates. The purpose of the study was to evaluate and improve the current process in
order to increase the quality of the underlying data, ensure accurate time data and ultimately

improve usability in both financial and operational contexts.

The study was conducted using a combination of semi-structured interviews, document
studies and analysis of historical production data. Based on the current state analysis, a
number of shortcomings were identified in the existing methodology, including unclear
definitions of time measurements, inadequate documentation and communication, as well as
the absence of a standardized way of working. To identify the root causes of these
shortcomings, a root cause analysis was conducted using an fishbone diagram combined with

a Five Whys analysis.

The proposed solutions comprise three main measures: the introduction of a standardized way
of working, improved communication between the production (Production Technology) and
finance departments, and a successive transition towards Time-Driven Activity-Based Costing

(TDABC), identified as best practice in the field.

Keywords: Cycle Time, Setup Time, Activity-Based Costing (ABC), Time-Driven Activity-
Based Costing (TDABC), Industrial Economics
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Ord- och forkortningslista

Ord
Batch

Explicit kunskap
Kalkyl

Kapacitetskostnad

Kassation
Kostnadsdrivare
Kortid

Lean

Lastbarare

Omkostnad

Planeringsgrupp
Standardpris
Stoppkodning
Tyst kunskap

Produktfamilj
Produkt
Artikeltyp

Forkortningar

ABC
COGS
ERP
ISO
KPI
MES

En produktionsomgéang av en specifik artikel i en specifik
kvantitet

Dokumenterad kunskap som ér litt att f6lja, ex instruktioner
Berikning

Kostnaden for tidsenhet for att halla en resurs

Produkter som behdver sldngas

Den faktor som orsakar en kostnad

Den tid en maskin faktiskt producerar

En produktionsfilosofi utvecklad av Toyota

Intern transportenhet med ett bestdmt antal produkter
Indirekta kostnader som inte kan kopplas till en enskild
produkt

Gruppering av maskiner med liknande bearbetningsmoment
Tillverkningskostnad for en produkt

Kategorisering av orsaker till produktionsstopp

Kunskap som finns hos specifika personer och inte dr
nedskriven

Kategorisering baserat pa vilken funktion katetern fyller
Kategorisering inom produktfamiljen baserat pa vilken modell
Kategorisering inom produkter baserat pa skillnader inom
modellen, s& som ldngd. Detta dr den minsta bestandsdelen i

PDM och ERP systemen.

Activity-Based Costing

Cost of Goods Sold

Enterprise Resource Planning

International Organization for Standardization
Key Performance Indicator

Manufacturing Execution System



MTM
OEE
PDM

RCA
QMS
SC
SMED
TDABC
WDW

Metod-tid-métning

Overall Equipment Effectiveness
Product Data Management

Aret indelat i kvartal, dir respective siffra, n, motsvarar
respektive kvartal (1-4).

Root Cause Analysis

Quality Management System

Supply Chain

Singel Minute Exchange of Die
Time-Driven Activity-Based Costing
Wellspect Data Warehouse



Innehallsforteckning

1

Inledning 1
1.1 BaKEIUNG ...ttt ettt ettt b et et bbb e bt eaenaeas 2
1.2 SYFLe 0CHh MAISAIIIING ....veveieieie ettt ettt e e et et et e e s be s e sbestesbesaesbesaesaeeneans 2
1.3 FTAGESTAIINING .....eeeeeiieeee ettt ettt et e st et e e s e e e b e sesesestessesaeesessessneneenensens 2
14 AVGIANSIINZAL. ...ttt ettt es ettt s ettt s et eesesest s e e s st s e s bes e s st eaeseeseseneessenenens 2

Metod 4
2.1 FOISKNINESANSALS ......c.ovviiiierieiiiiieicieetet ettt ettt ettt eeeene 4
22 PrIMENAALA ..ottt et et b e 4
2.3 SEKUNAATAALA ......eoviiiiiicitceee ettt s 6
24 Validitet 0Ch TEHADIILEL .......c.oiviiiiriiiriciiceee ettt st 6
2.5 AATIALYS ..ttt b ettt ettt et e te Rt es e et e eatenten s en s e st et et ent e teseseteaseeheeseeseeseeneeneeneas 7
2.6 AnvANANING AV AT-VEIKEYZ ...c.oiviiiiiiiiiiiiirieiece ettt sttt 7
2.7 BHISKA @SPEKLET ... cevenietiieiiete ettt ettt ettt ettt bt be e ene s st nene 7

Teoretisk referensram 9
3.1 €08t OF GOOAS SOLA......viiiiiiiciritcc ettt sttt 9
3.2 TiASAAtANANTETING ...c.eeveeniiiieierieteeree ettt ettt ettt ettt et e bt esbe b sbesbesbesaeebesnesaeas 9
33 LSOtttk stk ettt bt e bRt bbbttt bea ettt tee 13
3.4 10021/ OO SR 14
3.5 Lean ProAUKLION ....c.cc.eveuiririereeirieieetnietctctre ettt sttt ettt b et be e e 15
3.6 KASSALIONSZIA. ... ettt ettt et et a e st bt s bt e bt et e sbe bt ebeebe e st et eneennens 15
3.7 ANALYSINETOAET . ...ttt ettt e et e s et et et et e saesb et e besaeebeebesae bt eaeeneene et eneeneene 15
3.8 OrganiSAtIONSKUITUL ......o.eiiiie ettt ettt sb et e s eeeaeeseeseeseeneeseeseensensensens 17
3.9 ProduKtKaIKYIEIING ......c.c.eoiviereiiiiiieeirieccire ettt ettt 20
3.10 Ekonomisk, social och ekologisk hAlIDarhet ..............ccovveirieiiiniiinieiieeeee e 26

Resultat 27
4.1 Involverade rOller I PrOCESSEIL .......c.cueirieueuiririeueuiirtetetertetetetetesetesetesereseesaesesestesesesessesesesesesesesesesene 27
4.2 Framtagning av underlag till COGS.........ccoooiiiiiiiiiteeeee ettt 28



43 Bakgrund till nuvarande berakningsmodell .............cocooiieiiiiiiiiiiieee e
44 TiASAAAUNACTIAZ ..ottt ettt ettt e e e b e besseseeeseesesseeneeneeseeseenseneensens
4.5 SEYTKOT c. vttt ettt st b e e b e btk ek e st e bt e st e st et et eae b e st ebene ek entebebenesbeneerens
4.6 SVAGNETET ...ttt ettt ettt be e bttt h et ehe bt bt ae et eatea e st e enee
4.7 STULSALSET ....veeveueeritenirtetiet ettt ettt ettt et e bbb bbbttt b et b et bt bes e eb et b et e bt s b esesae e enesaeneenen
5 Analys
5.1 ROTOTSAKSANALYS ....eueeeeeieie ettt ettt a ettt sae e bt ebesbe e bt eaeebeene et eneeneens
5.2 LOSNINESTOTSIAE .....eeeeeeeeee ettt ettt ettt et et e e saesbebesseseeeseesesseeseeneeseeseensensansens
53 Implementering aV TDABC ........c.ccociiiiiiiiiieiecereeeececee ettt s
6 Diskussion
6.1 Resultatets Koppling till THEETAtUIEN .........ceeieieiieiieieieieieest ettt enee e e eneeneens
6.2 HAIIDATRET ...ttt b ekttt ettt bbb e e b b ne e
6.3 FRIKAIIOT ...ttt ettt st en et ene e ne
6.4 VIAATE STUAIET ... vttt sttt ettt et en et eneaenene

7 Slutsatser

Killforteckning

Bilagor

48

48

49

57

63

63

65

66

67

69

70

73



Inledning

1 Inledning

All tillverkningsindustri vilar pé principen av en input till produktionen, forddling genom
virdeskapande processer och déri generera en output vars virde dverstiger de resurser som
tillforts systemet. Systemet i sig kan utformas pa en mangd olika sétt och innefatta en oéndlig
variation av processer. Syftet dr att varje enskild process tillfér produkten nagon form av
virde, samtidigt som varje processteg dven belastar produktionssystemet med en kostnad for

att kunna utforas.

En forutsittning for att kunna prissétta de tillverkade produkterna korrekt, och ddrmed
mojliggdra en vinst for foretaget, dr att ha fullstdndig forstéelse for de ingédende processernas
kostnad. Inom industrin bendmns denna kostnadsberékning som Cost of Goods Sold,
hédanefter refererat till som COGS. Hos Wellspect foreligger ett behov av att granska och
forbattra de metoder som anvénds for att ta fram underlag till COGS-berédkningar, i syfte att

mojliggora en korrekt prissittning av produkterna.

Projektet amnar fokusera pa omradet for datainsamling och berdkningsmetoder gillande
stycktider, stilltider och kassationsgrad, kritiska parametrar for att uppnd korrekta COGS-

berdkningar.

Wellspect ér ett medicintekniskt foretag verksamt inom utveckling och tillverkning av katetrar
for mén och kvinnor (Wellspect.se, 2022). Foretaget har en global marknad och erbjuder
produkter inom kontinensvard till patienter och vardgivare i flera delar av vérlden.
Huvudkontoret ligger i Sverige och foretaget har 6ver 1000 anstéllda i varlden. Wellspect
berittar pd sin hemsida om deras uppdrag; att ge mdjligheten till mdnniskor som dr beroende
av medicintekniska hjdlpmedel att fa vardagslivet att fungera och samtidigt dka livskvalitén.

Huvuddelen av produkterna tillverkas i Mélndal.

Produktionen inom Wellspect kénnetecknas av varierande grad av automatisering i olika
fabriker, dér vissa tillverkningssteg och maskiner &r hogt automatiserade medan andra
innefattar manuella moment och hantering skdts av operatorer. Detta innebér att

produktionsprocesserna skiljer sig at vad géller datatillgdnglighet.



Inledning

1.1 Bakgrund

I dagslédget rader en osédkerhet kring noggrannheten och konsekvensen i den nuvarande
metoden for datainsamling och berékning av stycktider, stélltider och kassationsgrad.
Samtliga av dessa parametrar utgdr en central del av COGS-berikningar, vilket i sin tur ir

avgorande for en korrekt produktprisséttning.

Wellspects anldggning i Molndal bestar huvudsakligen av tre fabriker som alla har olika
automationsgrad. Den varierande automationsgraden har historiskt sett forsvérat foretagets
mdjlighet till en gemensam metod for datainsamling som striacker sig over hela fabriken.
Vilket i sin tur har forsvéarat mdojligheten till en standardiserad berdkningsgang for COGS. 1
nulédget finns tre huvudtyper for datainhdmtning, vilka inte bedoms ha en likvardig

noggrannhet sinsemellan.

For att studera detta har examensarbetet skrivits under avdelningen Production Technology,

vars placering i organisationen dr illustrerad i figur 1.

1.2 Syfte och mélsittning

Syftet med detta examensarbete &r att utviardera och forbattra det nuvarande arbetssattet
gillande datainsamling for COGS. Det vill séga att 6ka datakvaliteten, transparensen och
anvéindbarheten i savél finansiella som operativa sammanhang, for att ddrigenom sékerstélla

noggranna COGS-berdkningar for foretaget.

1.3 Fragestillning

Hur kan metodiken som for ndrvarande anvénds for att samla in och berdkna stycktider,
stélltider och kassationsgrad forbéttras, samt hur ska COGS berdknas i forhéllande till detta, i
syfte att sdkerstilla noggranna COGS-berdkningar?

1.4 Avgransningar

For att sékerstilla projektets genomforbarhet inom den givna tidsramen, och for att det ska

motsvara 15 hogskolepodng, har foljande avgrinsningar faststéllts:

= Projektet dr strikt begrinsad till datatyperna: stycktider, stilltider och kassationsgrad.
Ovriga komponenter i COGS, sdsom materialkostnader eller personalkostnader,

exkluderas.



Inledning

Projektet begrinsas till att endast analysera och forbéttra metoden for datainhdmtning,
datainhdmtningen i sig kommer inte att genomforas.

Projektet begrénsas till att endast analysera och forbéttra metoden for COGS-
berdkningar, berdkningarna i sig kommer inte att genomforas. Ddrmed kommer inte
heller den finansiella utvirderingen och den tillhérande produktprisséttningen
inkluderas.

Projektet fokuserar pa att utveckla ett koncept och en metodbeskrivning. Fullstindig
teknisk implementering och integration i foretagets [T-miljo &r exkluderat fran
projektets omfattning. Vidare faller 4ven genomforandet av relaterat fordndringsarbete

och organisatorisk implementering utanfor studiens ramar.
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2 Metod

Detta kapitel beskriver det tillvigagangssitt som anvénts for att samla in och analysera det

underlag som ligger till grund for studien.

2.1 Forskningsansats

Studien ér upplagd som en fallstudie, vilket innebér att en specifik process — i detta fall
Wellspects process for datainsamling och berdkning av styck-, stélltider och kassation som
underlag till COGS — undersoks djupgéende. Eriksson (2025) beskriver fallstudien som ett
lampligt val ndr syftet dr att forsta ett komplext problem i sitt sammanhang, snarare an att
generalisera Over ett stort antal olika fall. Detta stimmer vél med projektets forutsattningar,
dér avsikten &r att forsta och forbéttra en intern process pa ett foretag, i stillet for att dra
slutsatser om en hel bransch. Studien syftar till att kartlagga nuldget, identifiera grundorsaker

och foresla forbattringar.

2.2 Priméardata

Primérdata avser den data som har samlats in av forfattarna inom ramen for detta arbete
(Eriksson, 2025). I denna studie utgors primérdatan av semistrukturerade intervjuer,

observationer samt intern dokumentation som tillhandahallits av Wellspect.

2.2.1 Kwvalitativ metod

En kvalitativ metod innefattar datainsamlingsmetoder som intervjuer och observationer
(Blomkvist & Hallin, 2015). For att forsta hur den nuvarande metodiken tillampas
genomfordes en kvalitativ studie i detta arbete. Syftet var att identifiera nuvarande arbetssatt,
observera brister samt onskvérda funktioner i en framtida metod. Denna kvalitativa del kom
att delvis innefatta intervjuer pa olika nivaer och positioner inom foretaget, for att skapa en
djupare forstéelse och fanga flera perspektiv baserad pé olika foretagsfunktioners anvéindande

av och syn pa metodiken. Kvalitativa data ger insikt i fragor som &ar svara att méta numeriskt.

Utover intervjuer genomfors en granskning av foretagets interna rutiner och
arbetsinstruktioner. Syftet dr att jimfora intervjusvaren mot etablerade styrdokument,
historiska berdkningar och produktionsdata, samt tillvigagéngssitt for att sdkerstilla en

objektiv bild av nuvarande flode. Slutligen granskas dokumentation fran tidigare projekt inom
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det berorda omradet, vilket tillfor ett nddvandigt perspektiv pa de processer som ligger

utanfor projektets omfattning, men som krévs for en helhetsbild av metodiken.

Den kvalitativa data samlades frimst in genom semistrukturerade intervjuer.

2.2.2 Semistrukturerade intervjuer

En semistrukturerad intervju utgar fran ett antal i forvég faststdllda teman eller frigeomraden,
som bestdmts pa forhand och skrivits ner for att anvéndas som en slags intervjuguide
(Blomkvist & Hallin, 2015). Fragorna stélls ofta 6ppna och i den ordning som intervjuaren
upplever passar bist. Syftet bakom anvindningen av semistrukturerade intervjuer i detta
arbete dr att finga upp mangtydigheten och den komplexitet bakom dagens
forbéttringspunkter kring den nuvarande berdkningen och framstéllningen av COGS. Fordelen
med semistrukturerade intervjuer dr friheten till att kunna stélla foljdfragor, tidsfordelningen
per fraga och anpassning av formuleringar for att gora sig forstadd for att slutligen fa ett
resultat av mer detaljerad och fordjupad information (Sreejesh et al., 2014). I tabell I listas
intervjuade personer under arbetets gang. For att en semistrukturerad intervju ska na upp till
sin fulla potential utlovas i borjan av samtalet anonymitet for att sdkerstilla att
intervjupersonen kénner trygghet med intervjuarna (Eriksson, 2025). Anonymiteten lovar
alltsa att varken yrkesuppgifter eller roll kan avslojas, och ddrmed bendmns respondenterna

nedan endast som Person A-I och datum for intervjuerna.

Person: Datum:

Person A 2026-02-12
Person B 2026-02-17
Person C 2026-02-19
Person D 2026-02-19
Person E 2026-02-24
Person F 2026-02-24
Person G 2026-02-26
Person H 2026-03-05
Person I 2026-03-30

Tabell 1. Genomforda intervjuer.
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2.3 Sekundirdata

Sekundéra data avser redan insamlade data, data kan exempelvis komma fran olika register,
officiell statistik eller olika publikationer (Blomkvist & Hallin, 2015). I det har arbetet utgors
sekundirdata i huvudsak av litteratur himtad fran Chalmers biblioteks databas, samt interna

dokument och historiska produktionsdata tillhandahéllna av Wellspect.

2.3.1 Litteratursokning

Syftet med litteratursokningen dr att identifiera relevant teori som anvénds for att beskriva och
analysera studiens problemomrade. Litteraturen har huvudsakligen hamtats via Chalmers
biblioteks databaser. Vid urval av kéllor har hénsyn tagits till publikationernas relevans for

studiens fragestillning, aktualitet samt trovirdighet, dér peer-reviewed artiklar prioriterats

2.3.2 Dokumentgranskning

Som komplement till intervjuerna genomfordes en granskning av interna dokument och
historiska produktionsdata tillhandahéllna av Wellspect. Detta innefattade arbetsinstruktioner,
rutiner och tidigare berdkningar av stycktid, stélltid och kassationsgrad. Syftet var att
kartlagga nuvarande tillvigagangssétt och skapa forstaelse for hur parametrarna historiskt har
berdknats, samt att jamfora intervjusvaren mot etablerade styrdokument for att sdkerstélla en
objektiv bild av nuvarande flode. Vidare granskades till vilken grad involverade i processen

har generaliserat tider och produkttyper for att gora berékningarna i fraga mer l4tthanterliga.

2.4 Validitet och reliabilitet

Validitet handlar om huruvida studien faktiskt undersoker det den avser att underséka, medan
reliabilitet handlar om hur tillforlitliga resultaten &r — det vill siga om liknande studier under
likartade forutséttningar hade gett ungefér samma utfall (Blomkvist & Hallin, 2014). For att
starka validiteten har data samlats in fran flera olika killor: intervjuer, intern dokumentation
och historiska produktionsdata. Att kombinera flera kalltyper gor det mojligt att kontrollera
om information frén ett hall stimmer dverens med vad som framkommer fran ett annat
(Ejvegard, 2019). Att intervjua personer fran olika funktioner och nivaer bidrar dessutom till
en mer balanserad bild av nulédget, eftersom samma process kan uppfattas och beskrivas pa

olika sétt beroende pa vilken roll man har.
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Det finns en risk att intervjupersoner svarar pa ett sitt som gynnar den egna avdelningens
intressen, medvetet eller omedvetet, vilket Ejvegard (2019) lyfter fram som en vanlig felkilla

i den hér typen av studier.

2.5 Analys

Inledningsvis genomfors en nuldgesanalys, med syfte att kartldgga den nuvarande metodens
styrkor och svagheter. Detta kommer att grunda sig i den priméirdata som samlats in genom
intervjuer och dokumentgranskning, samt analys av historiska produktionsdata och tidigare

berdkningar.

For att skapa forstaelse kring de bakomliggande orsakerna till identifierade brister genomfors
en rotorsaksanalys med hjélp av ett fiskbensdiagram kombinerat med Fem varfor-analys.
Identifierade symptom kommer att stillas fragan *’Varfor?” upprepade ganger tills att
grundorsaken &r funnen. Dessa verktyg valdes for att de mdjliggor en strukturerad genomgéng
av mojliga orsaker och hjélper till att skilja symptom frén faktiska grundorsaker, vilket
beskrivs i avsnitt 2.7.2. Resultaten av rotorsaksanalysen lade sedan grunden for de

16sningsforslag som presenteras i kapitel 5.

