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SAMMANFATTNING 
För att dagens företag ska fortsätta att vara konkurrenskraftiga behövs ett ständigt arbete med att 

minska utvecklingstider, utvecklingskostnader samt säkerställa en hög kvalitet. För att tillfredsställa 

konsumenterna behövs också konstanta produktförbättringar, nya varianter och funktioner.  En trend i 

dagens industri är ett ökat behov av avancerade IT-system för att nå dessa mål. En typ av IT-system 

kallas Product Lifecycle Management PLM, vilket är ett kontrollerat och systematiskt sätt att 

administrera och utveckla produkter. Kärnan i PLM är skapandet, bevarandet och lagringen av 

produktrelaterad information, vilket kan göra det lättare att hitta, dela, modifiera samt återanvända 

data. Ägarskap, rättigheter och tillgång till data regleras med PLM för att säkerställa att alla har 

tillgång till den informationen de bör ha. PLM-systemet begränsar också möjligheten för användare att 

av misstag förändra data som de inte bör förändra. 

Detta examensarbete har två stycken uppdragsgivare, ett tillverkande företag vilket kommer 

benämnas Företaget samt, Conex Software AB vilket är ett av Norrlands ledande kunskapsföretag 

inom PLM, CAD, CAM, CAE och processutveckling. Företaget planerar att införa ett PLM-system vilket 

innebär betydande förändringar i produktutvecklingsprocessen. Inför det arbetet är det viktigt att ha 

utvärderingsparametrar för att göra rätt avvägningar och för att efteråt kunna bedöma resultatet av 

implementeringen. 

Syftet med detta examensarbete var att "identifiera parametrar för att mäta effekten av den 

stundande PLM-implementeringen. " 

Litteraturstudien var det första steget i arbetet, vilket gav en helhetsbild samt ökade förståelsen för 

området. Arbetet alternerade mellan litteraturstudie och  Intervjuer. Intervjuerna i rapporten benämns 

Problemidentifiering, Manuellt arbete och dubbelarbete samt Fallstudie av ändringsmeddelanden. 

Den första intervjun, Problemidentifiering var en kvalitativ intervju vars resultat gav en djupare 

förståelse för hur respondenterna arbetar samt en lista på de vanligaste PLM-relaterade problemen. 

Resultatet användes som grund till fortsatta litteraturstudier och kvantitativa intervjuer.  

Andra intervjun benämns Manuellt arbete och dubbelarbete, vilken var en kvantitativ intervju. Syftet 

med intervjun var att mäta tidsåtgång för ett antal aktiviteter. Enligt litteraturstudiens resultat kan vissa 

aktiviteter sannolikt helt eller delvis automatiseras med hjälp av PLM. Resultatet visar på en potentiell 

årlig tidsvinst mellan 4500 och 5600 timmar. 

Den tredje intervjun, Fallstudien, var en kvantitativ intervju. Ändringsmeddelanden används för att 

hantera förändringar i hela produktlivscykeln. Det fungerar därför som en approximering av hur 

utvecklingsarbetet ser ut. Fallstudien mätte primärt hur mycket tid som spenderats på de olika 

ändringmeddelandena fördelade på fem stycken typer av arbete: förundersökning (15 %), lokalisera 

relevant data (2 %), administration (13 %), koordination/möten (25 %) och ändringsarbete (46 %). 

Genom att dela den totala arbetstiden med den total cykeltid kan den effektiva tiden beräknas. Snittet 

för effektiv tid låg på 17 %. Om arbetet sker parallellt kan mätetalet teoretiskt överstiga hundra 

procent. Sekundärt mättes hur många verktyg som används för administration och lokalisering av data. 

Snittet var 3.8 verktyg för administration och 3.6 verktyg för lokalisering av data. Tertiärt mättes 

kommunikation genom att mäta hur många  interna E-mail, telefonsamtal och möten som behövts för 

respektive ändringsmeddelande. Snittet var 15 E-mail och 26 muntliga frågeställningar per 

ändringsmeddelande. 



   

 

 

 

 

Parametrarna vilka examensarbetet har identifierat och mätt listas i korthet nedan: 

 Studie av manuellt arbete och dubbelarbete - tiden för arbete vilket potentiellt kan 

automatiseras 

 Fallstudie av ändringsmeddelanden 

o Tid - aktiviteternas tid, total tid, cykeltid och effektiv tid 

o Antal frågeställningar - e-mail, telefonsamtal och möten 

o Antal verktyg - administration och lokalisering av data 

  



   

 

 

 

 

ABSTRACT 
If companies are to remain competitive they need to continue to reduce development time and cost 

while retaining good quality. Constant improvements and updates in products and functionality are 

also necessary to satisfy consumer demand. An industry trend is a greater reliance on advanced IT-

systems to reach these goals. One kind of IT-system is called Product Lifecycle Management or PLM. 

PLM is a controlled and systematic way of administrating and developing products. PLM's foundation 

is its ability to create, store and preserve product related data. This makes it easier to find, share, 

modify and reuse product data. PLM manages ownership and access so that everyone has access to the 

data they need. The system also limits the possibility for users to accidentally change or delete data 

that they do not have authority to modify.  

This thesis was carried out at the request of two companies, a manufacturing company and Conex 

Software AB a company with high-level expertise in PLM, CAD, CAM, CAE and process 

development. The Company is about to implement a PLM-system which will result in significant 

changes in the product development process. To be able to evaluate the result of the implementation it 

is important to identify useful metrics. 

The purpose of this master's thesis was to "identify metrics to measure effect of the impending PLM-

implementation". 

The first part of the work was a study of the available literature which provided an increased 

understanding of the area. The work alternated between literature study and interviews. The interviews 

are called Problem Identification, Manual Work and Double work, and Case Study of Engineering 

Change Orders. The first interview, Problem identification was a qualitative interview which provided 

a better understanding of the interviewees work and common PLM-related problems. The result was 

used as a base for further literature study and two quantitative interviews. 

The second interview, Manual Work and Double Work was a quantitative interview. The purpose was 

to measure the time spent on a number of tasks. According to some literature these tasks could be fully 

or partially automated with a PLM-system. The result shows potential yearly time savings of 4500-

5600 hours. 

The third interview, Case Study of Engineering Change Orders was a quantitative interview. 

Engineering change orders are used for changes implemented throughout the product lifecycle 

meaning that they works well as an approximation of the product development work. The case study's 

primary goal was to measure the time spent on five tasks: preliminary investigation (15%), 

localization of data (2%), administration (13%), coordination/meetings (25%) and change work (46%). 

By dividing total work time by total cycle time, effective time is calculated. The average effective time 

was 17%, if work were to be performed in parallel it is theoretically possible to far exceed one 

hundred percent. The secondary goal was to measure how many tools were used for administration 

and localization of data. The average number of tools was 3.8 for administration and 3.6 for 

localization of data. The third goal was to measure communication by measuring the number of 

internal e-mails, telephone conversations and meetings needed for every engineering change order. 

The average was 15 e-mail questions and 26 oral questions per order. 

The Metrics that the thesis identified and measured are listed below: 



   

 

 

 

 

 Study of Manual Work and Double Work - the time spent on work which could potentially be 

automated. 

 Case Study of Engineering Change Orders 

o Time -  time for separate tasks, total time, cycle time and effective time 

o Number of questions - e-mails, telephone conversations and meetings 

o Number of tools - administration and localization of data 

  



   

 

 

 

 

AKRONYMER 
PLM Product Lifecycle Management 

PDM Product Data Management 

ÄM ÄndringsMeddelande 

CSM Component Supplier Management 

ERP Enterprise Resource Planning 

CRM Customer Relationship Management 

BOM Bill Of Material 

CAE Computer Aided Engineering 

CAD Computer Aided Design 

CAM Computer Aided Manufacturing 

OEM Original Equipment Manufacturer 
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1 INLEDNING 
Detta kapitel förklarar bakgrunden till studien och dess syfte. 

1.1 Bakgrund 
För att dagens företag ska fortsätta vara konkurrenskraftiga behövs ett ständigt arbete med att minska 

utvecklingstider, utvecklingskostnader samt säkerställa rätt kvalitet. För att tillfredställa 

konsumenterna behövs också konstanta produktförbättringar, nya varianter och funktioner. En trend i 

dagens industri är ett ökat behov av avancerade IT-system för att nå dessa mål (Berkooz, 2007). 

Detta examensarbete har två stycken uppdragsgivare, ett tillverkande företag vilket kommer 

benämnas som Företaget samt Conex Software AB, vilket är ett av Norrlands ledande 

kunskapsföretag inom PLM, CAD, CAM, CAE och processutveckling. 

Företaget planerar att införa ett PLM-system vilket innebär betydande förändringar i 

produktutvecklingsprocessen. Inför det arbetet är det viktigt att ha utvärderingsparametrar för att 

göra rätt avvägningar och för att efteråt kunna bedöma resultatet av implementeringen. 

Conex är återförsäljare och expert på CAD-system och PLM-system, därför hjälper de till i 

övergången. Conex Software är också intresserad av resultatet från examensarbetet samt 

möjligheten att i framtiden använda metoden på andra klienter. 

1.2 Problembeskrivning 
Uppgiften är att tillsammans med företagsledningen och berörda personer inom avdelningar för 

utveckling, beredning, produktion, marknad och eftermarknad, finna parametrar som gör det möjligt 

att mäta effekten (nyttan och värdet) av PLM implementeringen. 

1.3 Syfte 
Syftet med detta examensarbete är att identifiera parametrar för att mäta effekten av den 

stundande PLM-implementeringen.  

1.4 Avgränsning 
Examensarbetet är avgränsat till företaget och deras verksamhet. Målet är att ta fram en modell som är 

anpassad till företagets situation, vilken med vissa justeringar även skulle kunna tillämpas på andra 

tillverkande företag.  



   

 

2 

 

2  METOD 
Detta kapitel förklarar undersökningsansatsen, undersökningsmetoden, forskningsstrategin, 

informationsinsamlingen, analysmetoden samt en utvärdering av de valda metoderna.  

2.1 Undersökningsansats 
Studien har använt ett abduktivt tillvägagångssätt, vilket innebär att arbetet alternerat mellan empiri 

och teori. En av fördelarna med detta tillvägagångssätt är att författarens förståelse för området 

successivt ökats. Utifrån teorin utformades underlag till intervjuer. Resultatet från intervjun användes 

för att bestämma riktningen för fortsatta undersökningar (Patel & Davidsson, 2011). 

2.2 Undersökningsmetod 
Studien har använt både kvalitativ och kvantitativ undersökningsmetod. Kvalitativ 

undersökningsmetod innebär att frågeställningarna är av öppen natur vilket ger mer uttömmande svar 

och djupare förståelse. Kvantitativ undersökningsmetod innebär att frågeställning är mer riktade. 

