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Sammanfattning 

Att vara ett konkurrenskraftigt företag i dagens samhälle kräver prioritering av många            

områden. Med teknikens framfart blir det desto viktigare då produkters livslängder blir allt             

mer kortvariga. För att då bevara deras attraktion på marknaden krävs en strävan efter              

förbättring och en väsentlig parameter i detta är kostnader. Det finns olika strategier som              

fokuserar på kostnadsreducering men vissa är mer nyttjade än andra. En av de berörda är               

Design to Cost (DtC) och dess syfte är i huvudsak att optimera produktutveckling. Grunden              

ligger i att ta hänsyn till kostnad redan i en produkts designfas. I designfasen uppskattas ca 70                 

% utgöra livscykelkostnaderna, vilken gör den delen mest aktuell att analysera. 

 

På Valmet Karlstad har metoden uppmärksammats och det finns därför en ambition att             

integrera DtC i dess interna PLC-process. Företaget är ett globalt sådant och är en ledande               

utvecklare och leverantör inom teknologi, automation och service. Stort fokus ligger på            

hållbarhet och hög kvalitet. Vad som däremot är mindre prioriterat idag är kostnader. Det              

finns en tendens till att utföra kostnadsanalysering i en för sent skede där det är mindre                

påverkbart. För att bibehålla sin position och sitt positiva rykte bör därför detta förbättras.  

 

Denna rapport innehåller därför en undersökning av DtC som verktyg. En utvärdering av             

behovet av strategin har gjorts samt av den befintliga kunskapen på företaget. Detta har skett               

via analys av internt underlag, flertalet intervjuer och ett större mötesarrangemang i form av              

en workshop. Arbetet resulterade sedan i rekommendationer kring hur DtC kan           

implementeras i processen och tillämpas i den dagliga verksamheten. Även väsentliga           

faktorer och åtgärder lades som kan förbättra och underlätta förloppet.  
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Abstract 

Being a competitive company in today's society requires prioritization of many areas. With             

the advancement of technology, it becomes all the more important as the lifetimes of products               

become increasingly short-lived. In order to maintain their attraction in the market, an effort              

is needed for improvement and an important parameter in this is costs. There are various               

strategies that focus on cost reduction, but some are more useful than others. One of the                

parties involved is Design to Cost (DtC) and its purpose is primarily to optimize product               

development. The reason lies in taking cost into account already in a product's design phase.               

In the design phase, approximately 70% is estimated to be the life cycle costs, which makes                

the part most relevant to analyze. 

 

At Valmet Karlstad, the method has been recognized and there is therefore an ambition to               

integrate DTC into its internal PLC process. The company is a global one and is a leading                 

developer and supplier in technology, automation and service. Great focus is on sustainability             

and high quality. What, on the other hand, is less prioritized today is costs. There is a                 

tendency to carry out cost analysis at a late stage where it is less influential. To maintain its                  

position and its positive reputation, this should therefore be improved. 

 

This report therefore contains a survey of DtC as a tool. An evaluation of the need for the                  

strategy has been made as well as f the existing knowledge at the company. This has been                 

done through analysis of internal data, several interviews and a larger meeting arrangement in              

the form of a workshop. The work then resulted in recommendations on how DtC can be                

implemented in the process and applied in the daily operations. Important factors and actions              

were also given that can improve and facilitate the process. 
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1 Inledning  

1.1 Bakgrund 

Företag står inför stora utmaningar gällande Produkter och dess LivsCyklar (PLC). Den            

tekniska utvecklingen går snabbt framåt och gör att konkurrensen på många marknader är             

hård. Det krävs därför mycket arbete för göra en produkt attraktiv och även se till att den blir                  

långlivad på marknaden. En PLC-process kan se olika ut beroende på bransch och typ av               

produkt. Detta gör att en del förhöjande aspekter är bättre lämpade endast i vissa fall. Men                

följande nämnda är i regel alltid värda att ta hänsyn till. Det högst aktuella områden               

hållbarhet, främst inriktat på miljöpåverkan är en av dessa aspekter. Likaså är kostnader.             

Genom att sänka kostnader kan företag bli mer konkurrenskraftiga. För att uppnå detta krävs              

en noga utförd utgiftsanalys av produkten, under samtliga stadier i dess livscykel.  

 

Kostnadsutvärderingen kring en produkt sker generellt i ett för sent skede i dess livscykel.              

Där är det ej påverkbart för i samma utsträckning som i ett tidigt stadie där det går att                  

kostnadsreducera desto mer. Detta gäller vissa industrier där det primära fokuset ligger på             

“time-to-market”, produktprestanda, teknik eller estetik. Samtliga kostnader beräknas då och          

används som underlag för att bestämma produktens pris. Detta kan fungera på kort sikt, men i                

långa loppet är det oftast inte hållbart eftersom konkurrenter kommer ikapp och således gör              

produkten mindre populär. [1] 

 

Andra företag beräknar de uppskattade produktionsutgifterna utifrån ritningar och förväntade          

tillverkningskostnader. Om kostnaderna då visar sig vara för höga i förhållande till kundernas             

krav görs ändringar av designen i varierande grad för att hitta en tillfredsställande prisnivå.              

Detta resulterar i förlängda utvecklingscykler samt ökade utvecklingskostnader som följd av           

att designen genomgått en iterationsprocess. [1] 

 

Vissa organisationer lägger däremot mindre vikt på utvecklingskostnader. Planerings- och          

budgetprocessen får då liten uppmärksamhet av personalen inom berört område eftersom de            

planeras och struktureras med en mindre noggrannhet. Detta kan i slutändan leda till             

budgetöverskridande.​ ​[1] 

7 



MTGC11 Sofia Bjällfalk 

 

Valmet som är ett globalt företag har sedan länge varit framgångsrikt när kommer till              

försäljning, men också på att skapa hållbara produkter samt att ta fram helhetslösningar. En              

ständigt arbete pågår kring att förbättra funktionalitet samt att leverera hög kvalitet. När det              

däremot gäller kostnader läggs mindre prioritering på att bli bättre och utvärdering sker i              

regel för sent, likt många andra företag. Det finns därför en ambition att även lyckas inom                

kostnadsområdet. 

 

I denna rapport presenteras därför en undersökning av en kostnadsoptimeringsteknik kallad           

Design to Cost (DtC), där syftet är att utvärdera DtC som verktyg och sedan integrera det i                 

Valmets PLC-process. DtC är en strategi som syftar på att analysera kostnaderna kring en              

produkts designstadie, där det oftast är lättare att kostnadsoptimera. Inom DtC finns olika             

undergrupper att använda, beroende på vilka avdelningar inom ett företag som berörs. I denna              

rapport används Design for Manufacturing and Assembly (DfMA). DfMA fokuserar på           

tillverkning och montering och involverar utveckling, inköp och produktion. Den prövas på            

ett fördelningsrör som är en av Valmets olika produkter och som ingår i deras              

mjukpappersmaskiner.  

