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Abstract

Purpose

This study aims to examine and identify factors influencing the direct costs associated with
furniture remanufacturing and integrate these into a decision support tool intended to aid
decision-making regarding remanufacturing from a cost perspective.

Method

The method is based on multiple case study design and a deductive approach, where a theoretical
framework was developed from existing theories and previous research. Data collection
consisted of a literature review and empirical data collection in the form of an observation,
several semi-structured interviews with three Swedish furniture manufacturers, as well as
analysis of cost calculation documents and a preliminary study in the field. Thematic analysis
was used to identify key factors that formed the basis for answering the research questions and
for developing the decision support tool.

Results and Analysis

The factors identified in the study that affect direct costs include the product’s condition and
design, specifically whether it is designed for easy disassembly, the type of fastenings and joints
used, and its geometric design. Other factors are material consumption, purchase of external
services, assessment during inspection and transportation, where distance to the customer and
location of remanufacturing is included. To facilitate cost calculations and support decision-
making, a checklist can be used to identify these factors. Calculations can then be performed
using an economic model based on Time- Driven Activity- Based Costing.

Limitations

The study is limited to three small and medium-sized Swedish furniture manufacturers, which
restricts the generalizability to other business contexts. Furthermore, the empirical data that the
study’s results are based on are limited, which means that they should be interpreted with some
caution. The study focuses on direct costs and does not include factors such as social and
environmental sustainability or profitability.

Conclusion

By using the decision support tool, companies can easily identify and highlight cost drivers in
the remanufacturing process, and thereby enabling more informed decision-making for each
project. Overall, this increases the likelihood that remanufacturing will become a more attractive
alternative to new manufacturing, which can promote a more sustainable and circular furniture
industry. However, to enhance the tool’s usability, reliability and generalizability, further
research and testing in practical operations are needed. Future research should also explore how
indirect costs, profitability and environmental aspects can be integrated into the decision support
tool to provide a more comprehensive basis for decision-making.

Keywords: Circular economy, remanufacturing, furniture industry, decision support, economic
model, checklist, TDABC



Sammanfattning

Syfte

Den har studien syftar till att undersoka och identifiera faktorer som paverkar direkta kostnader
i samband med atertillverkning av mobler och integrera dessa i ett beslutsstéd som ska fungera
som ett hjalpmedel for beslut om atertillverkning ur ett kostnadsperspektiv.

Metod

Metoden utgar fran flerfallsstudie-design och en deduktiv ansats, dar ett teoretiskt ramverk togs
fram baserat pa befintliga teorier och tidigare forskning. Datainsamlingen bestod av en
litteraturstudie samt empirisk datainsamling i form av en observation, flera semistrukturerade
intervjuer med tre svenska mobeltillverkare samt analys av kalkyldokument och en forstudie pa
omradet. Tematisk analys anvandes for att identifiera nyckelfaktorer som Iag till grund for att
besvara fragestallningarna och utforma ett beslutsstod.

Resultat och analys

De faktorer som identifierats i studien, som paverkar de direkta kostnaderna, inkluderar
produktens skick och design, specifikt om den ar designad for att enkelt plockas isar, typ av
infastningar och fogar samt geometrisk utformning. Andra faktorer ar materialatgang, inkop av
externa tjanster, bedomning vid inspektion samt transport dar faktorer som avstand till kund och
plats for atertillverkning ingar. For att underlatta kostnadsberakningar och stodja beslutsfattande
kan en checklista anvéandas for att identifiera dessa faktorer. Darefter kan berakningar géras med
hjalp av en ekonomisk modell som bygger pa Time- Driven Activity- Based Costing.

Begransningar

Studien begréansas till tre sma och medelstora svenska mobeltillverkare, vilket medfor begransad
generaliserbarhet till andra verksamhetskontexter. Vidare ar det empiriska dataunderlaget som
studiens resultat baseras pa begransat, vilket medfor att de bor tolkas med viss forsiktighet.
Studien fokuserar pa direkta kostnader och tar inte med faktorer sdsom social- och miljoméssig
hallbarhet eller Ionsamhet.

Slutsats

Genom att anvanda beslutsstodet kan foretag pa ett enkelt satt identifiera och synliggora
kostnadsdrivare i atertillverkningsprocessen, och darmed fatta mer vélgrundade beslut for varje
projekt. Sammantaget 6kar detta chanserna for att atertillverkning blir ett mer attraktivt alternativ
till nytillverkning, vilket kan framja en mer hallbar och cirkular mobelindustri. For att 6ka
beslutsstodets anvandbarhet, tillforlitlighet och generaliserbarhet kravs dock vidare forskning
och testning i praktisk verksamhet. Framtida forskning bor dven undersdka hur indirekta
kostnader, l6nsamhet och miljoaspekter kan integreras i ett beslutsstod, for att fa en mer
heltdckande grund for beslutsfattande.

Nyckelord: Cirkular ekonomi, atertillverkning, mobelindustrin, beslutsstod, ekonomisk modell,
checklista, TDABC
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Forord

Det har kandidatarbetet genomférdes varen 2025 vid avdelningen for Supply and Operations
Management vid institutionen for teknikens ekonomi och organisation vid Chalmers tekniska
hogskola. Arbetet omfattar 15 hdgskolepodng och skrivs som examensarbete vid
kandidatprogrammet Ekonomi och produktionsteknik.

Vi vill tacka var examinator Mirka Kans, var handledare Chamirangika Madushani Hetti
Arachchige och Peter Almstrom. Deras insiktsfulla kommentarer och végledning hjalpte oss att
hoja vardet och kvaliteten pa denna studie. Vi ar ocksa tacksamma for att vi fick vara en del av
forskningsprojektet Re:Furn som leds av Chalmers tekniska hogskola i samarbete med
Jonkdpings hdgskola, Linnéuniversitetet och andra organisationer.

Lika tacksamma &r vi for de tre mobeltillverkarna som tog sig tid att dela med sig av sin kunskap
och data till oss. Vi ar sérskilt tacksamma for intervjupersonerna vars kunskaper och expertis
okade vardet och kvaliteten pa denna studie. Avslutningsvis vill vi tacka Eddie Wassholm och
Pierre Moussa, samt forskningsteamet i projektet CirkuTra pa Chalmers tekniska hogskola, for
att de delat med sig av data till oss.
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1. Inledning

| detta kapitel presenteras bakgrund, syfte, mal, fragestallningar och avgransningar.

1.1 Bakgrund

De globala utslappen av véaxthusgaser 6kar standigt enligt World Meteorological Organisations
(2024) arliga rapportering, vilket ger konsekvenser sasom hojning av havsnivan, intensiva
stormar, Okad nederb6rd, Oversvdmningar, tropiska cykloner, dodlig hetta, torka och
skogsbréander. Dessa dr handelser som vi skadat under 2024 och som tyvarr ar var nya verklighet

och en forsmak pa var framtid om atgarder inte satts in.

2021 godkande Europaparlamentet klimatlagen som innebar att EU ska minska utslappen med
55 procent till 2030 och na klimatneutralitet 2050. En stor andel av utsldppen, 20,3 procent,
kommer fran industrisektorn (Europaparlamentet, 2024). Trots att Sverige pa manga satt ar ett
foredome i miljofragor, sa ar vi ett av de varsta landerna nar det kommer till att konsumera mer
an vad planeten klarar av. Overkonsumtion leder till férorenat vatten, skogsskévling, utrotade
djurarter och forvarrar vaxthuseffekten (Naturskyddsforeningen, 2021). Mdbelindustrin star for
en stor del av Sveriges materialanvéandning och avfall, vilket gor att en omstallning till ett mer
cirkulart forhallningssatt i denna sektor &r avgorande for att minska resursanvandning och
klimatpaverkan (Naturskyddsforeningen, 2021). Utvinningen och produktionen av material och
bransle star for en betydande andel av utslappen av véxthusgaser och bidrar till forlust av
mangfald och ohallbar anvandning av vatten (Naturvardsverket, 2024). Mobelindustrin ar sarskilt
aktuell da det arligen slangs 10,78 ton mobler i Europa. Av detta ar det endast tio procent som
aterbrukas medan resterande 90 procent forbranns eller deponeras (Furn360, 2018). For mobler
i offentlig sektor &r det vid byte eller renovering av kontor vanligt att mobler gar till
avfallshantering utan vardering av befintligt skick (Svenska miljoinstitutet, 2018). Detta innebar
att en stor del av de mobler som deponeras ar i gott skick och skulle kunna aterbrukas eller

atertillverkas och darmed fa ett andra liv.

Ett cirkulart forhallningssatt och en cirkular ekonomi innebér att produkter och material anvéands

sa lange som mojligt och vid slutet av livscykeln repareras, aterbrukas eller atervinns dem



(Naturvadsverket, 2024). Omstallningen till en cirkular ekonomi har stor potential att minska
resursanvandning samt klimat- och miljopaverkan (Naturvardsverket, 2024). Det finns
uppenbara miljomassiga fordelar med atertillverkning av mabler i form av minskade utsléapp och
minskad ramaterialanvandning, men fradgan ar om det dven kan vara ekonomiskt fordelaktigt.
Det finns utmaningar kring sjalva inforandet av cirkular ekonomi. Uhrenholt et al. (2022) tar
bland annat upp affarssystem, logistikhantering och mébeldesign som férsvarande faktorer. For
sma och medelstora mobeltillverkare ar utmaningarna sarskilt patagliga da de ofta saknar
effektiva produktionsstrategier, affarsmodeller och marknadsfoéringsstrategier for att kunna moéta
efterfradgan pa atertillverkade mobler (Kans & Lofving, 2024). Kans och Loving (2024) fastslar
i sin oversiktsartikel att det finns stora luckor i forskningen gallande atertillverkning inom
traindustrin, som mabler faller under. Underlaget i litteraturen ar darmed relativt tunnt vad géller
forskning som specifikt undersoker atertillverkning av mobler i kombination med modeller for
kostnader. Men det finns studier som indikerar att atertillverkning kan vara ekonomiskt
fordelaktigt (Besch, 2005; Grubbstrém & Tang, 2006; Krystofik et al., 2018; Otieno et al., 2020).
Det ar dock enligt dessa studier inte helt klarlagt vid vilka situationer det i sa fall ar det, da
atertillverkningsprocessen ar komplex och varierande, samt innefattar manga olika variabler som

behdver tas hansyn till.

For att kunna stodja tillverkarna i att fatta ett valgrundat beslut kring om atertillverkning &r
ekonomiskt hallbart behdver man undersoka narmare vilka kostnader som uppstar i
atertillverkningsprocessen samt hur de star i relation till kostnader for nytillverkning av
motsvarande produkt (Ferrer & Ketzenberg, 2004).

Initiativ for utveckling inom omradet har redan pabérjats med forskningsprojekt som CirkuTra
och Re:Furn, som syftar till att 6ka kunskap om atertillverkning (Chalmers Research, 2023) och

som denna studie ar en del av.

1.2 Syfte

Syftet med denna studie &r att undersoka vilka faktorer som paverkar beslut om atertillverkning
hos sma och medelstora svenska mabeltillverkare. Fokuset ar pa ekonomiska faktorer och
darmed kommer &dven befintliga kostnadsmodeller och beslutsstod for atertillverkning att
undersokas. Genom att analysera dessa modeller och identifiera nyckelkostnader ska studien



bidra med insikter som kan underlatta ekonomiska beslutsprocesser och framja en mer cirkular

mobelindustri.

1.3 Mal

Malet med studien &r att utveckla ett beslutsstod bestdende av ett bedomningsverktyg och en
enkel ekonomisk berakningsmodell for atertillverkningsbeslut for sma och medelstora svenska
mdobeltillverkare. Beslutsstddet ska fungera som ett hjalpmedel for att utvardera mojligheten att
atertillverka en mobel, samt majliggora en jamforelse av kostnaderna for atertillverkning och
nytillverkning. Dérigenom ska det underlatta beslut om huruvida atertillverkning bor

genomforas.

1.4 Fragestallning

Baserat pa de utmaningar som beskrivs i bakgrunden blir det tydligt att vissa omraden kraver
vidare undersokning. Ett sddant omrade &r svarigheterna med att kunna forutse vilka kostnader
som uppstar i samband med atertillverkningsprocessen. Dessa identifierade problem styr

formuleringen av féljande fragestallningar:
o Vilka faktorer paverkar direkta kostnader vid atertillverkning av mobler?
e Hur bor ett beslutsstod utformas for att underlatta beslut om atertillverkning ur ett

kostnadsperspektiv, och hur kan faktorer som paverkar direkta kostnader integreras i
detta?

1.5 Avgrénsningar

Studien avgransas teoretiskt till att undersoka atertillverkning hos sma och medelstora svenska
mobeltillverkare utifran ett kostnadsperspektiv. Miljomassiga och sociala hallbarhetsaspekter

samt lonsamhet inkluderas inte, da dessa kraver mer omfattande analyser som inte ryms inom



ramen for denna studie. Vidare avgransas studien till att fokusera primért pa att kartlagga och
analysera direkta kostnader, da dessa ar enklare att understka. Direkta kostnader avser de
kostnader som utan alltfér omfattande utredningar kan maétas for det objekt som avses, till
exempel materialkostnad, arbetskostnad och maskinkostnad (Olsson et al., 2022). Eftersom
forskningsunderlaget om atertillverkning inom tra- och mobelindustrin ar begransat har dven
artiklar om atertillverkning inom andra omraden, sasom bilindustrin, flygplansindustrin och

kontorsutrustning, anvants for att komplettera teorikapitlet i denna studie.



2. Teori

Detta kapitel syftar till att ge en teoretisk forankring till studiens amnesomrade genom att belysa
relevanta begrepp och tidigare forskning kopplade till cirkular ekonomi och atertillverkning.
Eftersom fokus ligger pa atertillverkning inom mobelindustrin kommer sarskild vikt att laggas
vid de utmaningar som é&r specifika for denna sektor. Kapitlet belyser ocksa hur strukturerade
verktyg som checklistor kan anvandas for att stodja beslutsfattande och effektivisering. Slutligen
presenteras relevanta ekonomiska analysverktyg, med sarskilt fokus pa Time-driven Activity-
Based Costing (TDABC), som mojliggor en battre forstaelse for kostnadsstrukturen vid
atertillverkningsprocesser. Syftet med kapitlet ar att skapa en teoretisk referensram som kan
anvandas for att analysera studiens empiriska material och besvara forskningsfragorna pa ett

systematiskt satt.

