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Sammanfattning

Bakgrund till examensarbetet

Pé foretaget tillverkas olika typer av hogkvalitativa horselskydd. Vid den avdelning dar
examensarbetet utfordes produceras horselskydd i vilka det ingér olika typer av elektronik.
Exempelvis finns mojlighet till tvavigskommunikation i en modell.

Foretaget onskar en analys av kostnaderna for nidgra olika modeller. I det hér fallet innebér det att ett
antal av avdelningens produkter ska genomga en s.k. ”ABC-kalkyl” (Activity Based Costing).
Analysen ska sedan resultera i att ett antal kostnadsreducerande forslag presenteras varefter en ABC-
kalkyl pé nytt ska utforas.

Utover ovanstdende kalkyl med efterfoljande analys dr foretaget dven intresserat av vilka mdjligheter
till automatisering av produktionen vid den aktuella avdelningen som marknaden har att erbjuda. Detta
for att ytterligare reducera produktionskostnaderna.

Malet med examensarbetet ar saledes att dels utfora en kostnadsanalys m.h.a. en ABC-kalkyl med
efterfoljande analys, dels 1dmna ett antal automatiseringsforslag av produktionen vid avdelningen i
fraga. (Examensarbetet dr av produktionsekonomisk karaktir varfor ett antal automatiseringsforetag
kommer att ombes lamna offerter som det sedan utfors berdkningar pa.)

ABC-kalkyl

Den forsta delen av examensarbetet omfattar en ABC-kalkyl med efterféljande analys. ABC-kalkylen
beskrivs sammanfattande i detta stycke medan den analys av kostnadsstrukturen beskrivs i det
nistkommande.

De sista artiondena har produktionen fordndrats, frn att vara utan storre krav pa
omstillningsflexibilitet i langa serier och med blygsam differentiering till att nu vara kundanpassad
med kortare produktionserier och ledtider, mer differentierad m.m. Uppfyller inte foretaget kundens
krav/forvantningar vander sig kunden till en annan leverantor och foretaget tappar séledes
marknadsandelar. Datorns utveckling i kombination med en allt hardare konkurrens har alltsa
forandrat kundens inflytande avsevért. Detta har 6verlag lett till en 6kad automationsgrad, 6kad andel
produktutvecklingskostnader samt kortare livsldngd for produkterna. I korthet innebér det att de
indirekta kostnaderna i traditionell paldggskalkylering har stigit samtidigt som de direkta kostnaderna
reducerats med foljden att paldggssatserna stigit avsevart.

De traditionella kalkylsystemen utvecklades under en period da produktionen var helt annorlunda,
med en ldgre automationsgrad, l1anga produktionsserier m.m. och dessa system &r séledes inte
anpassade till den ’nya” sortens produktion.

Med detta som bakgrund forfattade Robert S. Kaplan och Thomas Johnson boken Relevance lost:
The rise and fall of management accounting”, 1987, dir en ny typ av kalkyl, den aktivitetsbaserade
eller ABC-kalkylen, presenterades.

I ABC-kalkylen delas foretagets funktioner upp i ett en méngd olika “aktiviteter” som i varierande
omfattning forbrukar foretagets resurser. Saledes beror aktivitetens kostnad pa hur stor
resursforbrukning den har. Resursforbrukningen bestdms m.h.a. sa kallade resursdrivare (first stage

cost-driver””). Som exempel kan en aktivitet ta en viss area i ansprak. Resursdrivaren blir i det hir

2 - 2
fallet ”antal m ”, medan resursen dr virme, el m.m. som ger en kostnad perm~ .

Da aktiviteternas kostnad bestdmts maste ocksa dessa fordelas m.h.a. ldmpliga fordelningsnycklar,
dven kallade kostnadsdrivare eller ”second stage cost-driver”. Nér kostnadsdrivarna bestdmts aterstar
att for varje produkt avgora hur mycket av de olika aktiviteterna som den férbrukar. Genom att
summera aktivitetsforbrukningen med materialforbrukningen erhélls sedan produktens nya kostnad
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enligt ABC-kalkyl. Mérk vl att alla aktiviteterna ej nddvéandigtvis kommer att fordelas fullt ut. Om
aktiviteten ej fordelas tyder detta pa att det finns dverkapacitet i foretaget.

Kostnadsstruktur och ABM - Activity Based Management

I den avslutande delen av ABC-kalkylen analyseras de for produkterna utmirkande kostnaderna
djupare. Avseende de interna kostnaderna tillimpas en metod som bendmns ABM (Activity Based
Management) eller aktivitetsbaserad styrning. Metoden beskrivs vidare nedan.

Vad giller de externa kostnaderna undersdks om dessa kan reduceras genom leverantorsbyte.
Dérutover gors en jaimforelse mellan egen tillverkning och kop (outsource).

I likhet med ABC-kalkylen delas foretaget i ABM-analysen upp i aktiviteter, har finns dock en
vasentlig skillnad. I den aktivitetsbaserade styrningen analyseras aktiviteten djupare genom att den
tilldelas fyra olika sorters drivare. Drivarna beskrivs nedan och som exempel anvinds aktiviteten
”forflyttning av material”.

— Initierare. Forklarar orsaken till aktivitetens existens. Initierare till aktiviteten ovan ar

”pafyllningsbehov”.
— Resursdrivare. Resursdrivaren forklarar varfor resursforbrukningen uppgar till en viss niva.
Resursdrivare till den foreslagna aktiviteten &r “'tillgénglig utrustning”.

— Aktivitetsdrivare. Denna drivare forklarar aktivitetsfrekvensen. Exempelvis kan satsstorleken

forklara frekvensen till aktiviteten ovan.

— Aktivitetsmatt. Aktivitetsmattet dr identiskt med kostnadsdrivaren i ABC-kalkylen. Som exempel

kan “antalet forflyttningstimmar” vara aktivitetsmatt till den givna aktiviteten.
Da drivaranalysen genomforts erhalls en uppfattning om varfor aktiviteterna uppgar till en viss volym.
Naésta steg blir att genomfora fordndringar som reducerar aktiviteternas resursforbrukning alternativt
eliminerar aktiviteten i fraga. Det avslutande steget dr sedan att anpassa resurserna.

Om enbart aktiviteternas resursforbrukning optimeras kommer resurserna och saledes kostnaderna for
foretaget att forbli oférdndrade (skillnaden é&r att kostnaden for outnyttjade resurser stigit i samma
utstrackning som aktivitetskostnaderna reducerats). I examensarbetet utfors enbart drivaranalysen och
ett antal forslag lamnas. De tva avslutande stegen ligger utanfor arbetets granser men ar dnda sa pass
viktiga att de tas upp hér.

Praktiskt arbete

For att examensarbetet skulle kunna avslutas i rimlig tid och dven beroende pa vissa praktiska
begrinsningar var ett antal avgridnsningar nddvéndiga att infora.

Vad giller ABC-kalkylen med efterfoljande analys innebar detta att enbart produktionsenheten och ett
antal tjanstemannaavdelningar analyserades. Betriffande tjinstemannaavdelningarna gjordes ingen
komplett aktivitetsindelning utan istéllet efterfrdgades den tid som de anstéllda lade pa den avdelning
dar produkterna tillverkades. Som komplement anvindes foretagets budget for att fordela
tjinstemannaavdelningarnas ovriga kostnader. Genom att tiden fordelades direkt erholls inte ndgon
uppfattning om o6verkapacitet radde pa avdelningen eller ¢j (resursen fordelades direkt till produkten),
men antalet nddvindiga intervjuer reducerades visentligt. Aven pa den analyserade avdelningen blev
antalet intervjuer ldgre 4n vad som forutspaddes, detta beroende pa personalens exemplariska
stimplingar.

ABC-kalkylen utfordes i sju steg dér det forsta var foretagets budget/forkalkyl. Budgeten
kompletterades sedan med intervjuer, ndrvaro- och tidsrapporteringar, produktions- och
reklamationsuppfoljningar m.m. for att slutligen resultera i en ny kalkyl for de analyserade
produkterna. Med aktivitetsindelningen stiger precisionen i kalkylen vésentligt. I den slutliga
fordelningen till produkterna har dock denna precision reducerats for aktiviteter med mindre kostnad.

iii (xi)



Luf{%ﬂﬁéﬂs“ Rapport till examensarbete Av: Per-Ake Sigbrandt.

Lunds universite!

Denna reduktion var nédvéndig for att minska tidsforbrukningen vid kalkylarbetet. Detta medfor att
lagvolymsprodukterna ej straffas pa samma sétt, jamfort med nuvarande kalkyler erholls énda en
vésentlig fordndring.

Betriffande den aktivitetsbaserade styrningen analyserades ett antal poster/aktiviteter djupare. Utdver
traditionella aktiviteter som mdten och reklamationer analyserades dven omfattande materialposter.
Analysen av materialposterna tillgick pa sé sitt att ett antal alternativa leverantorer kontaktades och
ombads offerera de aktuella komponenterna medan aktivitetsanalysen foljde teoribeskrivningen ovan.
Dessutom utfordes berdkningar pé att 14gga en viss del av produktionen utanfor foretagets viggar,
dven kallat ”outsource”. Slutligen sammanstilldes resultaten och en ny ABC-kalkyl utfordes.

Aven betriffande automatiseringen av avdelningen var vissa inskriinkningar nddvindiga. Detta
berodde pa att samtliga kontaktade automationsforetag kravde erséttning for nedlagd tid. Arbetet med
offerterna kommer darfor att fortgad utanfor examensarbetet.

I gengild kan ségas att allt ovrigt arbete utforts, vilket innebér att komplett offertunderlag tagits fram
och monteringsanvisningar stillts upp. Dessutom har framtagning av och berdkningar pa en
nollalternativ utforts. Saledes dterstar enbart att utfoéra berdkningar pa de kommande offerterna fran
automationsforetagen.

Resultat

I tabellen pa nista sida jamfors kostnaderna fran de olika ABC-kalkylerna med samma kostnader
enligt for- och efterkalkyl. Kostnader i lagervérde (LV) utover de direkta kostnaderna &r kostnader for
kvalitet, fabriks- och materialadministration, lagerkostnader, utbildning och omkostnader for den
aktuella produktionsavdelningen. I produktkostnaden ingar dven kostnader for marknad, viss frakt,
produktutveckling, ekonomi och Gvrig administration.

ABC-kalkylerna baseras pa stimplade tider varfor dessa kalkyler forst och framst bor jamforas med
efterkalkylen. Perioden ar forsta halvaret -98 och eftersom forkalkylens kostnader ér pa arsbasis har de
halverats. Detta innebér att produktionen delats upp i 12 manader.

Da direkta kostnader enligt forkalkyl jamfors med samma kostnader enligt efterkalkyl erhalls stora
differenser. Vad giller skillnaden i 16nekostnad forklaras denna av att produktionstakten varit hogre dn
forkalkylerat under arets forsta halva. Av tradition &r efterfragan lagre under hosten och dessutom
tillkommer semesterperioden med ldgre produktion i juli. Totalt sett verensstimmer de forkalkylerade
och staimplade tiderna mycket bra (tiderna for samtliga produkter summeras).

Materialutldggen &r dven de hogre 4n forkalkylerat och forklaras till merparten av att ett stérre antal
produkter dn det forkalkylerade genomsnittet tillverkats. I dvrigt kan en viss lagerdkning ha skett.
(Alternativt kan kostnadsstrukturerna vara felaktiga i negativ riktning. Pa Dalloz Safety &r detta dock
inte fallet, de verkliga materialkostnaderna &r i sjdlva verket lagre per producerad enhet &n
forkalkylerat.)

De enligt efterkalkyl hogre direkta kostnaderna medfor att omkostnadspéldggen blir ldgre &n palagg
enligt forkalkyl. Detta forklarar dock inte hela paldggsdifferensen utan omkostnaderna dr dessutom
lagre &n forkalkylerat.

Totalt sett blir saledes kostnader enligt efterkalkyl lagre &n samma kostnader enligt forkalkyl.

Jamfors sedan kostnader enligt ABC-kalkyl med kostnaderna enligt efterkalkyl sjunker kostnaderna
for hogvolymsprodukterna ytterligare. Detta beror framfor allt pa posterna underhall och
fabriksadministration (kostnader i LV) samt frakter och till viss del produktutveckling (kostnader
utanfor LV). For de produkter som tillverkas i ldgre volymer stiger ddremot kostnaderna visentligt.
Detta resultat ar karakteristiskt for en ABC-kalkyl.

I den andra ABC-kalkylen har hinsyn till ett antal kostnadsreducerande forslag tagits. Reduktionen
beror mestadels pa minskade kostnader for kretskort, som kan uppnas vid leverantorsbyte. Dessutom
har utrymme sparats genom en ny layout samt personal reducerats dé en viss del av tillverkningen
lagts utanfor foretagets vaggar (s.k. outsource). Totalt sett medfor detta att kostnader for el,
uppvarmning, personal- och materialadministration samt kvalitet reduceras. Dessutom har en ny
informationskedja foreslagits for att minska avdelningens moten och samtidigt sidnka ledtiden.
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De nya kostnaderna resulterade slutligen i en ny ABC-kalkyl, och jamfors denna ABC-kalkyl med den
forsta framgar att kostnaderna reducerats ytterligare.

Eftersom outsource medfor stora fordndringar for avdelningen utfordes d&ven en ABC-kalkyl dér
enbart byte av layout och kretskortsleverantor var aktuellt. Pa sé vis erhdlls vilka reduktioner som var
mdjliga att uppna utan att bemanningen pé avdelningen fordndrades. Av resultatet framgér att de
huvudsakliga reduktionerna uppnas da byte av kretskortsleverantdr sker varfor den avslutande ABC-
kalkylen inte varierar sérskilt mycket jimfort med ABC-kalkylen m.h.t. samtliga kostnadsreduktioner.

I tabellen nedan har kostnader erhéllna med de olika kalkylmetoderna sammanstllts.

Rubrik Modell 1 Modell 2 Modell 3 | Modell4 | Modell S | Modell 6
Lagervérde enligt forkalkyl (100 %) 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Lagervirde enligt efterkalkyl (%-andel av forkalkyl) 95,15 92,61 95,46 96,00 91,76 87,27
Lagervirde enligt ABC-kalkyl (%-andel av forkalkyl) 84,74 88,74 137,34 130,11 81,16 81,75
Lagervirde enligt ABC-kalkyl m.h.t. samtliga foreslagna 69,18 81,32 135,64 128,81 69,97 74,67
kostnadsreduktioner (%-andel av forkalkyl)
Lagervirde enligt ABC-kalkyl m.h.t. layoutforandring och 71,05 83,95 135,72 129,07 69,98 75,96
byte av kretskortsleverantor (%-andel av forkalkyl)
Produktkostnad enligt forkalkyl, PBU-hearing (%-andel av 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
forkalkyl)
Produktkostnad enligt efterkalkyl, PBU-hearing (%-andel av 87,97 85,63 88,27 88,76 84,03 80,69
forkalkyl)
Produktkostnad enligt ABC-kalkyl, PBU-hearing (%-andel 76,46 89,88 141,66 141,41 71,99 71,35
av forkalkyl)
Produktkostnad enligt ABC-kalkyl m.h.t. samtliga foreslagna 64,58 84,11 140,26 139,95 63,36 65,85
kostnadsreduktioner, PBU-hearing (%-andel av forkalkyl)
Produktkostnad enligt ABC-kalkyl m.h.t. layoutfoérandring 66,00 86,09 140,33 140,18 63,39 66,83
och byte av kretskortsleverantor, PBU-hearing (%-andel av
forkalkyl)

Figur 1. Jimforelse av kostnader i lagervirde och produktkostnad med de olika kalkylmetoderna. Under modellrubriken
anges antalet tillverkade produkter under den analyserade perioden. Férhdllandena erhdlls genom att respektive
produkts kostnader enligt de olika kalkylerna divideras med samma kostnader enligt forkalkyl och multipliceras
med 100.

Rekommendationer

Da ABC-kalkylen anvéndes péa den aktuella avdelningen fordandrades kalkylerna for hog- och
lagvolymsprodukter avsevért. For de produkter som tillverkas i storre skala sjonk produktkostnaderna
medan de steg for 1dgvolymsprodukterna. Kombineras den nya kalkylmetoden med att layouten
forédndras och byte av leverantdr sker sjunker kostnaderna for hogvolymsprodukterna ytterligare
(modellerna 3 och 4 &r ej aktuella for leverantorsbyte). Vad géller modell 5 blir reduktionen jamfort
med forkalkyl sa hog som 35% och jamfors kostnaden med efterkalkyl blir reduktionen 25%. Dérfor
rekommenderas att samarbetet med den foreslagna kretskortsleverantdren fordjupas omgaende.
Dessutom forordas dven den nya layouten da den utdver materialfloden dven anpassats till de
maélstyrda grupper som arbetar pé avdelningen (grupperna far goda utvecklingsmdjligheter da
medlemmarna arbetar tillsammans).

Betraffande outsource, d.v.s. att en del av produktionen flyttas, sd rekommenderas inte denna metod.
Orsaken é&r att den blygsamma ekonomiska fortjanst som metoden innebér (framfor allt for modell 5)
ej motiverar de stora fordndringar som outsource innebér for avdelningen.

Vad géller automatiseringen aterstér att se hur aktuella de inkommande offerterna blir. Jag har dock
svart att tro att avdelningens produktionsvolym ér tillricklig for att gdra en automatisering 16nsam.
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Abstract

Introduction

The company produces different kinds of hearing protection aids, varying from simple plugs to

advanced hearing-muffs with built-in electronics. At the department where this thesiswork was

executed, hearing-muffs with electronics are produced.

The company wishes to analyse the production-costs for some of the products by using an activity-

based costing, (ABC). The ABC is expected to result in different suggestions how to reduce the

production-costs. Finally, a new ABC will be made, taking into consideration the consequences of the

different changes.

The second part of the thesiswork is to investigate the different ways to automatize the assembly of

the products, in order further to reduce the production-costs.

The thesis thus consists of the following two tasks;

1. To execute an ABC-analysis and suggest improvements.

2. To propose different methods to automatize the assembly and to present the cost-consequenses
hereof.

Activity Based Costing (ABC)

As mentioned, the first part of the thesiswork consists of an ABC-analysis. The ABC is presented in a
conclusive way in this part, while the analyse is presented in the next part.

The last decades have seen a change in the production-philosophy, from a functional line-production
in large series to a highly flexible, customer-orientated production. The information-technology in
combination with increased competition has increased the influence of the customer and thus led to
higher flexibility, increased automation, higher development-costs and shorter life-cycles for the
products [Ranta, J. 1991].

In short this means that the indirect costs are increasing while the direct costs are reduced. The result is
that the indirect/direct cost-ratio is greatly increasing.

The traditional ways of costingation were developed to suit the functional high-volume line-
production. The methods are therefore adapted to the customer-orientated production [Ask, U. & Ax,
C. 1995].

With this in mind, the two authors R.S. Kaplan and T. Johnson wrote the book “Relevance lost: The
rise and fall of management accounting”, 1987, where they introduced a new method of costing; the
activity-based costing, shortly named ABC.

In the ABC, the different assignments in the company are divided into activities which, to different
extent, consumes the resources of the company. The cost of the activity thus depends on its
consumption of resources, which are determined by “first stage cost-drivers”. For example, one
activity consumes a certain amount of space. In this case, the "first stage cost-driver” is the number of
sq.ft. required for the activity, while the resource is the costs for rent, heating, electricity etc.

When the costs of the company s activities are determined, the activities are to be assigned so called
”second stage cost-drivers”. After that it is to determine how much of each activity the product
consumes. To establish the cost of the product, the activity-consumption is added to the cost of
material. It might happen that some of the activities are not fully distributed. If that occurs, it is an
indication that there is an over-capacity in the company.
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Cost-structure and ABM - Activity Based Management

In the second and final part of the ABC, some specific costs are further analysed. The internal costs
are analysed with a method called ABM (Activity-Based Management), which is described below
[Ask, U. & Ax, C. 1995].

As far as the external costs are concerned, additional suppliers will be contacted to check if present
price-level is competitive. Also, cost for own production will be compared with the cost for buying
(outsourcing).

In the ABM the company is divided into activities in the same way as when the ABC is executed.

However, there is one major difference. In the ABM the activities are deeper analysed by assigning

four different drivers. The drivers are presented below and as an example the activity “transportation

of material” is used.

— Initiator: describes the reason for the existance of the activity. In this case, need of filling.

—  Resource-driver: describes the consumption of resources. In this case, equipment avaliable.

— Activity-driver: describes the frequency of the activity. In this case, capacity of each
transportation-cycle.

— Activity-measure: is identical to the second-stage cost-driver of ABC. In this case, number of
transportation-hours.

The analyse will result in an explanation of the volume of the activities. The next step is to introduce

changes that reduces the consumption of resources for the activity, alternatively eliminates the

activity. Finally, the resources must be adjusted in accordance to the new consumption of resources.

(When only optimizing the consumption of resources without an adjustment of their volume, the costs

for the company will remain unchanged.)

Limitations

To finalize the thesis in time, and due to practical circumstances, some limitations were introduced.

— Only a limited number of products were analysed

— Over-head costs, not directly connected to the production, are excluded from the analyse.

— Opver-head costs, connected to the production, were not completely activity-distributed (see
methods).

— The completion of the automation-project will take place apart of this thesiswork.

Methods

As mentioned under limitations, the over-head costs were not completely activity-distributed. The
method used instead was to determine the time for over-head of the department producing the articles
in question. As a complement, the budget was used to distirbute other costs for over-head. By
distributing the time directly, the possibility to determine the over-capacity was lost (the resource was
distributed directly to the products).

The ABC was divided into seven phases. Within these seven phases, the budget was completed with
interviews, productivity-reports, reports of presence/absence etc., finally to result in a new costing of
the products analysed.

With the activity-divided costing, the precision increases considerably. In order to save time, (but in
accordance with theories of ABC) the precision is somewhat reduced for activities of lower costs. As a
consequence, cost for low-volume products will be slightly lower than the true cost. However, when
comparing the ABC with present costing, the difference still is obvious.

In the ABM, certain actvities (internal costs) were further analysed, following the theoretical
description above.
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A number of alternative suppliers were contacted in the external analyse to have additional offers for
components. Some of the suppliers also calculated assembly-operations, presently performed at the
department. Finally, the results were summarized and a new ABC was performed.

As mentioned earlier, further limitations were implemented regarding the automation, caused by the
fact that assistance and offering this kind of equipment was connected with external expenses.
However, all internal work with complete assembly-information, investment consequences and
approximate investment level has been fulfilled. The only remaining task is to calculate the profit-
possibilities, based on the various offers.

Results

In the table on the next page please find the result of ABC:s compared with the traditional metod of
costing presently used by the company.

Stockvalue (SV) includes direct production costs, production-administration, warehousing, education
and overhead for the department analysed.

Product cost includes SV, marketing, product development, other administration and internal
shipping.

The ABC:s are based on actual times why they should be compared with the post-costing and not the
pre-costing. The period analysed is the first six months of 1998. The budget is valid for 12 months and
has therefor been divided in two.

When comparing costs according to the pre-costing with same costs according to the post-costing
certain deviations appear. The differences are explained by lower material- and overhead-costs than
planned.

When the post-costing is compared with ABC I the costs for the high-volume products drops even
more while the costs for the low-volume products increases. This result is expected when traditional
costing is compared with ABC [Gerdin, J. 1995]. The decreasing cost-level is depending on lower cost
for maintenance, factory administrstion, shipping and, to some extent, lower cost for product
development.

ABC II was executed considering a number of cost-reduction proposals. Lower material costs were
acheived through suppliers offering better prices. Outsourcing and a new department layout was also
considered. In total, outsourcing and a new layout would mean lower costs for electricity, heating,
personel and material administration and quality. Finally a new method to exchange information was
proposed, in order to reduce the number of meetings and also to reduce the lead-time.

As outsourcing would have great effects on the personel situation ABC III was executed, considering
only change of supplier and a different department layout. It is to conclude that ABC II compared with
ABC III shows very small differences. Most of the cost reductions are thus due to a new supplier and
not to outsourcing.

In the table below, please find the effects of the five different costings.
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Heading Blodel 1 Blodel 2 Bodel 3 Model4 Model &5 Modelt
Sloclialin (S secanlig o the e costing l O0F2A) 1wpo|  1wopo| | toopo| | loopo| | lmogo| | looon
2V acording to the post-costing (%6-share of pre-costing) Q515 28l G546 a0 9L 2L
IV according to ABC I(%shae of pe-costing) 24,74 B3, 74 15754 13011 2L1& 2175
SV according to ABC I (%-shave of pre-costing) &3 18 213 13554 122z 5E.9 1467
2V according o ABC OI (% have of precosting) TL05 B3.25 135,72 12207 A58 15,596
Product cost ancording tothe pre-costing (100 %3 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Product cost ace. to the post-costing (-share of pre-oosting) 27597 8563 o827 et 240G a0ee
Product cost according to ABC T (Mishare of pre-oosting) 746 ik 141 ff 14141 7194 7135
Product cost according to ABC IT [ %-share of pre-costing) &d,58 54,11 140 26 15235 B3.36 B5.85
Product cost according to ABC III (%eshare of pre-costing) &a.00 P 140353 14012 5L .85

Figure I A comparizon of #ockwalue (%) and product cost befvween fhe differeni methods. In order not fo reveal the aefual
cos rafios befween different mefhods and the pre-cosfing are performed.