I början av studien var fokus att öka författarens kunskap samt identifiera Företagets PLM-relaterade 

problemområden. Den första undersökningen var därför primärt kvalitativ eftersom det ger en djupare 

förståelse.  

Målet med examensarbetet var att identifiera parametrar vilka med lätthet skall kunna följas upp. De 

sista undersökningarna var därför primärt kvantitativa (Patel & Davidsson, 2011). 

2.3 Forskningsstrategi 
Examensarbetet har, som tidigare nämnts, utförts på ett abduktivt sätt vilket innebär att arbetets fokus 

har skiftat mellan teori och empiri (Patel & Davidsson, 2011). 

Den slutgiltiga undersökningens utformades som en fallstudie. PLM-implementering kommer 

sannolikt påverka en stor del av företaget. För att hitta en balans mellan det översiktliga och det 

konkreta utfördes en fallstudie. En liten del får, i det här fallet, representera en större verklighet. En 

fallstudie kan aldrig fullt ut representera verkligheten och därför bör viss försiktighet vidtas med de 

slutsatser som dras från resultatet (Yin, 1994). 

2.4 Tillvägagångssätt 
Utförandet av en litteraturstudie var det första steget i arbetet, vilket gav en helhetsbild samt ökade 

förståelsen för området. Litteraturstudien klargjorde bland annat vanligt förekommande funktioner av 

PLM samt vilka fördelar PLM implementering generellt medger. 

Intervjuer har utförts vid tre tillfällen. Dessa intervjuer har haft åtskilda syften och målsättningar. I 

rapporten benämns den första som problemidentifiering, den andra som manuellt- och dubbelarbete, 

samt den tredje som fallstudie av ändringsmeddelanden.  

Första intervjun var problem identifiering vilket var en halvstrukturerad intervju. Detta för att ge en 

kombination av såväl kvalitativ som kvantitativ information från användarna. En halvstrukturerad 

intervju innehåller både öppna frågor vilka ger kvalitativ information samt frågor med begränsade 

svarsalternativ som ger kvantitativ information (Stenberg, 2009). Resultatet av denna intervju gav en 

djupare förståelse för hur respondenterna arbetar samt en lista på de vanligaste PLM-relaterade 
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problemen. Resultat användes bland annat till att bestämma i vilken riktning de fortsatta 

litteraturstudierna skulle utföras.  

Andra intervjun benämns som manuellt arbete och dubbelarbete, vilken var en strukturerad intervju 

med kvantitativt resultat. Enligt litteraturstudiens resultat kan vissa aktiviteter nästan helt 

automatiseras med hjälp av PLM. Den andra intervjuns upplägg och frågeställning baserades på 

diskussioner med relevanta personer utifrån den första intervjun och litteraturstudiens resultat. Målet 

av den andra intervjun var att mäta tidsåtgång för ett antal aktiviteter vilka med stor sannolikhet helt 

eller delvis skulle kunna automatiseras. 

Den tredje intervjun, fallstudien, var en strukturerad intervju med fokus på kvantitativt resultat.  Den 

tredje intervjuns upplägg var, precis som den andra intervjun, baserad på diskussioner med relevanta 

personer utifrån den första intervjun och litteraturstudiens resultat. Fallstudien inkluderade sex stycken 

ändringsmeddelanden. Fallstudien mätte hur mycket tid som spenderats på de olika 

ändringmeddelandena samt vilken arbetstyp som utförts. 

En sista del i studien är en utvärdering av den framtagna mätmodellen såväl som en diskussion kring 

potentiella förbättringar och fortsatt arbete. 

2.4.1 Informationsinsamling 

Information samlades in genom litteraturstudie samt studier av primärdata och sekundärdata. 

2.4.2 Litteraturstudie 

För att samla för arbetet relevant information utfördes en litteraturstudie. Denna består primärt av 

vetenskapliga artiklar samt litteratur inom det avgränsade området. För att erhålla adekvat litteratur 

användes flera olika metoder, främst Googles sökmotor, Google schoolar och LTUs sökmotor Lucia. 

2.4.3 Primärdata 

Information som samlats in specifikt för studien kan definieras som primärdata. Primärdata samlades 

främst in genom intervjuer och diskussioner (Arbnor & Bjerke, 1994). Intervjuerna som utfördes kan 

delas upp i Problem identifiering (intervju 1), Manuellt arbete och dubbelarbete (intervju 2), samt 

Fallstudien av ÄM (intervju 3).  

2.4.4 Sekundärdata 

Sekundärdata refererar till material som inte är insamlat specifikt till studien. Exempelvis 

processkartor, rutinbeskrivningar och företagsinformation (Arbnor & Bjerke, 1994).  

2.5 Utvärdering av metoden 
Validitet och reliabilitet är två mått som underlättar bedömning av studiens trovärdighet. 

2.5.1 Reliabilitet 

Reliabilitet innebär i vilken grad någon annan kan använda studiens tillvägagångssätt och komma fram 

till samma resultat.  

Flera besök och intervjuer har utförts hos Företaget, vilket gett en ökad förståelse mellan berörda 

parter. De intervjuade har getts möjlighet att komplettera sina redogörelser där det funnits behov, 

vilket ger en högre sannolikhet att resultatet stämmer. 
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Eftersom en stor del av denna studie är en fallstudie kan sannolikt det exakta resultatet inte upprepas 

eftersom verkligheten, däribland förutsättningarna för företaget samt de personer som medverkar 

förändras (Arbnor & Bjerke, 1994). 

2.5.2 Validitet 

Validitet är ett mått för att bedöma hur väl en studie mäter det den är avsedd att mäta. Validitet kan 

delas in i inre och yttre validitet. Inre validitet innebär hur väl resultatet stämmer överens med 

verkligheten. Yttre validitet innebär i sin tur hur väl resultatet kan appliceras generellt.  

Intervjuerna utfördes på plats hos respondenterna vilket innebar att korrekt data snabbt kunde 

lokaliseras. Frågorna rörde främst respondenternas eget arbete där de kan ses som experter. Detta 

innebär att den inre validiteten eller hur väl resultatet överensstämmer med verkligheten kan ses som 

god. 

Studien är utformad efter Företagets bransch och situation. Det är därför sannolikt att resultat inte kan 

appliceras generellt. Den yttre validiteten kan därför ses som icke godtagbar.  Det är dock möjligt att 

med vissa modifikationer kunna anpassa metoden till andra företag (Merriam, 1994).  
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3  TEORI 
I detta kapitel finns den för examensarbetet relevanta teorin. Kapitlet förklarar bland annat PLM 

mätetal och programvaror. 

3.1 PLM - Product Lifecycle management 

Vad är Product Lifecycle Management? Det finns många definitioner av PLM, nedan kan två stycken 

observeras:  

 

PLM is a strategic business approach that applies a consistent set of business solutions in support of 

the collaborative creation, management, dissemination, and use of product definition information 

across the extended enterprise, and spanning from product concept to end of life-integrating people, 

processes, business systems, and information. PLM forms the product information backbone for a 

company and its extended enterprise (CIMdata, 2012). 

Eller: 

"The core of PLM (product life cycle management) is in the creations and central management of all 

product data and the technology used to access this information and knowledge. PLM as a discipline 

emerged from tools such as CAD, CAM and PDM, but can be viewed as the integration of these tools 

with methods, people and the processes through all stages of a product's life (Wikipedia, 2012). 

 

Product Lifecycle Management, PLM, är ett kontrollerat och systematisk sätt att administrera och 

utveckla produkter. Kärnan i PLM är skapandet, bevarandet och förvaringen av produktrelaterad 

information, vilket kan göra det lättare att hitta, dela, modifiera samt återanvända data. Ägarskap, 

rättigheter och tillgång till data regleras med PLM för att säkerställa att alla har tillgång till den 

informationen, samt begränsa möjligheten att förändra data av misstag (Saaksvuori, 2009). 

En studie utförd 1994 av Cooper och Lybrand visade att endast 29 % av en ingenjörstid spenderas på 

faktiskt ingenjörsarbete. På grund av detta, kan man förmoda att PLM kan resultera i en stor 

tidsbesparing såväl som effektivisering av arbetet.  

http://www.cimdata.com/
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Figur 1. PLM översikt 

3.1.1 Artiklar 

PLM-system baseras till stor del på användandet av artiklar. En artikel är ett standardiserat och 

systematiserat sätt att namnge och identifiera en produkt, produktelement, komponent, material, 

dokument eller service. Hur artiklar definieras och används varierar efter företagets behov. 

3.1.2 Produktdata  

Enligt Saaksvuori (2008) kan produktdata delas in i tre grova kategorier:  

1. Produktens definitionsdata 

a. Beskriver produktens egenskaper (exempelvis form, färg funktion). Det inkluderar 

både precis teknisk information och mer abstrakt information exempelvis bilder och 

illustrationer.  

2. Livscykeldata 

a. Beskriver var i produktens livscykel den befinner sig, exempelvis under utveckling, i 

produktion eller återvinning. 

3. Metadata 

a. Metadata är information som beskriver datan, exempelvis var den är lokaliserad, vem 

som skapat den och vem som har tillgång till den. 

  



   

 

7 

 

3.1.3 PDM - Product Data Management 

Kärnan i PLM är PDM (se Figur 2). Ett PDM-system hanterar all produktrelaterad information i en 

stor databas. PDM sköter versionshantering, tillgång samt relationer mellan olika former av data.  

Figur 2. PLM och PDM 

3.1.4 Funktioner 

Ett PLM-system kan utföra hundratals funktioner. Nedan beskrivs några av de vanligare (Saaksvuori, 

2008). 

1. Artikelhantering  

o En av de grundläggande funktionerna är hantering av artiklar, deras status samt 

processer för skapande och underhåll. 

2. Hantering av produktstrukturer 

o PLM-systemet hanterar kopplingar mellan olika artiklar med hjälp av strukturer. 

3. Hantering av tillgång för användarna 

o PLM-system kan hantera och begränsa rättigheter, bland annat skapa och förändra 

information. 

4. Hantering av status för artiklar 

o En artikel har ofta en status (exempelvis prototyp, godkänd eller produktion). PLM-

systemet registrerar när förändringar görs och av vem. 

5. Information hämtning 

o Ett av PLM-systemens vanligaste användningsområden är att underlätta lokalisering 

och hämtning av information. 

6. Hantering av förändring (Ändringsmeddelanden) 

o Efter att förändringar utförs hjälper PLM-system till med versionshantering samt 

dokumentering av förändringen vilket tillgängliggörs på rätt plats för rätt användare. 
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7. Hantering av konfigurationer 

o PLM-systemet kan underlätta hantering av olika konfigurationer av samma eller 

likvärdiga produkter. Vilket kan vara av värde för exempelvis kundanpassning.  

8. Hantering av arbetsflöden 

o Underlättar hantering av standardiserat arbete vilket involverar ett flertal personer. 

