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Sammanfattning

Syftet med detta examensarbete ar att analysera och utvardera olika material
styrningsmetoder inom tillverkningsindustrin for att f& konkurrensférdelar. Scania som
var uppdragsgivare ville att vi konkret skulle titta pa vad som kan framja deras
produktion. Scanias motorproduktion star infor en stor omlaggning av
materialstyrningsmetoder i och med att man ska bygga om och forbereder en ny
produktionsanlaggning i befintliga lokaler. Denna undersokning gors innan
omstallning av verkstaden, delvis for att kunna vara en jamforelsestudie efter att
forandringen ar slutford

Arbetet har fortskridit i foljande steg; forst har vi sokt finna en problemformulering och
en vetenskaplig grund att arbeta utifran. Darefter har vi gjort en omfattande
litteraturstudie som féljts av en noggrann kartlaggning av nulaget pa Scania
motorverkstad. Jamforelseobjekt har skett emot en fristdende transmissionverkstads
materialstyrningsmetoder som skiljer sig frdn motorproduktionens. Sedan har vi
utvarderat och tagit fram forslag pa férandringar stallt emot dagens arbetssatt. Under
arbetets gang har vi funnit diverse fallgropar som vi visar pa i var slutsats.

Scania Motortillverkning och Transmissionsverkstaden anvander idag ett tankesatt i
sina materialstyrningsmetoder som bygger pa lean production. Bada verkstaderna
anvander materialstyrningsmetoderna kanban och materialbehovsplanering, men har
applicerat dessa pa olika satt. Transmissionsverkstaden anvander idag ett tankesatt
som bygger pa en taktad produktion, med detta menas att man tillverkar enligt en
rytm. Tranmissionsverkstaden har kommit 6verens med sin kund om en basplan med
utidmnade avrop som far svanga inom ett bestadmt intervall. Om kunden sedan av
olika anledningar far stopp i sin produktion sa far de klara av sin egen oférmaga da
transmission som leverantdr, till ett visst matt, tillverkar som om kunden fortfarande
hade ett behov. Motorverkstaden styr sin produktion pa nivaer i fardiglager och
inkomna kanban avrop.

Att utifrdn det arbete som vi utfort ge entydiga, raka och helt klara arbetsdirektiv for
materialstyrningsmetoderna blir svart. Processerna skiljer sig at pa olika satt och
darfor ar inte allt det som ar bast i de olika metoderna applicerbart pa alla
produktionsliner. Detta faktum har vi i stérsta man tagit hansyn till och klargjort i vara
slutsatser.
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Forord

Denna rapport ar resultatet av ett examensarbete inom omradet logistik och
foretagsekonomi.  Arbetet har utférts under hosten 2005 pa Scanias
motorproduktionsanlaggning i Sédertalje som ett led i var civilekonom utbildning med
inriktning pa logistik vid Sédertérns hégskola samt Kungliga tekniska hégskolan.

Vi vill tacka var handledare pa Scanias motorproduktionsanlaggning, Fredrik Rydahl,
for allt han gjort for att underlatta och vagleda oss ratt i de svara val vi stod infor
sarskilt vad galler att begransa oss. Vi vill ocksa tacka vara handledare vid
Sédertorns Hogskola, Dr Renate Akerhielm och hdgskoleadjunkt Hans Zimmerlund.

Vi maste ocksa passa pa att tacka alla inom Scanias motorproduktion och
transmissionsverkstaden i Sodertalje for ett oerhort bra och positivt bemotande. Vi ar
ocksa tacksamma foér den hjalp Vi fatt av samtliga medarbetare pa dessa
anlaggningar och hela upplevelsen har varit odelat positiv ur var synvinkel.

Vi hoppas givetvis att Scanias motorproduktionsanlaggningar kommer att ha nytta av
vart arbete och onskar dem lycka tilll med arbetet att inféra nya
materialstyrningsmetoder. Férhoppningen ar ocksa att alla som Iaser denna uppsats
skall finna den intressant.

Sodertélje den 31 december 2005

Lars Pettersson & Kent P Erlandsson
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1 Inledning

| detta kapitel kommer vi att presentera bakgrunden foér vart problemomrade, samt
var problemformulering, uppsatsens syfte och de avgransningar som vi har gjort

Tillverkningsindustrin i Sverige bor se over sin verksamhet om de ska klara sig i den
allt hardare omvérldskonkurrensen och det bér till férdndringar nu'.
Svenska industriproduktionen utvecklades samre an omvarlden fran 1970-talet fram
till krisaren i bérjan av 1990-talet’. Mellan hésten 1992 och fram till bérjan av 2000-
talet har den svenska industriproduktionen 6kat snabbare &n omvarlden generellt®.
Trots att svensk industri ligger hogt upp pa konkurrenslistan sa har de férandrade
omvarldsfaktorerna lett till att allt fler féretag slas ut eller tvingas flytta sin tillverkning
utomlands®. En undersdkning visar att mellan &ren 2001-2004 har den samlade
vinsten for 4000 svenska verkstadsforetag gatt fran 19 miljarder till drygt 5 miljarder”.
Undersokningen pekar ocksa pa att féretagen omsatter sina lager langsamt, berdrda
foretag Ilgger i snitt pa 8 2 ganger per ar. | ett valskott ligger omsattmngen av Iagret
pa 15-20 ganger per ar®. Med att omsétta sitt lager menas hér antalet ganger per ar
som foretaget byter ut de varor som finns i lager. Med dessa siffror kring
lagerutveckling och vinster kan inte foretagen skapa nagra resurser for framtida
utveckling och &r darfér pa vag att forbldda’.

Konkurrenswllkoren for de tillverkande foretagen har forandrats kraftigt under de
senaste artiondena®. Omvarldsforandringar har inte bara lett till en 6kad konkurrens
utan ocksa till ett stérre utbud dar nara aIIa foretag i hela varlden kan vara med och
konkurrera gallande tlllverknlngsuppdrag

Den tekniska utvecklingen har ytterligare férstérkt konkurrenssituationen och utbudet
pa alla marknader i stora delar av varlden™ T|IIverkande foretag bor inte bara vara
anpassningsbara, de bér ocksa vara kostnadseffektlva

Under 70 och 80 talet sa dkade kapltalkostnadsnlvaerna markant och blev darfor
mycket viktig och central i féretagens Idnsamhets utveckling'®. Detta faktum
fangades upp av manga tlllverkande foretag som bdrjade fokusera pa att minska
kapitalbindningskostnaderna'®.

| slutet 1970-talet blev den Japanska produktionsfilosofin uppmarksammad for sitt
satt att driva produktionen och organisera foretagen''®. Den framhaver bland annat
vikten av att produktionen maste anpassa sina omstallningstider till vad marknaden

Foretagen maste 6ka konkurrenskraften, Sveriges Radio Ekot 2005-04-14
Industr/produkt/onen i Sverige, Svenskt naringsliv 2004-09-14
Industr/produkt/onen i Sverige, Svenskt naringsliv 2004-09-14
Sver/ge i topp i konkurrensligan Sveriges Radio Ekonomiekot 2005-10-13
Kr/s hotar tillverkningsindustrin DI (TT) 2005-10-12
Kr/s hotar t/IIverkn/ngsmdustr/n DI (TT) 2005-10-12
" Verkstadsindustrin pa vég att férbléda, NyTeknik 2005-10-12
Eu réddar svenskt jordbruk Debatt, Dagens Nyheter 2003-02-11
Europe/ska strejker pa Elektrolux, Svenska dagbladet 2005-07-12
Kraft/gt Okad konkurrens pa pappersmassa, Sveriges Radio 2004-11-01
" Tufft for Ericsson i Kina, Dagens Industri 2003-11-17
12 .- Aftonbladet 1993-04-20 Mikael Nyberg
Munkeby systems pressmeddelande 2004-06-04
" Nu vill alla féretag bli ett nytt Toyota, Affarsvariden 2005-12-30
'* Rapport ’ "Arbetsorganisation” Lunds Tekniska hdgskola 2000-01-13
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efterfragar. Genom att vara flexiblare och lyhérda insag foretagen att de kunde vinna
kunder genom att leverera snabbare, i tid och till en lagre kostnad™®.