Recommendationsb

When the ABC was performed at the analysed department, costs for high- and low-volume products
changed dramatically. While the costs dropped for high-volume products they rose for the counterpart.
If the new method of costing is combined with a change of supplier and a new department-layout the
cost for high-volume products drop even further. As far as model 5 is concerned, cost compared with
the pre-costing drop by 35 %, and compared with the post-costing they drop by 25 %. The
recommendations therefor are to deepen the contacts with the alternative supplier. The new layout is
also recommended as it requires less space. It also has been trimmed to match the flow of material as
well as the target-orientated work-groups. As far as outsourcing is concerned, the method is not
recommended. The acheivable profit is neglectable.
Finally, automation. My feelings are that the production volumes are too low to defend the investment
level, but that is something that the offers will determine later.
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1. Inledning

Bakgrund

Foretaget tillverkar olika typer av hogkvalitativa horselskydd. Pa avdelningen som ska analyseras
produceras horselképor i vilka det ingér olika typer av elektronik. Elektroniken gor att anvidndaren av
horselskyddet exempelvis kan lyssna pé radio eller kommunicera med andra personer. Marknaden
karakteriseras av hard konkurrens. Pa den aktuella avdelningen vill man darfor analysera sina
kostnader. For att bestimma kostnaden for produkterna pa ett annat sétt onskar man att produkterna
genomgar en sa kallad ABC-kalkyl (Activity Based Costing). Det dr inte alls sidkert att ABC-kalkylen
ger en ligre produktkostnad, men metoden visar produkternas kostnadsstruktur pé ett sétt som kan
utgora ett bra underlag for en fortsatt analys. Den fordjupade analysen dr onskvard for att fortaget ska
fa en uppfattning om mojliga effekter av kostnadssénkande atgédrder. Som ett led i detta ar foretaget
ocksa intresserat av vilka olika alternativ till automatisering av produkternas montering som
marknaden har att erbjuda. Da foretaget dven tillverkar horselkdpor utan elektronik, s kallade passiva
kapor, dr det onskvért att automatiseringssystemen dven ar tillimpbara pa de produkterna.

Mal

Examensarbetet har tvd huvudsakliga mél. Det ena &r att analysera kostnadsstrukturer for ett antal av
foretagets produkter. Det andra &r att ge olika forslag till automatisering av monteringen for de
aktuella produkterna.

Avgrédnsningar

De avgrinsningar som gors i examensarbetet dr foljande:

e Det dr enbart ett fatal produkter pé foretagets kommunikationsavdelning som analyseras (samma
produkter for ABC-kalkylen och automatiseringen).

* Avseende automatisering begriansas examensarbetet till en teoridel, anbudsunderlag samt forslag
till layouter. Begrinsningen utfors eftersom inga foretag var beredda att lagga ned nddvéndig tid pé
automationsforslagen utan erséttning

I det praktiska arbetet redovisas avgransningar som var nodvéndiga att infora vid tillimpningen av

teorierna i praktiken.

Precisering av syftet

Arbetet omfattar en analys av kostnadsstrukturen for produkterna med hjélp av en ABC-kalkyl
(delsyfte 1). I ABC-kalkylen ingér dven en analys av bl.a. de kostnadsintensiva posterna for att erhilla
ett orsak-verkan samband genom en s.k. ABM-uppdelning (Activity Based Management)'.

Dessutom omfattar arbetet framtagning av anbudsunderlag for automationsforslag rérande
monteringen av produkterna i fraga (delsyfte 2).

Arbetet med ABC-kalkylen startade med en utforlig litteratursdkning och instudering. Aven
automatiseringsfasen borjade med en litteratursdkning efter olika tekniker, men ocksa efter foretag
med liknande tillverkningsprocesser samt efter olika foretag som specialiserat sig pa
automatiseringstekniken.

! Beskrivs i kapitel 4.
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Delsyfte1

Pé foretaget startade delsyfte 1 med att personer som kunde bidra med data till produktstrukturerna
intervjuades. Utover en traditionell struktur i tabell- och diagramform (dér bl.a. kostnader for material
och forkalkylerad 16n redovisas) uppfordes strukturerna éven i sé kallade “’trddmodeller”. Orsakerna
till att tradmodeller gjordes é&r flera:

1. En tradstruktur visar tydligt de ingdende komponenternas inbordes beroende och forenklar
materialflodesanalysen som behdvs senare.

2. Strukturtrdden underlittar arbetet for automationsforetagen.

3. Eftersom trdden redovisar komponenternas inbordes beroende é&r de till hjélp nér effekter av
eventuella fordndringar ska bestimmas. (Ség exempelvis att en viss komponent ar aktuell for
legotillverkning. Med hjélp av tridmodellen erhalls direkt vilka effekter ett sadant beslut far for
komponenter pé en ldgre niva i strukturen.)

Utover strukturerna gjordes en layout dver monteringsavdelningen. Layouten ar avsedd att anvéndas i
samband med att materialflodet analyseras. Dessutom anvéndes ritningarna vid ett senare tillfélle for
att da gora alternativa layouter 6ver hur avdelningen kan fordndras (delsyfte 2).

Da kostnadsstrukturerna sammanstillts startade arbetet med ABC-kalkylen. Arbetet omfattade bl.a. en
analys av data fran foretagets budget och rapporteringar fran avslutade tillverkningsorder. Vid
analysen tilldelades poster fordelningsbaser som kunde kvantifieras och fordelas till antingen den
aktuella avdelningen eller direkt till produkterna. Ovanstadende data kompletterades sedan med att ett
antal intervjuer utfordes.

Det visade sig omgjligt att inom givna tidsramar gora en kalkyl pé det sdtt som beskrivs i teorin.
Istéllet for att utfora omfattande intervjuer pa respektive avdelning for att pa sa sétt aktivitetsindela
dessa avdelningar samt berdkna aktiviteternas kostnader och direfter fordela aktiviteterna till de
aktuella produkterna valdes ett annat tillvigagangssitt.

Vid intervjuerna efterfragades istillet hur stor del av tiden som personerna lade pa den analyserade
avdelningen. Dérefter fordelades denna tid till respektive produkt pé volymbasis. Genom att anvinda
tillverkningsvolym som bas (alternativet &r att anvénda antalet varianter) undviks att modeller vilka
tillverkas i smé volymer straffas ut helt och héllet. I resultaten framgar dnda att stora skillnader jamfort
med nuvarande kalkylmetoder erhalls.

Slutligen sammanstélldes kalkylen genom att poster med gemensam fordelningsbas slogs samman och
fordelades till produkterna samtidigt som &ven foretagets direkta kostnader fordelades

Genom detta forenklade forfarande var det inte mojligt att berikna dverkapaciteten® och pa s sitt
bestdmma var flaskhalsar alternativt 6verflodig arbetskraft aterfinns i foretaget. Jamfort med den
kalkylmetod som nyttjas pé foretaget dr ddremot precisionen i den modifierade ABC-kalkylen mycket
hogre beroende pé intervjuer, budgetanalys och tillverknings-/nérvarouppféljning.

Vid ABC-kalkylen framkom att ett antal poster/aktiviteter (omkostnader i traditionell kalkylering) var
aktuella for den djupare ABM-analysen. Dessa poster var antingen omfattande eller negativa (nagot
som kunden ej ar beredd att betala for, t.ex. dubbelarbete). Vid analysen hirleddes ett orsak-verkan
samband som ej framgick vid ABC-kalkylen och utgéende ifrdn de olika sambanden ldmnas forslag
till forédndringar. Tyvérr var det problematiskt att bestimma nya kostnader for posterna/aktiviteterna
varfor vissa har lamnats oférdndrade. En annan anledning till att de ej foréndrats ar att resultatet inte
ska vara ndgon “glidjekalkyl” utan nigot som foretaget verkligen kan anviinda. Aven omfattande
materialposter analyserades, dock péa ett annorlunda sétt. Arbetet med materialposterna gick istéillet ut
pa att kontakta alternativa leverantdrer som ombads l&dmna offerter. I vissa fall limnade foretagen dven
kostnadsberidkningar angaende det 16darbete som idag utfors pa avdelningen.

I kombination med alternativa layouter (delsyfte 2) anvindes sedan ovanstdende data for att utfora en
ny ABC-kalkyl. Slutligen gjordes en sammanstillning dir kostnader fore och efter forslag till
kostnadsreduceringar jamfordes.

% Se sid. 16 for beskrivning.
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Delsyfte 2

Den andra delsyftet avsag automatisering av monteringsavdelningen. Vissa moment géllande detta
delsyfte har beskrivits i texten ovan. Ovrigt arbete var att sammanstilla anvisningar éver hur den
manuella monteringen av produkterna utfors. Avsikten med anvisningarna var att ge
automationsforetagen en tydligare bild &n vad strukturtriden medger. Dessutom innehaller
anvisningarna figurer pa samtliga ingdende komponenter och deras placering i horselkapan vilket
forhoppningsvis underléttar ytterligare. Vidare uppfordes diagram dér direkt 16n jaimfordes med direkt
material och omkostnader vid respektive process samt totalt for att fa en uppfattning om vilka
processer som var kritiska ekonomiskt sett vid automationen. (Det dr framst processer vilka har en stor
andel direkt 16n som dr aktuella for automation ur ekonomisk synpunkt).

Sokningen efter foretag drevs lings flera linjer. Utover de kontakter min handledare erhéllit pé ett
monteringsseminarium sokte jag pa Internet, slog i Gula Sidorna samt horde med foretag vars
monteringsprocesser pdminner om den aktuella avdelningens. Exempel pé ett sddant foretag 4r ABU
(tillverkar fiskeutrustning). Dessutom besoktes Hannovermassan i slutet av april. Slutligen
kontaktades foretag vilka specialiserat sig pa denna typ av automatisering.

Som forklarades tidigare avbrots arbetet med automationsforslagen i fortid och kommer istéllet att
aterupptas vid ett senare tillfdlle. Det bor dock betonas att en stor del av arbetet avseende hela delsyftet
anda utforts. Det som kvarstar dr endast att utfora lonsamhetsberdkningar pa de olika alternativen till
automatisering och sedan sammanstélla dessa pa ett dverskadligt sétt.

Det fortsatta arbetet med delsyftet avsag istdllet framtagande av alternativa layouter. Delsyftet
utfordes parallellt med den fordjupade analysen i delsyfte 1 for att layouterna &dven skulle kunna
anvéndas vid ABC-kalkylen m.h.t. kostnadsreduceringar. Den nya ABC-kalkylen kan sedan anvindas
som “nollalternativ”’ d& automationsarbetet fortsétter.

Layouterna har utformats si att en del 4r anpassade for outsource’, vissa for optimal monteringstakt,
andra for reducerat antal malstyrda grupper o.s.v. Gemensamt for alternativen &r att samtliga
monteringsmoment samlats i moduler. I respektive modul arbetar sedan en malstyrd grupp. P4 detta
satt Okar gruppens utvecklingsmdjligheter samtidigt som materialflode forenklas och ledtiden sjunker.
Forslagen presenteras i tabellform i det praktiska arbetet avseende delsyfte 2 (slutet av kapitel 6).

3 Outsource innebir att en viss del av tillverkningen flyttas fran foretaget. Metoden beskrivs pé sid.29.
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Disposition
Rapporten ar upplagd som foljer:

Kapitel 2: En mer detaljerad foretagsbeskrivning. Utdver att vissa nyckeltalen redovisas beskrivs
den aktuella avdelningen, kommunikationsavdelningen, och utvecklingen som denna genomgatt de
senaste aren. Kapitlet avslutas med att de analyserade produkterna beskrivs samt att deras
nuvarande példgg berdknas.

Kapitel 3: Beskrivning av begreppen validitet, reliabilitet och hur utfrdgningen utformas.

Kapitel 4: Presentation av ABC-kalkylen och dess utveckling. Teorierna avslutas med ett trivialt
exempel. Dérefter redovisas nddvéndiga forenklingar for att utfora ABC-kalkylen pé foretaget samt
hur ABC-kalkylen utfoérdes och kortfattade resultat i tabellform.

Kapitel 5: Analys av ABM (aktivitetsbaserad styrning). Dessutom forklaras teorierna med
kortfattade exempel. Kapitlet avslutas med att ett antal poster i ABC-kalkylen analyseras,
kostnadsreduceringar uppskattas och en ny ABC-kalkyl utfors.

Kapitel 6: Oversiktlig beskrivning av olika automatiseringssystem, robotens utveckling och dess
bestdndsdelar samt begreppet flexibilitet. Dessutom redovisas exempel pa monteringsanvisningar,
layoutfordndringar och en sammanfattande beskrivning av de olika layoutforslagen.

Kapitel 7: Redovisning av resultat. Har gors dven jamforelser av kalkylerade produktkostnader fore
och efter forslag till kostnadsreduceringar.

Kapitel 8: Slutsatser och rekommendationer.
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2. Foretagspresentation

1 kapitlet presenteras den avdelning ddr examensarbetet utfordes detaljerat. Vidare beskrivs de
analyserade produkterna samt hur pdldggen for produkterna for ndrvarande berdknas. Slutligen stdlls
respektive produkts kostnad enligt forkalkyl samman.

1 kapitel 4 jamfors sedan de forkalkylerade kostnaderna med de kostnader som erhdlls vid efterkalkyl
samt ABC-kalkyl. Pd sa sdtt fas en klar uppfattning om hur kostnaderna mellan de olika
kalkylmetoderna varierar.

Foretagets organisation

For att en ABC-kalkyl med efterfoljande analys ska ge ett tillfredsstdllande resultat krévs att
organisationen i foretaget klargors. Efter det att foretaget forvarvades 1994 har organisationen i
foretaget varit inne i en fordndringsfas. For tillfallet pagar ett stort projekt dir foretagen i koncernen
ska borja anvinda samma datasystem. Detta system mojliggdér en gemensam databas mot vilken
samtliga foretag ar uppkopplade. Foretaget dr uppbyggt enligt figuren nedan, det vill séga pé ett

traditionellt funktionsméassigt sétt.
[]
[]7
| | | I | |

[[ Produktion ]][[ Marknad ]][[ Ekonomi ]][[ MA ]][[Prndllktutv.]][[Persnnalansv.]]

Fabrik 1 ]][[ Fabrik 2 ]]

Figur 1. Organisationsschema.

Avdelningen examensarbetet utfordes pa tillverkar horselskydd med diverse elektronik, i
fortsdttningen dven kallad “elektroniken” eller “elektronikavdelningen”. Av intresse for ABC-kalkylen
dr de personer eller avdelningar som &r i kontakt med avdelningen i friga. Vad géller elektroniken &r
det de personer som arbetar med marknad/forsiljning. Vidare berors dven produktutveckling,
lagerpersonal och personalen pé avdelningen (inklusive personer som skoter formsprutorna). Som en
avslutande post dr dvriga dir enheterna ekonomi, personal, logistik och data innefattas.

*  Marknad/Fors.: Eftersom forséljningsavdelningen ligger utanfor produktionsenheten
exkluderas denna del fran examensarbetet trots att avdelningen beror de
analyserade produkterna (se det praktiska arbetet i ABC-kalkylen for
forklaring). Istdllet analyseras kostnaderna inom produktionsenheten och
jamfors med de forkalkylerade. Marknad ingér dock i produktionsenheten.

*  Produktutveckl.: Pé produktutvecklingen arbetar totalt XX personer (inklusive
kvalitetsansvarig, personen sitter i direkt anslutning). P& avdelningen arbetar en
person heltid med de elektroniska korten medan de ovriga har

varierande uppgifter.

e Lagerpersonal: 1likhet med posten forsdljning omfattas ej de olika centrallagren av foretagets
produktionsenhet och tas darfor inte upp i ABC-kalkylen. Lageravdelningen pa
foretaget ligger ddremot under produktikonsenheten och genomgér séledes
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analys. P4 lagret arbetar XX personer, XX truckforare pa heltid och ytterligare
en person med administrativa uppgifter pa halvtid.

o Kommunikation: Avdelningen bestar av tre mélstyrda grupper med XX personer vardera.
Dessutom arbetar en processledare samt en “frilansade” person dr.
Processledaren var tidigare en traditionell arbetsledare men i samband med att
grupperna infordes fordndrades dennes uppgifter till att bli av en mer stodjande
karaktdr. Den andra personen bendmns frilansande da den inte tillhér ndgon av
grupperna men kallas in om det dr mycket att gora. I Gvrigt arbetar personen
med reklamationer. Slutligen arbetar en person pa avdelningens lager och
skoter dven avdelningens inkop. Det dr enbart om ett omfattande inkop ska
gbras som personen kontaktar inkdpsansvarig pa foretaget. Personen utfor
dessutom stickprovskontroller av ankommande gods och levererar fardiga
tillverkningar till lagret. Vid formsprutorna arbetar XX personer. Deras
uppgifter bestar bl.a. av att tillverka detaljer till elektroniken.

« Ovriga: Som avslutande post dterfinns Gvriga personer som ar i kontakt med
avdelningen. Hér aterfinns personer inom logistik, data, personal och ekonomi
(ledningsgruppen ligger utanfor produktionsenheten).

Elektronikavdelningen

I detta avsnitt kommer avdelningen och dess utveckling fran funktionell till malstyrd organisation att
beskrivas. Orsaken till att foretaget sokte andra styrformer var att klimatet inom avdelningen (och hela
fabriken) enligt uppgift upplevdes som kyligt. Darfor kontaktades Per Odenrick pa Arbetsmiljoteknik,
LTH, vartefter beslutet att satsa pad malstyrda grupper fattades. Projektet startade 1994 i samband med
att en projektgrupp bildades. Denna grupp bestod av sju personer, Per Odenrick, den blivande
processledaren, produktutvecklingschefen och fyra personer fran produktionen déir en av
produktionens platser var rullande. For att fa en bra start borjade enklare fragor analyseras och allt
eftersom projektet fordjupades angreps de svarare problemen. En av frigorna som behandlades var hur
avdelningen kunde foréndras for att gynna arbetsmiljon. Till detta tog gruppen fram béde forslag pa
arbetsbord (vilka nu finns pé avdelningen) samt olika alternativ till layoutférdndringar for att forbattra
bade arbetsmiljo och materialflode. Dessutom gjordes ett projektarbete i kursen “Materialhantering
och Arbetsorganisation” pa avdelningen under hdsten 1995.

I samband med att de mélstyrda grupperna infordes lades ett betydligt storre ansvar pa
produktionspersonalen. Den nya organisationen startade i borjan av 1997, men projektet fick snabbt
laggas pa is da ett smirre kaos uppstod. Orsaken till problemen var att vissa fragor inte utretts.
Resultatet blev att den gamla organisationen tills vidare atertogs medan fragorna var under utredning. I
oktober -97 gjordes ett nytt forsok och sedan dess har den nya organisationen varit i drift.
Organisationen ser ut som foljer:
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[[ Fabrik 1 ]]
l
[[Ordermottagare]]—[[ Processledare ]] [[ Lageransvarig ]]
I

| | | |
[] [] [] []

Figur 2. Avdelningens nya uppbyggnad.

Arbetsledarens roll har forédndrats och personen innehar nu titeln processledare. Processledarens
uppgifter &r att hjélpa till vid konflikter. Dessutom &r det processledaren som tilldelas/bestimmer den
kommande periodens tillverkningar. Dérefter sammantréder processledaren med de tre gruppernas
ledare och berittar da vad som behover utforas den kommande perioden.

De tre malstyrda grupperna bestér vardera av étta personer. I gruppen finns ett vandrande ledarskap,
och ledaren heter (lite olyckligt) i likhet med fore detta arbetsledaren processledare. Vid méten varje
vecka forklarar gruppens processledare vad som ska produceras den kommande perioden.
Processledaren planerar och skriver ut tillverkningsorder samt registrerar densamma dé den é&r slutford.
Samtliga medlemmar i gruppen kan utfora allt arbete avseende tillverkningen. Dessutom anvénds
arbetsrotation vilket i det hér fallet innebér att arbetsuppgifterna byts varannan timme.
Arbetsrotationen ér en del av konceptet gillande mélstyrda grupper®. Den samordnande rollen ér
vandrande varfor intresserade medlemmar far moéjlighet att prova pa ledarrollen. Just nu 16per rollen
over en treménadersperiod dér personen blir upplérd av den avgaende processledaren under den forsta
manaden. Den andra ménaden innebér en ren samordnande roll medan personen under den sista
ménaden lar upp den tilltrddande processledaren. Nér samtliga intresserade ér upplérda forkortas den
samordnande perioden till en ménad.

De malstyrda grupperna ér uppdelade genom att varje grupp tillverkar olika produkter. Var tredje
ménad byts sedan produkter vilket medfor att respektive grupp genomgér hela sortimentet under en
niomanadersperiod. D4 avdelningens processledare forklarat den kommande periodens arbetsuppgifter
uppstér ofta en skev fordelning av arbetsuppgifter mellan grupperna. Om detta intréffar delas
uppgifterna upp sa att respektive grupp far ungefir lika stor arbetsborda. Att grupperna sjélva loser
problemen r enligt teorin mycket viktigt for att malstyrda grupper ska fungera’.

En planerad utveckling av de malstyrda grupperna é&r att de kontaktar personen som registrerar order
samt avdelningens leverantorer. Denna utokning av arbetsuppgifterna kommer att ske successivt for att
undvika det kaos som intriffade i borjan av 1997. (Se dven aktivitetsanalysen under det praktiska
arbetet i kapitel fem.)

* Rendahl, At férindra och leda morgondagens arbete
> Rendahl, At forindra och leda morgondagens arbete
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Att elektronikavdelningen valdes som pilotprojekt avseende de malstyrda grupperna beror pé foljande

orsaker:

1. Kommunikationsavdelningen &r en "fabrik i fabriken” da dess produktion skiljer vasentligt ifrdn
Ovriga foretagets (den passiva produktionen &r forlagd till fabrik 2). Avdelningen &r avskdrmad
ifran 6vrig produktion och har dessutom ett eget plocklager.

2. Avdelningen har en tillverkning som gynnar inférandet av den hér typen av grupper (jaimfort med
ovriga fabriken). Den 6vriga tillverkningen innehéller betydligt farre arbetsmoment och &r
dessutom automatiserad till hog grad. Foljer man Terry Hills teorier &r en mer centraliserad
organisation att foredra vid den typen av produktion®.

3. En slutlig och obekréftad teori dr att personalen pad kommunikation jaimfort med ovriga fabriken ar
yngre (framfor allt om arbetsledarna jaimfors) vilket omedvetet kan leda till att personerna dr mer
mottagliga for fordndringar.

Analyserade produkter och palaggsberakning

I det avslutande stycket beskrivs karakteristiska egenskaper for de analyserade produkterna samt hur

palaggen berdknas i dagsléget.

Modell 1. En nagot dldre modell med medhorningsmojlighet. Vid hoga ljudnivaer bryts
medhoérningen. Modellen ar anpassad for industrin.

— Modell 2. Utover medhorningsmojlighet har denna modell dven utrustats med ett telejack. Vidare
har horselskyddet en design som framfor allt ska tilltala jagare.

— Modell 3. Detta horselskydd har ingen medhorningsmdjlighet men har istéllet utrustats med en
bommikrofon. Detta system mdjliggér kommunikation med personer pé stort avstand/i andra
lokaler etc. Modellen tillverkas i sma volymer och blir darfor en bra kontrast till 6vriga modeller
vid ABC-kalkylen.

— Modell 4. Horselkapa utrustad med phonokontakt. Kapan kopplas in till ett centralnét dar
exempelvis diverse radiokanaler sénds.

— Modell 5. Ett horselskydd med inbyggd FM-mottagare. Pa detta sétt undviks anslutningssladden
fran modell 4 varfor skyddet lampar sig for anviandare i rorelse.

— Modell 6. Den sista modellen d4r modell 5 som utrustats med medhorning. Medhorningen fungerar
pa samma sétt som i modellerna 1 och 2.

8 Hill, Manufacturing Strategy
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Pé foretaget separeras inte material- och tillverkningsomkostnader. Istéllet anvénds
”produktionsomkostnader” som sammanfattande bendmning vari bade “traditionella” TO
(TillverkningsOmkostnader)och MO (Materialomkostnader) ingér. Paldggen berdknas sdledes genom
att omkostnaden divideras med summan av direkt 16n och material. Detta medfor att paldggskvoterna
blir betydligt lagre &n om TO och MO separeras.

Tillsammans med produkternas direkta kostnader (standardpriset for produkten) bildar
produktionsomkostnaderna produktens lagervdrde, éven kallat LV

Dessutom tillkommer kostnader som ingér i produktionsenheten men ligger utanfor LV, exempelvis
marknad och teknikutveckling. Paldggen berdknas pa samma sitt som AFFO (Administrations- och
ForséljningsOmkostnader) i traditionell kalkylering, i detta fallet med lagervérdet som bas.

I tabellen nedan har en post som egentligen ej omfattas av produktionsenheten strukits varfor palagget
reduceras till 40.95% jamfort med det forkalkylerade példgget som ar 41.52 %. I Gvrigt &r paldggen
identiska.

Siffrorna ar sekretessbelagda.