Exempelvis när en uppgift är utförd får personer som behöver informeras eller 

godkänna arbetet automatiskt ett meddelande. 

9. Dokumenthantering 

o Med hjälp av indexering av filer och metadata underlättas lokalisering av information. 

10. Undvikande av informationsförlust på grund av uppdatering 

o PLM-systemet kontrollerar kopiering av filer och säkerställer att originalet bevaras. 

11. Hantering av säkerhetskopiering 

o PLM-system har funktioner för automatisk säkerhetskopiering. 

12. Historia eller systemlogg 

o De flesta förändringarna av databasen registreras. 

3.1.5 Integration  

PLM-systemet har ofta en central roll i ett företags IT-lösning (se Figur 3). PLM möjliggör ofta att 

gamla manuella processer kan automatiseras och därigenom kan tid sparas. PLM-system utvecklas 

ofta av företag som också utvecklar mjukvara för CAD. Det finns därför oftast möjlighet för en 

mycket god integration mot CAD-mjukvaran. PLM-system kan integreras mot de flesta program som 

används av dagens företag, men det kan i vissa fall vara svårt och tidskrävande. Det är därför viktigt 

att välja med omsorg vilka program som skall integreras. Exempel på några program som skulle kunna 

integreras: ERP-system, system för dokumenthantering, bildredigering, CRM-program, Email och MS 

Office, m.fl. 

 
Figur 3. PLM integration 

3.1.6 Nyttan med PLM 

PLM-system är mycket användbara för att utveckla kommunikationen mellan avdelningar bland annat 

genom att underlätta överföring av information samt lokalisering av information. Förbättrad 

kommunikation ger indirekta vinster som ökad kvalitet, effektivitet och tidsbesparingar.  

PLM-system ökar spårbarheten genom att kontinuerligt spara vem som har gjort vad och när. PLM-

system kan skapa rapporter av den information som automatiskt sparas, vilka kan användas som 

beslutsunderlag. 
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En studie utförd 1994 av Cooper och Lybrand visade att en relativt liten del av en ingenjörstid 

spenderas på ingenjörsarbete. Hur ingenjörens tid allokeras kan observeras i Figur 4. 20 % av tiden 

spenderas på att göra om saker som redan är utförda (sannolikt för att det tar lång tid att lokalisera 

data). 24 % används till hämtning och delning av information. 14 % läggs på möten, varv en stor del 

av tiden är för att dela information. Som tidigare nämnts är en av fördelarna med ett PLM-system att 

en mycket stor del av informationsdelningen automatiseras. Lokalisering av data underlättas 

signifikant med ett PLM-system vilket också leder till att det är lättare att nyttja tidigare utförda 

arbeten.  

 
Figur 4. Diagram över hur ingenjörer spenderar sin tid 

PLM ger tidsbesparing genom att:  

o Skapande av produktstrukturer tar mindre tid eftersom befintlig information kan nyttjas 

o Överlappande arbete minskas 

o Alla har tillgång till stycklistor, som alltid är uppdaterade 

o Färre korrektioner behövs 

o Det går snabbt och lätt att ta fram historisk information för parter och ritningar 

o Skapande av dokument går snabbare 

PLM ger kvalitetsförbättring genom att: 

o Dokumentförändringar kan godkännas elektroniskt  

o Distributionen av förändringsinformation är lättare och mindre felaktig 

o Det är lättare att koppla samman olika typer av information, exempelvis testresultat 

o Standarder är lätta att komma åt 

o Det är lättare att sköta säkerheten genom olika typer av användare med olika rättigheter 

Den tyska ingenjörsföreningen Association of German Engineers, har genom enkätundersökning 

erhållit data som visar på förbättringar, vilka erhållits efter implementering av PLM. Förbättringarna 

bestämdes empiriskt och kan observeras i Tabell 1 och 2 nedan (PLM Technology guide, 2012). 
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Tabell 1. PLM nytta på företags nivå 

Nytta Förbättring 

Tid till marknad Ca 30% Sänkning 

Kvalitetskostnad Ca 20% Sänkning 

Produktutvecklingskostnad Ca 24% Sänkning 

Produktkostnad Upp till 20% Sänkning 

Kostnad för ledning av ändringsmeddelande Upp till 40% Sänkning 

 

Tabell 2. PLM nytta på uppgifts nivå 

Arbete/uppgift Medel tid utan PLM Medel tid med PLM Typisk förbättring 

Sökning och hämtning av information 

(exempelvis CAD-filer, dokument email, 

ritningar) 

2 Timmar/dag Minuter Ca 90 % 

Insamling av komplett produkthistoria  4 Timmar 15 Minuter Mer än 90 % 

“Where used analysis” (analys av var en 

komponent ingår) 

Upp till 8 Timmar Minuter Mer än 90 % 

New part setup (Nytt partnummer, lokalisera 

och mata in associerad information) 

1 Timmar 10 Minuter Ca 80 % 

Skapande av BOM (stycklista) Upp till 4 Timmar Upp till 1 Timme Upp till 90 %,  

Skapande av ändringsmeddelande och 

administration 

8 Timmar 1 Timme Ca 90 % 

Manuell återinmatning av data i olika 

former/system.  

1 Timmar/dag 0 100 % 

Hantering av pappers dokument (kopiering, 

distribuering, arkivering m.m.) 

1/2 Timme/dag 0 100 % 

Återskapande av förlorade information 

(ritningar, data, dokument m.m.) 

1/2 Timme/dag 0 100 % 

 

3.2 Mätetetal/parametrar 
Att utveckla effektiva mätetal är en komplicerad uppgift. För att underlätta identifieringen av bra 

mätetal finns en akronym, SMART (Specific, Measurable, Actionable, Relevant, Timely) vilken 

hjälper till att hitta bra mätetal (Doran, 2012). 

 Specific/Specifik  

o Säkerställa att mätetalet är tillräckligt specifikt så att det mäter rätt sak 

 Measurable/Mätbar  

o Säkerställa att den insamlade informationen är komplett och korrekt 

 Actionable/Åtgärdbar  

o Att mätetalet är lätt att förstå och följa över tiden är av hög vikt så att de som 

bestämmer kan avgöra vilken riktning som är positiv och negativ 

 Relevant  

o Mäta det som är viktigt 

 Timely/I rätt tid 

o Säkerställa att data produceras när den behövs 
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Kahn m.fl. (2007) föreslår ytterligare några punkter att tänka över när mätetal väljs: 

 Rikta in mätetalen mot organisationens framgångskriterier 

o Alla från VD till ingenjör skall förstå hur deras personliga prestation påverkar 

företagets framgång 

 Definiera en samling hanterbara mätetal 

o Organisationen skall kunna balansera produktivitet, kvalitet, tid och kostnad så att 

varje enskilt mätetal har en positiv effekt 

 Skapa enkla och tydliga definitioner för mätetalen 

o Alla skall förstå mätetalen och kunna diskutera dem 

 Definiera mål för program i ett tidigt skede 

o Målen skall riktas efter företagets behov så att det är tydligt vad som förväntas uppnå 

 Rullande identifiera förbättringsmöjligheter med hjälp av mätetalen 

o Organisationen skall kunna bevaka programmets påverkan samt definiera nya mål vid 

behov 

 Utför regelbundna mätningar 

o Organisationen kan fastställa interna standarder och mäta yttre framgång 

 Granska mätetalen regelbundet 

o Beslutsfattare skall snabbt kunna korrigera vid behov. 

3.2.1 Program för effektiva mätetal 

För att skapa ett framgångsrikt program, vilket mäter ett företags prestation föreslår Kahn m.fl. (2005) 

ett tillvägagångssätt vilket innehåller 10 steg uppdelat i 3 faser vilken kan observeras i Figur 5 nedan. 

 
Figur 5. Tio steg till att skapa effektiva mätetal 

 

 Fas 1 – Detaljerad definition 

o Definiera arbetsplan för mätetalsprogrammet, balanserade prestationsmätetal samt 

strategiska mål. Framgångsrika företag väljer ofta mätetal som balanserar kvalitet, 

produktivitet, tid och kostnad. Det är viktigt att knyta samman strategiska mål med 

prestationsmätetal. Fastställande av nuvarande processförmåga och utvärdera 

nuvarande mätetal, vilka om möjligt, kan nyttjas. 
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 Fas 2 - Implementering 

o Definiera beslutsstruktur, besluta om vem som är ansvarig för datainsamling, analys, 

rapportering, och kommunikation av resultatet. Fastställ process för insamling av data 

och rapportering. Definiera arbetsuppgifter för datainsamling och rapportering. 

Definiera system för spårning av mätetal. 

 

 Fas 3 - Genomförande 

o Fastställa pilotprocess för mätetal och testa processen. Genomföra pågående 

prestations granskningar och identifiera förbättrings potential och gör lämpliga 

justeringar. Implementera pågående förbättring. Observera slutresultatet för 

förbättringsprogrammet (Kahn m.fl., 2005). 

3.3 ERP 
Enterprise Resource Planning, ERP, är beteckningen på en typ av företagsövergripande programvaror. 

ERP och PLM är två likartade programvaror. Skillnaden är att ett ERP-system lägger fokus på 

ekonomi och försäljning medans PLM fokuserar på produkten och dess utveckling. 

3.4 CAx 
CAx eller Computer Aided Technologies är en väldigt bred term som innefattar alla typer av 

dataprogram som hjälper till i utveckling, analys och tillverkning av produkter (Figur 6). Några av de 

vanligaste verktygen är CAD, CAM och CAE .  

 
Figur 6. Översikt över CAx-verktyg 

3.4.1 CAD 

CAD, Computer Aided Design, är en teknik för representation av framför allt geometriska data i form 

av virtuella modeller. CAD-modeller kan användas för att skapa ett verklighetstroget bildmaterial för 

att lättare visualisera ett tänkbart resultat. CAD-modeller är viktigt för att skapa detaljerade ritningar 

och underlag för produktion. CAID står för Computer Aided Industrial Design och är en form av CAD 

, vilkets främsta syfte är att skapa visuellt material. CAID-program är specialiserade på ytmodellering 

vilket är användbart för att ta fram komplexa ytor (Johannesson m.fl.2004). 
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3.4.2 CAM 

CAM, Computer Aided Manufacturing, är en samling verktyg som genererar styrkod de maskiner som 

tillverkar komponenter – exempelvis CNC-maskiner. CAM kan också referera till verktyg som 

underlättar fabrikens planering, hantering, transport och förvaring. Det primära syftet är skapa 

snabbare produktionsprocesser med högre kvalitet och precision. 

3.4.3 CAE 

CAE, Computer Aided Engineering, innefattar bland annat verktyg som analyserar, testar och 

optimerar produkter. 
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4  NULÄGESANALYS 
Företaget är världsledande inom sitt område med en stark tillväxttakt. Företaget är ett medelstort 

tillverkande företag med en god omsättning. Företaget har utfört en kartläggning av process och 

arbetsmetodik vilken har resulterat i utförliga processkartor och arbetslistor.  