 

1.2 Översikt produktlivscykeln (PLC) 

Nästintill alla produkter har en begränsad livstid på marknaden, vilket betyder att produkten             

har ett bäst-före-datum. Detta kan beskrivas som en produktlivscykel (PLC). Cykeln delas i             

normala fall in i fem olika stadier, vilka benämns som produktutvecklingsstadiet,           

introduktionsstadiet, tillväxtstadiet, mognadsstadiet och nedgångsstadiet (se Figur 1). Den         

förstnämnda fasen syftar på en produkts utvecklingsfas, där planering och idegenerering står i             

fokus. Under denna period gör företaget endast investeringar eftersom ingen försäljning ännu            

skett. [2] 

 

Nästa steg handlar om en produkts första introduktion på marknaden.          

Marknadsföringskostnader är ofta höga relativt dess intäkter, då det tar tid för en ny produkt               

att etablera sig och få igång försäljningen. När produkten väl tillfredsställer marknadens            

behov tas ett kliv in i nästa stadie; tillväxtstadiet. Här börjar intäkterna att ta rejäl fart då                 
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produkten accepterats och intresset för den ökat. När produkten befunnit sig på marknaden ett              

tag och nått sin peak, börjar försäljningen förr eller senare att sakta ned. Detta stadie där                

produkten mognat varar ofta längre än föregående fas. Utbudet av samma produkter är             

relativt stort, vilket ökar konkurrensen mellan företagen samt försvårar försäljningen. [2] 

 

Till sist befinner sig produkten i ett nedgångsstadie där vinster generellt sett har en sjunkande               

trend, på grund av att få köpare finns kvar. Här står företaget i ett vägskäl där valen står                  

mellan att stoppa försäljningen eller att försöka återlansera produkten med viss modifiering.            

[2]  

 

Försäljning & Vinst 

 

Förluster & Investeringar 

 

Figur 1. Produktlivscykelns stadier. [3]  

 

Ur ett investeringsperspektiv är de fyra sistnämnda stadierna ofta förknippade med den s.k             

Bostonmatrisen, där vardera ruta står för ett av stadierna (se Figur 2). ​Matrisen karaktäriserar              

tillväxt samt relativ marknadsandel där varje kvadrant betyder följande:  

❖ Stjärna ​(Tillväxtstadiet, Growth) - Produkter inom områden som bedöms att ha en            

intresseväckande potential, förutsatt att marknadspositionen är bra.  

❖ Frågetecken ​(Introduktionsstadiet, Introduction) - Marknadsandelen för en produkt        

inom ett tillväxtområde är liten, medan tillväxten är hög. Bör välja mellan att satsa              

med en stor summa pengar, eller helt låta bli att investera. 

❖ Kassako ​(Mognadsstadiet, Maturity) - Produkter som genererar stor vinst då          

marknadsandelen är hög och tillväxttakten låg, vilket innebär att intäkter är större än             

kostnader.  
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❖ Hund ​(Nedgångsstadiet, Decline) - Produkter som anses ogynnsamma eftersom         

marknadsandelen är liten och tillväxten är låg. Avveckling bör övervägas.  [2] 

 

 

 

     Marknadsandel  

Figur 2. Bostonmatrisen. [4]  

 

Alla produkter genomgår nödvändigt inte alla stadier under lika lång tid eller på samma sätt.               

För en mer övergripande blick beskrivs detta med tre olika kurvor (se Figur : 

❖ Stil​ (Style) - Produktens livscykeln kan variera över tid. Trender kommer och går. 

❖ Mode (Fashion) - En tillfälligt accepterad eller populär stil, där intresset för produkten             

sedan sakta minskar.  

❖ Fluga (Fad) - Temporär period med ovanligt hög popularitet och försäljning, driven            

av konsumenters höga entusiasm. [2] 

         

 

   Tid    

Figur 3. Stil, mode, fluga. [3]  

 

 

10 



MTGC11 Sofia Bjällfalk 

Hur företag väljer att använda sig av informationen kring PLC kan se väldigt olika ut. Detta                

beror bland annat på typ av produkt och vilka mål som finns inom företaget. En annan                

avgörande faktor är den aktuella branschen. Hastigheten på utveckling är varierande           

beroende på marknad, vilket avgör om produkten blir lång- eller kortvarig. Konkurrensen            

spelar också stor roll då det höjer kraven på förbättring och innovation. Sammantaget kan              

många aspekter påverka. Därför ser företags prioriteringar och tillvägagångssätt olika ut. Det            

finns dock vissa områden och inriktningar som är mer återkommande. Dessa redovisas nedan             

i form av fyra olika kategorier.  

 

1.2.1 Strategier  

Trender har växt fram bland flera företag som visat sig vara effektiva när det gäller att                

förlänga en produkts livscykel. Bland dessa finns bland annat användandet av en global             

produktlivscykelstruktur. Något som också är genomgående är en årlig planeringsprocess          

som nyttjas för att balansera resurser för strategiska och taktiska frågor, då enligt en produkts               

livsstadier. Flertalet företag mäter även sina framsteg via en rad nyckelindikatorer, vilka i sin              

tur är baserade på resultat. Dessa berör allt ifrån en produkts tillväxtpotential, marknadsandel,             

den ekonomiska vinsten och förmågan att sticka ut bland konkurrenter. Det handlar även den              

hastighet en produkt rör sig genom den traditionella utvecklingsprocessen samt godkännande           

och kommunikation. [5]  

 

Vad som ses återkommande för produktutvecklingsprojekt är applicering av         

standardprojektsfaser samt detaljerade ​milstolpar och gater​. En milstolpe står för ​ett delmål            

som innebär att något har slutförts och att en uppgifts utförande är av rätt kvalitet​. Gater                

däremot handlar om kommersiella beslut där det avgörs om projektet ska fortsätta, pausa eller              

avslutas. Detta baseras på om satta kriterier är uppfyllda. Projekten inleds med ett avtal som               

fastställer parametrar för innehåll, kostnad och schemaläggning. Även kvalitetet definieras          

med ett protokoll som ger underlag för åtgärder som kan vidtas om nämnda parametrar skulle               

överträdas. Viktigt är också att bestämma de funktionella ansvarsområdena, dels när det            

gäller vad som ska göras och åstadkommas men också vilka personer som har det yttersta               

ansvaret för respektive område. [6]  
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Andra metoder har växt fram där framgången ligger i att utbilda personal och förbättra              

medvetenheten. En av dessa handlar om ett nytt sätt av lärande som integrerar utbildning för               

verklig fabriksmiljö, kallat Learning Factory. Konceptet har skapats för att uppmuntra och            

utveckla experimentellt lärande kring tillverkningsprocesser. Detta för att simulera en äkta           

tillverkningsmiljö samt för att minska avståndet mellan kunskap och utövande. Learning           

Factory är uppdelat i sju moduler där konstruktion av komponenter, granskning och            

godkännande av produktversioner ingår. [7]  

 

Inom tillverkningsindustrin har även flertalet företag utvecklat en mervärdes-service i form           

av underhållshjälp och liknande. Detta för att vara så konkurrenskraftiga som möjligt. En typ              

av försäljningsstrategi är att erbjuda kunderna relativt lågt pris för mervärdes-service där            

kunderna köper servicen samtidigt med produkten, och ett ganska högt pris för samma             

mervärdes-service om den köps i ett senare skede. [8] 

 

Fyra typer av prissättningar föreslås utifrån vilket stadium konsumenterna väljer att köpa den             

beskrivna tjänsten. Dessa baseras på att följande situationer kan uppstå: 

1. Konsumenter som köper produkten köper också mervärdes-tjänsten samtidigt. Det         

finns ingen andra etapp. 