Under 1990-talet spreds konceptet, principer och metoder med att ha sa liten
kapitalbindning som maijligt till att praktiseras av tillverkningsforetag over hela varlden
och till standigt fler branscher langt vid sidan av tillverkningsindustrin”.

Tillverkningsindustrin star for nira nog hela Sveriges export'®. Samma kélla havdar
att  kortsiktighet och brist pa produktionstekniskt tankande kan hota
tillverkningsindustrins existens i Sverige. Anders Kinnander pekar vidare pa Saab
krisen som ett uppvaknande for andra tillverkande foretag, tillverkningsindustrin
maste fokusera och tanka pa produktionsteknik och produktionskultur for att bibehalla
konkurrenskraften. Krisen inom Saab ar, trots storleken for Sverige, valdigt liten sett
ur ett globalt perspektiv'®. General Motors, som dger Saab och Ford som dger Volvo
ar tva av varldens storsta foretag. Bagge dessa giganter ar nu pa ruinens brant, detta
beror pa flera saker men ett par av de avgérande faktorerna ar éverkapacitet, global
konkurrens och vikande vinster®.

Konkurrensen fran de japanska tillverkarna som tillverkar mer av det som efterfragas
och dessutom billigare och battre an de tva amerikanska tillverkarna ar mérdande for
de har tva jattarna inom biltillverkningsindustrin® . Lénerna i vastvarlden har 6kat
betydligt mer &n i Asien®’. Sveriges mdjligheter att tillverka bilar eller lastbilar till
samma laga kostnad som de gor i Asien blir darfér begransade®.
Lastbilstillverkningen inom Sverige har under manga ar varit enormt framgangsrika.
Detta beroende pa att tillverkarna varit duktiga pa att producera och att de gor det
saval bra som kostnadsmaéssigt férsvarbart®*. Emellertid &r konkurrensen stor dven
inom detta omrade vilket far till foljd att dessa tillverkare hela tiden maste utveckla
och férbattra sig for att vara kvar pa marknaden®. Konkurrenterna blir fler och battre
hela tiden och de utvecklar nya produkter®.

Priset pa drivmedel har 8kat mycket de senaste aren®’. Detta paverkar forsaljningen
av fordon negativt, de fordon som kérs pa bransle som inte ar atervinningsbart blir
svarare att séljazs. Beskattningen av icke atervinningsbara branslen har 6kat markant
aven den, framforallt i vastvarlden®.

Problemdiskussion

De nya konkurrensvillkoren med globalisering kraver mer av de svenska foretagen
for att dessa skall 6verleva, saknas den hotar nedlaggning *°.

'° Battre styrning av materialfiéden 6kar I6nsamhet, Mannheimerconsult 2005-12-06
' Rapport "Arbetsorganisation” Lunds Tekniska hogskola 2000-01-13

'® Chalmers magasin 42004 Anders Kinnander

"% Ingen har vunnit alla har forlorat, Sveriges Radio 2005-03-05

2% 30 000 Jobb bort pa GM, Sveriges Radio Ekonomi2004-09-10

' Nu vill alla féretag bli ett nytt Toyota, Affarsvarlden 2005-12-30

*2 Svenska industri I6ner forst nu pa Eu niva, Svenska dagbladet 2005-03-11
8 Han spar industrins undergang, Dagens Nyheter 2004-04-27

> Volvo g6r en Toyota i Tuve fabriken, Ny teknik 2005-11-30

%% Volvo g6r en Toyota i Tuve fabriken, Ny teknik 2005-11-30

*® Féretagen maste 6ka konkurrenskraften, Sveriges Radio Ekot 2005-04-14
" Dyr olja slar hart mot konsumenter, Dagens Industri 2005-08-25

8 Okad férséljning av etanolbilar, Sveriges Radio P4 Blekinge 2005-08-01

%9 Staten vinnare pa hégre bensinpris, Corren.se 2004-05-03

% Revolution behévs i tillverkningsindustrin, Ny teknik 2002-04-24
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Marknaden ar nu inte bara de nationella for tillverkarna av fordon, samtliga tillverkare
konkurrerar numera pa hela varlden och detta har gjort att marknaderna mattas och
de som inte ar bast far inte vara med*’

Det forandrade kundbeteendet att handla fran tillverkare i hela varlden, oavsett om
fordonet ar frén Sverige eller Japan ursprungligen, har varit omvalvande for
fordonsindustrin®2. Detta beteende stéller mer krav att tillverka det som efterfragas
och att gora det bast for att vara med i konkurrensen?

Kostnadsokningarna i Sverige har varit enormt mycket storre i an i omvarlden och
darfor sa stalls krav pa att produkterna skall ha nagot mer éan de andra, billigare och
effektivare tillverkarna har**

Den tekniska utvecklingen gor att de svenska tillverkande foretagen utsatts for nya
hinder att tlllverka lika bra och billigt som omvarlden, lyckas de inte med det sa hotar
nedlaggning®™. Marknaderna ar mattade med produkter inom fordonsbranschen®

Den svenska industrin kommer mte att Overleva om dem inte lyckas Overvinna alla de
svarigheter som ligger framfér dem*’

Om alla faktorer slas samman finns det risk for att den svenska industrin inte kommer
att vara konkurrenskraftig. D& hotas inte bara féretagens éverlevnad utan aven stora
delar av Sveriges export och darmed en stor inkomstkalla som starkt bidrar till den
svenska valfarden.

1.1 Problemformulering
Hur kan materialstyrningsmetoder ge konkurrensfordelar for tillverkningsindustrin.

1.2 Syfte

Syftet ar att analysera och utvardera olika materialstyrningsmetoder inom den
tillverkande industrin for att fa 6kade konkurrensfordelar.

1.3 Avgransningar

Studien kommer att behandla materialstyrningen till och fran produktionsavdelningar
inom tillverkningsindustrin. Fokus kommer att ligga pa materialflddets vag fran
ankomst, forflyttning inom foretaget och vidare till kund. Vi kommer att begransa var
fallstudie till tva ftillverkningsverkstdder med eget resultatansvar inom Scanias
produktion i Sodertalje. Dessa verkstader ar helt separerade resultatmassigt och ar
vitt skilda gallande materialstyrningsmetoder. Distributorer och underleverantorer
kommer inte att inga i denna undersokning.

o ., Vélsignade globalisering, Niklas Ekdal, ledare, Dagens Nyheter 2006-01-08
Made in Sweden inte ldngre kvalitetsstdmpel, Svenska Dagbladet 2003-10-06
Leverantorer kdmpar for att éverleva, Svenska Dagbladet 2004-06-28
Leverantorer kdmpar for att éverleva, Svenska Dagbladet 2004-06-28
Revolut/on behdvs i tillverkningsindustrin, Ny teknik 2002-04-24
® Volvo g6r en Toyota i Tuve fabriken, Ny teknik 2005-11-30

% Kris hotar tillverkningsindustrin DI (TT) 2005-10-12
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2 Metod

Med metodkapitlet vill vi visa hur vi tagit oss fran problemformuleringen till slutsats i
rapporten, ge motiveringar till vart tillvdgagangssétt och hur de férhaller sig till de
vetenskapliga teorierna inom omradet.

2.1 Vetenskapligt angreppssatt/forhallningssatt

| enlighet med den hermeneutiska ansatsen vill vi skapa oss en helhetsbild kring vart
forskningsobjekt. Vi kommer att gora detta genom att metodisk samla information
genom intervjuer, besok, litteraturstudier och artiklar. Tillsammans med egen
erfarenhet inom omradet och genom analys och utvardering av insamlad fakta
skapar vi oss en helhetsbild.

Syftet med undersOkning ar att analysera och utvardera olika
materialstyrningsmetoder for att fa konkurrensférdelar. | undersdkningen har darfor
tva materialflddens effektivitet jamforts med vad vara teorier sager om effektiva
materialfldden. Sedan har vi stéllt dessa resultat mot vad var teoretiska referensram
sager om konkurrensfordelar.