4.1 Produktlinjer 
Företagets verksamhet kan delas in i två stycken produktlinjer, vilka kommer benämnas som 

produktlinje 1 och 2. Utvecklingsarbete för de två produktlinjerna sker generellt på samma sätt, det 

finns dock viktiga skillnader. Produktlinje 1 har en etablerad typ av produkt, vilka primärt säljs till 

OEM-företag, som inkorporerar den i en större produkt. Detta leder till att produktlinje 1 har färre 

produktalternativ och tillverkning sker oftast i större order. Produktlinje 2 säljer primärt till 

återförsäljare, vilket ställer större krav på kundanpassningar och mer administration eftersom 

försäljning primärt består av många små order. 

4.2 Avdelningarna 
Intervjuerna skedde med personal från sju avdelningar: konstruktion, produktionsteknik, inköp och 

logistik, eftermarknad, marknad, kvalitet samt IT. 

4.2.1 Konstruktion 

Konstruktörerna har ett brett ansvarsområde där det ingår nyutveckling, support, produktvård och 

mentorskap. Projekt drivs oftast av en konstruktör som både är ansvarig för tidsramarna och själva 

utvecklingsarbetet.  

Konstruktörerna upplever att det sker många avbrott i arbetet, vilket leder till att effektiviteten sjunker. 

Den primära anledningen till avbrotten anses vara att konstruktören har för många roller och att de 

fungerar som support både inom och utom företaget. Många upplever att det kan vara svårt att 

lokalisera data som andra har producerat vilket kan leda till dubbelarbete. Informationsdelningen med 

andra avdelningar upplevs som bristfällig. 

4.2.2 Produktionsteknik 

Produktionstekniska avdelningen arbetar med att bered produkter till Företagets maskinpark.  Utifrån 

ritningarna som konstruktionsavdelningen levererar skapas: fixturer, NC-program, kalkylberäkningar 

m.m. 

I nuläget erhåller de först ritningar från konstruktionsavdelningen när dessa är helt klara. 

Produktionstekniska avdelningen önskar att de kunde få tillgång till konstruktörernas arbete i ett 

tidigare skede så att de kan påbörja nödvändiga förberedelser. Det upplevs svårt att hålla kollegor 

inom och utom avdelning uppdaterade. Det efterfrågas även verktyg som effektiviserar processer och 

flöden. 

4.2.3 Inköp och Logistik 

Denna avdelning är ansvarig för att fabriken har de komponenter och verktyg som den behöver samt 

att hålla fabrikens leveransförmåga hög. Avdelningen sköter en stor del av flödet i fabriken. De 

använder ERP-system till stor grad och är upphovsgivare till mycket av informationen som finns där. 
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Avdelningen upplever att kommunikation med konstruktionsavdelningen fungerar bristfälligt och 

uppger att nästan alla deras förfrågningar om tester av nya komponenter avslås. Det upplevs som att 

för stor del av deras arbete är administration. 

4.2.4 Eftermarknad 

Eftermarknad är ansvarig för service på produkter och tillhandahållande av reservdelar. Eftermarknad 

producerar exempelvis: produktblad, information till webben, reservdelsblad, reklamationsstatistik 

,verktygslistor och reparationshandböcker.  

Eftermarknad upplever att ändringar tar för lång tid, i vissa fall upp till tre månader. Det önskas bättre 

verktyg för att kunna snabba upp eller automatisera mycket av arbetet. Eftermarknad är beroende av 

konstruktionsavdelningen för leverans av CAD-filer och bilder. De upplever det som att det tar för 

lång tid och önskar därför att de hade egen tillgång till CAD-filerna.  

4.2.5 Marknad 

Marknad är ansvarig för kontakten med kunderna samt identifiering av deras behov. 

Marknadsavdelningen producerar exempelvis produktdatablad, reparationshandböcker, prislistor, 

säljmaterial, offerter, avtalsförslag och säljprognoser.  

Marknad upplever det som att uppdatering av information är mycket tidskrävande. Det är mycket 

manuellt arbete och döda dokument. Marknad har varken har någon som har kunskap om CAD eller 

tillgång till CAD-filer. Detta leder ofta till förseningar eftersom de är helt beroende av den redan 

överbelastade konstruktionsavdelning för exempelvis produktbilder. Det upplevs som att det är svårt 

se var komponenter ingår. Det upplevs även som att spårbarhet är bristande, exempelvis datum för 

byte av komponent finns inte registrerat. 

4.2.6 Kvalitet 

Kvalitet arbetar med styrning och förbättring av verksamheten genom bland annat ISO-certifiering och 

processkartläggning. Kvalitet anser att spårbarheten av köpeskomponenter är bristande samt att 

verksamheten behöver utveckla fler mätetal. 

4.2.7 IT 

IT arbetar med bland annat med IT-lösningar, policys och strategier. IT anser att det är viktigt att 

säkerställa att ägarskapet finns hos de som nyttjar verktyg och system samt att knyta ihop 

verksamheten genom att få en informationskälla som informerar och nyttjas på ett effektivt sätt. 
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5  EMPIRI  
Resultatet i den här rapporten är insamlat under tre stycken intervjuer; Problemidentifiering, Manuellt 

arbete och dubbelarbete samt Fallstudie av ändringsmeddelande.  

5.1 Problemidentifiering 
Komplett resultat från problemidentifieringsintervjuerna finns i Bilaga 4. Resultatet av denna intervju 

gav en djupare förståelse för hur respondenterna arbetar samt en lista på de vanligaste PLM relaterade 

problemen. Resultatet användes bland annat till att bestämma i vilken riktning de fortsatta 

litteraturstudierna skulle utföras.  

De viktigaste PLM-relaterade problemen sammanfattas i listan nedan: 

 Bristande koordination och kommunikation 

 Alltför linjära projektflöden (finns önskemål om större möjlighet till att arbeta parallellt) 

 Långa utvecklingstider 

 Manuellt arbete och dubbelarbete (arbete som skulle kunna automatiseras eller nyttja tidigare 

utfört arbete) 

 Bristande spårbarhet  

 Bristande övergripande information 

 Bristande tillgång till information 

5.2 Manuellt arbete och dubbelarbete  
Andra intervjun benämns som manuellt arbete och dubbelarbete. Den andra intervjuns upplägg och 

frågeställning baserades på diskussioner med relevanta personer utifrån den första intervjun och 

litteraturstudiens resultat. Enligt litteraturstudiens resultat kan vissa aktiviteter till stor grad 

automatiseras med hjälp av PLM (PLM Technology guide, 2012). Målet med den andra intervjun var 

att mäta tidsåtgång för ett antal aktiviteter vilka med stor sannolikhet helt eller delvis skulle kunna 

automatiseras. Se Bilaga 5 för komplett resultat.  

Tabell 3. Manuellt arbete och dubbelarbete 

Intervju 2, Manuellt arbete och dubbelarbete 

  Produktlinje 1 Produktlinje 1 Båda 

Beredning - Inmatningar i ERP-systemet (ERP) Tid/år (46v) Tid/år (46v) Tid/år (46v) 

Produktstruktur (BOM) 77,28 65,65 142,93 

Nya artiklar 207 25,81 232,81 

Länkning till ERP & utgåvonummer (ÄM) 414 690 1104 

Summa: 698,28 778,37 1476,65 

Eftermarknad - Skapande och uppdatering av reservdelsblad     

Skapa reservdelsblad 1038,68 690 1728,68 

Uppdatera reservdelsblad 387,09 322 709,09 

Summa: 1425,77 1012 2437,77 

Produktionsteknik - Beredning       

Uppdatera beredning av artikel vid geometriförändringar 92 621 713 

Beredning av nya likvärdiga artiklar 92 368 460 

Beredning av helt nya artiklar 73,6 460 533,6 

Summa: 257,6 1449 1706,6 

Konstruktion - Strukturer & stycklistor (BOM)       
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Ny produkt 5,52 138 143,52 

Ny variant 7,68 0 7,68 

Summa: 13,2 0 13,2 

Total summa: 2394,85 3239,37 5634,22 

Enligt enkätundersökningar utförda av VDI (se kapitel 3.17) ligger en typisk tidsvinst för aktiviteter av 

denna art mellan 80-100%. Det skulle innebära en årlig tidsvinst mellan 4507-5634 timmar. 

5.3 Fallstudie av ändringsmeddelanden 

Den tredje intervjun, fallstudiens upplägg var, precis som den andra intervjun, baserad på diskussioner 

med relevanta personer utifrån den första intervjun och litteraturstudiens resultat. Fallstudien 

inkluderade sex stycken ändringsmeddelanden. Ändringsmeddelanden används både för förändringar 

och mindre projekt. Det fungerar därför som en approximering av hur utvecklingsarbetet ser ut. 

Fallstudien mätte primärt hur mycket tid som spenderats på de olika ändringmeddelandena fördelade 

på fem stycken typer av arbete. Sekundärt mättes hur många verktyg som används för administration 

och lokalisering av data. Tertiärt mättes kommunikation genom att mäta hur många interna e-mail, 

telefonsamtal och möten som behövts för respektive ändringsmeddelande. För mer detaljerad 

information se Bilaga 3.  

5.3.1 Mätningar - Tid 

Den största delen av intervjun var att uppskatta tidsåtgång för arbetet. Arbetet delades upp i fem 

moment: förundersökning, lokalisering av relevant data, administration, koordination/möten och 

ändringsarbete. Mer detaljerad information finns att tillgå i Bilaga 6. 

Tabell 4. Total tidsfördelning från Fallstudie av ÄM 

Total Tidsfördelning (Avdelningar summerade) 

ÄM-nummer 3243 3232 3229 3211 3228 3238 

Total effektiv tid för hela ÄM:ett (timmar)             

Förundersökning 2,25 2,25 16,54 1,06 16,27 5,00 

Lokalisering av relevant data 0,61 1,16 2,28 0,58 0,78 0,28 

Administration 5,43 3,75 7,27 2,75 5,77 12,14 

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 33,55 11,55 15,54 1,04 9,07 1,24 

Ändringsarbete 19,52 42,10 34,50 1,50 20,50 16,25 

Totalt (timmar)  61,36 60,81 76,13 6,93 52,39 34,91 

Totalt (arbetsdagar, 8 h) 7,67 7,60 9,52 0,87 6,55 4,36 

Total cykeltid för hela ÄM:ett (timmar)             

Arbetsdagar (exkl. helger) 38 24 64 89 37 30 

Timmar 304 192 512 712 296 240 

Procent effektiv tid (tid/ Total tid) 20,2% 31,7% 14,9% 1,0% 17,7% 14,5% 

Ö verflödig tid (Total tid - effektiv tid) 243 131 436 705 244 205 

Tiden för förundersökningsarbete varierar mellan 1-16 timmar och utgör ca 15 % av den totala 

arbetstiden. PLM-systemet innehåller bland annat funktioner vilka ger bättre översikt över datan vilket 

sannolikt kan underlätta förundersökningsarbetet. 