2. Alla konsumenter som köper produkten men inte mervärdes-tjänsten i första etappen,           

kommer att köpa mervärdes-tjänsten i andra etappen. 

3. Bland konsumenterna som köper produkten men inte mervärdes-tjänsten i första          

etappen kommer endast vissa att köpa tjänsten i andra etappen. 

4. Konsumenter som köper produkten men inte mervärdes-tjänsten i första etappen          

köper inte mervärdes-tjänsten i andra etappen. [8]  

 

En annan strategi bygger på den ökande pressen på högre kvalitet och adderade funktioner, i               

kombination med kortare ledtid, vilket ofta leder till “tvådelning”. Ett exempel på detta är              

högre prestanda och ökad robusthet versus lägre vikt. Genom att eftersträva en produkt där              

faktorerna konvergerar kan marknadens behov mötas, både från ett ekonomiskt och ur ett             

tillverkningsperspektiv. Grunden ligger i fyra faser av lärandeprocesser där det första steget            

handlar om identifiering av information som är viktig för lärandet. Därefter sker ett utbyte              

och en spridning av kunskapen. Detta resulterar i integration av kunskap till ett skapat              
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kunskapssystem. Till sist kan den nya kunskapen tillämpas och på så sätt påverka det              

organisatoriska beteendet. [9] 

 

1.2.2 Hållbarhet 

Inom hållbar design talas det ofta om tre centrala pelare; ekonomisk -, miljö-, och social               

hållbarhet. Att skapa hållbara produkter är idag högst aktuellt och det finns många verktyg              

och tillvägagångssätt som kan bidra till detta. Ett beprövat sätt är en femstegsmetod som              

beskriver hur utforskandet kring hållbarhet för produkter kan se ut. Första punkten handlar             

om att identifiera hållbarhetsfrågor med utgång i designkonceptet. Att skapa en lista över             

produktpåverkande design rekommenderas. [10] 

 

Nästa steg syftar på att koppla frågor till parametrar, där varje beroende parameter beskrivs              

som en funktion av en oberoende parameter. En naturlig övergång står som tredje punkt då               

parametrarna ska sammanfogas. Vardera pelare summeras till en åtgärd för respektive           

område. Därefter handlar det om att hitta hållbarhetsområdet. Detta område kan identifieras            

med hjälp av traditionella optimeringstekniker. Slutligen ska hållbarheten utforskas och en           

specifik hållbar design sväljas. Via analys av området som föregående steg resulterar i kan              

designteamet förstå kopplingen mellan de tre huvudpelarna.​ ​[10]  

 

En annan strategi gällande hållbar design bygger på ett multipelt livscykeltänk; en            

kombination av eco-design där miljö och omtillverkning är inkluderade. Att designa en            

produkt där vardera steg i livscykeln förbättras skulle öka dess livscykelvärde. Men då             

produkten förväntas tillfredsställa sin designfunktionalitet i kombination med        

monteringskrav, pålitlighet, säkerhet, etcetera, är dess end-of-life (EOL) ofta inte          

genomtänkt. Detta beror många gånger på bristande kunskap och utbildning inom eco- och             

hållbar design. [11] 

 

En åtgärd för detta kallad “vagga-till-vagga” (cradle-to-cradle) har utvecklats, där integration           

av ideen om 6R; (Reduce, Reuse, Recycle, Recover, Redesign och Remanufacturing) är            

inkluderad (Se Figur 4). ​Metoden bygger på att produkten kan nyttjas för multipla perioder              
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efter dess EOL, vilket således förlänger dess livscykel. Med hänsyn till detta koncept             

uppmuntras även tekniska innovationer för berörda produkter. [12]  

 

 

 

Figur 4. Vagga-till-vagga.  

 

1.2.3 Kostnad  

En avgörande faktor för att nå framgång är att välja de rätta sätten för att förutsäga kostnader                 

i innovationsprocessen. Nyckelområden sägs vara produktkvalitet, konkurrenskostnad, snabb        

leverans och flexibilitet. [13] För att lyckas med detta finns olika sätt att gå tillväga. Ett är en                  

bokföringsmetod kallad Life Cycle Costing (LCC) som tar hänsyn till alla kostnadsflöden            

genom en produkts livscykel, definierad enligt ​(ISO 15686:2008). Kostnaderna kan i sin tur             

delas in i tre kategorier, vilka är utvecklingskostnader, verktygs-/servicekostnader och          

återvinnings-/upparbetningskostnader. Vid analys av livscykelkostnaderna kan resultaten       

nyttjas för att optimera designen inom en förbättringscykel. [14] ​Det viktigaste är att ta              

hänsyn till kostnader i varje steg under produktutvecklingen, vilket syftar på planeringsfasen,            

produktdesignen och processdesignen. [13]  

 

En annan teknik för kostnadsoptimering, kallad ​Design for Manufacturing (DFM)​, har även            

den kommit att uppmärksammas på senare tid. DFM belyser vikten av att använda             

tillverkningskunskap för att stödja designbeslut. Då designfasen utgör en stor del av en             

produkts livscykelkostnader är det än mer viktigt att lägga tid och engagemang på detta              

stadie. Ett modernt verktyget som ofta nyttjas i DFM är regelbaserad funktionalitet inom             

datorstödda design-system (CAD), som verkställer specifika designkrav. [14] 
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1.2.4 Lean 

En ofta använt arbetssätt är Lean product Development (LPD), vilket är en tillämpning av              

lean-principerna som syftar på att utveckla nya eller förbättrade produkter som är            

framgångsrika på marknaden. LPD syftar på den kompletta processen, från insamling och            

idegenegering, bedömning av potentiell framgång, till att utveckla koncept. Det handlar även            

om att värdera, skapa det bästa konceptet, specificera produkten, testa och utveckla samt att              

föra dem vidare till tillverkning. Det finns också en tanke om att skapa förståelse för att                

produktutveckling bör utföra en hållbar omvandling i smarta fabriksmiljöer. [16] 