2.1 Definition av cirkular ekonomi

| dagslaget finns det ingen entydig definition av vad cirkuldr ekonomi innebér (Kirchherr et al.,
2017. Regeringskansliet (2020) beskriver det som ett system med en biologisk och en teknisk
materialcykel, dar syftet &r att forlanga livslangden och det ekonomiska vardet hos produkter
samtidigt som forbrukning av ramaterial och avfall minskar. Detta star i kontrast till den linjara
ekonomin, dar produkter tillverkas, konsumeras och sedan kasseras, en modell som ofta bendmns
som ”slit-och-slang” enligt Naturvardsverket (2024). Naturvardsverket definierar cirkulér
ekonomi som ett ekonomiskt system och ett verktyg for att minska miljopaverkan genom mer
effektiv resursanvandning. I detta system anvands produkter sa lange som méjligt och nar de blir
utslitna ateranvands, renoveras, atertillverkas eller atervinns de. Syftet ar att minimera nyttjandet

av naturresurser och darigenom skapa en mer hallbar ekonomi.

Naturskyddsforeningen (2021) anser att en 6vergang fran linjar till cirkular ekonomi innebar att
strava mot att produkter anvands sa lange som mdjligt och nar de ar uttjanta samlas materialet in

och atervinns, i syfte att minimera mangden avfall.

Kirchherr et al. (2017) anser att évergangen till cirkular ekonomi behover ske pa systemniva,
alltsa genomsyra hela verksamheten, och definitionen bor innefatta en avfallshierarki for att
tydliggora vilka atgarder som kan anses falla inom begreppet cirkular ekonomi. Kans et al. (2024)

beskriver i sin studie en avfallshierarki som bendamns som 10R-modellen, som bygger pa studien


http://m.fl/

av Kirchherr et al. (2017). Modellen fungerar som ett ramverk och inkluderar tio cirkuldra
strategier samt beskrivning av deras syften och resurseffektivitet utifran ett cirkulart perspektiv.
Strategierna ar: utvinning och atervinning av material, omarbetning, atertillverkning, renovering,
reparation och ateranvandning av delar eller hela produkter, samt reducering av
resursanvandande, omprovning av produkternas anvandningsomraden och till sist att avsta fran
att tillverka nya produkter. Modellen utgér en skala mellan linjar- och cirkular ekonomi. Den gar
fran niva nio till noll dar de hdgre nivaerna motsvarar en mer linjar ekonomi och de lagre nivaerna
en mer cirkular ekonomi. Atertilverkning utgér steg sex i modellen och &r en strategi som syftar

till att forlanga livslangden pa produkter och ge dem nya livscykler.

Definitionerna har gemensamt att en cirkular ekonomi syftar till att minska anvandningen av
naturresurser, minska mangden avfall samt forlanga produktens livslangd genom aterbruk och
effektiv resursanvandning. Eftersom det saknas en entydig definition av begreppet ar det denna

tolkning av cirkular ekonomi som studien utgar ifran.

2.2 Definition av atertillverkning

Det finns flera definitioner av begreppet atertillverkning. Sundin (2004) har i sin studie studerat
flera olika beskrivningar av begreppet och frdn det syntetiserat foljande definition:
“Remanufacturing is an industrial process whereby products referred as cores are restored to
useful life. During this process the core pass through a number of remanufacturing steps, e.g.
inspection, disassembly, part replacement/refurbishment, cleaning, reassembly, and testing to

ensure it meets the desired product standards” (s.2).

Det varierar hur olika foretag ser pa begreppet atertillverkning och vad det innefattar. Det framgar
till exempel i kartlaggningen av Kans och Lofving (2023) dar de bland annat far begreppet
beskrivet som att “tvitta och putsa upp en produkt” samt att “byta ut en komponent” pd en
produkt. Detta &r inte helt i linje med ovan definition. Sundin (2004) anser att termen renovering
kan vara mer lamplig om bearbetningen av produkten &r av mindre omfattande karaktér. Till

exempel att endast ytan putsas upp eller bara nagon enstaka del byts ut.

Med bakgrund av att begreppet atertillverkning definieras pa olika satt i olika verksamheter
kommer samtliga av ovan namnda definitioner att inkluderas och bendamnas som atertillverkning

i denna studie.



2.3 Omvanda logistiksystem

Det finns flera strukturella relationer mellan féretag och kund som paverkar hur anskaffning av
anvanda produkter sker i industrin, s kallad omvand logistik. Ostlin et al. (2008) identifierade
sju olika: Agarbaserad, direktorder, servicekontrakt, depositionsbaserad, kreditbaserad, aterkop

och frivillighaserad. Dessa anvands i praktiken ofta i en kombination beroende pa situation.

En &garbaserad relation innebér att tillverkaren behaller dgandet, till exempel via leasing, vilket

ger kontroll 6ver nar produkterna returneras och underhalls.

Servicekontrakt liknar dgarbaserad relation, men kunden &ger produkten. Tillverkaren ansvarar

for service och renovering, vilket kan skapa problem om parterna har olika tidskrav.

Vid en direktorder-relation skickar kunden in produkter for atertillverkning. Det minskar
tillverkarens behov av att lagerhalla produkter, men skapar osakerhet kring skick och kostnader
for atgarder.

En depositionshaserad relation innebar att kunden vid kop av en atertillverkad produkt,
returnerar en likvardig produkt. Det mojliggor direkt leverans och &r sarskilt anvéndbart i
branscher med hoga krav pa tillganglighet.

| en kreditbaserad relation far kunden rabatt vid retur av produkter, baserat pa skick. Det ger

tillverkaren viss kontroll pa tillgangen av material for atertillverkning.

Aterkop innebér att tillverkaren koper in anvanda produkter, vilket sarskilt gors nér tillgngen &r

begrénsad.

Slutligen bygger en Frivillighaserad relation pa att produkten returneras utan erséttning, av

kunder eller med bakgrund av lagar och regleringar.

Atertillverkarens mojlighet att anvéanda sig av olika omvénda logistiksystem beror pa typ av

produkt och pa vad kunden vill ha for arrangemang Ostlin et al. (2008).

I den har studien ar direktorder-relation mellan tillverkare och kund helt dominerande.



2.4 Utmaningar

Atertillverkningsprocessen innebar ett flertal utmaningar. Guide (2000) identifierade i sin
forskning flera forsvarande omstandigheter som paverkar produktionsplanering och kontroll
inom industriell atertillverkning av blandade produkter. Samtliga forekommer dock inte hos alla
foretag. En av de storsta svarigheterna ar oférutsagbarheten i nar och hur manga anvanda
produkter som returneras, da det beror pa slitaget pa produkterna och kundens vilja att lamna in
dem. Skicket och demonteringen av produkter &r andra faktorer som forsvarar
produktionsplaneringen, da det pa forhand ar oklart hur mycket av produkten som kan
ateranvandas och hur mycket nytt material som behover tillsattas. Detta medfér svarigheter i
materialplanering, inkop, resursfordelning och lagerhallning, samtidigt som det blir svart att halla
nere ledtider. De varierande skicken pa returnerade produkter resulterar dessutom i oférutséagbara
bearbetningstider, vilket ytterligare komplicerar processen. Aven Ostlin et al. (2008) patalar att
produkterna som anskaffas ar i olika skick och av olika varianter, vilket kan medféra svarigheter
att samordna flodet av produkterna i produktionen. De sag vidare att det & en utmaning for
tillverkaren att halla kontakten med alla sina kunder for att pa sa sétt battre kunna forutse nar
produkter kommer in for atertillverkning. Darfor ligger det ofta pa kunden att sjalv kontakta

tillverkaren for forfragan om atertillverkning, vilket kan ske slumpmaéssigt.

Vilken affarsmodell foretaget anvander paverkar vilka utmaningar som uppstar. Till exempel sag
Guide (2000) att balansen mellan returer och efterfragan ar en svarighet for de foretag som samlar
in anvanda produkter och séljer vidare till annan kund. Pa liknande satt sdg man ckade krav pa
samordning av demontering, renovering och atermontering i de fall dar kunden behaller
aganderatten av produkten, det vill sdga att produkten returneras till ssmma kund. De ség vidare
att ett effektivt omvant logistiksystem ar avgorande for att hantera returfléden, men insamling
och transport av produkter till atertillverkning ar en komplex process som paverkas av
affarsmodellen. Kans och L&fving (2024) diskuterar dven problemet med att det ar svart for
tillverkare att spara produkter som salts till kund, vilket férsvarar den omvénda logistikprocessen

med anskaffning av anvanda produkter.

Demontering ar ett steg i processen som kan medfora osékerheter. Enligt Sundin och Lindahl
(2008) &r enkel demontering av produkterna centralt for att atertillverkningsprocessen ska vara
framgangsrik. Infastningar och fogar mellan olika delar behéver vara utformade sa de klarar att
plockas isar, rengdras och sattas ihop pa nytt (Geda et al., 2018; Sundin & Lindahl, 2025). Aven
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antalet infastningar och fogar spelar roll for effektiv demontering och atermontering enligt
Otieno et al. (2020).

Ovan namnda utmaningar inom industriell atertillverkning kan delvis bekraftas av studier som
gjorts specifikt inom atertillverkning i mdbelindustrin. Otieno et al. (2020) bekréftar i sin studie
att det ar en utmaning att produkterna som anskaffas till stor del varierar avseende vilket skick
de &r i, hur stora volymer och hur de &r designade. Det kraver flexibilitet i att
atertillverkningsprocessen kan anpassas efter de olika forutsattningarna. Besch (2005)
identifierade ytterligare utmaningar i form av att det geografiska avstandet mellan kund och
tillverkare paverkar mojligheterna for atertillverkning da det har en avgérande betydelse for
implementering av produkt-tjanstesystem och huruvida detta blir Ibnsamt.

2.5 Faktorer som paverkar kostnader vid atertillverkning

Faktorer som paverkar kostnaderna kan kopplas tatt till utmaningarna som finns med
atertillverkning inom industrin i stort och till mobelindustrin specifikt. Kostnaderna for bland
annat anskaffning, demontering och ommalning varierar beroende pa mébel (Otieno et al., 2020).
Litteraturen visar dock att det vid atertillverkning av en produkt, ej mabler specifikt, generellt
gar at mindre material an vid nytillverkning av en motsvarande produkt, vilket medfor att
materialkostnaderna blir lagre (Grubbstrom & Tang, 2006). Daremot kan hanteringskostnader
oka. Aven kvaliteten och skicket pd mébeln nar den kommer in for tertillverkning har betydelse
for hur kostsam processen blir (Krystofik et al., 2018; Otieno et al., 2020). Ju fler delar som
behover repareras eller bytas ut helt desto hogre blir kostnaden, da det paverkar hur mycket

bearbetning, energianvandning och nytt material som kravs.

Vidare menar Guide (2000) att produkter som inte &r designade for att plockas isar medfor 6kade
kostnader, eftersom det &r svarare att forutse mangden material som kan ateranvandas. Denna

studie ar dock inte gjord pa mobler specifikt.

Besch (2005) intervjuar i sin studie ett flertal mobeltillverkare. Deras erfarenhet av
atertillverkning &r att det kraver mer individanpassade processer jamfort med nytillverkning,
vilket leder till 6kade kostnader. Det bekraftas dock inte i studien, som istéllet belyser att det &r

mojligt att kostnadsbesparingarna till foljd av minskad materialanvandning, energibesparingar
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och arbetskraft kompenserar for de 6kade kostnaderna. En sammanstéllning av faktorerna som

paverkar kostnader presenteras i tabell 1.

Tabell 1: Sammanstallning av faktorer som paverkar kostnader samt om de setts i studier gallande atertillverkning generellt

eller atertillverkning av mobler specifikt.

Faktorer som paverkar
kostnader

Generellt for
atertillverkning

Specifikt for
mobelindustrin

Referens

Anskaffning Oteino et al., 2020
Demontering Oteino et al., 2020
Ommalning Oteino et al., 2020
Materialatgang Generellt:
Grubbstrom & Tang, 2006
Madbler specifikt:
Krystofik et al., 2018 och
Besch, 2005
Hantering/arbetskraft Generellt:
Grubbstrom & Tang, 2006
Madbler specifikt:
Besch, 2005
Skick Krystofik et al., 2018 och
Otieno et al., 2020
Design fér demontering Guide, 2000

2.6 Metoder for beslutsstod vid atertillverkning

For att hantera de osakerheter som ar forknippade med atertillverkning, sdsom variationer i

kvalitet, kvantitet och timing av returnerade produkter (Ferrer & Ketzenberg, 2004), har olika

modeller och metoder utvecklats. Dessa modeller syftar till att stodja beslut kring om, nér och

hur en produkt ska atertillverkas, samt att berdkna kostnader och resurser pa ett strukturerat och

tillforlitligt satt. Modellerna skiljer sig at i komplexitet och fokus, fran enklare rankningsmetoder

till avancerade optimerings- och kostnadsmodeller.
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De enklare modellerna, sasom Weighted Average Method (viktat medelvarde), erbjuder ett
praktiskt och relativt lattanvant satt att snabbt vardera returnerade produkter baserat pa
definierade kriterier (Rahdi, 2012). Detta kan vara sérskilt vérdefullt i mobelindustrin dar

variationen i produkter ar stor och atertillverkningsbeslut ofta behover fattas snabbt.

Mer avancerade modeller som den ABC- baserade kostnadsmodellen (Abbu, 2022) eller
optimeringsmodeller som anvénder genetiska algoritmer (Jiang, 2016) erbjuder en mer detaljerad
och exakt berdkning av kostnader da resurser och aktiviteter som faktiskt forbrukas kopplas
direkt till specifika tjanster eller produkter. Dessa metoder kan ge hdgre precision men kréver
omfattande data och expertkunskap, vilket kan begransa tillampbarheten i sma eller mindre

mogna organisationer.

Modeller som AHP kan ocksa vara sarskilt anvandbara da de erbjuder ett satt att vaga bade
subjektiva och objektiva faktorer, nagot som &r relevant nar exempelvis design eller kvalitet
maste bedomas vid sidan av rena kostnader (Sepulveda-Rojas, 2024). Sammanfattningsvis visar
forskningen att valet av beslutsmodell bor anpassas efter organisationens resurser, datatillgang
och ambitionsniva samt efter vilken typ av produkt och marknad man riktar sig at.

For atertillverkning inom maobelindustrin, dar bade estetiska och strukturella faktorer spelar in,
framstar en kombination av enkel rankning baserat pa kvalitetskriterier och kostnadsbedémning
av aktiviteter som en effektiv strategi (Guide & Van Wassenhove, 2001).