Avdelning
Kostnader Elektroniken Dun / Skum / Samtliga Totalt
Elektronik produkter
(ke) | (%) (tkr) | (%) (tkr) | (%) (%)

Direkt 16n, dL (tkr.): XX - XX - XX - -
Direkt material, dM (tkr.): XX - XX - XX - -
Summerade direkta kostnader: XX - XX - XX - -
Ombkostnader produktion (i lagervirde, LV):

- Garantikostnader (tkr.): XX 4,12 0 0,00 0 0,00 4,12
- Fastighetsunderhall (tkr.): 0 0,00 XX 6,73 0 0,00 6,73
- Produktionsutrustningsunderhall (tkr.): XX 0,33 0 0,00 0 0,00 0,33
- Gemensamt underhall (tkr.): 0 0,00 0 0,00 XX 0,93 0,93
- Kvalitet (tkr.): 0 0,00 0 0,00 XX 2,61 2,61
- Investeringar (tkr.): XX 0,30 XX 3,07 XX 0,03 3,39
- Materialadministration (tkr.): 0 0,00 0 0,00 XX 3,58 3,58
- Lager (tkr.): 0 0,00 XX 2,51 0 0,00 2,51
- Fabriksadministration (tkr.): XX 5,54 XX 11,20 0 0,00 16,74
Summerade omkostnader i lagervirde (LV): XX 10,29 XX 23,50| XX| 7,16 40,95
Ombkostnader utanfor LV men ingdende:

- Investeringar (tkr.): 0 0,00 0 0,00 XX 2,33 2,33
- Forsakring med mera (tkr.): 0 0,00 0 0,00 XX 9,52 9,52
- Distribution (tkr.): 0 0,00 0 0,00 XX 3,02 3,02
- Forsdljning och marknadsforing (tkr.): XX 1,20 0 0,00 XX 6,42 7,62
- Produktutveckling (tkr.): XX 3,06 0 0,00 XX 8,11 11,18
Summerade omkostnader utanfor LV: XX 4,26 0 0,00 XX 29,40 33,66

Figur 3. Uppstdllning av nuvarande paligg pd den analyserade avdelningens produkter. Kostnaderna dr sekretessbelagda.
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Nedan har paldaggen fran foregéende sida tillimpats pa de analyserade produkterna. For att lagervérdet
ska dverensstimma med det som foretaget anvénder har posten shipping (leveranser) pa 0,57 % lagts
till. Det totala paligget for produktionsomkostnader blir dérfor 41,52%. Overallt i rapporten dér
forkalkylen jidmfors med andra kalkyler anvéinds detta paldgg. [ ABC-kalkylen analyseras samtliga
omkostnader utom investeringar (uppgift saknas) och shipping (tillhor inte produktionsenheten).

Siffrorna ar sekretessbelagda.

Kostnader for respektive produkt (kr./st.)

Kostnad (enligt forkalkyl) Modell 1 | Modell 2 | Modell 3 | Modell4 | Modell 5 | Modell 6
Direkt 16n, dL: XX XX XX XX XX XX
Direkt material, dM: XX XX XX XX XX XX
Summerade direkta kostnader: XX XX XX XX XX XX
Omkostnader produktion (i lagervdrde, LV):

- Garantikostnader (4,12%): XX XX XX XX XX XX
- Fastighetsunderhall (6,73%): XX XX XX XX XX XX
- Produktionsutrustningsunderhall (0,33%): XX XX XX XX XX XX
- Gemensamt underhall (0,93%): XX XX XX XX XX XX
- Kvalitet (2,61%): XX XX XX XX XX XX
- Investeringar (3,39%): XX XX XX XX XX XX
- Materialadministration (3,58%): XX XX XX XX XX XX
- Lager (2,51%): XX XX XX XX XX XX
- Fabriksadministration (16,74%): XX XX XX XX XX XX
- Shipping (0,57%): XX XX XX XX XX XX
Produktens lagervirde (LV), kr./st.: XX XX XX XX XX XX
Omkostnader utanfor LV:

- Investeringar (2,33%): XX XX XX XX XX XX
- Forsakring med mera (9,52%): XX XX XX XX XX XX
- Distribution (3,02%): XX XX XX XX XX XX
- Forsdljning och marknadsforing (7,62%) XX XX XX XX XX XX
- Produktutveckling (11,18%): XX XX XX XX XX XX
Produktkostnad , kr./st.: xx| xx| XX| XX XX XX

Figur 4. Kostnadsuppbyggnad enligt forkalkyl for respektive produkt. Uppgifterna dr sekretessbelagda.
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3. Mitningar och intervjuteknik for ABC-analysen’

Ett antal intervjuer behovde utforas for att nodvindiga data till ABC-kalkylen och den efterfoljande
analysen ska erhdllas. Detta innebdr att intervjuteknik och bedémning av svar var relevanta for
resultatet av ABC- respektive ABM-analysen. Ddrav beskrivs tekniken i ett eget kapitel.
Datainsamlingen utfordes genom att information antingen samlas ur foretagets datasystem eller
genom kontakt med aktuell personal. Datainsamlingen kan vara av primdr (utredaren samlar sjdlv in
information) eller sekunddr (en annan person har utfort datainsamlingen) karaktdir. Sker insamlingen
genom kontakt med personalen finns tre olika tillvigagdngssdtt. De olika tillvigagdngssdtten dr
genom enkdter, observationer eller intervjuer. I nésta stycke beskrivs de olika sdtten att samla
information fran mdnniskor, ddrefter begreppen validitet och reliabilitet. Slutligen gérs en koppling
till examensarbetet.

Metoder for datainsamling

Av de tre metoder som data kan samlas in ifrdn anstéllda vid foretaget &r det endast intervju som &r
aktuell for examensarbetet. Enkéter forkastas da de inte inger ett personligt engagemang ifran
fragestillarens sida samt att uppfoljning ar svar att utfora (for att exempelvis erhalla férdjupning i
fragestillningen). Vid direkt observation finns risken att den utsatta personen avviker ifran sitt
normala beteendemonster. Det finns &ven en risk for att atmosfaren blir spénd. Vad géller
undersokningar rorande examensarbetet skulle det dessutom vara omojligt att utfora antalet
nodvéndiga observationer. Saledes aterstar enbart datainsamling genom intervjuer. Intervjutekniken
kan i sin tur delas upp i tvé kategorier och tva olika nivaer (se bild nedan).

/—{[ Standardiserad ]]—{[ Strukturerad ]]
[[ Interviu ]]—< _

> [ Strukturerad ]]
;»[ [ Ostandardiserad]

-

Vs

> [ Ostrukturerad ]]

-

Figur 5. Kategorisering av en intervju.

Vid en standardiserad intervju dr bade fragorna och turordningen forutbestimd. Motpolen &r den
ostandardiserade intervjun dar varken frageformulering eller turordning bestdmts i forvég, utan
anpassas istéllet till situationen. Huvudsaken r att informationsbehovet ticks in. Slutligen existerar en
kombination av kategorierna, vilken bendmns semistandardiserad (ej med pa bilden). En
semistandardiserad intervju innebér att ett antal huvudfragor ar forutbestdmda och att de sedan vid
behov vidareutvecklas genom olika foljdfragor. Generellt sett dr standardiserade intervjuer lampliga da
information som satsstorlekar eller antal transporter efterfragas medan den ostandardiserade intervjun
ar mer personlig och exempelvis kan gilla socialt klimat inom organisationen.

Vid den lagre nivan kan den ostandardiserade intervjun vara antingen strukturerad eller ostrukturerad
medan den standardiserade intervjun endast kan vara strukturerad. En strukturerad intervju

7 Kapitlet #r baserat pa det resonemang Lundahl, Skirvad for i Utredningsmetodik for samhdllsvetare och ekonomer.
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kénnetecknas av att malséttningen &r forutbestimd medan den ostrukturerade dr mer personorienterad
genom att till exempel vara &siktsframkallande.

Validitet och reliabilitet

Validitet i métningen definieras som “frdnvaro av systematiska métfel”®. Validiteten delas upp i en
inre och yttre variant. Begreppet inre validitet syftar till om verktyget (exempelvis intervjun) som
anviands méter det som avses. Vid en intervju innebar hdg inre validitet att den tillfrdgade och
intervjuaren uppfattar frigorna likadant’. Med god yttre validitet svarar den tillfrigade personen
sanningsenligt och séledes varken ljuger eller minns fel. Den yttre validiteten kan forbattras genom att
den tillfrigade personen far mojlighet till forberedelser. Till exempel kan eventuella fragor sdndas ut i
forvag.

Reliabilitet definieras som “frdnvaron av slumpmdssiga fel”'°. En mitning med god reliabilitet
kannetecknas av att matningens resultat inte paverkas av vem som utfor den. For att métningen ska
erhalla god reliabilitet méste yttre stdrande moment minimeras till storsta mojliga grad. Darfor utfors
intervjuerna lampligtvis i avskdrmade rum dér aktiviteter och dylikt ej stor.

Det rader ett inbordes beroende mellan validitet och reliabilitet. En forutsittning for en métning med
god validitet &r att denna har god reliabilitet.

Koppling till examensarbetet

Vad giller examensarbetet var intervjutekniken semistandardiserad och strukturerad.
Semistandardiserad da intervjun var anpassningsbar till situationen och strukturerad da den innehdll en
klar mélsattning.

Eftersom jag sjélv inte kunde samla information ur databasen pa foretaget (jag kunde inte det
nodvindiga spréket) innebar detta att en inre validitet krdvdes for att efterstrdvade data skulle erhallas.
For att vidare anknyta till kommentarerna pa sid. 11 var denna datainsamling en blandning av primér-
och sekundirdata eftersom en annan person utférde datainsamlingen medan det samtidigt var jag som
initierade den. D& hog reliabilitet och yttre validitet efterstravades utfordes de nddvéndiga intervjuerna
1 kontor dér storningar skidrmats av. Vidare delades ett antal fragor ut i forvég sa att de aktuella
personerna hade mojlighet till forberedelser, samtidigt som personerna ej behovde vara nervosa ty
syftet med intervjun hade tidigt klargjorts. Vad géller den inre validiteten gjordes fragestédllningen
tydlig och omformulerades vid eventuella tveksamheter s att det klart framgick att frdgan uppfattats
pa rétt sitt.

8 Lundahl, Skirvad, Utredningsmetodik for samhdllsvetare och ekonomer, sid. 67.
? Larsson, Sandberg, Activity Based Management (uppsats)
1 Lundahl, Skirvad, Utredningsmetodik for samhdllsvetare och ekonomer, sid. 69.
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4. ABC-kalkylering

Inledning

Delsyfte 1 avsag en ABC-kalkyl med efterfoljande analys av kostnadsintensiva/negativa poster. I detta
kapitel utfors ABC-kalkylen medan analysen dterfinns i det femte kapitlet.

Da trdd- och kostnadsstrukturer for de olika produkterna uppforts fortsatte arbetet med ABC-kalkylen
genom att en stor mdngd nédvindig data samlades in, data som foretagets budget, tillverknings- och
ndrvarouppfoljning, order till féretaget samt order till produktionsavdelningarna och
reklamationsuppfoljning. Dessa data kompletterades sedan med att personer inom respektive
avdelning intervjuades. Slutligen efterfragades den tid som tjidinstemdnnen anvdnde till avdelningens
produkter och sedan fordelades denna tid till avdelningens produkter pda volymbasis.

Da all nodvindig data erhdllits utfordes ABC-kalkylen. Tillvdgagdngssdittet var att utgd ifrdn
foretagets budget, tilldela aktuella poster rdttvisande fordelningsbaser, sla samman poster med
samma bas (om detta var mojligt) och sedan fordela de nya kostnaderna till de aktuella produkterna.
1 kapitlet presenteras forst grundtankarna bakom ABC och hur metoden varierar jamfort med den
traditionella paldggsberdikningen. Ddrefter beskrivs mer detaljerat hur metoden tillimpades pad
foretaget. Slutligen redovisas den nya kostnadsuppbyggnaden for respektive produkt samt hur
kostnaderna varierar jamfort med efterkalkyl.

ABC-kalkylens fédelse

Varfor ska ett foretag tillimpa sé kallad ABC-kalkylering (Activity-Based Costing)?

Allt eftersom datorernas inflytande pa verkstadsgolvet har 6kat, har nya mdjligheter for
tillverkningsprocessen skapats. Hand i hand med detta har konkurrensen 6kat och kundernas
efterfrigan fordndrats. Istdllet for att godta det som foretaget har att erbjuda har kundernas inflytande
okat visentligt (se dven sid. 41)'". Detta innebir att kraven pa kortare produktionsserier, stilltider,
ledtider etc. har dkat avsevért for att foretaget inte ska stingas ute frdn marknaden. For att mota de
fordndrade kraven pa produktionen betyder det utdver kortare livstid for produkterna dven att
differentieringen, utvecklingskostnaderna och produktionens automatiseringsgrad dverlag 6kar (och
andelen direkt arbete diirmed minskar) samtidigt som foretagets omkostnader stiger avsevirt'>. Okade
omkostnader i kombination med minskad direkt 16n innebér att paldggssatserna i traditionell
palaggskalkylering kan bli avsevirda, ibland dnda upp till 1000%"."* Om exempelvis tidsitgangen for
en produkt 6kar med 5 kr. innebir detta att tillverkningsomkostnaderna saledes 6kar med 50 kr. Aven
om denna omkostnadsdkning kan vara helt korrekt, sa &r den det formodligen inte. Dessa problem
diskuterar professorerna Robert S. Kaplan och H. Thomas Johnson i sin mycket uppméirksammade bok
”Relevance lost: The rise and fall of management accounting” (1987). Forfattarna papekade att den
traditionella sjélvkostnadskalkylen inte var anpassad till dagens produktionssystem med korta serier,
snabba modellbyten, hog automatiseringsgrad med mera. Eftersom kalkylsystemen i stort sett varit
ofdrindrade sedan 1925" da tillverkningen sag helt annorlunda ut (ta exempelvis Fords 15pande band)
ar det inte underligt att dessa system inte ldngre fungerar tillfredsstillande till delar av dagens
produktion. Uppslaget till boken "Relevance lost:...” erholl forfattarna nér de var i kontakt med ett
antal amerikanska foretag for att f4 underlag till praktikfall som skulle anvindas vid Harvard Business
School. Manga av foretagen forklarade da att de hade stora problem med de kalkylsystem som

"' Ranta, Implementation strategies of CIM technologies: goals, costs and benefits of flexibility, sid. 1

12 Gerdin, ABC-kalkylering

13 Johnson, Kaplan, Relevance lost - The rise and fall of management accounting

' Hir bor tilliggas att denna uppfattning varierar mellan litteraturen. Ask/Ax skriver att undersokningar visar pa en
omkastnadsokning som &r betydligt mindre explosiv 4n vad som generellt framhalls.

15 Johnson, Kaplan, Relevance lost - The rise and fall of management accounting
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anvéndes och att de dessutom missténkte att kalkylsystemen var den bakomliggande orsaken till att
foretagen fattat felaktiga beslut'®. Forfattarna blev mycket forvanade och detta medforde att de
initierade ett storre forskningsprojekt dér drygt 50 olika kalkylsystem i amerikanska och europeiska
foretag analyserades for att bestimma orsaken till problemen. Det visade sig att problemen uppstod
vid fordelningen av omkostnaderna.

For att undvika problemen med omkostnadsfordelningen hade flera foretag utvecklat egna
kalkylsystem dér omkostnaderna inte enbart férdelades p& volymbasis. Det var ocksa ett av de
foretagen som myntade uttrycket ABC, niamligen John Deere Component Works'’. Kortfattat #r det
just detta som dr podngen med ABC-kalkylering, att hitta fordelningsnycklar som inte bara ar
volymbaserade och med hjilp av dessa nycklar fordela kostnaderna pé ett antal aktiviteter som leder
till en annan kostnad for produkten.

Vad innebédr ABC-kalkylering?

Det centrala begreppet vid ABC-kalkylering ar "aktiviteter”. Vid metoden delas funktionerna i
foretaget upp i en mingd olika aktiviteter. Aktiviteternas storlek beror pa hur stor del av foretagets
resurser som de forbrukar. Exempel pé en resurs i foretaget ar dess lokaler och fordelningen av denna
resurs beror pa hur stor del av arealen som aktiviteterna tar i ansprak. Kostnaden for aktiviteterna beror
i det hér fallet pé deras resursforbrukning (ytansprak) och lokalhyran. Resursforbrukningen bestdms
med sa kallade resursdrivare (eller “first stage cost driver”'®). Nar aktiviteternas storlekar ar
fardigstillda bestdms dven deras fordelningsnycklar (bendmns dven kostnadsdrivare eller ”second
stage cost driver”). Det slutliga steget for att bestimma produktens kostnad &r att med hjélp av
kostnadsdrivarna fordela aktiviteterna till produkterna. Tillsammans med produkternas
materialkostnader summeras aktivitetsforbrukningen varvid den nya produktkostnaden erhalls. Nedan
beskrivs de fem olika stegen mer detaljerat'.

1. Beskrivning och identifikation av aktiviteter
Det forsta steget ar att bestimma foretagets aktiviteter. Aktiviteter dr alla moment som mojliggor
utveckling, tillverkning, forsdljning m.m. av foretagets produkter (alternativt tjanster). I
aktivitetsbegreppet inbegrips per definition ej materialkostnaderna da de direkt kan tillféras
produkterna. En metod att utfora aktivitetsidentifikationen &r att utgd ifran foretagets
organisationsschema. De ”sjdlvklara” aktiviteterna kompletteras sedan med 6vriga sidana genom
att personer inom respektive funktion exempelvis intervjuas. (Utover intervjuer kan aktiviteter
bestimmas genom enkiter eller direkt observation®’.) Med foretagets olika processer som
utgangspunkt erhalls en separering av aktiviteterna som kan vara till hjalp om antalet aktiviteter blir
stort. (Ett annat sétt att separera aktiviteterna ar att anvénda en hierarkisk uppdelning, vilket
beskrivs i ett eget stycke pé foljande sida.)

16 Ask, Ax, Cost Management

17 Ask, Ax, Cost Management

18 Ask, Ax, Cost Management, sid. 61.

19 Ask, Ax, Cost Management

? Lundahl, Skirvad, Utredningsmetodik for samhdllsvetare och ekonomer
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. Bestdmning av aktiviteternas storlek

Da aktiviteterna identifierats blir nésta steg att bestimma respektive aktivitets kostnad. Denna
kostnad beror pa hur stor aktivitetens resursforbrukning dr. Kopplingen mellan aktivitet och resurs
gors med resursdrivare. I exemplet med lokalhyran ovan var resursdrivaren “antal M . Momentet
att fordela resurserna kan vara mycket problematiskt men hamnar trots detta ofta i skymundan i
litteraturen®'. Aktivitetskostnaden kommer att besta av tvé delar, kostnad for utnyttjad respektive
outnyttjad kapacitet. Denna uppdelning medfor att produkterna enbart belastas med kostnader for
utnyttjad kapacitet. Kostnaden for den outnyttjade kapaciteten tillfors saledes inga produkter utan
den redovisas istdllet separat som en periodkostnad. Utdver en korrektare kostnadsuppstillning for
produkterna framkommer béde vilka aktiviteter som har utrymme for extra kapacitet (och darfor
kan vara nédvéandiga att rationalisera) och vilka aktiviteter som utnyttjas maximalt. Om en aktivitet
utnyttjas maximalt kan detta betyda att aktiviteten dr en flaskhals i foretaget. (Annars ar aktiviteten
en direkt kostnad). Aktiviteten kan antingen vara uppbyggd av sér- eller samkostnader. En
sdrkostnad innebér att kostnaden kan hanforas till enbart en aktivitet medan en samkostnad delas av
ett antal aktiviteter. Ar aktiviteten av sirkostnadstyp upphér kostnaden om aktiviteten elimineras
vilket inte &r fallet om kostnaden &r av samkostnadstyp (de andra aktiviteterna existerar
fortfarande). Sér- och samkostnadsuppdelningen kan medfora vissa problem i ett senare stadium.
Om en produkt dr uppbyggd av ett antal aktiviteter vilka ar av sdrkostnadstyp borde enligt ABC-
kalkylen aktiviteterna och deras kostnader forsvinna om produkten togs ut ur sortimentet. Sa
behover inte alls vara fallet, ty flera andra produkter kan dela samma aktiviteter varfor
aktivitetskostnaden kommer att kvarsté. I det hér fallet dr kostnaden siledes av samkostnadstyp
trots att aktivitetens uppbyggnad var en sdrkostnad. Darmed ar ej produktkostnaden i exemplet
beslutsrelevant.

. Kostnadsdrivare

ABC-kalkylens tredje steg &r att bestimma fordelningsnycklar till aktiviteterna.
Fordelningsnycklarna bendmns bland annat som kostnadsdrivare. Generellt sett stiger
sannolikheten for ett bra slutresultat med att antalet aktiviteter och kostnadsdrivare 6kar, men
samtidigt stiger komplexiteten och tidsdtgangen for ABC-kalkylen. Det kan darfor vara nédvandigt
att sla samman vissa aktiviteter, t.ex. sddana som utfors i f6ljd eller aktiviteter vars kostnader &r
sma, for att erhalla ett mer 6verskadligt resultat. Utfors aktiviteterna i foljd anvinds samma
kostnadsdrivare vilket betyder att kalkylen inte forlorar ndgot i precision. Slas ddremot ett antal
aktiviteter med olika kostnadsdrivare samman maste en gemensam kostnadsdrivare viljas varfor en
del av kalkylens exakthet gér forlorad.

. Kostnadsdrivarvolym

For att bestimma kostnaden for produkternas aktivitetsforbrukning maste forst kostnadsdrivarnas
volym faststéllas. Kostnaden per andel kostnadsdrivare erhélls sedan som kvoten av
aktivitetskostnad och kostnadsdrivarvolym. Aktivitetskostnaden for respektive produkt beror
slutligen pa hur ménga andelar kostnadsdrivare som produkterna forbrukar. Storleken pa
kostnadsdrivaren bestims av en s.k. ’full praktisk kapacitet” for aktiviteten. Denna kapacitet &r en
uppskattning av hur stor volym pé aktiviteten som dr mojlig att erhalla under fullt utnyttjande.
Vanligtvis sags full praktisk kapacitet ligga pa 80-85% av den teoretiska maximala kapaciteten,
beroende pa raster, toalettbesok med mera™”. Full praktisk kapacitet kan vara mycket svér att
faststélla varfor denna eventuellt kan séttas lika med kapacitetsutnyttjandet under en viss
tidsperiod, sa till vida foretaget ej har verkapacitet under den aktuella perioden®.

2 Ask, Ax, Cost Management
2 Gerdin, ABC-kalkylering
B Ask, Ax, Cost Management
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5. Produktkostnad
Slutligen ska kostnaden for de aktuella produkterna bestimmas. For att erhalla kostnaden bestims
forst produkternas forbrukning av respektive aktivitet som andelar av kostnadsdrivarvolymerna.
Direfter summeras respektive produkts olika materialkostnader tillsammans med produktens olika
aktivitetskostnader varvid den ’nya” totala produktkostnaden erhalls. Genom att dividera den totala
produktkostnaden med antalet enheter fas till sist kostnaden per styck.

De ovanstaende stegen kan forenklat illustreras med bilden nedan.

~

[ Aktivitet1 |

-

~

Resurser [ Aktivitet 2 ] Produkter

Vs

~

[ Aktivitet3 |

U
Resursdrivare Kostnadsdrivare

Figur 6. Forenklad uppstdlining av systemet i en ABC-kalkyl (materialposten redovisas ej).

Jamférelse mellan ABC-kalkylering och paldggskalkylering

Vad dr det som skiljer ABC-kalkylen sa mycket fran vanlig paldggskalkylering?

Aktiviteten i ABC-kalkylering kan jadmforas med kostnadsstéllet i palaggskalkylering. Skillnaden ar att
kostnadsstéllena vid példggskalkylering dr betydligt farre och att kostnadsstillet fordelas jamt pa
produkterna (enbart volymberoende). Det sistnimnda leder till att ingen hiansyn tas till hur stor andel
som produkten verkligen upptar av kostnadsstéllet i fradga. Samtidigt fordelas “hela” kostnadsstéllet ut
medan bara den utnyttjade delen fordelas i ABC-kalkylen**. Denna “uppdelning” av aktiviteten i
utnyttjad och outnyttjad kostnad mojliggors tack vare den praktiska kapaciteten som diskuteras i punkt
4 pa foregaende sida (se dven figur 7). Vid ABC-kalkyleringen anvénds andra baser dn de
volymbaserade som anvénds vid palaggskalkylering. Valet av bas beror istdllet pa vilken enhet som
visar sig vara lampligast. Det 4r mojligt att det passar béttre med en bas som tar hdnsyn till
bearbetnings- eller forflyttningstiden istéllet for antalet enheter som tillverkas. I och med att alla
traditionella omkostnader far en kostnadsdrivare blir kostnaden i fraga rorlig vilket visar sig pa lang
sikt. Denna rorlighet fangas inte upp vid den vanliga sortens kalkylering, och darfor kan man séga att
ABC-kalkylen utgar ifran ett mer lingsiktigt perspektiv>".

* Gerdin, ABC-kalkylering
% Ask, Ax, Cost Management
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All kap. fordelas

[ ) ]

[ Resurser ] [ Kostnadsstillen ] [ Produkter ]
Outnyttjad kap. Utnyttjad kap:
AN
[ ‘ | \
X
[ Resurser l [ Aktiviteter l [ Produkter ]
Resursdrivare Kostnadsdrivare

Figur 7. Skillnad vid omkostnadsfordelning mellan traditionell paldggskalkylering (6verst) och ABC-kalkylering
(underst).

Aktivitetshierarki

Utover uppdelningen av foretaget i aktiviteter kan sedan dven aktiviteterna grupperas enligt en

hierarkisk struktur. Strukturen har foljande fem steg (niva 5 &r Sversta nivan)>:

1. Enhetsniva. Aktiviteter som utfors varje gang en enhet tillverkas, vilket medfor att dessa kostnader
ar beroende av produktionsvolymen. En aktivitet pa enhetsniva dr maskinbearbetning. Hér kan
dven ndmnas direkta kostnader som direkt 16n. (Per definition ska direkt material inte tas upp som
aktivitet dd denna post genom produktstrukturen &dr forutbestimd.)

2. Satsnivd. Dessa aktiviteter utfors varje gdng som en ny sats tillverkas, varfor dess kostnader blir
beroende av antal satser som kors. Daremot dr de oberoende av antal produkter som tillverkas i
satsen. Exempel &r stillkostnader och produktionsplanering.