2.5.1 Sekundér benchmarking

Som en del av informationsinsamlingen, och for att sékerstélla att foreslagna metoder ligger i
linje med branschstandard, kommer en sekundir benchmarkingstudie att genomforas. Syftet
med denna dr att identifiera "best practice" for datainsamling till COGS inom liknande
industrier. Akademiska artiklar inom tillverkningsindustrin studerades for att kartldgga olika

etablerade metoder.

2.6 Anvandning av Al-verktyg

Detta examensarbete har nyttjat generativ Al i syfte att hitta svenska synonymer i de fall da
internationell litteratur forfattad pa engelska anvints. Al har inte anvénts for att varken

generera text eller dra slutsatser.

2.7 Etiska aspekter

Da studiens underlag till stor del bygger pé personliga erfarenheter och arbetsmetodik halls
intervjupersonerna anonyma i rapporten och presentationen. Eftersom nuvarande

arbetsmetoder har analyserats i detalj samt att forbattringsmdjligheterna som lyfts fram



Metod

bygger pa brister i nuvarande metodik, bidrar anonymiseringen till transparens. Denna
transparens dr i sin tur vésentlig for att den empiriska delen av studien ska vara palitlig och

spegla verkligheten till storsta mdjliga grad.
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3 Teoretisk referensram

Under den teoretiska referensramen samlas teori frén litteratur som &r av relevans i projektets

arbete, 1 enlighet med metoden.

3.1 Cost of Goods Sold

Mitetalet Cost of Goods Sold (forkortat COGS) anvénds for att berékna kostnaderna som
laggs pa ett foretags produkter under en given period (“Calculating Cost of Goods Sold
(COGS).,” 2007). For ett producerande foretag, sésom Wellspect, definieras COGS som den
totala kostnaden for inkdp av ramaterial och forddling fram till fardig produkt. COGS anvénds
dérefter for att faststélla prissdttningen av foretagets varor samt den produktionsvolym de
maste uppréitthalla for att bedriva verksamheten 16nsamt. Forstaelsen for COGS ar en viktig
framgangsfaktor for alla typer av foretag eftersom métetalet kan synliggora mojligheter till att
reducera kostnader och forbittra verksamheten och dess resultat. Vidare forklarar litteraturen
att for ett tillverkningsforetag omfattar COGS dven kostnader s& som energi, material som
anviands i produktionen, arbetskraft, personalférmaner for produktionspersonal, kostnaden for
ramaterial i lager, fraktkostnader, kostnader for lagring av fardiga produkter, avskrivningar pa
produktionsutrustning samt indirekta tillverkningsomkostnader. Alltsa de kostnader som kan

hanforas direkt eller indirekt till tillverkning eller anskaftning av produkten.

3.2 Tidsdatahantering

Tidsunderlag ar data som foretag samlar for att kunna anvénda till planering,
kostnadsberdkning och beslutsunderlag (Almstrom, 2024). Dessa tidsunderlag lagras sedan i
datasystem, forfattaren papekar hir att ett stort problem ar att dessa tider i de digitala
systemen oftast dr betydligt 1angre ifran verksamheten dn vad foretagen sjilva tror. Orsaken
till detta beskrivs primért bero pa att tider satts fel fran borjan eller inte uppdateras. Vilket
senare leder till problemet att planeringensfunktionerna behover ta hojd for mojliga

felaktigheter, som i sin tur gor planeringen mer opalitlig.

En grundldggande problematik vid tidsdatahantering 4r kategoriseringen av tiderna som ska
berdknas, fa foretag har en tillrackligt standardiserad bild av vad de olika tiderna faktiskt
betyder och saledes blir &ven kommunikationen fel (Almstrom, 2024). Forfattaren belyser
vikten av att varje foretag bor bestimma en standard for varje tids-typ och sedan jobba efter

den, forsta delen i att gora korrekta métningar ar att méita samma sak. [ handboken beskrivs
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det hur foretag ofta viljer att kalla tiderna efter hur de bendmns i ens administrativa system,
till exempel ERP, men det finns dven ISO standarder som definierar detta, till exempel ISO

22400.

Det ar viktigt att ha koll pa differensen mellan planerad tid och utfallet av utférandet
(Almstrom, 2024). Avvikelserna som sker behdver sedan analyseras, de ger potentiellt en
ledtrad om att processen har fordndrats och att dirmed tidsunderlaget behdver uppdateras. Att
kontinuerligt hélla koll pa dessa avvikelser blir ett direkt underlag for att genomfora stédndiga
forbattringar. Handboken beskriver ocksa att det likasa &r viktigt att vara uppmarksam at
andra hallet, pa fordndringar som sker i de verkliga metoderna, som i sin tur fordndrar tiden
det tar att genomfora moment. Tidsunderlagen behover alltsa kontinuerligt uppdateras i takt

med fordndringar som sker i produktionen.

Ibland kan det finnas ett intresse hos produktionspersonalen att inte dela med sig av
informationen angaende vilka forbéattringar de har gjort eftersom det da blir lattare for
personalen att uppna rétt hastighet, ifall den verkliga hastigheten dverstiger den planerade
(Almstrom, 2024). Handboken beskriver ocksé att det kan forekomma mycket brus som
skapar variation i tiderna, framfor allt i manuella moment, dessa ska inte paverka den
planerade tiden. Konsekvensen blir enligt forfattaren att man dérfor kontinuerligt behdver
analysera orsaken till avvikelser, inte bara notera att de avviker. Eftersom foréndringar i
verkligheten maste leda till en fordndring av dokumentationen méste denna forédndring ocksa
vara létt att genomfora. En kranglig process kommer leda till att personalen bortprioriterar

arbetet med att uppdatera tider, vilket i sin tur leder till mindre kvalitativt underlag.

3.2.1 Uppmétning av tider
Vid utformning av metoder for uppmétande av tider &r avvigningen mellan nyttan och
tidsatgangen av stor vikt, man kan lagga en ofattbar mangd tid pa att utforma exakta tider men
da giller det att kunna motivera detta med nyttan det gor (Almstrom, 2024). Handboken
beskriver att det finns en méngd olika metoder som kan anvéndas for att bestimma
tidsatgangen for olika moment, varav de vanligaste sammanfattas som:

- Uppskattning

- Sjélvmitning

- Klocktidsstudie

- Videotidsstudie

- Frekvensstudie

10
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- Maitning med sensorer
Forfattaren forklarar hur bade uppskattning och sjédlvmaétning ar opalitliga eftersom det &r
enkelt att rapportera ndgot som inte dr hela sanningen, trots detta dr det vanliga metoder att
forlita sig pa. Vidare forklaras hur dven jimforelse mot gamla métningar &r vanligt, man gor
da antagandet at en befintlig aktivitet kan utgora underlag f6r en framtida — och pé det séttet

for vidare potentiella fel.

Utover de opalitliga metoderna finns det ndgra “’klassiska” metoder, som é&r olika bra for olika
syften, de tva som géller mitning av pagaende produktion &r klocktidsstudie och
videotidsstudie (Almstrom, 2024). Klocktidsstudie har fordelarna att det dr simpelt och
utrustningen &r billig, dock krdver det att man bedomer operatdrens prestation samt att
personen som utfor klockningen riskerar att stora arbetet. Videotidsstudie anvinds, utover att
mita pagdende produktion, framfor allt for att hitta metodforbéttringar. Fordelarna &r likt

klockning att det ar simpelt att utfora, dock tar det langre tid och krdver mer utrustning.

Klocktidsstudie &r ett vanligt och till synes enkelt sétt att méta processtider (Almstrom, 2024).
Nar det giller mitning av maskiner ar det enligt forfattaren de facto enkelt eftersom det inte ar
s& manga aspekter som paverkar utfallet av klocktidsstudien. Daremot for manuella processer
beskrivs det som mer komplicerat an man forst kan tro eftersom man behdver ta hinsyn till
operatorens prestation. Vidare beskrivs det ocksa att 1dngsiktigheten i klockade tider kan vara
svar, sa fort en produkt eller process fordndras sa behdver métningen goras om helt, for att pa
ett korrekt sétt fortsitta spegla verksamheten. Almstrom lyfter fram foljande atgérder for att
tillse en prestationsfaktor s& ndra 100% som mojligt:

e Vilj en trdnad erfaren operator

e Mit samma arbetsuppgift flera ganger (forfattaren ger 10 métningar som en tumregel)

e Separera bort cykler dér arbetsuppgifterna har storts

e Anvind genomsnittstid for de cyklerna som dr kvar
Forfattaren ger formeln Prestationsfaktor = Normtid / uppmditt tid. Normtiden ges enligt
MTM (metod-tid-métning) -system pa arbetsplatsen, nagot som ligger utanfor detta projekts

omfattning.

En annan metod for métning av produktionstid d4r med hjilp av automatisk registrering
(Almstrom, 2024). Det bygger pé givare i produktionen och databehandling som méter tider

for olika aktiviteter. Forfattaren belyser att det finns en méngd olika l6sningar for detta,

11
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alltifran en knapp som operatorer trycker pa efter varje cykel till automatiserade system som

berédknar tider i realtid baserat pa insamlad sensordata.

3.2.2 Stycktid

En definition pa svenska av cykeltid i sammanhanget montering &r ”7id frdn start av
montering av en produkt till start av montering av ndsta produkt” (Almstrom, 2024). Stycktid
kan dock innefatta mer dn bara cykeltiden. Detta stéller i sin tur krav pa att foretaget har en
tydlig definition av vad som faktiskt anses, och ddrmed vad som de facto ska matas
(Almstrom, 2024). Inom lean-produktion och OEE brukar man definiera tiderna noggrannare
an stycktid. Inom lean gor man det i syfte att fokusera pa sloserier, genom att eliminera dessa
skapar man ett effektivare flode framfor allt i formen av stabilitet (Liker, 2021). Vad géller
OEE sa anses det viktigt att systematiskt dela upp forluster och héndelser i tydliga tids-
kategorier, i syfte att kunna prioritera atgirder i produktionen (Hansen, u.4.). Gemensamt for
bade lean och OEE ér att man pratar om maétetalet runtime, pa svenska faktisk kortid eller
verklig produktionstid — det avser den tid d& en maskin faktiskt producerar. I figur 2 illustreras

hur de olika tidskategorierna bygger pd varandra.

Kalendertid
q Ingen
Schemalagd tid e
Planerad produktionstid Planer.ad
stopptid
Verklig belagd tid Viintetid
Verklig driftstid Avbrottstid

Verklig produktionstid Stalltid

Figur 1 — Illustration over tidskategorier inom produktion
Almstrom, P. (2024). Time Data Management - En handbok. Chalmers tekniska hogskola.
hittps://research.chalmers.se/publication/540275

3.2.3 Stilltid

Stalltid 1 sin bredaste betydelse ér ett métt pa tiden det tar att genomfora en omstillning
mellan tva produkttyper, Blomsberg Business Library definierar det som “the time it takes to
prepare, calibrate, and test a piece of equipment to produce a required output” (“Setup

Time.,” 2007). Vilket kan dversittas till tiden det tar att forbereda, kalibrera och testa
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utrustningen som kravs for att producera en specifik output. En svensk definition ar “tid frdn
sista komponenten i batch n till start av férsta komponenten i batch n+1" (Almstrom, 2024).
Inom SMED delas stéll in i inre och yttre still, dér inre omfattar de operationerna som endast
kan utforas da utrustningen star still, yttre still 4r ovrigt arbete som kan gdras dé processen

fortfarande 4r i drift (King, 2019). Saledes kan dven tiden som omstédllningsmomentet kriver

delas in i bade yttre och inre stilltid.

SMED ér en metodik som anvinds inom lean produktion for att minimera forluster i samband
med omstéllningar inom produktionen (King, 2019). Dar syftet med SMED beskrivs som att
fora over sa stor andel av inre still till yttre stdll som mdjligt. Forfattaren forklarar att inre
stdll dr problematiskt eftersom det tvingar produktionen att std stilla, vilket i sin tur innebdr
forlorad produktionstid. Detta kan kopplas till uppkomsten for flera olika typer av forluster,

och séledes dr det onskvart att minimera méingden inre stélltid.

Stalltid ar en parameter av stor vikt vad géller korrekt berdkning av produktionskostnad
(Allahverdi & Soroush, 2008). Delvis beror det pa effekten produkten i fraga har géllande
belastning pa produktionskostnaden. Kéllan lyfter fram att olika produkter medfor olika lang
stdlltid beroende pa till vilken grad maskinerna behdver stillas om i forhallande till tidigare
producerad produkttyp. En produkt som kraver komplexa omstéllningar kommer belasta den
totala produktionskostnaden mer eftersom den kréver mer tid. Forfattarna beskriver att det
darfor ar viktigt att ha god insikt 1 vilka produkter detta géller, bdde for att veta vilka
processer man ska fokusera pa ur ett operativt effektivitetsperspektiv men dven ett finansiellt.
Ett vanligt, felaktigt, antagande &r att omstéllningstiden alltid 4r den samma, &dven for olika
produkttyper och maskiner. Det dr dock inte sant, omstéllning fran produkt A till B behover

inte vara samma som omstéllning fran produkt B till A (Almstrém, 2024).

3.3 ISO

International Organization for Standardization (ISO) &r en oberoende, icke-statlig
internationell organisation som utvecklar och publicerar standarder for att sékerstélla kvalitet,
sikerhet och effektivitet inom produkter, tjanster och processer (International Organization for
Standardisation, u.d.). ISO standarder tas fram av experter fran olika lander och fungerar som
gemensamma riktlinjer for bista praxis. Syftet dr att underlétta global handel, 6ka
tillforlitlighet samt bidra till hallbar och etisk utveckling. En ISO-kvalificering betyder att
varan eller tjansten dr av hog kvalitet. ISO standarder omfattar en rad olika omraden och kan

till exempel avse kvalitetsledning for att effektivisera verksamheter och minska fel,
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miljoledning for att reducera miljopaverkan och framja héllbarhet, samt arbetsmiljo och
sékerhet for att forebygga olyckar, med flera. Den internationellt mest anvdnda ISO
standarden dr ISO 9001:2015 som syftar till kvalitetsledning. Den hjdlper organisationer att
sdkerstilla och forbittra kvaliteten 1 sina produkter och tjénster. Standarden anger krav for hur
ett kvalitetsledningssystem (QMS) ska utformas, implementeras och kontinuerligt utvecklas
for att uppfylla kunders behov och forvéintningar. Den bygger pé principer saisom kundfokus

och stindiga forbattringar, vilka dven dr centrala inom lean produktion.

ISO 22400, som namns under tidigare rubrik Tidsdatahantering, ar en standard som definierar
ett branschoberoende ramverk for hur nyckeltal (Key Performance Indicators, KPI) inom
tillverkningsstyrning (Manufacturing Operations Management) ska faststéllas, kombineras,
utbytas och anvéndas (ISO, 2014). ISO standarden ger en 6versikt av begreppet KPI samt
introducerar centrala koncept och kriterier for hur nyckeltal bor konstrueras. Vidare faststélls
relevanta definitioner och riktlinjer for hur KPI kan anvéndas i praktiken for att stodja
uppfoljning och forbattring av tillverkningsprocesser (International Organization for

Standardisation, v.4.).

3.4 QMS

Ett kvalitetsledningssystem (Quality Management System, QMS) &r ett strukturerat system av
processer, ansvar och rutiner som syftar till att sékerstélla att en organisation konsekvent
uppfyller kunders krav och levererar produkter och tjanster av hog kvalitet (International
Organization for Standardisation, u.4.). Systemet omfattar faststillda policys, arbetsprocesser
och kontinuerliga uppféljningar anpassade efter organisationen som bidrar till att
standardisera verksamheten, minska fel och 6ka effektiviteten. Genom att implementera QMS
kan organisationer forbattra kundndjdheten, effektivisera sina processer samt arbeta
systematiskt med stindig forbéttring. Ett QMS utgor ddrmed en viktig grund for langsiktig
kvalitet, konkurrenskraft och hallbar utveckling. Exempel pd QMS éar bland annat

standardiserade system och lean-produktion.

3.4.1 Standardisering

En standard kan beskrivas som en gemensamt dverenskommen I8sning pa aterkommande
aktiviteter, medan standardisering &r processen genom vilken sddana standarder utvecklas

(Svenska Institutet For Standarder, u.4.). Syftet med standarder ar att skapa enhetlighet, oka
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kvaliteten och effektivisera arbetssitt genom att minska missforstdnd och behovet av att

utveckla nya 16sningar fran grunden.

3.5 Lean produktion

Lean produktion (Lean manufacturing) dr en systematisk metod for att effektivisera
tillverkningsprocesser genom att kontinuerligt identifiera och eliminera sloseri i produktionen.
Syftet ar att maximera vérdet for kunden genom att minska onddiga aktiviteter (s.k. leans 7+1
sloserier), forbattra arbetsfloden och optimera resursanvandningen (Connaughton, 2023).
Sloserier kan vara i form av dverproduktion, vintan, lager, m.fl. Begreppet Lean har sitt
ursprung i Toyotas produktionssystem, dér foretaget utvecklade arbetssétt som Just-in-time
for ett jamnt flode och kontinuerliga forbittringar (Kaizen) for att skapa en mer flexibel och
effektiv produktion. Dessa principer har senare spridits globalt och anvénds idag inom manga
olika branscher. Lean bygger pé centrala principer sdsom kundfokus, standardiserade
processer och stindiga forbattringar. Genom att tillimpa olika verktyg och metoder kan

organisationer minska kostnader, forbattra kvaliteten och dka produktiviteten.

3.6 Kassationsgrad

Kassationsgrad &r ett métt som anvénds inom tillverkningsindustrin for att kvantifiera andelen
tillverkade produkter som hamnar utanfor de vre och undre specifikationsgranserna och
didrmed inte uppfyller uppsatta kvalitetskrav (Hallmann et al., 2018). Produkterna ses da som
icke funktionella och osiljbara. Saledes ar tillforlitliga metoder for att uppskatta
kassationsgrad viktiga for att kunna optimera toleranser och kostnader (Hallmann et al.,

2018).

3.7 Analysmetoder

Hir presenteras metoder som anvénts for att kunna analysera bade nuléget, 16sningsforslag

och resultat av denna rapports syfte och fragestéllning.

3.7.1 Benchmarking

Benchmarking dr en metod som anvénds for att jamfora ett strategier och processer, internt
eller externt (Cheney, 1998). Forfattaren forklarar att ordets betydelse rent krasst innebér att
gora en métning i forhallande till en referenspunkt, &ven om det forekommer andra

definitioner av begreppet beroende pa litteratur. Genom att jimfora arbetssatt, produkter eller
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resultat med interna eller externa forebilder kan organisationer hitta béttre metoder och
anpassa dem till den egna verksamheten (Mercadal, 2024). Syftet dr bland annat att forbattra
prestation och effektivitet, stirka konkurrenskraft och marknadsposition, frdmja innovation,

Oka organisatoriskt ldrande samt fa béttre forstaelse for kostnader.

Benchmarking innebér att vilja vad som ska jimforas och med vem, samla in och analysera
data, identifiera forbattringsomraden samt planera och genomfora atgérder baserade pa bésta
praxis (Mercadal, 2024). For att vara héllbar krdver metoden att genomforas inom juridiska
och etiska ramar. Skribenten berédttar dven att det finns flera former av benchmarking. Intern
benchmarking jamfor prestationer mellan avdelningar eller samma organisation under en
begrinsad tid inom ramen for projekt. Konkurrensinriktad benchmarking jamfor med direkta
konkurrenter i samma bransch. Funktionell benchmarking innebér att man jamfor en specifik
funktion, exempelvis forséljning, med en organisation som anses vara bést inom omrédet,

dven utanfor den egna branschen.

