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Sammanfattning 
Syftet med detta examensarbete är att analysera och utvärdera olika material 
styrningsmetoder inom tillverkningsindustrin för att få konkurrensfördelar. Scania som 
var uppdragsgivare ville att vi konkret skulle titta på vad som kan främja deras 
produktion. Scanias motorproduktion står inför en stor omläggning av 
materialstyrningsmetoder i och med att man ska bygga om och förbereder en ny 
produktionsanläggning i befintliga lokaler. Denna undersökning görs innan 
omställning av verkstaden,  delvis för att kunna vara en jämförelsestudie efter att 
förändringen är slutförd  
 
Arbetet har fortskridit i följande steg; först har vi sökt finna en problemformulering och 
en vetenskaplig grund att arbeta utifrån. Därefter har vi gjort en omfattande 
litteraturstudie som följts av en noggrann kartläggning av nuläget på Scania 
motorverkstad. Jämförelseobjekt har skett emot en fristående transmissionverkstads 
materialstyrningsmetoder som skiljer sig från motorproduktionens. Sedan har vi 
utvärderat och tagit fram förslag på förändringar ställt emot dagens arbetssätt. Under 
arbetets gång har vi funnit diverse fallgropar som vi visar på i vår slutsats. 
 
Scania Motortillverkning och Transmissionsverkstaden använder idag ett tankesätt i 
sina materialstyrningsmetoder som bygger på lean production. Båda verkstäderna 
använder materialstyrningsmetoderna kanban och materialbehovsplanering, men har 
applicerat dessa på olika sätt. Transmissionsverkstaden använder idag ett tankesätt 
som bygger på en taktad produktion, med detta menas att man tillverkar enligt en 
rytm. Tranmissionsverkstaden har kommit överens med sin kund om en basplan med 
utjämnade avrop som får svänga inom ett bestämt intervall. Om kunden sedan av 
olika anledningar får stopp i sin produktion så får de klara av sin egen oförmåga då 
transmission som leverantör, till ett visst mått, tillverkar som om kunden fortfarande 
hade ett behov. Motorverkstaden styr sin produktion på nivåer i färdiglager och 
inkomna kanban avrop. 
Att utifrån det arbete som vi utfört ge entydiga, raka och helt klara arbetsdirektiv för 
materialstyrningsmetoderna blir svårt. Processerna skiljer sig åt på olika sätt och 
därför är inte allt det som är bäst i de olika metoderna applicerbart på alla 
produktionsliner. Detta faktum har vi i största mån tagit hänsyn till och klargjort i våra 
slutsatser.      
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Förord 

Denna rapport är resultatet av ett examensarbete inom området logistik och 
företagsekonomi. Arbetet har utförts under hösten 2005 på Scanias 
motorproduktionsanläggning i Södertälje som ett led i vår civilekonom utbildning med 
inriktning på logistik vid Södertörns högskola samt Kungliga tekniska högskolan. 

Vi vill tacka vår handledare på Scanias motorproduktionsanläggning, Fredrik Rydahl, 
för allt han gjort för att underlätta och vägleda oss rätt i de svåra val vi stod inför 
särskilt vad gäller att begränsa oss. Vi vill också tacka våra handledare vid 
Södertörns Högskola, Dr Renate Åkerhielm och högskoleadjunkt Hans Zimmerlund.  

Vi måste också passa på att tacka alla inom Scanias motorproduktion och 
transmissionsverkstaden i Södertälje för ett oerhört bra och positivt bemötande. Vi är 
också tacksamma för den hjälp Vi fått av samtliga medarbetare på dessa 
anläggningar och hela upplevelsen har varit odelat positiv ur vår synvinkel. 

Vi hoppas givetvis att Scanias motorproduktionsanläggningar kommer att ha nytta av 
vårt arbete och önskar dem lycka till med arbetet att införa nya 
materialstyrningsmetoder. Förhoppningen är också att alla som läser denna uppsats 
skall finna den intressant. 

 

Södertälje den 31 december 2005 

 

Lars Pettersson & Kent P Erlandsson 
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1 Inledning 
 
I detta kapitel kommer vi att presentera bakgrunden för vårt problemområde, samt 
vår problemformulering, uppsatsens syfte och de avgränsningar som vi har gjort 
 
Tillverkningsindustrin i Sverige bör se över sin verksamhet om de ska klara sig i den 
allt hårdare omvärldskonkurrensen och det bör till förändringar nu1.   
Svenska industriproduktionen utvecklades sämre än omvärlden från 1970-talet fram 
till krisåren i början av 1990-talet2.  Mellan hösten 1992 och fram till början av 2000-
talet har den svenska industriproduktionen ökat snabbare än omvärlden generellt3. 
Trots att svensk industri ligger högt upp på konkurrenslistan så har de förändrade 
omvärldsfaktorerna lett till att allt fler företag slås ut eller tvingas flytta sin tillverkning 
utomlands4. En undersökning visar att mellan åren 2001-2004 har den samlade 
vinsten för 4000 svenska verkstadsföretag gått från 19 miljarder till drygt 5 miljarder5. 
Undersökningen pekar också på att företagen omsätter sina lager långsamt, berörda 
företag ligger i snitt på 8.2 gånger per år. I ett välskött ligger omsättningen av lagret 
på 15-20 gånger per år6.  Med att omsätta sitt lager menas här antalet gånger per år 
som företaget byter ut de varor som finns i lager. Med dessa siffror kring 
lagerutveckling och vinster kan inte företagen skapa några resurser för framtida 
utveckling och är därför på väg att förblöda7. 
 
Konkurrensvillkoren för de tillverkande företagen har förändrats kraftigt under de 
senaste årtiondena8. Omvärldsförändringar har inte bara lett till en ökad konkurrens 
utan också till ett större utbud där nära alla företag i hela världen kan vara med och 
konkurrera gällande tillverkningsuppdrag9.  
 
Den tekniska utvecklingen har ytterligare förstärkt konkurrenssituationen och utbudet 
på alla marknader i stora delar av världen10. Tillverkande företag bör inte bara vara 
anpassningsbara, de bör också vara kostnadseffektiva11.  
Under 70 och 80 talet så ökade kapitalkostnadsnivåerna markant och blev därför 
mycket viktig och central i företagens lönsamhets utveckling12. Detta faktum 
fångades upp av många tillverkande företag som började fokusera på att minska 
kapitalbindningskostnaderna13. 
I slutet 1970-talet blev den Japanska produktionsfilosofin uppmärksammad för sitt 
sätt att driva produktionen och organisera företagen1415. Den framhäver bland annat 
vikten av att produktionen måste anpassa sina omställningstider till vad marknaden 

                                            
1 Företagen måste öka konkurrenskraften, Sveriges Radio Ekot 2005-04-14 
2 Industriproduktionen i Sverige, Svenskt näringsliv 2004-09-14 
3 Industriproduktionen i Sverige, Svenskt näringsliv 2004-09-14 
4 Sverige i topp i konkurrensligan Sveriges Radio Ekonomiekot 2005-10-13 
5 Kris hotar tillverkningsindustrin  DI (TT) 2005-10-12  
6 Kris hotar tillverkningsindustrin  DI (TT) 2005-10-12  
7 Verkstadsindustrin på väg att förblöda, NyTeknik 2005-10-12 
8 Eu räddar svenskt jordbruk, Debatt, Dagens Nyheter 2003-02-11  
9 Europeiska strejker på Elektrolux, Svenska dagbladet 2005-07-12 
10 Kraftigt ökad konkurrens på pappersmassa, Sveriges Radio 2004-11-01 
11 Tufft för Ericsson i Kina, Dagens Industri 2003-11-17 
12 Aftonbladet 1993-04-20 Mikael Nyberg 
13 Munkeby systems pressmeddelande 2004-06-04 
14 Nu vill alla företag bli ett nytt Toyota, Affärsvärlden 2005-12-30 
15 Rapport ”Arbetsorganisation” Lunds Tekniska högskola 2000-01-13 
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efterfrågar. Genom att vara flexiblare och lyhörda insåg företagen att de kunde vinna 
kunder genom att leverera snabbare, i tid och till en lägre kostnad16. 
Under 1990-talet spreds konceptet, principer och metoder med att ha så liten 
kapitalbindning som möjligt till att praktiseras av tillverkningsföretag över hela världen 
och till ständigt fler branscher långt vid sidan av tillverkningsindustrin17.  

Tillverkningsindustrin står för nära nog hela Sveriges export18. Samma källa hävdar 
att kortsiktighet och brist på produktionstekniskt tänkande kan hota 
tillverkningsindustrins existens i Sverige. Anders Kinnander pekar vidare på Saab 
krisen som ett uppvaknande för andra tillverkande företag, tillverkningsindustrin 
måste fokusera och tänka på produktionsteknik och produktionskultur för att bibehålla 
konkurrenskraften. Krisen inom Saab är, trots storleken för Sverige, väldigt liten sett 
ur ett globalt perspektiv19. General Motors, som äger Saab och Ford som äger Volvo 
är två av världens största företag. Bägge dessa giganter är nu på ruinens brant, detta 
beror på flera saker men ett par av de avgörande faktorerna är överkapacitet, global 
konkurrens och vikande vinster20. 
Konkurrensen från de japanska tillverkarna som tillverkar mer av det som efterfrågas 
och dessutom billigare och bättre än de två amerikanska tillverkarna är mördande för 
de här två jättarna inom biltillverkningsindustrin21 . Lönerna i västvärlden har ökat 
betydligt mer än i Asien22. Sveriges möjligheter att tillverka bilar eller lastbilar till 
samma låga kostnad som de gör i Asien blir därför begränsade23. 
Lastbilstillverkningen inom Sverige har under många år varit enormt framgångsrika. 
Detta beroende på att tillverkarna varit duktiga på att producera och att de gör det 
såväl bra som kostnadsmässigt försvarbart24. Emellertid är konkurrensen stor även 
inom detta område vilket får till följd att dessa tillverkare hela tiden måste utveckla 
och förbättra sig för att vara kvar på marknaden25. Konkurrenterna blir fler och bättre 
hela tiden och de utvecklar nya produkter26.  
Priset på drivmedel har ökat mycket de senaste åren27. Detta påverkar försäljningen 
av fordon negativt, de fordon som körs på bränsle som inte är återvinningsbart blir 
svårare att sälja28. Beskattningen av icke återvinningsbara bränslen har ökat markant 
även den, framförallt i västvärlden29. 
 
 
Problemdiskussion   
 
De nya konkurrensvillkoren med globalisering kräver mer av de svenska företagen 
för att dessa skall överleva, saknas den hotar nedläggning 30.  

                                            
16 Bättre styrning av materialflöden ökar lönsamhet, Mannheimerconsult 2005-12-06  
17 Rapport ”Arbetsorganisation” Lunds Tekniska högskola 2000-01-13 
18 Chalmers magasin 4•2004 Anders Kinnander 
19 Ingen har vunnit alla har förlorat, Sveriges Radio 2005-03-05 
20 30 000 Jobb bort på GM, Sveriges Radio Ekonomi2004-09-10 
21 Nu vill alla företag bli ett nytt Toyota, Affärsvärlden 2005-12-30 
22 Svenska industri löner först nu på Eu nivå, Svenska dagbladet 2005-03-11 
23 Han spår industrins undergång, Dagens Nyheter 2004-04-27 
24 Volvo gör en Toyota i Tuve fabriken, Ny teknik 2005-11-30 
25 Volvo gör en Toyota i Tuve fabriken, Ny teknik 2005-11-30 
26 Företagen måste öka konkurrenskraften, Sveriges Radio Ekot 2005-04-14 
27 Dyr olja slår hårt mot konsumenter, Dagens Industri 2005-08-25 
28 Ökad försäljning av etanolbilar, Sveriges Radio P4 Blekinge 2005-08-01 
29 Staten vinnare på högre bensinpris, Corren.se 2004-05-03 
30 Revolution behövs i tillverkningsindustrin, Ny teknik 2002-04-24  
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Marknaden är nu inte bara de nationella för tillverkarna av fordon, samtliga tillverkare 
konkurrerar numera på hela världen och detta har gjort att marknaderna mättas och 
de som inte är bäst får inte vara med31. 
Det förändrade kundbeteendet att handla från tillverkare i hela världen, oavsett om 
fordonet är från Sverige eller Japan ursprungligen, har varit omvälvande för 
fordonsindustrin32. Detta beteende ställer mer krav att tillverka det som efterfrågas 
och att göra det bäst för att vara med i konkurrensen33. 
Kostnadsökningarna i Sverige har varit enormt mycket större i än i omvärlden och 
därför så ställs krav på att produkterna skall ha något mer än de andra, billigare och 
effektivare tillverkarna har34. 
Den tekniska utvecklingen gör att de svenska tillverkande företagen utsätts för nya 
hinder att tillverka lika bra och billigt som omvärlden, lyckas de inte med det så hotar 
nedläggning35. Marknaderna är mättade med produkter inom fordonsbranschen36.  
Den svenska industrin kommer inte att överleva om dem inte lyckas övervinna alla de 
svårigheter som ligger framför dem37.  
Om alla faktorer slås samman finns det risk för att den svenska industrin inte kommer 
att vara konkurrenskraftig. Då hotas inte bara företagens överlevnad utan även stora 
delar av Sveriges export och därmed en stor inkomstkälla som starkt bidrar till den 
svenska välfärden. 

1.1 Problemformulering 
Hur kan materialstyrningsmetoder ge konkurrensfördelar för tillverkningsindustrin. 

1.2 Syfte  
Syftet är att analysera och utvärdera olika materialstyrningsmetoder inom den 
tillverkande industrin för att få ökade konkurrensfördelar. 

1.3 Avgränsningar  
Studien kommer att behandla materialstyrningen till och från produktionsavdelningar 
inom tillverkningsindustrin. Fokus kommer att ligga på materialflödets väg från 
ankomst, förflyttning inom företaget och vidare till kund. Vi kommer att begränsa vår 
fallstudie till två tillverkningsverkstäder med eget resultatansvar inom Scanias 
produktion i Södertälje. Dessa verkstäder är helt separerade resultatmässigt och är 
vitt skilda gällande materialstyrningsmetoder. Distributörer och underleverantörer 
kommer inte att ingå i denna undersökning.  
  

                                            
31 Välsignade globalisering, Niklas Ekdal, ledare, Dagens Nyheter 2006-01-08 
32 Made in Sweden inte längre kvalitetsstämpel, Svenska Dagbladet 2003-10-06 
33 Leverantörer kämpar för att överleva, Svenska Dagbladet 2004-06-28 
34 Leverantörer kämpar för att överleva, Svenska Dagbladet 2004-06-28 
35 Revolution behövs i tillverkningsindustrin, Ny teknik 2002-04-24  
36 Volvo gör en Toyota i Tuve fabriken, Ny teknik 2005-11-30 
37 Kris hotar tillverkningsindustrin  DI (TT) 2005-10-12  
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2 Metod  
Med metodkapitlet vill vi visa hur vi tagit oss från problemformuleringen till slutsats i 
rapporten, ge motiveringar till vårt tillvägagångssätt och hur de förhåller sig till de 
vetenskapliga teorierna inom området.  
 