3. Produktnivd. Aktiviteter som stodjer en viss individuell produkt. Denna niva ar dven den
oberoende av antal enheter och antal satser som tillverkas. Didremot beror den av antalet produkter i
sortimentet. Exempelvis kan ndmnas forsiljning, marknadsforing och produktutveckling.

4. Produktionsprocessnivd. Aktiviteter som utfors for att stodja tillverkningsprocessen, och dr dirmed
oberoende av antal satser och antal enheter som tillverkas. Exempel dr underhall av utrustningen
och administration.

5. Féretags/Fabriksnivd. Aktiviteter som utfors for hela foretagets rakning. Exempel kan vara
foretagsledning och redovisning.

Den hierarkiska uppstillningen forenklar avgdrandet av hur olika atgérder, kortsiktiga som

langsiktiga, paverkar kostnaderna for produkten®’. Det kan vara problematiskt att tilldela

kostnadsdrivare till aktiviteter pa foretags- och produktionsprocessniva eftersom aktiviteterna ar svara
att kvantifiera. Istéllet for kostnadsdrivare kan det dérfor vara nédvandigt att anvinda procentuella
paslag (om aktiviteterna 6ver huvudtaget ska medtagas i kalkylen)*®.

En annan metod att separera aktiviteterna for att erhalla en béttre dverblick ar att anvinda sa kallade
aktivitetsnivakartor” . En aktivitetsninikarta bestar av ett antal nivier dir den oversta representerar en

26 Ask, Ax, Cost Management

" Gerdin, ABC-kalkylering
28 Ask, Ax, Cost Management, sid. 88.
2 Ask, Ax, Cost Management
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funktion i foretaget, exempelvis inkdp. Dérefter delas ink&p in 1 ett antal aktiviteter och sedan
fortsétter denna indelning tills dnskad precision uppnétts.

Vissa nackdelar och 6verskadligt exempel

Utover de nackdelar gillande ABC-kalkylen som diskuterats i texten bor framhallas att
proportionalitet mellan aktivitet och kostnadsdrivarvolym ej alltid foreligger™. Ytterligare en nackdel
ar att ABC-kalkyleringen inte ger ndgon ingdende forklaring till varfor kostnaden &r sa hog/lag som
den ar, den ger bara besked om aktiviteternas olika storlekar och hur produkternas férbrukning av
aktiviteterna ser ut’'. For att utreda de bakomliggande orsakerna till aktivitetens uppbyggnad maste
darfor en fordjupning i aktiviteten goras. Det dr hiar som ABM, aktivitetsbaserad styrning (Activity-
Based Management), tar vid. Grundtankarna rérande ABM tas upp i nésta kapitel.

30 Ask, Ax, Cost Management
3! Gerdin, ABC-kalkylering
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Avslutande exempel

Tekniken vid ABC-kalkylering redovisas nedan i ett trivialt exempel. Aktiviteterna har grupperats
hierarkiskt och de tva ”dversta” nivderna (aktiviteter pa foretags- resp. produktionsprocessniva)
analyseras ¢j. Fyra produkter analyseras under ett kvartal, produkterna ar: alfa, beta, gamma samt
epsilon. Endast en aktivitet per niva tas upp.

Aktivitet pa enhetsniva

Aktivitet: Maskinbearbetning.
Kostnadsdrivare: Maskintid.
Aktivitetskostnad: 250 000 kr.
Kostnadsdrivarvolym: 500 timmar.

Aktivitet pa satsniva

Aktivitet: Maskinomstéllning.

Kostnadsdrivare: Omstéllningstid. (Tiden varierar beroende pa produkt varfor omstéllningstid
istéllet for antal omstéllningar véljs som kostnadsdrivare.)

Aktivitetskostnad*:  Omstéllningstid*kostnad/timme = 10 000 kr.

Kostnadsdrivarvolym: 50 timmar.

* Eg. Total aktivitetskostnad under perioden

Aktivitet pa produktniva

Aktivitet: Marknadsforing.
Kostnadsdrivare: Antal annonser.
Aktivitetskostnad: 20 000 kr.
Kostnadsdrivarvolym: 40 st.

Sammanstéllning

Alfa Beta Gamma Epsilon

Data
Bearbetningstid (h.):
Omstiillningstid (h.):

! ! | | |
- Bearbetning (kr.): 50 000 50 000 25 000 125 000
- Marknadsforing (kr.): 2 000 4 000 10 000 4 000

Kostnad per enhet (kr./st.): |5,40 56,00 76,00 52,80

Figur 8. Sammanstdllning av berdkningar for bestdmning av produktkostnader.
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Rapport till examensarbete Av: Per-Ake Sighrandt.

Férandringar jamfért med teorin - ABC-kalkyl i praktiken

For att examensarbetet ej skulle bli alltfor omfattande inférdes vissa forenklingar jamfort med

teoribeskrivningen. Fordndringarna diskuteras punkt for punkt nedan.

+ ABC-kalkylen omfattar enbart produktionsenheten i pa orten. Ovriga avdelningar
(forséljningsenhet, ledning och centrallager) dr uppdelade pa ett antal platser i Europa och 6vriga
varlden och exkluderas p.g.a. praktiska skil. Eftersom foretaget har en mycket detaljerad
omkostnadsfordelning ér det inte nédvéandigt att anvinda forséljningspriset for att erhalla en
mycket bra jamforelse. Kostnader i ABC-kalkylen och den traditionella omkostnadsfordelningen
jamfors istillet steg for steg.

e Attutfora en komplett ABC-kalkyl pa foretaget skulle vara mycket tidsédande och relativt

komplext. Som exempel kan marknadsavdelningen tas. En fOrsta tanke var att anvénda en
kostnadsdrivare som ”Antal annonser”. Detta var dock inte rattvisande eftersom kostnader for dessa
annonser/6vrig reklam var blygsamma i jamforelse med avdelningens dvriga utgifter. Exempelvis
kan nédmnas att avdelningen dven arbetar med marknadsundersdkningar, lobbying, produkttester
bland anvéndare o.d.
Dessutom ska dven telefonsamtal, moten m.m. bestimmas och fordelas till de olika produkterna for
att kalkylen ska bli exakt. For att erhalla denna precision pa samtliga avdelningar krévs en stor
mingd métningar eftersom de berdrda personerna vanligtvis ej vet hur deras arbetstid fordelas till
olika moment eller produkter. Att utféra och sammanstélla dessa mitningar kraver mer tid 4n vad
examensarbetet omfattar.

Lonen pa marknadsavdelningen fordelades istéllet genom att de anstéllda uppskattade hur stor del
av tiden som lades till elektronikavdelningens produkter. Darefter kontrollerades vilka poster i
budgeten som kunde hénforas till elektronikavdelningen. De poster som ej kunde fordelas till
nagon specifik tillverkningsavdelning eller produkt delades sedan upp pa ett sa rittvist sitt som
mdjligt (fordelningsbasen varierar frén fall till fall). Samma tillvigagangssatt tillimpades pé
avdelningarna produktutveckling och ekonomi/personal. Hur denna modifierade ABC-kalkyl
utfordes beskrivs nedan.

 Overkapaciteten i foretagets tjinstemannaavdelningar har ej faststllts. Detta 4r en direkt
konsekvens av att en komplett ABC-kalkyl ej utfordes pa de tre avdelningarna marknad,
produktutveckling samt ekonomi/personal. Vad géller 6verkapaciteten pé elektronikavdelningen
beskrivs den pa kommande sida.

ABC-kalkyl pa féretaget

Den ABC-kalkyl som utfordes pa foretaget skiljer sig ifran den metod som beskrivs i teorin. Orsaken
till detta &r att det skulle bli alltfor tidskrdavande att utfora en komplett (korrekt) ABC-kalkyl. Som
kommenterades i avsnittet ovan uppskattade istéllet de anstillda pé tjanstemannaavdelningarna den tid
som elektronikavdelningens produkter upptar. Undantaget dr avdelningarna logistik/inkdp och kvalitet
dér en heltdckande kostnadsdrivare erholls.

I och med att tiden delas upp anvinds en drivare som fordelar resurserna (kostnad 16n for foretaget,
arbetstid for personalen) direkt till de olika avdelningarna/produkterna (utan nadgon aktivitet som
anhalt). Dirfor fas ingen uppgift om dverkapacitet. Aven om denna metod ej blir lika exakt som en
korrekt ABC-kalkyl blir den erhéllna precisionen betydligt hogre dn for traditionell
bidragskalkylering.

Nar samtliga kostnader fordelats till elektronikavdelningen delades dessa upp pa de olika produkterna.
Hur kostnaderna fordelades varierade naturligtvis med de aktuella kostnadsdrivarna, dock ska sdgas att
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vad géller tidfordelningen, area och vissa ovriga procentuella fordelningar anvindes drivaren “antal
tillverkade produkter”. Denna drivare nyttjades for att reducera tidsétgéngen vid kalkylarbetet.
Konsekvensen blev att de produkter som tillverkas i ldgre volymer ej paverkades pa samma sétt som
om en drivare med hogre precision anvénts. Totalt sett erhdlls andé vésentliga skillnader at endera
héllet beroende p& om produkten tillverkas i stora eller smé volymer jaimfort den nuvarande
produktkostnaden.

Péa den analyserade avdelningen var det ej nddvéndigt med det stora antal intervjuer som till en bérjan
forutspdddes. Anledningen till detta var att personalen utdver traditionell nérvarostdmpling dven
stamplar olika koder beroende vilka arbetsuppgifter som &r aktuella. Det bor dven betonas att
stimplingsrutinerna pé avdelningen &r mycket goda. Dessutom anvénds enkéter dér tid, artikelnummer
och antal producerade artiklar noteras. Enkéterna ldmnas vid varje dags slut till avdelningens
processledare som sedan rapporterar in dem i datasystemet. Med hjélp av ovan nimnda data var det
mdjligt bestimma Overkapaciteten pa avdelningen. De personer som intervjuades var istdllet de som
tillhor avdelningen men ej direkt deltar i tillverkningen (processledare samt lageransvarig).
Intervjuerna 14g sedan till grund for en aktivitetsnivakarta dér utdver tid per uppgift dven tid per
produkt sammanstélldes. Vad géller den person som handhar reklamationer rapporteras samtliga
arbeten in i en databas. Diarmed var det ocksé mojligt att fordela denna kostnad till de olika
produkterna. D4 dven typ av fel rapporterades mdjliggjordes en djupare analys av denna aktivitet.

Nodvéndiga data for att genomfora kalkylen erholls ifran tidsuppfoljningar/rapporteringar,
nérvarouppfoljning, ingdende order, skeppsinstruktioner, foretagets budget m.m. Kalkylen
kompletterades sedan med nddvindiga data fran rapporteringar for att dven técka in de traditionellt
rorliga kostnaderna. Eftersom den kalkyl som redovisas baseras pa periodens verkliga kostnader, ej de
forkalkylerade, &r sannolikheten hog for att kalkylen blir bra. Som en jimforelse redovisas dven
uppbyggnaden av produktkostnaden med traditionella omkostnader baserad pa efterkalkyl. Under den
period som kalkylen baseras pa har avdelningen producerat mer produkter &n kalkylerat. Detta betyder
dock inte automatiskt att produktionen kommer att bli hdgre 4n prognostiserat da efterfragan
vanligtvis &r hogre under den analyserade perioden, forsta halvan av aret. Givetvis fér en ldgre
produktion under senare halvan av aret konsekvenser for produktkostnaden, dock inte sé& stora som kan
vara fallet vid andra tillverkande foretag, vilket beror pa personalens mycket goda stimplingsrutiner.
P4 s4 siitt belastas produkterna enbart av den tid som personalen ldgger pa produkten. Ar efterfrigan
lag hamtas produktion frén det passiva sortimentet, alternativt lanas personal ut till foretagets 6vriga
avdelningar. Detta leder till att dverkapacitet pa avdelningen undviks. Det som hojer
produktkostnaderna ir istéllet de kostnader som ligger pa. Genom att andra kostnader i kalkylen
Overdrivits (se nedan) kan produktkostnaden dnda forvintas forbli relativt oforandrad. Orsaken till att
1997 ej valdes ér att kalkylen ska vara sa aktuell som mgjligt. Dessutom finns ej data om
reklamationer att himta i databasen fore ar 1998.

Det erhéllna resultatet ar typiskt for en ABC-kalkyl. Medan produktkostnaden for produkter som
tillverkas i stora volymer sjunker betydligt stiger kostnaden for de produkter med motsatta
forutsittningar avsevirt. Detta trots att flertalet av kostnadsposterna/aktiviteterna har anpassats sa att
vissa produkter ej ska slas ut helt och hallet. Utover detta har vissa poster enbart delats upp mellan de
olika analyserade produkterna trots att avdelningen tillverkar betydligt fler produkter. Orsaken till
detta &r dels att resultatet inte ska vara nagon glddjekalkyl, dels att vissa kostnader forvéntas 6ka under
arets andra halva p.g.a. ldgre produktion.

Pé de kommande sidorna redovisas i tabellform en sammanfattning av den ABC-kalkyl som utférdes
pa foretaget. Kostnaderna jamfors med samma kostnader enligt efterkalkyl. Pa s sétt framgér tydligt
hur metodernas resultat varierar. Figur 9 visar omkostnadsfordelningen for kostnader i lagervirde. Den
visar t.ex. for modell 3 att omkostnaderna enligt ABC stiger med 174,71 %. I figur 10 visas
omkostnadsfordelningen for kostnader utanfor lagervirde men ingéende i produktionsenheten. For
modell 3 framgar att kostnaderna enligt ABC stiger med 131,06 %. Eftersom omkostnadsandelen ar
begrinsad blir den totala férdndringen av modell 3:s kostnader ldgre &n omkostnadsforédndringen. Da
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modell 3 tillverkas i sma volymer stiger dess kostnader i ABC-kalkylen medan de sjunker for de
modeller som tillverkas i stora volymer.
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Aktivitet Fordelningsbas Fordelning till EL. Modell jModell | Modell| Modell | Modell | Modell
1 2 3 4 5 6
Kostnader ingiende i lagervirde enligt ABC
Kostnader plastdetaljer  |Beldggning El: 2,5% XX XX XX XX XX XX
Ovr. kostnader och Antal produkter XX XX XX XX XX XX XX
underh. EL.
Reklamationer EI. Antal reklamationer XX XX XX XX XX XX XX
Utbyteskort modell 5/6  [Antal rep. kort XX XX XX XX XX XX XX
Gemensamma kostnader |Antal modeller El: 6 st. serier XX XX XX XX XX XX
EL
Reparation Tid per El: 1,25% XX XX XX XX XX XX
verktyg/utrustning EL avdelning/utryckningar
Underhall & Area El: 12,8% XX XX XX XX XX XX]
uppvarmning, fastighet
Renhallning Area/Ant. toal. El: 17,5% XX XX XX XX XX XX
Reservdelar & Oms. PBU El: 14,4% XX XX XX XX XX XX
forbrukningsmaterial
Omkostnader El Uppgiftsfordelning/uppf |Tidsuppfoljning, El XX XX XX XX XX XX
6ljning 100%
Materialadministration & | Antal artikelnummer XX XX XX XX XX XX XX
kvalitet
Lager- & datorkostnader |Antal orderrader El: 7,3% XX XX XX XX XX XX
Personaladm. & div. Antal anstéllda (totalt)  |El: 14,2% XX XX XX XX XX XX
verksamheter
Facklig verksamhet Antal timmar El: 49,9% XX XX XX XX XX XX
(uppfoljning)
Utbildning Utbildningstimmar El: 45,4% XX XX XX XX XX XX
(uppf.)
Stéllkostnader Antal omstéllningar El: 4% av st.kostn. (50- XX XX XX XX XX XX
formsprutor Hoor-El 50)
Summa omkostnader i LV enligt ABC (%-andel 56,44| 83.34| 274,71 241,52| 57.38| 74.80
av efterkalkyl):
Kostnader i lagervirde enligt efterkalkyl
Direkta kostnader El: XX XX XX XX XX XX
Summa omkostnader i LV enligt efterkalkyl (100 100.00( 100,00/ 100,00( 100.00( 100,00| 100,00

%):

Figur 9. Sammanstdllning av aktiviteter ingdende i LV.
Gramarkerad aktivitet paverkas av de forslag till kostnadsreduktioner som redovisas i ndsta kapitel.

Liingst ned gors en jamforelse med kostnader enligt efterkalkyl. Kostnaderna dr sekretessbelagda varfor en andelsjimforelse
gors. Forhallandena erhdlls genom att omkostnader enligt ABC-kalkyl divideras med omkostnader enligt efterkalkyl och

multipliceras med 100. Hdr framgar t.ex. att omkostnader enligt ABC for modell 3 dr 174,71 % hégre dn samma
omkostnader enligt efterkalkyl.
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Aktivitet Fordelningsbas Fordelning till E1 Modell jModell | Modell| Modell | Modell | Modell
1 2 3 4 5 6
Kostnader utanfor lagervirde men i produktionsenhet enligt ABC
Gemensamma kostnader |Antal modeller El: 6 st. XX XX XX XX XX XX
EL
Underhall & Area El: 12,8% XX XX XX XX XX XX
uppvdrmning, fastighet
(Administration & Oms. prod.enhet El: 14,4% XX XX XX XX XX XX
ekonomi, ovrigt
(Marknadsforing Oms. prod.enhet El: 14,4% XX XX XX XX XX XX
gemensamt, ovrigt
Teknikutveckling, diverse |Oms. prod.enhet El: 14,4% XX XX XX XX XX XX
Lager- & datorkostnader |Antal orderrader/order |El: 7,3% XX XX XX XX XX XX
Personaladm. & div. Antal anstdllda fabriken |El: 14,2% XX XX XX XX XX XX
verksamheter
Fraktkostnader Antal kg. XX XX XX XX XX XX
Administration & Modeller/Oms. El: 15% XX XX XX XX XX XX
ekonomi
Patent Antal forpackningar (om |El: 5% XX XX XX XX XX XX
mojl.)
Viixel & div. kostnader Total oms. Markn.enhet |El: 8,9% XX XX XX XX XX XX
HK
Hyra Nordenhuset Total oms. Markn.enhet |El: 31,4% XX XX XX XX XX XX
Norden
Marknadsforing Targo  |Antal varianter El: 50% XX XX XX XX XX XX
(Marknadsforing Enligt tidsfordelning El: 20% XX XX XX XX XX XX
gemensamt
Teknikutveckling, bygel |Antal berérda modeller |(El: ca. 50% XX XX XX XX XX XX
Teknikutveckling, modell |Antal El: modell 5 XX XX XX XX XX XX
5
Teknikutveckling, vard  |Produkt/Produktfamiljer |El: modell 5,6 XX XX XX XX XX XX
modell 5/6
Teknikutveckling, vard — |Produkt/Produktfamiljer |El: 4 st. serier XX XX XX XX XX XX
ovrigt El
Teknikutveckling Enligt tidsfordelning El: 15% + PKR XX XX XX XX XX XX
gemensamt
Summa omkostnader utanfér LV men i prod.enhet (%-andel av 77,5| 143.76| 231.06( 260.16| 70.24| 64,76
efterkalkyl):
Kostnader i prod.enhet enligt efterkalkyl

Kostnader El (totalt lagervérde per produkt): XX XX XX XX XX XX
Summa omkostnader utanfér LV men i 100,00 100,00/ 100,00( 100,00 100,00| 100,00
prod.enhet (100 %):

Figur 10. Sammanstdllning av kostnader ingdende i prod.enhet men utanfor lagervirde.

Liingst ned gors en jamforelse med samma kostnader enligt efterkalkyl. Kostnaderna dr sekretessbelagda varfor endast en

andelsjimforelse gors. Forhdllandena erhdlls genom att omkostnader enligt ABC-kalkyl divideras med omkostnader enligt
efterkalkyl och multipliceras med 100. Fér modell 3 stiger kostnaderna enl enligt ABC med 131,06 % jimfort med samma

kostnader enligt efterkalkyl.
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Av: Per-Ake Sighrandt.

Rubrik Modell 1 | Modell 2 | Modell 3 | Modell 4 | Modell S | Modell 6
Tidsférbrukning (h) f6r mont. av resp. produkt XX XX XX XX XX XX
Total 16nekostnad (lavning adderas), kr (150 kr./timme) XX XX XX XX XX XX
Materialkostnad, kr (ny kretskortskostnad) XX XX XX XX XX XX
Direkt kostnad enligt ABC (kr) * XX XX XX XX XX XX
Direkt kostnad per styck enligt ABC (kr/st) * XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnader i LV (kr) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad i LV per styck (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Omkostnader i LV enligt efterkalkyl (kr) XX XX XX XX XX XX
Omkostnader per styck i LV enligt efterkalkyl (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnader utanfor LV (kr) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck utanfor LV (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Ombkostnader utanfor LV enligt efterkalkyl (kr) XX XX XX XX XX XX
Omkostnader per styck utanfor LV enligt efterkalkyl (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Lagervirde enligt ABC (%-andel av efterkalkyl) 89,06 95,82 143,87 135,53 89,30 93,67
Lagerviirde enligt efterkalkyl (100 %) 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Produktkostnad prod.enhet enligt ABC (%-andel av 86,91 104,96 160,50 159,31 85,66 88,42
efterkalkyl)
Produktkostnad prod.enhet enligt efterkalkyl (100 %) 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00

* De direkta kostnaderna for efterkalkyl och ABC ér likadana.

Figur 11. Berdkning av LV och produktkostnad enligt efter- och ABC-kalkyl.
Uppgifterna dr sekretessbelagda. I figuren framgdr att for de produkter som tillverkas i storre skala (modell 1, 5 & 6)
sjunker kostnaderna om ABC-kalkylen jimfors med efterkalkyl, medan de stiger for de produkter med smad

tillverkningsvolymer.
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5. ABM - Activity-Based Management

Inledning

Den avslutande delen av delsyfte 1 omfattar en analys av ett antal poster fran ABC-kalkylen, en s.k.
ABM-analys. Poster aktuella for denna analys markerades i grdtt i foregdende kapitel, och
utmdrkande egenskaper for dessa poster dr att de antingen dr negativa (ndagot som kunden ej dr
beredd att betala for) eller omfattande. Med analysen bestims de bakomliggande orsakerna till
postens existens och omfattning genom att posterna tilldelas olika typer av drivare. For att erhdlla
dessa drivare krdvdes pad nytt ett mindre antal intervjuer samt analys av det material som anvindes
vid ABC-kalkylen. Dd drivarna faststillts diskuterades sedan olika metoder for att reducera posternas
volym. Postens volym m.h.t. reduceringar var i samtliga fall svar att uppskatta. Vad gdller posten
reklamationer ldmnades denna ofordndrad da atgdrder redan vidtagits. Betrdffande omfattande
materialposter kontaktades ett antal alternativa leverantérer som ombads offerera de aktuella
komponenterna. Ett par leverantorer gjorde dessutom berdkningar pd det l6darbete som for idag
utfors pd avdelningen. Denna typ av legoarbete, s.k. “outsource”, medfor minskat planeringsarbete,
minskad genomloppstid samt reducerat personal- och utrymmesbehov for avdelningen.

Dd posternas (eventuellt) nya kostnader faststdllts utfordes en ABC-kalkyl pd nytt. Kalkylen
presenteras pd sid. 36 ddr dven en jimforelse med den forsta ABC-kalkylen samt efterkalkyl utfors.
Kapitlet dr uppbyggt pd samma sditt som det foregdende, forst med en teoribeskrivning och ddrefter
den praktiska tilldmpningen. Slutligen presenteras den fordindrade ABC-kalkylen. Det bor
understrykas att de exempel som redovisas i teorierna anvdnds for att presentera tekniken. Exemplen
dar triviala och avspeglar en forenklad bild av verkligheten.

ABM - kortfattad presentation

ABM (Activity Based Management) eller aktivitetsbaserad styrning gar ett steg langre 4n ABC-
kalkylen. Da foretaget delats upp i ett antal aktiviteter analyseras dessa utifran fler perspektiv jamfort
med ABC-kalkylen. For att minska komplexiteten kan aktiviteterna separeras hierarkiskt eller i
aktivitetsnivakartor vilket beskrevs i det foregaende kapitlet. Avsikten med ABM ér att
resursutnyttjandet ska maximeras genom att framfor allt de aktiviteter som kunden inte ar beredd att
betala for, sa kallade icke-vardeskapande, minimeras. For att ytterligare 6ka kundvérdet kan dven
Ovriga aktiviteter analyseras genom att de utfors mer effektivt/resurssnalt.

Kundvarde och kategorisering

Kundvirde definieras som differensen mellan kundforvirvet och kunduppoffringen®. Kundforvirvet
stiger om varans kvalitet, prestanda etc. forbattras medan kunduppoffringen stiger om exempelvis
varans pris hdjs. Huvudsyftet med ABM ir att effektivisera resursutnyttjandet dd kundvéirden skapas.
Effektivisering av resursutnyttjandet innebér att resursatgangen minimeras med hansyn till de
restriktioner foretaget eller marknaden tillater. Olika typer av restriktioner for foretaget kan vara
kvalitet och 16nsamhetskrav.

Utgaende ifran hur omfattande analys som ska utforas dr det mojligt att ga tillvdga pa tva olika sitt.
Det forsta r att foretaget genomgar en komplett ABM-analys med efterfoljande forslag till atgirder.
(Metoden ar mest omfattande men har potential att ge den storsta effektiviseringen.) Vid metoden
delas foretaget, i likhet med ABC-kalkylen, upp i en mingd aktiviteter. Darefter delas aktiviteterna in i
tre kategorier beroende pa vilket kundvirde de genererar. De tre kategorierna presenteras nedan. Sedan
analyseras aktiviteterna inom respektive kategori genom att de tilldelas olika typer av ”drivare”

32 Ask, Ax, Cost Management
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(beskrivs pa sid. 28). Med hjélp av drivarna erhalls de bakomliggande orsakerna till aktivitetens

existens, volym m.m. Drivarna utgér grunden for arbetet med forslag till dtgérder.