Tiden för lokalisering av relevant data varierar mellan 0,6-2.25 timmar och utgör ca 2 % av den totala 

arbetstiden. En av de mer grundläggande funktionerna i PLM-systemet är en god sökfunktion och 

möjligheten att relatera olika typer av data till varandra vilket sannolikt kan underlätta lokalisering av 

data.  
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 Administrationstiden varierar mellan 3-7 timmar och utgör ca 13 % av den totala tiden. Det finns 

stora möjligheter inom PLM-systemet för integrering, automatisering och flödeshantering vilket kan 

underlätta administrationen av ändringsmeddelanden.  

Tiden för koordination och möten varierar mellan 1-33 timmar och utgör ca 25 % av den totala 

arbetstiden. PLM-systemet ger en bättre översikt till data och därigenom förståelse för projekt och 

dess innehåll vilket sannolikt underlättar Koordination och kommunikation. Flödeshanteringen som 

PLM-systemet tillhandahåller kan också underlätta koordination och kommunikation. 

Tabell 5. Summerad tidsfördelning från Fallstudie av ÄM 

Summerad tidsfördelning (ÄM summerade) 

Effektiv tid för alla ÄM  Summerat Medel Procent 

Förundersökning 43 7 15% 

Lokalisering av relevant data 6 1 2% 

Administration 37 6 13% 

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 72 12 25% 

Ändringsarbete 134 22 46% 

Totalt (timmar)  293 49 100% 

Totalt (arbetsdagar, 8 h) 37 6 100% 

Total cykeltid för alla ÄM Summerat Medel 
 

Total cykeltid (Arbetsdagar) 282 47 
 

Total cykeltid (Timmar) 2256 376 
 

Procent effektiv tid (Effektiv tid/ Total tid) 100% 17% 
 

Ö verflödig tid (Total tid - effektiv tid) 1963 327 
 

 

Procent effektiv tid är summan av arbetstiden genom den totala cykeltiden för ändringsmeddelandet. 

Procent effektiv tid ger ett mått på hur tids effektiva projekten är, vilket varierar mellan 1-31 % med 

ett medel på 17 %.  

5.3.2 Mätningar - Verktyg 

Antal verktyg som användes för administration av ändringsmeddelanden varierade mellan 2 och 6 med 

ett medel på 3,8. De vanligaste verktygen var ERP-systemet, Dokumenthanteringssystemet, Outlook 

och Excel. Det finns stora möjligheter inom PLM-systemet för integrering, automatisering och 

flödeshantering vilket kan underlätta administrationen av ändringsmeddelanden.  

Antal verktyg som användes för att lokalisera data relaterade till ändringsmeddelandena varierade 

mellan 1 och 5 med ett medel på 3,6. De vanligaste verktygen var ERP-systemet, 

Dokumenthanteringssystemet, Outlook, CAD och Utforskaren. En av de mer grundläggande 

funktionerna i PLM-systemet är en god sökfunktion och möjligheten att relatera olika typer av data till 

varandra vilket sannolikt underlättar lokalisering av data. För mer detaljerad information se Bilaga 6. 

5.3.3 Mätningar - Koordination & Kommunikation 

En av de största problem som identifierades hos företaget var en bristande kommunikation och 

koordination inom och mellan avdelningarna. För att undersöka detta djupare mättes hur många 

interna telefonsamtal eller inofficiella möten som har behövts för ändringsmeddelandet. Hur många 

interna e-mail som har skickats vilka relaterar ändringsmeddelandet. Hur många officiella möten 

relaterat till ändringsmeddelandet som har utförts. Mer detaljerad information finns att tillgå i Bilaga 

6. 

Muntliga frågeställningar varierade mellan 7-47 med ett medel på 26 stycken per ändringsmeddelande. 

Mellan 1 och 28 frågor skickades med e-mail per ändringsmeddelande med ett medel på 15 stycken 
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per ändringsmeddelande. Ett stort antal frågeställningar kan tyda på att informationen som finns 

tillgänglig inte är tillräcklig eller att rätt information inte finns tillgängliga på ett adekvat sätt. Mer 

detaljerade resultat finns att tillgå i Bilaga 6.   



   

 

20 

 

6  ANALYS 
I detta kapitel analyseras den insamlade informationen. Först de identifierade problem och möjliga 

lösningar. Därefter följer en analys av parametrarna och den framtagna modellen. 

6.1 Problem 
Tabell 6 visar de tidigare identifierade problemen och vilka PLM-funktioner avhjälper dessa problem. 

Bristande koordination och kommunikation upplevs som ett av de största problemen av många 

anställda på Företaget. PLM har många funktioner vilka kan underlätta kommunikationen, exempelvis 

hantering av strukturer och relationer vilket gör det lättar för alla att sätta sig in i olika projekt och 

komma åt all relevant information. Flödeshantering är också en viktig funktion vilken kan underlätta 

koordinationen mellan arbetare och avdelningar.  

Alltför linjära projektflöden upplevs som ett problem primärt av produktionsavdelningen. PLM-

systemets möjliggör åtkomst av nya produktdata i ett tidigare skede för produktionsavdelningen. Detta 

kan snabba upp utvecklingscyklerna och skapa ett mer parallellt arbetssätt. 

Manuellt arbete och dubbelarbete kan minimeras med hjälp av PLM. Stycklistor kan till exempel 

automatiseras. Återinmatning av data kan undvikas genom bättre integration mellan olika program. 

Genom säkerhetskopiering, bättre sökfunktioner och metadata kan återskapande av förlorad data 

minimeras. 

Bristande spårbarhet kan avhjälpas med bland annat PLM-funktioner som systemlogg och 

arbetsflödeshanteringen. 

Bristande övergripande information och bristande tillgång till information kan avhjälpas med PLM-

systemens förmåga att organisera data, länkningen där mellan och en stark sökfunktion.  

Tabell 6. PLM funktioner och Företagets PLM Relaterade problem 

PLM funktioner och Företagets PLM Relaterade problem 

PLM Funktioner (Tabell 7) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Bristande koordination och kommunikation x x x x x x x x     

Alltför linjärt flöde x  x x   x      

Långa utvecklingstider x  x x    x     

Manuellt arbete och dubbel arbete x x x x   x x  x x x 

Bristande informationstillgång x x x x x  x  x   x 

Bristande spårbarhet x  x x  x x x x x x x 

Bristande övergripande information x x   x  x x x   x 

Tabell 7. Urval av vanliga PLM funktioner 

PLM funktioner 

1 Artikel hantering  

2 Hantering av produktstrukturer 

3 Hantering av åtkomst för användarna 

4 Hantering av status för artiklar 

5 Information hämtning 

6 Hantering av förändring (Ändringsmeddelanden) 

7 Hantering av konfigurationer 
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8 Hantering av arbetsflöden 

9 Dokument hantering 

10 Undvikande av informationsförlust på grund av uppdatering 

11 Hantering av säkerhetskopiering 

12 Historia eller system log 

 

6.2 Fallstudien 
För att hitta en balans mellan det översiktliga och det konkreta utfördes en fallstudie. En liten del får, i 

det här fallet, representera en större verklighet. En fallstudie kan dock aldrig fullt ut representera 

verkligheten och därför bör viss försiktighet vidtas med de slutsatser som dras från resultatet (Yin, 

1994). 

Ett effektivt mätetal skall enligt Doran (2012 )vara SMART (Specific, Measurable, Actionable, 

Relevant, Timely). 

6.2.1 Specific/Specifik  

Fallstudien har tidsparametrar både av en väldigt specifik natur, exempelvis lokalisering av relevant 

data samt administration, och mer ospecifika och övergripande, exempelvis total tid och procent 

effektiv tid. Om de mer övergripande parametrarna förändras kan man inte veta om det är specifikt 

PLM-implementeringen som är ansvarig. Det är dock sannolikt att PLM-implementering kommer 

påverka arbetstiden och cykeltiderna för ändringsmeddelanden.  

Verktygsparametern är mycket specifik. Kommunikationsparametrarna är mycket specifika i den mån 

att de mäter kommunikation och mindre specifik i den mån att den mäter PLM-relaterad förbättring. 

6.2.2 Measurable/Mätbar  

Informationen är insamlad på plats hos Företaget. De intervjuade har haft tillgång till sin arbetsdator 

och haft möjlighet att kontrollera information. Det är därför sannolikt att den är komplett och korrekt 

6.2.3 Actionable/Åtgärdbar  

Tidsparametrarna är lätta att förstå och med stor sannolikhet är kortare tider alltid bättre. Verktygs 

parametrarna är lätta att förstå och det är sannolikt bättre med färre verktyg. Kommunikations 

parametrarna är mindre lätt att förstå eftersom både en stor och liten mängd förfrågningar kan tyda på 

dålig kommunikation. 

6.2.4 Relevant  

Tidsparametrarna är relevanta eftersom de direkt speglar hur mycket och varts tiden för 

ändringsmeddelanden spenderas. Verktygs parametern är relevant eftersom PLM-systemet är tänkt att 

ta över och integrera andra program och det bör därför sjunka i antalet. Kommunikations problem är 

ett av de största problemen enligt arbetarna på företaget, och det är därför relevant att mäta antalet 

förfrågningar. 

6.2.5 Timely/I rätt tid 

För att kunna mäta effekten av en PLM implementering behövs data samlas in före och efter 

implementeringen. Detta examensarbete har samlat in data före implementering och kan därför ses 

som att vara "Timely" eller i rätt tid. 
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6.3 Uppföljning 
Examensarbetet var ett första steg i vad som förväntas bli en kontinuerlig bevakning av de tidigare 

diskuterade parametrarna. Uppföljning skulle kunna ske på olika sätt, två alternativ är 

självrapportering efter varje ändringsmeddelande och intervjuer av ett urval ändringsmeddelanden.  

6.3.1 Alternativ 1 - Självrapportering 

Som en del i administrationen av ändringsmeddelanden skulle varje enskild individ kunna 

dokumentera de egna mätetalen. Självrapportering direkt efter att arbetet utförts ger en större 

tillförlitlighet till resultatet. Självrapportering gör det möjligt att samla in data från alla 

ändringsmeddelande vilket ger ett beslutsunderlag vilket mer sannolikt överensstämmer med 

verkligheten. Det leder dock till en ökad administrativ börda i samband med ändringsmeddelandena.  

6.3.2 Alternativ 2 - Intervjuer 

Intervjuer utföras förslagsvis varje år där ett urval av ändringsmeddelanden undersöks. Detta alternativ 

ger en lägre administrativ belastning på personalen. Den insamlade informationen är dock mindre 

tillförlitlig eftersom den inte samlas in direkt efter arbetet utförts samt att endast ett urval av 

ändringsmeddelanden undersöks. Intervjuer gör det möjligt att fånga upp problem och möjligheter 

som ligger utanför parametrarnas ramar.  