3.7.2 Rotorsaksanalys

Rotorsaksanalys dr processen som genomfors for att identifiera den bakomliggande orsaken
till ett visst utfall genom att klarligga hur och varfor en hindelse har intriffat, i stillet for att
enbart lindra dess symptom (Bohannan, 2024) Artikeln menar pa att detta ar nyckeln till att
kunna forsté orsakssamband och for att kunna forebygga aterkommande misstag och fel.
Processen foljer ett arbetssétt som liknar den vetenskapliga metoden, forsta steget innebér att
definiera problemet genom observationer och datainsamling, mojliga orsaker identifieras och
formuleras sedan som hypoteser med stdd av olika analysverktyg, och dessa testas dérefter
tills den faktiska orsaken till hindelsen kan bekréftas. Nar grundorsaken identifierats, som
ofta &r ett problem, kan da dven konkreta atgérder foreslas for att 16sa problemet och forbittra

verksamheten samt forebygga att samma situation uppstér igen (Bohannan, 2024)

For att identifiera potentiella felorsaker kan till exempel foljande metoder anvindas:
e Fiskbensdiagram
e Matrisdiagram
e Fem varfor

e Feltrddsanalys

I detta arbete kommer ett fiskbensdiagram anviandas for att analysera sambandet mellan

brister och dess orsaker. Ett fiskbensdiagram kombinerar brainstorming med systematisk
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analys och dr darfor en effektiv metod for en rotorsaksanalys (Andersen & Fagerhaug, 2006).
Fiskbensdiagrammet konstrueras genom att det identifierade problemet placeras langst till
hoger i diagrammet, varifrdn en huvudlinje ritas. Frdn denna huvudlinje utgar grenar som
representerar olika huvudkategorier av moéjliga orsaker. Under varje kategori identifieras och
listas specifika orsaker. Dérefter analyseras de identifierade orsakerna systematiskt for att
avgora vilka som mest sannolikt utgér grundorsaker till problemet. Fordelen med att anvénda
ett fiskbensdiagram &r att det mojliggdr en strukturerad kartlaggning av orsaker, samtidigt
som det skapar en 6verskadlig visualisering av hur olika faktorer paverkar problemet. Detta
underlattar identifiering av samband mellan orsaker samt bidrar till att de mest sannolika

grundorsakerna kan urskiljas och analyseras vidare.

For att komma till sjdlva roten av orsakerna (benen) till problemet i fiskbensdiagrammet har
aven verktyget Fem varfor anvints. Metoden innebdr att frigan ”varfor?” stills upprepade
ganger for att komma djupare ner i orsakskedjan och till slut identifiera grundorsaken till ett
problem (Andersen & Fagerhaug, 2006). Genom Fem varfor avgors om en identifierad orsak
ar ett symptom eller en verklig grundorsak. Forfattarna menar pa att metoden hjalper till att

undvika ytliga forklaringar.

Enligt Munro et al. (2022) ar grundkategorierna som anvinds vid ett fiskbensdiagram de

6M:en, sammanfattade som:

1. Miénniska
2. Maskin
3. Metod
4. Material
5. Mitning
6. Miljo

3.8 Organisationskultur

Organisationer bestar av mianniskor som samverkar genom olika relationer och arbetssitt for
att uppna gemensamma mal. Den ménskliga och sociala dimensionen utgdér dirmed en central

del av organisationers funktion och prestation (Jacobsen et al., 2014).

3.8.1 Organisation och beteende
Motivation ar en avgorande faktor for individers prestation i organisationer (Jacobsen et al.,

2014). Motiverade medarbetare bidrar till hdgre produktivitet, bittre kvalitet och 6kad
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innovationsférmaga, vilket i sin tur kan skapa langsiktiga konkurrensfordelar. Vidare beskrivs
hur motiverade medarbetare tenderar att ha en starkare anknytning till organisationen, vilket

bidrar till stabilitet 1 arbetskraften.

Aven kommunikation utgdr en grundliggande forutsittning for att organisationer ska fungera
effektivt. Genom kommunikation mdjliggdrs samordning mellan olika funktioner och enheter,
vilket &r sdrskilt viktigt i komplexa processer ddr flera aktorer dr involverade. Effektiv
kommunikation sikerstiller 4ven att relevant information nar beslutsfattare i rétt tid, vilket ar
avgorande for kvaliteten i organisatoriska beslut. Genom kommunikation kan arbetare se
virdet i processer vilket leder till 6kad forstaelse for arbetsuppgifternas betydelse, starkt

motivation och ett mer engagerat och kvalitetsmedvetet arbetssatt.

Vidare dr organisationer beroende av /drande och kunskapsspridning. Kunskap som utvecklas
inom en del av organisationen behover spridas till andra delar for att mojliggdra kontinuerlig
forbattring och innovation. Detta sker i stor utstrackning genom kommunikation och

samarbete mellan olika funktioner.

3.8.2 Organisationsstruktur

Organisationsstruktur avser hur arbetsuppgifter ska delas upp, samordnas och styrs inom en
organisation, och ér en central faktor for att forsta effektivitet, produktivitet och
beslutsfattande. En vil utformad struktur skapar forutsittningar for ett effektivt
resursutnyttjande och ett stabilt arbetsflode (Jacobsen et al., 2014).

En central del av organisationsstruktur ar arbetsdelning och specialisering, vilket innebér att
olika individer eller enheter ansvarar for specifika uppgifter. Detta mojliggor 6kad effektivitet
genom att medarbetare kan utveckla specialistkompetens. Samtidigt medfor specialiseringen
ett 6kat behov av samordning, eftersom olika delar av organisationen blir dmsesidigt beroende

av varandra.

For att hantera detta beroende forklarar Jacobsen et al. (2014) hur organisationer anvinder
olika samordningsmekanismer. En viktig mekanism ar standardisering av arbetsuppgifter,
vilket innebdr att arbete utfors enligt faststdllda regler, rutiner och processer. Standardisering
bidrar till forutsdgbarhet, minskar variation och reducerar behovet av individuella beslut,

vilket i sin tur kan sidnka bade tid- och kostnadsétgang for en process.

Standardisering ar sérskilt betydelsefull i processer dér flera funktioner &r involverade och dir

arbetsuppgifter Overlimnas mellan olika enheter (Jacobsen et al., 2014). Genom att sékerstélla
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att arbete utfors pa ett enhetligt satt mojliggors ett effektivt flode genom hela processen. Detta
ar centralt i produktionsmiljoer ddr sma avvikelser kan fa stor paverkan pé kostnader och
kvalitet. Organisationsstrukturen paverkar dven informationsfloden och beslutsfattande inom
organisationen. En tydlig struktur underlattar kommunikation och skapar béttre
forutsittningar for vilgrundade beslut. Samtidigt kan brister i struktur leda till ineffektiv

samordning och otydliga ansvarsforhallanden.

3.8.3 Skandinavisk fordndringsmodell

Den skandinaviska fordndringsmodellen, enligt Jacobsen et al. (2014), borjade ta sin form
under 1930-talet och grundade sig i en dnskan att humanisera och demokratisera styrandet och
beslutsfattandet i organisationer. Forfattarna beskriver hur dessa idéer sedan lag till grund for
en mingd av de fordndringar som genomfordes i samband mellan arbetsgivare och
arbetstagarforeningar under 1960- och 1970-talet i de skandinaviska linderna. Denna
samarbetsmodell blev signifikant for de skandinaviska ldanderna och var unika pé ett
internationellt plan, man kan enligt skribenterna dn idag se hur detta partssamarbete dr en

central del av den skandinaviska kulturen.

Filosofin som séddan bygger pa deltagande, samarbete och personlig utveckling 6ver de
hierarkiska strukturerna (Jacobsen et al., 2014). Grundidén é&r att de parter som i “normala”
fall stdr emot varandra ska verka for att gemensamt genomfora forbéttringar som gynnar bada
parter. Forfattarna forklarar att nadgot av det viktigaste ar att skapa en “atmosféar” for

fordndring och att en organisationsforédndring alltid maste borja med en kulturféréndring.

For att genomfora en fordndring i enlighet med den skandinaviska modellen behdver man
genomga tre faser (Jacobsen et al., 2014). Upptining, man skapar en kénsla av att en
fordndring maste ske; fordndring, skapande av nya instillningar och beteende; nedfiysning,
stabilisering och standardisering av de nya forhéllningssitten. I den sista fasen trycker
forfattarna pa att de vidtagna atgdrderna maste analyseras for att beakta ifall den nya kulturen

och strukturen de facto hinger samman.

For att genomfora en fordndring i enlighet med den skandinaviska modellen behdver man
genomga tre faser (Jacobsen et al., 2014). Upptining, man skapar en kénsla av att en
fordndring maste ske; fordndring, skapande av nya instillningar och beteende; nedfiysning,
stabilisering och standardisering av de nya forhéllningssétten. I den sista fasen trycker

forfattarna pa att de vidtagna atgarderna maste analyseras for att beakta ifall den nya kulturen
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och strukturen de facto hanger samman. Vidare sa betonar de hur det ar avgorande att de
anstéllda och ledningen tillsammans analyserar nuldget for att sedan gemensamt komma fram
till 16sningsforslagen. P4 samma satt beskriver skribenterna att det 4r en gemensam
anstringning att bli eniga om hur foréndringen i sig sedan skall implementeras. Alltsa &r det

ett kontinuerligt givande och tagande mellan de olika parterna.

Jacobsen et al. (2014) lyfter fram att det finns nagra grundliggande antaganden som behdver
uppfyllas for att det skandinaviska tillvigagéngssittet ska kunna anses lyckat. De forklarar
hur det bygger pa en dmsesidig dnskan om samarbete mellan parterna, antagandet att alla
ménniskor vill ldra och utvecklas samt att fordndringar &r en kontinuerlig process starkt

forknippad med ldrande.

3.9 Produktkalkylering

For att ett tillverkande foretag ska kunna prissitta sina produkter korrekt och bedriva en
l6nsam verksamhet kravs forstdelse for vad det faktiskt kostar att tillverka en produkt. Dé
genomfors en sé kallad produktkalkylering. En produktkalkylering avser berdkning av
kostnaderna for att tillverka en specifik produkt (Isaksson et al., 2026). Detta gors genom en
kostnadskalkyl, vilket dr en strukturerad berdkning av de kostnader som &r forknippade med
tillverkningen. Ett av de typiska perspektiven av en kostnadsanalys, som anvédnds som grund
for produktkalkylering, dr volymperspektivet; de totala kostnaderna bestar av rérliga och
fasta kostnader. Rorliga kostnader varierar med produktionsvolymen medan fasta kostnader
forblir oforédndrade oavsett produktionsvolymens storlek. Forfattarna beréttar att exempel pa
rorliga kostnader ar material och energiférbrukning, medan fasta kostnader kan vara lokalhyra

och avskrivningar.

3.9.1 Periodkalkylering

Foretag som tillverkar en enda eller mycket homogena produkter anvénder sig ofta av dess
sjdlvkostnad for att kunna prissétta produkten (Isaksson et al., 2026). Sjalvkostnad beskriver
produktens totala kostnad per enhet frdn produktion, leverans till betalning. Med andra ord
vad produkten minst méste séljas for, for att foretaget ska gé jamnt ut och ticka sina kostnader
pa lang sikt. Vid berdkning av en produkts sjidlvkostnad anvénds periodkalkylering.
Periodkalkylering innebér att de totala kostnaderna faststills for en viss period och dividerar

sedan dessa med periodens volym for att slutligen fa fram en genomsnittlig styckkostnad.
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Isaksson et al. (2026) forklarar att den vanligast forekommande varianten av periodkalkyl dr

en divisionskalkyl.

3.9.1.1 Divisionskalkyl
I en divisionskalkyl berdknas sjélvkostnaden genom att dela de totala kostnaderna for

perioden med den verkliga volymen for samma period (Isaksson et al., 2026).

3.9.2 Tidsdriven aktivitetsbaserad kostnadskalkyl

Den etablerade modellen for detaljerade kostnadsberikningar inom storre industrier ar
aktivitetsbaserad kostnadsberdikning, mer ként under sin engelska bendmning Activity Based
Costing (ABC) (A. Gunasekaran & M. Sarhadi, 1998). Metoden togs fram under 90-talet av
akademiker och forfattarna forklarar att det bygger pa antagandet att olika produkter medfor
olika kostnader, som direkta konsekvenser av den specifika produktens utformning.

Darefter har metoden vidareutvecklats till tidsdriven aktivitetsbaserad kostnadskalkylering,
TDABC (Kaplan & Anderson, 2004). Forfattarna beskriver hur traditionell ABC trots sina
fordelar visat sig resurskridvande att implementera och underhélla i stor skala, bland annat pa
grund av tidskrdvande datainsamling via medarbetarenkéter och datahantering, samt att
medarbetare tenderar att rapportera sin tid som fullt utnyttjad, vilket i slutdndan &nda leder till

missvisande kostnadsberdkningar.

3.9.2.1 Uppbyggnad av ABC
Systemet ABC kvantifierar och prissitter anvindandet av de olika aktiviteter som ingér i en
produkts tillverkning och forklarar i hur hog grad olika kalkylobjekt anvénder aktiviteterna
(Isaksson et al., 2026).
Systemet ABC tar hédnsyn till att vissa overheadkostnader dkar proportionellt med
produktionsvolymen, medan andra inte gor det (A. Gunasekaran & M. Sarhadi, 1998).
Forfattarna belyser att kostnaderna kategoriseras pa fyra vis, s kallade baser, baserat pa hur
proportionaliteten dr mellan volymenhet och tillférd kostnad.
1. Enhetsbaserat — den tillférda kostnaden ar en direkt linjar funktion av antalet
producerade enheter.
2. Partibaserat — den tillforda kostnaden ar en funktion av antalet partier av produkten.
3. Produktbaserat — kostnader som uppstar for att mojliggora produktion av den
specifika produkten.
4. Anlidggningsbaserat — Kostnader som uppstér for att uppratthélla

produktionsanldggningen.
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Anvindningen av ABC bygger sedan pa att identifiera och kategorisera ens kostnader
gentemot dessa baser for att direfter fordela kostnaderna till produkter baserat péa de
aktiviteter som driver resursforbrukningen (Knezevi¢ & Bozi¢, 2025). Enligt forfattarna,
genom att koppla kostnader till specifika aktiviteter och tillhdrande kostnadsdrivare,
mojliggdrs en mer rittvisande fordelning jamf{ort med traditionella volymbaserade metoder.
Enkelt forklarat rdknas aktivitetsbaserad kalkylering pé att den totala kostnaden av en produkt
ar lika med kostnaden av ramaterial plus summan av alla virdeadderande aktiviteter for att

producera den (A. Gunasekaran & M. Sarhadi, 1998).

Vidare innebér detta att kostnader inte enbart fordelas utifran producerad volym, utan dven tar
hénsyn till komplexitet i produktion, exempelvis antal omstéllningar, produktvariation eller
krav pé kvalitetskontroller (A. Gunasekaran & M. Sarhadi, 1998). Detta bidrar till att
synliggdra kostnadsdrivande aktiviteter som annars riskerar att férdelas schablonmassigt,

vilket kan leda till felaktiga produktkalkyler.

3.9.2.2 Fordelar

En central styrka med aktivitetsbaserad kalkylering dr dirmed att metoden skapar en mer
detaljerad forstdelse for hur olika aktiviteter bidrar till den totala kostnadsbilden (A.
Gunasekaran & M. Sarhadi, 1998). De forklarar att detta mdjliggor inte bara mer traffsdkra
produktkostnader, utan dven ger stdd i identifiering av ineffektiva processer och
forbéttringspotential inom verksamheten. Med andra ord, genom en aktivitetsbaserad struktur,
speglar metoden béttre den faktiska resursforbrukningen i komplexa produktionsmiljoer och

dérmed bidrar till ett mer tillforlitligt beslutsunderlag.

Forfattarna Arora & Raju (2018) redogdr for skillnaden mellan tron om kontra faktiskt utfall
av aktivitetsbaserad kostnadskalkyl. Skribenterna drar &ven slutsatsen att ménga industrier
implementerar ABC-kalkylering i tron om att det ska anvéndas till lagervérdering och
produktkalkylering, budgetering och planering, processforbattringar, kapitalinvesteringar,
prestationsmitning och kvalitetskontroll samt ersittningssystem (I6ner/bonusar). Dock menar
de pa att den verkligt funna nyttan vid implementering gar att finna i beslut om produktmix,
kostnadsreducering, prissittningsbeslut samt prognostisering. Med detta sagt menar dock inte
kéllan pa att det inte finns anvdndning i de forstndmnda, snarare att foretagen sag den storsta
forbattringen inom de senare, vilket inte var deras initiala hypotes. Alltsé, &ven Arora & Raju
(2018) konkluderar att faktiska fordelar dr battre kontroll och reducering av kostnader,

konkurrensfordelar, 6kad 16nsamhet samt béttre beslutsunderlag.
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3.9.2.3 Fran ABC till TDABC

Trots de manga fordelarna med ABC berittar Kaplan & Anderson (2004) om hur metoden
visat sig svér att tillimpa 1 storre organisationer. Enligt forfattarna samlas data in genom
medarbetarenkiter dir de anstéllda far uppskatta hur stor andel av sin tid de ldgger pa
respektive aktivitet. Utover att den enkétbaserade datainsamlingen dr resurskrdvande dr den
ockséd missvisande. De anstéllda rdknar med att 100% av deras tid utnyttjas produktivt och
séllan rapporterar att nagon del av deras tid dr overksam eller outnyttjad. Darmed blir ABC

kalkyleringen dndé missvisande.

Som ett resultat av detta har tidsdriven aktivitetsbaserad kostnadskalkylering (TDABC)
introducerats, som en pabyggnad av den befintliga ABC-kalkylen. I stéllet for enkéter
uppskattas endast tva parametrar: kostnad per tidsenhet for en resurs samt tidsatgangen for
varje aktivitet (Kaplan & Anderson, 2004). Detta gér modellen betydligt enklare att
implementera, underhalla och uppdatera nir fordndringar sker i verksamheten, samtidigt som

det mojliggor en mer traffsdker kostnadsberdkning.

Vad giller kostnad per tidsenhet utgar man fran att en anstillds praktiska kapacitet ar 80—85%.
Resterande tid gér at till raster och dvriga icke-produktiva moment. Genom att dividera den
totala resurskostnaden med den praktiska kapaciteten (tiden en anstélld eller maskin utfor
faktiskt arbete) erhélls kostnaden per tidsenhet. Dessa tva parametrar multipliceras sedan for
att ge kostnaden per aktivitet, vilket synliggor outnyttjad kapacitet som i traditionell ABC

annars hade fordelats pa produkterna.

3.9.2.4 Implementering

Implementering av TDABC f0ljer i stora drag samma systematiska tillvigagangssatt som
ABC, med hinsyn till bade tekniska och organisatoriska forutsdttningar (Gunasekaran & M.
Sarhadi, 1998). Den centrala skillnaden ligger 1 hur data samlas in — i stéllet for enkétbaserad

tidrapportering faststills tidsatgdngar genom faktisk méitning (Kaplan & Anderson, 2004).

Enligt forfattarna Gunasekaran & M. Sarhadi (1998) finns det fyra viktiga aspekter som maste
beaktas innan ABC kan implementeras. Dessa fyra ar:
1. Systemet bor integreras med befintliga arbetssétt genom att utgé fran de processer,
bendmningar och tillgdngliga data som redan finns i verksamheten. God anpassning
okar mojligheten till en smidigare, mindre komplex och tidskrdvande implementering

samt minskar motstand i organisationen.
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2. Foretaget behover faststilla en lamplig niva av precision. I praktiken kan precisionen
bland annat begridnsas av befintliga system och databaser. Dessutom krévs en
medveten avvigning kring vilka variationer som ska inkluderas; dterkommande och
systematiska avvikelser, sdsom aterkommande stérningar i produktionen, kontra mer
séllsynta eller slumpmaéssiga hiandelser, exempelvis enstaka driftstopp.