 

Lean-metoden har på senare dagar blivit erkänd och nyttjas framgångsrikt idag i olika             

branscher. En huvudprincip ligger i att minska på de åtta slöserierna, vilka benämns som              

väntan, överproduktion, lager, rörelse, transport omarbete, överarbete samt outnyttjad         

kreativitet. ​En effekt av strategins effektivitet är att nya möjligheter skapats från den moderna              

teknologin, vilket idag kallas för Industri 4.0​.​  [16] 

 

Syftet med Industri 4.0 är att förstå att endast smart och intelligent tillverkning inte är det                

enda av betydelse, utan också att generera smarta produkter och smart service. Då en              

avancerad digitalisering inom fabriker tar fart, verkar kombinationen av internetteknik och           

framtidsorienterad teknik inom området “smarta” objekt (maskiner/produkter) resultera i         

detta nya synsätt. Traditionella produkter blir mer och mer tvärvetenskapliga, intelligenta,           

anpassade för nätverk, agila och inkluderar produktrelaterad service. Både konsument- och           

industrivaror blir “smarta”. Lean och Industri 4.0 går hand i hand, då det förstnämnda kan               

appliceras i den sistnämnda. [16] 

 

1.3 Syfte 

Undersöka Design to Cost (DtC) som ett verktyg i produktutveckling. Utvärdera vilken            

metod som passar Valmet och baserat på resultat ge förslag på en uppdatering av              

produktlivscykel-processen. I detta inkludera en analys av en produkt som anses lämplig för             

kostnadsoptimering.  
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1.4 Målformulering 

Överlämna en rapport som kan nyttjas som underlag för att fortsätta utveckla företagets             

DtC-arbete, med en förhoppning om att Valmet i framtida aspekter ha med kostnad som en               

naturlig parameter när produkter uppdateras eller utvecklas.  

 

1.5 Problemformulering 

Integration av Design to Cost i produktlivscykel - med hänsyn till kostnad som en              

designparameter i produktutveckling. 

 

2 Teori 

2.1 Intern PLC-process  

Likt många företag har Valmet en egen projektmodell för PLC-processen, beskriven med fem             

olika faser där gater och målstolpar är definierade. Fasernas omfattning gäller följande:  

❖ Strategiska fasen​: Ett projektförslag läggs fram. 

❖ Kompileringsfasen​: Affärsvärde identifieras. 

❖ Projektet definieras och affärsvärdet försäkras​: Projektplan, affärsplan och riskanalys         

skapas.  

❖ Utvecklingsfasen​: Kartläggning av IPR, funktionell beskrivning, kravspecifikation,       

inköpsplan, verifieringsplan, valideringsplan, marknadsförings- och lanseringsplan      

skapas. 

❖ Verifiering och lärandefasen​:​ Projektets slutrapport skapas.  

 

 

Som nämnts tidigare innehåller PLC-processen olika milstolpar och gater. Vardera milstolpe           

representerar ett steg där ett viktigt delmål måste uppfyllas, inkluderat att uppgiften utförts             

med rätt kvalitet, innan vidare arbete kan fortskrida i processen. Det finns en person som               

16 



MTGC11 Sofia Bjällfalk 

ansvarar för varje milstolpe samt ett klart syfte kring vad som ska slutföras. Stolparna              

beskrivs med nedanstående steg:  

❖ Steg 1​: Idegenerering 

❖ Steg 2​: Initiering  

❖ Steg 3​: Projektplanering  

❖ Steg 4: ​Designa om 

❖ Steg 5​: Implementation  

❖ Steg 6​: Stängning och förmedling av resultaten 

 

Meningen med gaterna är att de är kommersiellt drivna, där avgörandet står mellan att “köra”               

eller “inte köra”. Beslutet baseras på befintlig fakta samt om kriterierna är uppfyllda eller              

inte, då utifrån en checklista som är framtagen som mall. I motsats till milstolparna tas beslut                

för vardera gate inom vissa forum eller mellan förutbestämda beslutsfattare. Följande gater är             

definierade: 

❖ PG -1​: Prioritering av utvecklingsprojekt  

❖ PG 0​: Förundersökningsbeslut kring utveckling 

❖ PG 1​: Produktutvecklingsbeslut 

❖ PG 1.1​: Beslut kring produktkrav 

❖ PG 1.2​: Produktlösningsbesluts 

❖ PG 2​: Produktgodkännande och förberedande beslut kring prototypförsäljning 

❖ PG 3​: Beslut kring försäljnings-release 

❖ PG 4​: Stängning av projekt 

 

Valmets PLC-process en global sådan, baserad på lagarbete, struktur, transparens och           

respekt.  

Målet är att den ska vara välplanerad, proaktiv och kommersiellt driven, på ett sätt som               

främjar dess konkurrenskraft på lång såväl som kort sikt.  
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2.2 Design to cost (DtC) 

Design to cost (DtC) är en metod och förvaltningsstrategi som i huvudsak används för att               

optimera produktutveckling. Att implementera detta tillvägagångssätt i PLC kan ha stora           

fördelar utifrån ett kostnadperspektiv. Grunden ligger i att ta hänsyn till kostnad som en              

parameter i en produkts designfas. I designfasen uppskattas ca 70 % utgöra            

livscykelkostnaderna, vilken gör den mest aktuell att analysera och prioritera (Se Figur 4).             

Genom att då ta de rätta besluten, så tidigt som i idegenererings- och konceptfasen kan               

onödiga utgifter i senare skeden undvikas. [17]  

 

 

Figur 5. Diagram över produktutvecklingskostnder. [18]  

 

DtC berör olika områden såsom tillverkningsledtid, volymprissättning, volymkapacitet och         

logistikinformation. Dess strategi bygger på följande element: 

❖ Förståelse för kunders krav gällande konkurrenskraftig prissättning för de viktigaste          

delarna i produktutvecklingsprocessen. 

❖ Hantering och balansering av krav på ett stabilt sätt där det undviks att en produkt får                

för många onödiga funktioner eller detaljer, snarare än att slutföras på en basnivå. 

❖ Fördelning och etablering av målkostnader på en nivå där kostnaderna effektivt kan            

hanteras. 

❖ Engagemang från utvecklingspersonal kring målkostnader och utvecklingsbudgetar.  

❖ Produktkostnads- och livscykelkostnadsmodeller till projektkostnader tidigt i       

utvecklingscykeln för att stödja beslutsfattande. 
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❖ Aktivt beaktande av utvecklingskostnader som en viktig designparameter på ett          

lämpligt sätt, vägd med andra beslutsparametrar. 

❖ Förståelse för och hänsyn till produktens kostnadsdrivrutiner vid fastställande av          

produktspecifikationer och vid inriktning på kostnadsreduktion. 