2.1 Vetenskapligt angreppssätt/förhållningssätt 
I enlighet med den hermeneutiska ansatsen vill vi skapa oss en helhetsbild kring vårt 
forskningsobjekt. Vi kommer att göra detta genom att metodisk samla information 
genom intervjuer, besök, litteraturstudier och artiklar. Tillsammans med egen 
erfarenhet inom området och genom analys och utvärdering av insamlad fakta 
skapar vi oss en helhetsbild.  
Syftet med undersökning är att analysera och utvärdera olika 
materialstyrningsmetoder för att få konkurrensfördelar. I undersökningen har därför 
två materialflödens effektivitet jämförts med vad våra teorier säger om effektiva 
materialflöden. Sedan har vi ställt dessa resultat mot vad vår teoretiska referensram 
säger om konkurrensfördelar. 
Att utgå från befintliga teorier inom forskningsområdet och sedan testa dessa 
empiriskt innebär ett deduktivt angreppssätt38. Forskningen talar om olika alternativ 
när det gäller att koppla teorin med verkligheten, deduktion, induktion och 
abduktion39. Abduktion är en blandning av de två andra. Induktion innebär att 
forskaren börjar med att studera problemobjektet för att sedan formulera en teori40. 
Enligt Patel innebär ett hermeneutiskt förhållningssätt att forskaren närmar sig ett 
problem subjektivt utifrån egna erfarenheter inom området, vilket är vanligt vid 
kvalitativa undersökningar41.  
Den vetenskapliga forskningen talar om ett antal olika förhållningssätt när det gäller 
forskning. Några av dem är empirinära ansatser, positivismen och hermeneutik42.  
Positivismen har två centrala källor till kunskap, iakttagelser och logik43. Den kräver 
empiriska iakttagelser som skall vara verifierbara44.   

2.2 Undersökningsmetod 
Vi kommer fysiskt att vara ute i verkstaden och titta på flödena som de ser ut idag. Vi 
gör detta för att verkligen skapa oss en bild av hur materialflödena ser ut. 
Tillsammans med intervjuerna och observationerna kommer vi att skapa oss en 
helhetsbild av problemområdet.  
 
Då vi anser att teorier och kunskapsmängden inom vårt problemområde är väl 
utvecklat och vi inte har för avsikt att utveckla några nya, är undersökningen 
hypotesprövande. Huvudinriktningen blir kvalitativ forskning med beskrivande 
analyser av intervjuer och data men med inslag av kvantitativ forskning för att stärka 
våra belägg. För att tydligare framhäva de olika materialstyrningsmetodernas 
effektivitet har vi i rapporten sammanställt olika mätningar från befintliga databaser 
hos undersökningsobjekten. De kvantitativa data som används i denna undersökning 

                                            
38 Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883 
39 Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883 
40 Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883 
41 Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883 
42 Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883 
43 Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883 
44 Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883 
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kan sägas vara av såkallad sekundärdata då vi sammanställt dessa olika mätvärden. 
Utmärkande forskning bör ha inslag av både induktiv- och kvalitativdata, men 
tyngdpunkten i någon av inriktningarna45.  
En fara med vårt angreppssätt kan vara att undersökningsobjekten inte är jämförbar 
med övriga tillverkningsföretag inom branschen. Genom att titta på två 
tillverkningsenheter inom Scania, som är världens lönsammaste tillverkare av tunga 
lastbilar väl visa hur materialstyrningsmetoder fungerar inom tillverkningsindustrin i 
Sverige. 
Ytterligare en nackdel med ett kvalitativt angreppssätt är att analysen och 
framställande av data kan spegla författarnas bakgrund och övertygelse mer än att 
visa på ren fakta46.   
 

2.3 Undersökningsstrategi 
Uppsatsens undersökningsområde begränsas till två enheter på Scania, 
motortillverkningen och transmissionsverkstan där vi genom flera olika metoder som 
intervjuer och observationer skapat oss en helhetsbild av problemområdet. Vårt 
arbetssätt stämmer väl överens med vad forskningen beskriver som en fallstudie. 
Denscombe talar om olika strategier i en uppsats, andra talar om uppsatsens 
uppläggning och vad det handlar om är att som forskare måste man göra ett antal val 
som bestämmer uppsatsens riktning47. De vanligaste uppläggen har fått egna 
beteckningar survey, experiment och fallstudie48. 
En fallstudie är när studien utgår från helheten och undersökningen begränsas till ett 
fåtal enheter för att kunna ge en så täckande bild som möjligt49.  
Då vi har full tillgång till våra två fallstudieområden så har vi inte problemet att få 
tillgång till data, utan snarare att begränsa mängden och hålla oss till fallets gränser. 
Att hålla sig till fallets tekniska gränser samt behålla trovärdigheten i de 
generaliseringar som görs är några av en fallstudies svårigheter50 .  Genom vårt 
angreppssätt avser vi att inte enbart presentera fallstudie objektens resultat av 
undersökningen, utan vi avser även försöka förklara varför dessa resultat uppkommit. 
En bra fallstudie ska enligt Denscombe anstränga sig till det yttersta för att visa varför 
vissa resultat uppstår51. 
 

2.4 Urval av undersökningsobjekt 
En fara med vårt angreppssätt kan vara att våra undersökningsobjekt inte är 
jämförbar med övriga tillverkningsföretag inom branschen. Vi anser genom att titta på 
två tillverkningsenheter inom Scania, som är världens lönsammaste tillverkare av 
tunga lastbilar väl visa hur materialstyrningsmetoder fungerar inom 
tillverkningsindustrin i Sverige.  
 
 
 

                                            
45 Denscombe, Forskningshandboken s203, Studentlitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2 
46 Denscombe, Forskningshandboken s261, Studentlitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2 
47 Denscombe, Forskningshandboken s9, Studentlitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2 
48 R Patel, Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883 
49 Denscombe, Forskningshandboken s43, Studentlitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2 
50 Denscombe, Forskningshandboken s53, Studentlitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2 
51 Denscombe, Forskningshandboken s42, Studentlitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2 
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2.4.1 Intervjuer 
 
Vårt tillvägagångssätt vid intervjuerna kommer att vara kvalitativa, med förberedda 
ämnesområden på frågorna. Att använda detta tillvägagångssätt ger forskaren en 
möjlighet att finna och sätta fingret på okända eller otillfredsställda områden52. 
Samma källa menar att kvalitativa intervjuer används som metod för att utröna, skapa 
förståelse, finna samband och egenskaper med ämnet.  
För varje intervju förbereds ett antal frågor som kommer att vara speciellt utformade 
till den persons befattning och ansvarsområden. Vi vill få en så bred bild som möjligt 
av problemområdet, och genomför därför intervjuer på flera nivåer i företaget. 
Intervjuer genomfördes på följande nivåer: 
 

• Verkstadschef (logistik) 
• Logistik gruppchef 
• Logistik planerare 
• Produktionsteknik 
• Materialredovisning 
 

Vid kvalitativa studier finns det alltid en risk att betydelsen av intervjuerna går 
förlorade eller förändras då forskarna sammanställer sina resultat.  
 

2.4.2 Datainsamling 
För att få en helhetsbild av problemet/ämnet sökte vi efter information från 
sekundärkällor. Förutom dagstidningar, Internetuppslag, facktidningar och litteratur 
har vi också använt oss av internt material hos undersökningsobjektet både i form av 
tryckt material samt databaser med statistik. Den primärdata som används har 
hämtats från föreläsningar inom ämnet.  Vi kommer att gå igenom olika databaser på 
våra undersökningsobjekt för att på så sätt kunna sammanställa och visa statistik på 
undersökningsvariablerna. Fördelen med att använd sekundära data i denna form är 
att vi får en större historisk bild. Nackdelen är att vi själva inte samlat in informationen 
och att det då kan förekomma felaktigheter i dom. 
 

2.4.3 Analys av data 
Intervjuerna och insamlad data återges i en sammanfattad form under empirikapitlet. 
Sedan har vår ansats varit att analysera intervjuer och övrig data utifrån variablerna i 
vår teoretiska referensram. Intervjusvaren och de sammanställda datavariablerna har 
sedan ställts mot den framtagna börmodellen i teorisyntesen för att på så sätt stärka 
resultatet.  
 

2.4.4 Reliabilitet och Validitet 
Reliabiliteten i rapportens redovisade kvantitativa data får anses vara hög då vi där 
använder väl definierade beräkningsmetoder från litteratur inom området. Rapportens 
intervjuer har varit av karaktären semistrukturerade, vilket ger ett betydligare lägre 
mått av reliabilitet. 

                                            
52 R Patel, Forskningsmetodikens grunder s78 Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883 
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Reliabiliteten anger tillförlitligheten hos och användbarheten av ett mätinstrument53. 
Samma källa visar som exempel, att det vid mätning av en sträcka så är det att 
föredra att använda sig av ett måttband snarare än ett gummiband som sträcker sig. 
Om individen som mäter sträckan använder sig av ett måttband så blir mätningen 
reliabel medan om ett gummiband används så blir reliabiliteten mycket låg54. 
Vi anser att det finns en stark grund i rapporten för god validitet, vi grundar det på tre 
huvudpunkter. 
Ett, en stark fördel vi haft i framtagandet av denna rapport är möjligheten att 
kontrollera intervjuuppgifternas riktighet och relevans för rapporten. Vi har kunnat 
göra detta genom att vi haft full tillgång till undersökningsobjekten. Två, samtliga 
intervjuade personer har fått läsa igenom återgivningen av intervjuerna i rapporten 
och bedöma så de överensstämmer med deras ställning. Tre, syftet med denna 
rapport är att analysera och utvärdera materialstyrningsmetoder, för att kunna göra 
det har vi från teorier inom området identifierat ett antal erkända variabler.  
 

2.4.5 Generaliserbarhet 
Då det inte är möjligt att inom ramen för denna uppsats undersöka hela 
tillverkningsindustrin har vi gjort ett såkallat stickprov genom att undersöka två 
fristående resultatenheter inom Scania.  Många tillverkande företag tittar idag på hur 
Scanias olika resultatenheter arbetar med materialstyrningsmetoder55 så vi anser att 
urvalet ger en god bild av tillverkningsindustrin i övrigt. 
Generaliserbarhet är något som krävs då man av någon anledning inte kan 
undersöka en hel population och därför gör ett såkallat stickprov kring vilket man drar 
slutsatser för hela populationen56.  
 
 
 
3 Teori  
I detta kapitel kommer vi att presentera olika teorier, som belyser uppsatsens 
problemområde. För var och en av de olika teorierna presenteras relevansen för vårt 
arbete i direkt anslutning till varje teori. De mest relevanta teorierna sammanförs 
sedan till en teoretisk syntes. Kapitlet avslutas med vår teoretiska referensram, som 
ligger till grund för vår analys. 
 

3.1 Inledning 
Uppsatsen handlar om hur olika materialstyrningsmetoder inom tillverkning kan 
påverka tillverkande företags konkurrensfördelar. Problemformuleringen lyder, hur 
kan nya materialstyrningsmetoder ge konkurrensfördelar för tillverkningsindustrin.  
Globaliseringen, omvärldsförändringar har lett till att den tillverkande industrin har 
riktat in sig på att bli effektiva och möta de nya krav och konkurrensförutsättningar 
som uppkommit för att överleva. Vi kommer därför att använda Porters värdestjärna 
och Normanns teoretiska perspektiv samt Stig Arne Mattsons teorier för att behandla 
effektivitet och kundvärdeskapande som är viktigt för den tillverkande industrin för att 
finnas kvar. 

                                            
53 Rolf Ejvegård Vetenskaplig metod s70, Studentlitteratur 2003, ISBN 91-44-02763-X 
54 Rolf Ejvegård Vetenskaplig metod s70, Studentlitteratur 2003, ISBN 91-44-02763-X 
55 Fredrik Rydahl gruppchef logistik Scania motorbearbetning 
56 R Patel, Forskningsmetodikens grunder s54 Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883 
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Marknaderna som mättas och blir mer och mer svåråtkomliga för de tillverkande 
företagen gör att industrin måste tillverka bättre och effektivare, genom 
undersökningen vill vi visa hur företagen genom rätt materialstyrningsmetoder kan bli 
bättre, samt hur de med vetskap om värdestjärnan kan ta åt sig kundernas kunskap 
och därmed utveckla kunskapen om och med kunderna för att finnas kvar och 
uppfatta kundernas behov. 
Det förändrade kundbeteendet belyses också det av Normanns värdestjärna som 
verkligen ser till att kundens behov och kunskap måste tas om hand för att uppnå 
kundnöjdhet och att ge dem rätt produkter för att finnas kvar. 
Kostnadsökningarna som Sverige i synnerhet och världen i allmänhet genomlider 
måste behandlas och detta görs genom att en översyn av effektvitets variabler och 
materialstyrningsmetoder som Stig Arne Mattsson presenterar. 
Totalt sett måste industrin uppnå effektivitet och tillverka rätt saker för att finnas kvar 
på marknaden. Vidare måste industrin ta till sig vad kunderna behöver och deras 
kunskap för ta marknadsandelar och fortsätta leva. Detta måste göras till rätt 
kostnader och till rätt marknader.  
 

3.2 Teoretiskt perspektiv: Försörjningskedjan 
 
Liksom för de flesta andra begrepp saknas en entydig definition av begreppet 
försörjningskedja57. Några av de begrepp som används är: ”efterfrågekedja”, 
”demand chain” som betyder nära nog samma sak men försörjningskedja har ett 
starkare fokus emot kund. Andra närbesläktade begrepp är ”marknadskanal”, 
”marketing Channel” som fokuserar på aktörer som är på distributions sidan av 
begreppet försörjningskedja. Detta innebär en begränsning och kan därför bara 
användas i ett snävt företagsperspektiv. Porter utvecklade begreppet värdekedja, 
value chain som innebär, alla aktiviteter i ett företag som adderar värde till produkten 
eller tjänsten, som säljs av företaget. Dock är begränsningen med synsättet att den 
gäller bara inom företaget. Porter har dock senare utvecklat value system, 
värdesystem där företag utanför finns med.  Dock saknas ett perspektiv för helheten 
och det är synen på slutkunden. 
Begreppet utvecklas dessutom över tiden vilket ger eventuella definitioner en 
begränsad hållbarhet. Icke desto mindre finns det vissa drag och egenheter som 
författare inom området är ense om, som till exempel: 

• En integrerad filosofi för att leda det totala flödet i en distributionskanal från 
leverantör till slutkund. 

• Ett strategiskt koncept som innefattar förståelse för och ledning av på 
varandra följande aktiviteter – från leverantör till kund – vilka adderar värde i 
en produkts pipeline. 