3. Den tredje aspekten ror systemets anvandningsomrade. Foretaget behover definiera
och ensa bilden om huruvida TDABC-systemet ska anvéndas for historisk
uppfoljning, framtida styrning eller en kombination av bada.

4. Slutligen &r den initiala designen av systemet en viktig forberedande del. Bland annat
att etablera en standardiserad, och organisationsanpassad, struktur fér hur modellen

ska utforas.

Isaksson et al. (2026) beskriver hur implementeringen i sig sjdlv bestar av flera centrala steg:
1. Kartldgg aktiviteter.
2. Identifiera kostnadsdrivarna i dessa aktiviteter.
3. Berikna kostnad per enhet for aktiviteterna.
4

Fordela kostnaderna dver kostnadsobjekten.

Initialt analyserar man de direkt vardeadderande aktiviteterna som medfor en direkt kostnad,
till exempel direkt materialférbrukning och direkt personalkostnad (Gunasekaran & M.
Sarhadi, 1998). Dérefter analyserar man de aktiviteter som bidrar till indirekta kostnader, sa
som underhall, avskrivningar med mera. Syftet med detta &r att skapa en tydlig bild av hur
resurser forbrukas inom ens interna processer. Kartlaggningen av dessa aktiviteter méste
uppna en detaljrikedom som &verensstimmer med TDABCs variabler (Kaplan & Andersson,

2004).

Nir kostnadsobjekt identifieras bor det baseras pa var det finns behov av 6kad
kostandstransparens, sérskilt i omraden med hog variation (Gunasekaran & M. Sarhadi,
1998). Vid analysen av vilka aktiviteter som driver kostnader lyfter forfattarna dven fram hur
det ar viktigt att identifiera relevanta kostnadsdrivare samt skilja pa viardeskapande och icke
vardeskapande aktiviteter. Isaksson et al. (2026) papekar att aktiviteterna i fraga kan skilja sig
avsevirt mellan olika foretag, och att det darfor inte gar att presentera nagon generell lista

Over lampliga aktiviteter att anvénda sig av.

Aven vad giller kostnadsdrivare beskriver Isaksson et al. (2026), som i frigan om aktiviteter;

att det inte finns nagon lista 6ver kostnadsdrivare som alltid &r 1ampliga for alla slags
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aktiviteter. Valet av kostnadsdrivare dr situationsberoende och méste anpassas efter

verksamhetens specifika forutsittningar.

Efter att aktiviteter och tillhérande kostnadsdrivare har identifierats klassificeras dessa i ritt
kostnadsniva, sa kallad bas, utifran hur kostnaden varierar med produktionen (Gunasekaran &
M. Sarhadi, 1998). Som ndmnt tidigare finns det fyra olika baser: Enhetsbaserad,
partibaserad, produktbaserad, anldggningsbaserad. Klassificeringen baseras pa sambandet

mellan aktiviteten och resursforbrukningen, det vill sédga vad som faktiskt driver kostnaden.

Hur ett TDABC-kalkylsystem viljs att implementeras beror dock pé foretagets unika kontext,
i en case-studie gjord av Knezevi¢ & Bozi¢ (2025) kom de fram till foljande process for

implementering, visualiserad i figur 3:

Tillsatt en projektgrupp fér att
undersdka mojligheterna for
implementering och senare leda
transformationen

Undersok mgjligheterna att Budgetera vad implementering
implementera en kalkylmodell och férandring av organisation
baserad pa ABC-Kalkyl och system kommer kosta

Y
Y

Definiera huvudsakliga och

Analysera nuvarande kostnader Analysera vardekedjans

- . > stodjande aktiviteter i > .
och definiera kostnadsobjekt verksamheten ingaende processer
\ 4
Kalkylera kostnader for produkter Internutbildning av anstéllda och
Allokera kostnader till aktiviteter » baserat pa vilken mangd av de » kontinuerlig uppfoljning av det
olika aktiviteterna de genomgar nya systemet

Figur 2 — Illustration over implementeringskarta for ABC (KneZevi¢ & Bozi¢, 2025)

For att implementeringen ska bli framgangsrik krévs dven organisatoriska forutséttningar (A.
Gunasekaran & M. Sarhadi, 1998). Artikeln betonar vikten av ett formellt tvarfunktionellt
team med representanter fran olika delar av verksamheten, som ansvarar for inférandet.
Vidare lyfts det fram hur ledningens engagemang ar avgorande, liksom utbildning och tréning
av medarbetare for att skapa forstéelse och acceptans for det nya systemet. Incitament kan
dven anvindas for att motivera anvdndning och engagemang. Slutligen framhalls att systemet

bor hallas relativt enkelt, implementeras stegvis och anpassas efter verksamhetens specifika
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forutsdttningar, snarare dn att utformas som en standardldsning. Detta resonemang ar dven
forenligt med slutsatserna dragna i Knezevi¢ & Bozi¢ (2025) artikel, vilken ar skriven mer i

nartid.

3.10 Ekonomisk, social och ekologisk héllbarhet

Hallbar utveckling definieras av Varldskommissionen for miljo och utveckling (1987) som
formégan att tillgodose dagens behov utan att d&ventyra kommande generationers mojlighet att
tillgodose sina. Ett vanligt sétt att konkretisera begreppet ar att dela in det i tre dimensioner:
ckologisk, social och ekonomisk héllbarhet (KTH, 2024a). Den ekonomiska dimensionen
handlar om langsiktig 16nsamhet och resurseffektivitet (KTH, 2024b). Den sociala
dimensionen rér manniskors valmaende och arbetsforhallanden (KTH, 2024c¢). Den
ekologiska dimensionen fokuserar pa att minimera negativ miljopaverkan och hushalla med

naturresurser (KTH, 2024d).
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4 Resultat

Detta kapitel syftar till att ge en nuldgesbild for studien och att skapa en forstaelse for det
nuvarande arbetssdttet samt dess styrkor respektive svagheter. Med hjélp av nuldgesanalysen
ges ldsaren dven en bild av hur man har resonerat historiskt och vilka potentiella luckor som
finns i nuvarande metod. Empirin presenterad i detta kapitel &r himtad frén

intervjupersonerna, intern dokumentgranskning samt analys av historiska produktionsdata.

4.1 Involverade roller i processen

Nedan presenteras de roller pa Wellspect som dr involverade i processen for att tydliggora
vilka som é&r delaktiga i de olika momenten begrinsat till COGS-processen kring styck- och

stéll, déarefter foljer processbeskrivningen.

4.1.1 Produktionskoordinator (beredare)

Produktionskoordinatorn ansvarar for att samordna och uppdatera tillverkningsstrukturer i
Wellspects system. Rollen innebir att samla in styck- och stélltider fran processansvariga,
distribuera och samla in Excel-listor samt registrera de uppdaterade vdrdena i system sdsom
PDM och ERP-systemet. Produktionskoordinatorn sakerstiller ddrmed att korrekt tidsdata

finns inlagd 1 tillverkningsstrukturerna som senare anvinds i kostnadsberdkningar.

4.1.2 Processansvarig

Processansvariga ansvarar for specifika produktionsprocesser eller maskiner och fungerar som
processidgare mellan produktion och andra funktioner. I rollen ingar bland annat att hantera
avvikelser, driva forbattringsarbete samt ansvara for fordndringar i produktionsprocessen.
Processansvariga tar dven fram underlag for styck- och stilltider, exempelvis genom analys av
maskindata, produktionskalender eller andra datakéllor, och 1dmnar dessa till beredningen for

registrering i systemen.

4.1.3 Produktionskontroller

Produktionskontrollern arbetar pa avdelningen Supply Chain Controlling och ansvarar for att
analysera och folja upp produktionsrelaterade kostnader inom Supply Chain. Rollen anvénder

styck-, stilltid och kassationsgrad som underlag i berdkningen av standardpriser och COGS.
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Produktionskontrollern granskar och diskuterar de tider som tagits fram av produktionen

innan de anvénds i de slutliga kostnadsberdkningarna.

4.2 Framtagning av underlag till COGS

Ar 2009 gjordes en utredning av externa konsulter dir de tog fram underlag for hur Wellspect
skulle standardisera framtagningen av underlaget till sina COGS-berédkningar, vilket anvéinds
som utgangspunkt dn idag. I detta underlag ingar bade métning och berdkning av styck- och

stdlltider samt antal operatorer per maskin.

Varje ar genomfors en arlig revision av standardpriser for foretagets produkter, dessa
standardpriser motsvarar tillverkningskostnaden per produkt. Styck- och stilltiderna anger det
direkta resursutnyttjandet, det vill sdga personal- och maskintid, f6r varje produkt och &r
ddrmed viktig input till standardpriset. Séledes behover tider dven regelbundet kontrolleras

och varje ar ska en drlig revision ske.

I ordinarie processen, framtagen av konsulterna, anvindes nominella kapaciteter — det vill
siiga forutbestimda tider och kapacitetsmatt. Ar 2023 gjordes en markant férindring av
processen med mélet att Gverga till reella data i storsta mojliga man. Detta pa grund av att
prissittningen béttre ska spegla de verkliga kostnaderna som produktionen medfor. P4 en

overgripande niva ser processen ut enligt foljande.

1. Produktionskontroller meddelar beredning att det &r dags att ta fram underlag infor
budgetering av COGS.

2. Beredning meddelar processansvarig som samlar in data och berdknar kassation,
stycktid och stélltid.

3. Data presenteras for produktionskontroller.

4. Produktionskontroller beslutar angéende dess rimlighet.

5. Beredning uppdaterar produktionsstrukturerna i enlighet med produktionskontrollens
beslut.

6. Produktionskontroller kalkylerar standardpriser med de nya métetalen.

7. Head of SC Controlling signar nya standardpriser.

8. Produktionskontroller ser till att nya standardpriser borjar gélla i ERP systemet.

Pa alla nivder dr det fler steg som sker inom respektive avdelning, for produktion tillkommer

foljande delmoment:

28



Resultat

1. Beredning exporterar excellistor fran ERP-systemet for ifyllnad av de berdrda
parametrarna.

2. Listorna delas upp och processansvarig for respektive process mottar en lista med

artiklarna och operationerna 1 sitt respektive fléde.

Processansvariga genomfor berdkningar av parametrar och fyller i excellistor.

Beredning mottar respektive excellista fran respektive processansvarig.

Beredning fyller i ERP-systemet med underlaget fran excellistorna.

AR

Beredning fyller i PDM-systemet med underlaget fran excellistorna

4.2.1 Process for framtagning av radata till styck- och stélltider

Nuvarande process grundar sig i arbetet man lit de externa konsulter utféra 2009. Den senaste
revisionen av arbetsbeskrivningen genomfordes 2023 dér det bestdmdes att man skulle
anvinda verkliga maskindata i den utstridckning det ar mojligt, till skillnad frén tidigare metod
dér man utgick fran historiskt nominella data. Arbetsbeskrivningen finns dokumenterad i en
Powerpoint som har sin utgdngspunkt i en presentation for foretaget fran nér man dndrade
arbetsmetod. Séledes dr arbetsbeskrivningen att ses som en blandning av rapport, presentation

och arbetsbeskrivning, da den innehaller aspekter typiska for alla dessa texttyper.

I presentationen finns det tre olika metoder beskrivna for att ta fram parametrarna styck- och
stalltid som sedan dverldmnas till Supply Chain Controlling for kostnadskalkylering.
Metoderna i fraga bendmns A, B, C. Att man valt att beskriva tre olika metoder ar pa grund av
att produktionen dr praglad av olika nivder av tillgdngliga data, de allra nyaste maskinerna
uppdaterar data i realtid, for vissa forlitar man sig pa klockade tider och for vissa finns det en
avsaknad av detaljerade tider helt och hallet. Det som skiljer metoderna &t 4r med andra ord
insamlingen av radata, snarare én sjilva tidsberdkningen, dock tillater inte metod B samma
detaljrikedom vilket gor att den berdkningsgangen ocksa skiljer sig at fran resterande tva.

Metoderna kan i korthet beskrivas enligt f6ljande:

A. Datainhdmtning genom automatiskt loggade historiska maskindata.
B. Datainhdmtning genom manuellt registrerad faktisk produktion.

C. Datainhdmtning genom manuellt klockade tider.

Arbetsinstruktionen gor det dock inte klart for 1dsande nér vilken metod ska anvéndas,

metoderna har foljande beskrivning for metodval:

A. ”Kan anvindas om maskindata loggas och finns dtkomlig via WDW-databas”.
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B. ”Kan anvdndas om maskindata ej finns loggad och datkomlig”.

C. ”Kan anvdndas for mindre och manuella processer”.

Ett kompletterande flodesschema fortydligar dock valet mellan metoderna enligt foljande
logik: Finns maskindata vilj metod A, finns det inte vélj B eller C. Se figur 4 for visualisering

av kartlagd process, notera att figuren illustrerar den 6vergripande processen, for detaljerad

process se bilaga 1.
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Figur 3 — Kartliggning av nuvarande process

31




Resultat

422 Stycktid

I dagslaget berdknar foretaget stycktid per maskin och produktfamilj. Vissa artiklar kan
genomga samma operation i olika maskiner med olika bearbetningstider, dessa artiklar far da
en stycktid baserat pa ett medelvirde av de olika maskintiderna. Stycktiden beréknas per antal
1000 produkter d& den annars blir svardverblickbar. Den ska éven beréknas efter den verkliga
maskinkapaciteten utefter den historiska maskindatan eller ramplanen/produktionskalendern,

saknas dock denna data klockas stycktiden av operatorerna i produktionen.

I arbetsinstruktionsmaterialet saknas en konkret definition av vad som anses som stycktid,
nuvarande definition ar: ”Maskintiden i timmar det tar att tillverka 1000 produkter”. Det star
dock inte specificerat vilken typ av maskintiden som avses; maskintid kan ndmligen innefatta
en méngd olika tider beroende pa vad som avses (Hansen, u.4.). Exempel pa tider som skulle
kunna inga i nuvarande definition &r alla former av stopptid under planerad produktion, men
det kan dven syfta pa endast sa kallad run time, som definieras enligt forfattaren The portion
of loading time when the system is actually making product”. Nuvarande berdkningar sker i

praktiken enligt att det dr all planerad produktionstid.

4.2.3 Stélltid

Stilltid berdknas som genomsnittlig stopptid mellan ordrar, i timmar per 1000 produkter. De
berdknar inre stilltid for varje artikel fordelat pa artikelns generella orderstorlek. Stilltiden
som fordelas ut over artiklarna &r ett medelvarde. Wellspects definition av stélltid dr ”/nre
stdlltid mellan tva ordrar. Line clearance, mekaniska omstdllningar och uppstartsrutiner

9

mm. .

Da stélltiden berdknas som en egen parameter sétts en generell stdlltid per 1000 tillverkade
produkter. Vidare kan stélltiden, om s& bedoms lampligt, delas in 1 grupper baserat pa
orderstorlek i samrad med ansvarig planerare. Alltsa, for en produkt kan det finnas flera
rapporterade stilltider eftersom den rapporteras som en generell siffra beroende pa olika
spann av orderstorlek, snarare dn absolut tid. Exempelvis rapporteras 1h per 0—5000st
produkter och 0,33h per 5000—-15000 produkter, snarare &n 1h per still. Detta gors for att

kunna ldgga stélltiden som en kostnad per styck, snarare én per batch.

4.2.4 Kassationsgrad

Kassationsgraden himtas frain WDW-databasen och rapporteras som en procentsats. Man

jamfor da med tidigare ars siffror och tar hansyn till specifika anledningar till att kassationen
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har fordndrats. Ifall det finns en héirledbar orsak till att kassationen har 6kat, och denna orsak
har atgirdats, tar man inte siffran rakt av. Da gors en beddmning av hur den framtida
produktionen beddms bli och den uppdateras i ERP-systemet. Till Supply Chain Controlling

rapporteras dock bade den faktiska siffran och den rekommenderade uppdaterade siffran.

4.2.5 Operatorsberakning

Personal delas in i tvd huvudgrupper: antal operatdrer for att kora en maskin (det stycktiden
kostar), antal operatdrer som &r ndrvarande under still (det stilltiden kostar). For att berdkna
antal operatorer per maskin utgér berékningarna frdn den genomsnittliga bemanningen per
skift och antalet aktiva maskiner per planeringsgrupp, vilket resulterar i en genomsnittssiffra
som inte behdver vara ett heltal da flera personer delar pa maskiner. De externa konsulterna
papekar har att det dr av vikt att rikna med det antal personer som normalt arbetar med
maskinen och inte hur ménga som planerats att jobba med maskinen vid anskaffning.
Personal/operatorer som klassas som delade resurser, exempelvis monteringsansvarige, ska

fordelas ut Gver planeringsgrupperna och adderas till antalet produktionspersoner.

4.2.6 Loggade maskindata — Metod A

Den nyare delen av maskinparken &r direkt uppkopplad mot stoppkodningssystemet. Dér
registreras maskindata i realtid och stopptider kategoriseras efter varje stopp, i detta system
gér det alltsa teoretiskt att separera stycktid och stélltid med god precision frdn andra typer av
stopp s& som underhall eller maskinfel. Dock varierar noggrannheten maskinerna ar
uppkopplade med, de som kopplades upp mot systemet fran borjan har inte total uppkoppling.
Man valde d& parametrarna som man ansags var av vikt, och negligerade de resterande.
Konsekvensen av detta har blivit att man behdver ha maskinkdnnedom om maskinerna for att

veta vilken data man kan hiamta ut fran respektive maskin.

Forutsatt att maskinen har all data som &r nddvandig sa kan man plocka ut antalet producerade

enheter/h och berdkna stycktiden enligt tidigare formel:

Stycktid =

Medelkapacitet +1000 )

h

Man far da stycktiden baserat pd medelkapaciteten fran det tidsintervallet man har valt.

Tidsintervallet enligt arbetsbeskrivningens exempel viljs oftast ut till kvartalet Q2, men
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varierar beroende pé exempel. Det stér inte specificerat i instruktionen vilket tidsintervall som

ska viljas ut.

Stélltiden kan pa samma sitt fas ut direkt av maskindatan, den 4r kodad till stalltid och man
kan fa ut stilltiden som en parameter. [ arbetsinstruktionen har de givit formeln:

Inre stalltid (h)

Stalltid = orderstorlek

1000 )

Det star dock inte specificerat hur detta gors i praktiken, det vill sdga, tar man genomsnittlig
stélltid under ett tidsintervall och delar p4 den genomsnittliga orderstorleken under det
tidsintervallet eller gor man separata berdkningar for alla enskilda orders och sedan tar ett
genomsnitt for dem. Av exemplen att doma grupperar man ihop orderstorlekarna i kluster och
tar sedan genomsnittlig stélltid inom dessa, beskrivningen till ndr man ska gora pa detta sétt ar

“om sd bedoms ldmpligt”.

4.2.7 Produktionskalender — Metod B

For 15 ar sedan skapades ett Excel-ark vid namn produktionskalender”. Detta innehéller
bade planering for framtida produktion och det faktiska utfallet fran produktionen historiskt
sett. Produktionsplanerarna fyller i vilken volym som ska koras och produktionen fyller i vad
som faktiskt tillverkades, dir den historiska tillverkningsvolymen hamtas via systemet PING
som dr Wellspects egna MES, se 4.2.9.1. PING. Operatorerna fyller i det faktiska antalet
produkter som tillverkades 1 en batch i PING, denna data himtas i sin tur frin de faktiska
maskinerna. De tar d& hénsyn till kassationen, med andra ord ar antalet tillverkade produkter
per batch i PING systemet:

Inrapporterat antal = Totalt antal cykler genomforda — antal kasserade detaljer.
Produktionskalendern innehaller information fran samtliga produktionslinjer i Wellspects alla

tre fabriker pa anlédggningen i Mdlndal.