Vid arbetet med atgérder bor foljande fragestillning goras:
 Ar huvudsyftet att 6ka kundvirdet?

+ Ar huvudsyftet att 6ka produkternas/tjinsternas marginaler?

En annan metod ir att enbart analysera de utmérkande aktiviteterna inom respektive kategori (forutom
kategorin “’negativa aktiviteter” dar samtliga aktiviteter analyseras). De utmérkande egenskaperna
erhélls genom att kvoten mellan kundvirde och aktivitetskostnad (alt. aktivitetskostnad per enhet)
bildas. Dérefter fortgar arbetet enligt metod 1 ovan.

Tack vare aktiviteterna gar det utmérkt att kombinera ABC och ABM. Forst utfors en ABC-kalkyl pa
sortimentet. Sedan genomfors ABM-analysen med efterféljande atgardsarbete. Slutligen jamfors
produktkostnaderna fore och efter ABM-analysen. En fordel med att utfora ABC-kalkylen forst ar att
utover aktiviteterna dven en drivartyp, aktivitetsmattet dr forutbestimd nidr ABM-analysen paborjas.

Vid ABM-analysen ér det aktiviteten som sétts i centrum for att effektivisera resursutnyttjandet. Det
racker dock inte med att minimera de oonskade aktiviteterna eftersom foretagets kostnader fortfarande
ar ofordndrade, skillnaden &r att kostnaden for outnyttjade resurser i foretaget stiger. Nar foretaget
lyckats optimera resursutnyttjandet blir dirmed nésta fas att anpassa resurserna till den nya
resursforbrukningen genom att finna nya anvindningsomraden eller ta bort dem helt (’be managed out
of the system”™).

Den nya synen att analysera foretagen har ront stor uppmérksamhet varfor mycket litteratur skrivits
om dessa metoder. Tyvarr existerar inte nagra generella beteckningar avseende kategorisering av
aktiviteterna. Darfor finns det manga olika bendmningar vars innebord ar snarlika varandra. Vanligtvis
innebér kategorisering att aktiviteterna delas upp i par sdsom vardeskapande - icke-vardeskapande
eller positiva - negativa. Foljer man Ask/Ax resonemang dr inte denna uppdelning tillricklig utan
istillet méste aktiviteterna delas upp i1 atminstone tre kategorier for att en tillrdcklig precision ska
erhéllas. De olika kategorierna forfattarparet presenterar ar foljande (se dven figur nésta sida):

1. Forddlingsvirdesakapande aktiviteter. Aktiviteter som bearbetar produkterna pa nagot sétt och

dirmed tillfor produkten virde.

2. Virdeskapande aktiviteter. En vardeskapande aktivitet tillfor inte produkten nagot virde i form av
foradling men kunden varderar dndé aktiviteten positivt. De virdeskapande aktiviteterna kan i sin
tur vara antingen direkt eller indirekt viardeskapande. Med direkt virdeskapande menas separata
aktiviteter som kunden sitter virde vid. Exempel pa en séddan aktivitet kan vara service. Indirekt
vardeskapande aktiviteter & andra sidan ar aktiviteter som kunden inte sétter varde vid, men
samtidigt forstar kunden att dessa aktiviteter 4r nddvandiga for att tillverkning och forséljning av
produkten ska vara mojlig.

3. Negativa aktiviteter. Slutligen finns negativa aktiviteter, eller aktiviteter som kunden inte varderar
alls. Dessa aktiviteter kan dven de separeras, dels dubbleringsaktiviteter dir samma arbetsuppgifter
utfors upprepade ganger, dels korrigeringsaktiviteter vilka uppstar om en aktivitet utforts pa
felaktigt sitt.

33 Ask, Ax, Cost Management, sid. 116.
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Figur 12. Olika slag av aktiviteter vid aktivitetsbaserad styrning.

Nir aktiviteterna delats upp startar den omfattande analysen av aktiviteterna. Vid analysen tilldelas
aktiviteterna ett antal olika drivare. Drivarna presenteras i nésta stycke.

Drivare*

For att bestimma varfor aktiviteten existerar, dess nivd m.m. analyseras aktiviteten utifran fyra
perspektiv. De olika perspektiven erhalls med hjélp av drivare. Sammanstills perspektiven for
respektive aktivitet skapas den beskrivande bilden som eftersoks. Drivarna utgor den stora skillnaden
mellan ABC och ABM. De olika drivartyperna inom ABM ér f6ljande:

1. Initierare. Forklarar orsakerna till varfor aktiviteten existerar. Initierarna kan bero pé olika faktorer
eller forhallanden sdsom héndelser, kundkrav, lagstiftningar med mera.

Exempel pa initierare samt aktiviteter som initieras &r:

- Reklamation initierar omarbete.

- Kundkrav initierar produktutveckling.

- Miljolagar initierar filtrering av mélarférg vid en lackeringsavdelning.

- Aktivitet initierar en annan aktivitet.
Det sista exemplet pavisar ett beroende mellan aktiviteterna som dven kallas aktivitetskedja. En
aktivitetskedja bestar alltsé av ett antal aktiviteter som utfors i f6ljd. Ett exempel pa en
aktivitetskedja &r ankomstkontroll.

2. Resursdrivare. Resursdrivaren forklarar varfor resursforbrukningen uppgar till aktuell niva.
Resursdrivaren bestér vanligtvis av flera olika faktorer som tillsammans beskriver orsaken till
forbrukningen. Som exempel tas aktiviteten forflyttning av material”.

Orsaken till aktivitetens resursforbrukning beror bl.a. pa:
- Vilken utrustning som finns att tillga.
- Hur layouten ser ut.
- Personalen (antal, utbildning, motivation).

3% Ask, Ax, Cost Management
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3. Aktivitetsdrivare. Denna drivartyp forklarar frekvensen av aktiviteterna. Aven aktivitetsdrivare
beror vanligtvis pé flera olika faktorer som tillsammans beskriver orsaken till dess nivd. Om
exemplet ”forflyttning av material” pa nytt tas upp ska aktivitetsdrivaren forklara varfor antalet
forflyttningar uppgér till aktuell niva.

Faktorer som é&r aktuella blir exempelvis:
- Antalet bearbetningsstationer.
- Den kapacitet som varje forflyttning klarar.
- Satsstorlekar. Om satsstorlekarna krymper stiger antalet nddvéndiga forflyttningar.

4. Aktivitetsmdtt. Aktivitetsmattet i ABM dr samma sak som kostnadsdrivare i ABC-kalkylering.
Aktivitetsmattet sparar produktens/tjdnstens forbrukning av aktiviteter. Kriteriet &r att aktiviteten
ska vara kvantifierbar. Som exempel anvénds aktiviteten ”{forflyttning av material” dnnu en gang.
Det bor betonas att det dr den praktiska (tillgdngliga) kapaciteten som efterstrévas.
Aktivitetsmattet/kostnadsdrivaren kan i detta fallet antingen vara:

- Antalet forflyttningar.
- Antalet forflyttningstimmar.

Sammanfattningsvis illustreras de olika drivarna med ett exempel dér aktiviteten ar ”forflyttning av

material”.

Teknik

Tillverkningsfunktionens layout
Arbetsrutiner och procedurer

Personal
Kvalitet pa input
Sirkrav
Kapacitetskrav
RESURSDRIVARE
AKTIVITET
INITIERARE Forflyttning AKTIVITETSMATT
Start tillverkning av material Antal 1illgingliga
av order fGrflyttningar
all. all.
Pifyllningsbehov AKTIVITET_SDRIYARE Antal villgingliga
mellantager Antal bearbetningsstationer fiir{lyliningstimemar

Kapacitet vid fortlyttningar
Forekomst av mellanlager
Lagringskapacitet i mellanlager
Tillimpning av JIT-filosofin
Serie-fsatsstorlek

Figur 13. Exempel pd olika drivare till aktiviteten *forflyttning av material ™.

ABMe-analysen i examensarbetet

Vad giller ABM-analysen med efterfoljande forslag till kostnadsreduceringar blir arbetsgangen i

examensarbetet foljande:

1. Aktiviteternas kundvirde uppskattas. De som dr omfattande eller negativa analyseras.

2. De utsorterade aktiviteterna genomgar den analys som beskrivits tidigare i kapitlet. I analysen
bestims de aktuella drivarna till respektive aktivitet.

3. Vad giller examensarbetet 4r huvudorsaken till ABM-analysen att produktkostnaderna ar for hoga.
Den tredje punkten blir darfor att diskutera atgérder som sidnker (ev. eliminerar) aktiviteterna for att
h&ja produkternas marginaler. Atgirderna baseras pa drivaranalysen ovan. Slutligen sammanstills
atgirderna och de nya uppskattade aktivitetskostnaderna.

35 Bilden dr himtad ur Ask, AX, Cost Management, sid. 107.
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4. Med hjilp av de analyserade aktiviteternas nya (uppskattade) kostnader beréknas slutligen pa nytt
kostnaden for de olika produkterna. Arbetet avslutas med en sammanstéllning av produktkostnad
fore och efter kostnadsreducerande atgérder samt med den uppstéllning som utférdes i punkt 3.
Den nya kalkylen redovisas pa sid. 36 medan jamforelsen gors i kapitel 7, resultat.

Férdjupad analys i praktiken

Vid bestdmningen av de kostnader som avdelningen och produkterna i fraga bestar av framkom att
vissa antingen var stora eller negativa. I enlighet med teoribeskrivningen skulle sddana poster
analyseras djupare varfor de hdr beskrivs i punktform. I sammanstdillningen av ABC (sid. 23 i
rapporten) har dessa poster markerats med gratt. Innan de olika posterna presenteras redovisas forst
en beskrivning av “outsource”. Efter analysen av posterna redovisas den nya ABC-kalkylen i
tabellform. I denna jamfors de nya kostnaderna med de fran den forsta ABC-kalkylen samt med for-
och efterkalkyl. Vad giller de layoutfordndringar som den nya kalkylen delvis baseras pd presenteras
dessa i ndista kapitel. Denna placering beror pa att forslagen forst och friamst utvecklades som
alternativ till en eventuell automatisering.

Outsource>®

I artikeln ”Strategic sourcing: To make or not to make” redovisar Ravi Venkatesan ett antal punkter

vilka kan anvindas som riktlinjer for ett tillverkande foretag som dvervéger outsource:

¢ Fokusera endast pa de komponenter som bade ar viktiga for produkten och som foretaget har en bra
tillverkningsprocess for.

» Tillimpa outsource pa de komponenter dér leverantorer har en mer gynnsam tillverkningsprocess
(beroende péa exempelvis langre erfarenhet eller storre tillverkningsvolymer).

* Med hjilp av outsource kan foretaget erhalla ett storre engagemang for de kvarvarande
komponenterna fran de anstillda.

Venkatesan menar att istéllet for att foretaget ska konkurrera med sma, vildigt specialiserade

leverantdrer genom att investera i nya tillverkningssystem bor foretaget kontraktera leverantdren och

istéllet fokusera pé andra processer. Ett foretag med ett brett produktionssortiment kan trots allt inte

konkurrera med dessa leverantorer som med all sannolikhet har ldgre omkostnader.

Pé sé sitt kan foretagets resurser satsas pa de processer/komponenter som foretaget dr duktiga pé/ar

unika for foretaget.

Trots de uppenbara fordelar som relativt enkelt kan uppnés viljer dnda fa foretag att ligga ut
tillverkning inom foretagets viggar pa leverantorer. Orsakerna till detta ar flera av vilka ndgra beskrivs
nedan.

— Outsource leder till att arbetsuppgifter i foretaget forsvinner. Genom att behalla tillverkningen

undviks ledig produktionskapacitet samtidigt som personaluppsdgningar frangés.

— Fo6rmain ser det som ett nederlag nér en egenforetagare kan producera vissa komponenter till en

lagre kostnad.

— Med outsource reduceras forméannens ansvar vilket i sin tur kan innebéra en lagre 16n.

P& foretagets elektronikavdelning gjordes i examensarbetet en undersdkning avseende 16darbetet pa
kretskorten. Flertalet foretag kontaktades och ombads ldmna offerter. I kombination med de
layoutforslag som tagits fram kan outsource medfora fordelar som vésentligt sdnkta ledtider, betydligt
lagre produktionskostnader och reducerat utrymmesbehov. Varfor just 16darbetet ar aktuellt for
outsource redovisas hér i punktform:

* Leverantorer har en tillverkningsprocess som medfor ldgre produktionskostnader. Om
kretskortsleverantorer dven utfor Iodarbetet levereras kretskorten kompletta for slutmontering.

36 Teoriavsnittet baseras pa en artikel av Ravi Venkatesan publicerad i Harvard Business Review nov.-dec. 1992.
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¢ Planeringsarbetet for de aktuella produkterna forenklas avsevért genom att de ldagsta nivaerna i
strukturtrdden elimineras.
* De enligt uppgift minst populéra arbetsuppgifterna férsvinner.

* Slutmonteringen forblir oféréndrat i foretaget eftersom det ar hir som produkten gors komplett och

dérmed blir unik.
Da arbetsinsatserna pd avdelningen sjunker avsevart innebér detta att produktionen med viss
beldggningsforindring (beroende pa vilket layoutforslag som anvénds) kan utforas med tva mélstyrda
grupper. Detta leder i sin tur till ytterligare utrymmesbesparingar och viss sénkt
personaladministration. Alternativt kan nuvarande bemanning behallas. Vid en lagre produktionstakt
lanas istillet personal ut till andra avdelningar eller tas produktion fran det passiva sortimentet och
monteras pa elektronikavdelningen. Resultaten dterfinns pé sid. 36 samt i kapitel 7.

Eftersom de leverantorer som rekommenderas dr nya vad avser bade kretskortstillverkning och
eventuellt [odarbete méste antalet kvalitetskontrollerna stiga. Fortsétter sedan samarbetet bor
kontrollerna fortsitta i ofordndrad omfattning da de som koper varumérket bade stéller hoga krav pé
produkten och &r beredda att betala for det.

Analys av kostnadsposter

Nedan beskrivs de poster frin ABC-kalkylen som antingen &r omfattade eller negativa. Analysen
ligger sedan till grund f6r den nya ABC-kalkyl m.h.t. kostnadsreduceringar. Da posten beskrivits gors
en jamforelse av postens volym fore och efter forslag till forandringar.

* Reklamationer. Reklamation &r alltid en negativ aktivitet dé ingen person dr beredd att betala en
merkostnad p.g.a. att en produkt gér sonder. Pa foretagets elektronikavdelning arbetar en person
huvudsakligen med reklamationer. Forst och framst &r det de produkter som tillverkas i hdga
volymer som gar sonder, men det gér ocksa att spara vissa komponenter som ej motsvarar de krav
som stélls pa produkten. Eftersom dessa fel redan &r atgdrdade kan antalet reklamationer for
framfor allt modellerna 5 och 6 forvéntas sjunka i framtiden. Hur mycket kostnaden minskar ar
dock svart att uppskatta (det &r mojligt att andra fel uppstar) varfor kostnaden for reklamationer ej
har fordndrats i analysen.

— [nitierare: Felaktig produkt/komponent.

— Resursdrivare: Felaktig konstruktion/slitage/monteringsmiss etc.

— Aktivitetsdrivare: Antal tillverkade produkter.

— Aktivitetsmatt: Inklusive uppackning, felsokning, atgird samt paketering och bokforing av
drende tar varje reklamation mellan 45 minuter och en timme. De &vriga kostnaderna fordelas
sedan lika. Aktivitetsmattet blir sdledes ”Antal reklamationer”.

Reklamationer Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Modell 5 Modell 6
Kostnad fore red.forslag (kr.): XX XX XX XX XX XX
Kostnad efter red.forslag (kr.): XX XX XX XX XX XX
Forandring i kr.: 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Forandring i %: 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Figur 14. Redovisning av posten

“reklamationer
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» Utbyteskort. Denna post berdr enbart modell 5 och 6 och bestar av reparationer pa kretskort

tillhérande képor som salts utomlands. I likhet med ovanstaende punkt kan denna post férvintas
minska eftersom atgérder pa kretskorten har vidtagits. Inte heller denna post har dndrats dels p.g.a.
att den nya kostnaden &r svar att uppskatta, dels p.g.a. att det ar svart att forutspa hur lange kapor
med de "gamla” felen reklameras. Initierare, resursdrivare m.m. dr identiska féregaende post.

Utbyteskort Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Modell 5 Modell 6
Kostnad fore red.forslag (kr.): 0,00 0,00 0,00 0,00 XX XX
Kostnad efter red.forslag (kr.): 0,00 0,00 0,00 0,00 XX XX
Forandring i kr.: 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Foréndring i %: 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Figur 15. Redovisning av posten “utbyteskort”. Uppgifterna dr sekretessbelagda.

* Moten. Pa avdelningen forekommer manga méten. Detta beror dels pé att de malstyrda grupperna

sjdlva stéar for en stor del av planeringen, dels pa att informationskedjan &r lang. Aven om en kund
forstér att moten dr nddvindiga for att koordinera tillverkningen gar antalet mdten att reducera.
Dessutom misstanker jag att moteskostnaden ar hdgre 4n vad som framgar i ABC-kalkylen.

En stor del av de mdten som ej berér produktionen har avsett de méalstyrda grupperna. Det beror pa
att denna typ av arbetsorganisation &r relativt ny pa avdelningen (se dven foretagspresentationen
sid. 6) och darfor krévdes att ett antal fragestillningar utreddes. Kostnaden for dessa moten kan
dérfor forvintas sjunka i framtiden. I den efterfoljande analysen har dock ingen hinsyn till detta
tagits.

Vad giller de produktionsrelaterade motena foreslas att informationskedjan forandras. I dagsliget
ser kedjan ut enligt foljande:

1. Forsaljningsenhet lagger order till Produktionsenhet.

2. Lageransvarig pa produktionsenheten kontaktar avdelningens processledare och diskuterar
nddvéndiga tillverkningar.

3. Avdelningens processledare gar igenom tillverkningarna med de olika gruppernas

processledare.
4. Gruppernas processledare fordelar tillverkningarna s att belastningen pé respektive grupp ska
bli jaimn.

5. Slutligen informeras gruppernas medlemmar om den kommande periodens tillverkningar.

En ténkt fordndring for att 6ka de malstyrda gruppernas ansvar &r att eliminera inblandning av
avdelningens processledare och att lageransvarig direkt kontaktar gruppernas processledare.

Det forslag som presenteras hér gar ett steg langre. Genom att gruppernas processledare sjélva
dagligen kontrollerar inlagda order behdvs inte heller lageransvarig i informationskedjan. Finns ej
mojlighet att bekréfta ordern kontaktar samordnarna ordermottagningen och meddelar detta
(alternativt ringer personer pa ordermottagningen till avdelningen innan tveksamma order
bekréftas). Slutligen fordelas tillverkningarna mellan grupperna och medlemmarna informeras.

Med denna metod undviks onddigt dubbelarbete, genomloppstiden sinks, kostnaderna fér méten
minskar och ansvaret for de mélstyrda grupperna dkar. Moteskostnaden uppskattas minska med ca
10 % (det &r framst antalet mdten och dédrmed genomloppstiden som reduceras, mdteskostnaden
minskar ej lika mycket eftersom det 4r vid den slutliga informationen som kostnaden uppstar).
Initierare: Aktuellt problem, annat méte, bradskande tillverkning m.m.

— Resursdrivare: Ovintad efterfrigan, kommunikationsproblem m.m.

Aktivitetsdrivare: Lang informationskedja, “uppstartningsproblem” av mélstyrda grupper.
Aktivitetsmdtt: Enligt tidsfordelning eftersom bade antalet deltagare vid mdtena samt motenas
langd varierar visentligt.
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Mboten Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Modell 5 Modell 6
Kostnad fore red.forslag (kr.): XX XX XX XX XX XX
Kostnad efter red.forslag (kr.): XX XX XX XX XX XX
Forandring i kr.: XX XX XX XX XX XX
Forandring i %: 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00

Figur 16. Redovisning av posten "mdéten”. Vissa uppgifter dr sekretessbelagda.

»  Utbildning. En stor del av utbildningen har med de malstyrda grupperna att géra. Da arbetet med
dessa gar mot sitt slut kommer denna post att minska vésentligt utan att nagra atgirder vidtas. Att
reducera denna post kan dven vara mycket kinslig ("Dom skér ned pé var utveckling for att hoja
vinsterna.”) och bidra till en negativ atmosfar och siankt kvalitet, produktivitet m.m. Posten har ¢j

forandrats.

— Initierare: Exempel kan vara hojda kvalitetskrav eller utdkat antal arbetsuppgifter.

— Resursdrivare: Berdrd personal och antal utbildningstimmar.

— Aktivitetsdrivare: Antal utbildningstillfdllen, ber6érd personal m.m.

— Aktivitetsmdtt: Svar att uppskatta eftersom kostnaden per utbildningstimme och antalet

deltagare per tillfdlle varierar. Aktiviteten ar dessutom véldigt svar att fordela eftersom samtliga

produkter gynnas da personalen utbildas. Nir timmarna till avdelningen hérletts anvénds

aktivitetsmattet antal produkter” da inget matt kan anvindas med béttre precision.

Utbildning Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Modell 5 Modell 6
Kostnad fore red.forslag (kr.): XX XX XX XX XX XX
Kostnad efter red.forslag (kr.): XX XX XX XX XX XX
Forandring i kr.: 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Forandring i %: 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Figur 17. Redovisning av posten “utbildning”. Vissa uppgifter dr sekretessbelagda.

Tillverknings-/Stillkostnad. Tillverkningen kan utan storre ingripanden effektiviseras.
Effektiviseringen kan utforas pa flera sitt, exempelvis kan viss tillverkning laggas ut pa lego
(outsource) och monteringen ske vid s.k. ”enmansbord” dir alla moment i slutmonteringen utfors
av samma person. Dessutom foreslas fordndringar av lagret for att erhélla ett béttre materialflode.
Pé sid. 54 redovisas en tabell som jamfor nddvindiga investeringar for de olika forslagen som. I
vissa forslag har mojligheten till outsource tagits tillvara, i andra har avdelningens lager och salar
forédndrats. Forslagen kan utover effektivisering av tillverkningen &dven anvéndas som nollalternativ
vid en eventuell automatisering. I samtliga forslag har all produktion samlats i respektive modul,
och i varje modul arbetar sedan en mélstyrd grupp. Genom att samla gruppen erhélls en av de
maélstyrda gruppernas viktigaste punkter, ndmligen att gruppen hela tiden arbetar til/lsammans. Pé sa
satt fas en mojlighet for gruppens medlemmar att utvecklas socialt samtidigt som gruppens
kompetens/problemlésningsforméga okar’’. I forslagen tas utdver antal artikelnummer 4ven hiansyn
till reducerade el- och uppvarmningskostnader (minskat utrymmesbehov) samt i vissa fall minskad
personaladministration (férre anstillda). Det bor dock betonas att resurserna (och dédrmed
kostnaderna) for el, hyra och personaladministration fortfarande ér ofdrédndrade i foretaget. Steget
efter effektiviseringen av resursforbrukningen blir dérfor att eliminera detta “resursoverskott”. For
ovanstaende exempel kan detta erhallas genom att delar av utrymmena hyrs ut samt att
personaladministratdrens arbetsuppgifter utokas. Detta resonemang maste foras direkt da resurser

37 Rendahl, Azt forindra och leda morgondagens samhiille
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frigdrs och ska dérfor tillimpas om 6vriga forslag infors (t.ex. konsekvenser vid fordndring av
informationskedjan). Det layoutforslag som berdkningarna i den nya ABC-kalkylen baseras pé ar
alternativ 20, d.v.s. att bade forédndrad lagerlayout anvénds samt att mdjligheten till outsource tas.

Tillverknings-/Stéllkostnad Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Modell 5 Modell 6

Kostnad fore red.forslag

- Materialadministration (kr.): XX XX XX XX XX XX
- Personaladministration (kr.): XX XX XX XX XX XX
- Underhéll & uppvéarmning (kr.): XX XX XX XX XX XX
Kostnad efter red.forslag

- Materialadministration (kr.): XX XX XX XX XX XX
- Personaladministration (kr.): XX XX XX XX XX XX
- Underhéll & uppvéarmning (kr.): XX XX XX XX XX XX
Forandring i kr.: -XX -XX -XX -XX -XX -XX
Forandring i %: -32,20 -32,14 -1,89 -6,68 -31,81 -36,13

Figur 18. Redovisning av posten "tillverknings-/stillkostnad”. Vissa uppgifter dr sekretessbelagda.

Omfattande materialposter. Utdver de aktiviteter som redovisats ovan analyserades dven vissa
kostsamma komponenter i produkternas struktur. Féljande komponenter var aktuella:

— Elektronikkretskort till modell 1.

— Elektronikkretskort till modell 2.

— Elektronikkretskort till modell 5.

— Elektronikkretskort till modell 6.

— Bommikrofon till modell 3.