2.7 Checklista

Martz (2010) beskriver att en checklista bestar av aktiviteter, foremal och kriterier som kravs for
att utfora en bestamd aktivitet. Nar checklistor anvands vid utvardering ger de vagledning for
insamling av relevanta bevis som sedan anvands for att bestdmma vardet eller betydelsen av en
bestdmd aktivitet. Den systematiska processen som en checklista innebér gor den mycket

relevant och anvandbar for utvarderingsandamal.

Scriven (2005) forklarar att det finns olika typer av checklistor varav en av dem &r en sa kallad

laundry checklist, som nastan enbart baseras pa minnesteknik och darfor ocksa ar anvandbar for
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just det. I en laundry checklist spelar ordningen pa kriterierna ingen roll, checklistan behdver inte
fyllas ut i nagon specifik ordning. Daremot ar inférandet av kriterier under ratt kategori eller
gruppering viktig, for att undvika sa kallade inmatningsfel vid inmatning av empirisk data.
Laundry checklist &r inte det naturliga valet av checklista for utvardering, men de anvénds ofta

for detta &ndamal.

Vidare beskriver Scriven (2005) en annan typ av checklista som kallas comlist. Comlists anvands
ofta som grund for en viss poangprocedur dar kriterierna viktas, exempelvis med en skala fran
ett till fem. Scriven (2005) poédngterar dock att comlists kan anvéndas dven utan podngsystem.
Denna typ av checklista ar ofta svar att utveckla och validera da det kravs att den ar komplett,

eller mycket néra komplett genom att inkludera alla betydande kriterier.

Scriven (2005) listar sju anledningar till varfor checklistor vasentligt bidrar till en starkt
trovardighet och tillforlitlighet for utvardering och 6kad kunskap kring en domén. En av dessa
anledningar appliceras endast for comlists men resterande sex géller generellt for checklistor.

Dessa sex skal ar foljande:

1. Checklistor & minnestekniska enheter vilket innebar att de minskar risken for att glémma
att kontrollera nagot viktigt.

2. Checklistor ar generellt enklare for gemene man att forsta och validera an manga andra
teorier eller statistiska analyser.

3. Checklistor minskar risken att lata sig paverkas av den sa kallade haloeffekten, det vill
saga tendensen att lata en hogt varderad egenskap Gverinfluera bedémningen av andra
Kriterier.

4. Checklistor innehaller ofta stora mangder specifik kunskap som baseras pa lang
erfarenhet inom det specifika omradet. Mangden kunskap ar grovt sett proportionell mot
hur abstrakta punkterna i checklistan ar, vilket tillater checklistor att utformas pa
detaljniva.

5. I allménhet kan utvarderande checklistor utvecklas enklare &n vad som normalt beskrivs
som teorier om utvecklingsdoménen. Detta medfor att man ofta kan utvérdera eller
diagnostisera det vi inte kan forklara.

6. | allménhet &r det enklare att skapa en utvarderande checklista &n att bygga en teoretisk

modell eller forklaring av hur ett visst omrade fungerar i detalj. Darfor ar det mojligt att
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bedéma eller upptécka problem med hjélp av en checklista utan att ha en fullstandig
forstaelse av problemet.

2.8 Time- Driven Activity- Based Costing

Time- Driven Activity- Based Costing (TDABC) ér en vidareutveckling av traditionell ABC som
kraver mindre datainsamling eftersom den endast utgar fran tva parametrar: kapacitetskostnad
per tidsenhet och tidsatgang (Kaplan & Anderson, 2004). Det ar en flexibel metod som kan

hantera forandringar och variationer i aktiviteter och resursanvandning.

TDABC tar dock inte hansyn till icke tidsberoende kostnader, sasom materialkostnad. Amiatik
etal. (2023) har i sin studie utvecklat en kostnadsmodell baserat pa en kombination av metoderna
ABC och parametrisk kalkylering (Amiatik et al., 2023), vilket mojliggor en mer heltdckande
kostnadsmodell som inkluderar bade tidsberoende och icke tidsberoende kostnader.

| den hér studien anvdands TDABC som priméar metod men kompletteras med icke tidsberoende

kostnader, likt tillvagagangssattet i studien av Amiatik et al. (2023).

TDABC innebdr att olika aktiviteter identifieras varpa tidsatgangen for tidsberoende moment
estimeras, antingen genom matning eller genom intervjuer med anstéllda (Kaplan & Andersson,
2004). Utifran dessa uppgifter formuleras en tidsekvation som inkluderar faktorer som paverkar
tidsatgangen, sa kallade kostnadsdrivare, sasom produktens komplexitet eller geometriska form.
Dérefter multipliceras tidsekvationen med kostnaden per tidsenhet, for respektive aktivitet, for
att fa kostnaden for aktiviteten. Kostnaden per tidsenhet kan berdknas genom att dividera
kostnaderna for en resurs med den totala tillgangliga tiden. For att fa fram den totala kostnaden
for samtliga tidsberoende aktiviteter summeras kostnaderna for respektive aktivitet. Amiatik et
al. (2023) ger ett exempel i tva steg pa hur en sadan har ekvation kan se ut. | steg ett av ekvationen
har Amiatik et al. (2023) aven med 6vriga kostnader (0;), vilket kommer att laggas till i ett senare
steg ndr ekvationen anvands i den har studien. | steg tva tar Amiatik et al. (2023) dven med

felkostnader (F) i ekvationen, vilket denna studie inte tar hansyn till.
Ekvation 1: C; = X5, (R; X T)) + 0;

Dér C; &r kostnaden for aktiviteten, R; &r kostnad per timme och T; &r tidsatgangen. i &r index for

deloperationen och k &r antal deloperationer i aktiviteten.
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Ekvation 2: C; = ¥, G + F

Dér C, &r den totala kostnaden for alla aktiviteter summerade, j ar index for aktiviteten och n &r

antal aktiviteter.

| de fall det saknas data for att estimera tidsatgangen for en viss aktivitet kan data fran en annan
aktivitet anvandas som referens och justeras av en expert sa den motsvarar vardena for aktiviteten
dér data saknas (Amiatik et al., 2023). Justeringsfaktorer (a) kan exempelvis uttryckas som andel

i procent. Amiatik et al. (2023) foreslar att denna ekvation kan skrivas:
Ekvation 3: Cf = Xi; (R X (T; X a.)) + (0; X )
Dér e star for att tidsatgangen ar estimerad med hjalp av en justeringsfaktor.

Vidare kan kostnaden per tidsenhet delas in i arbetskostnad per timme och maskinkostnad per
timme beroende pa vilken resurs som nyttjas under respektive aktivitet (Amiatik et al., 2023).
Utover tidshberoende kostnader bestar atertillverkningsprocessen dven av icke tidsberoende
moment sdsom materialkostnad och transportkostnad (Amiatik et al., 2023). Dessa benamns som
ovriga direkta kostnader och behdver adderas for att fa fram den totala direkta kostnaden av alla

aktiviteter.

| ekvationerna av Amiatik et al. (2023) ingar dven indirekta kostnader och dessa kommer att

bortses ifran i den har studien.

Fordelen med att anvanda TDABC ér att metoden &r flexibel och tar hansyn till att tidsatgangen
kan variera beroende pa aktivitet och situation enligt Kaplan & Anderson (2004). De menar att
TDABC dven kan anvandas for att identifiera vilka faktorer som ar de storsta kostnadsdrivarna i
processen, vilket ar centralt for studiens syfte da det mojliggor riktade atgarder for att
effektivisera dessa och déarmed kunna sénka kostnaderna. Precisionen ar dock beroende av

noggrannheten i tidsekvationerna.
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3. Metod och genomforande

| detta avsnitt beskrivs den metodologiska utgangspunkten for studien. Syftet ar att beskriva hur
studien genomfordes, motivera val av forskningsstrategi och ansats samt foérklara de

tillvagagangssatt som anvénts for att samla in och analysera data.

3.1 Forskningsstrategi

3.1.1 Ansats

Studien genomférdes med en deduktiv ansats, vilket enligt Blomkvist och Hallin (2015)
kannetecknas av att arbetet utgick fran befintliga teorier och tidigare forskning vid utformningen
av ett teoretiskt ramverk, i detta fall om atertillverkning, ekonomiska modeller och cirkular
ekonomi. Resultaten av den empiriska datainsamlingen analyserades i relation till det teoretiska
ramverket vilket mojliggjorde en beddmning av teorins tillampbarhet i den specifika kontexten.
En deduktiv ansats bedémdes vara lamplig eftersom den mojliggér testning av etablerade teorier

och bidrar till att vidareutveckla tidigare forskning inom omradet.

Studien &r en forklarande fallstudie dar atertillverkningsprocessen hos tre maobeltillverkare i
Sverige studerades retrospektivt, det vill sdga efter att processerna som undersoks skett (Séafsten
& Gustavsson, 2023). Syftet med att vélja flerfallsdesign ar att fa en mer nyanserad forstaelse for
atertillverkningsprocessen i olika féretagssammanhang, samt att mojliggora jamfarelser som kan
ge insikter om monster och variationer. En fallstudie ar bra for att besvara fragorna varfor och
hur (Séafsten & Gustavsson, 2023). Det ar dven en passande metod nar syftet med studien &r
forklarande (Blomkvist & Hallin, 2015), vilket det ar i detta fall da studien ska ge insikt i vilka
redan befintliga teorier som kan anvéndas samt hur dessa kan anpassas for att besvara
fragestallningen. Man behover dock ta hansyn till fallstudiens begransade generaliserbarhet och
vara forsiktig med vilka slutsatser som dras, da materialet som ingar ar begréansat (Ejvegard,

2009). Nedan foljer en kort beskrivning av foretagen som studerats i studien.
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3.1.2 Beskrivning av fallforetag

3.1.2.1 Foretag A

Foretag A ar en medelstor svensk maobeltillverkare som specialiserar sig pa att tillverka kvalitativa
mobler for offentliga rum.

Produkterna tillverkas i den egna fabriken primart, men vissa delar bestélls fran externa
leverantorer. En stor del av produktionen utgdrs av ménskligt hantverk, i kombination med

maskiner.

De arbetar aktivt med hallbarhet och profilerar sig som ett foretag med cirkularitet och aterbruk
i fokus. De arbetar med att utveckla system for atertagning av produkter for renovering och

atertillverkning, i syfte att ge produkterna en langre livslangd och minska miljéavtrycket.

3.1.2.2 Foretag B

Foretag B ar ocksa en medelstor svensk mobeltillverkare som specialiserar sig pa

kontorsinredning.

Verksamhetens fokus ligger pa att tillverka miljomassigt héallbara mobler som haller i flera
generationer saval som att sakerstalla att ramaterialet de anvander kommer fran
koldioxidneutrala fabriker. Cirkular design och aterbruk av mabler ar en vaxande del i

verksamheten och ambitionen &r att expandera inom detta omrade.

3.1.2.3 Foretag C

Foretag C ar en mindre maobeltillverkare fran Sverige som specialiserar sig pa att tillverka mobler

av hog kvalitet for bade privata och offentliga miljcer.
Foretaget fokuserar pa att tillverka mobler som haller genom generationer och de har darfor
bedrivit renovering av sina salda mobler sedan 1990-talet. Renovering har fatt en alltmer central

roll i verksamhetens hallbarhetsarbete under de senaste aren.

Produktionen sker i liten skala i den egna fabriken och majoriteten av méblerna tillverkas eller

renoveras internt.
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3.2 Insamling och analys av data

3.2.1 Litteraturstudie

Datainsamlingen inleddes med en o&versiktlig litteraturgenomgang enligt scoping review-
metodik. Scoping review valdes for att den ger en bred Oversikt 6ver amnesomradet och
mojliggjorde identifiering av kunskapsluckor, vilket ar sarskilt anvandbart fér den har studiens
syfte (Munn et al., 2018). Litteraturstudien gjordes genom strukturerade och systematiska
sokningar dar noggrant utvalda s6kord och fraser anvandes for att identifiera relevanta artiklar i
en hanterbar omfattning. Primért anvandes databasen Scopus och fraserna som anvéndes finns

presenterade i tabell 2.

Tabell 2: S6kord och fraser som anvéndes i scoping-review-sdkningen samt antal tréffar.

Sokord och fraser Antal traffar

“circular economy” AND “cost” AND “furniture” 28

“remanufactur®” OR “re-manufactur*” AND “furniture” 25 (Begrénsat till
artiklar)

“remanufactur*” OR “re-manufactur*” AND “circular economy” AND 11

“furniture”

“remanufactur*” OR “re-manufactur*” AND “cost model” 26 (Begransat till
artiklar)

“remanufactur®*” OR “re-manufactur*” AND “cost model” AND “decision 7
making”

“remanufactur®” OR “re-manufactur®*” AND “activity based costing” 15

“remanufactur*” OR “re-manufactur*” AND “decision” AND “cost model” | 19

“remanufactur®*” OR “re-manufactur®*” AND “cost” AND “furniture” 11

Dessa sokningar bedomdes som tillrackliga for amnesomradet da de gav ett relativt stort antal
traffar och tackte in alla relevanta aspekter av fragestallningen. Urvalet av relevanta artiklar
gjordes inledningsvis genom granskning av abstracts dar sérskild vikt lades vid studier med hogt
antal citeringar samt artiklar som publicerats nyligen. De utvalda artiklarna (38 stycken) lastes
darefter i sin helhet, och kedjesdkning tillampades for att identifiera ytterligare relevant litteratur.
Det innebar att referenserna i de mest relevanta artiklarna lastes. Aven artiklar som foreslagits

av handledare och examinator inkluderades i litteraturstudien.
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Den strukturerade litteratursokningen kompletterades &ven med sokningar i Scopus Al, vilket ar
ett Al-verktyg som majliggor sokning av olika fraser, sa kallade promptar. Med hjéalp av Al
bearbetades promptarna och relevanta artiklar foreslogs. Promptarna som anvéndes var: “Vilka
faktorer paverkar kostnader for atertillverkning eller renovering av mébler?”, “Hur paverkar
designen av en mdbel kostnaden for dess atertillverkningsprocess?”” och “Artiklar som anvéander
Time-Driven Activity-Based Costing for att utforma en guide eller checklista”. Detta gav ett
antal traffar med artiklar som sallades ut med samma metod som tidigare. Informationen i

artiklarna fran litteratursokningen anvandes sedan for att utforma teorikapitlet.