❖ Kreativ utforskning av koncept- och designalternativ som underlag för att utveckla           

metoder med låg kostnadskonstruktion. 

❖ Tillämpning av ​design för tillverkningsprinciper ​som en betydande        

kostnadsreduktionsteknik. 

❖ Konsistens med redovisningsmetoder mellan produktkostnadsmodeller och      

kostnadssystem samt periodisk validering av produktkostnadsmodeller. 

❖ Kontinuerlig förbättring genom värdeanalys och värdeteknik för att förbättra         

produktvärdet på längre sikt. [1]  

 

DtC kan nyttjas på olika sätt då olika metoder finns att tillgå. Beroende på vilket fokus som                 

anses vara mest väsentligt kan den bäst lämpade väljas. De viktigaste och främsta metoderna              

inom DtC är:  

❖ Teardown (TD)​: Riktar sig mot utveckling och inköp​. Systematisk demontering av           

egna eller konkurrenters produkter, där jämförelse av funktionerna och         

driftsprinciperna sker. Är en workshop-baserad ide som genererar i tvärfunktionella          

teams.  

❖ Design for manufacturing and assembly (DFMA)​: ​Riktar sig mot utveckling, inköp           

och produktion. Metoder för att minska tillverkning- och monteringskostnader. 

❖ Linear performance pricing (LPP)​: Riktar sig mot utveckling och inköp​. Metod för att             

identifiera teknisk och kommersiella outliers som gör det möjligt att ​specifikt utmana            

krav- och designparametrar.  

❖ Specifications review​: ​Riktar sig mot utveckling, produkthantering, produktion och         

kvalitet. Identifierar olikheter i produktprestandaparametrar. Gör det möjligt att         

specifikt utmana egna specifikationer baserat på jämförelse med konkurrenter, bland          

andra tillvägagångssätt. Analys kring prestandafunktioner och kostnader. 

❖ Clean-sheet target costing​: ​Riktar sig mot inköp​. ​Handlar om att övervinna tidigare            

begränsningar och beaktar referensprocesser/-parametrar. [19] 
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Med ovanstående (kunskap)information och ett nära samarbete med inköpsteamet samt med           

kunderna kan en direkt ​tillgång till komponentkostnader och tillgänglighet fås som i sin tur              

kan börja analyseras.  

 

3 Metod  

3.1 Design for manufacturing and assembly (DfMA) 

DfMA är en effektiv tillämpning som funnits sedan 1980-talet, där det primära är att reducera               

kostnader samt förbättra enkelheten i samband med tillverkning och montering. Likt           

tillvägagångssätten inom leanfilosofin möjliggör metoden identifiering, kvantifiering och        

eliminering av avfall. I ett produktionssystem bör DfMA tas i beaktande för att minimera              

risker för ineffektiva operationer och även för överdriven materialanvändning, vilka båda har            

en central inverkan på tillverkningskostnad och tid. Metoden tåls desto mer att            

uppmärksammas då den är en väsentlig del i målstandarden för Industri 4.0. Industri 4.0              

inkluderar flertalet betydande områden såsom maskin- och materialutnyttjande,        

tillverkningsverksamhet och funktionsurval för produkterna. Den bygger också på utveckling          

av lämpliga gränssnitt, informationskommunikationsteknik och annan utvecklingsteknik. [20]  

 

Det finns ett antal huvudprinciper som omfattar DfMA. Där inkluderas ​minskande av totala             

antalet komponenter, vilket bland annat rör mindre inköp, lagerhållning, utrustning samt           

tidsåtgång utifrån flera aspekter. Därigenom kan kostnader kring montering och beställning           

reduceras, likaså arbetskraven. Förenkling av automatiseringen kommer således att vara en           

positiv följdeffekt. [21, 22] 

 

Det ligger också stort fokus på designen, där den bör utformas på ett sätt som gynnar både                 

montering och tillverkning av separata delar. Detta uppnås via enkelhet kring delarnas            

geometri, då onödiga egenskaper kan undvikas såsom överflödiga slutoperationer eller för           

snäva toleranser. Det syftar även på att försöka designa delarna utifrån ett multi-användande             

perspektiv, där det även strävas efter att skapa multi-funktionella delar. Vid montering önskas             
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att alla delar ska kunna sättas samman utifrån samma riktning. Om möjligt är montering              

ovanifrån det bästa alternativet, då i en vertikal riktning, parallell med gravitationen. [21, 22] 

 

Ytterligare punkter att ta hänsyn till är entydighet kring komponenters utformning samt            

användandet av flexibla komponenter. Delar av packningar, gummi, etc. gör i regel både             

hantering och montering mer komplicerad. Försvårar gör även avancerade fästningselement          

och delar som har ovanliga dimensioner. Det är därför bra att se över alternativa metoder för                

fästning samt överväga standardkomponenter som påskyndar och förenklar        

monteringsprocessen. ​En annan huvudprincip handlar om att maximera precision. Fel kan           

uppstå vid införandet av olika operationer på grund av variationer i delmått eller kring              

noggrannheten för den aktuella positioneringsanordningen. Detta kan i sin tur skada olika            

delar eller utrustningen. Av den anledningen är det nödvändigt att inkludera           

överensstämmelse i både delkonstruktionen och i monteringsprocessen. När det gäller          

montering kan förslagsvis ett visionssystem nyttjas. [21, 22] 

 

Slutligen bör fokus ligga på att minimera hanteringen, vilket rör positionering, orientering            

och fastsättning av en komponent. Om möjligt bör symmetriska delar användas för att             

underlätta orienteringen. Det rekommenderas även att använda ett styrsystem. [21, 22] 

 

Att använda DfMA har flertalet fördelar. Några av de främsta är följande: 

❖ Lägre monteringskostnad 

❖ Fart 

❖ Hög kvalitet och hållbarhet 

❖ Ökad tillförlitlighet 

❖ Kortare monteringstid 

❖ Säkerhet  

3.2 Intervjuer  

För att tillhandahålla mer information om huruvida företaget kände till DtC samt hur behovet              

kring en kostnadseffektivisering såg ut hölls flertalet intervjuer. Även potentiella produkter           

att analysera var något som diskuterades. De berörda personerna har roller och kunskap inom              

områden som var aktuella.  
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Manager Product Management - Ansåg att PLC kan behöva uppdateras, då med ett inslag av               

DtC. Detta skulle ske i form av en gate eller liknande där syfte är att alltid ta hänsyn till                   

kostnader under en produkt utveckling och process. Det gäller att få med ett större tänk där                

många aspekter är inluderade i analysen, alltifrån material till underleverantörer. Han           

förklarar även att DtC är något som är känt inom företaget men att det inte används så flitigt. 