• Integrerad ledning av det sekventiella flödet av logistiska omvandlings- och 
serviceaktiviteter från säljare till slutkund vilka behövs för att tillverka en 
produkt på ett produktivt och effektivt sätt. 

 
Kännetecken för försörjningskedjan är: 

• Fokusering på flödet/flödena. 
• Utgångspunkt från slutkundens behov och krav. 
• Strävan efter att öka slutkundens kundvärde. 
• Arbeta med att minska de funktionella merkostnaderna. 

                                            
57 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
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• Arbeta med att minska den produktionsmässiga totalkostnaden. 
• Se på hela kedjan som en enhet. 
• Integrera kedjans olika led. 
• Kedjans behov är överordnad det enskilda ledets behov. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figur 1 Företagets värdekedja. Porter (2004), s 35ff 

 
Relevans för oss 
 
Denna teori behandlar materialflödet inom företaget. Den fokuserar mycket på 
kostnader inom företaget och det gör den mycket relevant för oss då vi avser att titta 
på flödena inom företag och försöka utröna vilka metoder som ger 
konkurrensfördelar. Denna teori kommer vi därför använda i vår syntes. 
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3.3 Teoretiskt perspektiv: Värdestjärnan 
 
Värdestjärnan58 är en relativt ny teori som presenterades av Normann och Ramirez 
1989. Den talar om hur företag behöver organisera sig för att kunna skapa värde för 
sina kunder och sig själva och genom detta förbli konkurrenskraftiga. År 1998 så 
utkom de svenska forskarna Wikström, Lundqvist och Beckerus med en 
vidareutveckling av värdestjärnan i form av boken Det interaktiva företaget, med 
kunden som största resurs. Dessa forskare har som sagt utvecklat teorin vidare samt 
lagt större fokus på kunden än Normann och Ramirez.  Detta arbete kommer främst 
att nyttja det som de svenska forskarna har kommit fram till i arbetets teori del. 
Samhället som helhet, både människor och teknik, utvecklas ständigt. Denna 
utveckling påverkar även företagens förutsättningar och möjligheter. Ett par av de 
större förändringarna som påverkar företagen idag är att konsumenterna idag är mer 
medvetna än förr samt framväxten av IT. 
Dessa två förutsättningar, förändrade egenskaper hos kund och ny teknik har skapat 
grunden för en ny kundlogik59. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figur 2 Två viktiga omvärldsförändringar bakom den nya kundlogiken från Wikström et al 1998, s 13 
 
Kunderna har blivit allt bättre på att kritiskt granska företag, produkter och att 
artikulera sina behov60. Detta är en följd av att människor idag är högre utbildade och 
därför kan ta del av mer information och kunskap. Människor som är mer upplysta 
och medvetna ställer ofta högre krav. 
Det finns framförallt två skäl till detta engagemang och det är att spara pengar eller 
att öka värdet av det som inhandlats. Det senare skälet är det viktigaste då det om 
kunden köper en avancerad produkt så vill han också nyttja den och för det krävs 
ofta eget lärande. 
Med pågående teknikskifte kan man tolka att författarna inte bara menar IT 
revolutionen utan också ny teknik för att korta produktionstider vilket möjliggör att 
designa och producera mer integrerat. Det går numera att specialisera produkter, 
även löpande band produkter som bilar till exempel. Det går att köpa en bil och själv 
bestämma exakt hur just den bilen skall se ut och vara utrustad. 
Informationsteknologin möjliggör också för företag att organisera och koordinera 
organisationen viket ökar tillgängligheten för både kund och företag samt att dessa 
kommer närmare varandra. Den ökande kunskapen har inte bara varit av ondo för 
företagen då de numera kan få en bättre feedback av kunderna och flera av 
kunderna kan användas som i det närmaste medproducent. Detta nya konkurrenssätt 

                                            
58 Normann & Ramírez, Service management, Liber Malmö 2000, ISBN 91-47-04319-9 
59 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
60 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
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beskrivs som en strategisk och medveten jakt på den kompetens som kunderna 
besitter som användare av företagets produkter61. 
Det framgår enligt författarna att tidsaspekten spelar mer och mer in i kundens val. 
Om inte företag ett kan producera och leverera kan företag två med stor säkerhet 
göra detta. De företag som snabbast kan ta till sig ny kunskap och agera utifrån den 
kommer att ha de största konkurrensfördelarna62.  
Företag måste vårda sin kunskapsbas för att möta de nya förutsättningarna och förbli 
konkurrenskraftiga63. Kunskap är den viktigaste resursen för med kunskap kan andra 
resurser inhämtas dock är kunskapen bara värdefull om den tillämpas och infogas i 
en konkret uppgift64.  
Ett sätt att bygga på sin kunskapsbas är genom intern gränsöverskridning, det vill 
säga att olika avdelningar samarbetar med varandra, tvärfunktionella team. Detta då 
den samlade kunskapen är större än summan av de enskildas kunskap enligt 
författarna. 
 

3.3.1 Intern gränsöverskridning 
Ett företag består av tre delar65. 

• Den generativa delen: De som genererar nya idéer för produkter och tjänster 
samt vidareutveckling av de befintliga. 

• Den produktiva delen: Den del som producerar det som tagits fram i ide 
form. 

• Den representativa delen: de aktiviteter som ser till att produkten och 
tjänsterna når marknaden.  

 
Ovan beskrivna delar är grunden sen måste dessa passas ihop och det måste 
bestämmas vilka som skall vara delaktiga i vad och hur de skall passas ihop. 
 

 
Figur 3 Företagets värdeskapande aktiviteter som ömsesidiga och samtidiga processer. Från 
Wikström et al 1998 s 44 

 
Ett integrerat arbetssätt leder till bättre kvalitet och lägre kostnader. Detta då den 
samlade kunskapen är större än delarnas egna kunskaper66. Japanerna började 

                                            
61 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
62 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
63 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
64 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
65 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
66 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
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tidigt arbeta på detta vis och det borde vara en av anledningarna till att dessa mycket 
snabbare kan producera en ny bilmodell jämfört med företag i Väst67.  

3.3.2 Extern gränsöverskridning  
Genom att gå utanför företaget och ta in kunskap från kunder exempelvis så ökar 
kunskapsbasen ytterligare68. Interaktion med kunderna gör att man kan skapa en 
alldeles speciell kunskap nämligen hur produkten skapar eller skulle kunna skapa 
värde för dem69. Alla kunskaper och idéer som kunderna har är oerhört viktiga för 
företagen för att infoga kunderna i den värdeskapande processen menar författarna. 
 

 
Figur 4 Kunden som partner i den värdeskapande processen. Från Wikström et al 1998 s 46 

 
 
För att ge en ökad förståelse i hur värdestjärnan fungerar kan denna enkla bild 
illustrera värdestjärnans logik: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figur 5 Egen bild 

 
Den fullständiga värdestjärnan skapar möjligheter för företags kunskapsbaser att 
växa och frodas70. Kunskap och förståelse utvecklas genom dialog enligt författarna. 
Helheten gör att företaget lär sig nya saker samtidigt som det skapar värde för sina 
kunder71. 
                                            
67Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3  
68 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
69 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
70 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
71 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
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Figur 6  Principerna för den nya affärslogiken i dess helhet - kunskapsflöden integreras i den 
värdeskapande processen. Från Wikström et al 1998 s 49 

 
 
Vidare menar de som utvecklat värdestjärnan vidare, Wikström och medförfattare, 
dessutom att värdeskapande sker på olika nivåer där olika värden diskuteras såsom 
interaktion, relation och konfigurationsvärden diskuteras. På kundmötesnivå skapas 
interaktionsvärdet dels genom ett erbjudande och dels själva processen. En 
värdering sker utifrån kundens förväntningar som kanske har uppstått genom tidigare 
erfarenheter med andra företag eller det aktuella företaget.  
Vidare formas ett relationsvärde av själva relationen där kunden kopplar det till den 
egna energin och satsning hon gjort för att skapa relationen. Primärt är det hur 
kundens egna intressen efterföljs som definierar termer för värdet av denna relation. 
Konfigurationsvärdet befinner sig på en kundbas nivå där det handlar om att förädla 
befintliga och skapa alternativa kundstrategier. Detta värde uppstår främst när en 
förbättring gjorts mellan de olika aktörerna i det värdeskapande systemet72.  
För att uppnå framgång som företag, enligt Wikström och medförfattare, måste de 
analysera sin kundbas och få en uppfattning om vilka värdeskapande system som 
dominerar hos kunderna. Relationer måste utvecklas till ledande aktörer i ett 
värdeskapande system för att skapa och utveckla en hållbar konkurrenskraft73. 
 
Relevans för oss 
 
Den här teorin behandlar till stora delar vad vår kund har för kunskap och hur 
företaget skall tillgodogöra sig den kunskapen. Konkurrenterna i omvärlden har nått 
framgång genom att använda kunskapen som beskrivs och för att vara och förbli 
konkurrenskraftiga. Den här teorin har stor relevans för oss men med vissa 
begränsningar, detta då vi i begränsningarna valt att titta på flöden i ett företag. 

3.4 Materialstyrningsmetoder 
Begreppet materialstyrningsmetoder definieras som den operativt inriktade 
administration som krävs för att styra flödet av material inom given fysisk produktions 
och distributionsstruktur74. Materialstyrningsbegreppet består av flera olika del 
funktioner, varav några är följande75.  

                                            
72 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
73 Wikström et al, Det interaktiva företaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3 
74 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
75 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7  
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Planering: Fatta beslut om materialflödesaktiviteter med avseende på kvantitet och 
tidpunkter för överförande av material från försörjande till förbrukande enheter i 
försörjningskedjorna. 

Omplanering: Beslut om eventuella förändringar i överföring av material gällande tid 
och antal. 

Exekvering: Verkställa planerade materialflödesaktiviteter. 

Bevakning: Övervaka att materialflödesaktiviteter genomförs enligt gjord plan. 

Rapportering: Samla in och inrapportera information om materialflödesaktiviteter 
som utförts eller borde ha utförts. 

Uppföljning: Bearbeta, sammanställa och analysera utfallet av utförda och uteblivna 
materialflödesaktiviteter och dra slutsatser av analysresultaten. 

 

3.4.1 Beställningspunktssystem 

Med beställningspunktssystem avses här ett samlingsnamn för ett antal 
närbesläktade varianter av metoder för materialstyrning. De bygger på en jämförelse 
mellan kvantitet på lager och en referenskvantitet. När referenskvantiteten 
underskrids så beordras en återfyllning av lagret, kallas ofta beställningspunkt. 
Beställningspunktskvantiteten avser förväntad förbrukning under återanskaffnings tid 
plus ett säkerhetslager kvantitet som gardering emot efterfrågevariationer. 

 

Figur 7 Från Mattson, Logistik i försörjningskedjor, grundprincip för beställningspunktsystem.  
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3.4.2 Förbrukningsersättande system 
För förbrukningsersättande system så specificeras en baslagernivå som är summan 
av förväntad förbrukning under ledtid och lagerpåfyllningsintervallet samt ett 
säkerhetslager76.  
För denna materialstyrningsmetod finns det en beslutsregel som följer: Planera in en 
ny order med den orderkvantitet motsvarande skillnaden mellan baslagernivån och 
aktuellt redovisat fysiskt lagervärde. Sätt leveranstidpunkten till sluttidpunkten för 
nästa lagerpåfyllnadscykel för artikeln77. 

 
Figur 8 Bild från Mattson, Logistik i försörjningskedjor, förbrukningsersättande system 

 

3.4.3 Täcktidsplanering 
Den behovstäckning som i ett beställningspunktssystem uttrycks som en kvantitet 
uttrycks i täcktidsplanering istället som en tid78. Med täcktid menas den tid som 
tillgängligt lager förväntas räcka. För att gardera sig emot eventuella variationer i 
efterfrågan används vid täcktidsplanering en säkerhetstid. Beslutsregeln för 
täcktidsplanering är: Planera in en ny order om täcktiden minus säkerhetstiden är 
mindre än återanskaffningstiden enligt Mattson. Sätt leveranstidpunkt till dagens 
datum plus täck och beordringstidpunkten till leveranstidpunkten minus artikelns 
ledtid säger Mattson vidare.     
 

3.4.4 Materialbehovsplanering 
Bygger på att tidpunkter för inplanering av nya leveranser görs med hjälp av 
beräkning av när i tiden behov av material uppstår eller med andra ord när 
lagersaldot blir negativt79. Gardering emot osäkerheter görs genom användning av 
säkerhetslager alternativt säkerhetstid enligt Mattson.  

                                            
76 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
77 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
78 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
79 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
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Beslutsregeln vid materialbehovsplanering: Planera in en ny order för inleverans vid 
första behov säger Mattson. Mattson säger vidare att användaren bör beräkna 
beordrings och leveranstidpunkterna minskad med artikelns ledtid. 
 
Period 1 2 3 4 5 6 7 
Prognos/ Behov 10 10 10 10 10 10 10 
Beräknat lager 20 10 40 30 20 10 0 -10 
Inleveranser  40      
Planerade order   40     
 
Bild från Mattson, Logistik i försörjningskedjor, materialbehovsplanering 

 

3.4.5 Kanbanmetoder 

Det finns två huvudtyper av Kanban, en som baseras på en form av fysisk och visuell 
initiering av nya order samt en som baseras på någon form av administrativ 
initiering80. Det finns tre typer av Kanbankort, transport, tillverkning och enkorts 
Kanban enligt Mattson. Mattson säger vidare att transport Kanban beordrar 
förflyttning eller transport, tillverknings Kanban beordrar tillverkning och enkorts 
Kanban initierar både tillverkning och transport.  

Beslutsregeln för Kanban: När en lastbärare blir tom på en förbrukande enhet frigörs 
ett Kanban kort. Kortet sänds till den försörjande enheten som i och med 
mottagandet av kortet initierar en tillverkning eller transport av produkten till den 
förbrukande enheten enligt Mattson. Det sänds bara fulla standard lastbärare och 
lastbäraren skall förses med det erhållna kortet säger Mattson. (Se bild av 
motorverkstadens Kanbansystem.  

Vid beräkning av erforderligt antal Kanbankort tas hänsyn till både ledtider och 
önskat säkerhetslager för att klara eventuella efterfrågevariationer och osäkerheter81.  