3.2.2 Empirisk datainsamling

For att samla in bade kvalitativ och kvantitativ data anvandes flera metoder, daribland intervjuer,
en observationsstudie, mailkonversationer, sekundéardata i form av tidigare intervjuer inom

forskningsprojektet Re:Furn, granskning av dokument samt analys av kalkyldokument.

En observationsstudie och ostrukturerad intervju utférdes under ett studiebesok pa foretag A den
12:e februari 2025, i syfte att fa en battre bild av verksamheten och deras
atertillverkningsprocess. En ostrukturerad intervju gjordes da det ofta ar ett bra satt att utforska
ett omrade i ett tidigt skede av en studie (Blomkvist & Hallin, 2015). Darefter genomférdes en
semistrukturerad intervju den 27:e mars 2025 éver Microsoft Teams med VD:n pa foretag A, for
att stalla fordjupande fragor om kalkyldokumenten. Detta foljdes av ytterligare en
semistrukturerad intervju med design- och hallbarhetsansvarig pa foretag B den 6:e maj 2025,
aven den Over Microsoft Teams. Mailkonversationen utférdes med marknads-och
produktutvecklingsansvarig pa foretag C den 8:e maj 2025, som komplement till intervjuerna.
Intervjufrdgorna som stélldes i den semistrukturerade intervjun med foretag B baserades pa en
intervjuguide som togs fram utifran de teman som ansags viktiga att undersoka. Detta presenteras
i bilaga 1. Fragorna var av 6ppen karaktar for att mojliggéra mer nyanserade svar och minska
risken att paverka respondentens svar. Anledningen till att intervjuer valdes som
datainsamlingsmetod ar att det mojliggor att fa djup och detaljerad information om det som
undersoks (Safsten & Gustavsson, 2023), vilket var fordelaktigt i den hér studien. Det innebar
aven flexibilitet samt mojlighet att kontrollera informationen for relevans i samband med
inhdmtning, vilket ar starkande for validiteten. Respondenterna som medverkade valdes baserat

pa att de ansags vara kunniga inom omradet.
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Som komplement till primardatan samlades aven information in fran intervjuer som gjorts
tidigare inom forskningsprojektet Re:Furn. Sammanlagt analyserades transkriberad data fran tre
sekundarintervjuer, dar tva var med VD:n pa foretag A den 30:e september 2024 respektive den
20:e mars 2025, samt en med marknads-och produktutvecklingsansvarig pa foretag C den 21:a
mars 2025. Dartill analyserades en sammanstallning av resultat fran en forstudie som gjordes i
forskningsprojektet CirkuTrg, vilket var ett projekt med syfte att kartlagga forutsattningarna for

hallbar atertillverkning av traprodukter.

Kalkyldokumenten som studerades i studien tillhandahélls av foretag A. Dessa var sekundardata
och gav en bild av hur produktionskostnader, produktionstider, processteg med mera sett ut under
det senaste aret, vilket var ett bra komplement till primardatan fran intervjuerna. Dokumenten
som studerades var information fran foretagens egna hemsidor. Fordelen med att studera
sekundardata var att den inte har paverkats av forskarna, men det ar viktigt att utvardera att det
ar originaldokument, for att sakerstalla att de inte manipulerats (Safsten & Gustavsson, 2023). |
tabell 3 redovisas hur den empiriska datainsamlingen &r gjord.

Tabell 3: Sammanstélining av empirisk datainsamling.

Foretag A Foretag B Foretag C

Priméardata 1 st observation & 1 st 1 st semistrukturerad Mailkonversation

ostrukturerad intervju - 4 intervju - 1 timme

timmar

Dokument

1 st semistrukturerad intervju - | (designmanual)

1 timme
Sekundardata | 2 st semistrukturerade 1 st semistrukturerad

intervjuer - intervju - 1 timme

1 timme/st

8 st kalkyldokument

3.2.3 Tematisk analys

Tematisk analys anvandes for att strukturera och analysera kvalitativ primér- och sekundérdata,
i syfte att besvara studiens fragestallningar. Analysen foljde metodbeskrivningen av Bryman
(2011). Analysen inleddes med att materialet, som bestod av framst intervjuer, kodades. Det
innebar att allt material lastes igenom ett flertal ganger och aterkommande uttalanden och

begrepp som kunde kopplas till kostnader och forutsattningar for atertillverkningsprocessen
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identifierades. Kodningen skedde deduktivt, det vill séga att den utgick fran teman och begrepp
som identifierats i teorin. De koder som behandlade liknande innehall eller relaterade till samma
aspekt av atertillverkningsprocessen kategoriserades till storre Gvergripande teman. Denna
kategorisering gjordes genom att jamféra koderna och deras kontext inom intervjumaterialet och
diskutera hur de férholl sig till studiens syfte och fragestallning. Dessa teman lag sen till grund
for utformningen av checklistan och den ekonomiska berakningsmodellen. Reliabiliteten av
studien 6kade genom denna typ av analys da det méjliggjorde ckad objektivitet i fynden (Nowell
etal., 2017).

3.3 Etik och forskningskvalitet

Etiska fragor har utvérderats i enlighet med Forskningsmetodik 2.0 (Séfsten & Gustavsson,
2023). Aspekter som studien sérskilt beaktade var konfidentialitet, kvalitetssékring och
objektivitet. Konfidentialiteten sakerstéalldes genom att foretaget saval som de personer som
intervjuades blev informerade om studiens syfte, samt tillfrdgades om de Onskade att vara
anonyma. Samtycke inhamtades for anvandning av dokument tillhandahallna av berdrda parter.
Kénsliga uppgifter sasom foretagsinterna kostnadsuppgifter behandlades konfidentiellt enligt

deras 6nskemal.

For att sakerstalla kvaliteten pa datan jamfordes den empiriska informationen med

tidigare forskning och andra relevanta kallor. Dessutom genomfdrdes intervjuer och
datainsamling med personer som ansags ha djupgaende kunskap inom damnesomradet, for att hoja
tillforlitligheten och representativiteten i materialet. Ambitionen var att redovisa resultaten som

framkom pa ett s& transparent satt som mojligt, for 6kad kvalitet (Safsten & Gustavsson, 2023).

For att minimera risk for bias och starka studiens objektivitet foljde arbetsgangen en vetenskaplig
metodologi. Intervjuerna var av bade ostrukturerad och semistrukturerad karaktar, med 6ppna
fragor for att undvika ledande fragestéllningar och majliggora nyanserade svar. Mojligheten att
vara anonym starkte detta ytterligare da intervjupersonerna inte behévde oroa sig éver hur deras
svar och formuleringar skulle kunna paverka deras anseende eller position pa foretaget.
Kombinationen av olika tekniker for datainsamlingen i studien kallas triangulering och anvéndes
for att stdrka studiens validitet och reliabilitet (Safsten & Gustavsson, 2023). Motivet till
triangulering var att svagheter med en teknik, till exempel dokumentstkning, kunde kompenseras

av styrkan hos annan teknik, till exempel intervjuer. Det anvandes for att fa en mer heltackande
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och balanserad bild av forskningsomradet. Aven flerfallsstudie-designen bidrog till starkt
validitet, da det bidrog till att information kunde jamféras mellan fallen (Safsten & Gustavsson,
2023). Beslutsstodet delgavs aven till tillverkarna under processens gang, for att ge méjlighet till

feedback i syfte att starka validiteten.
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4. Resultat och Analys

| detta avsnitt presenteras fynd fran datan och analys av kalkyldokumenten samt de teman som

tas fram genom kodning och tematisering av intervjuer. Analysen av datainsamlingen appliceras

sedan i en checklista och en ekonomisk modell.

4.1 Koder fran tematisk analys

Identifiering av koder i intervjuerna i kombination med teori och observation var nddvéandigt for

att identifiera nyckelfaktorer som behover tas i beaktning vid beslut om atertillverkning. For att

Oka transparensen och tydliggéra vilka koder som identifierades samt fran vilket

informationsunderlag de kommer, sammanstélldes dessa i tabell 4. Tabellen visar koder fran sex

intervjuer och en forstudie:
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Intervju 1: Ostrukturerad intervju med VD:n pa foretag A (priméardata).

Intervju 2: Semistrukturerad intervju med VD:n pa foretag A (primardata).

Intervju 3: Semistrukturerad intervju med design - och hallbarhetsansvarig pa foretag B
(primardata).

Intervju 4. Kombination av semistrukturerad intervju (sekundardata) och
mailkonversation (primardata) med marknads-och produktutvecklingsansvarig pa foretag
C

Intervju 5 och 6: Semistrukturerade intervjuer med VD:n pa foretag A (sekundardata).
Kolumn 7: Sammanstallning av resultaten fran en forstudie i forskningsprojektet
CirkuTré (sekundardata).



Tabell 4: Sammanstallning av identifierade koder fran tematisk analys av det kvalitativa datamaterialet, samt fran vilken

informationskélla koderna har identifierats.

Koder

Intervju

1

Intervju

2

Intervju

3

Intervju

4

Intervju

5

Intervju
6

CirkuTra

7

Citat

Skick

”Ar produkten i
sémre skick kravs
fler atgarder och
det tar langre tid”
Foretag A

Renoveringsbehov

“Videlarupp i
enklare
renovering och
mer omfattande
atertillverkning”
Foretag A

Design for
disassembly

“Moblerna
designas for
enkel
demontering”
Foretag B

Antal delar

“Den kostar mer
for att den har
fler pinnar”
Foretag A

Geometri

“Tranga
utrymmen och
runda ytor
forsvarar”
Foretag C

Fogar & inféstning

“Ar den limmad
ar det svarare att
renovera”
Foretag A

Sékerhet

“Vid putsning av
gammal farg
krévs
ansiktsmasker”
Foretag A

Resurser

“Vi ér beroende
av var
kompetenta
personal”
Foretag A

Volym
(produktion/transport)

“Kostnad och val
av transport beror
pa volymen”
Foretag B

Variation

“Det &r en mangd
olika produkter”
Foretag B
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Flexibilitet

“Var fabrik ar
byggd for att vi
har prioriterat
flexibilitet, s& i
den aspekten
fungerar aterbruk
valdigt bra”
Foretag B

Materialatgang

“Ar en del trasig
byter vi ut den”
Foretag C

Emballage

“Négon form av
emballage maste
till”
Foretag A

Inkdp material

Q]

Q]

“Vi kdper mycket
utifran...ofta ar
det staldelar”
Foretag B

Processteg

]

]

]

“Alla produkter
behdver inte
genomga alla
processteg”
Foretag A

Antal Atgérder

“Vilka atgérder
som gors beror pé
produkt och
skick”
Foretag A

Fabrik/hos kund

]

]

]

“Enklare
renoveringar kan
goras hos kund”

Foretag A

Avstand

]

]

]

“Léngt avstand
innebér att
kunden far ordna
transport”
Foretag C

Transportalternativ

“V1i ordnar med
transport, vi har
ett samarbete med
lokal transportor”
Foretag A

Utrustning

“Vi har en buss
med enklare
snickerimaskiner”
Foretag B

Externa tjanster

K

&

&

“Vi tar in pris pa
vad det kostar att
gora det...sd att
man kan ge ett
pris till kund”
Foretag B
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4.2 Teman fran tematisk analys

Ur koderna genererades teman som representerar huvudkategorier och de huvudsakliga @mnena

som framkom i intervjuerna. Detta presenteras i tabell 5.

Tabell 5: Sammanstéllning av koder och teman fran tematisk analys.

Koder Teman
Skick, renoveringsbehov Inspektion
Design for disassembly, fogar och infastningar Demontering
Sékerhet, resurser, produktionsvolym, variation, flexibilitet Kapacitet
Materialatgang, emballage, inkop av material Material
Processteg, antal delar, antal atgarder, geometri Operationer

| fabrik/hos samarbetspartner/hos kund, avstand, transportalternativ, transportvolym, | Logistik
utrustning

Tjanster som kops in externt Externa
resurser

4.2.1 Inspektion

Temat inspektion framkom genom en kombination av faktorerna skick och renoveringsbehov pa
produkten. Genom att utvardera skicket, mangden och typ av slitage pa produkten kan

omfattningen av renoveringsbehovet uppskattas.

4.2.2 Demontering

Temat demontering framkom genom en kombination av faktorerna fogar och infastningar samt
design for demontering. Fogar och infastningar har stor paverkan pa om produkten ar mojlig att
renovera, om den gar att plocka isar samt hur lang tid det tar. Om lim anvands istallet for skruv
eller liknande infastningar, blir processen mer tidskravande, om det 6ver huvud taget gar att
demontera. Bade infastningar och fogar kan optimeras med en design anpassad for just

demontering.
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4.2.3 Kapacitet

Temat kapacitet baserades pa faktorer som produktionsvolym, variation, resurser, sékerhet och
flexibilitet. Stor variation och volym innebér att processen kraver mer resurser i form av tid,
kunskap, utrymme och utrustning. Atertillverkning kraver generellt en flexibel produktion, inte
minst om ordern har hdg variation. Om aldre mébler med gammal férg eller lack behdver putsas
upp kan detta skapa giftiga gaser vilket kraver mer resurser da personalen behover

skyddsutrustning.

4.2.4 Material

Temat material framkom genom en kombination av faktorer som materialatgang, emballage och
inkOp av material. Hur mycket tillsatt material som kravs paverkas av skicket och resulterar i
relaterade kostnader. En annan viktig faktor ar om fabriken har tillgang till eller mojlighet att fa
tillgang till det material som kréavs. Processen for att ta tillbaka produkter till fabrik kraver

emballage som dven det innebar ytterligare materialatgang och kostnader.

4.2.5 Operationer

Temat operationer omfattade faktorer som processteg, geometri, antal delar och antal
nodvandiga atgarder. | tabell 6 presenteras de identifierade processtegen och deras
kostnadsdrivare. Dock saknades det information om hur mycket dessa paverkar kostnaderna som
uppstar i respektive steg. Antalet atgarder och vilka processteg produkten behdver genomga ar
nara kopplat till produktens befintliga skick. Generellt behdver en produkt i mycket daligt skick
genomga fler processteg och kraver fler atgarder &n en produkt i bra skick, vilket okar
tidsatgangen och darmed kostnaden. | vilken omfattning processen ska utforas spelar ocksa roll,
exempelvis tar det mindre tid att putsa upp ytan pa en produkt jamfort med att putsa bort all farg.
Geometrin pa produkten har ocksa stor betydelse for hur lang tid det tar att utfora en viss atgard.
Det kan handla om tranga och svaratkomliga utrymmen eller om att ytan pa produkten blivit skev
och inte kan behandlas med standardutrustning. Dartill paverkar dven antalet delar tidsatgangen
for renoveringsatgarder saval som demontering och atermontering av produkten, vilket har en

direkt paverkan pa kostnaderna.
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Tabell 6: Sammanstallning av identifierade processteg och kostnadsdrivare i atertillverkningsprocessen.