Tabell 8. Jämförelse av självrapportering och intervjuer 

 Positiv Negativ 

Självrapportering Rapportering sker direkt efter 
arbetet utförts vilket ger en bättre 
inre validitet. 

Rapportering av fler 
ändringsmeddelanden skapar mer 
administration. 

 Större antal ändrings meddelanden 
ger en bättre yttre validitet. 

Rapportering sker genom 
självrapportering. Därför erhålls endast 
den data som efterfrågas. 

   

Intervjuer Insamling av data från ett urval av 
ändringsmeddelanden ger mindre 
administration. 

Resultatet har sämre inre validitet 
eftersom den inte sker direkt efter utfört 
arbete. 

 Intervjuer gör det möjlig att 
identifiera problem/möjligheter 
utanför parametrarna. 

Färre antal ändrings meddelanden leder 
till sämre yttre validitet. 
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7  SLUTSATSER 
I detta kapitel presenteras studiens slutsatser, rekommendationer  för framtida arbete samt diskussion 

kring de metodval som gjorts. 

7.1 Resultat 
Parametrarna/mätetalen vilka examensarbetet har identifierat och mätt listas i Tabell 9 nedan. Manuellt 

arbete och dubbelarbete mäter tidsåtgången för ett antal aktiviteter vilka med hög sannolikhet kommer 

försvinna efter PLM-implementeringen. Parametrarna i Manuellt arbete och dubbelarbete är konkreta 

och direkt kopplade till PLM-implementeringen. Eftersom flera av dessa förväntas försvinna efter 

PLM-implementeringen är de ur en uppföljningssynpunkt av ett lägre värde.  

Parametrarna är utvalda utifrån de problem som identifierades under intervju 1, 

Problemidentifieringsintervjun. Fallstudiens parametrar är med några undantag (Lokalisering av 

relevant data, Administration samt Antal verktyg) av en mer generell art vilka mäter hur väll 

utvecklingsarbetet fungerar.  

Tabell 9. Parametrar och Mätetal 

Studie Grupp av parametrar Parameter Mätetal 

Intervju 2 - Manuellt arbete och 
dubbelarbete (Aktiviteter vilka 
potentiellt kan automatiseras) 

Manuellt arbete &  
dubbel arbete 

Manuellt arbete 
 

Tid 

Dubbelarbete Tid 
 

Intervju 3 - Fallstudie av 
ändringsmeddelanden 

Tidsfördelning Förundersökning  Tid, procent 

Lokalisering av relevant 
data 

Tid, procent 

Administration Tid, procent 
Koordination/möten Tid, procent 

 Ändringsarbete Tid, procent 

 Total tid Tid 

 Cykeltid Tid 

 Effektiv tid Procent 
 

Koordination & 
kommunikation 

Antal frågeställningar 
med e-mail  

Antal 

Antal muntliga 
frågeställningar 

Antal 

Antal verktyg Lokalisering av data 
 

Antal 

 Administration Antal 
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Några av de viktigaste PLM-relaterade problemen samt hur eventuella förbättringar förväntas fångas 

in med mätetalen beskrivs i listan nedan: 

 Bristande koordination och kommunikation 

o Förbättrad kommunikation skulle med hög sannolikhet ge snabbare och effektivare 

produktutvecklingsprocesser vilket skulle kunna observeras i tids parametrarna  

Koordination/möten, Total tid, Cykeltid och Effektiv tid. Koordination och 

kommunikations parametrarna skulle sannolikt förändras då bättre kommunikation ger 

upphov till färre antal frågeställningar. Det är dock viktigt att komma ihåg att både för 

få frågeställningar och för många är tecken på bristande koordination. 

 För linjärt och ojämnt flöde vilket ledder till långa utvecklingstider 

o Dessa problem kan relativt direkt mätas med tidsparametrarna Total tid, cykeltid och 

Effektiv tid. 

 Mycket manuellt arbete och dubbelarbete 

o Detta problem mäts direkt med parametrarna Manuellt arbetet och dubbelarbete. 

 Bristande tillgång till information  

o En lättare tillgång till all relevant information ger sannolikt utslag i alla grupper av 

parametrar. PLM-systemet minskar Antal verktyg som behövs för lokaliseringar av 

data och administration. Bättre tillgång och förståelse för den produktrelaterade 

informationen ger förutsättningarna för bättre koordination och kommunikation. De 

flesta tidsparametrarna bör sannolikt förbättras. Förundersökningsparametern är 

starkare kopplad mot detta problem eftersom denna aktivitet är mycket beroende av 

att snabbt kunna hitta relevant data samt förståelse för data och deras relationer.  

7.2 Rekommendationer 
Manuellt arbete och dubbelarbete mäter tiden för ett antal aktiviteter av vilka flera med hög 

sannolikhet inte kommer vara kvar efter PLM-implementeringen. Det är därför av begränsat värde att 

följa upp dessa.  

Parametrarna Tidsfördelning samt Koordination och kommunikation har hög variation mellan olika 

ändringsmeddelanden. Det är därför av värde att samla in data på ett urval av ändringsmeddelanden. 

Mätningar utförs förslagsvis genom självrapportering eller genom intervjuer av utvalda 

ändringsmeddelanden  varje till vartannat år. 

Resultatet från parametern Antal verktyg har väldigt liten variation mellan olika ändringsmeddelanden. 

Det är därför inte nödvändigt att ta med dem i en eventuell självrapportering. Detta mätetal skulle 

förslagsvis kunna mätas vart annat eller vart tredje år genom en mer generell intervju utan specifika 

ändringsmeddelanden. 
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7.3 Diskussion 
Teorin har varit viktigt och användbar för det praktiska arbetet vilket utförts. Det har först använts som 

grund för intervjuerna och sedan för att underlätta tolkning av resultatet. 

7.3.1 Metodutvärdering 

Metoderna som nyttjats till examensarbetet anses ha fungerat tillfredsställande. Företagsbesöken har 

varit mycket värdefulla eftersom de gett en bättre förståelse för Företagets verksamhet, problem och 

möjligheter.  

Intervjuerna har utförts med personer från en stor spridning inom Företaget, vilket har varit av stort 

värde eftersom mångas synpunkter kunnat fångas in och en bättre bild över situationen har kunnat 

skapas. 

7.3.2 Förslag på fortsatta studier 

Examensarbetet har tagit fram en modell och parametrar för att mäta en PLM implementering. Det 

skulle vara intressant att se till vilken utsträckning modellen används och om modifikationer är 

nödvändig 

Studien är utformad till Företagets situation. Det är dock sannolikt att den med vissa modifikationer 

skulle kunna anpassas till andra företag. Det skulle därför vara intressant att undersöka om den kan 

nyttjas till andra företag och om företagets storlek och bransch är viktig i utformningen. Det skulle 

också vara intressant att undersöka hur modellen skulle kunna nyttjas som ett styrmedel. 
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BILAGOR 

Bilaga 1 - Projektplan 

Aktiviteter 
Arbetet har delats in i nio aktiviteter vilka kan ses nedan både i korthet och mer utförligt beskrivna. 

 Projektplan 

 Nulägesanalys 

 Framtidsanalys 

 Litteratursökning 

 Identifiera parametrar och ta fram utvärderingsmetoder 

 Genomföra mätning 

 Sammanställa och analysera resultatet  

 Redovisning 

 Rapport 

   Februari Mars April Maj Juni 

A Projektplan                                       

B Nulägesanalys                                       

B2    Intervjuer                                        

C Framtidsanalys                                       

D Litteratursökning                                       

E Identifiera parametrar och ta fram utvärderingsmetoder                                       

F Genomföra mätning                                        

G Sammanställa och analysera resultatet                                       

H Redovisning                                       

I Rapport                                       

 

Projektplan 
En projektplan tydliggör hur projektet skall utföras och fungera som ett styrdokument för projektet. 

Projektplanen beskriver projektets omfattning, avgränsningar, förväntat resultat, delmål samt 

förväntade svårigheter och problem.  

Nulägesanalys 

Nulägesanalys innebär att Företagets nuvarande situation analyseras. Studie av processer för 

produktutveckling, reklamations hantering, eftermarknadsdokumentation, marknadsutveckling samt 

arbetes metodik och upplevda problem.  

Framtidsanalys 

Framtidsanalys innebär att Företaget tilltänkta framtida situation skall analyseras.  

Litteratursökning 
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Relevant teori och referenser anskaffas genom en litteratursökning. Lokalisera och konsumera generell 

teori rörande PLM-systemet och CAD-systemet. Teori Inriktad mot Mätning av effekt av 

implementering av PLM. Eventuellt Teori inriktad mot Produktutvecklings processer samt 

arbetsmetodik. Böcker, studielitteratur, examensarbeten, publikationer, Internet (Siemens, PLM 

World, PTC), whitepapers.  

Identifiera parametrar och ta fram utvärderingsmetoder 
Utifrån kunskapen som har förvärvats om Företaget samt med litteratur som stöd tas lämpliga 

parametrar och metoder fram.  

Genomföra mätningar  
Mätningar av de utvalda parametrarna utförs hos Företaget med intervjuer.  

Sammanställa och analysera resultatet 

Mätningar resulterar i en mängd data. För att kunna dra några slutsatser från mätningarnas resultat 

krävs att den sammanfattas och analyseras. Detta utförs med diagram, tabeller och sammanfattningar.  

Redovisning 
Examensarbetet kommer att redovisas med två muntliga presentationer samt en skriftlig rapport. En 

presentation kommer hållas på Luleå tekniska universitet och en kommer ske på plats hos företaget. 

Rapport 
Examensarbetet sammanfattas i en teknisk rapport. 
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Bilaga 2  

Underlag, Problemidentifieringsintervjuerna 

Bakgrund 
Som en del i implementering av PLM-systemet håller Jonas Nyström på att utföra ett examensarbete. 

Målet med examensarbetet är att identifiera parametrar för att mäta effekten av implementeringen. En 

del i arbetet är att utföra ett antal intervjuer vilka skall ge en djupare förståelse för Företagets 

arbetssätt, process, problemområden mm. 

Kärnan i PLM är Product Data Management eller “PDM”. PLM-systemet sköter hantering av all 

produkt relaterad data, till exempel CAD-filer, CAM-filer och dokument. En källa för alla data 

underlättar bland annat sökning, versions hantering samt samarbete mellan olika individer och 

avdelningar. PLM-systemet ökar också spårbarheten och kontrollen.  

Syfte 
Identifiera problemområden, hur problemen påverkar verksamheten samt mätetal. 

Erhålla djupare förståelse för hur information/data flödar i organisationen, vilka verktyg som nyttjas 

samt hur arbetet styrs. 