 

3.4.6 Materialflödeseffektivitet i försörjningskedjor 
Materialflödeseffektivitet82 för ett enskilt företag är ett uttryck för hur väl 
flödesaktiviteter påverkar företagets effektivitet gentemot nästa länk i värdekedjan. 
Detta kan ske i termerna lagerservicenivå, leveransprecision, leveranssäkerhet 
och leveransflexibilitet enligt Mattson. Att lokalt optimera sina flöden är inte liktydigt 
med att hela värdekedjan blir optimerad83. Det är inte möjligt att i generella termer 
tala om en försörjningskedjas effektivitet då det är kunder och marknader som avgör 
effektiviteten. Materialflödeseffektiviteten i försörjningskedjor kan i princip endast 
värderas med utgångspunkt från ett specifikt företag och då omfatta alla de 
försörjningskedjor som går till det betraktade företaget som då tillsammans utgör ett 
materialförsörjningsnätverk säger Mattson. Materialflödeseffektiviteten i det 
betraktade företaget är följaktligen ett uttryck för det samlade försörjningsnätverkets 
effektivitet fortsätter han vidare. De i försörjningsnätverket befintliga företagen 
                                            
80 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
81 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
82 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
83 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
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påverkar genom sin relativa effektivitet effektiviteten i företagen efter sig i 
försörjningsnätverket84. Mattson säger att nätverket av försörjningskedjor som finns 
bakom ett visst företag kan alltså tillsammans sägas ha en lagerservicenivå, 
leveransprecision, leveranssäkerhet respektive leveransflexibilitet som motsvarar det 
som företaget längst nedströms i försörjningskedjan (närmast kund, marknad) har. 

3.4.7 Materialflöden och lönsamhet   
Materialflödeseffektivitetens betydelse för ett företags lönsamhet kan lättast visa med 
en Dupont modell85 (se nedan). Räntabiliteten på arbetande kapital är ett vanligt och 
traditionellt uttryckssätt för lönsamhet av det här slaget hävdar Mattson. Räntabilitet 
är förhållandet mellan vinsten och kapitalbindningen. 

 

Figur 9 Från Mattson, Logistik i försörjningskedjor, Du Pont schema, s 137 

När företagen talar om lönsamhetsdrivande effektivitet skiljer man mellan inre och 
yttre effektivitet säger Mattson. Mattson säger att med inre effektivitet menas hur väl 
interna processer och rutiner fungerar i ett företag. Att förbättra sin inre effektivitet 
handlar om att eliminera alla former av slöseri och icke värdeskapande aktiviteter86. 
Variabler i den inre effektiviteten är resursutnyttjning, lagerstorlekar, 
genomloppstider i produktion och transportkostnader. Yttre effektivitet avser hur väl 
företaget är anpassat till sin omvärld och hur väl de möjligheter som finns på 
marknaden tillvaratas menar Mattson. Den yttre effektiviteten handlar mycket om att 
göra rätt saker och att företaget kan leverera i förhållande till vad kunder förväntar sig 
att erhålla säger Mattson vidare. 
Variabler i den yttre effektiviteten är leveranstider, leveransförmåga och flexibilitet. 
För att bli riktigt framgångsrik måste såväl den inre som yttre effektiviteten vara 
hög87.  
 

3.4.8 Värdefördelar genom materialstyrning 
 
De variabler som definierar ett företags materialflödeseffektivitet och som påverkar 
ett företags lönsamhet kan uttryckas i termer av kundservice och kostnader88. 
Med begreppet materialadministrativ kundservice menas alla aktiviteter som skapar 
mervärde för kund och som har med genomförande av kundorderprocesser, 
tillhandahållande av materialflödesinformation och utförande av 
materialadministrativa tjänster att göra säger Mattson. Kundservice kan ur 
konkurrenssynpunkt ge värdefördelar hävdar Mattson. 
                                            
84 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
85 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
86 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
87 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
88 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
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Kostnader skall ses som ett generellt uttryck för resursförbrukning säger Mattson. 
Mattson hävdar att vid beräkning av logistikkostnader för att uttrycka 
materialflödeseffektivitet så måste alla relevanta kostnader beaktas samtidigt. Detta 
för att man inte skall byta en kostnad emot en annan. För att förebygga det fenomen 
som ovan beskrivs så använder man ofta totalkostnadsanalys. Detta innebär att 
företaget betraktar samtliga kostnadsförändringar som uppstår på grund av en viss 
åtgärd det vill säga både kostnader som faller ifrån och tillkommer89. Den totala 
kostnadsförändringen är den intressanta variabeln för att bedöma en 
effektivitetspåverkan och inte de absoluta talen säger Mattson.  
 

3.4.9 Variabler leveransservice och resurs 
Graden av leveransservice kan uttryckas i flera olika variabler90. Det finns ett mycket 
stort antal av dessa utvecklade och redovisade i litteraturen. Vi begränsar oss här till 
de mest frekvent använda och erkända variablerna. 
Lagertillgänglighet är ett välkänt och allmänt begrepp som i realiteten innebär vilken 
sannolikhet det är att en lagerförd produkt finns i lager, denna variabel kan vara ur 
resurssynpunkt väldigt betungande och svårberäknad menar Mattson. 
Med begreppet lagerservicenivå så avses i viken utsträckning lagerförda produkter 
kan levereras direkt vid kundorder91. Det är dock inte som i lagertillgänglighet frågan 
om huruvida en produkt finns på lagret eller inte utan här avses också förmågan att 
leverera samtliga beställda produkter i rätt kvantitet menar Mattson. Vidare hävdar 
Mattson att denna variabel är lättare att beräkna men det är resursbetungande att ha 
alla saker på lager och om företaget inte har det så kanske man tvingas leverera fler 
gånger som också kostar pengar. 
Leveransprecision, säger Mattson, avser i vilken utsträckning som leverans sker vid 
den leveranstidpunkt som överenskommits med kund. Detta sätt att lagerhålla 
innebär i regel att företaget säljer produkten, ofta utan att ha den i lager, för att 
leverera senare. Mattson menar att resurserna blir i detta fall mindre omfattande 
gällande lagerhållning men stora kostnader kan uppstå om tiden för leverans inte 
hålls då kund och säljare ofta överenskommit om ett vite vid felaktighet. 
Med leveranstid avses ledtiden för de aktiviteter mot kund som leverantören är 
ansvarig för92. Resursmässigt är det svårt att bestämma om denna tjänst drar stora 
resurser då det är från fall till fall olika var ansvarsgränsen går och vad som skall 
inkluderas, exempelvis om transport tid skall innefattas eller ej menar Mattson. 
Leveransflexibilitet innebär förmågan att snabbt och effektivt anpassa sin verksamhet 
till ändrade förhållanden93. Även denna post är svår att beräkna resursmässigt då 
anpassningen måste ske på ett kostnadseffektivt sätt, vilket är ju är ett subjektivt 
begrepp säger Mattson i sin bok. 
 

3.4.10 Variabler för resursförbrukning 
Kapitalbindning som är ett sätt att redovisa materialflödeseffektivitet i ett tillverkande 
företag kan fås fram genom följande beräkningar, Kapitalbindning i absoluta tal, 
omsättningshastighet i lager och lagrets täcktid94. 

                                            
89 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
90 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
91 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
92 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
93 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
94 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
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Kapacitetsutnyttjande där kapacitet står som en form av prestationsmått för de 
resurser som finns i ett företag och därmed så avses nyttjandet av kapaciteten i 
företaget. 

3.4.11 Volym och produktflexibilitet 
Med produkt mix flexibilitet så avses förmågan att snabbt och kostnadseffektivt 
anpassa produktion och materialförsörjning till efterfrågeförskjutningar mellan 
existerande produkter95.  
Med volymflexibilitet så avses förmågan att snabbt och kostnadseffektivt öka eller 
minska produktionsvolymerna i företaget oavsett om det samtidigt sker mix 
förändringar eller inte säger Mattson.  

3.4.12 Logistikkostnader 
Det finns i ett företag en rad kostnadsposter som är förknippade med och kan 
påverkas av administrativa processer för styrning av materialflöden96. Kostnaderna 
kan delas med hänvisning till om de har med materialflödet att göra eller om de har 
med produktion och värdeförädling att göra. Nedan följer en indelning av kostnader. 

• Transport och hanteringskostnader  
• Materialflödeskostnader 
• Lagringskostnader  
• Brist och förseningskostnader 
• Administrativa kostnader 
• Kapacitetskostnader 
• Kostnader för ändring av produktionstakt 
• Omställningskostnader 

 

Relevans för oss 

Denna teori säger att företagen skall titta på sina metoder för att skapa fördelar 
gentemot sina konkurrenter genom skicklighet och kunskap inom området. Teorin är 
därför av relevans för oss med vissa undantag. Materialflöden och lönsamhet i form 
av Du Pont schema är beräkningar som visar kostnadsmassor i kronor och ören i 
regel och detta skall vi inte göra inom ramen för denna uppsats varför den delen inte 
skall vara med.  Variabler leveransservice och resurs är viktigt men inget vi kommer 
att titta på mer än inom företaget.  

 

3.5 Lean Production 
 
För att nå ett bättre värde flöde i företaget är metoderna som innefattas av Lean 
Production ett strukturerat sätt att uppnå detta97. Lean Production, som även kallas 
Toyota Production System, började utvecklas på Toyotas fabrik i Japan under 1950-
talet. Det var den dåvarande chefen Eiji Toyoda och företagets produktionsgeni 
Taiichi Ohno som kom fram till att massproduktion aldrig skulle fungera i Japan. I 
stället arbetade de fram en vision om hur det perfekta produktionsflödet skulle 
                                            
95 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
96 Mattson Stig-Arne Logistik i försörjningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7 
97 Lumsden Kenth Logistikens grunder, studentlitteratur, Lund 1998 ISBN 91-44-00424-9 
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uppnås, Lean Production. Det nya arbetssättet innebar att man producerade mer 
med tillgång till mindre tid, utrymme, ansträngning, material och maskiner98.  
Man lärde sig att uppskatta den mänskliga resursen, både till kunskaper och till 
muskelkraft99. En väsentlig del i Lean Production är att få alla medarbetare 
engagerade, från arbetarna på verkstadsgolvet till högsta chefen100. Målet med Lean 
Production är att tillverka produkter av högsta kvalitet till så låg kostnad och 
tidsåtgång som möjligt101. JIT är en av väggarna till Lean Production där grundtanken 
är att producera enbart då efterföljande arbetsstation så kräver102. Allt material ska 
hela tiden vara aktivt i produktionen och inte vara en död kostnad på något lager103. 
De oönskade kostnader som uppstår vid produktion mot lager är den ränta som 
skapas på bundet kapital, hyra av utrymme samt lön till lagerpersonalen. 
Det gäller att finna den optimerade partistorleken, som inte får vara för liten då detta 
ger merkostnader vid omställningar och inte för stor så att lagerkostnaderna blir 
stora. JIT möjliggör en låg nivå av PIA och man kan därigenom lättare upptäcka 
problem i produktionssystemet. Det kan i längden även ge bättre kvalitet, mindre 
kassationer, omarbetningar samt högre produktivitet. 
 
Relevans för oss 
 
Denna teori är ytterst relevant för oss då det behandlar att medarbetarna är med och 
att alla är viktiga i företaget. Att ha en mager produktion för att ha låga kostnader är 
ytterst relevant för att få konkurrensfördelar.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                            
98 Dag Björnland et al, Logistik för konkurrenskraft, Malmö 2003, ISBN: 91-47-06491-9 
99 Dag Björnland et al, Logistik för konkurrenskraft, Malmö 2003, ISBN: 91-47-06491-9 
100 Dag Björnland et al, Logistik för konkurrenskraft, Malmö 2003, ISBN: 91-47-06491-9 
101 Dag Björnland et al, Logistik för konkurrenskraft, Malmö 2003, ISBN: 91-47-06491-9 
102 Dag Björnland et al, Logistik för konkurrenskraft, Malmö 2003, ISBN: 91-47-06491-9 
103 Lumsden Kenth Logistikens grunder, studentlitteratur, Lund 1998 ISBN 91-44-00424-9 
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3.6 Teoretisk syntes 
Hur kan materialstyrningsmetoder ge konkurrensfördelar för tillverkningsindustrin? 
 
Industrin idag ställs inför en mättad marknad och ett förändrat kundbeteende. 
Industrin måste kunna leverera till konkurrenskraftiga priser och det som kunderna 
efterfrågar. Detta gjorde att vårt arbete blev att utröna och jämföra olika 
materialstyrningsmetoder emot varandra för att därigenom kunna skapa ytterligare 
resurser till forskning och utveckling mot att uppfylla kundernas behov.  

 
Globaliseringen och kostnadsökningarna är två andra fakta som industrin måste 
brottas med. Att göra rätt saker och att göra dem så billigt som möjligt är helt 
avgörande för att överleva och att skapa sig konkurrensfördelar. Det kommer bara att 
säljas ett antal produkter oavsett hur mycket och till vilket pris industrin tillverkar 
därför måste industrin finna dessa faktorer som ger dem fördelar så att de kan 
leverera och skapa sig fördelar gentemot konkurrenterna.  
Porters teori om värdekedjan gör att företaget som använder den får en bra 
helhetssyn över hela processen ända ifrån leverantör till slutkund. Detta är viktigt för 
att producera det som kunden efterfrågar och för att kunna svara emot önskemål 
kunden har. Om industrin lyckas med detta så svarar dem emot det förändrade 
kundbeteendet. 

Lean Production

 
                     

Värdekedjan 

 

Konkurrensfördelar 
för överlevnad 

Materialstyrningsmetoder 

Värdestjärna 

Figur 10 Syntesbild 
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De materialstyrningsmetoder som Stig Arne Mattson skriver om kommer om man 
väljer rätt eller kombinerar rätt ge stora konkurrensfördelar. Stig Arne Mattson skriver 
också om effektivitet med alla delar som det ger i kostnadsbesparingar för att möta 
den kostnadsökning som råder. 
För att nå ett bättre värdeflöde i företaget är metoderna som innefattas av Lean 
Production ett strukturerat sätt att uppnå detta enligt Björnland. En mager produktion 
kommer att leda till konkurrensfördelar då produktionen blir både billigare och 
effektivare. 
Värdestjärnans utvecklare Norman och vidareutvecklare Wikström menar att den 
tekniska utvecklingen och olika sätt att producera är väl så viktig. Detta med 
anledning av vinsterna med att designa och producera mer integrerat, få det kunden 
verkligen vill ha. Ha närhet med integrerade kunder och alla aktörer ger en samlad 
kunskap som vida överstiger den enskildes kunskap. På en mättad marknad så 
måste du vara exakt med vad du tillverkar. Globaliseringen måste även den bemötas 
med kunskap och närhet. För att skapa konkurrensfördelar emot konkurrenter måste 
samtliga teorier ovan sammanföras och skapa en optimal modell bara genom detta 
sammanförande så kan industrin skapa sig konkurrensfördelar för överlevnad.   
 
 

3.7  Teoretisk referensram 
Syftet är att analysera och utvärdera olika materialstyrningsmetoder inom den 
tillverkande industrin för att få ökade konkurrensfördelar. 
För att uppfylla vårt syfte tar vi hjälp av teorier rörande materialstyrningsmetoder, 
värdestjärnan och värdekedjan då det framgått att detta är avgörande för industrins 
förmåga att skapa sig konkurrensfördelar och för att överleva. Ur syntesen så får vi 
då olika variabler som mäter huruvida företag får konkurrensfördelar om de använder 
materialstyrningsmetoder som är effektivare. Dessa variabler skall sen för att svara 
på syftet ha de värden som presenteras nedan. 
 