Processteg Kostnadsdrivare
Inspektion Skick, komplexitet
Rengoring Skick

Demontering

Fogar & infastningar

Tillskarning

Antal delar, materialtyp

Sammansattning

Antal delar

Slipning/putsning

Geometri, materialtyp

Ytbehandling

Materialval, ytans storlek

Limning/skruvning

Antal infastningar

Soémnad Materialval, komplexitet
Tapetsering Komplexitet
Slutmontering Antal delar
Kvalitetsinspektion -
Emballering Transportkrav

4.2.6 Logistik

Temat logistik baserades pa faktorer som avstdnd mellan kund och atertillverkare,
transportalternativ, transportvolym, utrustning och om atertillverkningen sker i fabrik, hos
samarbetspartner eller hos kund. Om processen utfors hos samarbetspartner eller kund kravs det
att den utrustning som behdvs finns tillganglig pa plats. Om atertillverkning sker i fabrik behdver
olika transportalternativ Overvéagas, vilket paverkas av faktorer sasom volymen som ska
transporteras, avstandet fran fabrik samt om transporten ska bokas av foretaget eller av kunden
sjalv. Avstandet produkterna ska transporteras ar en viktig aspekt att ta hansyn till da det har en

betydande paverkan pa kostnaderna. Det paverkas aven av mojligheten att frakta storre volymer,

da det minskar transportkostnaderna per produkt.
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4.2.7 Externa resurser

Temat externa resurser innefattade tjanster som foretaget inte kan utféra sjalva utan behdver
kopa in externt. Att ta hjalp av en extern aktor innebar ofta hdgre kostnader och svarigheter att
uppskatta tidsatgang.

4.3 Aggregerade teman

Ovan presenterade teman kategoriserades ytterligare till grundforutsattningar och faktorer som

paverkar direkta kostnader vid atertillverkning. Dessa presenteras i tabell 7.

Tabell 7: Sammanstéalining av teman och aggregerade teman fran tematisk analys.

Teman Aggregerade teman
Kapacitet Grundlaggande forutsattningar
Inspektion, demontering, material, operationer, logistik, Faktorer som paverkar direkta
externa resurser kostnader

Grundlaggande forutsattningar:

Det aggregerade temat grundlaggande forutsattningar inkluderade temat kapacitet, som togs
fram ur koderna. Kapacitetsfaktorerna bedomdes inte ha en direkt paverkan pd de direkta
kostnaderna men paverkar sammantaget foretagets mojlighet att ta emot, hantera och genomfora
atertillverkning av produkter.

Faktorer som paverkar direkta kostnader:

Det aggregerade temat Faktorer som paverkar direkta kostnader baserades pa temana inspektion,
design, material, operationer, logistik och externt. Dessa teman bedémdes ha en direkt koppling

till kostnader i atertillverkningsprocessen.

4.3.1 Grundlaggande forutsattningar

For att det ska vara relevant att undersoka atertillverkningskostnaden for en produkt, behdver det
forst avgoras om produkten 6ver huvud taget ar lamplig att atertillverka. Ur den tematiska
analysen framkom det att de kapacitetsrelaterade faktorerna volym, variation, resurser, sdkerhet

och flexibilitet avgor om atertillverkning kan genomforas.
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Foljande fragor behdver undersokas for att avgora om de grundlaggande forutsattningarna som
kravs for atertillverkning finns. For att kunna ta sig an atertillverkningsprojektet kravs det att
svaret ar Ja pa samtliga fragor. Om svaret & Nej pa minst en av frdgorna behdvs en vidare
utredning. Ar svaret fortfarande nej kan atertillverkning inte genomforas och man behover inte

ga vidare till nasta steg, som &r checklistan.

« Har vi en flexibel layout, anpassad for atertillverkning?

e Har vi utrymmet som kravs i produktionen for att hantera ordern?
o Har vi utrymmet som kravs i lager for att hantera ordern?

o Har vi de resurser i form av personal och utrustning som kravs?

o Har vi tillrécklig kunskap och kompetens for att hantera ordern?
e Har vi mojlighet att ta oss an den volym som ordern innebé&r?

o Har vi mojlighet att hantera den variation som ordern innebar?

« Har vi de sakerhetsatgarder som kravs for att hantera ordern?

4.3.2 Checklista

Den tematiska analysen visade att faktorerna som paverkar direkta kostnader i samband med
atertillverkning av mobler kunde grupperas i temana inspektion, demontering, material,
operationer, logistik och externa resurser. Koderna som lag till grund for temana anvandes for
att formulera relevanta fragor som behdvde besvaras for att identifiera och utvéardera direkta
kostnader. Aven kostnadsdrivare i processtegen beaktades. Vid utformning av checklistan var
det viktigt att sakerstalla att faktorerna som specificerades inte var dverlappande samt att

kriterierna hamnade under rétt rubrik, da det enligt Scriven (2005) 6kar anvandarvanligheten.

Checklistan foljer mallen for en laundry checklist men har éven inslag av comlist da nagra av
kriterierna graderas pa en skala. Det ar ett forslag pa utformning som tar hansyn till de viktigaste
momenten i processen och de processteg som identifierades i studien. Individuella justeringar
kan kravas beroende pa vilka behov och forutséttningar verksamheten har. Checklistan finns att
se i bilaga 2.
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Skalorna och poangsattningen som anvénds for bedomning av renoveringsbehovet ar &ven dem
ett forslag pa kategorisering och gransvardena for respektive kategori ar exempel. Har anvands
kriterierna enkel renovering, atertillverkning och ej atertillverkningshar. Gransvardena sattes till
25-50 procent for enkel renovering, 51-75 procent for atertillverkning och 76-100 procent for ej
atertillverkningsbar. Det ar dock viktigt att ta hansyn till att vissa delar av en mobel ar enklare
att byta ut an andra. Det gar exempelvis relativt latt att byta ut ett ben som &r i for daligt skick
men det ar svarare att byta ut ramen eller stommen. Det innebér att skalan kan behova justeras

beroende pa produkt.

Strukturen foljer en logisk ordning och inleds med fragor om inspektion av skicket, for
utvardering av om produkten ar lamplig for renovering eller atertillverkning. Darefter foljer
fragor om demonterbarhet och behov av demontering, foljt av fragor om nddvandiga processteg
samt uppskattad tidsatgang och maskinbehov. Fragorna darefter beror var renovering eller
atertillverkning ska utféras, vilket beror pa skick och nddvandiga processteg. Slutligen kommer
fragor om vilka externa tjanster som behover kdpas in samt vilket material som behdver

tillsattas.

Checklistan &r ténkt att anvandas under inspektionsfasen for att underldtta beslut om
atertillverkning. Checklistans syfte ar att identifiera alla atgarder och faktorer som paverkar
direkta kostnader. Den ligger till grund for den ekonomiska modellen och dérmed offerten for

projektet.

4.3.3 Ekonomisk modell

Den ekonomiska modellen som presenteras i denna studie baserades pa TDABC och inspirerades
av en tidigare studie av Amiatik et al. (2023) dar man kombinerat metoderna ABC och
parametrisk kalkylering. Modellen tar saledes hansyn till bade tidsberoende och icke
tidsberoende kostnader, vilket var essentiellt i denna studie da datainsamlingen visade att de
direkta kostnaderna bestar av bada delar.

De processteg som innebar direkta kostnader som identifierades i datan var inspektion,

rengoring, demontering, tillskarning, sammansattning, slipning/putsning, ytbehandling,

limning/skruvning, somnad, tapetsering, slutmontering, kvalitetsinspektion och emballering. De
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tidsberoende kostnaderna som hor till dessa processteg delades in i arbetskostnader och
maskinkostnader. Kostnadsuppdelningsstrukturen for dessa presenteras i figur 1.

Atertillverkningsprocessens kostnader

Processteg

Arbetskostnad

Maskinkostnad

Figur 1: Kostnadsuppdelningsstruktur for processtegen i atertillverkningsprocessen

Arbetskostnader (4;) ar tidsatgangen for arbetet multiplicerat med timkostnad for personal och
maskinkostnader (M;) ar tidsatgangen for maskinellt arbete multiplicerat med timkostnaden for
att kora maskinen. En ekvation for varje tidsberoende processteg togs fram med inspiration ur
Amaitik et al. (2023) och sag ut som foljer:

Ekvation A: C; = Y5 (R; x T;)

Dér C; &r kostnaden for alla processteg, R; &r kostnaden per timme och T; &r tidsétgang. i r index

for deloperationen och k ar antal deloperationer i processteget.
R; kunde som tidigare namnt delas in i A; och M;, ekvationen blev da:
Ekvation B: C; = X1 ((4; + M) X T))

Ovriga kostnader (0;) utelamnades i dessa ekvationer da de adderades i ett senare steg, i syfte att

forenkla modellen.

For att ta fram en tidsekvation kan métvarden eller estimat anvandas i de fall data saknas, vilket
Amaitik et al. (2023) visade med ekvation 3. | den hdr studien har exakta tider for varje

delmoment i processtegen inte kunnat matas och inga tidsestimat av hur kostnadsdrivande
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faktorer paverkade tidsatgangen har kunnat goras, pa grund av svarigheter att fa tillgang till
expertkunskap.

For att berdkna tidsekvationer anvandes kalkyldokument fran foretag A, med data Gver
tidsatgang per processteg for 15 stolmodeller, da stolar var den produkt som atertillverkas mest.
Tidsekvationerna (T;) togs fram genom att berakna den genomsnittliga tidsatgangen for varje
processteg dar data fanns. Processtider for inspektion, rengdring, demontering, slipning/putsning
och kvalitetsinspektion saknades och darfor estimerades dessa. Estimaten baserades pa
tillganglig data fran andra processteg samt information som framkom i teori och intervjuer med
experter. | intervjuerna framkom det att inspektion och slipning/putsning ar tidskrdvande steg,
vilket forklarar de hoga estimerade processtiderna. Data for demontering fanns for en stol och
estimatet for den genomsnittliga stolen baserades darmed pa detta. Kvalitetsinspektion och
rengoring framstélldes som mindre tidskravande processteg och dessa estimerade tider blev
darmed relativt 1aga i relation till 6vriga processteg. Processtiderna presenteras i tabell 8. Har
framgar det ocksa att den faktiska tiden processtegen tar att utfora ofta skiljer sig fran den
planerade tiden.

| nasta steg summerades kostnaden for alla processteg (C;) och Gvriga icke tidsberoende direkta

kostnader (0,) adderades, vilket inkluderar transportkostnader, materialkostnader, kostnader for

externa tjanster och emballering for att fa den totala kostnaden (C;). Ekvationen blev:
Ekvation C: C; = Y%, G + O,

Dér C; &r den totala kostnaden for alla processteg summerade, j ar index for processteget och n

ar antal processteg.

Dessa ekvationer anvandes i den ekonomiska modellen, och berdknades med hjélp av Excel.
Syftet med den ekonomiska modellen var att berdkna direkta kostnader for en produkt vid
atertillverkning, for att kunna jamfora med direkta kostnader vid nytillverkning av samma

produkt.
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Tabell 8: Sammanstallning av processtegen i atertillverkningsprocessen hos foretag A samt genomsnittlig planerad tidsatgang,

genomsnittlig faktisk tidsdtgdng och hur dessa skiljer sig.

Processteg Genomsnittlig planerad tid (h) | Genomsnittlig faktisk tid (h) | Effektivitetsfaktor
Inspektion - 0,70 -
Rengoring - 0,20 -
Demontering - 0,19 -
Tillskérning 0,25 0,54 2,16
Sammansattning 0,57 0,60 1,05
Slipning/putsning | - 0,80 -
Ytbehandling 0,85 0,69 0,81
Limning/skruvar 0,18 0,30 1,67
Sémnad 0,34 0,63 1,85
Tapetsering 0,52 0,73 1,40
Slutmontering 0,31 0,38 1,23
Kvalitetsinspektion | - 0,10 -
Emballering 0,12 0,12 1,00

4.3.3.1 Exemplifiering av ekonomisk modell

For att exemplifiera den ekonomiska modellen anvéndes den for att berdkna kostnaderna for en
enkel trastol. Processtegen som ingick var inspektion, rengoring, demontering, tillské&rning,
sammansattning, slipning och putsning, ytbehandling, limning/skruvning, smnad, tapetsering,
slutmontering, kvalitetsinspektion och emballering. Processteg, tider, arbetskostnader,
maskinkostnader, material och transportkostnader i modellen hamtades fran kalkyldokument
fran foretag A. For de processteg dar data saknades, estimerades tider.

4.3.3.1.1 Exempel 1

| steg ett anvandes uppmaétta processtider for en enkel trastol hos foretag A samt den framtagna
tidsekvationen, det vill sdga den genomsnittliga processtiden for respektive processteg, beraknad
pa 15 olika stolmodeller. Detta presenteras i tabell 9. For den enkla trastolen saknades data pa
processtider for inspektion, rengdring, slipning/putsning och kvalitetsinspektion. Dessa tider
estimerades darfor genom att multiplicera processtiden for en genomsnittlig stol med den

berdknade jamforelsefaktorn som i detta fall var 0,42. Detta syns i tabell 9. | tabell 10 anvandes
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ekvation B i berdkning av den totala direkta operationskostnaden baserat pa den genomsnittliga
processtiden.

Tabell 9: Sammanstéllning av genomsnittlig processtid for 15 stolmodeller, processtid for en enkel tréstol samt
jamforelsefaktor for varje processteg.

Processteg Genomsnittlig tid (h) Faktisk tid enkel trastol (h) Jamforelsefaktor
Inspektion 0,70 0,29 -
Rengoring 0,20 0,08 -
Demontering 0,19 0,08 -
Tillskarning 0,54 0,03 0,06
Sammansattning 0,60 0,27 0,45
Slipning & putsning 0,80 0,34 -
Ytbehandling 0,69 0,50 0,72
Limning/skruvar 0,30 0,12 0,40
Sémnad 0,63 0,03 0,05
Tapetsering 0,73 0,17 0,23
Slutmontering 0,38 0,17 0,45
Kvalitetsinspektion 0,10 0,04 -
Emballering 0,12 0,12 1,00
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Tabell 10: Berakning av total operationskostnad for en atertillverkad stol. Tids&tgangen baserades pa en tidsekvation som
representerar genomsnittlig processtid for respektive process, beraknad utifran 15 stolmodeller.