Tyvirr visade det sig svart att gora ndgot at bommikrofonen dé det framkom att mikrofoner med
erforderlig kvalitet och egenskaper dr mycket dyra. Vad géller kretskorten kontaktades ett antal
foretag som utfor denna typ av montering och till de foretag som var intresserade 6versiandes
kretskort omgaende. Eftersom komponentkostnaden for respektive kretskort ar tidskrdvande att
bestimma efterfragades forst och framst arbetskostnaden for de olika kretskorten. Sannolikheten &r
trots allt hog att de olika foretagen har ungefér likadana komponentkostnader (man utnyttjar
gemensamma underleverantdrer) varfor en jamforelse av arbetskostnaderna ar tillrdcklig for att
rangordna de olika forslagen i ett forsta skede. Da ett foretag trots allt insisterade pa att berdkna
dven komponentkostnaden blev det mojligt att jimfora forslagen med de nuvarande leverantorerna.
Flera av foretagen var dven intresserade av att berdkna kostnader for att utfora det forarbete som
idag utfors pa elektronikavdelningen. Detta forarbete omfattar mikrofon-, hdgtalar- och
potentiometermontering. Darfor oversdndes dven beskrivningar for hur dessa komponenter
monteras pa elektronikkretskorten. Eftersom arbetet med batterikorten i princip ar likadant kan
arbetet utokas till att &ven omfatta dessa kretskort. Kostnaderna for detta forarbete jamfordes sedan
med de l6nekostnader som betalats ut fér samma arbete vid elektronikavdelningen. Eventuellt kan
legoarbetet utokas sé att foretaget 4ven monterar bygelkabeln. Pa sa sitt frigors flera produkter helt
och héllet frdn 16drummet vid elektronikavdelningen. Monteras sedan dessa produkter vid
”enmansbord” (arbetsplatser diar komplett slutmontering utfors, se dven sid. 53) forenklas
materialflodet avsevirt och arbetet med produkterna utanfor monteringsdelen sjunker. Vid denna
legotillverkning tillkommer dock kostnader som frakt, sammanplock av material och kontroll. En
metod att uppskatta kostnaderna for batterikorten vid legotillverkning &r att jaimfora de nuvarande
kostnaderna for arbete pa batteri- resp. elektronikkorten genom att bilda en kvot mellan dessa.
Samma kvot tillimpas sedan pé legokostnaderna for elektronikkorten for att pa sé sitt berdkna
legokostnaderna for batterikorten.
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Direkta kostnader (dM + dL) Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Modell 5 Modell 6
Kostnad fore red.forslag (kr.): XX XX XX XX XX XX
Kostnad efter red.forslag (kr.): XX XX XX XX XX XX
Forandring i kr.: -XX -XX XX XX -XX -XX
Foréandring i %: -20,74 -7,98 0,00 0,00 -16,01 -9,37

Figur 19. Redovisning av posten "omfattande materialposter”. Vissa uppgifter dr sekretessbelagda.

Avslutningsvis redovisas ABC-kalkylen pa nytt i tabellform, denna gang m.h.t. de

kostnadsreduceringar som beskrivits ovan. Kalkylen jamfors med ABC-kalkylen fran foregdende

kapitel samt med efterkalkyl.
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Jamforelse av aktivitetskostnader/omkostnader Modell 1 | Modell 2 | Modell 3 | Modell 4 | Modell 5 | Modell 6
Omkostnader i LV enligt efterkalkyl (100 %): 100,00 100,00( 100,00 100,00 100,00[ 100,00
Summa omkostnader i LV enligt ABC (%-andel av efterkalkyl): 56,44 83,34 274,71 241,52 57,38 74,80
Omkostnader i LV enligt ABC m.h.t kostnadsreduktioner (%-andel av 53,15 75,25 267,64 236,13 56,07 70,44
efterkalkyl):
Omkostnader utanfér LV men i prod.enhet enligt efterkalkyl (100 %): 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Summa omkostnader utanfor LV men i prod.enhet enligt ABC (%-andel av 77,75 143,76 231,06 260,16 70,24 64,76
efterkalkyl):
Omkostnader utanfér LV men i prod.enhet enligt ABC m.h.t. kostnadsred. (%- 76,37 142,41 229,24 257,31 68,66 64,84
andel av efterkalkyl):
Figur 20. Jimforelse av kostnader i LV resp. i produktionsenhet enligt efter-, ABC- och ABC-kalkyl m.h.t.
kostnadsreduceringar. Forhdllandena erhdlls genom att respektive produkts kostnader enligt de olika ABC-kalkylerna
divideras med samma kostnader enligt efterkalkyl och multipliceras med 100. Uppgifterna dr sekretessbelagda.

Rubrik Modell 1 | Modell 2 | Modell 3 | Modell 4 | Modell 5 | Modell 6

Direkt kostnad enliot ABC m.h.t. red. (kr) XX XX XX XX XX XX
Direkt kostnad per styck enligt ABC m.h.t. red. (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Direkt kostnad enligt ABC (kr) * XX XX XX XX XX XX
Direkt kostnad per styck enligt ABC (kr/st) * XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck enligt ABC m.h.t. red. (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Omkostnader per styck i LV enligt efterkalkyl (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck enligt ABC (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck utanfor LV enligt ABC m.h.t. red. (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Omkostnader per styck utanfor LV enligt efterkalkyl (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck utanfor LV enligt ABC (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Lagervirde enligt ABC m.h.t. red. (%-andel av efterkalkyl) 72,71 87,81 142,09 134,18 76,98 85,56
Lagervirde enligt efterkalkyl (100 %) 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Lagerviirde enligt ABC (%-andel av efterkalkyl) 89.06 95.82 143.87 135,53 89.30 93,67
Produktkostnad prod.enhet enligt ABC m.h.t. red. (%-andel av 73,40 98,23 158,90 157,67 75,40 81,61
Produktkostnad prod.enhet enligt efterkalkyl (100 %) 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Produktkostnad prod.enhet enligt ABC (%-andel av efterkalkyl) 86,91 104,96 160,50 159,31 85,66 88,42

* De direkta kostnaderna for efterkalkyl och ABC ér likadana.

Figur 21. Berdkning av LV och produktkostnad enligt efter-, ABC- och ABC-kalkyl m.h.t. kostnadsreduceringar.
Forhdllandena erhdlls genom att respektive produkts kostnader enligt de olika ABC-kalkylerna divideras med samma
kostnader enligt efterkalkyl och multipliceras med 100. Uppgifterna dr sekretessbelagda.
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6. Automationens utveckling

Inledning

Delsyfte 2 avsdg frdan borjan lonsamhetsberdkningar pa diverse forslag till automatisering av
elektronikavdelningen. Da samtliga kontaktade foretag krdvde ersdttning for nedlagd tid (de riknade
med 40-60 timmars arbete) kommer arbetet med offerterna att fortsdtta utanfér examensarbetet.
Ddremot har allt forberedande arbete som komplett offertunderlag, uppstdillning av
monteringsanvisningar samt framtagning av och berdkningar pd nollalternativ utforts, vilket medfor
att maxkostnaden for investeringen oversiktligt bestdmts.

Arbetet med delsyftet startade med att monteringsanvisningar sammanstdlldes och ldmpliga foretag
kontaktades. Sokningen drevs Ilings flera linjer, jag sékte pd Internet, i Gula Sidorna, kontaktade
foretag med liknande monteringsprocesser samt besokte Hannovermdssan. Nér
monteringsanvisningar till intresserade foretag oversdnts stdlldes ett antal alternativa layoutforslag
kompletta med uppskattad investeringskostnad och materialfloden upp. Forslagen delades upp i tva
grupper, dels med ofordndrad placering av avdelningens viggar och lagerhyllor, dels med fordndrad
placering. Da kostnaden for ombyggnad av avdelningen dr svdr att uppskatta har det i forslagen
endast noterats om sddan dr nodvdindig.

1 det hdr kapitlet kommer utveckling av roboten och monteringstekniken att beskrivas. Vidare gors en
beskrivning av begreppen “flexibilitet” och "waste” samt av Terry Hills teorier om processval. I den
praktiska delen forklaras vilka kategorier av waste samt vilka typer av flexibilitet som dr aktuella for
avdelningen. Dessutom redovisas en modifierad variant av de monteringsanvisningar som oversdndes
samt ett par av de alternativa layouter som gjordes. Slutligen sammanstills samtliga layouter i
tabellform.

Monteringsteknik

Automatsystem som inte innehéller robotar dr ofta skraddarsydda for foretaget. Det medfor att det ar
problematiskt att géra ndgon generell beskrivning av sddana system. Istéllet presenteras olika
indelningar rorande automationen inom monteringstekniken. Daremot beskrivs roboten och dess
utveckling mer detaljerat da denna inte behover anpassas pa samma sitt. Vid projektering av det hir
slaget dr det nddvéndigt att skapa en modell av verkligheten och darfér kommer &ven modellens
klasser, begransningar m.m. att diskuteras.

Monteringssystem

Utvecklingen av monteringstekniken har passerat tre faser’":

— Forindustriell tillverkning

— Massproduktion

— Flexibel produktion

Den forindustriella tillverkningen karakteriserades av hantverkare som endast tillverkade en produkt
av varje sort. I samband med kriget mellan Frankrike och USA vid sekelskiftet 1800 borjade en
amerikan vid namn Whitney utveckla diverse mallar for massproduktion av vapen®. Trots att projektet
drog ut for mycket pa tiden var grundtankarna till massproduktionen fodda. I borjan av 1900-talet
introducerade sa Henry Ford det 16pande bandet och massproduktionen var iscensatt.

Under 1970-talet 6kade trycket ifran marknaden pa mer kundanpassade produkter vilket fodde den
tredje fasen, flexibel produktion. Med hjilp av datorn var det mdjligt att planera och styra

38 Nof, Warnecke, Wilhelm, Industrial assembly
39 Boothroyd, Assembly automation and product design
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produktionen pa ett effektivare sitt vilket mojliggjorde en flexiblare produktion. Eventuellt utfordes
sedan tillverkningsprocessen av omprogrammerbara robotar.

Léangt fore denna typ av automation utvecklades dock den sa kallade mekaniseringen. Exempel pa
processer som mekaniserades (och ddrmed utférdes av maskiner) dr hélupptagning, ”pick and place”-
funktioner samt skruvmontering. De olika momenten kunde kombineras sé att merparten av det
manuella arbetet frigjordes. Den mekaniska automatiseringen var mycket specialiserad. For en 16nsam
investering kridvdes déarfor massproduktion.

Manuell och automatisk montering
Det finns ofta stor potential for besparingar inom manuell montering pé ett foretag. Exempel pa
besparingar dr automatisering eller konstruktionsforandringar av produkterna. Orsaken till
sparpotentialen beror pé att andelen direkt 16n dr hog och att det dr vid monteringen som slarv och
dylikt fran de tidigare processerna uppdagas.

Den manuella monteringen kan antingen utforas i linje- eller parallellfloden (eventuellt &ven en
kombination). Linjeflode karakteriseras av en hog arbetsdelning med fa ingdende moment dér
stationerna dr placerade efter varandra. Metoden har ldnge ansetts vara den mest rationella avseende
produktiviteten®’, men har ett antal stora nackdelar. Uppstillningen med efterfoljande stationer gor
metoden storkdnslig om inte stora buffertar anviands. Buffertar 6kar i sin tur kapitalbindningen. Vidare
ar arbetsuppgifterna monotona vilket bidrar bade till forslitningsskador och minskad motivation for
personalen.

Vid parallellfléden har linjeflodets nackdelar reducerats genom att ett antal parallella stationer med
likadan uppsittning stélls upp. Dessutom okar flexibiliteten genom att flera produkter kan koras
samtidigt. En nackdel med metoden dr ett mer komplicerat materialflode.

Ett annat sitt att undvika problemen med linjefléden &r att automatisera monteringen. I samband med
att arbetsmiljon forbattras eftersom de monotona arbetsuppgifterna utférs av en maskin stiger med hog
sannolikhet dven kvaliteten dé ett automatiserat system har hogre repeterbarhet. Utgaende ifran
automatsystemets flexibilitet med avseende pa omstéllningar, nya produkter och kapacitet kan tva
olika system definieras, FAM (Flexibel Automatisk
Montering) samt SAM (Stel Automatisk Montering).

— SAM karakteriseras av stora investeringskostnader och

ett system som &r specialiserat. Detta leder till att stora

volymer dr nddvéndiga for att investeringen ska bli

l6nsam. Att systemet bendmns stelt beror pa att det ar
svart/kostsamt att stdlla om processen.

Monteringskostnad/enhet

Manuell montering

— FAM kénnetecknas av en hog flexibilitet avseende FAM
mix- och produktflexibilitet. I vissa fall utfors S'i'ﬂ
omstéllningar automatiskt. Vanligtvis anvinds Arsvalym
industrirobotar i FAM- Figur 22. Produktionsvolymens inverkan system.

Roboten*?

Beroende pa organisation varierar industrirobotens definition. En av de vanligaste definitionerna &r

(enligt RIA, Robotic Industries Association):

* ”A robot is a reprogrammable multifunctional manipulator designed to move materials, parts, tools
or spe4c3ialized devices, through variable programmed motions for the performance of a variety of
tasks”

0 Rurslitteratur i kursen Monteringsteknik TMMT26-TMMT27 vid LiTH

*! Diagrammet taget ur kurslitteratur i kursen Monteringsteknik TMMT26-TMMT27 vid LiTH
2 Texten i det forsta stycket ar delvis baserad pa Gunnar S. Bolmsjés® Industriell Robotteknik
* Bolmsjd, Industriell robotteknik, sid. 25.
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Med manipulator avses hir robotarmen.

Ide’n med mekaniska betjénter som serverar ménniskan har funnits énda sedan antiken. Det har
forfattats en ansenlig méngd litteratur (exempelvis “Frankenstein”) och ett antal pjaser har satts upp.
Genomgaende kan man séga att temat var dystert och ordet “robot” hdrstammar frén det tjeckiska
sprikets robota”, som betyder tungt, enformigt eller patvingat arbete.**

Robotens utveckling startade med att tva personer oberoende av varandra 1954 sokte patent for sina
uppfinningar. Deras arbeten baserades i huvudsak pa den teknologi som utvecklades under och efter
andra vérldskriget. Den forsta roboten som anvéndes i industrin betjdnade en pressgjutningsmaskin pa
Ford Motor Co. (1961). Med tiden har anvdndningsomradena utvidgats frén att enbart omfatta process
sdsom svetsning och hantering av tunga/otympliga varor till att &ven innefatta montering och omraden
utanfor industrin, exempelvis inom sjukvarden. Fordndringen innebér en forskjutning fran hantering
av tunga komponenter till hantering av sma sddana, men med hog precision.

Aktuellt anvandningsomrade for examensarbetet dr enbart robotar for montering. Dessa robotar kan 1
sin tur kategoriseras pa ett antal sétt. Monteringen kan exempelvis vara komplett eller innehélla
delmontage. Vidare kan komponenterna vara tunga eller l4tta samt montaget plant eller ickeplant.

1981 presenterades en monteringsrobot kallad SCARA (Selective Compliance Assembly Robot Arm)
som medgav eftergivlighet. En nackdel med roboten var antalet frihetsgrader, vilket ABB senare
utnyttjade nér de 1985 presenterade sin sexaxliga monteringsrobot. SCARA-roboten passar ddremot
utmarkt till vertikalmontering. Med ABB:s koncept finns méjlighet till en sjunde axel da roboten
eventuellt kan utfora en horisontell akrorelse.

Ett krav pa robotar avsedda for montering 4r att de &r snabba dé cykeltiderna generellt sett dr korta.
Vanligtvis ska dven flertalet produkter monteras vilket utdver krav pa mixflexibilitet (diskuteras pa
sid. 42) dven stiller stora krav pa den sa kallade periferiutrustningen, vilken bland annat férser roboten
med material. Exempel pé periferiutrustning ar sé kallade vibratorskélar som matar fram material.
Den senaste tidens utveckling inom robottekniken har framst avsett sé kallade “’visionsystem”, som
medfor att roboten kan “’kdnna igen sig”.

Robotens uppbyggnad

Industriroboten ar i princip uppbyggd av tva delar, den mekaniska armen med gripdon och
styrsystemet. Armen ar vanligtvis 4-,5-, eller sexaxlig. Tre axlar krdvs for att roboten ska kunna
positionera ett objekt i rymden medan de Gvriga anvénds av gripdonet for att bearbeta foremalet.
Utover SCARA-roboten och ABB:s robot (som édven kallas pendelrobot) finns ledarmsrobotar (ser ut
som en "traditionell” robot) och portalrobotar vilka anvénds till materialhantering (exempelvis AGV).

Robotarnas gripdon kan dven anvédndas utanfor industrin, exempelvis till proteser och kallas da
universella gripdon. Da universella gripdon ej har tillrdcklig tillforlitlighet samt att de dessutom é&r
kostsamma anvinds de inte i industrin. Gripdonen kan delas in enligt olika principer, och en princip ar
m.a.p. hur gripningen utfors. De tre olika metoderna att gripa objektet &r med klammande gripdon,
vakuum- eller magnetgripdon. Ett annat indelningssitt dr efter utférandeprincipen.

Vad giller robotens andra del, styrsystemet, kan detta delas upp m.a.p. hur programmeringen utfors,
antingen “on”- eller off”-line.

Programmeras roboten ”on-line” anvinds en joystick for att styra roboten och efter hand lagra
positionerna. Allt eftersom matas dven de olika kommandona roboten ska utféra in i programmet. Nar
programmet ar fardigt provkors roboten varvid finjusteringar utfors. Nackdelar med programmering
”on-line” ar att produktionen maste stoppas och att inga mojligheter till simulering finns (sé att
cykeltider med mera kan kontrolleras).

Problemen med “on-line”-metoden undviks om programmeringen av styrsystemet istdllet sker ”off-
line” d.v.s. 1 en dator som sedan &verfor programmet till roboten via ett granssnitt. Med datorns hjilp
finns d& mdjlighet till simulering av programmet vilket gor att processen kan optimeras med hiansyn
till relevanta parametrar. I granssnittet kan vissa problem uppsta da roboten ej alltid klarar de

* Bolmsjd, Industriell robotteknik
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toleranser som matats in i programmet. Genom att stillestdndet i tillverkningsprocessen teoretiskt sett
kan undvikas lémpar sig metoden vél for FAM-system.

Automationen i Japan

I Jones’ uppsats ”Beyond the Toyota production system: The era of lean production” forklaras att en
hog grad av automatisering ej automatiskt innebér en forbattring av produktiviteten. Nér studierna
gjordes under aren 1989-90 framgick att flera av de europeiska och amerikanska foretagen inom
bilindustrin hade en hogre automationsgrad men trots det en ldgre produktivitet jamfort med
motsvarande japanska foretag. En av orsakerna till att de japanska foretagen nétt stdrre framgang ar
valet av de processer som automatiserats. I motsats till den vésterldndska instéllningen att automatisera
de processer som antingen r mest problematiska eller utgor en stor utmaning™® fristills forst de
personer vars uppgifter fungerar bra manuellt men dr monotona pa grund av sma mojligheter till
variation. De fristdllda personerna flyttas istillet till processer med mer komplicerade uppgifter. En
annan orsak ar att forslagsverksamheten ligger pa en helt annan nivé och filosofierna ”stindiga
forbéattringar” respektive ratt forsta gangen”.

Automatisering av olika stora avdelningar

I sin rapport “Implementation strategies of CIM technologies: goals, costs and benefits of flexibility”
har Jukka Ranta sammanstillt olika typer av investeringar och stillt dessa mot reduktionen i ledtid
som erhallits. De investeringar som resulterar i den storsta ledtidsreduceringen ar antingen de mindre
investeringarna (bestadende av ett par CNC-maskiner, en conveyer och ett par industrirobotar) eller de
mer omfattande (bestdende av mycket stora system). Daremot ger investeringar i system av storleken
”mitt i mellan” markant sdmre resultat. Orsaken &r att dess system inte ar tillrackligt stort for att
tillgodogora sig av skalfordelar samtidigt som graden av komplexitet dr hog.

* kap.10, Méstarforetagens teknologier
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Flexibilitet

Da en del av examensarbetet berdr just begreppet flexibilitet, framfor allt automationsforslagen men
dven de kostnadsreducerande forslagen, diskuteras begreppet i det foljande avsnittet. Merparten av
informationen har himtats ifrdn en uppsats av Hikan Nordahl och Carl-Henrik Nilsson™, men en del
kommentarer har dven tagits ur en rapport forfattad av Jukka Ranta samt ur Gunnar Bolmsjos
Industriell Robotteknik.

Varfor stills krav pd flexibilitet nu?

Ranta skriver: ”Due to the development of information technologies simultaneous efficiency and
flexibility is becoming economically feasible. The consumers are beginning to be inflexible and the
production has to be flexible and adaptive.”*” Alltsa, fritt Sversatt, pa grund av IT si kan
produktionsapparaternas flexibilitet och produktivitet 6kas och samtidigt vara lonsamma, vilket leder
till att kunderna blir allt mer bekvidma (inflexibla) och stiller allt hdgre krav pa foretaget och dess
produkter. (Jimfor bara med Henry Fords 16pande band).

Nilsson/Nordahl diskuterar i sitt arbete olika syner pa flexibilitet for att slutligen ligga fram egna
teorier ddr matriser stélls upp for att kontrollera hur vél olika nivaer inom foretaget uppfyller kraven
pa flexibilitet frin marknaden samt hur vél leverantdrerna uppfyller foretagets krav. Vad géller
matrisuppstéllningen berér denna forst och framst automationsforslagen. Uppstéllningen/Teorierna
redovisas dnd4 i rapporten for att vara till anvindning nir automationsprojektet pa nytt tas upp.
Nedan foljer en kortfattad sammanstillning av Nilsson/Nordahls resultat.

Inneborden av ordet flexibilitet varierar fran person till person. Foljande definitioner kan ges (forst

allmén definition, sedan tre olika flexibilitetspar”):
248

e Flexibilitet - ”the ability to respond effectively to changing circumstances.
(Mandelbaum, 1978)

*  Anvind flexibilitet - Foretagets naturliga kapacitet.

» Potentiell flexibilitet -  Den flexibilitet som existerar i foretaget men inte utnyttjas.

o Yttre flexibilitet - Kategoriseras i tva grupper, dels den flexibilitet som finns mellan

foretaget och dess kunder, dels den flexibilitet som finns mellan foretaget och dess

leverantdrer.

» [Inre flexibilitet - Flexibilitet inom foretaget som delas upp i tva nivaer, antingen

systemniva eller resursnivéd. Pé systemnivan sammanstélls den flexibilitet
som finns inom foretaget, medan flexibiliteten pa resursniva avser
flexibilitet for produktionssystemets ingdende komponenter (processer).
Onskad flexibilitet - Den flexibilitet som kunden kréaver av sin leverantor.
* Besvarad flexibilitet -  Den niva av flexibilitet som foretaget kan forse kunden med.

* Nilsson, Nordahl, Making manufacturing flexibility operational- A framework

*7 Ranta, Implementation strategies of CIM technologies: goals, costs and benefits of flexibility, sid. I.
* Nilsson, Nordahl, Making manufacturing flexibility operational- A framework sid. 2.
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Rapport till examensarbete

Av: Per-Ake Sighrandt.

Den yttre flexibiliteten gentemot kund delas upp i foljande kategorier:

Typ av flexibilitet Omfattning Gensvar
Produktflexibilitet Antalet olika produkter som foretaget har | Den tid som behovs for att modifiera
mdjlighet att utveckla, kdpa och tillverka | produkten och dess processer sé att
tillverkning kan bdrja.
Mixflexibilitet Antalet olika produkter som foretaget kan | Den tid som atgar for att justera
tillverka inom en given tidsperiod. produktionsapparaten
(= summerad stélltid).
Volymflexibilitet Det totala antalet produkter som foretaget | Tiden som atgar for att fordndra
kan tillverka vid en given produktmix volymflexibilitetens omfattning.
(mixflexibilitet).
Leveransflexibilitet Den omfattning som leveransdatumen kan | Den tid som étgar for att forandra
forkortas. tillverkningsapparaten sa att

leveransdatumen forkortas.

Figur 23. Uppstillning av yttre flexibilitet gentemot kund”.

Vad giller den inre flexibiliteten (processnivd) delar Gunnar Bolmsjé in den i fyra delar™’:

Produktflexibilitet: Se tabellen ovan.

— Kapacitetsflexibilitet: ~ Formagan att dndra systemets produktivitet.

Utrustningsflexibilitet:  Formagan att dndra delar av utrustningen utan att detta leder till alltfor

stora investeringskostnader.

Produktionsflexibilitet: ~Se mixflexibilitet ovan.

En annan metod att kategorisera flexibiliteten ar att dela in den hierarkiskt’'.Orsaken till detta &r att

underlitta beskrivningen av systemet som stills upp langre ned. Nivierna ar som foljer:

1. Strategisk niva, ddr marknadens krav pa flexibilitet bestams (= yttre flexibilitet gentemot kund).

2. Taktisk niva. Innebér i1 princip samma sak som den inre flexibilitetens 6vre niva, systemnivan, dar
foretagets totala flexibilitet inom ett antal kategorier definieras.

3. Systemniva, vilket betyder att flexibiliteten vid tillverkningsprocessens bestandsdelar p4 samma
sdtt som i den undre nivén vid inre flexibilitet bestdms.

Ranta menar att det dr svart att uppné en flexibilitet pa taktisk niva systemflexibilitet ej existerar och

att det vidare r svért for ett foretag att inneha strategisk flexibilitet om en taktisk inte finns>*.