Produktionskalendern ar dven tidsunderlaget som anvinds vid rddatainhdmtning genom metod
B, vid anvindande av denna metod far man, enligt tidigare, inte ut samma detaljrikedom som
metod A respektive C. I produktionskalendern klumpas styck- och stélltider ihop per
producerad batch. Detta eftersom operatorer endast anger antal producerade enheter och tiden
frén att sista produkten i batch n producerades tills att sista produkten i batch n+1
producerades. Genom denna metod kan man inte heller separera tidsatgangen for cyklerna och

stopp som har intréffat oberoende av vilken produkttyp som tillverkats.
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I den tidigare ndmnda arbetsinstruktionen ges ett rikneexempel, dir gér de foljande
berdkning:

) Planerad arsarbetstid i timmar
Stycktid =

Total drsvolym +1000 = h/1000st 3)

Denna formel visar pa att man bortser fran vad den effektiva maskintiden &r for varje cykel,
saledes bygger man in stopp som &r oberoende av produkttyp. Dessa produkttypsoberoende
stopp kan inte tas for givet komma att intrdffa under ndstkommande verksamhetsér med exakt
samma utfall. Registrerad total arsvolym enligt produktionskalendern &r antalet godkdnda

produkter som har korts.

4.2.8 Klockade tider — Metod C

I dagslédget innebdr Metod C att processansvariga manuellt klockar tiden det tar att producera
1000 st enheter for att fa fram styck- och stilltider. Det var dock flera ar sedan klockning av
styck- och stilltider genomfordes. Effektiv stycktid ligger till grund for bade
produktkalkylering och eventuell produktionsplanering. Enligt rapporten gjord frdn externa
konsulter ar 2009 &r det den faktiska bearbetningstiden som ska loggas, medan tid som
uppstar 1 véntan pa nésta order eller liknande inte registreras. Samtidigt anges att stycktider
ska registreras for moment sdsom produktionsstart, vilket i praktiken inte utgdr en del av den
faktiska bearbetningstiden. Detta skapar en otydlighet kring vilka moment som ska ingé i den

rapporterade stycktiden.

Det finns ingen dokumenterad instruktion som beskriver hur klockningen ska genomforas
eller hur den tidigare har utforts. De tider som registrerades vid tidigare tidsstudier finns
lagrade i affarssystemet och tas fram av produktionskoordinatorn pa begéran av

processansvarig.

4.2.9 Forklaring av interna system

Wellspect amvinder en médngd olika interna system for att registrera och hantera data,

foljande stycken dmnar att ge en ytlig forklaring géllande dessa.

4.2.9.1 PING
PING ir ett MES-system (Manufacturing Execution System) som anvinds vid tillverkningen
av katetrar for att administrera produktionsorder, spara produktionsflodet i realtid samt

hantera batchrelaterad dokumentation.
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4.2.9.2 ERP-system
Ett ERP-system (Enterprice Resource Planning System) dr designat for att effektivisera och
integrera kirnverksamhetens affarsprocesser, déribland finans, supply chain, produktion och

kundhantering. Det anvéinds av Wellspects samtliga enheter samt tillverkningsfabrikerna i

Molndal, Hasselt och Waltham.

Vid hantering av minsta tider finns vissa begransningar att beakta. Systemet kan endast
hantera enheter med tva decimaler, i nuldget nyttjas enheten timmar for styck- och stélltid.
Om en planeringsgrupp har en maskinkostnad registrerad krévs dven att en maskintid anges,
antingen som stycktid eller stalltid. Darfor behover styck -eller stélltiden i sddana fall sattas

till minst 0,01.

4.2.9.3 Stoppkodningssystem

Stoppkodningssystemet &r ett system som lagrar maskindata frén produktionen. Det dr ett
helautomatiskt system mot vilket samtliga maskiner, som har forutséttningen till det, ar
uppkopplade. Nar man borjade anvidnda systemet ansags inte all stoppdata relevant, séledes
registrerade man inte datagverforing for alla parametrar till stoppkodningssystemet. P4 grund
av detta kridvs en maskinkédnnedom, de nyaste maskinerna loggar all tillgéngliga data i

systemet, medan de maskiner som registrerades for linge sedan har informationsglapp.

I programmet kan man se maskinstatus och aktuell aktivitet i realtid, man kan &ven generera
rapporter for en given period. Programvaran registrerar maskintid inom en méingd olika
kategorier, vid full systemintegration &r dessa kategorier:

o Kortid

e Ej schemalagd tid

e Produktbrist

e Maskinfel

e Materialbrist

e (Okodade stopp

e Personalstopp

e Produktionsrutin-stopp

e Produktionssupport

e Rengoring

o Stilltid

e Underhall
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e Vintetid
Saledes mojliggor stoppkodningssystemet ett gott tidsdataunderlag sett till definitionerna

enligt ISO 22400.
4.1.9.4 WDW

Wellspects Data Warehouse, hér finns loggade maskindata atkomlig. I denna maskindatan kan

styck- och stilltid separeras. WDW samlar in data fran stoppkodningssystemet.

4.3 Bakgrund till nuvarande berdkningsmodell

Den nuvarande metodiken &r byggd utifran Supply Chain Controlling’s perspektiv pd
processen. Stilltid och stycktid enligt Supply Chain Controlling’s definitioner dr matt som
resterande funktioner pa foretaget for tillfdllet inte nyttjar sig av. Under intervjuerna framkom
det att det dr Supply Chain Controlling som har varit drivande i uppbyggnaden av nuvarande
arbetsmetodik. Eftersom de dr den avdelningen som primért anvinder underlaget som tas
fram, dr det ocksa dem underlaget #r anpassat for. A andra sidan har produktionsavdelningen
mycket detaljerade data kring mer specificerade tider, framfor allt for de operationer som &r
direktuppkopplade mot stoppkodningssystemet. Dessutom finns klocktidsunderlag tillgéngligt

for majoriteten av manuella processer.

Supply Chain Controlling motiverar nuvarande metod med att foretaget bedriver en
forsdljningsmodell som dr baserad pé avtal med sjukhus och forsdkringsbolag dar man inte
séljer enskilda artiklar utan specificerar hur ménga patienter som ska behandlas med en viss
produktfamilj. Denna aftfdrsmodell skapar i sin tur ett annat syfte for produktkalkylen i sig,

eftersom man inte prissétter artiklarna enligt vad de individuellt bygger for kostnad.

Artiklarna som siljs dr indelade i produktfamiljer som i sin tur &r indelade i olika storlekar.
Vid forsiljning avtalas endast vilken produktfamilj som ska séljas och kunden i friga ges ett
fast pris pa vad varje enskild enhet kommer kosta. Séledes &r priset pa produkterna inte
beroende av vilken storlek pé produkten det &r som séljs. Alltsa, priset hos kund ar och ska
vara samma, oberoende av vad den specifika storleken kostar att tillverka. Detta motiveras
med att storleken &r patient-beroende — olika personer har olika behov och det ska inte

paverka priset de betalar.

I stéllet for att berékna kostnader som de specifika momenten i en produktionsmiljo tillfér och

dela upp dessa mellan direkta och indirekta kostnader beroende pé vilken tidskategori de
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tillhdr anvander sig Supply Chain Controlling av en standardiserad timtaxa for maskinerna.
Det som didrmed é&r av storst vikt &r mdngden operatorstid som gar in i att producera en enhet
samt vilken méngd av avskrivningarna pa utrustningen som ska fordelas per enhet. I de floden
dar fler &n en produktfamilj tillverkas anvénds tiden produkterna befann sig i den delen av
produktionssystemet for att balansera kostnaderna mellan produkter. De tar inte hinsyn till

varfor produkten befann sig dir under den tiden.

Med andra ord, Supply Chain Controlling efterfragar kalendertid utslaget per antal
producerade enheter men endast under perioder da produktionen har varit stabil. De belyser
att perioder med mycket stopp och fel i produktionen inte bor tas hdnsyn till nidr de mottar sitt
underlag dé dessa inte dr representativa for normalldget. Personen som berdknar tiderna
behover saledes gora subjektiva bedomningar av vilken tid som &r effektiv och inte under den
historiska tillverkningen — utan att rapportera det faktiska tidsunderlaget for verklig

produktionstid.

4.4 Tidsdataunderlag

Foretaget bedriver idag ett omfattande arbete kring insamlingen av tidsdataunderlag. Den
delen av maskinparken som &r direkt uppkopplad mot stoppkodningssystemet erbjuder
detaljerade data, exempel pé data som gar att ldsa ut &r:

= Planerad produktionstid

= Verklig produktionstid

= Stopptid inklusive orsak

= FEj belagd tid

= Antal producerade enheter

= Antal kasserade enheter
Stoppkodningssystemet kategoriserar i sin tur dessa tider i underkategorier, i enlighet med
4.1.9.3 Stoppkodningssystem. For de maskiner som inte &r uppkopplade mot
stoppkodningssystemet finns for narvarande inte ett standardiserat arbetssétt for hur man ska

ga till viga vid datainsamling.

4.5 Styrkor

Utifran intervjuerna att doma sa ar Wellspect ett foretag dir de anstéllda finner hog mening
och motivation att vara anstéllda. De belyser att man kdnner syfte och motivation nir man gar

till jobbet, vilket i sig skapar effektivitet och 6kar mojligheterna for samspel sinsemellan
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(Jacobsen et al., 2014). Intervjupersonerna understryker dven att produkterna i sig som
foretaget tillverkar gor att det kinns viktigt att utfora sitt jobb pa ett bra sétt. Utover detta sa
utrycker de ocksa att det ar positivt att kunna byta jobb utan att behdva byta arbetsgivare,

eftersom det finns stor mdjlighet att byta tjanst internt.

Manga av de anstillda som har intervjuats under projektets gang har dven jobbat pa Wellspect
under lang tid, vissa sa lange som 6ver 20 ar. En positiv konsekvens av detta ar att det finns en
kunskap hos de anstéllda som stricker sig utdver deras specifika arbetsuppgifter, det har lett

till att man dven har god forstaelse for arbetet som sker runt omkring ens egna roll.

Foretaget har som etablerad praxis att varje ar revidera siffrorna som ligger inlagt i ERP-
systemet. Detta har gjort och gors med god foljsamhet. Fordelen med detta &r att det redan &r
forankrat i organisationen att det finns ett stort vérde 1 att genomfora dessa revisioner. Vidare
sé dr dven personalen vél inforstddda i virdet det medfor att ha dessa ingdende parametrar
dokumenterade med hog precision. Foretaget besitter dven ett gott humant kapital i form utav

en personalstyrka som har god forstaelse for sina uppgifter och samspelet sinsemellan.

Processen for styck- och stélltid har historiskt varit en process som ansetts ha hog relevans.
Man har jobbat med den i omgéangar och sedan ar 2009 har det varit hdg prioritet fran
foretaget sett att ha koll pa den, dessutom har den uppdaterats i omgéngar. Bara att man tagit
in externa konsulter visar pé att man varit beredd att investera i att f4 processen att fungera

korrekt.

Det finns dven mycket data att tillga pa foretaget. En stor del av maskinparken har kopplats
upp mot ett digitalt system som sedan tillhandahéller en mingd detaljerade data for de
maskinerna, saledes finns det mycket goda forutsittningar att fa ett precist och korrekt
underlag for berdkningar. Data kan inte bara anvéndas till kostnadsberidkningar utan ir dven
en god tillgdng for berdkningar av annan karaktér sa som (Almstrom, 2024):

= Hitta forbattringsmdjligheter

= Produktionsbalansering

= Beslutsunderlag

Foretaget dr sjdlva medvetna om att graden av digitalisering skiljer sig i fabriken, de har gjort
en anstrangning for att anvdnda s kvalitativa data som mdjligt vilket har mynnat ut i tre olika
metoder. Detta visar pa en god forstéelse och verklighetsuppfattning som dverensstimmer

med de nuvarande mgjligheterna.
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4.5.1 Loggade maskindata — Metod A

Den registrerade maskindatan kan dven nés via databasen WDW, vilken uppdateras
automatiskt. Detta innebdr att datan dr kontinuerligt uppdaterad och aktuell, vilket skapar
goda forutsdttningar for analys. Vidare dr datan objektiv och baserad pé verkliga

produktionsforhallanden, vilket 6kar tillforlitligheten i resultaten.

Metoden visar verkliga produktionsdata avseende maskintakt och tiden mellan férdiga
enheter, med andra ord stycktiden, samt omstéllningstid infor nésta order. Denna typ av data
kan inte separeras pa motsvarande sitt i varken metod B eller C, vilket utgor en central styrka
hér. En ytterligare fordel &r den stora méngden tillgéngliga data, vilket mojliggor identifiering
av monster och samband. Detta underléttar i sin tur upptickt av avvikelser, exempelvis
orimligt hoga/laga styck- och stélltider, som ldtt kan tas bort vid insamling av data till
eventuella COGS-berdkningar. Identifierade monster bidrar dven till en 6kad sparbarhet och

kan fungera som underlag for forbattringsarbete.

4.5.2 Produktionskalender — Metod B

En central styrka med produktionskalendern dr dess hoga tillgénglighet och tdckningsgrad.
Till skillnad fran metod A, som endast finns for vissa delar av produktionen, omfattar
produktionskalendern samtliga produktionslinjer och mojliggor ddrmed en enhetlig datakélla
over hela verksamheten. Detta ér véirdefullt i en produktionsmiljé som Wellspects, dér

automationsgraden varierar.

Vidare baseras produktionskalendern pa faktiskt utfall fran produktionen och visar antalet
godkinda producerade enheter. Detta innebér att den speglar den verkliga produktionen

snarare dn uppskattningar eller nominella virden och ger helt tillforlitliga data.

En ytterligare styrka &r att datainsamlingen sker kontinuerligt som en del av den dagliga
operativa verksamheten. Metoden mojliggér ddrmed insamling av stora dataméngder dver tid,
vilket i sin tur skapar ett omfattande jimforelseunderlag. Detta gor det léttare att identifiera

avvikelser och variationer i produktionsdata.

4.5.3 Klockade tider — Metod C

Klockning av tider (Metod C) ar en etablerad metod inom MTM och ldmpar sig sérskilt vél

for manuella och mindre automatiserade processteg. Fordelen med metoden &r att den bygger
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pa direkt observation i produktionen, vilket mdjliggor insamling av primérdata och ddrmed

ger en hog noggrannhet i de uppmatta tiderna.

Wellspect har en historik av att klocka sina tider i produktionen och i rapporten som
presenterades av externa konsulter ar 2009 trycker de pa vikten av att uppdatera tiderna vid
andringar som sker i produktionen. Detta visar pé att det &tminstone historiskt har funnits en
forstaelse kring noggrannheten och forutsittningarna som kravs for att klockade processer ska

vara tillforlitliga.

4.5.4 Kassationsgrad

I dagsldget far berorda parter data om spillprocenten fran WDW-databasen, vilket innebér att
kassationsgraden grundar sig pa faktiska produktionsdata. Utvecklingen kan f6ljas dver tid.
Vidare sker en jamforelse med historiska vérden, vilket mdjliggor trendanalys och ger en
kontext till den aktuella kassationsnivan. Detta skapar béttre forutsittningar for att identifiera

avvikelser och forstd bakomliggande orsaker.

4.6 Svagheter

Wellspect belyser sjélva att nuvarande metod &r opalitlig. Production Technology ger tider for
styck- och stilltider till Supply Chain Controlling, nér de sedan gor en kalkyl returnerar de
tiderna och sdger att dessa inte kan stimma, da hade foretaget gatt med forlust, vilket de inte
gor. Detta visar pa en opalitlighet i nuvarande metod, Supply Chain Controlling och
Production Technology har inte samma bild om vilka tider som efterfragas och séledes blir

berdkningarna fel eftersom de baseras pé olika tidskategorier.

Svagheterna nedan ér fordelade s att forst gas det 6verskddliga systemet dver och sedan

belyses metodspecifika aspekter for respektive metod.

4.6.1 Dokumentation

Nuvarande instruktioner for berdkningarna ar bristfdlliga och det forekommer oklarheter i
vilken metod som ska anvéndas, beskrivningen for samtliga metoder dr “kan anvindas” men
det framkommer inte klart och tydligt nér det ena ska anvéndas fore det andra. Detta skapar
bade frustration hos personalen som arbetar med processen och bidrar till osdkerhet hos
avdelningarna Supply Chain och Supply Chain Controlling. Detta da de inte med sdkerhet kan

sdga vilken metod som anvints for berfkningarna och vad noggrannheten for den metoden ér.

41



Resultat

Under intervjuerna med personalen har det belysts att dessa processer har anvénts i olika
former under drygt 20 ar. Nuvarande personalstyrka som jobbar med processen &r
forhédllandevis nya i sina positioner och behover séledes i stor utstrackning forlita sig pa de
dokumenterade processerna. Dessa processer har skrivits av personer som inte ldngre jobbar
kvar och processerna i sig dr otydliga, utan mdjligheten att ga till personen som har skapat
dem for att fa svar pa sina fragor. Personalen har belyst att man hinner gldomma bort hur man
gjorde forra aret ndr processen gicks igenom och nér det sedan dr dags for den arliga
revisionen igen behdver man alltsa forlita sig pa den bristfilliga standardiseringen av
processen som dr svar att folja. P4 grund av processens otydlighet blir arbetet tidskrdvande
och noggrannheten forsdmras. Bristen pa tydliga forklaringsmodeller, bade for nar vilken
metod ska anvédndas och hur metoden gar till, gor att man behover uppfinna hjulet pa nytt.
Detta bidrar till en forsémrad mdjlighet for sparbarhet men skadar dven tilliten till siffrorna.
Vilket styrks av att Supply Chain Controlling inte anser att de rapporterade siffrorna kan

stimma, da kostnaden hade blivit for hog om de var korrekta.

Dokumentationen som sidan brister dven i pélitlighet, den finns i nuldget som en
powerpointpresentation. For tillfdllet framgar det inte vem som har tagit fram, granskat eller
godkint processen, vilket i sig viacker frdgan kring dess korrekthet. Avsaknaden av denna
information leder saledes till frigan om vem som de facto dger processen och har ansvaret for

att den ska genomforas, uppdateras och stimma dverens med verkligheten.

En konsekvens av den bristande dokumentationen och det icke standardiserade arbetsséttet &r
att personalen fatt hitta sina egna tillvigagéngssitt, vars konsekvens har blivit att man anvént
olika metoder och i slutédndan raknat ut olika saker. Eftersom metod B anses mindre precis dn
metod C, men det inte framgar nér vilken ska anvédndas, 6kar sannolikheten att man viljer en
mindre noggrann metod for att genomfora ens berdkningar. Sedan redovisas metod B-

resultatet som om de hade samma noggrannhet som de resterande.

Fortséttningsvis finns det dokumenterat vad som avses géillande de tva mitetalen stycktid och
stdlltid, definitionen i sig dr dock bristfallig for métetalet stycktid. Vilket dven bekriftades vid
intervjuer, det framkom da att personalen som genomfor berdkningarna beraknar olika tider.
Av det som levererats till Supply Chain Controlling under bendmningen stycktid har det
forekommit berdkningar gjorda pé kalendertid, schemalagd tid och planerad produktionstid.
Béde genom observationer gjorda av arbetsinstruktionen och intervjuer kan dock slutsatsen

dras att anledningen till detta &r den bristande instruktionen om vad som ska anges.
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4.6.2 Tillvdgagangssitt
Under foljande avsnitt presenteras svagheter i nuvarande tillvigagangssatt for styck- och

stalltidsprocessen hos Wellspect.