Att utga fran befintliga teorier inom forskningsomradet och sedan testa dessa
empiriskt innebar ett deduktivt angreppssétt38. Forskningen talar om olika alternativ
nar det %éller att koppla teorin med verkligheten, deduktion, induktion och
abduktion®. Abduktion ar en blandning av de tva andra. Induktion innebar att
forskaren borjar med att studera problemobijektet for att sedan formulera en teori.
Enligt Patel innebéar ett hermeneutiskt forhallningssatt att forskaren narmar sig ett
problem subjektivt utifrdan egna erfarenheter inom omradet, vilket ar vanligt vid
kvalitativa undersdkningar®’.

Den vetenskapliga forskningen talar om ett antal olika forhallningssatt nar det galler
forskning. Nagra av dem ar empirinara ansatser, positivismen och hermeneutik*.
Positivismen har tva centrala kallor till kunskap, iakttagelser och logik**. Den kraver
empiriska iakttagelser som skall vara verifierbara*.

2.2 Undersokningsmetod

Vi kommer fysiskt att vara ute i verkstaden och titta pa flddena som de ser ut idag. Vi
gor detta for att verkligen skapa oss en bild av hur materialflodena ser ut.
Tillsammans med intervjuerna och observationerna kommer vi att skapa oss en
helhetsbild av problemomradet.

Da vi anser att teorier och kunskapsmangden inom vart problemomrade ar val
utvecklat och vi inte har for avsikt att utveckla nagra nya, ar undersdkningen
hypotesprovande. Huvudinriktningen blir kvalitativ forskning med beskrivande
analyser av intervjuer och data men med inslag av kvantitativ forskning for att starka
vara belagg. For att tydligare framhava de olika materialstyrningsmetodernas
effektivitet har vi i rapporten sammanstallt olika matningar fran befintliga databaser
hos undersokningsobjekten. De kvantitativa data som anvands i denna undersokning

%% Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883
% Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883
% Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883
*! Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883
*2 Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883
*3 Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883
** Runa Patel, Bo Davidson Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883
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kan sagas vara av sakallad sekundardata da vi sammanstallt dessa olika matvarden.
Utmarkande forsknlng bor ha mslag av bade induktiv- och kvalitativdata, men
tyngdpunkten i nagon av inriktningarna®.

En fara med vart angreppssatt kan vara att undersékningsobjekten inte ar jamférbar
med O&vriga tillverkningsforetag inom branschen. Genom att titta pa tva
tillverkningsenheter inom Scania, som ar varldens lonsammaste tillverkare av tunga
lastbilar val visa hur materialstyrningsmetoder fungerar inom tillverkningsindustrin i
Sverige.

Ytterligare en nackdel med ett kvalitativt angreppssatt ar att analysen och
framstallande av data kan spegla forfattarnas bakgrund och Overtygelse mer an att
visa pa ren fakta*

2.3 Undersokningsstrategi

Uppsatsens undersOkningsomrade begransas till tva enheter pa Scania,
motortillverkningen och transmissionsverkstan dar vi genom flera olika metoder som
intervjuer och observationer skapat oss en helhetsbild av problemomradet. Vart
arbetssatt stammer val 6verens med vad forskningen beskriver som en fallstudie.
Denscombe talar om olika strategier i en uppsats, andra talar om uppsatsens
upplaggning och vad det handlar om ar att som forskare maste man goéra ett antal val
som bestammer uppsatsens riktning*’. De vanllgaste upplaggen har fatt egna
beteckningar survey, experiment och fallstudie®®

En fallstudie ar nar studien utgar fran helheten och undersokningen begransas till ett
fatal enheter for att kunna ge en sa tickande bild som mdjligt*.
Da vi har full tillgang till vara tva fallstudieomraden sa har vi inte problemet att fa
tillgang till data, utan snarare att begransa mangden och hélla oss till fallets granser.
Att halla sig till fallets tekniska granser samt behalla trovardlgheten i de
generaliseringar som gors ar nagra av en fallstudies svangheter . Genom vart
angreppssatt avser vi att inte enbart presentera fallstudie objektens resultat av
undersokningen, utan vi avser aven forsoka forklara varfor dessa resultat uppkommit.
En bra fallstudie ska enllgt Denscombe anstranga sig till det yttersta for att visa varfor
vissa resultat uppstar®'.

2.4 Urval av undersokningsobjekt

En fara med vart angreppssatt kan vara att vara undersokningsobjekt inte ar
jamférbar med 6vriga tillverkningsféretag inom branschen. Vi anser genom att titta pa
tva tillverkningsenheter inom Scania, som ar varldens I6nsammaste tillverkare av
tunga lastbilar val visa hur materialstyrningsmetoder fungerar inom
tillverkningsindustrin i Sverige.

* - Denscombe, Forskningshandboken 203, Studentiitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2
Denscombe Forskningshandboken s261, Studentlitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2
*" Denscombe, Forskningshandboken s9, Studentlitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2

*® R Patel, Forskningsmetodikens grunder Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883

9 -> Denscombe, Forskningshandboken s43, Studentiitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2
Denscombe Forskningshandboken s53, Studentlitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2
*" Denscombe, Forskningshandboken s42, Studentlitteratur 2000, ISBN 91-44-01280-2
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2.4.1 Intervjuer

Vart tillvdgagangssatt vid intervjuerna kommer att vara kvalitativa, med foérberedda
amnesomraden pa fragorna. Att anvanda detta tillvagagangssatt ger forskaren en
mojlighet att finna och satta fingret pa okinda eller ofillfredsstillda omraden®.
Samma kalla menar att kvalitativa intervjuer anvands som metod for att utrona, skapa
forstaelse, finna samband och egenskaper med amnet.

For varje intervju forbereds ett antal fragor som kommer att vara speciellt utformade
till den persons befattning och ansvarsomraden. Vi vill fa en sa bred bild som mdjligt
av problemomradet, och genomfér darfor intervjuer pa flera nivaer i foretaget.
Intervjuer genomférdes pa féljande nivaer:

Verkstadschef (logistik)
Logistik gruppchef
Logistik planerare
Produktionsteknik
Materialredovisning

Vid kvalitativa studier finns det alltid en risk att betydelsen av intervjuerna gar
forlorade eller férandras da forskarna sammanstaller sina resultat.

2.4.2 Datainsamling

For att fa en helhetsbild av problemet/amnet sokte vi efter information fran
sekundarkallor. Forutom dagstidningar, Internetuppslag, facktidningar och litteratur
har vi ocksa anvant oss av internt material hos undersékningsobjektet bade i form av
tryckt material samt databaser med statistik. Den primardata som anvands har
hamtats fran forelasningar inom amnet. Vi kommer att ga igenom olika databaser pa
vara undersokningsobjekt for att pa sa satt kunna sammanstalla och visa statistik pa
undersokningsvariablerna. Fordelen med att anvand sekundara data i denna form ar
att vi far en storre historisk bild. Nackdelen ar att vi sjalva inte samlat in informationen
och att det da kan férekomma felaktigheter i dom.

2.4.3 Analys av data

Intervjuerna och insamlad data aterges i en sammanfattad form under empirikapitlet.

Sedan har var ansats varit att analysera intervjuer och 6évrig data utifran variablerna i

var teoretiska referensram. Intervjusvaren och de sammanstallda datavariablerna har
sedan stallts mot den framtagna bérmodellen i teorisyntesen for att pa sa satt starka

resultatet.

2.4.4 Reliabilitet och Validitet

Reliabiliteten i rapportens redovisade kvantitativa data far anses vara hég da vi dar
anvander val definierade berakningsmetoder fran litteratur inom omradet. Rapportens
intervjuer har varit av karaktaren semistrukturerade, vilket ger ett betydligare lagre
matt av reliabilitet.

%2 R Patel, Forskningsmetodikens grunder s78 Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883
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Reliabiliteten anger tillférlitigheten hos och anvandbarheten av ett matinstrument®®.
Samma kalla visar som exempel, att det vid matning av en strdcka sa ar det att
foredra att anvanda sig av ett mattband snarare an ett gummiband som stracker sig.
Om individen som mater strackan anvander sig av ett mattband sa blir matningen
reliabel medan om ett gummiband anvands s blir reliabiliteten mycket lag>.

Vi anser att det finns en stark grund i rapporten for god validitet, vi grundar det pa tre
huvudpunkter.