 
Figur 11 Egen börmodell 
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Variabel 1: Lageromsättningshastighet 
 
För att kunna mäta om den ena modellen för materialstyrning är bättre ur 
perspektivet omsättningshastighet jämfört med den andra. Vi vill med detta 
åskådliggöra vilken metod som kan passa Scanias motorproduktion bäst för att med 
en hög omsättningshastighet få konkurrensfördelar. Omsättningshastigheten anger 
hur många gånger på ett år som kapitalet eller lagret genomsnittligt förnyas, ju högre 
hastighet desto bättre utnyttjande av kapital och lagerkapacitet. 
Börvärde 
Börvärdet för tillverkningsindustrin ligger enligt SCB på cirka 8,5104. Bör vara så hög 
som möjligt. 
 
Variabel 2: Genomloppstid 
 
Är ytterligare en faktor man skall ha kontroll på om man vill ha så bra och effektiva 
materialstyrningsmetoder som möjligt. En snabb genomloppstid är central för att få 
konkurrensfördelar. Uttrycker hur lång tid artiklar ligger i lager från råvara till 
färdigbearbetad artikel. 
Börvärde 
Börvärde: Så kort tid som möjligt. 
 
Variabel 3: Kapitalbindning 
 
Alla författare och ekonomer är överens om att kapitalet skall arbeta så effektivt som 
möjligt för att få största möjliga avkastningar på kapitalet. Kapitalbindningen skall 
därför hållas på en så låg nivå som möjligt. Är en stor påverkande faktor på 
omsättningshastigheten. Med kapitalbindning menas att värde adderas till artikeln 
under flödets gång. Vid utgångsläget är artikeln värderad till råmaterialets eller 
ämnets inköpspris. Sedan tillförs värde genom olika arbetsmoment ända tills artikeln 
är en färdig produkt och befinner sig i färdigvarulagret. 
Börvärde 
Börvärde: så lågt som möjligt. 
 
Variabel 4: Servicenivå 
 
Till vilken nivå en produktionsavdelning klarar att leverera. Ett exempel, med 98 % 
servicenivå menas att två bristsituationer på hundra uppstår vid försörjning av kund. 
Att ha en så hög servicenivå som möjligt till så låg kostnad som möjligt är mycket 
viktigt för att få styrka och fördelar.  
Börvärde 
Börvärde: Bör vara så högt som möjligt.  
 
Variabel 5: Lagernivå 
 
Börvärde 
Börvärde: så lågt värde som möjligt. 
 
 
                                            
104 SCB, Indikatorer som speglar det nya i ekonomin, Örebro 2003, ISBN 91-618-1184-X 
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Variabel 6: Kunskapsutbyte 
 
Hur används idag den samlade kunskapen från kunder till tillverkningen? En samlad 
kunskap är större än en enskilds kunskap och det är centralt för tillverkning att ta 
hand om sina kunders kunskap. 
Börvärde 
Börvärde: Så högt som möjligt. 
 
Variabel 7: Mager produktion 
 
Målet är att ha så smal och resurssnål produktion som möjligt.  
Börvärde 
Börvärde: Så lågt som möjligt 
 
 
4 Empiri 
 
För att ge läsaren lite bakgrund ges en kort beskrivning under punkt 4.1-4.2. 
Informationen är hämtad från www.scania.com samt internt utbildningsmaterial. 
Sedan fortsätter kapitlet med att vi redovisar data från undersökningen.  
 

4.1 Företaget Scania 
Företaget Scania grundades år 1891 och den första lastbilen lanserades 11 år 
senare. Företaget har visat positiva siffror i 70 år i rad till dags datum. År 1996 
listades Scania på börserna i Stockholm och New York. 
Efter hög personalomsättning under 1990-talets början har man arbetat aktivt med 
Scanias produktionssystem SPS och utvecklat företaget i rätt riktning.  
SPS utvecklades i samarbetet med Toyota, som får anses som pionjärer inom 
området mjuka frågor i produktionsprocessen. Det har varit en viktig kugge i Scanias 
framgångar. Scania är idag den lastbilstillverkare som är mest lönsam världen över. 
 
Scania är en ledande tillverkare av tunga lastbilar, bussar samt industri och 
marinmotorer. Företaget marknadsför och säljer även ett brett sortiment av 
serviceprodukter, tjänster och finansiering. Scania är ett globalt företag med 
verksamhet i Europa, Asien, Latinamerika, Afrika och Australien. 
Koncernen totalt har cirka 30000 anställda världen över varav ungefär 12000 arbetar 
i Sverige. Utöver detta arbetar cirka 20000 personer i Scanias fristående försäljnings 
och servicemarknadsorganisation. 
Företaget omsatte 2004 totalt cirka 57 miljarder kronor med en marginal på 11,2 
procent. Scania är ledande på den globala marknaden gällande lönsamhet, finanser 
och märkesimage. Till grund för Scanias lönsamhet ligger deras modulsystem som 
erbjuder kunderna en mängd olika valmöjligheter men med ett minimum av 
komponenter. Det unika med modulsystemet är till exempel att Scanias 4 
motorvolymer utnyttjar samma typ av cylinderhuvud, kolvar mm. Detta system ger 
stora logistiska fördelar gentemot konkurrenterna. 
Produktionen i Sverige är belägen i Södertälje, Falun, Luleå, Katrineholm, 
Oskarshamn och Sibbhult. 
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4.1.1 Scania Motorverkstad 
 
Är beläget i Södertälje och har cirka 600 anställda och försörjer kunderna montering, 
industri och marin och reservenheten med motorkomponenter. Samtliga dessa 
kunder är egna resultatenheter inom Scania och är placerade i Södertälje. 
Komponenterna som tillverkas är: motorblock, cylinderhuvuden, foder, vevstakar, 
vevaxlar, kamaxlar samt ramlageröverfall till Scanias samtliga motorvarianter. 
Till motorverkstaden tillhör även gjuteriet där man gjuter motorblock samt 
cylinderhuvuden.  
Verkstaden är till största del en linjeorganisation med inslag av funktionell verkstad 
vid prototyptillverkning. 
 
 

4.1.2 Scania Transmissionsverkstad 
 
Scania Transmission är beläget i Södertälje och är en egen resultatenhet. De har 
cirka 550 anställda. Tranmission producerar axlar, konväxlar, kugghjul och 
synkroniseringsartiklar. De färdiga artiklarna levereras till växellådsmonteringen i 
Sibbhult och Tucuman i Argentina och axelmontering i Falun och Södertälje. 
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4.2 Scanias produktionssystem i teorin (SPS) 
SPS105 togs fram och utvecklades av Scanias i slutet av 1990–talet efter studier av 
Toyotas produktionssystem. Samtliga medarbetare har tagit del av dess innehåll.  
I grunden till Scania Produktions System ligger tre filosofier. Kunden först, Respekt 
för individen och Eliminering av förluster. 
SPS är uppbyggt kring fyra huvudprinciper, Normalläge - standardiserat arbetssätt, 
Rätt från mig, Förbrukningsstyrd produktion och ständiga förbättringar. 
Med förbrukningsstyrd produktion menas att kunden först ska göra en beställning 

som sedan ska vara startskottet för att börja producera produkten. Principen 
normalläge innebär att man försöker att standardisera arbetsuppgifterna inom 
gruppen så att flödet på arbetet blir optimerat. Personalen ska känna sig nöjd med 
sin situation för det leder till att produkterna har bra kvalité. Konkurrenskraften höjs 
genom att man minskar slöseriet med t.ex. onödiga moment i produktionen d.v.s. 
standardisering. Rätt från mig innebär att man ska göra rätt från början och att de då 
krävs att det finns ändamålsenliga verktyg, instruktioner och metoder som helst gör 
det omöjligt att göra fel. Principen Ständiga förbättringar betyder att de anställda alltid 
ska utmana och förbättra sina arbetsuppgifter. Alla som arbetar inom gruppen ska 
veta vad de andra gör. Om t.ex. någon blir sjuk så kan en annan person gå in i hans 
ställe, vilket leder till att verksamheten sällan blir drabbad av störningar. Scania har 
även lagt ut ganska mycket ansvar på gruppen med t.ex. kvalitetskontroll. Innan 
fanns det personal som var anställd bara för att kontrollera allt som producerades. Nu 
får gruppen själv ansvara för att kvalitén uppfylls.  
 
Figur 12 Internt utbildningsmaterial Scania 

 
 
 

                                            
105 Scanias produktionssystem 
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4.3 Fallstudie Scania Motor och Transmission 

4.3.1 Nuläget på Transmissionsverkstaden, beskrivning av flödet. 
 
All information i kapitel 4.3.1 är erhållet från Viktoria Fresk som visade oss runt på 
Transmissionsverkstaden, Viktoria har läst och godkänt det vi skrivit nedan.  
 
Kunden skickar sitt behov via ett gemensamt materialplaneringssystem (MRP) där 
behovet är utjämnat över veckans dagar. Detta här kallas för den bestämda takten 
enligt Viktoria Fresk. Beroende på vad kunden har förbrukat skickar systemet en 
signal om en ny beställning. Den nya beställningen skickas direkt till 
produktionsavdelningen som plockar ut färdigartikeln ur lagret på avdelningen och 
kör den till utlastningen.  På pallarna vid detta uttag sitter produktionskanbankorten 
som flyttas till en planeringstavla där dagens tillverkning planeras. Samtliga artiklar i 
systemet har ett angivet intervall som förbrukningen får svänga inom, är 
förbrukningen utanför detta intervall kontaktar produktionspersonalen sin 
materialplanerare som utreder avvikelsen.  
Mellan de två avdelningarna, som här kallas mjuka och hårda finns en mellanbuffert 
där mjuka sidan har en egen loop för sina produktionskanbankort.  
Produktionskanbankorten för mjuka sidan är utformade som magneter där dess 
längd motsvara dess körningstid i maskinen minus tid för verktygsbyten och rigg. 
Kanbankorten i form av magneter planeras in varje dag på en tidsaxel. Tidsaxeln 
visar sedan timme för timme över dygnet vad som ska tillverkas. Även mellan mjuka 
och hårda avdelningen ska förbrukningen ligga inom det bestämda intervallet för 
varje artikel.  
Det som beskrivits ovan har också nedtecknats på bild för att förenkla förståelsen för 
arbetssättet idag (se nedan). 
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4.3.2 Nuläget på Motorverkstaden, beskrivning av flödet 
 
All information i kapitel 4.3.2 har vi erhållit av materialplanerare Benny Andersson 
som visade oss runt. Benny har läst och godkänt det vi skriver nedan. 
Processen startar med att ett transportkanban kommer från kunden, 
logistikavdelningen placerar ut korten på pallarna med artiklarna i bufferten 
(färdigvarulagret) och sänder iväg dessa med nästa transport. När logistik placerat 
transportkorten på pallarna tas således produktionskanbankorten bort från pallarna. 
Kanbankorten placeras sedan på produktionsavdelningens bufferttavla för färdiga 
artiklar. När antalet kanbankort på bufferttavlan överstigit ett visst antal, signalerar 
det till produktionen att nu finns det ett behov av produkten som står på 
kanbankortet. Bufferttavlan är indelad i tre nivåer, grön, gul och röd. 

Tillverkningen startar och bearbetningen äger nu processen inte bara under 
produktionen utan ända tills leverans sker till den uppställningsplats för 
färdigbearbetade artiklar, där logistik tar över ansvaret. Logistik lastar produkten 
vidare till kund som tar emot produkten med ett transportkanbankort på. När sen 
kund tar produkten och börjar förädla den så går signalen med bilen tillbaka att nu 
har kund förbrukat en produkt till. Signalen löper ner till Logistik som tar emot den 
och vidarebefordrar den till bearbetningen.  

Det som beskrivits ovan har också nedtecknats på bild för att förenkla förståelsen för 
arbetssättet idag (se nedan). 
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4.4 Intervjuer 

4.4.1  Intervjuer transmissionsverkstaden 
Transmission har idag infört materialstyrningsmetoder som innebär att dessa hela 
tiden arbetar emot ett uppsatt antal som skall tillverkas106. Detta kallas idag på 
Scania för ett taktat flöde enligt Viktoria Fresk. 
Färdiglager av varje artikel har reducerats tack vare att man idag optimerat 
riggningarna och därför kan köra varje artikels dagsbehov dagligen107. Jämna avrop 
från kund och en enkel styrning gör att kontrollen är mycket bra108. Små och 
anpassade partistorlekar, mindre pallstorlekar gör också att 
produktionsavdelningarna kan slå av tillverkningen när dagsbehovet är fyllt109.  
Operatörerna upplever med en takt och ett fast mål att tillverka att de har ett mål att 
nå med att vi skall tillverka (X) bitar så har vi gjort ett bra dagsverke110. Incitamentet 
med att ha en målgång i produktionen är oerhört viktigt för operatörerna som känner 
sig nöjda och kan ta sig tid att vidare utveckla och bli bättre i produktionens delar och 
bli mer engagerade i förbättringsfrågor och underhåll111. Vid observationerna på 
produktionsavdelningen var det ett mycket visuellt flöde, enkelt att se avvikelser. Med 
detta sätt att styra materialströmmarna så utmanar man ständigt processen och 
försöker hela tiden att bli bättre enligt Jarmo Murto.  
Sammanfattningsvis efter intervjuerna är det tydligt att vinsterna som transmission 
upplever med materialstyrningsmetoderna, är att de jämna avropen från kunden gett 
transmission möjlighet att skapa ett internt kanbansystem som tydligt visar vilken 
mängd som efterfrågas och hur man ligger till mot denna säger Viktoria Fresk. Det 
visuella flödet gör det enkelt att se avvikelser som därmed snabbt kan följas upp och 
rättas till säger Viktoria Fresk vidare. Små partistorlekar och kort genomloppstid ger 
en klar målbild för operatörer som blir delaktiga, dessa känner också delaktighet när 
de uppfyller målet112. Täta återhämtningsmöjligheter för att använda till 
förbättringsarbete, träning, utbildning och att bygga i arbetslaget113.  
 

                                            
106 Intervju Jarmo Murto Planerare 051108 
107 Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017 
108 Intervju Jarmo Murto Planerare 051108 
109 Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017 
110 Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017 
111 Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017 
112 Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017 
113 Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017 
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4.4.2 Datainsamling transmission 

4.4.3 Lageromsättningshastighet 
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Figur 15 Sammanställt internt datamaterial över lageromsättningshastigheten och täckningstid 
erhållen av Daniel Sillen på Transmissionsverkstadens ekonomiavdelning. 

4.4.4 Genomloppstid 

Vad gäller genomloppstid har vi inom ramen för detta arbete inte fått fram några 
konkreta siffror. Dock om transmissionsverkstaden har en omsättningshastighet och 
kapitalbindning som är sämre än motorverkstaden så kan det antas att även 
genomloppstiden är sämre. 