4.6.2.1 Detaljrikedom i ERP-system

En annan problematik med nuvarande forhallningssétt 4r man inte utnyttjar den potentiella
detaljrikedomen i programvarorna for datainhdmtning eller ERP-systemet. Programvaran som
anvénds for att rapportera produktionsdata tillater en differentiering mellan de olika tids-
parametrarna som redovisades under 3.2.2 Stycktid men nyttjas inte till fullo nér man

rapporterar in tiderna i ERP. For tillfdllet rapporteras endast tiden stycktid”.

I ERP-systemet finns dessutom mojligheten att specificera olika tider for olika floden av
samma artikel. En batch kan planeras att laggas pa olika produktionsfléden beroende pa hur
ovriga planeringen ser ut, detta samordnas av produktionsplaneraren. I nuvarande
datainhdmtningsmetod star det skrivet att man ska ta ett genomsnitt for produktflodena om en
artikel kan produceras pé olika linor. Vilket i sin tur leder till att man tappar detaljrikedomen
angaende produktionstider som datan mojliggor. Bara for att en produkt producerades till 60%
i flode X och 40% i fléde Y under kvartalet Q2, betyder inte det att hela ndstkommande ar

kommer ha samma fordelning.

4.6.2.2 Genomforbarhet

Enligt resonemanget Almstrom forde i sin handbok, redovisat under 3.2 Tidsdatahantering, sé
behover forandringar av tidsunderlaget vara lattgenom{fort, annars blir konsekvensen att man
bortprioriterar uppdateringarna. Detta 4r ndgot som kan noteras pa Wellspect, eftersom det ar
en kranglig metod som fa vet hur de ska hantera drar de sig fran att gora uppdateringar, vilket

i sin tur leder till annu storre diskrepans mellan dokumenterade data och faktiska tider.

Almstrom lyfter fram att for de flesta virdeskapande processerna ér en uppdatering 1 gang per
ar en rimlig kompromiss mellan noggrannhet och kostnad, detta inkluderar dock inte bara att
uppdatera ERP-systemet med hur stor produktionen var, det krdver en ny métning av tiderna.
Att forlita sig pa gamla klocktider, enligt metod C, gor att man bygger in felet i
nédstkommande ars rikenskaper pa samma sitt som de forekommit i det aktuella. Det ska dock
noteras att metod A inte lider av det eftersom de tiderna kontinuerligt uppdateras, mer om det

under 4.3.3 Maskindata — Metod A.
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4.6.2.3 Manskliga faktorn

I den aktuella metoden grupperas stilltid som tid per 1000 enheter men har olika véirden
beroende pé partistorlek. Instruktionerna anger att dessa partistorlekar kan klumpas ihop om
sé finnes lampligt, vilket vacker fragan om vad som avgor lampligheten. Denna
lamplighetsbeddmning dr ddrmed att se som subjektiv, vilket i sin tur 6kar risken for att den

ménskliga faktorn paverkar dess palitlighet.

I samband med bearbetningen av tidsdata behover stycktider granskas och sorteras bort
manuellt. Processansvarig for en viss maskin tar fram stycktider dver en given period i ett
Excelark och behover direfter sjdlv identifiera och ta bort tider som framstir som orimligt
hdga och didrmed inte representativa for normal produktion, exempelvis under perioder da
produktionen har paverkats av stopp. Dataméngden &r ofta omfattande, vilket innebér att det
finns en risk att avvikande virden forbises pa grund av den ménskliga faktorn. Om sadana
vérden inte identifieras kan de paverka det slutliga genomsnittsvirdet och ddrmed ge en

missvisande bild av den faktiska stycktiden.

Idag behdver dven samma vérden, sdsom stycktid och stilltid, registreras manuellt i flera olika
system. Produktionskoordinatorn fér 6ver dessa virden mellan bland annat Excel, ERP- och
PDM-system. Denna upprepade manuella registrering okar risken for skrivfel eller
inkonsekvenser mellan systemen, d4 samma siffra behdver anges flera ganger. Aven detta

moment innebér séledes att den méanskliga faktorn kan paverka datans tillforlitlighet.

4.6.2.4 Precisionsbrister

Nar man méter tider 1 produktion behdver man dven ha i atanke vad siffrorna ska anvéndas till
(Almstrom, 2024). I handboken ges en tabell pa vilken precision man behdver ha, baserat pa
anvindningsomrade. Wellspects syfte med den studerade processen ér att anvénda
parametrarna stélltid och stycktid som underlag for kostnadsberdkningar. Enligt detta syftet ar

den rekommenderade precisionen “Rdkna ut offertpris till kund +/-7%".

I afférssystemet rapporteras stilltid som x.xx timmar per 1000 produkter, dd ERP-systemet
inte tillater noggrannare indata &n 2 decimaler. P4 grund av detta forsvinner minst 7%
noggrannhet for alla stilltider som underskrider 0,071h/1000st som konsekvens av
avrundningen, se berdkning 1, forutsatt att all insamling i sig har 100% noggrannhet. Med
andra ord tillater inte enheten h/1000st en tillrdcklig precision for att uppné den 6nskvirda
precisionen pd +/- 7%. Det framkom bland annat under intervjuerna att stélltiden for vissa

processer forsummas dé det avrundas till 0 — pé grund av att systemet inte accepterar mindre
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viarden dn 0,01h (36 sekunder). Dock ska det tilldggas att omstéllningar av denna hastighet
sker sa pass sdllan att detta inte dr av yttersta vikt, ddremot bor man ha med sig vetskapen om

det.

Berakning 1
x = 0,05 < 0,045 < x < 0,055
0,05 — 0,045 = 0,005
0,05 - 0,055 = —0,005
%05 =7% =y = 0,071429
4.6.2.5 Subjektiv rimlighetsbedomning
Efter den arliga 6versynen av styck-, stilltid och kassation genomfors en presentation av
processansvariga for produktionskontroller, dir framtagna berakningar av tider gés igenom.
Darefter ligger ansvaret pa produktionskontroller att fatta beslut om huruvida de nya érliga

styck- och stilltiderna &r rimliga eller om de behover ses dver en gang till.

En tydlig brist i detta arbetssétt dr att produktionskontroller forvédntas gora en
rimlighetsbedomning utan att sjdlva genomfora nagra egna berdkningar. Trots detta ges de
mandat att antingen godkénna eller avvisa de berdknade styck- och stilltiderna, och i vissa fall

véljer de att i stillet behalla foregédende éars varden. Detta leder till flera problem.

For det forsta uppstar en onddig ineffektivitet i processen, da det arbete som lagts ner av
processansvariga riskerar att inte tas tillvara. For det andra kan detta skapa osdmja och
minskat engagemang hos de processansvariga som tagit fram underlagen, eftersom deras

berdkningar “gar till spillo”.

Vidare saknas en tydlig metodik for hur rimlighetsbedomningen ska goras. Att fatta beslut
utan att sjélv gjort berdkningar kan innebéra att beddmningen i hog grad blir subjektiv, beslut
fattas pa magkédnsla och tidigare praxis eller vana, vilket okar risken for mindre tillforlitliga

beslut som inte tar uppdateringar av flodet i beaktning.

4.6.2.6 Instéllning
I nuldget upplevs styck- och stilltidsprocessen negativt, vilket sprider sig och bidrar till en
minskad inspiration med effekter som riskerar att f6lja med in i kommande é&r, ar efter ir. Den

genomfors en gang om aret och med tanke pa processens diffusa och oorganiserade
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tillvagagangssitt tillsammans med otydliga arbetsinstruktioner och knappa dokumentation

upplevs det som svargenomforligt och tidskrdvande.

4.6.3 Maskindata — Metod A

Det forekommer olika bud pa med vilket historiskt tidsintervall man ska berdkna styck och
stélltid pé i instruktionerna. Om processen uppdaterades 3 manader innan revisionen men man
tar hénsyn till senaste arets produktion sa bygger man in tiden av en foraldrad process i de
reviderade siffrorna. Enligt detta resonemang blir det om dn viktigare att ha koll pa de
uppdateringar som gors i produktionen, baserat pa intervjuunderlaget dr dock senaste kvartalet

det som anvéands oftast.

Vid genomgéng av det senaste arens berdkningar framkommer det att man har hamtat
maskindatan angdende hur manga lastbérare som har passerat flodet och multiplicerat detta
med antal produkter per lastbérare for att fa ut total méngd tillverkade produkter, vilket i sig
ar ett korrekt sitt att f ut antal produkter. Dock sammanstéller stoppkodningssystemet redan
antal producerade enheter per automatik vilket Wellspect inte utnyttjar i nulédget. For att
faststilla stycktiden har sedan total arbetstid rdaknats ut under perioden for att sedan divideras

med antal produkter.

Total arbetstid
Totalt antal producerade enheter

4)

I total arbetstid tar man inte hdnsyn till maskintiden som har gatt at att genomfora de faktiska
cyklerna, sa kallad verklig produktionstid, utan den innefattar alltsa dven tid som gér at annat
an faktiskt producerande, se 4.3.1. Dokumentation. Konsekvensen blir att artiklarna far béra
kostnader som inte dr beroende av produkttyp, utan forekommer naturligt i produktionen,
oberoende av vilken artikel som tillverkas. Se exempelberdkning for maskin X baserad pé

verklig inhdmtad berdkning:

(30d + 31d + 304d) - 24h
n antal produkter

1000 (5)

Vidare sa berdknar man inte stycktiden separat for de olika artikeltyperna, man anser att
stycktiden dr s pass lik mellan de olika artiklarna att man kan klumpa ihop dem och
rapportera tiden som enhetlig for produkttypen. Alltsd, i berdkningen tar man inte hinsyn till

volymen per artikel, man tar total volym producerade produkter oavsett artikeltyp.
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4.6.4 Produktionskalender — Metod B

Metod B dr den vanligaste och mest anvdnda metoden vad géller berdkningar av styck- och
stdlltider, men den sdger minst om processteget eller maskinen i sig. Produktionskalendern
visar antalet godkédnda producerade produkter per dag per processteg/maskin. Produkterna
divideras sedan med antalet timmar arbetade den dagen for att fa ut stycktid. Som ndmnt
inkluderas stilltiden hér i stycktiden. Resultatet av detta ger genomsnittsvérden, vilket
forsummar precision och leder till fel i underlaget. I intervjuer uttrycker personalen ofta att
’stdlltiden ror sig bara om ndgon minut och spelar ingen storre roll i det langa loppet™. 1
praktiken ar det dock tvértom nér detta synsatt delas av manga gar vardefull tid forlorad
(Almstrom, 2024). De sma tidsavvikelserna ackumuleras och leder till en betydande
ineffektivitet och inexakthet nér de systematiskt forsummas och forbises pé detta sitt. Detta

leder direkt till felaktiga vérden och slutligen en missvisande COGS.

Oférmégan att separera de olika tiderna for artiklarna leder dven till att kostnader som ér att
betrakta som omkostnader, snarare dn direkta kostnader, inte fordelas dver artiklarna pa ett
regelritt sitt. Konsekvensen av det blir en missvisande produktkalkyl dar vissa artiklar far

béra en storre del av omkostnaderna dn resterande.

4.6.5 Klockade tider — Metod C

Metod C ér i dag inte lika vanligt forekommande som den var tidigare, det vill sdga for ett par
ar sedan. Det var flera ar sedan en operator eller maskin blev manuellt klockad. Detta pekar
pa en bristande insyn i uppdateringar av processen samt att utdaterade tider eventuellt anvénds

som dagens COGS-underlag.

4.7 Slutsatser

Wellspect har ett gott arbetsklimat med motiverad personal. Dessutom har de en god
forstaelse for vilket védrde korrekta styck- och stélltider kan ge till vidare COGS-berédkningar.
Dock skaver sjélva processen i sig, det dr oklart hur man ska ga till viga och det saknas

konsensus om vilka siffror det 4r man faktiskt ska rikna ut.
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5 Analys

Under rapportens analysdel presenteras projektgruppens leverabler i forhallande till syftet

med att projektet genomforts.

5.1 Rotorsaksanalys

For att identifiera grundldggande orsaker, sa kallade rotorsaker, till de brister som
framkommit i nuldgesanalysen har analysverktyget fiskbensdiagram anvénts. Metoden har
baserats pé hur verktyget anvénds inom six-sigma filosofin och utgér fran
problemformuleringen “rapporterade parametrar dr ej representativa for verklig
produktionskostnad”. Vidare innebér detta att man vid analys av felkéllorna till det
identifierade problemet utgétt fran de 6 M:en, dock for verktygets tillampning i projektets
organisatoriska miljo anpassades dessa kategorier till att i stillet bestd av:

1. Mainniska

2. Kommunikation
3. Maskin

4. Mitning

5. Metod

6. Metod

Dir metod forekommer tva ganger da tva primdra felkdllor kunde hérledas dit. For respektive
kategori presenteras sedan felkéllan som kan kopplas till den, pa dessa felkéllor gjordes sedan

en 5-varfor analys for respektive kategori.

Projektgruppen konkluderade foljande slutgiltiga rotorsaker till att det presenterade problemet
har uppstatt:
= Processen brister i sin tydlighet angdende vad som avses kring hur tider definieras och
beriknas.
= Vid processutformningen har det inte kommunicerats tillrickligt mellan avdelningen
som tar fram underlaget och avdelningen som nyttjar underlaget.
= Anlidggningen moderniseras stegvis.
=  Supply Chain Controlling var av uppfattningen att det inte fanns mer detaljerade data
att tillga, ddrav har de efterfragat ytligare tidsdata.
= Processen ingér inte i QMS.

= De som besatt den tysta kunskapen lyckades inte externalisera den innan de bytte jobb.
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For illustrering av rotorsaksanalysen via fiskbensdiagram samt hela kedjan av 5-varfor analys,

se bilaga 2.

5.2 Losningsforslag

Under projektgruppens analys av nuldget har det framkommit bade positiva och negativa
sidor inom nuvarande arbetsmetodik, av olika magnitud. Dessutom har en rotorsaksanalys
genomforts. Skribenternas 10sningsforslag grundar sig i framtagningen av en ny, stabilare,
process dn vad den foregdende har varit, i enlighet med projektets syfte. Dartill ar
16sningsforslaget forankrat i rotorsakerna som identifierades med hjélp av
fiskbensdiagrammet. En del av rotorsakerna kan l9sas direkt genom en forédndring av den
nuvarande metodiken men en del behdver hanteras utanfor detta projekts ramar. Oavsett

bidrar rotorsaksanalysen till en helhetsforstaelse for nuvarande problematik.

Med andra ord, 10sningsforslaget dr baserat bade pé analysen av styrkor och svagheter i

nuldget, samt rotorsaksanalysen.

49



Analys

Revision av
styck- och
stalitid

Ar maskinen
uppkopplad mot
stoppkodnings-
systemet?

Hamta tidsunderlag

Processansvarig

& Hamta
kassationsgrad

Nej

Genomfér
klocktidsstudie

A

A

Rapportera tider till
produktionsberedare

Ansvarig Roll

Uppdatera PDM

Produktionsberedare

Y

Hall
avstamningsméte

Vem?

Figur 4 — Forslag pa ny process

50




Analys

5.2.1 Standardiserat arbetssatt

I rotorsaksanalysen identifierades rotorsakerna:
= Processen brister i sin tydlighet angdende vad som avses kring hur tider definieras och
rapporteras.
= Processen ingdr inte i QMS.

= De som besatt den tysta kunskapen lyckades inte externalisera den innan de bytte jobb.

Projektgruppen forespréakar att vidareutveckla ett formellt standardiserat arbetssatt for den
berdrda processen. Pé detta sétt adresseras samtliga av de ovan identifierade rotorsakerna. Det
nya standardiserade arbetssattet bor i sin tur lyftas in i QMS. Forsta steget i att gora en
process mer effektiv och stabil dr att etablera en praxis kring utforandet, om alla gor olika
saker gar det inte att gora en enhetlig forbattring (Liker, 2021). Nedan ges en forklaring av hur

det standardiserade arbetsséttet bor vara utformat.

5.2.1.1 Formalisering

Det nya standardiserade arbetssdttet bor beskrivas i en process som ar en del av foretagets
QMS, detta sdkerstéller att rollansvaret ar tydligt definierat och alla vet vad som forvintas av
vem. Vidare bidrar det till att utfallet inte dr personberoende. I det standardiserade arbetssattet
ska besluten som tas under processens gang vara forankrade i fakta, det ska finnas en tydlig
arbetsgéng i hur man gor valen angdende vilken metod som ska anvéndas och hur respektive
metod gér till. Genom att lyfta in processen under QMS sé tvingas man dértill att definiera
vem som &r ansvarig for vad och vem som &ger processansvaret, detta minskar méjligheten

for andra parter, med annat ansvar, att paverka utfallet av arbetet.

Vidare sa bidrar en formaliserad process till att externalisera och demokratisera kunskap.
Genom att alla far samma informationstillgdng minskar moéjligheterna for en konflikt och
sdkerstdller att inblandade parter har svart pa vitt vem som &r ansvarig for vilken del.

Konsekvensen av detta blir att foretaget blir mindre personberoende.

Som komplement till processen rekommenderar projektgruppen att foretaget utformar
procedurer for de mindre ingdende delarna. De delar undertecknade har identifierat att det
finns bristande forstaelse for tillvigagéngsséttet, och dér en formaliserad procedur hade
bidragit till ett mer konsekvent arbete, ar:

= Klocktidsstudier.

= Insamling av realtidsdata genom stoppkodningssystemet.

= [nsamling av genomforda standiga forbattringar som paverkar kortid.
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Genom att formalisera dessa delar till procedurer skapas en kontinuitet 6ver tid och ett battre

dataunderlag 6ver historiken.

5.2.1.2 Terminologi

Genom att standardisera processen tvingas man uppnd en enhetlighet angdende vilken
terminologi man nyttjar. Detta minskar sannolikheten for att man talar runt varandra och
anvinder samma ord for att forklara olika saker. Projektgruppen rekommenderar att Wellspect
gor ett tilldgg i sin centrala ordlista, ifall en sddan finns och &r en del av QMS-systemet,
alternativt bor man i borjan av processen beskriva och definiera ingdende sprakbruk. Vidare
rekommenderar undertecknade att etablera en intern definition av de olika tidsmatten i
enlighet med ISO 22400, redovisat i Figur 2 under 3.2.2. Stycktid, for att sdkerstilla en
tillrdcklig tydlighet i definitionerna. Att tydligt definiera vad det &r som syftas pa och ddrmed

ska réknas pa ér en forutsittning for att berdkningarna genom fabriken &r enhetliga.

5.2.1.3 Arbetssitt

Genom att tydligare redogdra for, och darmed standardisera, arbetsgangen for vilka metoder
som anvénds i vilket fall minskas felkillan mdnskliga faktorn. Processen behdver beskriva en
klar tankegang for hur besluten ska tas baserat pa fakta, se figur 5 for projektgruppens forslag
pa denna metod. I den dokumenterade processen ska det tydligt framgé vilken information
som krévs for att fatta dessa beslut och hur man ska ga till viga beroende pa vilka

forutsittningar man har.

5.2.1.4 Metodik

Projektgruppen rekommenderar att ta bort metod B som alternativ for berdkningar. I och med
en standardisering i linje med ISO 22400 och en definition av stycktid som verklig
produktionstid behdver metod B tas bort som alternativ pa grund av sin bristande precision.
Denna berdkningsgang kan endast anvindas for att redogéra for antal producerade enheter
som en funktion av kalendertid, vilket inte dr forenligt med den potentiella noggrannheten

som metoderna A och C istéllet mojliggor.