Schema och innehåll för intervjun 
1. Bakgrunds information (ca 5 min) 

Namn, titel, rapporterar till, avdelnings roll mm. 

2. Informations flöde (10 min) 

Input, output, styrning, verktyg och flaskhalsar. 

3. Problem (20 min) 

Vilka är de största problemen, vad ger problemen för påverkan samt Identifiera mätetal för 

problemen. 

4. PLM (10 min) 

Nyttan av PLM samt problem vid implementering av PLM.  

Frågeställningar 
 Vad tror du man skulle kunna vinna på ett förbättrat arbetssätt och med bättre anpassade 

verktyg? 

 Upplever du att informationen du behöver alltid finns tillgänglig? 

 Upplever du att du alltid känner till, eller snabbt kan inhämta, projektstatus, leveranser 

mm. Var hittar du informationen? 

 Finns det data silos (data som endast finns hos viss avdelning/person) 

 Hur lång tid spenderar du på att: 

o Söka efter information? 

o Göra om? 

o Rätta till information? 

 Tycker du att hanteringen av dokument är tillräckligt kvalitetssäkrad? 

 PUP innebär idag att information finns i många olika system: ERP-systemet, CAD-

systemet, mm. 
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 Vilka är de största problemen/flaskhalsarna med dagens process/system? 

o Internt? 

o Extern? (samverkan/kommunikation med leverantörer/underleverantörer) 

 Tror du att "verkningsgraden" för PUP (produktutveckling, produktion, eftermarknad) 

skulle kunna ökas genom att verktyg och processer bättre knyts samman i ett PLM-system 

(TC)? 

Extra 

 Hur används pappers dokument? Varför? 

 Hur fungerar kommunikation mellan avdelningar och delning av material? 

 Hur fångas synpunkter och behov från kunden? 

 Finns det motstridig produktinformation? 

 Hur fungerar ÄM? 

o Kan ÄM genomföras av enstaka personer? 

o Hur ofta utförs ÄM? hur ser trenderna ut? (ökar/minskar) 

 Hur fungerar tidsplanering av projekt? lanseras produkter i tid? 
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Bilaga 3 

Underlag, Fallstudie av ändringsmeddelandena  

Syfte 
Erhålla djupare förståelse för hur arbete med ändringsmeddelande samt koordination mellan 

avdelningarna ser ut i nuläget genom att samla in data för ett antal parametrar. 

Hypotes 

PLM kommer med stor sannolikhet att underlätta lokalisering av data, 

koordination/kommunikation, delning av data mm.  

Mätningar - Tid 
Den största delen i intervjun är att försöka uppskatta hur lång tid arbete tar. Arbetet delas up i fem 

moment: förundersökning, lokalisera relevant data, administration, koordination/möten och 

ändringsarbete.  
 

1. Förundersökning 
Förundersökning refererar primärt till arbetet vilket konstruktören utför för att definiera 

ramarna för ÄM:ett. Arbete kan till exempel innebära “konsekvensanalys” eller “ingår i 

analys”.  
2. Lokalisera relevant data 

För att kunna utföra ändringsarbetet behöver information/data lokaliseras. Exempelvis 

CAD-filer, ritningar, stycklistor, checklistor, kravspecifikation mm. Exempel på program 

vilka kan användas är  

3. Administration 
Administration refererar till all information som matas in i ÄM:ett och arbetet relaterat till 

flödet av ÄM:et. Dokumentering av arbetet ingår också i administration. 

4. Koordination/Möten (inkl. förberedelser) 
Refererar till exempelvis telefonsamtal, e-mail, inofficiella- samt officiella möten och 

förberedelser inför möten. 

5. Ändringsarbete 
Ändringsarbete refererar till arbetet som är kvar efter att de ovanstående punkterna är 

borträknade. 

Mätningar - Verktyg 
1. Antal verktyg för att lokalisera data 

Hur många verktyg behövs för att lokalisera den data som behövs för att kunna utföra 

ändringsarbetet. Exempelvis: ERP-systemet, CAD-systemet, Dokument 

hanteringssystemet, Utforskaren m.fl. 
2. Antal verktyg för Administrering 

Hur många olika verktyg behöver användas för att sköta administreringen av ÄM:ett. Till 

exempel Excel för ÄM-nummer, Dokument hanteringssystemet för flöde m.fl.  

Mätningar - Kommunikation 
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1. Antal interna Telefon samtal/inofficiella möten 

Hur många telefonsamtal eller inofficiella möten har behövts för ÄM:ett. 

2. Antal Interna E-mail 

Hur många interna E-mail har skickats vilka relaterar ÄM:ett.  

3. Antal Officiella möten 

Hur många officiella möten relaterat till ÄM:ett har utförts. Ett exempel på officiella 

möten är KBM (konsekvensbedömningsmöte) möte. 
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Bilaga 4  

Resultat, Problemidentifieringsintervjuerna 

Problem identifiering – Nyckelfrågor 

Avdelning Företag Beskrivning nyckelfrågor Påverkan 

Utveckling     

Produktlinje 1&2 Alla projekt har samma prioritet Svårt att prioritera 

  
  

Konstruktörerna har väldigt många roller Avbrott, frustration & 
ineffektivitet 

    Måste generera material till marknad (ta ställning till vad som är okej att skicka) Mycket tidskrävande 

  
  

Svårt att hitta information som andra gjort, svårt att hitta inköps komponenter,  
Tids slöseri, dubbel 
arbete 

    Bristande spårbarhet   

    Bristande informationsflöde mellan avdelningarna   

Produktlinje 1 Jobbar inte parallellt med leverantörerna   

Produktlinje 1 Informationsflödet är inte transparent   

Produktion     

Produktlinje 1&2 Ojämnt flöde   

    Behöver ofta minst ett telefonsamtal för att hitta rätt information   

    Brist på övergripande information för produkter och varianter (gärna grafisk) 

    Får material först när det är helt klart (önskar mer concurent engineering) Schemakrock/tidsbrist 

    Brist på verktyg för flöden och process   

Produktlinje 1 Möten tar för lång tid   

Produktlinje 1 
Tajta tidsplaner (konstruktion mot order) 

Övertid och temporära 
lösningar 

    Bristande kommunikation om hur det skall fungera till monteringen   

Marknad     

Produktlinje 1 Beroende av konstruktions avdelningens arbete för bilder och cad-modeller   

    Manuellt arbete, döda dokument   

    Svårt att se vars en produkt ingår   

    Dålig spårbarhet (När skedde bytet av den där komponenten)   

IT/Strategi     

Produktlinje 1&2 Se till att ägarskapet finns hos de som nyttjar systemet   

    Långa projekt tider, alla har säkerhets tid   

Kvalitet och miljö     

Produktlinje 1&2 Spårbarhet- FIFO - problem på vissa köpes komponenter   

    Brist på mätetal - det som går mäta går förbättra   

Inköp & Logistik     

Produktlinje 1 Utveckling har för lite resursers, bromskloss Handlingsförlamade 

    Många stopp i IT systemet Produktion står still 

    Svårt att se när leverans skall ske   

    För mycket administration För lite verkstad 

    Produktutvecklings tiderna är för långa   

    Svarvarna är en flaskhals   

Eftermarknad     

Produktlinje 1 Leverans av CAD-filer från konstruktion tar för lång tid   

  

  

Manuel ändring av reservdels blad och dylikt tar mycket tid 

Det skickas ut material 
till kund som inte är 
uppdaterat (kvalitets 
brist) 

    Felaktigt underlag trots att en ändring gått igenom   

  
  Utförande av ändring från marknadskoordinator kan ta upp till 3 månader   

Utvecklingschef     
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Produktlinje 1&2 
Svårt med kompetensförsörjning Hinner inte med allt 

som bör göras 

  
  

Svårt att prioritera & hålla tidsramarna 
Snabba temporära 
lösningar 

    Företaget måste bli mer flexibel   
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Bilaga 5 

Resultat, Manuellt arbete och dubbelarbete 
Manuellt arbete och dubbelarbete - Produktlinje 1 

Beredning - Inmatningar i ERP-systemet  

  Tid (timmar) Antal/veckan Tid/Veckan Tid/år (46v) 

Produkt struktur (BOM) 0,42 4,00 1,68 77,28 

Nya artiklar 0,18 25,00 4,50 207,00 

Länkning till ERP & utgåvonummer (ÄM) 3,00 3,00 9,00 414,00 

Summa: 3,60 32,00 15,18 698,28 

Eftermarknad - Skapande och uppdatering av reservdelsblad 

  Tid (timmar) Antal/veckan Tid/Veckan Tid/år (46v) 

Skapa reservdelsblad 4,52 5,00 22,58 1 038,68 

Uppdatera reservedelsblad 1,68 5,00 8,42 387,09 

Summa: 6,20 10,00 31,00 1 425,77 

Produktionsteknik - Beredning 

  Tid (timmar) Antal/veckan Tid/Veckan Tid/år (46v) 

Uppdatera beredning av artikel vid geometriförändringar 1,00 2,00 2,00 92,00 

Beredning av ny likvärdiga artiklar 4,00 0,50 2,00 92,00 

Beredning av helt nya 20,00 0,08 1,60 73,60 

Summa: 25,00 2,58 5,60 257,60 

Konstruktion - Strukturer & stycklistor (BOM) 

  Tid (timmar) Antal/veckan Tid/Veckan Tid/år (46v) 

Ny produkt 0,60 0,20 0,12 5,52 

Ny variant 0,17 1,00 0,17 7,68 

Summa: 0,77 1,20 0,29 13,20 

Total summa: 35,57 45,78 52,06 2 394,85 

 

Manuellt arbete och dubbelarbete – Produktlinje 1 

Beredning - Inmatningar i ERP-systemet (ERP) 

  Tid (timmar) Antal/veckan Tid/Veckan Tid/år (46v) 

Produkt struktur (BOM) 0,17 8,00 1,36 62,56 

Nya artiklar 0,03 17,00 0,56 25,81 

Länkning till ERP & utgåvonummer (ÄM) 3,00 5,00 15,00 690,00 

Summa: 3,20 30,00 16,92 778,37 

Eftermarknad - Skapande och uppdatering av reservdelsblad 

  Tid (timmar) Antal/veckan Tid/Veckan Tid/år (46v) 

Skapa reservdelsblad 3,00 5,00 15,00 690,00 

Uppdatera reservedelsblad 1,00 7,00 7,00 322,00 

Summa: 4,00 12,00 22,00 1 012,00 

Produktionsteknik – Beredning 

  Tid (timmar) Antal/veckan Tid/Veckan Tid/år (46v) 

Uppdatera beredning av artikel vid geometriförändringar 4,50 3,00 13,50 621,00 

Beredning av ny likvärdiga artiklar 8,00 1,00 8,00 368,00 

Beredning av helt nya 40,00 0,25 10,00 460,00 

Summa: 52,50 4,25 31,50 1 449,00 

Konstruktion - Strukturer & stycklistor (BOM) 