4.4.5 Kapitalbindning 
Med kapitalbindning menas att värde adderas till artikeln under flödets gång. Enligt 
Mattson är kapitalbindningen en funktion och direkt följd av omsättningshastigheten 
som på transmissionsverkstaden inte var särskilt bra nämligen 4 emot en bedömning 
av SCB som berättar att tillverkande företag bör ligga på 8,5 114. 
 

                                            
114 SCB, Indikatorer som speglar det nya i ekonomin, Örebro 2003, ISBN 91-618-1184-X 
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4.4.6 Servicenivå 

Leveransprecision DX
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Figur 16 Sammanställt internt datamaterial över leveransprecisionen enligt Daniel Sillen på 
Transmissionsverkstadens ekonomiavdelning. 

4.4.7 Lagernivå 
Nivåerna på lagret har höjts sedan införandet av den nya materialstyrningsmetoden 
infördes på transmissionsverkstaden. Färdigvarulagrets nivå har minskats betydligt 
men istället har verkstaden mer produkter i arbete enlig produktionsplanerare Jarmo 
Murto. 

4.4.8 Kunskapsutbyte 
Är av stor vikt och nyttjas flitigt enligt Viktoria Fresk. Viktoria säger vidare att om de 
inte vet vad kunden vill ha och inte nyttjade kundens kunskap så skulle tankesättet 
med deras produktion inte överleva. 

4.4.9 Lean Production 
Ligger i fokus enligt Jarmo Murto och Viktoria Fresk, de anser vidare att för att 
överleva så måste de ha en produktion som är mager och följsam. 
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4.5 Intervjuer motorverkstaden 
Idag styrs produktionen mot grön buffert och operatörerna kör emot sitt eget tal som 
inte är sammanhängande med kundens förbrukning (takten) överhuvudtaget115. Den 
gröna bufferten har flera baksidor nämligen att de som faktiskt utför arbetet inte har 
en aning om att de gjort ett jobb som uppfyller behovet eller inte116. Operatörerna vet 
om att de har kört på 75 % av maskinernas kapacitet (OPE) men hur svarar det på 
vad kunderna har beställt117?  
Den gröna bufferten som det ser ut idag är bara en utopi som inte fungerar enligt 
flera118. Bufferten är ouppnåelig och känslan för operatörerna blir en form av 
tröstlöshet, man går aldrig i mål anser de119. Känslan att aldrig räcka till, att aldrig gå i 
mål måste vara oerhört frustrerande för produktions personal som arbetar på golvet 
varje dag påstår en av de intervjuade som vill vara anonym.  
Nackdelarna är inte slut med det, om nu en produktionslina fyller sin gröna buffert så 
skall arbetet stannas och förbättringsarbete skall utföras enligt ovan källa. Idag vågar 
nära nog ingen produktionslina stoppa produktionen för att utföra förbättringar i form 
av underhåll och utbildningar120. Istället så arbetar produktionen vidare emot vad som 
vi skulle kalla en svart buffert, denna buffert är inte godkänd av någon ansvarig, dock 
så vet nära nog alla om att detta finns och pågår121.  
Har produktionsavsnittet grön buffert så kan det inverka menligt på viljan att ständigt 
ifrågasätta och att förbättra122. Enligt Scanias grundläggande tankegångar så skall 
det ständigt sökas förbättringar123. En annan tanke är att slöseri skall elimineras och 
detta måste ifrågasättas om produktionsavsnittet hela tiden har fulla lager124. Om 
nivån för att nå stopp på grön buffert är felaktigt satt så att produktionsavsnittet aldrig 
når det målet så kommer det aldrig skapas tid för förbättringar och 
produktionspersonalen går aldrig i mål125.  
 

                                            
115 Intervju Bertil Rengfelt 051201 
116 Intervju Bertil Rengfelt 051201 
117 Intervju Bertil Rengfelt 051201 
118 Intervju Bertil Rengfelt 051201 
119 Intervju Håkan Åhrlin 051205 
120 Informella samtal med personer som vill vara anonyma. 
121 Informella samtal med personer som vill vara anonyma. 
122 Intervju Håkan Åhrlin 051205 
123 Intervju Håkan Åhrlin 051205 
124 Intervju Håkan Åhrlin 051205 
125 Intervju Bertil Rengfelt 051201 
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4.6 Resultat datainsamling motorverkstaden 

4.6.1 Lageromsättningshastighet 
 
Motorverkstadens lageromsättningshastighet och täcktid 
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Figur 17 Sammanställt internt datamaterial över lageromsättningshastigheten och täckningstid erhållet 
ifrån Magnus Thuneholm på Motorverkstadens ekonomiavdelning. 

4.6.2 Genomloppstid 

Tyvärr fick vi inom ramen för detta arbete inga konkreta siffror på denna variabel. 

4.6.3 Kapitalbindning 

Bindningen av kapital hänger starkt samman med omsättningshastigheten och då 
denna variabel är 6,7 på motorverkstaden så kan man anta att detta värde inte är 
särskilt starkt. Detta kan antas om man ser på andra tillverkande företag som enligt 
SCB ligger på en siffra på cirka 8,5 126. 

 

 

 

 

 

                                            
126 SCB, Indikatorer som speglar det nya i ekonomin, Örebro 2003, ISBN 91-618-1184-X 
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4.6.4 Servicenivå 
Motorverkstadens leveransprecision 
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Figur 18 Sammanställt internt datamaterial över leveransprecisionen erhållet från Magnus Thuneholm 
på Motorverkstadens ekonomiavdelning. 

4.6.5 Lagernivå 
Lagerstorlekarna är i dag inom DM växlande. Vissa produktionsavsnitt har ett stort 
lager med färdiga varor medan andra produktionsavsnitt har lager bara så de klarar 
dagen mer eller mindre. Produktionen klarar idag på många avsnitt inte att leverera 
så att det byggs en buffert, detta gör att den här siffran sannolikt är lite bättre än om 
det varit ett helt normalt läge med bra buffertar enligt Benny Andersson 
materialplanerare på motorverkstaden. 

4.6.6 Kunskapsutbyte 
Det uttalas givetvis att Motorverkstaden skall ta till sig kunskap som deras kunder 
besitter men idag sker inte det enligt Fredrik Rydahl som gärna såg ett närmare 
samarbete där man tar till sig kunskap av varandra. 

4.6.7 Lean production 
Detta område är inte i fokus idag enligt Benny Andersson på Motorverkstaden främst 
på grund av att det trånga produktionsläget inte tillåter detta tankesätt. 
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5  Analys 
I detta kapitel analyseras empirin. Först en repetition av våra variabler, sedan 
avslutas kapitlet med en sammanfattning. 

5.1 Presentation av variabler: 

5.1.1 Värdekedjan 
Värdekedjan med dess innehåll i form av bland annat Lean production har vi mätt 
genom intervjuer. Vikten av att ha en mager production är central och kan mätas i 
många former, vi har i formen för denna uppsats frågat ansvariga för våra 
jämförelseobjekt gällande detta värde, ju magrare desto bättre. 

5.1.2 Värdestjärnan 
Värdestjärnans idéer har vi mätt genom att fråga den ansvarige hur de uppfattar sitt 
kunskapsutbyte emot aktörer runt omkring dem. Värdet skall vara högt. 

5.1.3 Materialstyrningsmetoder    
Variablerna är följande, lageromsättningshastigheten som bör vara hög, 
genomloppstid bör vara låg, kapitalbindning bör vara låg, servicenivå bör vara 
hög och lagernivå som bör vara låg. Dessa värden har vi erhållit av de bägge 
ekonomiavdelningarna.  

5.2 Sammanfattande analys av jämförelsevariabler 
Variabel 1 Lageromsättningshastigheten: På Scanias motorverkstad är 
lageromsättningshastigheten 6,7. På Scanias transmissionsverkstad, är 
lageromsättningshastigheten 4.  
Variabel 2 Genomloppstid: En snabb genomloppstid är central för att få 
konkurrensfördelar. Uttrycker hur lång tid artiklar ligger i lager från råvara till 
färdigbearbetad artikel. Vi fick inom ramen för detta arbete inga konkreta siffror på 
denna parameter. 
Variabel 3 Kapitalbindning: Denna variabel är för Scania inte den viktigaste, 
dock är den ur ett företagsekonomiskt perspektiv högst relevant och intressant. 
Kapitalbindningen är enligt beräkningar större på transmissionsverkstaden än inom 
motorverkstaden.  

Variabel 4 Servicenivå: Denna variabels viktighet för bägge 
undersökningsobjekten är otvivelaktigt stor. Transmissionsverkstaden som vi tidigare 
beskrivit som trendsättande inom Scania slår här till och visar på en överlägsenhet 
gentemot motorverkstaden. Servicenivån eller leveranssäkerheten pendlar mellan 
98-99 % vilket är oerhört bra. Motorverkstaden ligger ordentligt efter med en 
genomsnittlig nivå på cirka 91,5 %.  
Variabel 5 Lagernivå: Vilka är nivåerna på lagret samt hur har dessa utvecklats 
under tider med olika materialstyrningsmetoder? Lagret i dag på Dm är snålt tilltaget, 
detta beror dock inte så stor del på att planeringen är så exakt utan snarare på att 
man har oerhörda problem att få in material på grund av en svår process. 
Transmissionsverkstaden har idag ett bättre värde på denna punkt, kanske inte vad 
gäller antal och pengar men en betydligt bättre kontroll av vad som skall finnas och 
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vad som finns. De avsnitt som har gröna buffertar måste ställa sig frågan, jobbar vi 
emot mot ständiga förbättringar och utmanar vi ständigt? 
 
Variabel 6 Kunskapsutbyte: 
Motorverkstaden vill ha ett brett och bra kunskapsutbyte med sina kunder och de vill 
ta till sig all kunskap som deras kunder sitter på men det är faktorer som hindrar 
detta. Det första är produktionsläget där de varje dag får kämpa för att överleva och 
därmed saknas tiden och fokus. Transmissionsverkstaden har emellertid tagit sig tid 
att utröna och lärt känna sina kunder mycket noga genom att utarbeta en plan med 
jämna avrop för att klara av att ha en produktion som leder till fördelar i form av att 
transmission lär sig vad kund vill ha och till vilken kostnad.  
 
Variabel 7 Lean produktion: 
Även på denna punkt så saknar idag motorverkstaden fokus, tid och produktionsläge 
för att med egen vilja ligga väldigt magert. Nu ligger de ganska magert på vissa delar 
och på andra inte beroende på paniklösningar hela tiden då kapacitetstaket är nått 
idag. Transmission lägger stor tid och kraft på detta tankesätt och de har kapacitet 
initialt att få en Lean produktion med egen vilja och kunnande, kanske initialt tack 
vare en viss överkapacitet. 
 
6 Resultat 
I detta kapitel kommer författarna att redovisa och tolka resultatet från analysen, 
vilket utgår från uppsatsens syfte: analysera och utvärdera olika 
materialstyrningsmetoder inom den tillverkande industrin för att få ökade 
konkurrensfördelar. 
Lageromsättningshastighet: av de tidigare nämnda värden kan utläsas att 
motorverkstaden idag har ett system som är bättre ur perspektivet 
lageromsättningshastighet, dock bör man tolka dessa siffror med en viss försiktighet 
då det finns flera olika sätt att beräkna omsättningshastigheten. Vad som dock kan 
utläsas är trender, på motormonteringsverkstaden så kan det utläsas en ökning i 
omsättningshastighet vilket är positivt. Medan på transmissionsverkstaden ses en 
sjunkande omsättningshastighet vilket är en aning oroande då dessa är de som skall 
vara standard mer eller mindre på Scania gällande materialstyrningsmetoder. 
Anmärkningsvärt är också att enligt Statistiska centralbyrån ligger 
tillverkningsindustrin i Sverige på ett medeltal för lageromsättningshastigheten på 8.5 
gånger per år. 
Genomloppstid: En snabb genomloppstid är central för att få konkurrensfördelar. 
Uttrycker hur lång tid artiklar ligger i lager från råvara till färdigbearbetad artikel. Vi 
fick inom ramen för detta arbete inga konkreta siffror på denna parameter. 
Kapitalbindning: På denna punkt är motorverkstaden bättre än 
Transmissionsverkstaden. Detta faktum är en aning konstigt då 
transmissionsverkstaden skall vara den trendsättande och ledande verkstaden inom 
området. Frågan som kommer är om det verkligen är ekonomiskt bäst att använda 
den materialstyrningsmetod som transmissionsverkstaden nyttjar, alla verkar på 
Scania, vara överens om att det materialstyrningssätt som transmissionsverkstaden 
använder är det bästa och det kan mycket väl stämma men faktorer som denna och 
de innan skall självklart beaktas då allt till slut skall betalas av en kund. 

Servicenivå: Här är transmissionsverkstaden överlägsna men är kostnaderna att ha 
en så här bra servicenivå försvarbara sett till de tidigare variabler vi fått fram. 
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Motorverkstaden har mycket att arbeta med på detta område, de ligger långt ifrån en 
acceptabel nivå. 

Gällande variablerna kunskapsutbyte och Lean production så har 
transmissionsverkstaden ett klart försprång emot motorverkstaden, kanske inte bara 
på grund av bättre materialstyrningsmetoder utan även tack vare en liten 
överkapacitet på produktionssidan hos transmissionsverkstaden.  
 
7 Slutsatser och diskussion 
Detta avslutande kapitel kommer att inledas med en kort sammanfattning av 
bakgrund och problemdiskussion. Därefter besvaras uppsatsens frågeställning: Hur 
kan materialstyrningsmetoder ge konkurrensfördelar för tillverkningsindustrin. 
 
I bakgrunden och problemdiskussionen framgår att Globaliseringen och 
omvärldsförändringar har lett till att den tillverkande industrin har riktat in sig på att 
bli effektiva och möta de nya krav och konkurrensförutsättningar som uppkommit för 
att överleva. Marknaderna som mättas, förändrat kundbeteende och 
kostnadsökningar har lett till, totalt sett, att industrin måste uppnå effektivitet och 
tillverka rätt saker för att finnas kvar på marknaden. Industrin måste ta till sig vad 
kunderna behöver och deras kunskap för ta marknadsandelar och fortsätta leva.  
Nedan räknar vi upp materialstyrningsmetoder, tankar från värdestjärnan och 
värdekedjan och hur dessa bör hanteras för att erhålla konkurrensfördelar. 
Beställningspunktsystem är en metod för materialstyrning som 
tillverkningsindustrin idag använder frekvent. Denna materialstyrningsmetod bör 
bytas ut emot en takt som bygger på kundens order som bryts ner på artikelnivå 
detta för att känna takten i hela tillverkningen. Med takttänkande så sker tillverkning 
även om kunden inte har signalerat ett behov då företagen vet att det kommer att 
komma en beställning på produkten. Om kunden inte tillverkar en fredag på grund av 
fotboll så får han själv ta hand om sin oförmåga då industrin sänder enligt den 
överenskomna takten, industrin slipper stora lager och svarar bara för sin egen 
oförmåga. Med detta kommer lageromsättningshastigheten, kapitalbindningen 
och genomloppstiden minska vilket kommer att öka tillverkningsindustrins 
konkurrenskraft. 