Processteg Tidsatgang (h) A-kostnad (krfh) M-kostnad (kr/h) Operationskostnad (kr)

Inspektion 0,7 340 238
Rengéring 0,2 340 183 1046
Demontering 0,19 340 183 99 37
Tillskarning 0,54 340 183 282,42
Sammanséattning 0,6 340 236 3456
Slipning/putsning 0.8 340 183 418 4
Ytbehandling 0,69 340 299 440,91
Limning/skruvar 0,3 340 183 156,9
Somnad 0,63 340 183 329,49
Tapetsering 0,73 340 183 381,79
Slutmontering 0,38 340 183 196,74
Kvalitetsinspektion 01 340 34
Emballering 0,12 340 183 62,76
Total operationskostnad 2750,38

| steg tva adderades de 6vriga direkta kostnaderna till operationskostnaderna som beraknades i
tabell 10, det vill sdga de icke tidsberoende kostnaderna sasom material och transportkostnad.
Har anvandes ekvation C for berakning av den totala direkta kostnaden for atertillverkning. Se

tabell 11 for en exakt berakning av den totala atertillverkningskostnaden.

Tabell 11: Berakning av total direkt kostnad for atertillverkning av en stol, inklusive operationskostnader fran tidigare

berékning.

Material Antal/méngd Kostnad (kr)

Polyeter sits 1 st 9
Golvskydd 4 st 5
Lack 0,2 0
Textil 0,25 (Imp) 83
Total materialkostnad a7
Kostnad externa tjénster 0
Transportkostnad 185,84
Total operationskostnad 2750,38
Totalkostnad atertillverkning 3033

4.3.3.1.2 Exempel 2

| steg ett gjordes samma berakning som i forsta exemplet, men tidsekvationen baserad pa
genomsnittliga processtider for 15 stolmodeller byttes ut till faktiska processtider for en enkel
trastol. Berakningen av den totala direkta operationskostnaden presenteras i tabell 12.
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Tabell 12: Berékning av total operationskostnad for en enkel atertillverkad trastol, baserat pé faktiska processtider.

Processteg Tidsatgang (h) A-kostnad (kr/h) M-kostnad (kr/h) Operationskostnad (kr)

Inspektion 0,29 340 986
Rengoring 0,08 340 183 41,84
Demontering 0,08 340 183 41,84
Tillsk&rning 0,03 340 183 15,69
Sammanséatining 0,25 340 236 144
Slipning/putsning 0,34 340 183 177,82
Ytbehandling 05 340 299 3195
Limning/skruvar 012 340 183 62,76
Somnad 0,03 340 183 15,69
Tapetsering 017 340 183 88,91
Slutmontering 017 340 183 88,91
Kvalitetsinspektion 0,04 340 13,6
Emballering 0,12 340 183 62,76
Total operationskostnad 1031,48

| steg tva adderades de évriga direkta kostnaderna, precis som i forsta exemplet. Se tabell 13 for

en exakt berdakning av den totala direkta atertillverkningskostnaden.

Tabell 13: Berakning av total direkt kostnad for &tertillverkning av en enkel trastol, inklusive operationskostnader fran tidigare

berakning.

Material Antal/méngd Kostnad (kr)

Polyeter sits 1st 9
Golvskydd 4 st 5
Lack 0,2() 0
Textil 0,25 (Imp) 83
Total materialkostnad 97
Kostnad externa tjanster 0
Transportkostnad 185,84
Total operationskostnad 1031,48
Totalkostnad atertillverkning 1314

4.3.3.1.3 Jamforelse med nytillverkning

For att kunna jamfora den totala direkta kostnaden for atertillverkning med nytillverkning,
redovisas har de direkta operationskostnaderna for samma enkla trastol vid nytillverkning. Vid
nytillverkning uteslots processtegen inspektion, reng6ring och demontering, se tabell 14 for

berdkning av operationskostnaden.
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Tabell 14: Berakning av total operationskostnad for en nytillverkad stol, baserat pa faktiska processtider.

Processteg Tidsatgang (h) A-kostnad (kr/fh) M-kostnad (kr/h) Operationskostnad (kr)

Inspektion 340 0
Rengoring 340 183 0
Demontering 340 183 0
Tillskarning 0,28 340 183 146,44
Sammansattning 0,25 340 236 144
Slipning/putsning 0,21 340 183 109,83
Ytbehandling 0,5 340 299 3195
Limning/skruvar 0,71 340 183 371,33
Somnad 0,05 340 183 26,15
Tapetsering 0,25 340 183 130,75
Slutmontering 017 340 183 838,91
Kvalitetsinspektion 0,04 340 13,6
Emballering 0,12 340 183 62,76
Total operationskostnad 1413,27

For att fa den totala direkta kostnaden adderades de Gvriga direkta kostnaderna, precis som i
tidigare exempel. Vid nytillverkning blev materialkostnaden betydligt hogre &n vid
atertillverkning, se tabell 15 for en exakt berdkning av den totala direkta
nytillverkningskostnaden.

Tabell 15: Berékning av total direkt kostnad for nytillverkning av en enkel trastol, inklusive operationskostnader fran tidigare

berékning.

Material Antal/méngd Kostnad (kr)

Framben ask 2 56
Bakben ask 2 550
Polyeter sits 1 9
Kladd sits 1 9.1
Sidosarg ask 4 1736
Baksarg ask 1 43 4
Framsarg ask 1 35
Sits ask 1 116,8
Rygg ask 1 95
Golvskydd 4 4.8
Islagsmutter 4 2.1
Cylindrisk pinne 6 30,3
Ganghylsa 4 21,8
Skruv 4 28
Bricka 4 2
Tallriksskruv 4 1,8
Lack 0,2 0
Tyg 0,25 83,2
Totalkostnad material 1236,7
Kostnad externa tjdnster 0
Transportkostnad 92,92
Total operationskostnad 1413,27
Totalkostnad nytillverkning 3979,59
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5. Diskussion

| detta kapitel diskuteras studiens resultat i relation till syftet och fragestallningarna, samt

metodvalens styrkor och svagheter.

5.1 Fragestdllning: Vilka faktorer paverkar direkta kostnader vid
atertillverkning av mobler?

Skick:

Det framkom i studien att produktens skick &r en faktor som paverkar de direkta kostnaderna vid
atertillverkning, da det paverkar antal och typ av atgarder, hur manga delar som behover bytas
ut, behov av arbetskraft och darmed tidsatgangen. Det &r i linje med fynden fran Krystofik et al.
(2018) och Otieno et al. (2020).

Materialatgdng och externa tjanster:
Materialatgang har ocksa visat sig vara en faktor som paverkar direkta kostnader, vilket till stor

del beror pa skicket pa produkten och aven val av ytfinish. Det 6verensstaimmer med Grubbstrém
och Tang (2006) som ocksa sag att mangden nytt material som tillsatts &r en faktor som paverkar
kostnaderna. De sag ocksa i sin studie att hanteringskostnaderna kan 6ka, vilket ar en indirekt
kostnad som inte har undersokts i den har studien. Emballering och inkdp av externa tjanster

framkom som direkta kostnader i denna studie, vilket inte har behandlats i litteraturen.

Design och demontering:
Studien visade dartill att produktens design paverkar de direkta kostnaderna. Bade géllande om

produkten ar gjord for enkel demontering, da det har stor paverkan pa hur lang tid det tar att
demontera produkten, samt vilka typer av infastningar och fogar produkten har. Dessa fynd
overensstammer med vad Sundin och Lindahl (2025) s&g i sin studie. De betonade dock att design
for enkel demontering ar viktigt for att atertillverkningsprocessen ska vara framgangsrik, och
namnde inte specifikt tidsdtgdngen som en faktor. Aven Guide (2000) framhall att designen ar
en faktor som paverkar kostnaderna, men betonade svarigheten med att forutse mangden material
som gar at som den bidragande orsaken. Det ar inte nagot som framkom i denna studie. Daremot
har produktens geometriska utformning visat sig paverka direkta kostnader i denna studie, vilket

inte ndmns specifikt i litteraturen.
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Logistik:
Transport av produkter visade sig i denna studie ha en stor paverkan pa kostnaderna som uppstar.

Det geografiska avstandet mellan fabrik och kund ar en central faktor som paverkar bade direkta
kostnader och méjligheten att 6ver huvud taget erbjuda transport &t kunden. Aven mojligheten
att utfora processen hos samarbetspartner eller kund paverkar, da det kan minska behovet av
transport. Detta har inte behandlats specifikt i litteraturen men Besch et al. (2005) belyste det
geografiska avstandet som en faktor som paverkar effektiviteten av produkt-tjanstesystem, vilket
kan relateras till fragan om var atertillverkningen sker. Dartill & volymen en faktor som paverkar,
som inte specifikt har ndmnts i litteraturen. Otieno et al. (2020) belyste dock anskaffningen som

en faktor som paverkar kostnader, vilket skulle kunna relatera till bade transport och volymen.

Inspektion:
Studien visade aven att en ytterligare faktor som paverkar de direkta kostnaderna &r svarigheten

att beddma produkten. Det lyftes som ett problem att man till foljd av bristfallig bedémning kdper
in eller tillverkar fel komponenter, vilket leder till bade Okade arbetskostnader och
materialkostnader. Detta ndmns inte specifikt i litteraturen, men Guide (2000) tog i sin studie
upp svarigheten med att bedoma en produkt som orsak till problem med materialplanering, inkop
och resursfdrdelning bland annat.

5.1.6 Svar pa fragestéllning 1

Studien visade att produktens fysiska egenskaper och organisatoriska aspekter sasom plats for
atertillverkning och transport paverkar de direkta kostnaderna. Faktorerna emballering, osakerhet
I beddmning, transportkostnader och inkdp av externa tjanster identifierades i denna studie men

tycks inte ha behandlats specifikt i den tidigare forskning som ligger till grund for studien.

5.1.7 Indirekta kostnader

Det &r viktigt att notera att vissa kostnader kan anses vara bade direkta och indirekta, beroende
pa hur foretaget gor sin indelning. Det innebér att detta maste definieras innan anvandning av
beslutsstodet, for att resultatet ska bli mer tillforlitligt. Det &r ocksa vart att ndmna att litteraturen
som ligger till grund for denna studie inte har separerat direkta och indirekta kostnader, vilket

har medfort att bada kan vara inkluderade 1 begreppet “kostnader”.
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5.2 Fragestéllning: Hur bor ett beslutsstoéd utformas for att underlatta
beslut om atertillverkning ur ett kostnadsperspektiv, och hur kan faktorer
som paverkar direkta kostnader integreras i detta?

Beslutsstodet som togs fram i denna studie bestar av tre delar: grundlaggande forutsattningar, en
checklista for bedéomning av produkter samt en ekonomisk modell for berédkning av direkta
kostnader. Grundlédggande forutsattningar utgor den forsta delen av beslutsstddet och har som
syfte att kartlagga om det finns de forutsattningar som kravs for att ta sig an det berdrda
atertillverkningsprojektet. Om forutsattningar finns gar man vidare till checklistan. Den utgor
den andra delen av beslutsstodet och har som syfte att underlatta beddmningen av
renoveringsbehovet av en produkt samt identifiera var kostnaderna kommer uppsta, i form av att
identifiera tidsdtgang och materialatgdng genom hela processen. Om atertillverkning efter
utvardering i checklistan fortfarande anses relevant, gar man vidare till den ekonomiska
modellen. Den utgor den tredje delen av beslutsstodet och moéjliggor berdkning av den direkta
kostnaden med hjalp av tidsestimat och estimat av 6vriga icke tidsberoende kostnader. Malet
med framtagningen av dessa var att skapa ett verktyg som kan underlatta beslut om

atertillverkning ur ett kostnadsperspektiv.

5.2.1 Grundlaggande forutsattningar

Ur teori och empiri framkom det att det finns faktorer som inte paverkar direkta kostnader men
som dnda paverkar beslut om atertillverkning. Genom att analysera dessa faktorer framkom det
att de hade en sak gemensamt, faktorerna avgor om ett atertillverkningsprojekt éver huvud taget
ar mojligt, och kunde darmed definieras som grundlaggande forutséttningar for atertillverkning

av mobler.

Det framkom i studien att en grundlaggande forutsattning for atertillverkning &r att kunna hantera
den volym och variation som ordern innebdr. Detta bekréftades i Otieno et al. (2020) studie som
betonade svarigheterna med att produkter som anskaffas &r i olika skick, olika varianter och
volym. Vidare forklarade Otieno et al. (2020) att detta kréver flexibilitet for att kunna anpassa
processerna enligt produktens forutsattningar och samordna flodet av produkterna i
produktionen. I denna studie framkom det att en flexibel produktionslayout inte endast krévs vid
stor variation i ordern, utan ar en grundlaggande forutséttning for att kunna atertillverka mobler

da atertillverkningsprojekt enligt experter alltid innebéar stor variation i form av produkttyper,
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volym och skick. Detta ar i enlighet med det som framkom ur intervjuerna i Besch (2005) studie,
dar ett flertal mobeltillverkare ansag att atertillverkning generellt kraver mer individanpassade

processer jamfort med nytillverkning.

Vidare visade denna studie att resurser i form av tid, utrymme i produktion och lager, personal,
utrustning, kompetens och sakerhetsatgarder, alla ar forutsattningar som kravs for att kunna
genomfora atertillverkning av mabler. Guide (2000) bekréftade i sin studie att resursfordelning,
tidsatgang, produktionsutrymme och lagerhallning &r faktorer som behdver undersokas innan ett
projekt paborjas da detta annars kan komplicera processen. Dessa faktorer framkom vid flera
tillfallen i intervjuer med experter som studien ar baserad pa, och anses darfor ha en vélgrundad

motivering till att inkluderas i grundlaggande férutsattningar.

5.2.2 Checklista

Scriven (2005) framhdll i sin rapport att checklistor &r bra som minnestekniska hjalpmedel och
minskar risken for att missa viktiga beddémningspunkter, vilket & mycket relevant inom
atertillverkning i sma till medelstora foretag dar resurser ar begransade. Darfor bedémdes
checklistan ha potential att vara ett anvandbart verktyg for att strukturera bedémningen av de
direkta kostnaderna. Checklistan var ett bra val av koncept utifran att det kompletterade TDABC
i att identifiera vilka faktorer som behdver tas hansyn till och matas in i modellen. Kombinationen
av laundry checklist och comlist medféorde att checklistan blev latt att anvdnda samtidigt som
skalorna for produktens skick mojliggjorde en mer nyanserad bedémning, vilket var en stor
anledning till valet att kombinera dessa varianter. Det skulle exempelvis kunna underlatta

situationer dér prioritering blir nédvéndig.