 

Manager Supplier Quality - Belyste vikten av att använda DtC och poängterade även att stort               

fokus och resurser bör läggas på att förbättra produktionsteknikerna, vilka han ansåg ha störst              

möjlighet till att reduceras via tid och kostnader. Det fanns en stor önskan om att få igång                 

arbetet kring DtC samt att flera parter skulle involveras och förbättra de tvärfunktionella             

samarbetena. Ideer fanns även kring att skapa ett forum i form av en “brevlåda” eller dylikt,                

där förbättringsförslag och tankar kunde förmedlas. Detta skulle i sin tur tas om hand av en                

specifik grupp som aktivt arbetade med DtC och liknande typer av områden. Stefan gav              

också förslag på lämpliga produkter som kunde analyseras, där ibland fördelningsrören.  

 

Manager Former Section Engineering - Då hon besitter kunskap om delarna i            

formensektionen gav hon förslag på produkter som kunde analyseras inom avdelningen.           

Fördelningsrören var ett av dessa och då de dessutom tillverkas på plats var det ett än mer                 

fördelaktigt alternativ att analysera. 
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3.3 Fördelningsrör  

 
Figur 6. Fördelningsrör. 
 
Efter att flertalet jämförelser gjordes mellan diverse produkter landade det slutgiltiga valet på             

fördelningsrören. Precis som namnet avslöjar har fördelningsrören som funktion att fördela           

en stor mängd vatten tillsammans med en liten procentuell mängd massa, där intervallet för              

fiberkoncentrationen ligger mellan 0,1-0,4 %. Detta sker med hjälp av ett stort antal, runt 45               

stycken anslutna slangar. Slangarna som i sin tur är kopplade till rören ger ett jämnt tryck och                 

flöde in i inloppslådan.  

 

Inloppslådan sitter i början av en mjukpappersmaskin (formsektion) och dess syfte är att             

sprida ut den inkommande massan på en duk, vilken sedan transporteras vidare in i maskinen.               

En viktigt del i processen är att massan är mycket fin och distruíbueras på en jämnt sätt. Detta                  

uppnås med hjälp av flertalet tuber som är placerade inuti lådan. Med hjälp av dess               

osymmetriska geometri ökar turbulens och “sönderslagning” av fibrerna, vilket leder till ett            

önskvärt resultat. Förloppet från början till slut tar knappa sekunder, vilket gör processen             

oerhört snabb och effektiv.  
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För att få se rören under tillverkande fas och för att få mer kunskap om dem gjordes en                  

rundtur i produktionen. Detta med hjälp av en produktionsingenjör som har lång erfarenhet             

utav produkten. 

 

Fördelningsrören är runt 5,5 meter långa och är gjorda av syrafast stål. De är uppbyggda av                

flertalet delar kallade svepar och har i vardera ände en förslutande fläns. På rörens undersida               

finns en fastmonterad list, vilket är delen som slangarna är kopplade till. För att nå det                

slutliga skicket används flertalet bearbetningsmetoder. Däribland är svetsning, slipning,         

glasblästring och betning. Processen tar relativt lång tid då ca 250 timmar måste avsättas för               

ett stort rör. I detta exkluderas dessutom tid från leverantör och bearbetning av detaljer.  

 

3.4 Workshop  

3.4.1 Förberedande 

Ett första steg var att ta kontakt med en av de ansvariga konstruktörerna för produkten. På                

mötet gavs ritningar (se Figur 7) och ytterligare värdefull information som senare kom att              

spela stor nytta inför workshopen. Då produktens materialframtagning och formgivning sker           

hos två externa parter söktes även ansvarig inköpare för detta upp. Därigenom framkom vilka              

leverantörer som var aktuella och samarbetet med dem fungerar. Viss problematik framkom            

även om fördelningsrören vilket togs med som underlag till workshopen.  

 

Figur 7. Ritning på ett fördelningsrör. [23] 
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Nästa skede handlade om att få förståelse för metoden som skulle implementeras; DfMA.             

Utifrån framtagen teori kunde väsentliga punkter och material plockas ut inför workshopen.            

Därigenom skapades en underlag för tillvägagångssätt samt olika områden att diskutera kring. 

 

3.4.2 Genomförande  

Syftet med workshopen var att tillsammans med personer som har både kunskap och             

kompetens kring fördelsningsrören och dess process komma fram till möjliga          

optimeringområden. Även prata om behovet kring att införa DtC i Valmets interna            

PLC-process.  

 

Till workshopen var därför personer inom olika yrkesområden kallade; formersektionen,          

businessprocess, konstruktion, konstruktion samt produktion. Agendan för mötet skapades i          

förväg och innehöll flertalet kategorier som samtliga skulle diskuterade kring (Se Figur 8).             

Presentation av DtC och DfMA hölls, likaså om Valmets interna PLC och dess innehåll. Då               

optimeringsmöjligheterna kring fördelsningsrören diskuterades fanns ritningar och BOM-lista        

(Bill Of Material) från ett projekt att ha som underlag. BOM beskriver vilka ingående delar               

och vilket material som används för en produkt. 
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Figur 8. Agenda för workshop. 
 

4 Resultat 

4.1 Integration av DtC i PLC 

När det kommer till huvudsyftet med arbetet där integration av DtC skulle ske i PLC, blev                

utfallet ganska tydligt. Det fanns ett relativt stort behov av att nyttja denna             

kostnadsoptimeringsteknik. Vid samtliga intervjuer lades en önskan fram om att mer hänsyn            

skulle tas till kostnader i framtiden. Det beskrevs att Valmet Karlstad aktivt jobbar med att               

förbättra tekniken och kvaliteten, men desto mindre med att reducera kostnader. Ett förslag             

om att få in DtC som en gate i Valmets interna PLC-process lades även fram. Gärna i ett                  

tidigt stadie (se Intern PLC-process) där kostnader skulle bli en väsentligt parameter i             

designutformningen. Gaten skulle i sin tur kunna innehålla en checklista med frågor som             

berör DtC, där skapandet och utförandet av designen ifrågasätts innan det den går vidare till               

nästa fas i processen.  
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På workshopen gav samtalen mellan deltagarna ett lika givande resultat. Snarlika önskemål            

fanns kring att införa DtC i PLC-processen. De var även överens om att medvetenheten              

gällande DtC bör ökas bland Valmets anställda, oavsett arbetsområde. För att åstadkomma            

detta krävs både interna utbildningar och viljan att förändra. Dock kan det sistnämnda kan              

vara svårt att lyckas med. Av den anledningen bör det skapas enkelt material att tillgå samt                

finnas en utvecklingsgrupp som aktivt jobbar med att driva DtC-frågor framåt. Dessa            

personer kan även hjälpa till att motivera personalen och driva projekt i rätt riktning.  