Förbrukningsersättande system är väldigt likt beställningspunktsystem och även 
här skall tillverkningsindustrin vara försiktiga med att ha detta som en metod då det 
precis som beställningspunktsystemet inte utmanar produktionen och det finns ingen 
puls emot vad kunden efterfrågar.  

Täcktidsplanering är även det väldigt likt beställningspunktsystem och har i princip 
samma brister, skillnaden är att täcktid uttrycks i tid snarare än kvantitet men 
tankesättet är det samma och även här måste samma frågor som ovan ställas och 
svaret blir samma igen, det ger ingen reell vinst. 

Materialbehovsplanering måste vara kvar och kanske också förstärkas och förfinas. 
Detta då dem som gör arbetet med materialbehovsplanering också är de som reellt 
sätter takten då de bryter ner orders från kund till artikelnivå och meddelar dessa 
siffror till produktionsavdelningarna. Exakthet och uppdatering är viktigt, kundens 
rörelser måste följas och pulsen kännas. Visst måste det finnas ett lager men det 
skulle kunna vara mindre än de lager som är idag och utmana dem skulle var möjligt 
med en bra överblick av vad som skall produceras i närtid.  
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Kanban måste vara kvar, det systemet finns redan idag och fungerar. Om det skulle 
införas ett nytt materialstyrningssystem så tror vi att Kanban ändå ska vara kvar som 
avropsmetod annars kan det bli svårt att styra strömmar och kommunicera med 
varandra. 

Värdestjärnan är en av de teorier som tillverkningsindustrin nyttjar minst i sitt dagliga 
arbete utåt. Vi tror att genom att uttala detta starkare och verkligen försöka få 
tankesättet i organisationen skulle få flera positiva effekter för tillverkningsindustrin. 
Försörjningskedja är en teori som används både på gott och ont inom 
tillverkningsindustrin, den används i ont syfte när olika avdelningar bara tänker på att 
städa framför sin egen dörr. Verkligheten kommer ikapp dem, ingen länk i kedjan är 
starkare än den svagaste. Perspektiven måste bli större i industrin, om vi flyttar ett 
lager från en avdelning till nästa så kommer det ändå att kosta oss pengar i 
slutändan. Lagerkostnader måste minska i hela kedjan. Fokus måste blicka på att 
alla i kedjan skall bli effektivare, starkare och bättre. Det goda i den är att fokus är på 
flöden och att utgångspunkten är slutkundens behov och krav.   

Lean production tanken måste vara kvar men med sans och vettighet. Vad är det 
för mening att ha en Kanban bil som kör tio vändor halvfull om ordersärkostnaden är 
högre än produktens värde? Varje produkt måste optimeras, det går inte att bara 
tänka på att allt skall vara just in time om det inte är ekonomiskt försvarbart. 
Lageromsättningshastigheten skulle kunna ökas betydligt om tankegångarna var 
åt det här hållet. Med en högre lageromsättningshastighet så kommer med automatik 
även en förbättrad genomloppstid, lagernivå och kapitalbindning. Genom att få 
bättre värden på de variablerna så skulle de tillverkande företagen få fler 
konkurrensfördelar. Med ett större fokus på de punkter som ovan beskrivits så 
kommer ytterligare en följd bli att servicenivån höjs ytterligare, med lägre kostnader. 
 

7.1 Kritisk granskning 
 
Diskussion kring slutsatserna som ovan presenterats. Det kan mycket väl vara så att 
de materialstyrningsmetoder som används på en tillverkande industri inte alls 
fungerar lika bra på en annan just på grund av olika utrustningar och liknande.  
De siffror som räknats fram gällande de variabler som vi använt oss av är osäkra, 
främst för att de olika resultatenheterna har olika beräkningsgrunder men också för 
att de nya materialstyrningsmetoderna som används på transmission kanske inte 
hunnit slå igenom fullt ut och få effekt på variabelsiffrorna.  
Resultaten som framkommit på de båda resultatenheterna är baserat på vad vi hört 
från våra intervjuobjekt men också från en mer informell kontakt med verkligheten 
och de som verkligen arbetar i verkstaden, något som vi tror är jätteviktigt och 
centralt för vad operatörerna verkligen tycker. De värden, som inte går att sätta siffror 
på, har genom de informella kontakterna varit viktiga för att få fram vad de som 
verkligen är i arbetet tycker om materialstyrningsmetoderna annars är det lätt att det 
blir en riktning emot vad bara de ansvariga cheferna tycker.   
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7.2 Förslag på framtida arbeten 
I den nya verkstaden med de nya materialstyrningsmetoderna skulle det vara ett 
oerhört roligt projekt att göra nya mätningar och se hur det hela slagit ut för 
motorverkstaden. Vi menar att det med lätthet skulle kunna gå att göra om hela vår 
undersökning med de variabler vi har och se utvecklingen av dessa. Uppföljningen 
skulle vara av stor vikt för Scania motorverkstad för att se hur dessa variabler 
utvecklas under de materialstyrningsmetoder som då används. Vad gäller 
transmissionsverkstaden så skulle det vara av stort intresse att göra om hela 
mätningen igen och se om de nya materialstyrningsmetoderna har slagit så väl ut 
som de hoppats på.  
De flesta i ledningen för såväl Scania motorverkstad som transmissionsverkstad 
verkar överens om att det sätt som transmissionsverkstaden använder gällande 
materialstyrningsmetoder är det som gäller för framtiden. Skulle de dåliga värdena för 
transmissionsverkstaden bestå så kanske ytterligare funderingar om 
materialstyrningsmetoderna skulle utvärderas. Tilläggas kan att även operatörerna 
var tydliga med att de här metoderna var de mycket nöjda med. 
En annan intressant vinkling som upptäckts under vår resa med den här uppsatsen 
är att se djupt på hur hela utvecklingen påverkar de som utför arbetet, operatörerna. 
Har deras arbete förenklats, försämrats eller försvårats eller hur ser deras utveckling 
ut efter införandet och hur delaktiga var de? Delaktigheten hade 
transmissionsverkstaden i sitt tankesätt med de nya materialstyrningsmetoderna, 
något som vi uppfattade som central för funktionen. Om en ledande person bara 
placerade dokumentet med arbetsbeskrivning i operatörens hand så skulle det inte 
fungera tror vi. Kanske något för en magisteruppsats? 
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Internt material 
 
Viktoria Fresk, Förbrukningsstyrd produktion synktillverkningen DX, Södertälje 2005 
 
Rolf Johansson, Motortillverkning DM layout och omställning, Södertälje 2005 
 
Pro design IVF, Lean thinking 2005, Södertälje 2005 
 
Scania Production System, Internt producerad. 
 
 
Tidningsartiklar 
 
Industriproduktionen i Sverige, Svenskt näringsliv 2004-09-14 
 
Kris hotar tillverkningsindustrin  DI (TT) 2005-10-12  
 
Verkstadsindustrin på väg att förblöda, NyTeknik 2005-10-12 
 
Eu räddar svenskt jordbruk, Debatt, Dagens Nyheter 2003-02-11  
 
Europeiska strejker på Elektrolux, Svenska dagbladet 2005-07-12 
 
Tufft för Ericsson i Kina, Dagens Industri 2003-11-17 
 
Aftonbladet 1993-04-20 Mikael Nyberg 
 
Nu vill alla företag bli ett nytt Toyota, Affärsvärlden 2005-12-30 
 
Svenska industri löner först nu på Eu nivå, Svenska dagbladet 2005-03-11 
Han spår industrins undergång, Dagens Nyheter 2004-04-27 
 
Volvo gör en Toyota i Tuve fabriken, Ny teknik 2005-11-30 
 
Dyr olja slår hårt mot konsumenter, Dagens Industri 2005-08-25 
 
Staten vinnare på högre bensinpris, Corren.se 2004-05-03 
 
Revolution behövs i tillverkningsindustrin, Ny teknik 2002-04-24  
 
Made in Sweden inte längre kvalitetsstämpel, Svenska Dagbladet 2003-10-06 
 
Leverantörer kämpar för att överleva, Svenska Dagbladet 2004-06-28 
 
Välsignade globalisering, Niklas Ekdal, ledare, Dagens Nyheter 2006-01-08 
 
 
 
Bilagor 
Samtliga utförda intervjuer, totalt 8 stycken. 
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Bilaga 1. Intervju med Planerare Jarmo Murto, Transmission 
 

1. Synen på "takt" hos logistikavdelningen, definition? 
 
Antal bitar, visar vart vi är på väg, uppdelning av veckobehov till dagsbehov. 
 

2. Hur är ditt arbetsätt mot Synken?  
 

a. Planering 
 

b. Utplacering av kort 
 

c. Uppföljning 
 

d. Buffertnivåer: Idag ca 3 dagars säkerhet och 1 dags på hårda sidan. 
 

e. Leverans mm? 
 

3. Arbetssätt mot ämnesleverantörer, avropsmetoder mm? 
 

Ämnesleverantörer avropar emot dem via Simas, Kanbansignal när signal har gått så 
kommer en stickers, man ser vad som är på väg och vad som finns.  
 

4. Arbetssätt mot kund (Sibbhult)?  
 

Stickers när man skickar till Falun och Sibbhult är mycket bra då systemet är korrekt 
och fungerar, fifo in och ut på kollinummer och datum 
 

5. Hur ofta sätts takten. (intervall) 
1 gång i månaden 
 

6. Hur var ditt arbetsätt tidigare? 
 
För planerare, mer med att hålla ordning på Kanban, Kanban väger upp så 
produktionen blir jämnare, inga brandkårsutryckningar mer.   
 

7. Hur har det här påverkat ditt arbete mot tidigare? 
Personalen är mer involverad och motiverad, mindre övertid, nyttjar produktionen 
bättre man visualiserar lagret och kan lätt se vad som händer. Nyttjar 
produktionstiden effektivare. Planeraren är positivt inställd liksom personalen. 
(Planeraren bestämmer buffertnivåer dvs gränser, Jämna avrop väldigt viktigt, buffert 
skall vara hos beställare om avrop är ojämnt. MC skickar till Simas kommer ut varje 
morgon som spikas på. Plockar Kanban = signal till mjuka sidan! Fråga sig om 
buffertnivåerna är rimliga, behövs de verkligen, kontrollera stoppen om de är 
relevanta om de dyker upp var femte år ) Saker inom parantes är svar vi fått som jag 
inte hittar ngn fråga till!  
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Bilaga 2. Intervju Jonas Karlsson, logistik motortillverkningen 
 
Frågor  
 

1. Vilka är dina arbetsuppgifter?  
 
Projektledare, produktionsplanerare gjuteri.  
 

2. Ombyggnaden fördelar nackdelar? 
 
+ Ordna upp flöden i den nya verkstan så den matchar logistiken bättre, antalet 
truckar minskar med cirka 30 procent. 
- roddigt just nu, flödena i, på och från linorna är inte optimal, svårt att se en helhet 
 

3. Hur ser du på flödet i nya verkstan? 
 
Betydligt färre truckar, tåg på de ställen där det är ekonomiskt kommer att fungera 
bättre. 
 

4. Synen på "takt" hos logistikavdelningen, definition? 
 
Man ska inte blanda ihop takt med cykeltid, varje lina har en känd cykeltid men vår 
takt skall vara det som monteringen (kund) tillverkar. Vi skall utöver det hålla en 
bandbredd mellan exempelvis 6-9 pallar. 
 

5. Vad är det som ska sätta takten anser du? 
 
Takt skall vara det som monteringen (kund) tillverkar. 
 

6. Hur ofta ska den revideras? 
 
Takt tiden skall revideras efter en månadsförbrukning som bygger på 
chassiverkstans takt, Det finns emellertid fallgropar om någon beställer ojämnt. 
 

7. Hur ska förbrukningsstyrningen och takt samverka fördelar med takt? 
 
Man kan som operatör se mål och hur vi verkligen ligger till. Exempel är om vi har ett 
mål på 100 stycken så när vi nått det så stänger vi av. 
Vid förbrukning så kör man emot röd eller grön buffert, man ser inte om kund står 
stilla utan man ser bara att man har grönt på en produkt och då är man klar. Men om 
kunden har stått stilla under en tid och därför inte plockat produkter så har man 
egentligen ingen grön buffert då det kommer en jätteorder så är all buffert borta. Med 
takt kör vi och levererar sen är det klart. 
 

8. Hur anser du att materialflödena internt/externt ska avropas?  
 
Med en bestämd takt, Kanban eller båda metoderna? Övergripande tidsplan för 
tåget, tåget skall gå och hämta oavsett om linan kör på halv kapacitet bara och inte 
har fullt. 
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Bilaga 3. Intervju Magnus Nylund, Materialplanerare logistik 
motortillverkningen 

 
Frågor  
 

1. Vilka är dina arbetsuppgifter?  
 
Materialplanerare och åsiktsförmedlare i projektet, har beräknat buffertnivåer på in 
och ämnesleveranser och tittar på ytor. 
 

2. Mer eller mindre jobb för dig, vad tror du? 
 
Magnus tror i ett skede så kommer det bli mer jobb för honom då marginaler på 
material blir mindre både ytmässigt och leveransmässigt. Han har svårt att just nu 
svara på frågan då det emellan Magnus och Benny kan det bli bytande av 
ansvarsområden. 
 

3. Synen på "takt" hos logistikavdelningen, definition? 
 
Takten från montering beräknad eller uttag 
 

4. Vad är det som ska sätta takten anser du? 
 
Takt skall vara det som monteringen (kund) tillverkar. Magnus har idag svårt att 
fånga svängningar på grund av oregelbundna avrop från reserven och klassade 
ämnen. Hans arbete idag handlar om takt, den lever redan idag. 
 

5. Hur ofta ska den revideras? 
 
Takt tiden skall revideras cirka var 14:de dag eller takt per artikel. 
 

6. Hur ska förbrukningsstyrningen och takt samverka fördelar med takt? 
 
Takt, förbrukningsstyrning och Kanban så behövs ej Kanban. Kanban kan fungera på 
vissa saker med stora flöden. Det finns inget behov av samkörning enligt Magnus.   
 
(Stickers information för att erhålla rätt lagervärden) 
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Bilaga 4. Intervju Benny Andersson, materialplanerare 
motortillverkningen 

 
Produktionsplanerar rollen skulle bli tydligare vid takt. Dock ser Benny att det skulle 
bli mer jobb om takt tänkandet kom in framförallt i produktionsplanerar rollen.  
 
Definition för takt:  
Exempel anskaffning av D16 blockämnen har man hemma så max buffert kan nås i 
produktion, därefter kortsiktig beställning som uppdateras varje dag i förhållande till 
beställning från kund. Lång prognos som uppdateras hela tiden i veckan. Om tanken 
med takt skall fungera måste varje länk ta sina egna svängningar. 
 