Ett, en stark fordel vi haft i framtagandet av denna rapport ar mojligheten att
kontrollera intervjuuppgifternas riktighet och relevans for rapporten. Vi har kunnat
gora detta genom att vi haft full tillgang till undersékningsobjekten. Tva, samtliga
intervjuade personer har fatt l1dsa igenom atergivningen av intervjuerna i rapporten
och beddma sa de dverensstdmmer med deras stallning. Tre, syftet med denna
rapport ar att analysera och utvardera materialstyrningsmetoder, for att kunna gora
det har vi fran teorier inom omradet identifierat ett antal erkdnda variabler.

2.4.5 Generaliserbarhet

Da det inte ar mojligt att inom ramen fér denna uppsats undersoéka hela
tillverkningsindustrin har vi gjort ett sakallat stickprov genom att undersoka tva
fristdende resultatenheter inom Scania. Manga tillverkande foretag tittar idag pa hur
Scanias olika resultatenheter arbetar med materialstyrningsmetoder sa vi anser att
urvalet ger en god bild av tillverkningsindustrin i ovrigt.

Generaliserbarhet ar nagot som kravs da man av nagon anledning inte kan
undersdka en hel population och darfor gor ett sakallat stickprov kring vilket man drar
slutsatser for hela populationen®.

3 Teori

| detta kapitel kommer vi att presentera olika teorier, som belyser uppsatsens
problemomrade. Fér var och en av de olika teorierna presenteras relevansen for vart
arbete i direkt anslutning till varje teori. De mest relevanta teorierna sammanférs
sedan till en teoretisk syntes. Kapitlet avslutas med var teoretiska referensram, som
ligger till grund for var analys.

3.1 Inledning

Uppsatsen handlar om hur olika materialstyrningsmetoder inom tillverkning kan
paverka tillverkande féretags konkurrensférdelar. Problemformuleringen lyder, hur
kan nya materialstyrningsmetoder ge konkurrensfordelar for tillverkningsindustrin.
Globaliseringen, omvarldsforandringar har lett till att den tillverkande industrin har
riktat in sig pa att bli effektiva och méta de nya krav och konkurrensforutsattningar
som uppkommit for att dverleva. Vi kommer darfor att anvanda Porters vardestjarna
och Normanns teoretiska perspektiv samt Stig Arne Mattsons teorier for att behandla
effektivitet och kundvardeskapande som ar viktigt for den tillverkande industrin for att
finnas kvar.

%% Rolf Ejvegard Vetenskaplig metod s70, Studentlitteratur 2003, ISBN 91-44-02763-X

% Rolf Ejvegard Vetenskaplig metod s70, Studentlitteratur 2003, ISBN 91-44-02763-X

% Fredrik Rydahl gruppchef logistik Scania motorbearbetning

% R Patel, Forskningsmetodikens grunder s54 Studentlitteratur 2003 ISBN 91-44-022883

11



Sodertorns Hogskola HT2005
Kandidatuppsats

Marknaderna som mattas och blir mer och mer svaratkomliga for de tillverkande
foretagen go6r att industrin maste tillverka battre och effektivare, genom
undersokningen vill vi visa hur foretagen genom ratt materialstyrningsmetoder kan bli
battre, samt hur de med vetskap om vardestjarnan kan ta at sig kundernas kunskap
och darmed utveckla kunskapen om och med kunderna for att finnas kvar och
uppfatta kundernas behov.

Det forandrade kundbeteendet belyses ocksa det av Normanns vardestjarna som
verkligen ser till att kundens behov och kunskap maste tas om hand for att uppna
kundnojdhet och att ge dem ratt produkter for att finnas kvar.

Kostnadsdkningarna som Sverige i synnerhet och varlden i allmanhet genomlider
maste behandlas och detta gérs genom att en dversyn av effektvitets variabler och
materialstyrningsmetoder som Stig Arne Mattsson presenterar.

Totalt sett maste industrin uppna effektivitet och tillverka ratt saker for att finnas kvar
pa marknaden. Vidare maste industrin ta till sig vad kunderna behdver och deras
kunskap for ta marknadsandelar och fortsatta leva. Detta maste goras till ratt
kostnader och till ratt marknader.

3.2 Teoretiskt perspektiv: Forsorjningskedjan

Liksom for de flesta andra begrepp saknas en entydig definition av begreppet
forsoriningskedja®. Nagra av de begrepp som anvands &r: “efterfragekedja”,
"demand chain” som betyder ndra nog samma sak men forsorjningskedja har ett
starkare fokus emot kund. Andra narbeslaktade begrepp ar “marknadskanal’,
"marketing Channel” som fokuserar pa aktdérer som ar pa distributions sidan av
begreppet forsorjningskedja. Detta innebar en begransning och kan darfor bara
anvandas i ett snavt foretagsperspektiv. Porter utvecklade begreppet vardekedja,
value chain som innebar, alla aktiviteter i ett foretag som adderar varde till produkten
eller tjansten, som saljs av foretaget. Dock ar begransningen med synsattet att den
galler bara inom foretaget. Porter har dock senare utvecklat value system,
vardesystem dar foretag utanfor finns med. Dock saknas ett perspektiv for helheten
och det ar synen pa slutkunden.

Begreppet utvecklas dessutom oOver tiden vilket ger eventuella definitioner en
begransad hallbarhet. Icke desto mindre finns det vissa drag och egenheter som
forfattare inom omradet ar ense om, som till exempel:

e En integrerad filosofi for att leda det totala flodet i en distributionskanal fran
leverantor till slutkund.

e Ett strategiskt koncept som innefattar forstaelse for och ledning av pa
varandra fdljande aktiviteter — fran leverantdr till kund — vilka adderar varde i
en produkts pipeline.

e Integrerad ledning av det sekventiella flodet av logistiska omvandlings- och
serviceaktiviteter fran saljare till slutkund vilka behdvs for att tillverka en
produkt pa ett produktivt och effektivt satt.

Kannetecken for forsorjningskedjan ar:
e Fokusering pa flédet/flédena.
e Utgangspunkt fran slutkundens behov och krav.
e Stravan efter att 0ka slutkundens kundvarde.
e Arbeta med att minska de funktionella merkostnaderna.

% Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
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Arbeta med att minska den produktionsmassiga totalkostnaden.
Se pa hela kedjan som en enhet.
Integrera kedjans olika led.

Kedjans behov ar 6verordnad det enskilda ledets behov.

Leverantorerna
vardekedjor

r 1
s i Foretagets | Distributérernas Koéparens
! vardekedjor ! vardekedjor vardekedjor
e = |
\ /,’
\\//
- Foretagets infrastruktur (ledning, finansiering,
% redovisnina mm)
= Personalavdelning
x
©
§ Teknik & processutveckling
o} -
3 - Marginal Ut
b Inkép
Ingaende Produktion Utgaende Marknads- | service
logistik logistik foring &
forsalining
Priméraktiviteter /

Figur 1 Féretagets vardekedja. Porter (2004), s 35ff

Relevans for oss

Denna teori behandlar materialflédet inom féretaget. Den fokuserar mycket pa
kostnader inom foretaget och det gér den mycket relevant for oss da vi avser att titta
pa flodena
konkurrensférdelar. Denna teori kommer vi darfér anvanda i var syntes.

inom foretag och forsoka

utrona vilka metoder

som ger
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3.3 Teoretiskt perspektiv: Vardestjarnan

Véirdestjéirnan58 ar en relativt ny teori som presenterades av Normann och Ramirez
1989. Den talar om hur foretag behdver organisera sig for att kunna skapa varde for
sina kunder och sig sjélva och genom detta forbli konkurrenskraftiga. Ar 1998 sa
utkom de svenska forskarna Wikstrom, Lundqvist och Beckerus med en
vidareutveckling av vardestjarnan i form av boken Det interaktiva foretaget, med
kunden som storsta resurs. Dessa forskare har som sagt utvecklat teorin vidare samt
lagt storre fokus pa kunden an Normann och Ramirez. Detta arbete kommer framst
att nyttja det som de svenska forskarna har kommit fram till i arbetets teori del.
Samhallet som helhet, bade manniskor och teknik, utvecklas standigt. Denna
utveckling paverkar aven féretagens forutsattningar och mojligheter. Ett par av de
storre férandringarna som paverkar féretagen idag ar att konsumenterna idag ar mer
medvetna an forr samt framvaxten av IT.