Skalorna som anvandes i checklistan ar forslag pa hur kategorisering och poangsattning kan se
ut men eftersom checklistan inte kunde testas praktiskt var det svart att bedoma relevansen.
Scriven (2005) lyfte att det ar svart att utforma en checklista med skalor, som ar traffséaker. Det
kraver att listan ar i stort sett komplett. Vidare kan det skilja mellan olika tillverkare angaende
vilka behov de har av att kategorisera, vilket paverkar generaliserbarheten da en skala inte

nodvandigtvis ar relevant for alla tillverkare.

Omradena som behandlades i checklistan byggde pa temana som identifierades i den tematiska

analysen, vilket styrkte relevansen. Genom att systematiskt ga igenom dessa mojliggjorde
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checklistan en utvardering av skicket, identifiering av nddvandiga atgarder och processteg,
materialbehov, behov av inkOp av externa tjanster samt transport. Det mojliggjorde identifiering
och kvantifiering av tidsatgang och inkopspriser som kunde anvandas i den ekonomiska
berdkningsmodellen. Deloperationer under respektive processteg specificerades inte i
checklistan, vilket kan innebdra en risk att viktiga steg missas samt att precisionen blir lagre. For
att starka anvandbarheten finns det mojlighet att manuellt addera deloperationer under de olika
processtegen. Detsamma galler rubriken material, som enbart fangade ett fatal mojliga exempel.
Hér kan anvéndbarheten starkas av en mer detaljerad lista ver mojliga material och komponenter

som kan ingd i en produkt.

Checklistan utformades for att félja en logik dar fragorna féljde ordningen av handelseforloppet
vid beddmning av en produkt. Skicket ansags relevant att bedoma forst, da det avgjorde om
produkten kunde atertillverkas och vilka processteg som var nddvandiga. Demonterbarhet ansags
relevant att behandla darefter da det var nddvandigt att ta hansyn till om produkten éver huvud
taget gar att demontera, om det visade sig vara nodvandigt. Processtegen ansags relevant att
bedéma innan utvardering av om atertillverkning ska ske i egen fabrik, hos kund eller hos
samarbetspartner, da detta till stor del styrs av processtegen och vilken utrustning som krévs.
Huruvida resurser behover kdpas in externt och vilket material som behover tillsattas ansags
enklare att utvardera forst efter att nddvandiga processteg identifierats. Det var dock svart att
beddma hur val denna ordningsfoljd fungerar i praktiken. Det ar mdojligt att en annan

ordningsfoljd skulle vara mer logisk.

5.2.3 Ekonomisk modell

I berédkningen av kostnader fér en genomsnittlig stol framstod tapetsering och ytbehandling som
de storsta kostnadsdrivarna, medan det for en enkel trastol var ytbehandling som var den storsta
kostnadsdrivaren. Det indikerar att kostnadsdrivare varierar beroende pa produkttyp och
komplexitet. Det visar ett behov av att beslutsstodet anpassas till olika produkttyper for att kunna

berakna kostnader pa ett tillforlitligt satt.

Den totala direkta atertillverkningskostnaden skiljde sig mellan de tva exemplen som jamférdes
I studien. Operationskostnaden blev lagre nar de faktiska operationstiderna for en enkel tréstol
anvéndes i berdkningen (tabell 12), jamfort med ndr den framtagna tidsekvationen anvéndes

(tabell 10). For att modellen ska fungera som ett jamforelseverktyg och underlétta
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beslutsfattande, kravs det att den ar traffsdker. Det understryker vikten av 6kad precision i
tidsekvationerna, for en korrekt kostnadsberakning. | berékningen for en enkel trastol
identifierades ytbehandling som den storsta kostnadsdrivaren, med bade langst tidsatgang och
hdgst maskinkostnad. | berdkningen dar tidsekvationen anvandes identifierades ytbehandling
som den storsta kostnadsdrivaren. Dock hade slipning/putsning hogst tidsatgang men eftersom
maskinkostnaden var lagre blev operationskostnaderna mindre an for ytbehandling. Aven
tapetseringen hade har lang tidsatgang jamfort med Ovriga processteg, och jamfort med
tapetsering for en enkel tréstol. Det kan dock férklaras med att en enkel trastol endast kraver
tapetsering av sitsen, vilket ar relativt okomplicerat. Sammantaget indikerar detta att
kostnadsdrivare varierar beroende pa produkttyp och komplexitet. Det visar ett behov av att
beslutsstodet anpassas till olika produkttyper for att kunna berékna kostnader pa ett tillforlitligt

satt.

Den totala operationskostnaden for atertillverkning av en enkel trastol (tabell 12) jamfordes med
den totala operationskostnaden for nytillverkning av samma stol (tabell 14). Det visade att
operationskostnaderna vid nytillverkning var hogre an vid atertillverkning. Den storsta
kostnadsdrivaren for nytillverkning var limning/skruvning, vilket inte identifierades som en
kostnadsdrivare for atertillverkning av samma stol. Det kan bero pa att det vid nytillverkning ar
fler delar som behdver limmas och skruvas ihop &n vad det ar vid atertillverkning. Vidare var en
stor kostnadsdrivare for nytillverkning ytbehandling, vilket aven var en stor kostnadsdrivare vid
atertillverkning. Det kan forklaras genom att det ar samma yta som lackeras/malas, da man vid
atertillverkning ofta véljer att behandla hela stolens yta. Den storsta skillnaden mellan den totala
kostnaden for Aatertillverkning (tabell 13) respektive nytillverkning (tabell 15) var
materialkostnaden. Detta forklaras av att det vid nytillverkning krdvs mer material an vid
atertillverkning och &r i enlighet med Grubbstrdm och Tang (2006) som i sin studie visade att
det generellt gar at mindre material vid atertillverkning &n vid nytillverkning av en motsvarande

produkt.

Kalkylerna visade orimligt hoga varden, vilket delvis kan forklaras av att bade arbetskostnad och
maskinkostnad ingick i flera processteg dar de rimligen inte borde inga, som till exempel
maskinkostnad i demontering. Detta tyder pa metodmassiga fel i kalkyldokumenten vilket

paverkar berékningarnas tillforlitlighet.
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Beslutsstodets anvandbarhet skulle forbéattras av tillgang pa uppgifter dver tidsatgangen for de
olika deloperationerna i processtegen. Allra bast hade det varit att besoka foretaget och gora egna
matningar, for att oka precisionen i den ekonomiska modellen. Det hade ocksa varit onskvart
med uppgifter pa olika typer av produkter, da det utdver stolar aven atertillverkas fatoljer, soffor
och bord. Det skulle ge en mer heltdckande och anvéndbar ekonomisk modell. Dock lyfte de
tillverkande foretagen sjalva att processtegen de utfor ar unika och att det darfor ar svart att ta
fram generella tidsuppskattningar som kan anvéndas av flera tillverkare. Saledes finns det behov

av att ekvationerna i den ekonomiska modellen anpassas efter anvandaren.

5.2.4 Svar pa fragestéllning 2

Ett forslag pa utformning av ett beslutsstod ar att dela upp det i tre huvudsakliga omraden:
grundlaggande forutsattningar, en checklista och en ekonomisk modell. Grundlaggande
forutsattningar syftar till att avgora om atertillverkning 6ver huvud taget ar majligt, checklistan
syftar till att identifiera de faktorer som paverkar direkta kostnader och den ekonomiska modellen
syftar till att integrera dessa faktorer i en kostnadskalkyl. Detta beslutsstod beddms ha potential att

underlatta beslut om atertillverkning ur ett kostnadsperspektiv.

5.3 Metoddiskussion

Metodvalet har i stor utstrackning styrt vilka slutsatser som kunnat dras. Darfor &r det relevant
att reflektera over metodens styrkor och svagheter, sérskilt med tanke pa att beslutsstodet ska
fungera som underlag i faktiska beslutssituationer. | foljande delkapitel diskuteras darmed

metodvalet mer ingaende.

Denna studie genomférdes med en deduktiv ansats och flerfallsdesign for att kunna analysera
och jamfora atertillverkningsprocesser hos olika svenska mobeltillverkare. Det teoretiska
ramverket 1ag till grund for bade datainsamling och analys, vilket méjliggjorde att teorier testats
mot praktiken. Det valda tillvagagangssattet har éver lag varit lampligt for att besvara studiens
fragestallningar, men vissa metodologiska begransningar har paverkat resultatens tillforlitlighet
och bor diskuteras.

Validitet handlar om i vilken utstrdckning studiens metoder och datainsamling méter det som

avses att undersokas (Safsten & Gustavsson, 2023). Ett viktigt mal var att forsta och identifiera
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faktorer som paverkar kostnader och beslutsfattande i atertillverkningsprocesser. For detta hade
det varit sérskilt vardefullt att intervjua personal som arbetar operativt med beddémning av
inkommande produkter, da detta ar ett centralt moment i atertillverkningens tidiga faser. Trots
upprepade forsok att fa tillgang till dessa personer, fick vi inte gehor fran foretagen. Detta innebar
att ett centralt perspektiv saknas i det insamlade materialet, vilket minskar studiens
innehallsvaliditet. En annan aspekt som paverkar validiteten &r att checklistan for
atertillverkning, som tagits fram som en del av beslutsstodet, inte kunde testas i praktiken. Detta
ar en begransning eftersom det forsvarar bedomningen av dess faktiska tillampbarhet i operativ
verksamhet. Dock har ett av de medverkande foretagen tagit del av checklistan och gett positiv
aterkoppling pa dess innehall och struktur. Detta tyder pa att checklistan upplevs som relevant
och anvandbar, vilket starker dess validitet i den mening att den anses lamplig for andamalet.
Vidare bygger checklistan pa empirisk data, teman fran tematisk analys samt en grundlig

litteraturgenomganyg, vilket starker innehallsvaliditeten.

Vid analysen av kalkyldokument fran foretag A har tolkningar gjorts utifran ett externt
perspektiv. Eftersom dokumenten inte var fullstindigt kommenterade eller kontextualiserade av
respondenterna, finns en risk att tolkningarna inte Overensstimmer med hur foretag sjalva
anvander eller forstar dessa dokument. Denna osédkerhet paverkar framfor allt studiens
matvaliditet, da vi inte med sékerhet kan veta om vara slutsatser vilar pa korrekta antaganden.
Dartill har vi inte haft tillgang till all den data som hade varit 6nskvard for att kunna genomféra
djupgaende och kvantitativt precisa analyser, vilket ytterligare begransar validiteten. Exempelvis
saknades detaljerad information om specifika processtider och arbetsmoment i flera fall, vilket

gjort vissa kalkylmassiga antaganden nédvandiga.

Reliabilitet avser graden av tillférlitlighet och reproducerbarhet i studiens datainsamling och
analys (Safsten & Gustavsson, 2023). Vi har anvént flera metoder for datainsamling, vilket
stérker reliabiliteten genom metodtriangulering (Safsten & Gustavsson, 2023). Detta innebér att
data har samlats in genom intervjuer, observation, dokumentstudier och sekundardata. Denna

variation bidrar till att minska metodspecifik bias.

Trots detta finns det svagheter att notera. En betydande faktor som paverkat reliabiliteten ar det
relativt laga engagemanget fran vissa respondenter (Safsten & Gustavsson, 2023), samt den
sporadiska kontakt som kunnat uppratthallas med foretagen. Detta begransade mojligheten till

fordjupad forstaelse av atertillverkningsprocesserna. Av samma anledning kunde inte all
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insamlad information valideras direkt med respondenterna, vilket innebar att vissa tolkningar
saknar bekraftelse fran primarkallor. Néar det géller sekundardata har vi sakerstallt att
dokumenten som anvants ar originaldokument, men eftersom vi sjalva inte varit delaktiga i
skapandet av dessa kan deras kontextuella korrekthet inte fullt garanteras. Den tolkning vi gjort
av kalkyldokumenten riskerar darfor att avvika fran foretagens egna tolkningar, vilket paverkar
reliabiliteten negativt (Safsten & Gustavsson, 2023).

Innan den ekonomiska modellen i beslutsstodet utformades, undersoktes forst vad som var gjort
I tidigare forskning for att se om en befintlig modell kunde anvéndas som inspiration.
Beslutsmodeller sassom AHP (Averna, 2024), viktat medelvérde (Rahdi, 2012) och ABC (Reddy
Abbu, 2022) utvarderades utifran syftet, designen och begransningarna i denna studie. Dessa
metoder ansags vara for komplexa och kravde mycket data, vilket bedomdes svart att fa tillgang
till inom studiens tidsram. Syftet med beslutsstodet var ocksa att det skulle vara latt att anvanda
och darfor valdes TDABC, som ar en enklare variant av ABC och kraver mindre data (Kaplan &
Andersson, 2004). Metoden tar dock inte hansyn till icke tidsberoende kostnader som material
och transport, och darfor kompletterades den med inslag fran Amiatik et al. (2023) for att
inkludera dessa. En begransning i modellen &r att den endast behandlar direkta kostnader, vilket
innebar att vissa kostnadsaspekter sasom hanterings-, energi- och administrativa kostnader inte
undersoks. En grundpelare i TDABC ér precision i tidsekvationerna. Bristen pa detaljerad data
for tidsatgang i olika deloperationer resulterade i att inga detaljerade tidsekvationer kunde tas
fram. Det innebar att kostnadsberékningarna blev mindre tillforlitliga och att metodens fordelar,
sasom att kunna anpassa sig efter varierande tidsatgang, inte kunde utnyttjas fullt ut. Detta
paverkar ocksa mojligheten att rikta atgarder mot de storsta kostnadsdrivarna som identifieras i
processtegen, da tillforlitligheten i berakningarna ar 1ag. Detta ar negativt for modellens praktiska

anvandbarhet i branschen.

Respondenter har dven papekat att deras processteg ar unika, vilket innebar att det kan vara svart
att applicera generella tidsuppskattningar. Detta paverkar maojligheten att skapa en heltackande
modell som kan anvéndas av flera féretag och understryker behovet av att anpassa modellen efter
foretagets specifika forutsattningar. Detta kraver att den ekonomiska modellen utvecklas vidare
och testas i praktiken.