Vidare bor metod A anvindas i den man det ar mdjligt. Alla maskiner som dr uppkopplade
gentemot stoppkodningssystemet bor rapporteras enligt verklig produktionstid, i systemet
kallat kortid. Inhamtning av denna data &r mindre tidskrdvande samt kalkylerad fran alla
cykler i det valda tidsspannet och ddrmed mer precis &n metod C. Dock, for de maskiner
denna data inte &r tillgénglig bor klocktidsstudie, metod C, etableras som det enda

alternativet.
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Denna forandring av de tillgdngliga metoderna tar dessutom bort subjektiviteten i
tidsbedomningen. Man rapporterar da det faktiskt métta medelvirdet och behover séledes inte
gora en bedomning dver vilka perioder som har haft ovanligt mycket stopptid och avbrott.
Vidare bor dven perioden som data inhdmtas frén begrénsas till att utga fran senast dndrad
bearbetningscykel, ifall en forbattring i cykeltiden gors bor det vara det nya nuldget man
raknar pa for framtida produktion. Dock kréver detta en god uppfoljning av personalens
aktiviteter vad géller att kontinuerligt gora forbattringar i produktionsmiljon. Vad géller
klocktidsstudier bor i stéllet en ny studie genomforas i samband med den arliga revideringen

av de berdrda parametrarna.

5.2.2 Kommunikation
I rotorsaksanalysen presenterades dven rotorsakerna:
=  Supply Chain Controlling var av uppfattningen att det inte fanns mer detaljerade data
att tillga, ddrav har de efterfragat ytligare tidsdata.
= Vid processutformningen har det inte kommunicerats tillrdckligt mellan avdelningen

som tar fram underlaget och avdelningen som nyttjar underlaget.

5.2.2.1 Data-tillgang

Rotorsakerna tyder med andra ord pé att kommunikationen &r bristande at bada hallen, siledes
kan bada de ovan ndmnda rotorsakerna l9sas genom att etablera tydligare
kommunikationskanaler mellan de olika avdelningarna. Aven ifall de anstillda pa dessa
avdelningar teoretiskt har tillgang till de olika tiderna genom stoppkodningssystemet &r det
inte en rimlig forvéntan att dessa ska kunna ta till sig data fran ett produktionsinriktat
stoppkodningssystem. En etablerad kommunikationskanal mojliggdr dessutom for de andra
avdelningarna att efterfraga denna data i det forsta taget. Projektgruppen foresprakar att pa
detta sdtt decentralisera tillgangen pa data i forhallande till varandra, faktum &r att det &r en
stor resurs for fler avdelningar dn bara Operations att ha tillgang till ett bra tidsdataunderlag
(Almstrom, 2024).

Kommunikationskanalen i sig bor vara en vidareutveckling av WD W-systemet, i nuldget dr
detta kopplat gentemot stoppkodningssystemet men foretaget bor lagga tid pa att visa andra
intressenter hur de kan tillgodose sig data fran dessa system. Dessutom bor méjligheterna att
implementera inrapportering av genomforda klocktidsstudier i denna programvara

undersokas. En annan mdjlighet r dven att vidare detaljera inrapporteringen av tider i ERP-
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systemet, dir finns dock en begrinsning i form av vilket tidsdataunderlag som kan rapporteras

— och ddrmed hiamtas.

5.2.2.2 Avstimningsmote

I och med etablerandet av den formaliserade processen som foreslogs under 5.3./
Standardiserat arbetssditt skapas ett gemensamt forhéllningsétt gentemot vilka tidsmatt som
rapporteras och hur. I stillet for att ha det nuvarande avstimningsmétet pa Supply Chain
Controlling’s initiativ som agerar kontrollstation, bor produktionsavdelningen efter de arliga
revideringarna halla ett avstimningsmote med representanter fran samtliga avdelningar som
har ett intresse 1 tidsunderlaget. Detta intresse kan grunda sig i bade tids och ekonomiska
aspekter. Pa detta mote bor det presenteras skillnader fran tidigare ar och vilka eventuella

fordndringar som har skett i produktionen.

Hogsta prioritet pa detta mote bor vara att ensa bilden dver avdelningsgrianserna for att
undvika silo-tdnk och samtidigt skapa ett forum dér tiderna kan forstas och nyanseras — dven
detta mote bor ingd som en formell del av den dokumenterade processen. Rent konkret &r med
andra ord projektgruppens rekommendation att produktionsavdelningen bjuder in till ett mdote
1 syftet att informera dvriga intressenter. Vilket inkluderar men ér inte begrinsat till Supply
Chain Controlling, Supply Chain och Procurement. Malsdttningen bor vara att
produktionsavdelningen har full tillit fran resterande avdelningar vad géller deras framtagande

av produktionsrelaterade tider.

5.2.2.3 Infallande

Projektgruppen rekommenderar foretaget att flytta revisionen 3 manader tidigare pa éret, det
vill séga att initiera arbetet 1 juni for att ta hojd infor semesterperioden. Genom att flytta
produktionsavdelningens revision till slutet av Q2 i stéllet for slutet av Q3 sékerstiller man att
Supply Chain Controlling’s budgetering av COGS kan inledas med nyligen reviderat
tidsdataunderlag. Att ge mottagande avdelning goda forutsittningar fran borjan vad géller
deras budgetunderlag minskar incitamentet som tidigare funnits av att vara kritisk till de
reviderade tiderna. Genom att minska detta incitament minskar saledes dven sannolikheten for

konflikter géllande vad som é&r rimliga tider och inte.

Utdver att forbéattra forutséttningarna for Supply Chain Controlling 6ppnar dven ett
tidigareldggande av processen upp for att eftektivisera processflodet. Projektgruppen
rekommenderar produktionsberedaren att nyttja sig av den etablerade kopplingen mellan

PDM- och ERP-systemet i stéllet for att uppdatera bada separat. Tidigare har hindret varit att
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uppdateringen i ERP behovt ske snabbt eftersom revisionen har genomforts sa pass titt inpa
Supply Chain Controlling’s budgetering. Genom att flytta revisionen tidigare pa aret skapas
utrymme for den tid det tar att uppdatera PDM och i stillet lata systemen synkroniseras for att
inrapportera tiderna i ERP. Denna foréndring béde sparar arbetstid for produktionsberedaren
och véntetid for resterande funktioner, samtidigt som det dessutom minskar risken for
ménskligt fel vid manuell inmatning i flera system. Foretaget bor ocksé undersoka
mojligheterna for de processansvariga att genomfora dndringar av tidsunderlaget direkt i
PDM-systemet, snarare dn att produktionsberedaren ska behova agera mellanhand — vilket

hade ytterligare effektiviserat processen ur ett tidsatgangsperspektiv.

5.2.3 Succesiv fabriksmodernisering

Den sista rotorsaken som identifierades var:

= Anldggningen moderniseras stegvis.

Modernisering av fabriksanldggningar dr en kapitalintensiv verksamhet att bedriva som kréaver
noggrann planering. Projektgruppen foresprakar att foretaget etablerar en malbild i anslutning
till vilken tidsdata man vill ha tillgang till, hur denna ska tillgéngliggéras for andra funktioner
samt hur den ska bidra som underlag for framtida beslutsfattande. Genom denna maélbild kan
sedan strategiska beslut fattas for att tillse att fordndringar sker i linje mot de gemensamma
malen. Man bor strdva efter att vidareutveckla verksamheten mot en framtida
aktivitetsbaserad kostnadskalkyl som berdkningsmodell i enlighet med 5.3 Implementering av

TDABC.

5.2.4 Tidsenhet och mattenhet

En annan identifierad brist i nuvarande process dr valet av tidsenhet for styck- och stélltider. 1
dagslaget anvinder Wellspect enheten timmar per 1000 produkter (h/1000st). Enligt SI-
systemet dr sekunder en av de sju stycken grundenheterna, vilket ar ett grundval for det
moderna samhéllet och dessutom en forutséttning for teknikutveckling (RISE, u.4.). Ddrmed
foresprakar projektgruppen att g dver till att méta sekunder per produkt (sek/st). Vidare hade
enhetsbytet speglat verkligheten bittre i och med att systemet och verkligheten hade haft

samma storleksordning.

55



Analys

5.2.5 Forindringsledning

For att lyckas med implementeringen av fordndringarna rekommenderar projektgruppen att
nyttja sig av den skandinaviska modellen for forédndringsledning, detaljerat beskriven under
2.8.3 skandinavisk fordndringsmodell. Arbetet med att exempelvis dokumentera och
kontrollera QMS-anslutna processer och procedurer for ett standardiserat arbetssétt forutsatter

ett engagemang fran de personer som &r involverade i arbetet dessa dokument beskriver.

Vid organisatoriska fordndringar som berdr de anstélldas individuella arbetsuppgifter finns det
en Overhdngande risk att dessa mottas med motstand (Jacobsen et al., 2014). Inom den
organisatoriska laran finns dock en méngd olika metoder och modeller for att lyckas
genomfora fordndringar. For att Wellspect ska kunna implementera projektgruppens
presenterade 16sningsforslag, samt pa sikt strava efter tidsdriven aktivitetsbaserad
kostnadskalkyl 6ver hela verksamheten, krévs ett stort engagemang fran de anstédllda med en
tydlig mélséttning om varfor fordndringen ska ske. Foretagets personalstyrka besitter
dessutom en hog grad av specialiserad kunskap och professionalism, vilket ytterligare

forstarker viljan att kunna paverka sitt eget arbete (Jacobsen et al., 2014).

Rapporten beskriver vilka atgirder som rekommenderas att vidtas for att skapa ett stabilare
flode men forutsitter ett aktivt arbete i framtiden, desto mer man arbetar med en process desto
storre dr dessutom sannolikheten att man kommer fram till effektivare sétt att genomfora den.
Undertecknade rekommenderar dérfor att verka for en foretagskultur som uppmuntrar
standiga forbattringar, bade eftersom det pa sikt skapar en inkluderande arbetsmiljé och sparar

1n resurser.

Konkret bor Wellspect, for att lyckas genomfora projektgruppens foreslagna forbéttringar via
skandinavisk forandringsledning:
= Styra fordndringsarbetet genom uppséttande och formedlande av visioner och tydliga
maélséttningar.
= Dedikera tid i de anstilldas arbetstid for att jobba med och utveckla forandringarna.
= Skapa en tydlig strategi for hur man ska ta vara pa medarbetarnas idéer.
= Skapa ett forum dér medarbetarnas asikter, tankar och idéer kan lyftas under
projektens gang.
= Initiera projektet med en upptiningsfas dér en kénsla av fordndringsbehov skapas hos
medarbetarna.

= Inleda fordndringsarbetet med ett formellt uppstartsmote.
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5.3 Implementering av TDABC

Ur ett rimlighetsperspektiv dr det inte praktiskt genomforbart att implementera TDABC i hela
organisationen i ett initialt skede. En sddan ansats skulle innebdra en hog grad av komplexitet
och resurséatgang, och faller dessutom utanfor detta examensarbetes ramar. I stéllet fokuseras
appliceringskapitlet pd Production Technology’s perspektiv och de delar av produktionen som
avdelningen direkt paverkar. Detta innebér att arbetet primért riktas mot styck- och stilltider
for maskiner och manuella moment inom produktionsanldggningen, snarare én hela
véirdekedjan. Med andra ord, syftet blir att striva efter att kunna tillhandahélla ett s& gott
underlag som mojligt till Gvriga intressenter, for att mojliggora en framtida implementering av

TDABC pa stor skala.

5.3.1 Applicering av TDABC

For att konkretisera TDABC redovisas projektgruppens forslag till implementering parallellt
med ett kalkylexempel ddr fiktiva siffror nyttjats. Projektgruppen rekommenderar att nyttja
sig av stoppkodningssystemets kategorier ndr man implementerar TDABC utifran Production
Technologys perspektiv. Genom att definiera aktiviteter som de olika processtegen 1
produktionsmiljon mdjliggor det att nyttja sig av stoppkodningssystemet for att erhdlla
uppmitta virden pa de olika variablerna. I tabell 2 redovisas undertecknades forslag pa hur de
olika tidskategorierna, for varje aktivitet, sedan kan delas upp i kostnadsbaser. Vidare
rekommenderas att definiera kostnadsobjekten pé artikelnivad. Med andra ord foresprakar
projektgruppen att definiera precisionen som per maskin och per artikeltyp, snarare &n

genomsnittsvarden pa en dvergripande produktfamilj som gors i nuléget.

Stoppkod Bas Motivering

Kortid Enhetsbas Direkt korrelation per styck

Stalltid Partibas Behover ske infor varje produktbyte

Rengoring Partibas Rengoring mellan olika batcher

Maskinfel Produktbas Konsekvens av produkttyps utformning/komplexitet
Underhall Produktbas Konsekvens av produkttyps utformning/komplexitet
Produktionssupport Produktbas Konsekvens av produkttyps utformning/komplexitet
Vintetid Kapacitetsavdrag ~ Sker oberoende av produkttyp

Materialbrist Kapacitetsavdrag ~ Sker oberoende av produkttyp

Produktionsrutin- Kapacitetsavdrag ~ Sker oberoende av produkttyp

stopp

Ej schemalagd tid Kapacitetsavdrag  Ej planerad kortid

Produktbrist Kapacitetsavdrag ~ Sker oberoende av produkttyp

Okodade stopp Kapacitetsavdrag ~ Sker oberoende av produkttyp
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Personalstopp

Kapacitetsavdrag

Raster osv sker oberoende av produkttyp

Tabell 2 — Stoppkoder till kostnadsbaser

Genom att gora kategoriseringen enligt tabell 2 mojliggors separering av kortid frén stopptid i

kostnadskalkylen och man eliminerar behovet av subjektiva bedomningar vid

standardprisberdkning.

Maskin

Avskrivning (&r) 1 500 000 kr
Energi (ar) 400 000 kr
Foérebyggande underhll (&r) 576 000 kr
Lokalkostnad (&r) 300 000 kr
> Maskinkostnad (kr/4r) 2776 000 kr
Kalendertid 8760h
Ej schemalagd tid -336h
Produktionsrutin-stopp -447h
Vintetid -412h
Materialbrist -88h
Produktbrist -105h
Okodade stopp -4h
Personalstopp -438h
Praktisk kapacitet 6930h
Maskinkostnadssats 6,68 kr/min

Tabell 3 — Berdkning av kostnadssatser

Personal

Lon 380 000 kr
Sociala avgifter (31,42%) 119 400 kr
Ovriga formaner 20 000 kr
> Personalkostnad (kt/ér) 519 400 kr
Schemalagd tid 1920h
Semester (25d) -200h
Sjukfranvaro (5%) -86h
Moten och dvrigt (5%) -86h
Praktisk kapacitet 1548h
Personalkostnadssats 5,59 kr/min

Vid kostnadsberdkning av maskin och personal per tidsenhet tar man inom TDABC hénsyn

till den praktiska kapaciteten snarare 4n den teoretiska (Kaplan & Anderson, 2004). I detta

rakneexempel har projektgruppen utgétt frén variablerna i tabell 2 for att basera den praktiska

kapaciteten pa stoppkodningsdata. Forlustfaktorn blir i detta exempel, tabell 3, den

procentuella andel som forsvinner fran Kalendertid till Praktisk kapacitet (21%) for maskin

och motsvarande for personal.

Kostnadssatser beréknas i tabell 3 och erhélls genom att ta alla omkostnader fér maskin

respektive personal under ett ar och dela upp dver den praktiska kapaciteten under samma

tidsperiod. Denna kostnadssats anvénds sedan i tabell 4 & 5 som en kostnad per tidsenhet, det

ar denna kostnad per tidsenhet som multipliceras med uppmatt tidsatgéng for respektive

aktivitet. Produkt A och B i exemplen nedan har tillverkats i exakt samma maskin men med
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olika forutsittningar som hade missats ifall man endast tog total volym producerad utan att

titta pa de ingéende tiderna.

Aktivitetstabell produkt A

Enhetsbas
Tidsatgang Kostnadssats ~ Kostnad/st
(min)  KOSmadstyp i (kr)
Kortid 0,51 Maskin 6,68 3,40
Operatorstid 0,51 Personal 5,59 2,85
> Enhetsbas 6,26
Partibas
Tidséatgang Kostnadst Kostnadssats Kostnad/order Orderstorlek Styckkostnad
(min) yp (kr/min) (kr) (st) (kr)
Omstéllning 45 Maskin 6,68 kr 300 kr 5000 0,06 kr
Personal vid stéll 90 Personal 5,59 kr 503 kr 5000 0,10 kr
Rengdring 20 Maskin 6,68 kr 134 kr 5000 0,03 kr
Personal vid 20 Personal 5,59 kr 112 kr 5000 0,02 kr
rengoring
> Partibas 0,21 kr
Produktbas
Tldsa;i?%% Kostnadstyp Kostnadssats Kostnad/ar Arsvolym Styckkostnad
(min) (kr/min) (kr) (st) (kr)
Maskinfel 9780 Maskin 6,68 kr 65 290 kr 300000 0,22 kr
Personal vid 9780 Personal 559kr 54691 kr 300000 0,18 kr
maskinfel
Underhall 7740 Maskin 6,68 kr 51 671 kr 300000 0,17 kr
Personal vid 23220 Personal 559kr 129850 kr 300000 0,43 kr
underhall
Produktionssupport 5820 Maskin 6,68 kr 38 854 kr 300000 0,13 kr
Personal vid 11640  Personal 559kr 65093 kr 300000 0,22 kr
produktionssupport
> Produktbas 1,35 kr
> Styckkostnad 7,82 kr

Tabell 4 — Berdkning av styckkostnad for produkt A
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Aktivitetstabell produkt B

Enhetsbas
Tidsatgang Kostnadssats ~ Kostnad/st
(min)  ROSmadstyp iy (kr)
Kortid 0,56 Maskin 6,68 3,74
Operatorstid 0,56 Personal 5,59 3,13
> Enhetsbas 6,87
Partibas
Tidsatgang Kostnadst Kostnadssats Kostnad/order Orderstorlek Styckkostnad
(min) P (kr/min) (kr) (st) (kr)
Omstéllning 35 Maskin 6,68 kr 234 kr 5000 0,05 kr
Personal vid stall 70 Personal 5,59 kr 391 kr 5000 0,08 kr
Rengoring 25 Maskin 6,68 kr 167 kr 5000 0,03 kr
Personal vid 25  Personal 5,59 kr 140 kr 5000 0,03 kr
rengdring
Y. Partibas 0,19 kr
Produktbas
Tldsa;g;l;% Kostnadstyp Kostnadssats Kostnad/ar Arsvolym Styckkostnad
(min) (kr/min) (kr) (st) (kr)
Maskinfel 12600 Maskin 6,68 kr 84 116 kr 300000 0,28 kr
Personal vid 12600 Personal 550k 70461kr 300000 0,23 kr
maskinfel
Underhall 8340 Maskin 6,68 kr 55 677 kr 300000 0,19 kr
Personal vid 25020 Personal 550k 139916kr 300000 0,47 kr
underhall
Produktionssupport 6660 Maskin 6,68 kr 44 461 kr 300000 0,15 kr
Personal vid 13320 Personal 550ke  74488kr 300000 0,25 kr
produktionssupport
> Produktbas 1,56 kr
> Styckkostnad 8,62 kr

Tabell 5 — Berdkning av styckkostnad for produkt B

L tabell 4 & 5 redovisas ett kalkylexempel for produkt A och B i en maskin, denna

aktivitetstabell behover sedan goras for alla artikeltyper och for samtliga maskiner. Utfallet i

rakneexemplet blev att produkt A kostade 7,82 kr och B 8,62 kr, med Wellspects nuvarande

berdkningsmodell hade man tagit total tidsatgéng for alla artiklar dividerat med totalt antal

artiklar och séledes erhallit samma styckpris for bade produkt A som B. Alltsé hade produkt A
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berdknats ha en kostnad som dverstiger den faktiska sjédlvkostnaden medan B underskridit

den.