Dessa tva forutsattningar, forandrade egenskaper hos kund och ny teknik har skapat
grunden for en ny kundlogik™.

Forandrade Pagaende
egenskaper hos teknikskifte
kunderna

J L J L

Framvaxten av en ny kundlogik

Figur 2 Tva viktiga omvarldsférandringar bakom den nya kundlogiken fran Wikstrom et al 1998, s 13

Kunderna har blivit allt battre pa att kritiskt granska foéretag, produkter och att
artikulera sina behov®. Detta &r en foljd av att manniskor idag ar hdgre utbildade och
darfor kan ta del av mer information och kunskap. Manniskor som ar mer upplysta
och medvetna staller ofta hogre krav.

Det finns framforallt tva skal till detta engagemang och det ar att spara pengar eller
att 6ka vardet av det som inhandlats. Det senare skalet ar det viktigaste da det om
kunden kdper en avancerad produkt s& vill han ocksa nyttja den och for det kravs
ofta eget larande.

Med pagaende teknikskifte kan man tolka att foérfattarna inte bara menar IT
revolutionen utan ocksa ny teknik for att korta produktionstider vilket mdéjliggor att
designa och producera mer integrerat. Det gar numera att specialisera produkter,
aven lépande band produkter som bilar till exempel. Det gar att kbpa en bil och sjalv
bestamma exakt hur just den bilen skall se ut och vara utrustad.
Informationsteknologin mdjliggdr ocksa for foretag att organisera och koordinera
organisationen viket 6kar tillgangligheten fér bade kund och féretag samt att dessa
kommer narmare varandra. Den 6kande kunskapen har inte bara varit av ondo for
foretagen da de numera kan fa en battre feedback av kunderna och flera av
kunderna kan anvandas som i det narmaste medproducent. Detta nya konkurrenssatt

°® Normann & Ramirez, Service management, Liber Malmé 2000, ISBN 91-47-04319-9
% Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
% Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
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beskrivs som en strategisk och medveten jakt pa den kompetens som kunderna
besitter som anvandare av foretagets produkter®’.

Det framgar enligt forfattarna att tidsaspekten spelar mer och mer in i kundens val.
Om inte foretag ett kan producera och leverera kan féretag tva med stor sakerhet
gora detta. De foretag som snabbast kan ta till sig ny kunskap och agera utifran den
kommer att ha de stdrsta konkurrensférdelarna®.

Foretag maste varda sin kunskapsbas for att méta de nya férutsattningarna och forbli
konkurrenskraftiga®. Kunskap ar den viktigaste resursen fér med kunskap kan andra
resurser inhamtas dock ar kunskapen bara vardefull om den tillampas och infogas i
en konkret uppgift®.

Ett satt att bygga pa sin kunskapsbas ar genom intern gransdverskridning, det vill
saga att olika avdelningar samarbetar med varandra, tvarfunktionella team. Detta da
den samlade kunskapen ar storre an summan av de enskildas kunskap enligt
forfattarna.

3.3.1 Intern gransoverskridning

Ett foretag bestar av tre delar®.
e Den generativa delen: De som genererar nya idéer for produkter och tjanster
samt vidareutveckling av de befintliga.
e Den produktiva delen: Den del som producerar det som tagits fram i ide
form.
e Den representativa delen: de aktiviteter som ser till att produkten och
tjansterna nar marknaden.

Ovan beskrivna delar ar grunden sen maste dessa passas ihop och det maste
bestammas vilka som skall vara delaktiga i vad och hur de skall passas ihop.

Processer

Generativa

—>

Represe
ntativa

Produktiva

Figur 3 Foretagets vardeskapande aktiviteter som émsesidiga och samtidiga processer. Fran
Wikstrom et al 1998 s 44

Ett integrerat arbetssatt leder till battre kvalitet och lagre kostnader. Detta da den
samlade kunskapen ar storre an delarnas egna kunskaper®. Japanerna borjade

®" Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
®2 Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
® Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
® Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
% Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
% Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
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tidigt arbeta pa detta vis och det borde vara en av anledningarna till att dessa mycket
snabbare kan producera en ny bilmodell jaAmfért med foretag i Vast®”.

3.3.2 Extern gransoverskridning

Genom att ga utanfor foretaget och ta in kunskap fran kunder exempelvis sa Okar
kunskapsbasen ytterligare®. Interaktion med kunderna gér att man kan skapa en
alldeles speciell kunskap namligen hur produkten skapar eller skulle kunna skapa
varde for dem®. Alla kunskaper och idéer som kunderna har ar oerhért viktiga for
foretagen for att infoga kunderna i den vardeskapande processen menar forfattarna.

Processer
<:::> Vardeskapande
process

Generativa Represe

ntativa

Produktiva

Figur 4 Kunden som partner i den vardeskapande processen. Fran Wikstrom et al 1998 s 46

For att ge en okad forstaelse i hur vardestjarnan fungerar kan denna enkla bild
illustrera vardestjarnans logik:

Andra
intressenter \

Kundens kund

Leverantorer Kunden
Varde
skapande
process
Andra Ovriga
leverantorer

Figur 5 Egen bild

Den fullstandiga vardestjarnan skapar mojligheter for foretags kunskapsbaser att
vaxa och frodas™. Kunskap och férstaelse utvecklas genom dialog enligt férfattarna.
Helhet%n gor att foretaget lar sig nya saker samtidigt som det skapar varde for sina
kunder® .

®"Wikstrém et al, Det interaktiva féretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
% Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
% Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
® Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
" Wikstrom et al, Det interaktiva foretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
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Generativa

Processer

Andra
leverantoérer

Represent
ativa

Vardeskapan
de process

<:> Kund

Produktiva

Figur 6 Principerna for den nya affarslogiken i dess helhet - kunskapsfléden integreras i den
vardeskapande processen. Fran Wikstrom et al 1998 s 49

Kundernas Andra
kunder intressenter

Vidare menar de som utvecklat vardestjarnan vidare, Wikstrom och medforfattare,
dessutom att vardeskapande sker pa olika nivaer dar olika varden diskuteras sasom
interaktion, relation och konfigurationsvarden diskuteras. P4 kundmétesniva skapas
interaktionsvardet dels genom ett erbjudande och dels sjalva processen. En
vardering sker utifrdn kundens forvantningar som kanske har uppstatt genom tidigare
erfarenheter med andra foretag eller det aktuella foretaget.

Vidare formas ett relationsvarde av sjalva relationen dar kunden kopplar det till den
egna energin och satsning hon gjort for att skapa relationen. Primart ar det hur
kundens egna intressen efterfdljs som definierar termer for vardet av denna relation.
Konfigurationsvardet befinner sig pa en kundbas niva dar det handlar om att féradla
befintliga och skapa alternativa kundstrategier. Detta varde uppstar framst nar en
forbattring gjorts mellan de olika aktdrerna i det vardeskapande systemet’?.

For att uppna framgang som foretag, enligt Wikstrém och medférfattare, maste de
analysera sin kundbas och fa en uppfattning om vilka vardeskapande system som
dominerar hos kunderna. Relationer maste utvecklas till ledande aktorer i ett
vardeskapande system for att skapa och utveckla en hallbar konkurrenskraft”.

Relevans for oss

Den har teorin behandlar till stora delar vad var kund har for kunskap och hur
foretaget skall tillgodogora sig den kunskapen. Konkurrenterna i omvarlden har natt
framgang genom att anvanda kunskapen som beskrivs och for att vara och forbli
konkurrenskraftiga. Den har teorin har stor relevans for oss men med vissa
begransningar, detta da vi i begransningarna valt att titta pa fléden i ett foretag.

3.4 Materialstyrningsmetoder

Begreppet materialstyrningsmetoder definieras som den operativt inriktade
administration som kravs for att styra flodet av material inom given fysisk produktions
och distributionsstruktur™. Materialstyrningsbegreppet bestar av flera olika del
funktioner, varav nagra ar féljande™.