Flexibilitetsmatriser

Utgéende ifran den traditionella I-T-O modellen (Input-Transformation-Output) kan kundens
(marknadens) krav pa foretaget samt foretagets krav gentemot sina leverantdrer stillas upp. Har
anvénds uttrycken i det sista flexibilitetsparet, 6nskad - besvarad flexibilitet. Bestar produktionskedjan
av ett antal kunder - leverantorer utokas modellen s att den bildar en kedja. For enkelhetens skull
redovisas nedan enbart en sadan lank. Mellan nivaerna stélls en matris upp. Kolumnerna i matrisen
bestér av kundens krav gentemot sin leverantor (i foretaget blir den 6vre nivén, den strategiska, kund)
medan raderna bestér av ett antal kriterier som leverantdren (foretaget) omsitter kraven i. Darefter
gors en sammanstéllning 6ver hur vél leverantdren uppfyller kundens krav och om det dr mojligt for
leverantoren att uppfylla kraven (eventuellt méste viktigare viarderingar i sa fall dndras vilket inte ar

* Tabellen 4r himtad frén Nilsson, Nordahl, Making manufacturing flexibility operational- A framework, sid. 7.
>0 Bolmsjo, Industriell robotteknik

>!'se dven Ranta, Implementation strategies of CIM technologies: goals, costs and benefits of flexibility

32 Ranta, Implementation strategies of CIM technologies: goals, costs and benefits of flexibility
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onskvirt’®). Exempel p en sidan indelning utfors i tabellen nedan (dven aktuella data himtas ifran
Nilsson, Nordahl). Det forhallande som analyseras dr mellan niva ett och tva, d.v.s. strategisk - taktisk.

Strategisk Produkt- Mixflexibilitet | Volym- Leverans- Slutsatser

\ flexibilitet flexibilitet flexibilitet

Kapacitet konstant konstant
Satsstorlek ? ?
Ledtid ? ?

Figur 24. Exempel pd uppdelning mellan nivierna strategisk - taktisk™, (avseende leveransflexibilitet).

Kommentar. Eftersom enbart leveransflexibilitet analyseras blir sjilvklart slutsatserna desamma som de

kriterier vilka dterfinns i leveransflexibilitetskolumnen. Konstant innebdr i det har fallet att

det dr for kostsamt att investera i ytterligare kapacitet. Vad giller satsstorleken dr det

onskvdrt att denna sdnks, slutsatsen blir dock att det inte dr mdjligt att minska den till

onskad nivd. Slutligen dr det onskvdrt att ledtiden sdnks med fem dagar, men att detta

ej heller gar att uppfylla.
Nér matrisen dr sammanstilld 6verfors sedan villkoren genom att en likadan matris stélls upp mellan
den taktiska nivén och systemnivén, i det hér fallet med den taktiska nivans kriterier i kolumnerna. Pa
sa sitt erhalls kraven pa flexibilitet angdende foretagets tillverkningsprocesser. Har foretaget sedan en
leverantor dverfors kraven till denna genom en liknande analys déir da foretaget istdllet &r kunden i
resonemanget ovan. Darmed erhélls den kedja som diskuterades tidigare. Sammanstélls kopplingarna
mellan nivderna i en [-T-O-modell kan f6ljande modell stéllas upp.

Market place Market place

Qualifying and ordar-
winning criterin

Qualifying and orde
winning eriteria

Output
flexibilitias

Company

Customers

Suppliers

I'“U- O
chatracteristics

Systam
afecter{sticn
Re
chafaethripti

Figur 25. Modifierad I-T-O-modell dér kopplingarna mellan de olika nivierna av flexibilitet redovisas™

>3 Nilsson, Nordahl, Making manufacturing flexibility operational- A framework
> Tabellen himtad fran Nilsson, Nordahl, Making manufacturing flexibility operational- A framework, sid. 14.
> Nilsson, Nordahl, Making manufacturing flexibility operational- A framework, sid. I9.
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Waste

Begreppet "waste” beror bada delsyftena men lades anda under teorin for automatisering.
Det var inom Toyota som begreppet waste myntades och Fujio Cho definierar det som: ”Anything
other than the minimum amount of equipment, materials, parts, space, and worker’s time, which are

absolutely essential to add value to the product™®.

Waste Consists of any Elements of Production Which

Likheterna med grundtanken inom ABM, effektivisering Do Not Raise Added Value of the Final Product
av resursforbrukningen vid skapande av kundvérden, W Waste of |2, Waste of

o . . . . ver— .
framgar tydligt. En av avsikterna automatisering kan /Producncn nventoy
dven vara att minska det waste som finns i foretaget ,

. . 1 Waste in 1, Waste in
genom att exempelvis eliminera/reducera antalet Processing Conveyance
nddvandiga transporter i produktionen, hoja kvaliteten \/~~ —

2 Vi ‘6 Waste of 4. Waste of
pd slutprpdukten och effektivisera Waiting / 5\ Correction
tillverkningsprocessen. Waste |

[/ of Motion

Inom Toyota har sju olika sorters waste identifierats®’,

namligen (se dven figur till hdger):

Figur 26°% De sju typer av waste som Toyota

1. Waste pd grund av éverproduktion. Overproduktion identifierat.
leder till att onddiga 16neutbetalningar i tillverkningen gors, extra lagerutrymme och
materialhantering dr nddvéandig. Detta medfor i sin tur att for stora inkdp dr nddvandiga och
eventuellt tillkommer dven onddiga kostnader for exempelvis extra pappersarbete.

2. Waste dd lagren dr onddigt stora. .. excess inventory is the root of all evil.”” Citatet syftar till att
om lagernivaerna sanks uppkommer andra problem som tidigare dolts. Exempel pé sddana problem
kan da vara langa stilltider eller transporter, kvalitetsproblem och dalig kommunikation.

3. Waste beroende pd transporter. Genom att anpassa layouten s att materialflodet optimeras &r det
mojligt att minska antalet transporter. I detta begrepp inkluderas 4ven annan materialhantering
sdsom upp-, ompackning och kontroll av material.

4. Waste da produkterna dr felaktiga. Felaktiga produkter innebér att dubbelarbete utférs och
eventuellt en fordrdjning i produktionen (efterféljande stationer far vénta). Har kunden erhéllit en
felaktig produkt skapas en extra kostnad pé grund av minskad goodwill.

5. Waste pd grund av rorelse. Rorelse innebdr i det har fallet inte transporter utan istdllet rorelse da en
operator bevakar/skoter flera maskiner. Lamplig atgird kan vara att placera om maskinerna sa att
nédvandig forflyttning minimeras. En annan typ av “waste pa grund av rérelse” dr da en
maskinstéllare soker efter nddviandiga verktyg.

6. Waste som uppkommer av vintetid. Waste p.g.a. vantetid inkluderar bade véntan pé forsenade
tillverkningar mellan tva produktionsgrupper och manuell bevakning av maskiner som utfor
diverse bearbetningsmoment. En tankbar atgérd till den manuella bevakningen ar att inféra nagot
slag av larmsystem. Den f.d. bevakande personen kan vid drift utfora andra arbetsuppgifter.

7. Waste eftersom tillverkningsprocessen dr ineffektiv. Genom att forandra ingédende arbetsmoment
(med hjélp av fixturer eller dylikt) mojliggors en effektivisering av tillverkningsprocessen.
Eventuellt kan vissa moment helt elimineras med nya konstruktionslésningar. (I Japan anvénder
man uttrycket “kaizen” - sma forbéattringar.)

Utover de sju kategoriserade typerna av icke-viardeskapande arbete diskuterar forfattaren av ”The new

manufacturing challenge” en attonde kategori, undervérdering av de anstilldas skicklighet och

kapacitet. Med en traditionell styrning motiveras inte de anstéllda vilket innebér att de varken jobbar
maximalt eller ldmnar forslag till forbattringar (forslag kan dessutom innebéra att en medarbetare
forlorar jobbet). Genom att infora en decentraliserad organisation, ett annorlunda forslagssystem och

%% The new manufacturing challenge, sid. 8.

37 The new manufacturing challenge
*8 Bilden hamtad frén Production at Toyota, Toyota Motor Corporation, sid. 25.
% The new manufacturing challenge, sid 17.
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forédndrade arbetsforhallanden skapas mojligheter till att krympa denna éttonde typ av waste. I Japan
har foretagen livstidsanstéllningar, men den under 90-talet har man &ven hér tvingats till uppsédgningar
p-g-a. minskad orderingéng.

Processval®
Valet av process ska utga ifran de krav som marknaden stéller pa foretagets produkter. Terry Hill

bendmner dessa villkor for ”ordervinnande”, orderforlorande” samt “’kvalificerande”. Med hjélp av
villkoren erhalls en uppfattning om produkter dr 1ampliga for automatisering eller ej eller om de olika
produktionssystemen behdver fordndras.

Marknadens krav pa produkten 6verfors till foretaget genom en s.k. produktprofilering.
Produktprofileringen utfors i tabellform och tar upp olika aspekter inom foljande omréaden:

* Marknaden.  Vilka krav stiller marknaden pa leverans, kvalitet, marknad m.m.?

* Produktion.  Vilken process krivs for att méta marknadens krav?

* Infrastruktur. Vilken infrastruktur méter marknadens (och produktionens) krav?

Orsaken till att processvalet diskuteras ar att en bedomning utifran automationsgrad for de olika
automationsforslagen eventuellt 4r nddvéndig.

Beroende pé automationsgrad (frén storskaliga projekt till kontinuerlig process inom exempelvis
mejeribranschen) delar Terry Hill upp tillverkningssystemen i fem kategorier. De fem kategorierna &r
projekt, “jobbing”(=enstaka produkter), batch, linje och slutligen kontinuerlig process. Da det framfor
allt &r kategorin batch och eventuellt linje som &r aktuella for examensarbetet dr de de enda som
beskrivs mer ingdende. Batchprocessen har fordelen att omstéllningstiden mellan olika tillverkningar
ar kort varfor processen ar lamplig for en bred produktmix. Till exempel anvéinds diverse jiggar etc.
for att underlétta och effektivisera tillverkningen. Tillverkningen utfors i flera steg, och da
tillverkningsordern vid det forsta steget ar fardigstilld paborjas nésta tillverkningsorder.
Linjeprocessen ldmpar sig for storre orderstorlekar ty stilltiden dr langre men bearbetningstiden i sig
ar kortare jamfort med batchprocessen. Vid linjetillverkning dr de dessutom ingédende komponenterna i
produkten betydligt mera standardiserade varfor linjeprocessen ar lamplig for produkter med likadana
egenskaper.
Utover ovanstdende grupperingar existerar dven ett antal sa kallade hybrider vilka &r ett slags blandras
av olika kategorier. Exempel pa hybrider pa batch- och linjeprocessen ar foljande:

— NC-maskiner. Denna typ ér placerad vid ”lagvolyms”-dnden av batchprocessen ty
stalltiderna &r korta.
- FMS. Bearbetning i flera olika processer med automatisk transport och uppséttning

mellan processerna. Vanligtvis dr flexibla tillverkningssystem uppbyggda
m.a.p. produktfamiljer. En produktfamilj kan antingen delas in efter
sammansittning, typ eller storlek.

— Gruppteknologi. Gruppteknologi utnyttjar fordelar fran bade batch- (flexibilitet) och
linjeprocessen (volym). Tekniken gér ut pa att produkter med liknande
egenskaper grupperas i olika familjer och dérefter uppfors ett
produktionssystem for respektive familj. (”Plant within plant” tdnkande.)

Waste- och flexibilitetsteorierna tillampade pa elektronikavdelningen

I teoriavsnittet ovan beskrevs sju olika typer av waste vilka identifierats hos Toyota. Varje typ av
waste och deras inverkan i det praktiska arbetet diskuteras nedan.

% Hill, Manufacturing strategy
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1. Waste p.g.a. éverproduktion. Elektronikavdelningen lider for tillféllet inte av 6verproduktion.
Eventuellt kan lagernivaerna sénkas men detta &r ej troligt. Tvértom var lagernivéerna vid ett par
tillfdllen obefintliga under den tid examensarbetet utfordes. Detta berodde pa att efterfragan vid den
aktuella perioden var hogre dn normalt. Istéllet for overproduktion ldnas personal ut till/hdmtas
produktion fran andra avdelningar.

2. Waste da lagren dr onddigt stora. Pé elektronikavdelningen 4r lagren ej stora. Dock kan nédmnas att
vissa kretskort (lagvolyms-) kan ha en leveranstid pa upp till 14 veckor. Saledes krévs en betydligt
hogre lagerniva &n om leverans kan ske omgéaende.

3. Waste beroende pd transporter. 1 dagsliaget ar materialflodet pa avdelningen komplicerat. Darfor
har ett antal forslag till layoutfoérdandringar sammanstillts i examensarbetet som utdver
materialflode dven tar hansyn till andra parametrar som exempelvis den malstyrda gruppens
utveckling/kompetens.

4. Waste da produkterna dr felaktiga. Posten reklamationer analyserades mer ingéende i kapitel 5.
Kvalitetsmedvetandet pé avdelningen &r gott och fragan &r om detta kan forbéttras ytterligare med
rimliga insatser. Vad géller produkterna har flertalet atgiarder vidtagits under den senaste perioden
varfor denna post kan forvéntas sjunka i framtiden.

5. Waste p.g.a. rorelse. Denna typ av waste dr i princip obefintlig pé avdelningen. Montérerna sitter
vid var sitt arbetsbord och utfor ett antal arbetsmoment. Dérefter 6verldmnas delprodukten till nésta
montor.

6. Waste som uppkommer av viintetid. Aven denna kategori av waste kan forbéttras genom
layoutfordndringar. Férdndringarna innebér att man har kontroll pé varandra och ej behdver springa
mellan olika avdelningar.

7. Waste da tillverkningsprocessen dr ineffektiv. Ett sétt att effektivisera tillverkningen &r att infora
s.k. “enmansbord” (beskrivs pa sid. 53) till slutmonteringen. Tyvérr sa uppskattar ej samtliga
anstéllda pa avdelningen dessa bord. Genom att samla all tillverkning till samma plats finns 4nda
mdjlighet till en effektivisering av tillverkningen. Arbetsplatserna i forslagen &r “mobila” vilket
innebdr att en person som véntar snabbt kan stilla om sin arbetsplats och for att hjdlpa den person
som har mycket att gora. Pa sa sitt sinks véntetiden samtidigt som effektiviteten hojs.

Pé samma sitt som wastebegreppen analyseras nedan vilka typer av flexibilitet som é&r aktuella for

avdelningen.

Flexibilitetens inverkan i examensarbetets praktiska del blev betydligt mer blygsam &n vad som frdn
borjan forutspaddes. Detta beror pa att offerter for automatisering uteblev och istillet laggs fram
utanfor examensarbetet. I teoriavsnittet om flexibilitet definierades ett antal flexibilitetspar och en
modell/matriskedja over flexibilitet beskrevs. Eftersom det framfor allt 4r flexibilitetsparet av typen
“inre-yttre” som beskrivs i teorin anvinds dven detta par vid analysen av avdelningen.

Vad géller den yttre flexibiliteten gentemot kund kan denna delas upp i fyra kategorier, produkt-,
mix-, volym och leveransflexibilitet.

— Produktflexibilitet. Modifieringar av produkten hor framfor allt till teknikutvecklingen (alternativt
forslagsverksamheten). Denna flexibilitet beror automationsforslagen dar det med all sdkerhet &r
nddvindigt med modifieringar for att automatisering ska vara mojlig. Layoutférdndringar och
ABC- samt ABM-analysen omfattas inte av denna typ av flexibilitet.

— Mixflexibilitet. Mixflexibiliteten beror pa stilltider och kan forbéttras pa avdelningen. Med hjélp av
layoutfordndringar och en fordndring av lagrets utformning kan mixflexibiliteten forbéttras.

— Volymflexibilitet. Med hjilp av outsource och layoutfordndringar kan avdelningens produktivitet
och saledes dven volymflexibilitet forbattras. Volymflexibiliteten beror pd mixflexibiliteten varfor
en ytterligare forbéttring erhalls om mixflexibiliteten kan dkas.

— Leveransflexibilitet. Precis som volymflexibiliteten beror denna flexibilitet, till viss del, av
mixflexibiliteten. Ett sitt att forbattra leveransflexibiliteten ar att reducera informationskedjan fran
ordermottagning till produktionspersonal och darigenom minska ledtiden. Ett annat ar att ligga en
del tillverkning "utanfor huset” vilket medfor att ledtiderna sjunker ytterligare (utgaende ifran att
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nédvéndiga produkter finns i lager). Med outsource maste dock kvalitetskontrollerna 6ka eftersom
leverantdrerna &r nya och kvaliteten dr ett av foretagets signum.

Den inre flexibiliteten grupperas i tvé nivaer, flexibilitet pa system- resp. resursniva. Flexibilitet pa
systemniva tar hénsyn till foretagets totala flexibilitet och ar dérfor for omfattande for att rymmas i
examensarbetet. Vad géller den ldgre nivén, resursnivéan, kan den enligt Bolms;jo delas upp i fyra
kategorier dér tvd redan beskrivits i den yttre flexibiliteten (produktflexibilitet och
produktionsflexibilitet/mixflexibilitet). Detta innebar saledes att delarna i ett flexibilitetspar inte
utesluter varandra. De tva ovriga kategorierna som diskuteras dr kapacitetsflexibilitet och
utrustningsflexibilitet.

— Kapacitetsflexibiliteten avser till vilken grad som produktiviteten kan fordndras. I examensarbetet
kan produktiviteten forbéttras genom exempelvis outsource. Kategorin hade kommit mer i fokus
om automation vore aktuell.

— Utrustningsflexibilitet beror framfor allt stérre utrustningar som automationslinjer och flexibiliteten
beror pé hur kostsamma investeringar som krévs for att stilla om tillverkningen till en helt ny
produkt. I dagsldget ar utrustningen som anvands billig och storre investeringar dr ej nddvandiga
for att fordndra utrustningen/tillverkningen. Da mycket f& specialverktyg/fixturer anvénds pa
elektronikavdelningen kravs smé fordndringar/investeringar for att stélla om produktionen till en ny
produkt. Detta innebér saledes att utrustningsflexibiliteten p& avdelningen ar hog.

Exempel pa anvisning som éverséndes till automationsforetag

For samtliga analyserade modeller sammanstélldes anvisningar avseende bade 16d- och slutmontering.
Som exempel redovisas en modifierad variant av anvisningen for slutmontering avseende modell 5.
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Forarbete for slutmonteringen

1.
2.

H W

~N o

9.

Hal for antenn, FM-instéllningsratt och potentiometer pa aktiv/elektronikkopp borras.
Bygelhéllarens knappar monteras. De trycks forst pa plats varefter de vrids 90° (totalt 4
knappar, tva pa vardera kopp).

. Gummigenomforing till antenn och FM-instéllningsratt monteras (aktiv kopp).

Battericlips trycks fast i batteriuttag pa den passiva koppen.

. Bygelhéllarens uttag fettas in (ett uttag i varje kopp). Dessutom infettas

gummigenomfOringarna.
Tétningslist limmas fast pé batterilucka.

. Batterilucka monteras pa passiv/batterikopp.
. Absorbentskum monteras i underplatta (2 underplattor, skummet monteras p& underplattans

undersida).
Tétningsring monteras pa underplatta (2 underplattor, titningsringen monteras pa
underplattans oversida).

10.Ett absorbentskum placeras i respektive kopp.

Huvudarbete for slutmonteringen

1.

wn

I R

Kretskorten placeras i respektive kopp. Potentiometern pa kretskortet for den aktiva/elektroniska
koppen passas in i koppens uttag. Batteriblecket pa det passiva/batterikortet passas dven det in i
denna koppens uttag.

FM-antennen sétts pé plats i den aktiva koppens uttag.

Kretskorten monteras i vardera koppen. En skruv till den aktiva koppen (som dven laser fast
antennen) samt tva skruvar till den passiva koppen.

Bricka placeras pa potentiometern.

Mutter monteras pa potentiometern.

Potentiometerratt monteras/trycks fast pa potentiometern.

FM-instillningsratt trycks fast i uttaget pa den aktiva koppen.

Bygelkabeln trycks fast i de bada kopparnas uttag.

. Absorbentskum placeras/monteras i respektive kopp (2 st. i varje).

10 Underplatta med tatningsring och absorbentskum trycks fast i de bada kopparna.
11.Hjassbygeln trycks fast pa vardera koppen (i de formonterade knapparna).
12.Bygelkabeln trycks fast i hjdssbygeln.

13.Tva batterier monteras i batterikoppen.

14.Batterilucka monteras till sist pa batterikoppen.

Slutligen limmas en hjdsskudde fast pa hjassbygeln, men detta sker forst efter att horselképans
funktion kontrollerats.
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Exempel pa alternativa layouter av avdelningen

Totalt har 20 olika alternativ till layoutfordndringar stdllts upp. Fordndringarna dr av varierande
karaktdr, vissa forslag har anpassats for outsource, i andra har avdelningens viggar och lagerhyllor
[fhyttats for att spara utrymme o.s.v. Vid berdkningen av ABC-kalkylen m.h.t. kostnadsreduceringar har
ett forslag ddr hdansyn tas bade till outsource och utrymme anvdnts, detta for att se hur mycket
kostnaderna kan reduceras. Som framgick av jamforelsen mellan aktivitetskostnader fore- och efter
kostnadsreduceringar dr besparingarna blygsamma i forhdllande till de fordndringar som forslaget
innebdr (bl.a. blir dtta personer overflodiga om outsource utnyttjas fullt ut). Vad gdller outsource blir
kostnaden for modell 5 dessutom i princip oférdndrad jamfort med om lodarbetet behalls innanfor
vdggarna (utgdende ifrdn att leverantérsbyte gors).

De tva alternativ som redovisas pd de foljande sidorna utnyttjar ddrfor inte mojligheten till outsource.
1 det ena forslaget har lager- och vigglayout behdllits medan en alternativ layout stdllts upp i det
andra forslaget. I sammanstdllningen pd sid. 54 dr de redovisade forslagen alternativ 1 och 8.

Alternativ 1, ofdrandrad uppstalining av vaggar och lagerhyllor

Arbetsplatserna bestar av tre moduler, en for varje malstyrd grupp. En modul stélls upp i det fore detta
”16drummet” medan de dvriga tva aterfinns i slutmonteringssalen. D& samtliga produkter kan
tillverkas i respektive modul behdver grupperna ej rotera mellan modulerna varfor respektive modul
kan goras personlig for de malstyrda grupperna. Att gruppen for arbeta tillsammans och dessutom fér
ett “eget” omrade skapar utvecklingsmdjligheter, bade socialt och kompetensmaéssigt, for gruppen. |
respektive modul finns dels den traditionella arbetsplatsuppstillningen med roterande arbetsplatser,
dels tre “enmansbord” dér allt monteringsarbete utom provning och packning utfors. I dvrigt utfors
slutmonteringen i princip som tidigare, med en person som utfor forarbete, tva som utfor
huvudmontering, en som provar och lacktestar samt en som forpackar produkten. Vad géller 16darbetet
utfor den person som sitter i mitten forarbete (exempelvis lackande/16dning av mikrofoner) och
slutarbete (montering av bygelkabel) medan de tva vid sidan om utfér huvudarbetet pa respektive
kretskort. For att arbetsuppgifterna ska ta lika lang tid att utfora behdvs intrimning déar med all
sdkerhet vissa forandringar ar nodvandiga.

Nodviandig utrustning i respektive modul &r foljande:

— 11 arbetsbord.

— Tre “enmansbord” for komplett slutmontering.

— En pelarborrmaskin.

— En terminal med skrivare for bl.a. utskrift av tillverkningsorder.

— Ett dragskép for lackande av mikrofoner, en ugn for antenntillverkning samt en lacktestare.

Det finns 4ven mojlighet till att stélla om tillverkningen sé att slutmontering eller I6darbete utfors vid
samtliga arbetsplatser om produktion mot lager sker. Till detta krévs viss extra utrustning i form av
lodkolvar och skruvdragare. Antalet dr dock svéart att bestimma och tanken r att en viss del av denna
utrustning forflyttas mellan modulerna eftersom samtliga grupper med all sannolikhet ¢j behover
samma utrustning vid samma tillfalle.

Lagret har fordndrats genom att ett antal komponenter har bytt plats for att separera 16dkomponenter
och monteringskomponenter. Dessutom utformas lagret sé att de mest frekvent anvdnda
komponenterna aterfinns pa de ldgre nivderna medan de som anvdnds mindre ofta aterfinns pa de 6vre
nivaerna. Denna uppdelning gors efter det att komponenterna delats upp i A-, B- eller C-sortiment.
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Jamforelse med den nuvarande layouten:
* Beldggningen och arbetsstyrkan &r oférdndrad.

* Eventuellt kan 40 m* anvindas till dvrig produktion (fre detta borrummet).

e 7 ”enmansbord”, en pelarborr, en terminal, tva dragskép, tva ugnar och en lacktestare behdver
investeras.

¢ Materialflodet blir betydligt enklare dn tidigare, och tack vare att mellanlagring vid normal
produktion elimineras minskar genomloppstiden.

For att monteringen ska flyta bra kravs att visst arbete sasom lackning av ett antal mikrofoner,

antenntillverkning samt borrning av ett antal koppar utfors i forviag. Detta berér samtliga olika

alternativ men redovisas for enkelhetens skull bara hér. Samma sak géller lagerutformningen i

alternativen med oforidndrad lagerlayout.

Nedan redovisas en forklaring av beteckningar som inforts pa den grafiska uppstéllningen pa nista

sida.

Kod Komponenter Kod Komponenter

Bl |Oborrade koppar M7 |Knappar, underplattor, dammskydd m.m.

B2 |Borrade koppar M8 |Kompletta antenner

M1 [Mikrofoner, obearbetade M9  |Skruvar, bojskydd, skumabsorbenter m.m.

M2 |Mikrofoner, bearbetade MI10 |Tétningsringar m.m.

M3  |Monsterkort, komponenter M11 |Batterier, batteriluckor, hjassbygel, hjasskudde m.m.
M4  |Elektronikkort, komponenter M12 |D-pack, F-pack och instruktioner

M5  |Bygelkablar, sladdar M13 |Kompletta produkter

M6 |Antennkomponenter

Figur 32. Forklaring av inforda beteckningar pd de foljande sidorna.