 

Ett annat ämne som diskuterades var det bristande samarbetet mellan olika avdelningar,            

vilket syftar på att flertalet anställda endast tar hänsyn till sitt eget och sin grupps arbetet och                 

har därför en relativt liten medvetenhet om hur andra påverkas av det. Inom de olika               

yrkesrollerna ligger ett varierat fokus och det kan vara svårt att sätta sig in i hur övriga på                  

företaget jobbar. Exempelvis kan en konstruktör ha liten förståelse för hur en förändring på              

en ritning påverkar ute i produktionen. Detta kan till viss del åtgärdas med enkla medel såsom                

tätare kommunikation mellan avdelningarna, då via kontinuerliga avstämningsmöten och         

kontaktpersoner som lätt kan nås vid behov. Ett tvärfunktionellt arbete är alltså väldigt             

viktigt. Det bör också övervägas att ha undervisande föreläsningar, utbildningar och           

tillgängliga lathundar som kan öka medvetandet för hur det praktiska arbetet utförs. 

 

Det kom även på tal att kunskap måste nyttjas och tas om hand om bättre. Personer som har                  

lång erfarenhet samt bra kännedom inom olika områden är värdefulla för företaget och de              

anställda. Förslagsvis kan dessa individer hålla i kortare presentationer där grunder och bra             

tips förmedlas. Att öka förståelsen, förbättra samarbetet och underlätta arbetet för andra            

kommer förhoppningsvis att resultera i reducerade kostnader då det både sker tidsbesparingar            

och där extraarbete minskas. Två ytterligare punkter uppmärksammades gällande best          

practice och fördelen med att hämta inspiration från andra bolag inom Valmet som använder              

DtC mer flitigt.  
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Då själva tillämpningen av DfMA skulle ske på fördelningsrören togs följande områden upp,             

varav alla berör designen: 

❖ Form 

❖ Bearbetning  

❖ Symmetri 

❖ Material  

❖ Toleranser  

❖ Standarder 

❖ Slipning  

❖ Delar 

❖ Ytfinhet 

❖ Hantering 

 

Efter att diskuterat kring dessa upplevdes vissa punkter mer problematiska än andra. Formen             

var en av dem. Att tillverka ett rör med många delar och en varierande diameter är inte                 

optimalt. Det kräver stor precision och noggrannhet, vilket är svårt att uppnå. I dagens läge               

sker grundarbetet ute hos ett par leverantörer och de både har svårigheter när det gäller att få                 

till rätt vinklar och dimensioner. Det i sin tur resulterar i att resterande jobb blir mer                

omfattande än vad som kalkylerats med. Vinklar mellan svepen kan vara olika och material              

eventuellt måste tas bort och justeras innan de kan svetsas ihop. Då plåten ska få ett koniskt                 

utseende används bockning som bearbetningsmetod, vilket ​bygger på att materialet formas           

genom böjande momentkrafter. Om det då bockas för mycket är ytterst svårt att åtgärda felet i                

efterhand. Därför hade en alternativ metod varit intressant så som formgjutning eller dylik.             

Men där krävs att formen alltid är densamma, vilket den inte är. Det skulle bli för kostsamt                 

att framställa olika formar med varierande dimensioner för vardera tillfälle, även ur ett             

lagerhållningsperspektiv. Att fördelningsrören ser ut som koner beror på att ett jämnt            

flödestryck ska behållas genom de anslutna slangarna. Gruppen var överens om att en rak              

variant där delarna är symmetriska hade blivit betydligt mycket enklare att tillverka och             

skulle varit tidsbesparande, men att det då kräver andra verktyg för att reglera trycket.  

 

När det gällde material var plast ett förslag som togs upp, vilket både är billigare och lättare                 

att hantera. Dock föll det ganska snabbt på grund av att det inte är tillräckligt hållfast eller                 
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resistent mot nötning. Toleranser och standarder är inte lika påverkbara områden. Det            

förstnämnda är satta utifrån en rimliga variationer och bör bibehållas på samma sätt. Det              

sistnämnda används i den utsträckning det går, bland annat när det gäller material, skruvar              

och muttrar.  

 

En ytterligare bearbetning sker via svetsning. Eftersom rören levereras i flera delar måste de              

fogas samman. För detta används en MAG-svets där ​ljusbågen mellan trådelektrod och ett             

arbetsstycke skyddas av en ström av en inert gas. Att svetsning är det bästa fästmetoden var                

samtliga överens om. Däremot framfördes en ide om en alternativ svetsmetod kallad narrow             

gap (smalspaltsvetsning). Metoden lämpar sig väl på lite tjockare material och kräver en             

väldigt liten fasvinkel. Specialverktyg används även för att minimera fyllnadsmaterialet.          

Tekniken förbrukar mindre tråd och är både energisnål samt maskintidsbesparande p.g.a.           

minskat antal svetslager. Med andra ord kan dess nyttjande vara mycket kostnadseffektiv och             

bör därför övervägas som en optimeringsmöjlighet.  

 

Det fanns dock en annan del i processen som påtalades vara desto besvärligare, nämligen              

slipningen. Steget sker på de svetsade områdena och används för att skapa en så fin och slät                 

yta som möjligt. Detta måste ske för hand på rörens insidor eftersom en större maskin inte                

kommer åt, vilket gör arbetet oerhört tidskrävande och delvis svårt. Där rören är som smalast               

är det krångligt att komma åt. Bearbetningen är även den som avgör svepens längder. De är                

anpassade utifrån en armslängd, just för att en anställd ska komma åt för att slipa. Annars                

finns en stor chans att delarna hade varit längre, vilket hade påskyndat förloppet rejält. Då det                

uppenbarligen finns en del problematik kring slipningen diskuterades detta område som en            

eventuell flaskhals.  

 

Näst i processen justeras och kontrolleras fördelningsrörens yta med mer noggrannhet. Här            

används elektropolering som är en ytbearbetning som utjämnar, eliminerar eventuella          

mekaniska eller termiska spänningar och tar bort inneslutna partiklar. Önskvärt hade varit att             

slippa slipa så grundligt och istället förlita sig på elektropoleringen, men detta fungerar inte i               

praktiken eftersom behandlingen inte klarar av att reducera så stora hinder som uppkommer             

efter svetsningen. När det gäller kravet kring ytfinheten finns inte mycket att göra eftersom              

kunden är den som bestämmer dess grad. För att kontrollera rörens yta görs även ett s.k.                
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bomullstest där en bomullspinne dras på insidan. Om det då finns kanter som inte är               

tillräckligt bearbetade kommer fibrer att fastna. Detta betyder att jobbet inte är utfört på ett               

tillräckligt bra sätt.  

 

Slutligen pratade gruppen om hanteringen av fördelningsrören. Det som främst togs upp var             

ytorna i produktionen där de tillverkas och monteras. Idag finns endast två platser som detta               

kan ske på vilket ibland kan sakta ned effektiviteten. Eftersom vissa maskiner kräver tre rör               

då mjukpappret som produceras byggs upp av tre skikt, hade därför en ytterligare yta att               

arbeta på varit passande. Dock ansågs detta inte varit ett större problem eftersom det inte hör                

till vanligheten.  