"2 Wikstrém et al, Det interaktiva féretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
" Wikstrém et al, Det interaktiva féretaget, Smedjebacken 2000, ISBN 91-7738-490-3
™ Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
’® Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
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Planering: Fatta beslut om materialflddesaktiviteter med avseende pa kvantitet och
tidpunkter for overforande av material fran forsérjande till férbrukande enheter i
forsorjningskedjorna.

Omplanering: Beslut om eventuella férandringar i dverforing av material gallande tid
och antal.

Exekvering: Verkstalla planerade materialflodesaktiviteter.
Bevakning: Overvaka att materialflodesaktiviteter genomférs enligt gjord plan.

Rapportering: Samla in och inrapportera information om materialflodesaktiviteter
som utforts eller borde ha utforts.

Uppfdljning: Bearbeta, sammanstalla och analysera utfallet av utférda och uteblivna
materialflodesaktiviteter och dra slutsatser av analysresultaten.

3.4.1 Bestallningspunktssystem

Med bestallningspunktssystem avses har ett samlingshnamn for ett antal
narbeslaktade varianter av metoder for materialstyrning. De bygger pa en jamforelse
mellan kvantitet pa lager och en referenskvantitet. Nar referenskvantiteten
underskrids sa beordras en aterfyllning av lagret, kallas ofta bestallningspunkt.
Bestallningspunktskvantiteten avser férvantad férbrukning under ateranskaffnings tid
plus ett sdkerhetslager kvantitet som gardering emot efterfragevariationer.

A Lagerniva

Order- j
L kvantitet
Bestallnings-
punkt

Sakerhets-
lager \\

—— Y

Ledtid Ledtid Ledtid

p Tid

Figur 7 Fran Mattson, Logistik i férsérjningskedjor, grundprincip for bestallningspunktsystem.

18



Sodertorns Hogskola HT2005
Kandidatuppsats

3.4.2 Forbrukningsersattande system

For forbrukningsersattande system sa specificeras en baslagerniva som ar summan
av foérvantad forbrukning under ledtid och lagerpafyllningsintervallet samt ett
sakerhetslager’®.

For denna materialstyrningsmetod finns det en beslutsregel som foljer: Planera in en
ny order med den orderkvantitet motsvarande skillnaden mellan baslagernivan och
aktuellt redovisat fysiskt lagervarde. Satt leveranstidpunkten till sluttidpunkten for
nasta lagerpafyllnadscykel for artikeln””.

Lagerniva
Aterfylinads- L
niva Order-
Kvaptitet Order-

kvantitet

Sakerhets- \

lager \{ \

%{_—j %{_/ »Tid
\Ledtld Ledtid

h'd
Beordringsintervall

Figur 8 Bild fran Mattson, Logistik i férsérjningskedjor, forbrukningsersattande system

3.4.3 Tacktidsplanering

Den behovstackning som i ett bestallningspunktssystem uttrycks som en kvantitet
uttrycks i tacktidsplanering istallet som en tid’®. Med tacktid menas den tid som
tillgangligt lager forvantas racka. For att gardera sig emot eventuella variationer i
efterfragan anvands vid tacktidsplanering en sakerhetstid. Beslutsregeln for
tacktidsplanering ar: Planera in en ny order om tacktiden minus sakerhetstiden ar
mindre an ateranskaffningstiden enligt Mattson. Satt leveranstidpunkt till dagens
datum plus tack och beordringstidpunkten till leveranstidpunkten minus artikelns
ledtid sager Mattson vidare.

3.4.4 Materialbehovsplanering

Bygger pa att tidpunkter for inplanering av nya leveranser gérs med hjalp av
berakning av nar i tiden behov av material uppstar eller med andra ord nar
lagersaldot blir negativt’®. Gardering emot osékerheter gérs genom anvandning av
sakerhetslager alternativt sakerhetstid enligt Mattson.

’® Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
" Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
’® Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
" Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
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Beslutsregeln vid materialbehovsplanering: Planera in en ny order for inleverans vid
forsta behov sager Mattson. Mattson sager vidare att anvandaren bor berakna
beordrings och leveranstidpunkterna minskad med artikelns ledtid.

Period 1 2 3 4 5 6 7
Prognos/ Behov 10 10 10 10 10 10 10
Beraknat lager 20 10 40 30 20 10 0 -10
Inleveranser 40 A
Planerade order 40«

Bild fran Mattson, Logistik i férsérjningskedjor, materialbehovsplanering

3.4.5 Kanbanmetoder

Det finns tva huvudtyper av Kanban, en som baseras pa en form av fysisk och visuell
initiering av nya order samt en som baseras pa nagon form av administrativ
initieringso. Det finns tre typer av Kanbankort, transport, tillverkning och enkorts
Kanban enligt Mattson. Mattson sager vidare att transport Kanban beordrar
forflyttning eller transport, tillverknings Kanban beordrar tillverkning och enkorts
Kanban initierar bade tillverkning och transport.

Beslutsregeln for Kanban: Nar en lastbarare blir tom pa en férbrukande enhet frigors
ett Kanban kort. Kortet sands till den forsérjande enheten som i och med
mottagandet av kortet initierar en tillverkning eller transport av produkten till den
forbrukande enheten enligt Mattson. Det sands bara fulla standard lastbarare och
lastbararen skall forses med det erhdllna kortet sager Mattson. (Se bild av
motorverkstadens Kanbansystem.

Vid berakning av erforderligt antal Kanbankort tas hansyn till bade ledtider och
dnskat sakerhetslager for att klara eventuella efterfragevariationer och osakerheter®'.

3.4.6 Materialflodeseffektivitet i forsorjningskedjor

Materialflddeseffektivitet®? for ett enskilt foretag &ar ett uttryck for hur val
flodesaktiviteter paverkar foretagets effektivitet gentemot nasta lank i vardekedjan.
Detta kan ske i termerna lagerserviceniva, leveransprecision, leveranssakerhet
och leveransflexibilitet enligt Mattson. Att lokalt optimera sina floden ar inte liktydigt
med att hela vardekedjan blir optimerad®. Det ar inte mojligt att i generella termer
tala om en forsoérjningskedjas effektivitet da det ar kunder och marknader som avgor
effektiviteten. Materialflodeseffektiviteten i forsorjningskedjor kan i princip endast
varderas med utgangspunkt fran ett specifikt foretag och da omfatta alla de
forsorjningskedjor som gar till det betraktade foretaget som da tillsammans utgér ett
materialforsorjningsnatverk sager Mattson. Materialflodeseffektiviteten i det
betraktade foretaget ar foljaktligen ett uttryck for det samlade forsorjningsnatverkets
effektivitet fortsatter han vidare. De i forsorjningsnatverket befintliga foretagen

% Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
# Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
8 Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
8 Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
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paverkar genom sin relativa effektivitet effektiviteten i foretagen efter sig i
forsdriningsnatverket™. Mattson sager att natverket av férsérjningskedjor som finns
bakom ett visst foretag kan alltsa tillsammans sagas ha en lagerserviceniva,
leveransprecision, leveranssakerhet respektive leveransflexibilitet som motsvarar det
som foretaget langst nedstroms i forsorjningskedjan (narmast kund, marknad) har.

3.4.7 Materialfloden och lonsamhet

Materialflodeseffektivitetens betydelse for ett foretags lonsamhet kan lattast visa med
en Dupont modell®® (se nedan). Rantabiliteten pa arbetande kapital &r ett vanligt och
traditionellt uttryckssatt for Ilonsamhet av det har slaget havdar Mattson. Rantabilitet

ar férhallandet mellan vinsten och kapitalbindningen.
Intékter
Kostnader Vinst
Kapitalbindning Raéntabilitet

Figur 9 Fran Mattson, Logistik i férsérjningskedjor, Du Pont schema, s 137

Nar foretagen talar om Ionsamhetsdrivande effektivitet skiljer man mellan inre och
yttre effektivitet sager Mattson. Mattson sager att med inre effektivitet menas hur val
interna processer och rutiner fungerar i ett foretag. Att forbattra sin inre effekt|V|tet
handlar om att eliminera alla former av sldseri och icke virdeskapande aktiviteter®
Variabler i den inre effektiviteten ar resursutnyttjning, Iagerstorlekar
genomloppstider i produktion och transportkostnader. Yttre effektivitet avser hur val
foretaget ar anpassat till sin omvarld och hur val de mdjligheter som finns pa
marknaden tillvaratas menar Mattson. Den yttre effektiviteten handlar mycket om att
gora ratt saker och att foretaget kan leverera i férhallande till vad kunder forvantar sig
att erhalla sager Mattson vidare.