Alternativ 2, ny uppstallning av vaggar och lagerhyllor

Detta forslag har en arbetsplatsutformning som é&r identisk med det forsta alternativet, dir uppstéllning
av viaggar och lagerhyllor ar oférdndrad. Saledes blir investeringarna i utrustning likadan och
beldggningen ér ofordndrad jimfort med nuvarande produktion. Diaremot blir utrymmesbesparingen

hégre med denna uppstillning, totalt ca. 250 m >, genom att en modul har integrerats i lagret.

Vad giller lagret har det utformats for att ta sa lite utrymme som mojligt i behov. Detta leder till att
tva akstaplare ej kan métas Overallt i lagret. Lagerhyllan med sma komponenter saisom mikrofoner,
sladdar, skruvar o.d. har flyttats ndrmare tillverkningen. Precis som i de andra alternativen utformas
lagret i A-, B-, och C-komponenter for att prioritera den tillverkning som ar mest frekvent. Antalet
hyllmeter &r oféréndrat jamfort med foregéende alternativ, ddremot behdvs bara 20 par med héllare for
hyllplanen, jamfort med 21 par i den nuvarande layouten.

D& miljon i den modul som placerats i lagret dr simre &n i de 6vriga tva (bade vad géller buller och
damm) maste personalen som jobbar i modulerna rotera.
For forklaring av beteckningar se tabellen ovan.
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Originaluppstillning, alternativ
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B = Lagerhyllor = Bearbetning

B = Terminalbord

—_
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Forklaring lager:

Forvaring av etiketter, kablar, mikrofoner, mik.vindskydd och korgar, batteribleck och titningar, bojskydd, telejack, pot.metrar, skruvar
m.m.

Forvaring av obearbetade kretskort, monsterkort, hdgtalare, antennkomponenter och bygelkablar.

Forvaring av batterier, knappar, skruvmejslar, batteriladdare, dammskydd, packningar och skumabsorbenter.

Forvaring av instruktioner och wellpappforpackningar, D-pack respektive F-pack.

Forvaring av obearbetade koppar och hjéssbyglar.

Forvaring av underplattor, kompletta kretskort och titningsringar.

Forvaring av bearbetade koppar, Targokoppar och lock samt batteriluckor.
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Alternativ 2. ny uppstéllning
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B = Terminalbord

Forklaring lager:

Forvaring av batteriluckor, Targoluckor m.m.

Forvaring av obearbetade koppar och hjéssbyglar.

Forvaring av dammskydd, packningar, skumabsorbenter, bearbetade koppar och Targokoppar.

Forvaring av batterier, knappar, skruvmejslar, batteriladdare och kompletta kretskort.

Forvaring av underplattor och tétningsringar.

Forvaring av obearbetade kretskort, monsterkort, hogtalare, antennkomponenter och bygelkablar.

Forvaring av etiketter, kablar, mikrofoner, mik.vindskydd och korgar, batteribleck och tétningar, bojskydd, telejack, pot.metrar, m.m.
Forvaring av instruktioner och wellpappforpackningar, D-pack respektive F-pack.
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Sammanstallningstabell av alternativa layouter

I tabellen pa nésta sida har ett antal forslag till fordndringar av den nuvarande layouten sammanstéllts.

Sammanstéllningen anvidnds sedan dd& ABC-kalkylen m.h.t. kostnadsreduceringar utfors.

Betriffande layouterna redovisas ej forslag 9-20 dé dessa har samma arbetsplatsuppstillning som
forslag 2-5 men med fordndrad layout pa uppstillning av lagerhyllor och véggar. Forslagen erhélls
sdledes genom att alternativ 2-5 kombineras med layouter i alternativ 6-8. Kostnaden for att férdndra
layouten pé avdelningen dr mycket svar att uppskatta varfor det i tabellen enbart redovisas om ingrepp
pa vaggar och lagerhyllor dr nédvéndiga eller ej. Utmarkande for samtliga forslag ar att de &r
uppbyggda av moduler dér allt arbete utfors. I varje modul arbetar sedan en malstyrd grupp.

Ovanstaende forslag kan dven anvidndas som nollalternativ om det blir aktuellt att automatisera
avdelningen i fraga.

Nedan foljer en beskrivning av den utrustning som ar nédvandig att investera i de olika forslagen.

— Enmansbord. Dessa bord har utvecklats av personalen pa avdelningen och dr utformade si att
komplett monteringsarbete kan utféras vid dem. Enligt ett projektarbete som utférdes hosten -95
okar produktiviteten visentligt om denna typ av arbetsbord anvinds®'. De ér dock dyra.

— Pelarborrmaskin. En traditionell borrmaskin dir hal for mikrofoner, potentiometrar o.d. upptas i
koppen. I vissa koppar ar tva verktyg nodvindiga varfor byte av sddana dr nodvéndiga. I dagens
produktion anvénds tva borrmaskiner dér ett verktyg spénds upp i respektive maskin. Kostnad for
en borrmaskin i standardutférande uppskattas till ca. 25.000 kr.

— Ugn. En krympugn anvénds vid antenntillverkning. Ugnen &r nagot storre &n en vanlig
mikrovégsugn och dess kostnad uppskattas till ca. 5.000 kr.

— Ldcktestare. Anviands for att kontrollera horselskyddets funktion. Pa avdelningen finns for tillféllet
en ny och en dldre modell. Dock har beslut fattats om investering i ytterligare tva lacktestare.
Berdkningarna pa nddvandig utrustning baseras péa den utrustning som finns pé avdelningen idag.
Da beslut om framtida investering fattats tas ingen kostnad for lacktestare upp.

— Dragskap. Mikrofoner behover lackas innan de 16ds fast pa kretskorten. Lackningen utfors i ett
dragskap och kostnaden for ett sddant uppskattas till 5.000 kr.

— Terminal. Terminaler behovs bl.a. for att skriva ut och registrera tillverkningsorder. D4 foretaget
for tillfallet byter datasystem &r det svért att uppskatta kostnaden for dessa terminaler. Déarfor
redovisas enbart antalet nddvindiga terminaler med dagens forutséttningar.

Vad giller utrymmesbesparingen anges denna i antal m* och riknas om till antal kr genom att jimfdra
med nuvarande kostnader for uppvarmning, el o.d. Givetvis finns kostnaden kvar i foretaget,
skillnaden 4r att den ej belastar avdelningen pa samma sitt som tidigare. D& investeringsbeddmning
enbart skulle utforas pa diverse automationsforslag har inga sddana berdkningar gjorts pa de
alternativa layouterna.

5! Bengtsson, Berggren m.m., Bilsom, rapport frin projektarbete i kurserna materialhantering och arbetsorganisation.
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Utrustning
Forslag | Beldggnin | Utrymme | Enmans- | Pelarborr- | Terminal Ugn Dragskap Liack- Layout- Uppskattad
g (%) (m”2) bord maskin testare fordndring inv.utgift
1 0,0 40 7 1 1 2 2 1 Nej|325.000
2 -25,6 40 5 1 1 2 0 1 Nej[235.000
3 11,5 200 3 0 0 1 0 0 Nej|125.000
4 -33,0 40 9 1 1 2 0 1 Nej[395.000
5 0,4 200 5 0 0 1 0 0 Nej|205.000
6-7 0,0 100 7 1 1 2 2 1 Ja|325.000
8 0,0 250 7 1 1 2 2 1 Ja|325.000
9-10 -25,6 100 5 1 1 2 0 1 Ja|235.000
11 -25,6 250 5 1 1 2 0 1 Ja|235.000
12-13 11,5 250 3 0 0 1 0 1 Ja|125.000
14 11,5 400 3 0 0 1 0 1 Ja|125.000
15-16 -33,0 100 9 1 1 2 0 1 Ja|395.000
17 -33,0 250 9 1 1 2 0 1 Ja|395.000
18-19 0,4 250 5 0 0 1 0 0 Ja|205.000
20 0,4 400 5 0 0 1 0 0 Ja|205.000

Figur 27. Sammanstdllning 6ver alternativa layouter pad elektronikavdelningen.

Overslagsberikning av en eventuell automatiserings maximala kostnad:
— Automatisering leder till att uppskattningsvis halva arbetskraften blir 6verflodig vid nuvarande
produktionstakt. Varje person kostar ungefédr 300 kkr/ér. Totalt kan 8 arbetstillféllen sparas

(hélften av de som arbetar med de produkter som avses automatiseras) vilket leder till en
summerad besparing pa: 8*300.000 kr = 2.400 kkr/ar.
— Som nollalternativ vélj alternativ 1 eller 8. Dessa é&r inte billigast men efter omsténdigheterna de
alternativ som passar avdelningen bést (den besparing i produktkostnader som outsource innebér
motiverar inte att atta personer flyttas till en annan avdelning eller sdgs upp). Investeringsutgiften
for dessa alternativ har uppskattats till 325 kkr.
— Automatisering leder till att personaladministration och utrymmesbehov minskar, att kvaliteten
eventuellt hojs samtidigt som produktionstiderna sjunker. Daremot stiger med all sidkerhet
elbehovet. Hur mycket kostnaderna forandras &t endera hallet ar svart att uppskatta varfor de
lamnats ofordndrade. Till detta kommer hur kundens syn pa foretagets produkter fordndras och
vidare en hel médngd andra parametrar. Eftersom det &r en enkel kalkyl tas dock ingen hénsyn till
dessa parametrar.
Anvinder foretaget en kalkylrdnta pa 15% och investeringen ska vara 16nsam efter 2 ar innebér detta
att investeringsutgiften hogst far vara: (2.400 + 2.400/1.15 + 325) = 4.800 kkr. (Ingen hinsyn till
inflation och eventuell 16neférh6jning tas.)
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Rapport till examensarbete Av: Per-Ake Sighrandt.

7. Resultat

I detta kapitel redovisas resultaten frin ABC-kalkylen fore och efter de olika forslagen till
kostnadsreduceringar (figur 28 resp. 29). Da outsource skulle medfora stora forédndringar for
avdelningen redovisas dven de berdknade kostnadsreduktioner som ett leverantdrsbyte i kombination
med en layoutfordandring pa avdelningen kan medfora (figur 30). I respektive fall jamfors lagervirde
och produktkostnad med samma kostnader enligt for- och efterkalkyl. Orsaken till att jimforelse med
forkalkyl utfors ér att produktens nuvarande prisséttning baseras pa forkalkylen. I figur 29 och 30 gors
dven jamforelse med kostnader enligt ABC-kalkyl. Dessutom delas kostnaderna upp beroende p&d om
de ingér i lagervérde eller ej. Kostnader ingéende i LV utdver direkt 16n och material dr
materialadministration, kvalitet, lagerkostnader, utbildning och omkostnader for den aktuella
avdelningen. De 6vriga kostnaderna som tas upp dr marknadsavdelning, fraktkostnader,
produktutveckling, ekonomiavdelning och 6vrig administration.
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Rubrik Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Modell 5 Modell 6

Tidsforbrukning (h) for mont. av resp. produkt XX XX XX XX XX XX
Forkalkylerad tidsforbrukning (h) XX XX XX XX XX XX
Total utbet. 16nekostnad (lavning adderas), kr (150 kr./h) * XX XX XX XX XX XX
Total I6nekostnad, forkalkylerad (kr) ** XX XX XX XX XX XX
Materialkostnad, kr (ny kretskortskostnad) *** XX XX XX XX XX XX
Materialkostnad, forkalkylerad (kr) XX XX XX XX XX XX
Summa direkta kostnader (kr) XX XX XX XX XX XX
Summa direkta kostnader, forkalkylerade (kr) XX XX XX XX XX XX
Differens, direkta kostnader (kr) XX XX XX XX XX XX
Direkt kostnad per styck (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Forkalkylerad direkt kostnad per styck (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck i LV(kr/st) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck utanfor lagervirde (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Forkalkylerat lagervirde (100 %) 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Lagervirde, baserad pé efterkalkyl (%-andel av forkalkyl) 95,15 92,61 95,46 96,00 91,76 87,27
Nytt lagervirde, aktivitetsbaserat (%-andel av forkalkyl) 84,74 88,74 137,34 130,11 81,16 81,75
Forkalkylerad produktkostnad PBU-hearing (100 %) 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Produktkostnad PBU, baserad pa efterkalkyl (%-andel av 87,97 85,63 88,27 88,76 84,03 80,69
forkalkyl)

Ny produktkostnad PBU-hearing, akt.baserad (%-andel 76,46 89,88 141,66 141,41 71,99 71,35

av forkalkyl)

* Ber. av 10nekostnad for modell 5: (Kostnad for lavning*antal)+(antal timmar*kostnad per timme)
** T forkalkylen anvénds en timkostnad som skiljer fran 150 kr./timme. Darfor gar det inte att bestimma den forkalkylerade 16nekostnaden genom att

multiplicera forkalkylerad tidsférbrukning med 150 kr./timme. Istéllet tas den forkalkylerade l16nekostnaden och multipliceras med tillverkat antal produkter.

**% Under aret har ett antal leverantorer sankt sina priser for de levererade kretskorten

Figur 28. Jimférelse av LV och produktkostnad erhdllna med ABC-, for- samt efterkalkyl. Kostnaderna dr
sekretessbelagda. Forhallandena erhdlls genom att respektive produkts kostnad enligt efter- samt ABC-kalkyl

divideras med samma kostnad enligt forkalkyl och multipliceras med 100.

Kommentar. Omkostnadspadligget betrdffande budgetuppfoliningen dr betydligt ldgre dn forkalkylerat. Detta
beror till viss del pa att utgifterna for material dr hogre dn forkalkylerat under den aktuella

perioden. Pa sd sdtt reduceras pdldgget samtidigt som de specifika produkterna ej drabbas av den

héga materialposten. For respektive produkt erhdlls ddrfor en oférdndrad materialkostnad

kombinerat med ett ldgre paldgg.
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Efter ABC-kalkylen analyserades ett antal poster och utifran denna analys sammanstélldes forslag till
kostnadsreduceringar. Analysen redovisas till viss del i kapitel 5. Utgédende ifran kostnadsreduceringar

sammanstilldes nedanstdende tabell.

Rubrik Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Modell 5 Modell 6

Tidsforbrukning (h) fér mont. av resp. produkt XX XX XX XX XX XX
Forkalkylerad tidsforbrukning (h) XX XX XX XX XX XX
Total lonekostnad (lavning adderas), kr (150 kr./timme) * XX XX XX XX XX XX
Total 16nekostnad, forkalkylerad (kr) ** XX XX XX XX XX XX
Materialkostnad, kr (outsource) XX XX XX XX XX XX
Materialkostnad, forkalkylerad, (kr) XX XX XX XX XX XX
Summa direkta kostnader (kr) XX XX XX XX XX XX
Summa direkta kostnader, forkalkylerade (kr) XX XX XX XX XX XX
Differens, direkta kostnader (kr) XX XX XX XX XX XX
Direkt kostnad per styck i LV (kt/st) XX XX XX XX XX XX
Direkt kostnad per styck, forkalkylerad (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck (ki/st) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck utanfor lagervérde (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Forkalkylerat lagervirde (100 %) 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Lagervirde enligt efterkalkyl (%-andel av forkalkyl) 95,15 92,61 95,46 96,00 91,76 87,27
Lagervirde enligt ABC-kalkyl (%-andel av forkalkyl) 84,74 88,74 137,34 130,11 81,16 81,75
Nytt lagervirde m.h.t. red., aktivitetsbaserat (%-andel 69,18 81,32 135,64 128,81 69,97 74,67
av forkalkyl)

Forkalkylerad produktkostnad PBU-hearing (100 %) 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Produktkostnad enligt efterkalkyl (%-andel av forkalkyl) 87,97 85,63 88,27 88,76 84,03 80,69
Produktkostnad enligt ABC-kalkyl (%-andel av forkalkyl) 76,46 89,88 141,66 141,41 71,99 71,35
Ny produktkostnad m.h.t. red., aktivitetsbaserat (%- 64,58 84,11 140,26 139,95 63,36 65,85

andel av forkalkyl)

* Ber. av 1onekostnad for modell 5: (Kostnad for lavning*antal)+(antal timmar*kostnad per timme)

** | forkalkylen anvénds en timkostnad som skiljer fran 150 kr./timme. Darfor gar det inte att bestimma den forkalkylerade 16nekostnaden genom att

multiplicera forkalkylerad tidsforbrukning med 150 kr./timme. Istéllet tas den forkalkylerade 16nekostnaden och multipliceras med tillverkat antal produkter

*#* Berdknas genom att den forkalkylerade direkta kostnaden multipliceras med procentsatsen 41,52. Produktkostnaden berdknas sedan genom att LV

multipliceras med 33,66 %.

Figur 29. Jimforelse av LV och produktkostnad m.h.t forslag till kostnadsreduceringar fran kapitel 5. Den nya ABC-
kalkylen jamfirs med for-, efter- samt ABC-kalkyl. Kostnaderna dr sekretessbelagda. Férhallandena erhalls
genom att respektive produkts kostnad enligt efter- samt ABC-kalkyl med och utan reduktioner divideras med

samma kostnad enligt forkalkyl och multipliceras med 100.
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For att pavisa vilka marginella skillnader som outsource innebér jamfort med att behélla produktionen
inom foretaget redovisas nedan vilka reduktioner som kan uppnas vid en kombination av
leverantorsbyte och en layoutforédndring av avdelningen. Kostnaderna enligt denna modifierade ABC-
kalkyl jamfors sedan med samma kostnader enligt forkalkyl.

Rubrik Modell 1 | Modell2 | Modell3 | Modell4 | Modell 5 Modell 6

Tidsforbrukning (h) f6r mont. av resp. produkt XX XX XX XX XX XX
Forkalkylerad tidsforbrukning (h) * XX XX XX XX XX XX
Total 16nekostnad (lavning adderas), kr (150 kr./timme) * XX XX XX XX XX XX
Total I6nekostnad, forkalkylerad (kr) ** XX XX XX XX XX XX
Materialkostnad, kr, (byte leverantor) *** XX XX XX XX XX XX
Materialkostnad, forkalkylerad, (kr) XX XX XX XX XX XX
Summa direkta kostnader (kr) XX XX XX XX XX XX
Summa direkta kostnader, forkalkylerade (kr) XX XX XX XX XX XX
Differens, direkta kostnader (kr) XX XX XX XX XX XX
Direkt kostnad per styck i LV (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Direkt kostnad per styck, forkalkylerad (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck (ki/st) XX XX XX XX XX XX
Aktivitetskostnad per styck utantor lagervirde (kr/st) XX XX XX XX XX XX
Forkalkylerat lagervarde (100 %) 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
Lagervirde enligt ABC-kalkyl (%-andel av forkalkyl) 84,74 88,74 137,34 130,11 81,16 81,75
Lagervirde enligt ABC-kalkyl m.h.t. red. (%-andel av forkalkyl) 69,18 81,32 135,64 128,81 69,97 74,67
Lagervirde enligt ABC-kalkyl vid lev.byte (%-andel av 71,05 83,95 135,72 129,07 69,98 75,96
forkalkyl)

Forkalkylerad produktkostnad PBU-hearing (%-andel av 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
forkalkyl)

Produktkostnad PBU-hearing, enligt ABC-kalkyl (%-andel av 76,46 89,88 141,66 141,41 71,99 71,35
forkalkyl)

Produktkostnad enligt ABC-kalkyl m.h.t. kostnadsred. (%-andel av 64,58 84,11 140,26 139,95 63,36 65,85
forkalkyl)

Produktkostnad enligt ABC-kalkyl vid lev.byte (%-andel av 66,00 86,09 140,33 140,18 63,39 66,83

forkalkyl)

* Ber. av l1onekostnad for modell 5: (Kostnad for lavning*antal)+(antal timmar*kostnad per timme)
** | forkalkylen anvénds en timkostnad som skiljer fran 150 kr./timme. Darfor gar det inte att bestimma den forkalkylerade 16nekostnaden genom att

multiplicera forkalkylerad tidsforbrukning med 150 kr./timme. Istéllet tas den forkalkylerade lonekostnaden och multipliceras med tillverkat antal produkter

*#* Kostnaderna baseras pa de mest fordelaktiga offerterna avseende elektronikkort. For att berdkna kostnaden for batterikorten har en kvot mellan

den offererade elektronikkortskostnaden och den nuvarande bildats. Denna kvot har sedan tilldimpats pa batterikorten.
*#%* Berdknas genom att den forkalkylerade direkta kostnaden multipliceras med procentsatsen 41,52. Produktkostnaden beréknas sedan genom att LV

multipliceras med 33,66 %.

Figur 30. Jamforelse av LV och produktkostnad mellan for- ABC-, ABC-outsource och ABC-kalkyl dd leverantérsbyte sker
och avdelningens layout fordndras. Kostnaderna dr sekretessbelagda. Forhallandena erhdlls genom att

respektive produkts kostnad enligt de olika ABC-kalkylerna divideras med samma kostnad enligt forkalky! och

multipliceras med 100.
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Slutligen sammanstélls differenserna i LV och produktkostnad enligt forkalkyl, efterkalkyl, ABC samt
ABC med olika kostnadsreduktioner. Av stdrst intresse ar att jimfora de nuvarande kostnaderna enligt
forkalkyl med ABC-kalkylen vid leverantdrsbyte. Dér framgér att det &r mojligt att reducera
produktkostnaderna med nérmare 35% vid sa pass blygsamma fordndringar som leverantorsbyte och
layoutforédndringar, forutsatt att foretaget tillimpar ABC-metoden vid kalkylering. Om foretaget dven
lagger ut 16darbetet pa underleverantorer sjunker kostnaderna ytterligare nagot, dock maximalt med ett
par procent. Vad géller modell 5 fordndras kostnaderna inte alls varfor denna atgérd, med tanke pé
vilka konsekvenser den far for avdelningen, ej 4r att rekommendera.

Rubrik Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Modell 5 | Modell 6
Forkalkylerat LV (kr./st.) XX XX XX XX XX XX
LV baserad pa budgetuppfoljning (kr./st.) XX XX XX XX XX XX
LV enligt ABC-kalkyl (kr./st.) XX XX XX XX XX XX
LV enligt ABC-kalkyl vid outsource (kr./st.) XX XX XX XX XX XX
LV enligt ABC-kalkyl vid lev.byte (kr./st.) XX XX XX XX XX XX
Forkalkylerad produktkostnad PBU-hearing (kr./st.) XX XX XX XX XX XX
Produktkostnad baserad pa budgetuppfoljning (kr./st.) XX XX XX XX XX XX
Produktkostnad enligt ABC-kalkyl (kr./st.) XX XX XX XX XX XX
Produktkostnad enligt ABC vid outsource (kr./st.) XX XX XX XX XX XX
Produktkostnad enligt ABC vid lev.byte (kr./st.) XX XX XX XX XX XX
Rubrik Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Modell 5 | Modell 6
Differens LV forkalkyl - ABC-kalkyl (%) 15,25 11,26 -37,34 -30,11 18,83 18,25
Differens LV forkalkyl - ABC vid outsource (%) 30,82 18,68 -35,64 -28,81 30,03 25,33
Differens LV forkalkyl - ABC vid leverantorsbyte (%) 28,95 16,05 -35,72 -29,06 30,02 24,04
Differens LV ABC-kalkyl - ABC-kalkyl vid outsource (%) 18,37 8,36 1,23 1,00 13,79 8,66
Differens LV ABC outsource - ABC leverantorsbyte (%) -2,70 -3,23 -0,05 -0,20 -0,01 -1,72
Differens prod.kostn. forkalkyl - ABC-kalkyl (%) 23,54 10,12 -41,66 -41,41 28,01 28,65
Differens prod.kostn. forkalkyl - ABC vid outsource (%) 35,42 15,89 -40,26 -39,95 36,64 34,15
Differens prod.kostn. forkalkyl - ABC vid lev.byte (%) 34,00 13,91 -40,33 -40,18 36,61 33,17
Differens prod.kostn. ABC - ABC vid outsource (%) 15,53 6,42 0,99 1,03 11,99 7,70
Differens prod.kostn. ABC outsource - ABC lev.byte (%) -2,20 -2,36 -0,05 -0,16 -0,04 -1,48

Figur 31. Slutlig jamforelse av kalkylmetoder och kostnader fore och efter forslag till kostnadsreduceringar. Vissa

uppgifter dr sekretessbelagda.
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8. Slutsatser och rekommendationer

Med hjélp av ABC-kalkylen erholls vasentliga forédndringar av foretagets produktkostnader.
Kombineras kalkylen med att byte av kretskortsleverantdr sker kan fordndringarna bli omfattande
(reduktion med ca. 35% for modell 1). Vad géller forslaget med outsource sjunker kostnaderna delvis
men det motiverar inte att en stor del av produktionen flyttas fran avdelningen vilket i sé fall skulle fa
mycket stora konsekvenser for de anstéllda.

De layoutforslag som rekommenderas ar dérfor de alternativ som inte dr anpassade for outsource,
d.v.s. forslag 1 (ofordndrad lagerlayout) samt forslag 6, 7 eller 8 (fordndrad lagerlayout). Centralt for
samtliga ovanstaende forslag &r att den mélstyrda gruppen hela tiden arbetar tillsammans och att
produktens samtliga monteringsmoment utfors direkt, utan mellanlagring. Déa gruppen hela tiden
arbetar samlade finns goda mojligheter for att gruppen utvecklas och genom att produkten tillverkas
direkt sdnks ledtiden. Dessutom kan arbetsplatserna snabbt stdllas om sa att kdbildning/véntetid
undviks.

Da det dr samma leverantor som ldmnat lagst prisuppgifter for samtliga kretskort rekommenderas att
en provserie direkt ldggs ut. I och med att det 4r samma leverantor finns med all sannolikhet méjlighet
till ytterligare reduktioner i pris.
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