  Tid (timmar) Antal/veckan Tid/Veckan Tid/år (46v) 

Ny produkt 1,00 3,00 3,00 138,00 

Summa: 1,00 3,00 3,00 138,00 

Total summa 60,70 49,25 73,42 3 377,37 
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Bilaga 6 - Resultat Fallstudie av ÄM 

Tidfördelning – ÄM 

ÄM-nummer 3243 3232 3229 3211 3228 3238 

Konstruktion - Person 1             

Förundersökning 2 2 16 1 16   

Administration 2 1 2 1 2   

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 6 5 7 1 3,5   

Ändringsarbete 16 24 12 1 12   

Totalt 26 32 37 4 33,5   

Konstruktion - Person 2       

Förundersökning   0,00 0,50 0,02 0,25 0,00 

Administration   0,07 0,07 0,07 0,07 0,12 

Koordination/Möten (inkl förberedelser)   0,75 0,75 0,00 0,25 0,00 

Ändringsarbete   2,00 1,50 0,00 0,00 0,00 

Totalt   2,82 2,82 0,09 0,57 0,12 

Konstruktion - Person 3             

Förundersökning           2 

Administration           8 

Koordination/Möten (inkl förberedelser)           1 

Ändringsarbete           16 

Totalt           27 

Utvecklings chefen              

Förundersökning 0,25 0,25 0,04 0,04 0,02 3,00 

Administration 0,04 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 1,00 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 

Ändringsarbete 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

Totalt 1,29 0,31 0,10 0,10 0,08 3,06 

Marknad - Person 1             

Lokalisera relevant data 0,25 0,04 0,04 0,04 0,04   

Administration 2,00 0,66 0,66 0,66 0,66   

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 24,00 0,00 0,00 0,00 0,00   

Ändringsarbete 2,00 0,00 0,00 0,00 0,00   

Totalt 28,25 0,70 0,70 0,70 0,70   

Marknad - Person 2             

Lokalisera relevant data     3,0       

Administration     0,5       

Koordination/Möten (inkl förberedelser)     1,0       

Ändringsarbete     0,0       

Totalt                                                                                                                                  

Marknad - Person 3             

Lokalisera relevant data     0,02       

Administration     1,00       

Koordination/Möten (inkl förberedelser)     0,50       

Ändringsarbete     0,50       

Totalt     2,02       

Eftermarknad             

Förundersökning/Lokalisera relevant data 0,25 0,25 0,25   0,25   

Administration 1,00 1,00 1,50   1,50   

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 1,20 1,20                            1,20   

Ändringsarbete 0,50 0,50 0,50   0,50   

Totalt 2,95 2,95 2,25   3,45   
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Tidfördelning – ÄM 

ÄM-nummer 3243 3232 3229 3211 3228 3238 

Logistik/Inköp - Person 1             

Lokalisera relevant data   0,02         

Administration   0,33         

Koordination/Möten (inkl förberedelser)   0,06         

Ändringsarbete   0,60         

Totalt   1,01         

Logistik/Inköp - Person 2             

Lokalisera relevant data 0,05 0,06 0,25 0,50 0,25 0,03 

Administration 0,10 0,15 0,25 0,50 0,25   

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 0,66 0,66 1,00 0,00 1,00   

Ändringsarbete 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00   

Totalt 0,81 0,87 1,50 1,00 1,50 0,03 

Beredning              

Lokalisera relevant data 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,25 

Administration 0,25 0,25 1,00 0,50 1,00 4,00 

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 1,00 1,00 3,00 0,00 3,00 0,20 

Ändringsarbete 1,00 1,00 2,00 0,50 2,00 0,25 

Totalt 2,29 2,29 6,04 1,04 6,04 4,70 

Produktionsteknik - Person 1             

Lokalisera relevant data 0,00 0,50 0,50   0,00   

Administration 0,02 0,02 0,02   0,02   

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 0,33 2,50 0,50   0,33   

Ändringsarbete 0,02 8,00 8,00   2,00   

Totalt 0,37 11,02 9,02   2,35   

Produktionsteknik - Person 2             

Lokalisera relevant data 0,02 0,25 0,20   0,20   

Administration 0,02 0,25 0,25   0,25   

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 0,02 1,00 0,75   0,75   

Ändringsarbete 0,00 6,00 4,00   4,00   

Totalt 0,06 7,50 5,20   5,20   

Produktionsteknik - Person 3             

Lokalisera relevant data     1       

Administration     0       

Koordination/Möten (inkl förberedelser)     1       

Ändringsarbete     6       

Totalt     8       

 

Total Tidsfördelning  (Avdelningar summerade) 

ÄM-nummer 3243 3232 3229 3211 3228 3238 

Total effektiv tid för hela ÄM:ett (timmar)             

Förundersökning 2,25 2,25 16,54 1,06 16,27 5,00 

Lokalisera relevant data 0,61 1,16 2,28 0,58 0,78 0,28 

Administration 5,43 3,75 7,27 2,75 5,77 12,14 

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 33,55 11,55 15,54 1,04 9,07 1,24 

Ändringsarbete 19,52 42,10 34,50 1,50 20,50 16,25 

Totalt (timmar)  61,36 60,81 76,13 6,93 52,39 34,91 

Totalt (arbetsdagar, 8 h) 7,67 7,60 9,52 0,87 6,55 4,36 

Total cykeltid för hela ÄM:ett (timmar)             

Arbetsdagar (exkl. helger) 38 24 64 89 37 30 

Timmar 304 192 512 712 296 240 

Procent effektiv tid (tid/ Total tid) 20,2% 31,7% 14,9% 1,0% 17,7% 14,5% 

Ö verflödig tid (Total tid - effektiv tid) 243 131 436 705 244 205 
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Summerad tidfördelning (ÄM summerade) 

Effektiv tid för alla ÄM  Summerat Medel Procent 

Förundersökning 43 7 15% 

Lokalisera relevant data 6 1 2% 

Administration 37 6 13% 

Koordination/Möten (inkl förberedelser) 72 12 25% 

Ändringsarbete 134 22 46% 

Totalt (timmar)  293 49 100% 

Totalt (arbetsdagar, 8 h) 37 6 100% 

Total cykeltid för alla ÄM Summerat Medel 
 

Total cykeltid (Arbetsdagar) 282 47 
 

Total cykeltid (Timmar) 2256 376 
 

Procent effektiv tid (Effektiv tid/ Total tid) 100% 17% 
 

Ö verflödig tid (Total tid - effektiv tid) 1963 327 
 

 

Antal verktyg för administrering 

Avdelning Antal Verktyg 

Konstruktion - Person 1 5 ERP-systemet, Dokument hanterings systemet, Outlook, Excell, CAD 

Konstruktion - Person 2 6 
ERP-systemet, Outlook, Dokument hanterings system, Excell, CAD, databas, 
Acrobat reader 

Konstruktion - Person 3 4 ERP-systemet, Dokument hanterings system, Outlook, Excell, Word 

Utvecklingschef 3 Dokument hanterings system, Onsdagslistan, ÄM-facket 

Marknad 2 ERP-systemet, Excell 

Eftermarknad 3 ERP-systemet, Acrobat reader, Penna/papper 

Logistik/Inköp Person 1 4 ERP-systemet, Dokument hanteringssystemet, Outlook, Penna/papper 

Logistik/Inköp Person 2 3 ERP-systemet, Dokument hanteringssystemet, Outlook 

Beredning 3 Dokument hanteringssystemet, Outlook, Excell 

Produktionsteknik - Person 1 4 Dokument hanteringssystemet, Outlook, Excell, Word 

Produktionsteknik - Person 2 5 Excell, Word, MMS, MMS, NC-edit 

Medel: 3,82 

  

Antal verktyg för att lokalisera data 

Avdelning Antal Verktyg 

Konstruktion - Person 1 5 ERP-systemet, Dokument hanteringssystemet, Outlook, CAD , Utforskaren 

Konstruktion - Person 2 4 ERP-systemet, Dokument hanteringssystemet, CAD, Acrobat reader, Utforskaren 

Konstruktion - Person 3 5 ERP-systemet, Dokumenthanteringssystemet, CAD, Utforskaren, Word 

Utvecklingschef 3 Dokument hanterings systemet, Excell, Pärm 

Marknad 3 ERP-systemet, Outlook, Utforskaren 

Eftermarknad 3 ERP-systemet, Outlook, Dokument hanteringssystemet 

Logistik/Inköp - Person 1 3 ERP-systemet, Outlook, Dokument hanteringssystemet 

Logistik/Inköp - Person 2 1 Postlåda 

Beredning 4 ERP-systemet, Dokument hanteringssystemet, Outlook, Excell, Utforskaren 

Produktionsteknik - Person 1 5 ERP-systemet, Outlook, Word, CAD, Utforskaren 

Produktionsteknik - Person 2 3 Outlook, Excell, Word 

Produktionsteknik - Person 3 6 Dokument hanterings systemet, Outlook, CAD, Utforskaren, Excell, Word 

Medel: 3,64 
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Antal telefon samtal/muntliga frågeställningar (internt) 

ÄM-nummer 3243 3232 3229 3211 3228 3238 

Konstruktion - Person 1 10 8 15 3 10   

Konstruktion - Person 2           6 

Konstruktion - Person 3   3 3 0 2 0 

Utvecklings chef 1           

Marknad - Person 1     2       

Marknad - Person 2     10       

Marknad - Person 3 30 4   2   0 

Eftermarknad 0 0 0   0   

Logistik/Inköp - Person 1 1 0 1 0 1   

Logistik/Inköp - Person 2   2         

Beredning 3 5 20 3   1 

Produktionsteknik - Person 1 1 4 2   1   

Produktionsteknik - Person 2 1 0 0   0   

Produktionsteknik - Person 3     1       

Totalt (enskilda ÄM) 47 26 54 8 14 7 

Totalt (alla ÄM) 156           

Medel 26           

       
Antal E-mail (internt) 

ÄM-nummer 3243 3232 3229 3211 3228 3238 

Konstruktion - Person 1 4 7 4 0 3   

Konstruktion - Person 2           0 

Konstruktion - Person 3   4,5 3,5 0 1 0 

Utvecklings chef             

Marknad -  Person 1     4       

Marknad - Person 2     2       

Marknad - Person 3 20 5   0   2 

Eftermarknad 3 3 3   3   

Logistik/Inköp - Person 1 0 1 1 0 0   

Logistik/Inköp - Person 2   6         

Beredning 1 1 3 1 3 1 

Produktionsteknik - Person 1 0 0 0   0   

Produktionsteknik - Person 2 0 0 0   0   

Produktionsteknik - Person 3     2       

Totalt (enskilda ÄM) 28 27,5 22,5 1 10 3 

Totalt (alla ÄM) 92           

Medel 15,3           

 

 