 

5 Diskussion/Analys 

För att återknyta till Inledningen där olika PLC-processer blev beskrivna utifrånolika           

strategier användes för att skapa konkurrenskraftiga produkter, fanns likheter till arbetet i            

denna rapport. I grund och botten handlade samtliga metoder om att göra en produkt mer               

attraktiv och hållbar, men i avsnittet om kostnader fanns tillvägagångssätt som hade samma             

syfte som i denna rapport. De handlade bl.a. om ett sätt att bokföra där hänsyn togs till                 

kostnader genom en produkts alla faser, men också om Design for Manufacturing (DfM) som              

är den delen av DfMA som fokuserar på tillverkningen. Tillägga är också delen om Lean har                

snarlik innebörd som DfMA.  

 

När det kommer till själva syftet med arbetet, handlade det om att undersöka DtC som ett                

verktyg och utifrån resultatet ge förslag på uppdatering av företagets PLC-process. Dessutom            

analysera en produkt som ansågs lämplig för kostnadsoptimering. Detta uppnåddes till viss            

del. En djupdykning i DtC gjordes och mycket material togs fram som i framtiden kan vara                

användbart för Valmet. Det visades även vara högst applicerbart på den produkt som             

analyserades, vilket slutligen blev fördelningsrören. Det var inte ett självklart val, men efter             

flertalet möten med diverse personer blev det beslutat att rören var lämpliga kandidater.             

Anledningen var att en viss problematik upplevdes kring rörens tillverkningsprocess, vilket           

både var kostsam och tidskrävande. Dessutom tillverkades och monterades de på plats på             
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företaget. Något som skulle underlätta analysen då de kunde granskas visuellt och eftersom             

det fanns anställda med kunskap och erfarenhet kring utförandena som i sin tur kunde nyttjas.               

Av den anledningen valdes även DfMA som metod.  

 

Dock har inte PLC-processen uppdaterats, men det finns däremot förslag på hur det kan              

åstadkommas. Att göra en permanent förändring kräver mer tid och mer utvärdering. Många             

produkter köps dessutom in från underleverantörer och kan inte kontrolleras på samma sätt.             

Det är alltså för många aspekter som måste tas hänsyn till och det har inte varit möjligt i detta                   

fall. Något som också blivit tydligt efter tiden är att det kräver fler involverade eftersom det                

är ett omfattande projekt. Att klara av detta på egen hand skulle därför bli svårt. Det blev                 

tydligt hur viktigt det är med tvärfunktionellt arbete. För att lyckas med ett DtC-projekt krävs               

ett stort engagemang från många parter, oavsett avdelning eller arbetsuppgift.  

 

De intervjuer som hölls var effektiva sätt för att ta reda på hur behovet av DtC såg ut på                   

företaget. Samtliga personer påtalade att det definitivt behövdes då kostnader väldigt sällan            

blev utvärderade. De hade även visioner om hur det i framtiden borde finnas med i den                

interna PLC-processen. En ide fanns kring att skapa en typ av “brevlåda”, där förslag på               

kosnadsförbättringar kunde inkomma. Detta vore ett enkelt och bra medel där mindre            

ansträngning skulle krävas.  

 

När det gäller valet kring att ha en workshop kändes det som ett bra beslut. Vad som                 

framkom av diskussionerna verkade även deltagarna instämma. Genom detta möte kunde           

önskemål och förslag på optimeringsområden förmedlas, och dessa grundades då på kunskap            

och erfarenhet. Mötet var dessutom inte så långt vilket visar att det går att komma framåt på                 

ganska kort tid. Däremot var det svårt att hitta ett tillfälle där alla deltagande kunde vara med.                 

De flesta var upptagna med diverse projekt och arbetsuppgifter och hade därför svårt att få tid                

över.  

 

Workshopen blev dessutom framflyttad två gånger då några fick förhinder och var tvungen             

att avböja. Eftersom det var viktigt att samtliga var med blev det därför ombokat dessa               

tillfällen. Trots detta hade samma tillvägagångssätt använts om projektet hade gjorts på nytt,             

men mötet hade då med fördel kunnat planeras in tidigare i processen. En ytterligare del som                
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skulle kunna gett en positiv inverkan på workshopen var om gruppen hade haft tillgång till ett                

rör för undersökning. Men de är stora produkter och är oftast under bearbetning, vilket hade               

gjort det svårt att ordna.  
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6 Slutsats 

Resultatet av arbetet gav ingen direkt åtgärd utan mer en överblick över hur behovet av DtC                

såg ut på Valmet. Önskan om att föra in DtC var stort och det fanns många bra ideer kring                   

hur detta skulle ske. En av dessa var att skapa en gate som berör DtC. Gaten skulle placeras i                   

ett tidigt skede i PLC-processen så att kostnader skulle tas hänsyn till från start. Detta anses                

vara ett bra förslag och är värt att bygga vidare på. Inom DtC finns även olika vägar att ta                   

beroende på produkt och projekt, vilket måste uppmärksammas.  

 

För att sedan få in DtC i det dagliga arbetet krävs stort engagemang och ett tvärfunktionellt                

arbete. Det bör troligtvis skapas en grupp som involveras i DtC-strategin och sedan aktivt              

jobbar med att upplysa övrig personal om metoden och hur den är uppbyggd i              

PLC-processen. Detta kan exempelvis ske via föreläsningar och lathundar som finns att tillgå.             

Denna grupp borde även vara lyhörd och mottaglig för ideer. 

  

Då det gällde fördelningsrören delgavs en del förslag på möjliga områden som kunde             

kostnadsoptimeras. Det som ansågs vara i störst behov var slipningen. Denna bearbetning är i              

nuläget mycket tidskrävande och krånglig då den utförs för hand. Den begränsar även hur              

långa vardera svep kan vara. Därför rekommenderas en rejälare utvärdering på alternativa            

slipningsmetoder. Nyttjande av DfMA i detta sammanhang var positivt. Metoden innehöll           

enkla men betydelsefulla principer och utgångspunkter. Det föreslås därför att använda detta            

vid tillverknings- och monterings-tillfällen. Gärna i kombination med feldiagram, exempelvis          

Ishikawa-diagram (fiskbensdiagram) som hjälper till att reda ut vart problemen ligger.  
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Tackord  

Jag vill rikta ett stort tack till min handledare Magdalena Ottosson, från Valmet och Anders               

Gåård, från Karlstads Universitet som har varit bra stöd under hela arbetsprocessen. Jag vill              

även tacka övriga på Valmet som ställt upp med intervjuer, deltagit under workshopen samt              

funnit tillgängliga för frågor och feedback.   
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