Studien ar av kvalitativ karaktar och bygger pa en flerfallsstudie med tre foretag. Det innebar att

generaliserbarheten ar begransad (Ejvegard, 2009). Malet har inte varit att dra generella slutsatser
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som géller for alla mobeltillverkare, utan att identifiera monster och faktorer som kan vara
relevanta i liknande kontexter. Genom att inkludera flera foretag med olika storlek och
atertillverkningsstrategier ges dock en bredare forstaelse, vilket Okar studiens analytiska
generaliserbarhet, det vill sdga moéjligheten att applicera insikterna i liknande sammanhang, dven

om de inte gar att generalisera till hela branschen (Ejvegard, 2009).

Den valda metodiken har haft tydlig paverkan pa resultaten. En deduktiv ansats i kombination
med tematisk analys har gjort att fokus hamnat pa att testa tidigare identifierade teman, snarare
an att upptécka helt nya. Detta har fordelar i form av struktur och tydlig teorianknytning, men
innebér samtidigt att viss empiri potentiellt forbises om den inte passar in i det teoretiska
ramverket. Begransad tillgang till centrala aktérer inom foretagen, som till exempel operativ
personal, har gjort att resultaten framst speglar ett strategiskt eller ledningsorienterat perspektiv
pa atertillverkning. Det kan innebdra att vissa praktiska utmaningar eller kostnadsaspekter inte
kommit fram. Detta har i sin tur paverkat utformningen av checklistan och den ekonomiska

modellen, som i hog grad bygger pa information fran personer med 6vergripande ansvar.

Sammanfattningsvis har kombinationen av flera datakéllor och metodologisk triangulering starkt
studiens trovardighet. Samtidigt ar det viktigt att vara transparent med att tillgangen pa data har
varit begransad, vilket har lett till att vissa centrala perspektiv saknas och att tolkningar kan ha

fargat resultatet. Det gér sammantaget att studiens resultat bor tolkas med viss forsiktighet.
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6. Slutsats

Syftet med studien var att utveckla ett beslutsstod som kan anvandas av sma och medelstora
foretag for att fatta mer informerade beslut om atertillverkning av maobler ur ett
kostnadsperspektiv, for att framja cirkular ekonomi. Studien har besvarat bada fragestallningarna
genom att identifiera de grundldggande forutsattningarna som krdavs for att genomfora
atertillverkning samt vilka processer och faktorer som paverkar direkta kostnader, bland annat
mdobelns skick och design samt transport. Ett beslutsstéd med grundlédggande forutsattningar, en
checklista och en ekonomisk modell utvecklades med dessa faktorer som grund.

Genom att anvanda beslutsstodet kan sma och medelstora foretag identifiera och synliggdra
kostnadsdrivare i atertillverkningsprocessen, och darmed fatta mer valgrundade beslut for varje
projekt. Genom att kombinera en checklista med en ekonomisk modell baserad pa TDABC fas
ett anvandarvénligt verktyg som gor det enklare att beréakna kostnader. Sammantaget dkar detta
chanserna for att atertillverkning blir ett mer attraktivt alternativ till nytillverkning, vilket kan

framja en mer hallbar och cirkular mobelindustri.

Studien bidrar darmed med ett forslag pa ett konkret och lattanvant verktyg for
kostnadsbedomning vid atertillverkning, vilket hittills har saknats i litteraturen om
mobelindustrin. Dock behdver beslutsstodet vidareutvecklas for Okad anvandbarhet och
tillforlitlighet.

6.1 Forslag till vidare forskning

For att forbattra beslutsstodets anvandbarhet &r det nddvéndigt att testa det praktiskt i
atertillverkningsmiljo i framtida forskning, garna hos flera tillverkare for att Oka dess
generaliserbarhet. Dartill behdvs vidare forskning for att identifiera och kvantifiera
kostnadsdrivare, vilket kan bidra till att 6ka precisionen i den ekonomiska modellen.

Studien visar pa brister i bedomningen av kostnader vid framtagning av offert till kund, dar de
estimerade kostnaderna inte alltid stammer Overens med de faktiska kostnaderna. Framtida
forskning bor darfor undersdka bedémningsprocessen i mer detalj, for att identifiera mojliga

forbattringar eller mojlighet till standardisering av processen. Vidare kan framtida studier &ven
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med fordel inkludera indirekta kostnader, for att ge en mer heltdckande bild av vilka kostnader

som uppstar i samband med atertillverkning och vilka de storsta kostnadsdrivarna ér.

Slutligen bor framtida forskning undersdka hur miljoaspekter och I6nsamhet kan integreras i ett
beslutsstod. Det kan bidra till mer informerade beslut som tar hansyn till bade ekonomiska och
hallbarhetsrelaterade faktorer, vilket ar centralt for att framja en cirkular mébelindustri. Att
enbart undersoka kostnader ger en begransad bild av foretagets ekonomiska forutsattningar och

behover séttas i ett storre perspektiv for att vara mer anvéndbart.
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8. Bilagor

8.1 Bilaga 1
Intervjuguide

Syftet med intervjun ar att forsta hur atertillverkningsprocessen gar till i branschen i stort samt

kartlagga alla faktorer som paverkar kostnaderna.

1. Roll och bakgrund
Kan du kort beratta om din roll i foretaget?
Hur lange har du arbetat med atertillverkning?

Hur ser ditt ansvar ut i atertillverkningsprocessen?

2. Definition, syfte och omfattning av atertillverkning
Hur definierar ni begreppet atertillverkning?

3. Affarsmodell och transporter
Vilka affarsmodeller finns i branschen gallande atertillverkning?
Var kommer méblerna ifran som ni atertillverkar — till exempel kunder, egna returer, second

hand?

Vilka olika alternativ for omvand logistik/ transport finns det?

Vilken typ av omvénd logistik anvénder ni? Varfor har ni valt detta transportsatt?

Vad har ni for olika transporter for att frakta material och fardiga produkter?

Hur transporterar ni fardiga atertillverkade mobler? Transporteras dessa direkt till kund?

Tillkommer extra direkta kostnader i samband med transporten? (Exempelvis emballage)

4. Foérutsattningar och utmaningar
Vilka forutsattningar kravs for att atertillverkningsprocessen ska kunna ske? Vilka hinder finns?
(generellt)

Vilka ar de vanligaste utmaningarna i atertillverkningen — tekniskt och organisatoriskt?
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5. Lagerhallning

Hur hanterar ni lagerhallning for order? Vilka utmaningar och svarigheter kan finnas?

6. Externa aktorer

Var sker atertillverkningsprocessen - Internt eller externt? Vilka faktorer kan avgora detta?

Tar ni in endast era egna produkter eller &ven andra aktorers? Hur kommer det sig?

Vad behéver man ta hansyn till om det kravs hjalp fran en annan aktor?

(t ex bestaller ni in delar fran annan aktor? Hur syns detta i kostnaderna for processen?)

Vad kravs for att man ska kunna ta in andra tillverkares mobler? Vilka svarigheter uppstar?

Né&r behdver man ta hansyn till ledtider fér komponenter och material? (Exempelvis beroende av

andra aktorer) Vilka hinder och utmaningar kan det medféra?

7. Mojligheter och begransningar

Vilka typer av produkter gar att atertillverka och vilka gar inte att atertillverka?

Vad &r det som avgor om ni/man kan atertillverka en produkttyp eller inte?

Paverkar volymen av produkterna hur processen ser ut? (kapacitet, kostnader, skalférdelar mm)?

Hur paverkar det processen om det ar stor variation av produkter i ordern?

8. Hur processen gar till i detalj och hur designen paverkar

Hur gar atertillverkningsprocessen till? Vilka steg ingar? (Fran kundkontakt till fardig produkt)

« Vilka avdelningar gar mébeln igenom? (lager, produktion, demontering/montering,
malning)

o Vad har ni for hanteringstider? Exempelvis transport mellan stationer, vantetid osv.

« GOr ni nagra tester? (kvalitet/annat) Hur gar dessa till? Hur lang tid tar det?

Hur skiljer sig atertillverkningsprocessen fran nytillverkning?
Upplever ni att atertillverkning kraver nagon annan typ av processer? Pa vilket satt?

Hur skiljer sig atertillverkningsproccesen at mellan olika produkttyper? Vilka faktorer paverkar?

e Form/geometri

e Material
o Alder

e Typ av infastningar
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Hur paverkar produktdesignen?
Hur gar processen till for respektive produkt?

e Hur gar inspektionsprocessen till? Hur lang tid tar den?
« Hur uppskattas tidsatgangen for varje steg? Hur lang tid tar varje steg?
o Vilka maskiner och verktyg anvands?
o Vilka komponenter gér inte att “renovera” utan behdver bytas ut helt?
o Gar det att estimera materialatgang beroende pa skick? Gar det att gradera skicket pa
komponenten och darmed kunna relatera estimerad materialatgang utifran detta?
o T ex skumsitsarna, tillsétts extra skum eller byts allt ut?
e Om materialet ar tra, vilka alternativ finns for renovering? (slipning/byta ut
helt/annat?)

9. Hur avgér man om en produkt kan atertillverkas eller inte?
Hur avgor ni idag om ni ska atertillverka en produkt eller inte?
Vad tror du hade underlattat processen med att avg6ra om en produkt ska atertillverkas eller

inte?

10. Kostnadsfragor och utveckling

Hur uppskattar ni kostnaderna for de olika stegen i atertillverkningsprocessen idag?

11. Avslutning

Finns det nagot mer du vill tillagga som vi inte tagit upp men som é&r viktigt for att forsta

atertillverkningen?
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8.2 Bilaga 2

Checklista vid beddmning av atertillverkning av mébler

Checklistan anvands i inspektionsfasen av ett projekt och ska underlatta identifiering av alla atgarder och
faktorer som paverkar direkta kostnader. Syftet ar att underlatta beslut om atertillverkning genom att ge
ett underlag till berakning av kostnaderna.

Inspektion

Vilket skick har mébeln?
1: Gott skick, 2: Mindre renoveringsbehov, 3: Stort renoveringsbehov, 4 Ej méjlig att atgarda
O Stol
Skick pa ram, 1-4:
Skick pa ben, 1-4:
Skick pasits, 1-4:
Skick pa rygg, 1-4:
Summera poéngen: 4-8 Enkel renovering, 9-12 Atertillverkning, 13-16 Ej atertillverkningsbar
Generellt renoveringsbehov: O Enkel renovering O Atertillverkning O Ej atertillverkningsbar
O Bord
Skick pa skiva, 1-4:
Skick pa ben, 1-4:
Summera poéngen: 2-4 Enkel renovering, 3-6 Atertillverkning, 7-8 Ej atertillverkningsbar

Generellt renoveringsbehov: O Enkel renovering O Atertillverkning O Ej atertillverkningsbar
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O Fatolj

Skick param, 1-4:

Skick paben, 1-4:

Skick pasits, 1-4:

Skick pa rygg, 1-4:

Summera poéngen: 4-8 Enkel renovering, 9-12 Atertillverkning, 13-16 Ej atertillverkningsbar

Generellt renoveringsbehov: O Enkel renovering O Atertillverkning O Ej atertillverkningsbar
O Soffa

Skick pa stomme, 1-4:

Skick pa ben, 1-4:

Skick pa kladsel, 1-4:

Summera poéngen: 3-6 Enkel renovering, 7-11 Atertillverkning, Ej atertillverkningsbar

Generellt renoveringsbehov: O Enkel renovering O Atertillverkning O Ej atertillverkningsbar

Om mébeln har generellt renoveringsbehov “Ej dtertillverkningsbar” sd behdver man inte fortsdtta till resterande

fragor i checklistan.

Demontering

Vilken typ och antal av fogar och infastningar har produkten?
O Skruv
O Lim

Annan typ av inféstning:
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Klarar konstruktionen att demonteras?
0O Ja
[0 Nej
Kravs demontering for renovering/atertillverkning?
0O Ja
O Ej atertillverkningsbar
[0 Nej

Om demontering kravs fér renovering/atertillverkning men konstruktionen inte klarar att demonteras, bedoms den

som “Ej atertillverkningsbar” och man behéver inte fortsdtta till resterande frdgor i checklistan.

Processteg
Inspektion:
OJa

Tidsatgang:

[0 Nej

Rengoring:

[ Ja

Maskin/utrustning som anvands:

Tidsétgang:

[0 Nej
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Demontering:

OJa

Deloperationer:

Maskin/utrustning som anvands:

Tidsatgang:

O Nej

Tillskarning:

dJa

Deloperationer:

Maskin/utrustning som anvands:

Tidsatgang:

O Nej

Sammansattning:

dJa

Deloperationer:

Maskin/utrustning som anvands:

Antal delar:

Tidsétgang:

0 Nej
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Slipning & putsning:

OJa

Deloperationer:

Finns forsvarande ytskikt (t.ex. lack, faner, metall)?

Typ:

Maskin/utrustning som anvénds:

Tidsatgang om produkten har simpel geometri

Tidsatgang om produkten har komplex geometri

[0 Nej

Ytbehandling:

[ Ja

Deloperationer:

Maskin/utrustning som anvands:

Tidsatgang:

[0 Nej

Limning/skruvar:

[ Ja

Deloperationer:

Maskin/utrustning som anvands:

Tidsatgang:

O Nej
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Somnad:

OJa

Deloperationer:

Maskin/utrustning som anvands:

Tidsatgang:

O Nej

Tapetsering:

dJa

Deloperationer:

Maskin/utrustning som anvands:

Tidsatgang:

O Nej

Slutmontering:

[ Ja

Deloperationer:

Maskin/utrustning som anvands:

Tidsétgang:

0 Nej
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Kvalitetsinspektion:

OJa

Deloperationer:

Maskin/utrustning som anvands:

Tidsatgang:

O Nej

Emballering:

dJa

Typ och kvantitet:

Maskin/utrustning som anvands:

Tidsatgang:

Inkdpspris:

[0 Nej
Logistik

Avstand till kund:

Finns utrustning s& renoveringsatgarder kan ske hos kund?
O Ja
[0 Nej

Kan renoveringsatgéarder ske hos samarbetspartner?
OJa

0 Nej
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Kan renoveringsatgarder ske i egen fabrik?

OJa

[0 Nej

Renoveringsatgarder utfors hos/i:

Vilka transportalternativ finns?

[J Vi ordnar transport

Pris:

[0 Kund ordnar egen transport

O Transport behovs ej

Externa resurser

Behover externa tjanster kdpas in?

O Ja
Typ:
Leveranstid:
Inkdpspris:
I Nej
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Material

Materialtyp

Typ/specifikation

Kvantitet

Leveranstid

InkOpspris

Komponenter
/ramaterial

Farg

Tyg

Vav

Skum

Beslag

Ovrigt
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