5.3.2 Tviarfunktionellt team och implementering

Vid analys av bolag vars implementering av aktivitetsbaserad kostnadskalkyl varit lyckad har
det framkommit att en avgdrande faktor ar nyttjandet av tvarfunktionella team (A.
Gunasekaran & M. Sarhadi, 1998). For att utforma teams pa foretaget i fraga nyttjas
information kring hur det har gjorts i andra tillverkningsindustrier, dven fast Wellspect
opererar inom medicinteknik dr basen for vardeskapandet produktionen av produkter. Alltsa
kan hopséttningen av teamen baseras pd hur andra tillverkningsorienterade foretag har
implementerat sina, dock behdver man ha i atanke att inom den medicintekniska sféren fyller
den regulativa funktionen en storre roll dn i andra industrier. Projektgruppens forslag ar
séledes att basera sin sammanséttning pa branschstandard i bendmningen tillverkningsindustri
men ha i atanke att kostnader som uppstar som konsekvens av regulatoriska aktiviteter

behover tas i beaktning genom att inkludera dessa roller i analysstegen.
Projektgruppen foreslér att det tvéirfunktionella teamet ska besta av:

e Manager Production Technology — Har 6vergripande ansvar f6r Production
Technology och sdkerstéller att implementeringen ar forankrad inom avdelningen.

e Processansvarig — Ansvarar for specifika produktionsprocesser och tar fram det
faktiska tidsdataunderlaget for styck- och stélltider som underlag for COGS.

e Produktionskoordinator (beredare) — Sammanstéller och registrerar tider i systemen
och utgor lanken mellan Produktion Technology och administrativa system.

e Supply Chain Controlling — Anvénder tidsdataunderlaget for kostnadsberdkningar och
representerar det finansiella perspektivet i teamet.

e Head of Supply Chain Controlling — Godkénner standardpriserna och sékerstaller att
implementeringen &r forankrad pa ledningsniva.

e Produktionsplanerare — Nyttjar tidsdataunderlaget i sin dagliga planering och har god
kdnnedom om orderfléden och produktionskalender.

e IT/systemansvarig — Ansvarar for tekniska fordndringar och integration mellan

stoppkodningssystem, WDW, PDM och ERP.

Teamet gors formellt ansvarigt for implementeringen av TDABC inom Production

Technology (A. Gunasekaran & M. Sarhadi, 1998).
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Knezevi¢ och Bozi¢ (2025) betonar dven att en framgéngsrik implementering av
aktivitetsbaserad kostnadskalkyl kriver moderna informationssystem. Detta &r i linje med
projektgruppens rekommendation om att successivt modernisera anldggningen med
malsdttningen att pa sikt mojliggora en aktivitetsbaserad kostnadskalkyl. For Wellspect
innebér detta konkret att vidareutveckla integrationen mellan befintliga system sdsom
stoppkodningssystemet, WDW, PDM och ERP, for att minska behovet av manuell

datahantering och skapa ett mer tillforlitligt och automatiserat tidsdataunderlag.

5.3.3 Uppfoljning
For att TDABC ska ge verkligt viarde for Wellspect och inte stanna av efter den initiala fasen
maste implementeringen 16pande utvirderas mot uppsatta mal. Tydliga ansvarsomraden maste

tilldelas inom teamet for att skapa ett dgarskap kring resultaten.

Det tvarfunktionella teamet bor triaffas regelbundet for att stimma av hur arbetet fortskrider.
Vid dessa moten bor man bland annat f6lja upp att det standardiserade arbetsséttet efterlevs,
att tidsdataunderlaget haller forvantad kvalitet samt att COGS-berdkningarna blivit mer

tillforlitliga ver tid. Teamet ansvarar for att hantera identifierade avvikelser.

Uppfoljningen behdver inte vara administrativt tung, det viktigaste &r att den sker konsekvent

och att resultaten faktiskt anvinds for att driva forbéttringar framat och uppratthalla TDABC.
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6 Diskussion

Under rapportens diskussion resonerar forfattarna kring arbetets utformning och hur fynden

star sig 1 forhéllande till refererad litteratur, eventuella felkéllor samt forslag pa vidare studier.

6.1 Resultatets koppling till litteraturen

Resultatets koppling till litteraturen utgdr fran arbetet som beskrivits i rapporten och hur detta

gér i linje med, alternativt mot, insamlad litteratur.

6.1.1 Tidsdefinitioner och métmetodik

Under projektets insamlande av empiri framkom det att en tydlig brist var att medarbetarna
pratade runt varandra géllande vilka tider som de facto menades i rapporter och kalkyler.
Detta gér i linje med resonemanget Almstrom (2024) forde i sin handbok for tidsdataunderlag
— att organisationer ofta saknar en tillrackligt standardiserad bild av hur tidsunderlag pa
foretaget ska definieras. Vidare forklarades i handboken hur detta leder till att tiderna ofta &r
langre ifran verkligheten dn vad foretaget sjélva tror — vilket dven bekriftades av empirin
inom detta projekts ramar. P4 Wellspect kunde projektgruppen konstatera att bade definitionen
av tiderna samt dess faktiska varden var problem som behdvde adresseras. Det ska dven
tillaggas att kassationsgrad var en av parametrarna som undersoktes men denna bedémdes
fungera vil dé utfallet historiskt har stimt vl 6verens med berdkningar, dessutom upplevde
de involverade avdelningarna att de har den data som anses nddvindig. Problemet med att
kasserade detaljer inte rapporterades som kortid 16stes i och med att metod B togs bort som

alternativ da de foreslagna metoderna méter specifik kortid i stillet.

ISO 22400, som reglerar tidsdatahantering, visade sig vara mer relevant for Wellspects
kontext &n vad den nuvarande processen antyder. Under insamlingen av empiri kunde
projektgruppen dven identifiera arbetssétt som l1ag betydligt mer i linje med denna standard &n
vad den studerade processen gjorde. Foretaget anvander ndmligen tidsdefinitioner som
overensstimmer med ISO-standarden i sitt stoppkodningssystem for produktionen, och nyttjar
till och med en mer detaljerad variant inom vissa tidmétningar, dock nyttjas inte detta i
processen for framtagning av kostnadsunderlag. Den presenterade 16sningen blev séledes att
borja nyttja redan etablerade métetalen fran produktionen dven som underlag for

kostnadsberakningar — men da olika bendmningar anvinds inom de olika avdelningarna
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rekommenderas dven att etablera en intern standard pa foretaget gidllande dessas bendmning.

Med andra ord, gapet &r inte tekniskt utan snarare organisatoriskt och kommunikativt.

6.1.2 Organisatoriska och kommunikativa faktorer

Att detta gap anses relaterat till organisatoriska och kommunikativa faktorer, snarare &n
tekniska, speglas i de organisatoriska perspektiv som har behandlats under arbetets gang.
Jacobsen et al. (2014) forklarar i sin bok hur standardisering som samordningsmekanism ir en
avgorande faktor i produktionstekniska miljoer, dér smé avvikelser far stora konsekvenser.
Resonemanget de for géllande standardiseringens betydelse for kvalitativa beslutsunderlag ér
direkt forenligt med projektets empiri. Projektgruppen observerade exempelvis hur Supply
Chain Controlling och Production Technology pratade med varandra och anvinde samma
termer, men syftade pé olika tidsmatt, samt hur Supply Chain Controlling inte var medvetna
om att det fanns ett mer detaljerat tidsunderlag att tillgd. De otydliga forhallningssétten har
bidragit, pa samma sitt som Jacobsen et al. (2014) beskriver, till att personal behdver lagga
mer tid 4n nodvéndigt pa utforandet och att resultatet blir mer opélitligt, eftersom det inte har

kommunicerats tillrickligt tydligt vad som de facto forvéntas frin respektive roll.

Som en del i att leda fordndringarna i organisationen rekommenderade projektgruppen att
nyttja sig av skandinavisk fordndringsledning. Detta dr starkt forknippat med de
rekommenderade atgirderna att etablera informationsmdten och standardiserade processer,
dar delaktigheten blir en central nyckel for att det ska fungera. Den skandinaviska modellen,
enligt Jacobsen et al. (2014), bygger dock pa viljan att engagera sig finns hos savil
medarbetarna som arbetsgivaren. Projektgruppen anser inte att empirin ger tillrackligt
underlag for att med sékerhet kunna séga ifall denna 6msesidiga vilja att engagera sig finns
hos alla medarbetare — for att minimera denna risk rekommenderades att borja med fasen

upptining i organisationen som skapar en kénsla av fordndringsbehov.

6.1.3 Kostnadskalkyleringsmodeller

I nuldget nyttjar sig Wellspect av en kostnadskalkyleringsmodell som har fungerat for dem
utifrén deras forutséttningar. Eftersom forséljningen primért baseras pé avtalade
produktfamiljer utan specificering av specifika artiklar har fokus legat pa vad produktfamiljen
kostar att tillverka. Den nuvarande metodiken 4r med andra ord inte i linje med vad den

studerade litteraturen hanvisar till som bésta tillvigagangssitt.
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Projektgruppens 16sningsforslag som sadant grundar sig i Arora & Raju (2018), Gunasekaran
& Sarhadi (1998) samt Knezevi¢ & Bozi¢ (2025) beskrivningar av aktivitetsbaserad
kostnadskalkylering med vissa anpassningar efter mdjligheterna och begriansningarna som
finns 1 Wellspects verksamhet 1 nuldget. Dessa anpassningar har baserats pa Kaplan &
Anderson (2004) arbete kring att nyttja ett tidsdrivet tillvigagangssétt till implementeringen,
sa kallat TDABC. Att arbeta efter TDABC blir dnnu viktigare vid implementering i stor skala
for hela organisationen dd man kommer behova ta hdnsyn till kostnadsdrivare som inte &r
automatiskt métbara genom hdmtade maskindata. En viktig aspekt att ta hansyn till ar dven att
nulédget inte erbjuder den datamognad som kréivs pa alla ingdende processteg, vilket dr en
grundforutsittning for att kalkylsystemet ska vara mojligt att implementera. Vidare grundar
sig dven tillvigagangsséttet for implementering i de rekommenderade tillvigagangssétten som
beskrivs av Gunasekaran & Sarhadi (1998) och KneZevi¢ & Bozi¢ (2025). Utifran detta har
projektgruppen foreslagit ett tillvigagéngssitt for implementering vilket &r anpassat efter
Wellspects nuvarande forutsittningar. Det ar projektgruppens uppfattning att en
implementering av TDABC-kalkylering hade gynnat Wellspect, framfor allt for battre kontroll
och reducering av kostnader, konkurrensfordelar, 6kad 16nsamhet samt battre beslutsunderlag,

vilket &ven lyfts fram av Knezevi¢ & Bozi¢ (2025).

6.2 Hallbarhet

For att en fordndring ska vara vardefull pa ldng sikt behover den vara hallbar. I detta arbete
har de tre perspektiven ekonomisk, social och ekologisk héllbarhet tagits i beaktning vid

foreslagna 16sningar.

6.2.1 Ekonomisk hallbarhet

En central forutséttning for ett foretags langsiktiga overlevnad ar formégan att prissétta sina
produkter korrekt i forhallande till de faktiska tillverkningskostnaderna. Genom att ha skapat
ett mer tillforlitligt underlag, i form av styck-, stalltider och kassationsgrad, till COGS-
berdkningar mdjliggors en mer réttvisande produktprisséttning. Pa sikt bidrar detta till starkt
lonsamhet och en mer konkurrenskraftig verksamhet. Inférandet av TDABC synliggor
dessutom kostnadsdrivande aktiviteter som tidigare riskerat att fordelas schablonmaéssigt,
vilket skapar béttre forutséttningar for att identifiera och reducera onddiga kostnader. Enligt
resonemanget fort under 6. 1.3 Kostnadskalkyleringsmodeller tyder litteraturen pa att foretaget

1 fraga far battre kontroll.
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6.2.2 Social hallbarhet

Under intervjuerna framkom det tydligt att nuvarande process upplevs som frustrerande och
tidskrdvande av den personal som arbetar med den. Otydliga instruktioner, personberoende av
tidigare anstéllda inom organisationen som inte &r kvar, bristande kommunikation mellan
avdelningar. Allt detta bidrar till en negativ instéllning kring processen som riskerar att
motivationen tryter over tid. Presenterade 16sningsforslag eliminerar dessa killor till
frustration. En tydligare och mer forutsdgbar process, forankrad i QMS och med tydligt
definierade ansvarsroller, skapar forutsittningar for personalen att utfora sitt arbete med hogre

precision och storre tilltro till resultaten, vilket i sin tur bidrar till ett mer hallbart arbetsklimat.

6.2.3 Ekologisk hallbarhet

Den ekologiska kopplingen till detta arbete dr mer indirekt dn de 6vriga tva dimensionerna,
men inte utan relevans. Genom mer korrekta COGS-berdkningar via TDABC-systemet
synliggdrs ineffektiva processer och onddig resursforbrukning, vilket skapar forutséttningar
for att optimera produktionen och dérigenom minska energi- och materialférbrukning per
producerad enhet. Sdledes bidrar arbetets forslag till en mer ekologiskt hallbar verksamhet
som successivt kan minimera miljopaverkan och hushélla med naturresurser. Fordelar inom
den ekologiska hallbarheten uppstar frimst som en indirekt konsekvens av de ekonomiska

aspekterna.

6.3 Felkillor

Da en stor del av empirin har byggts baserat pa intervjuer finns det en risk for subjektiva

inslag fran intervjupersonernas perspektiv.

6.3.1 Intervjuer som underlag
De intervjupersoner som dr “ndjda” med nuvarande metod kan ha svarat pa ett sétt som
motverkar att vért projekt leder till stérre arbetsborda for dem. De som &r missndjda kan ha

svarat pa ett sitt som lyfter fram fler svérigheter &n nodvéndigt for att underlitta sin vardag.

6.3.2 For fi intervjupersoner

Totalt genomfordes nio stycken intervjuer under projektets gang med intressenter till
berdkningar och framtagning av kassation, styck- och stélltider som vidare underlag for

COGS. Trots att intervjupersonerna representerade olika roller och olika avdelningar inom
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organisationen kan det finnas en risk att urvalet inte &r tillrackligt brett for att uppna teoretisk
méttnad — det vill sdga den punkt dér ytterligare intervjuer inte lédngre tillfér ny information
eller nya perspektiv. Det ska dock noteras att en hog grad av upprepning kunde observeras i
intervjusvaren, sdrskilt under de tre sista intervjuerna med personerna G, H och I, vilket

indikerar att méttnad till viss del uppnéddes.

6.3.3 Artificiell intelligens och dess snabba utveckling

Knezevi¢ och Bozi¢ (2025) lyfter fram att framtida forskning bor undersdka kopplingen
mellan ABC och artificiell intelligens. Detta &r ett omrdde under snabb utveckling och det kan
didrmed inte uteslutas att det finns nyare metoder och verktyg for berdkning av COGS som
inte har fangats upp inom ramen for detta projekts benchmarkingfas, vilket utgdr en potentiell

felkalla 1 studien.

6.3.4 Partiska forfattare

Eftersom forfattarna till detta examensarbete blivit uppdragstagare till Production Technology
kan detta skapa en kénsla av tillhorighet till avdelningen och dess anstéllda. Vilket i sin tur
kan 6ka mojligheterna kring att skapa en viss partiskhet kring gruppen forfattarna anser sig

tillhora och séledes bidra till subjektivitet.

6.4 Vidare studier

Under arbetets gang vicktes intressanta fragor, men som foll utanfor detta projekts
avgransningar. Dessa vill forfattarna formedla vidare till uppdragsgivaren Wellspect och

Ovriga intressenter, och de presenteras nedan.

6.4.1 Stélltider i processer

Under intervjuerna framkom det att stélltid pa vissa processer rapporteras som 0, da de anses
vara praktiskt taget obefintliga. Hur som helst kunde projektgruppen utlésa att det de facto
genomfordes enstaka moment infor omstéllningen till andra produkter, saledes
rekommenderas det att genomfora en vidare studie gdllande ifall det faktiskt finns stalltid att

rapportera i alla processer.
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6.4.2 Systemintegration

Pa foretaget anvinds en méngd olika system for att lagra och klassificera data, dock sker
fortfarande en till stor del av datadverforingen mellan olika system manuellt. Projektgruppen
anser ddrmed att en framtida studie skulle kunna grunda sig i integrationen av datasystem,
exempelvis ifall PDM-systemet kan uppdateras per automatik gentemot den aktuella data

ifrén stoppkodningssystemet — till exempel triggat vid en ny processforbéttring.

6.4.3 Tillgidngliggorande av data

Genom arbetets gdng har projektgruppen observerat ett intresse fran andra avdelningar
gentemot vélgrundade data géllande produktionstider. Det finns till viss del redan idag men en
vidare studie skulle kunna grunda sig i hur man tillgingliggor denna data for medarbetare pa

andra avdelningar som inte har samma produktionstekniska kunskap.

6.4.4 Digitalisering av maskinpark

En stor del av projektets problem &r grundat i den successiva moderniseringen av
maskinparken. Skribenterna anser séledes att ett forslag pd vidare studie kan grunda sig i hur
man digitaliserar datainh&mtningen av nuvarande maskinpark utan att behdva byta ut
maskinerna som sadant. Exempelvis ifall detta skulle kunna ske genom installation av

S€nsorer.

6.4.5 Procedur for klocktidsstudier

Da projektgruppen foresprakar att aterinfora ett system for manuella klocktidsstudier, i en
organisation som inte har nyttjat dessa metoder pa lang tid, ar det av vikt att dessa genomfors
pa ett enhetligt och standardiserat vis. Ett forslag pa vidare studier ar séledes att ta fram ett

ramverk pa hur dessa ska genomforas, en sé kallad procedur.
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7 Slutsatser

Examensarbetet har utforts pa det medicintekniska bolaget Wellspect pa deras facilitet i
Molndal och bestatt utav en primér del samt en sekundir. Den priméra delen har riktats mot
foretagets interna processer for att formedla parametrarna stycktid, stilltid och kassationsgrad
fran avdelningen Production Technology, som ansvarar for produktionens operativa stabilitet,
till Supply Chain Controlling, som bland annat genomfor berdkningar av produkters
standardpris och ddirmed COGS. Samtidigt med en sekundér del som innefattat benchmarking
mot branschens best practice for att genomfora dessa berékningar, och dédrmed vilket utrymme

det finns for forbéttringar utifran Production Technology’s perspektiv.

Utover att ha levererat konkreta forbattringsforslag for foretagets nuvarande arbetssétt och
organisationen runtomkring bidrar dven rapporten med ett praktiskt ramverk for
datainsamling av COGS-underlag i en medicinteknisk milj6 med varierande automationsgrad.
Projektet har genomforts i en tid dd manga andra industrier befinner sig i skiftet mellan
industri 3.0 & 4.0 dir varierande automation och nyttjande av stora méngder data dr centrala
aspekter. Wellspect ar langt ifrén det enda foretaget som star infor utmaningen att utforma
datainsamlingsprocesser dar man behdver kombinera gamla metoder for en dldre maskinpark
med nya, till viss grad outforskade, metoder for automatiserade floden. Séledes anser
projektgruppen att detta ramverk &r tillimpbart for andra medicintekniska foretag som
opererar under liknande forutsittningar, men dven pa ett generellt plan for andra foretag inom
tillverkningsindustrin. Det dr dessutom undertecknades uppfattning att denna typ av metoder

for datainsamling &r ett reellt och outforskat problem inom den akademiska sféren.

Vidare har projektet utspelat sig i det tvirvetenskapliga grinslandet mellan industriella teorier
sé som Lean, OEE och tidsstudier kopplat gentemot den organisatoriska, mer specifikt
motivationens roll i organisationskultur och hur man framfor allt inom den svenska industrin
leder forindringar. Aven hir anses rapporten bidra med en konkret bild av hur dessa teorier 4r
forenliga med varandra. Slutligen, fragestéillningen besvaras genom tre stycken
huvudatgérder: simplifiera och fortydliga processen, 6ka kommunikationen mellan

avdelningar och verka for att pa sikt implementera aktivitetsbaserad kostnadskalky].
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