Titta på buffertnivåer om störningar är relevanta:  
Hur ofta har vi stått 7 dagar på grund av fel i produktionen? Takt emot Hallberg då 
Kanban inte är relevant och funktionellt i gjutgodsprocesser.  
Takt skall revideras:  
Prognos 1 gång i månaden, monteringsbeordringen var 5: e dag från monteringen. 
Idag lyfter monteringen ett kort så går ordern.  
Andersson säger att tanken med takt är bra men finns det ytor? Ex CH som kan köra. 
Max buffert ut och in idag finns inte ytor, antingen fullt in eller ut. Kanbankort kan man 
i detta läge ta bort. Gråzoner är industri och marin och reserven. 
 
Prognoser saknar värde ibland i vissa fall: 
Stickers och orders, se på synken, magnetsystem på en artikel? Bandbredd på varje 
produkt. Det behövs tid för att hålla taktbehovs tider aktuella det finns inte idag och är 
inte aktualiserat.  
 
De produktionsledare som sköter sina uppgifter bra idag så funkar det bra i 
taktbehovsberäkningen. Ovan arbetssätt kan vara lite överarbetat på blockline men 
det kan vara bra på andra linor med flera produkter.  
Ska vi följa buffert eller titta på det vi kört?  
Styr idag på buffert, det anser Andersson fungerar bra.  
 
Synken klar bild av ledtid, kamaxel är det oerhört svårt då det finns 25 varianter. Men 
Andersson säger vidare att ligger man på grönt så har man klarat sig, men vad 
händer om man kör max buffert? Monteringens förbrukning är känd menar 
Andersson. 
 
Andersson menar att kör man takt idag så struntar man i monteringen, exempelvis 
om de kör 120 st men vi kör dit 128 ändå om det är den bestämda takten. Man måste 
fånga sin egen oförmåga om man skall köra takt, både in och ut i företaget. 
Benny nämner ett exempel i dagens verksamhet, D16 block och ämnen och där bara 
ha ett staket emellan för att säkra fifo in och ut. 
Andersson är inte speciellt nöjd med att vi måste fånga Fransmännens helgdagar 
och de transporter som skall avlöpa då Scania äger transporten. Man måste ha rätt 
fokus med rätt produkter eventuella helgdagar i Frankrike fångar de själva idag.  
 
Kanban saknar värde idag då de inte tar hänsyn till eventuella helgdagar.  
Tips för stickers eller vidare för att kunna skicka iväg. Det vill säga för att kunna ta ut 
måste man ta ut även från datan. 
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Bilaga 5. Intervju Fredrik Rydahl, gruppchef logistik 
motortillverkningen 

1. Hur ser du på flödet i nya verkstan bara positivt finns det något negativt? 
Positivt: samlar kompetens gjutgods, axelverkstad bra. Problem med ytbrist finns 
kvar och svårt att köra lok överallt. 
 

2. Synen på "takt" definition?  
Takt = Puls som skall tydliggöra avvikelser, det vill säga alla ska känna om de inte 
kör i takt. Takt och Kanban måste samköras. 
 

3. Vad ser du för fallgropar med införande av takt? 
Många artiklar och ställtid kan vara hinder. Om takten inte känns i produktionen så 
finns det en förlust. Taktbehovsberäkningen är inte längre en bibel utan även Kanban 
körs. 
 

4. Vad ser du för fördelar med takt? 
Känna pulsen och märka avvikelser. Produktionspersonalen får känna att de går i 
mål i produktionen. Lätt att se om man klarar mål eller ej. Tar hand om sin egen 
oförmåga. 
 

5. Ställ tillverkningssätten takt och dagens förbrukningsstyrda (Kanban) med 
gröna buffertar emot varandra, lista gärna dem emot varandra? 

Gröna buffertar: Man kör till sin övre bandbredd, diskuterar sedan eventuella grön-
gul- röd. Bygga på saker? Prioritera? Jobba mer på riggtider och omställningstider. 
Man skulle kunna jobba med och snygga till Kanban tavlorna som finns idag för att få 
större acceptans. 
 

6. Kan vi välja bara ett system eller kan vi samköra takt och förbrukningsstyrning 
(kanban), vad skulle det medföra? 

Takt och Kanban måste kombineras. 
 

7. Hur ska förbrukningsstyrningen och takt samverka? 
Kunden kör inte ryckigt så problemet finns inte. Kanbankorten skall styra, ser risigt ut 
idag kan bli mycket bättre. 
 

 
8. Vilka vinster erhålls för DM:s kunder vid införande av takt? 

Färre brister, rätt mängd i rätt tid. 
 
 

9. Vad är det som ska sätta takten anser du? 
Förbrukningen = taktbehovsberäkningen. 
 

10. Hur anser du att materialflödena internt/externt ska avropas 
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Bilaga 6. Intervju Bertil Rengfelt, chef logistik motortillverkningen 
 

1. Hur ser du på flödet i nya verkstan bara positivt finns det något negativt? 
Makrologistik ännu inte klar, problem inte lösta. Frågetecken idag: Bandbredd, 
buffertar, axlar (värme), för att få fifo in och ut samt andra effekter är Bertil ännu inte 
helt nöjd. Takttavla både in och ut? Köra emot nollan, ha bandbredd och buffert i 
bur? 
 

2. Synen på "takt" definition?  
Bastanke är att när kund får en bil så tickar allt ett steg framåt. Rytm så att alla jobbar 
samtidigt, harmoni och få systemet att takta in emot förbrukning. Ett talande exempel 
är en roddbåt. Kombinationen bör vara takt och Kanban. Kanban finns och berättar 
var och vad som finns. Dock måste tid ges för detta. 

 
3. Vad ser du för fallgropar med införande av takt? 

Fällor är om behovet inte finns så kör man ändå. Lösningen är Kanban eller annan 
kommunikation.  
 

4. Vad ser du för fördelar med takt? 
Fördelar tack vare takt och harmoni. 
 

5. Ställ tillverkningssätten takt och dagens förbrukningsstyrda (Kanban) med 
gröna buffertar emot varandra, lista gärna dem emot varandra? 

Gröna buffertar är åt helvete, styra emot buffert. Klara mål som nåbara och synliga är 
det viktigaste. 
 

6. Kan vi välja bara ett system eller kan vi samköra takt och 
förbrukningsstyrning(kanban), vad skulle det medföra? 

Måste samköras annars kör man i diket. 
 

7. Hur ska förbrukningsstyrningen och takt samverka? 
Takt och Kanban skall samverka, takt skall vara grunden och kanban signalsystemet. 
 

8. Vilka vinster erhålls för DM:s kunder vid införande av takt? 
Rätt fokus, harmoni, säkerhet och trygghet i sin tillvaro. 
 

9. Vad är det som ska sätta takten anser du? 
Lite osäker dock tror Bertil på taktbehovsberäkningen. Jämna ut detta över tid och 
bryt ner till artikelnivå (viktigt som sjutton). Smetas ut totalt för eventuella störningar. 
Ledarskap måste användas rätt och låta alla vara med och delaktiga. Få igenom 
tanken på att det dom gör är viktigt och få samarbete genom att om jag inte är på 
plats tar någon annan mitt jobb. 

 
10. Hur anser du att materialflödena internt/externt ska avropas 

Enligt Kanban 
 

11. Anser du att Motorverkstaden lyckats införa en mager materialstyrning enligt 
Lean Production filosofierna? 

Vi kommer att göra en omstart med Scanias Productions System(SPS) då 
logistikavdelningen missat införa många av tankegångarna där i.  
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12.  Hur anser du att motorverkstaden samarbetar med sina kunder när det tex 
gäller utbyte av information, kunskap och behov? 

Vi har ett utbyte med kunderna men frågan är om vi diskuterar rätt saker!? 
 
 
Ett par andra reflektioner av Bertil Rengfelt: 
Gods för löst material ingående artiklar (ca 50 st för ca 8 dgr) 1 låda för förbrukning, 1 
låda för buffert. En tom låda signalerar behov eventuellt samma med vagnar, signal 
emot. Kortsystemet är osäkert.  

Bilaga 7. Intervju Håkan Åhrlin, SPS ansvarig motortillverkningen 
 

13. Vilka är din arbetsuppgifter?  
SPS ansvarig för DM 
 

14. Hur ser du på flödet i nya verkstan? 
Känns positivt, fokus kommer att ändras. Helheten kommer att framgå, flöden och 
raka flöden med översikt kommer att fungera. Idag ser man bara halva bilden.  
 

15. Synen på "takt" definition?  
Sätta en rytm som genomsyrar hela företaget såväl in och ut leveranser och i flödet. 
Scania sätter i dag takt centralt 1ggr /månad, denna sätts av ledningsgruppen och 
ytterst av Leif Östling. Åhrlin menar att det sätts nästan som en bandbredd mellan 
2500-3500 bilar. Scania är som en lång kedja där det längst ut sitter en kund som var 
8:de minut beställer en lastbil. 
Inte att förväxla med takt:  
takttid = tillgänglig arbetstid - kända störningar / antal bitar 
Cykeltid = Tid som maskin nyttjar.  

 
16. Vad ser du för fallgropar med införande av takt? 

Att våra chefer inte förstår 
Att takt blandas ihop med beting 
Ej klara direktiv vid uppnått mål (vad göra när vi nått mål).  
Vad händer med OPE när man är klar  
Flera artikelnummer och olika cykeltider, definiera. 
Finns inte ordentliga rigg tider och personalen är inte med. 
 

17. Vad ser du för fördelar med takt? 
Förutsägbarhet och ökat fokus på avvikelser, takt lägger fokus på avvikelser. 
Klara mål med välmående personal som vet vad kund och andra gör. 
Harmoni i flödet. 
Implementeringen måste ske nerifrån och upp för att få förståelse och delaktighet. 
Se upp för Bull whip effekten i produktionen. 
Implementering av JIT i alla led i värdekedjan  
 

18. Ställ tillverkningssätten takt och dagens förbrukningsstyrda (Kanban) med 
gröna buffertar emot varandra, lista gärna dem emot varandra?  

19. Kan vi välja bara ett system eller kan vi samköra takt och förbrukningsstyrning 
(kanban), vad skulle det medföra? 

20. Hur ska förbrukningsstyrningen och takt samverka? 
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Går bara att samköra, Kanban ger signal till takten (måste inte vara kanban men 
kommunikation). 
Om alla kör takt kan det fungera hyfsat men det måste lik förbannat finnas ett 
kommunikationssystem som signalerar att nu kör vi mer eller mindre. 
 

21. Vilka vinster erhålls för DM:s kunder vid införande av takt? 
Förutsägbarhet blir större vilket är en stor vinst för alla dock vill våra kunder inte veta 
av några problem eller brister detta intresserar dem inte. 
Fördelar för Scania är större, utmana buffertar och bli bättre på det. Man kan inte 
generalisera en buffert det måste bestämmas för varje plats. Åhrlin säger att man 
skall spela med tid för att möta oförmåga. 
 

22. Vad är det som ska sätta takten anser du? 
Som idag genom den grundlagda planen som sätts 1 gång i månaden. Kort sagt 
kunden. 
Externa leverantörer som påverkas stort av takt, skicka rätt enligt takt för att inte 
drabbas av Bullwhip effekten.  
Ex: Jobba emot förbättringar på tid som blir över. Förslag emot att uppföljningar sköts 
och görs. 
 

23. Hur anser du att materialflödena internt/externt ska avropas 
Via Kanban eller annat signalsystem, kommunikation kort sagt. 
 

24. Anser du att Motorverkstaden lyckats införa en mager materialstyrning enligt 
Lean Production filosofierna? 

Vi har kommit en bra bit på väg genom Scanias Productions System(SPS) men 
det finns förbättrings möjligheter tex med hur buffert och lager storlekar bestäms. 
 
25.  Hur anser du att motorverkstaden samarbetar med sina kunder när det tex 

gäller utbyte av information, kunskap och behov? 
Enligt filosofierna i SPS så ska vi sätta kunden främst, vi har ett dagligt 
informationsutbyte kring produktionsläget, men vi måste bli ännu bättre på ta till 
oss vad kunden efterfrågar och leverera därefter. 
 

 
Övriga synpunkter:  
 
Logistikavdelningens takt och Kanban hänger ihop och kräver ett samspel av alla.  
I Japan är förutsättning för Kanban – Takt. 
Måste ha buffertar för att täcka oförmåga. 
I en reell värld så klarar Scania aldrig 100%, kanske är modellen med buffert i buren 
något för Scania? 
DX har kartlagt HELA flödet och har en stabilare process. 
Produktionsledarna gör för mycket idag, uppföljning av viktiga saker blir lidande. 
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Bilaga 8. Intervju Viktoria Fresk, Produktionstekniker 
Transmission 

 
• Arbetssätt igår beskriver Viktoria som att man arbetade med stora batcher och 

såg inget mål i produktionen, de arbetade ut i ett tomt hål. 
 

• Idag är produktionen mer riktad på ett dags mål som sätts av de impulser som 
kommer från kunderna i form av Sibbhult, Reserven och Argentina. De mål 
som sätts är för varje dag och personalen känner att de kan nå ett mål och 
sedan är det tänkt att de skall använda tiden till förbättrings och 
utbildningsarbeten. 

 
• Målet med förändringarna är att få effektivare flöden, ha fokus på 

bearbetningsflöde och kunder. Ännu ej inflöde det vill säga leverantörer ej 
involverade ännu. Jämnare avrop och en enkel styrning är ytterligare två mål. 

 
• Sibbhult justerar nu själv sina volymer till inleverans om man kör kort fredag 

exempelvis. Man har i grunden en plan som läggs men det följs upp varje dag. 
 
• Argentinas beställningar är lite känsliga då dessa går med fartyg ifrån 

Amsterdam en gång i veckan, tidigare körde man deras produktion direkt 
allting men nu har man jämnat ut produktionen över veckan för att ha en bil 
som går ifrån Södertälje till hamnen. Det har blivit flera fördelar med detta i 
hela produktionen. 

 
• Varje dag kollas bandbredd, operatör förmedlar till planerare. 
 
• Mindre partistorlekar och laborationer med pallstorlekar och antal i pallen har 

gjort att man blir klar vid målet och använder sedan tiden för förbättring och 
utbildning. 

 
• Konsumtionsbuffertarna har minskat betydligt de ligger idag på 5-10 dagar. 

 
• Effektivt samarbete med kund om pallstorlekar, avrop, buffertar och lager. 
 
• Utjämnande avrop kund, man har släp yta för att väga upp svängningar så inte 

mjuk fastnar i svängningarna 
 
• Kanban loopar uppdateras 3 dagars säkerhet, 1 dags produktion, uppdatering 

1 gång i månaden. 
 
• Skrot och störningar vägs upp av slattpall som också den har kanban kort och 

finns i slutet av varje bana.  
 

 