Variabler i den yttre effektiviteten ar leveranstider, leveransférmaga och flexibilitet.
F6r8$tt bli riktigt framgangsrik maste saval den inre som yttre effektiviteten vara
hog

3.4.8 Vardefordelar genom materialstyrning

De variabler som definierar ett foretags materialflodeseffektivitet och som paverkar
ett foretags I6nsamhet kan uttryckas i termer av kundservice och kostnader®

Med begreppet materialadministrativ kundservice menas alla aktiviteter som skapar
mervarde for kund och som har med genomférande av kundorderprocesser,
tillhandahallande av materialflodesinformation och utférande av
materialadministrativa tjanster att goéra sager Mattson. Kundservice kan ur
konkurrenssynpunkt ge vardefordelar havdar Mattson.

8 Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
% Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
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Kostnader skall ses som ett generellt uttryck for resursforbrukning sager Mattson.
Mattson havdar att vid berakning av logistikkostnader for att uttrycka
materialflddeseffektivitet s& maste alla relevanta kostnader beaktas samtidigt. Detta
for att man inte skall byta en kostnad emot en annan. For att forebygga det fenomen
som ovan beskrivs s& anvander man ofta totalkostnadsanalys. Detta innebar att
foretaget betraktar samtliga kostnadsférandringar som uppstar pa grund av en viss
atgard det vill sdga bade kostnader som faller ifran och tillkommer®. Den totala
kostnadsforandringen ar den intressanta variabeln for att bedoma en
effektivitetspaverkan och inte de absoluta talen sager Mattson.

3.4.9 Variabler leveransservice och resurs

Graden av leveransservice kan uttryckas i flera olika variabler®. Det finns ett mycket
stort antal av dessa utvecklade och redovisade i litteraturen. Vi begransar oss har till
de mest frekvent anvanda och erkanda variablerna.

Lagertillganglighet ar ett valkant och allmant begrepp som i realiteten innebar vilken
sannolikhet det ar att en lagerford produkt finns i lager, denna variabel kan vara ur
resurssynpunkt valdigt betungande och svarberaknad menar Mattson.

Med begreppet lagerserviceniva sa avses i viken utstrackning lagerforda produkter
kan levereras direkt vid kundorder”. Det &r dock inte som i lagertillganglighet fragan
om huruvida en produkt finns pa Iagret eller inte utan har avses ocksa férmagan att
leverera samtliga bestallda produkter i ratt kvantitet menar Mattson. Vidare havdar
Mattson att denna variabel ar lattare att berakna men det ar resursbetungande att ha
alla saker pa lager och om féretaget inte har det sa kanske man tvingas leverera fler
ganger som ocksa kostar pengar.

Leveransprecision, sager Mattson, avser i vilken utstrackning som leverans sker vid
den leveranstidpunkt som Overenskommits med kund. Detta satt att lagerhalla
innebar i regel att foretaget saljer produkten, ofta utan att ha den i lager, for att
leverera senare. Mattson menar att resurserna blir i detta fall mindre omfattande
gallande lagerhallning men stora kostnader kan uppsta om tiden for leverans inte
hélls da kund och séljare ofta dverenskommit om ett vite vid felaktighet.

Med leveranstid avses ledtiden for de aktiviteter mot kund som leverantoren ar
ansvarig for"2. Resursmassigt ar det svart att bestimma om denna tjanst drar stora
resurser da det ar fran fall till fall olika var ansvarsgransen gar och vad som skall
inkluderas, exempelvis om transport tid skall innefattas eller ej menar Mattson.
Leveransflexibilitet innebar férmagan att snabbt och effektivt anpassa sin verksamhet
till andrade férhallanden®. Aven denna post &r svar att berdkna resursmissigt da
anpassningen maste ske pa ett kostnadseffektivt satt, vilket ar ju ar ett subjektivt
begrepp sager Mattson i sin bok.

3.410 Variabler for resursforbrukning

Kapitalbindning som ar ett satt att redovisa materialflodeseffektivitet i ett tillverkande
foretag kan fas fram genom fdljande berdkningar, Kapitalbindning i absoluta tal,
omsittningshastighet i lager och lagrets tacktid™

89 Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
% Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
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Kapacitetsutnyttjande dar kapacitet star som en form av prestationsmatt for de
resurser som finns i ett foretag och darmed s& avses nyttjandet av kapaciteten i
foretaget.

3.4.11 Volym och produktflexibilitet

Med produkt mix flexibilitet s& avses formagan att snabbt och kostnadseffektivt
anpassa produktion och materialforsorjning till efterfrageférskjutningar mellan
existerande produkter®.

Med volymflexibilitet s& avses formagan att snabbt och kostnadseffektivt 6ka eller
minska produktionsvolymerna i foretaget oavsett om det samtidigt sker mix
forandringar eller inte sager Mattson.

3.412 Logistikkostnader

Det finns i ett foretag en rad kostnadsposter som ar forknippade med och kan
paverkas av administrativa processer for styrning av materialfldden®. Kostnaderna
kan delas med hanvisning till om de har med materialflodet att gora eller om de har
med produktion och vardeforadling att gora. Nedan foljer en indelning av kostnader.
e Transport och hanteringskostnader
Materialflodeskostnader
Lagringskostnader
Brist och forseningskostnader
Administrativa kostnader
Kapacitetskostnader
Kostnader for andring av produktionstakt
Omstallningskostnader

Relevans for oss

Denna teori sager att foretagen skall titta pa sina metoder for att skapa férdelar
gentemot sina konkurrenter genom skicklighet och kunskap inom omradet. Teorin ar
darfor av relevans for oss med vissa undantag. Materialfloden och I6nsamhet i form
av Du Pont schema ar berakningar som visar kostnadsmassor i kronor och oren i
regel och detta skall vi inte goéra inom ramen for denna uppsats varfor den delen inte
skall vara med. Variabler leveransservice och resurs ar viktigt men inget vi kommer
att titta pa mer an inom foretaget.

3.5 Lean Production

For att na ett battre varde fléde i foretaget ar metoderna som innefattas av Lean
Production ett strukturerat satt att uppna detta®. Lean Production, som &ven kallas
Toyota Production System, bérjade utvecklas pa Toyotas fabrik i Japan under 1950-
talet. Det var den davarande chefen Eiji Toyoda och foretagets produktionsgeni
Taiichi Ohno som kom fram till att massproduktion aldrig skulle fungera i Japan. |
stallet arbetade de fram en vision om hur det perfekta produktionsflodet skulle

% Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
% Mattson Stig-Arne Logistik i férsériningskedjor; Studentlitteratur; Lund 2002 ISBN 91-44-01929-7
" Lumsden Kenth Logistikens grunder, studentlitteratur, Lund 1998 ISBN 91-44-00424-9
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uppnas, Lean Production. Det nya arbetssattet innebar att man producerade mer
med tillgang till mindre tid, utrymme, anstrangning, material och maskiner®®

Man larde sig att uppskatta den manskliga resursen, bade till kunskaper och till
muskelkraft®®. En vasentlig del i Lean Production &r att fao alla medarbetare
engagerade, fran arbetarna pa verkstadsgolvet till hdgsta chefen'®. Malet med Lean
Production ar att tillverka produkter av hdgsta kvalitet till sa lag kostnad och
tidsatgang som mOJllgt101 JIT ar en av vaggarna till Lean Production dar grundtanken
ar att producera enbart da efterféljande arbetsstation sa kraver'®. Allt material ska
hela tiden vara aktivt i produktionen och inte vara en déd kostnad pa nagot lager'®
De odnskade kostnader som uppstar vid produktion mot lager ar den ranta som
skapas pa bundet kapital, hyra av utrymme samt 16n till lagerpersonalen.

Det galler att finna den optimerade partistorleken, som inte far vara for liten da detta
ger merkostnader vid omstallningar och inte for stor sa att lagerkostnaderna blir
stora. JIT mojliggdr en lag niva av PIA och man kan darigenom lattare upptacka
problem i produktionssystemet. Det kan i langden aven ge battre kvalitet, mindre
kassationer, omarbetningar samt hogre produktivitet.

Relevans fér oss
Denna teori ar ytterst relevant for oss da det behandlar att medarbetarna &r med och

att alla ar viktiga i foretaget. Att ha en mager produktion for att ha laga kostnader ar
ytterst relevant for att fa konkurrensférdelar.

% Dag Bjornland et al, Logistik for konkurrenskraft, Malmé 2003, ISBN: 91-47-06491-9
Dag Bjornland et al, Logistik for konkurrenskraft, Malmé 2003, ISBN: 91-47-06491-9
Dag Bjornland et al, Logistik for konkurrenskraft, Malmé 2003, ISBN: 91-47-06491-9
Dag Bjornland et al, Logistik for konkurrenskraft, Malmé 2003, ISBN: 91-47-06491-9
Dag Bjornland et al, Logistik for konkurrenskraft, Malmé 2003, ISBN: 91-47-06491-9
% |Lumsden Kenth Logistikens grunder, studentlitteratur, Lund 1998 ISBN 91-44-00424-9
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3.6 Teoretisk syntes
Hur kan materialstyrningsmetoder ge konkurrensférdelar for tillverkningsindustrin?

Industrin idag stélls infor en méttad marknad och ett férédndrat kundbeteende.
Industrin maste kunna leverera till konkurrenskraftiga priser och det som kunderna
efterfragar. Detta gjorde att vart arbete blev att utréna och jamféra olika
materialstyrningsmetoder emot varandra for att darigenom kunna skapa ytterligare
resurser till forskning och utveckling mot att uppfylla kundernas behov.

V_a rdestjarn a :

Lean Production \
\

Materialstyrningsmetoder

4

Figur 10 Syntesbild

Globaliseringen och kostnadsékningarna ar tva andra fakta som industrin maste
brottas med. Att gdra ratt saker och att géra dem sa billigt som mdjligt ar helt
avgorande for att Overleva och att skapa sig konkurrensférdelar. Det kommer bara att
saljas ett antal produkter oavsett hur mycket och till vilket pris industrin tillverkar
darfér maste industrin finna dessa faktorer som ger dem férdelar sa att de kan
leverera och skapa sig férdelar gentemot konkurrenterna.

Porters teori om vardekedjan gor att féretaget som anvander den far en bra
helhetssyn dver hela processen anda ifran leverantor till slutkund. Detta ar viktigt for
att producera det som kunden efterfragar och for att kunna svara emot énskemal
kunden har. Om industrin lyckas med detta sa svarar dem emot det férdndrade
kundbeteendet.
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De materialstyrningsmetoder som Stig Arne Mattson skriver om kommer om man
valjer ratt eller kombinerar ratt ge stora konkurrensférdelar. Stig Arne Mattson skriver
ocksa om effektivitet med alla delar som det ger i kostnadsbesparingar for att méta
den kostnadsdkning som rader.

For att na ett battre vardeflode i foretaget ar metoderna som innefattas av Lean
Production ett strukturerat satt att uppna detta enligt Bjérnland. En mager produktion
kommer att leda till konkurrensférdelar da produktionen blir bade billigare och
effektivare.

Vardestjarnans utvecklare Norman och vidareutvecklare Wikstrom menar att den
tekniska utvecklingen och olika satt att producera ar val s& viktig. Detta med
anledning av vinsterna med att designa och producera mer integrerat, fa det kunden
verkligen vill ha. Ha narhet med integrerade kunder och alla aktérer ger en samlad
kunskap som vida 6verstiger den enskildes kunskap. Pa en maéttad marknad sa
maste du vara exakt med vad du tillverkar. Globaliseringen maste aven den bemdétas
med kunskap och narhet. For att skapa konkurrensférdelar emot konkurrenter maste
samtliga teorier ovan sammanféras och skapa en optimal modell bara genom detta
sammanférande sa kan industrin skapa sig konkurrensférdelar for éverlevnad.

3.7 Teoretisk referensram

Syftet ar att analysera och utvardera olika materialstyrningsmetoder inom den
tillverkande industrin for att fa 6kade konkurrensfordelar.

For att uppfylla vart syfte tar vi hjalp av teorier rérande materialstyrningsmetoder,
vardestjarnan och vardekedjan da det framgatt att detta ar avgérande for industrins
formaga att skapa sig konkurrensfordelar och for att dverleva. Ur syntesen sa far vi
da olika variabler som mater huruvida féretag far konkurrensférdelar om de anvander
materialstyrningsmetoder som ar effektivare. Dessa variabler skall sen for att svara
pa syftet ha de varden som presenteras nedan.

Figur 11 Egen bormodell
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Variabel 1: Lageromsattningshastighet

For att kunna mata om den ena modellen for materialstyrning ar battre ur
perspektivet omsattningshastighet jamfort med den andra. Vi vill med detta
askadliggora vilken metod som kan passa Scanias motorproduktion bast fér att med
en hog omsattningshastighet fa konkurrensférdelar. Omsattningshastigheten anger
hur manga ganger pa ett ar som kapitalet eller lagret genomsnittligt férnyas, ju hégre
hastighet desto battre utnyttjande av kapital och lagerkapacitet.

Borvarde

Bérvérdet for tillverkningsindustrin ligger enligt SCB pa cirka 8,5'%. Bor vara s& hog
som mdjligt.

Variabel 2: Genomloppstid

Ar ytterligare en faktor man skall ha kontroll p4 om man vill ha sa bra och effektiva
materialstyrningsmetoder som mdjligt. En snabb genomloppstid ar central for att fa
konkurrensférdelar. Uttrycker hur lang tid artiklar ligger i lager fran ravara till
fardigbearbetad artikel.

Borvarde

Boérvérde: Sa kort tid som mdjligt.

Variabel 3: Kapitalbindning

Alla forfattare och ekonomer ar 6éverens om att kapitalet skall arbeta sa effektivt som
mojligt for att fa stdrsta mdjliga avkastningar pa kapitalet. Kapitalbindningen skall
darfor hallas pa en sa lag nivda som moéjligt. Ar en stor paverkande faktor pa
omsattningshastigheten. Med kapitalbindning menas att varde adderas till artikeln
under flédets gang. Vid utgangslaget ar artikeln varderad till ramaterialets eller
amnets inkopspris. Sedan tillfors varde genom olika arbetsmoment anda tills artikeln
ar en fardig produkt och befinner sig i fardigvarulagret.

Borvarde

Borvérde: sa lagt som mdjligt.

Variabel 4: Serviceniva

Till vilken niva en produktionsavdelning klarar att leverera. Ett exempel, med 98 %
serviceniva menas att tva bristsituationer pa hundra uppstar vid férsérjning av kund.
Att ha en sa hog serviceniva som mdjligt till sa Iag kostnad som mdijligt ar mycket
viktigt for att fa styrka och fordelar.

Borvarde

Boérvérde: Bér vara sé hogt som mdjligt.

Variabel 5: Lagerniva

Borvarde
Boérvérde: sa lagt varde som mdjligt.

1% SCB, Indikatorer som speglar det nya i ekonomin, Orebro 2003, ISBN 91-618-1184-X
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Variabel 6: Kunskapsutbyte

Hur anvands idag den samlade kunskapen fran kunder till tillverkningen? En samlad
kunskap ar storre an en enskilds kunskap och det ar centralt for tillverkning att ta
hand om sina kunders kunskap.

Borvarde

Boérvérde: Sa hégt som mijligt.

Variabel 7: Mager produktion

Malet ar att ha sa smal och resurssnal produktion som mgjligt.

Borvarde

Borvérde: Sa lagt som mojligt

4 Empiri

Foér att ge lasaren lite bakgrund ges en kort beskrivning under punkt 4.1-4.2.

Informationen &r hadmtad fran www.scania.com samt internt utbildningsmaterial.
Sedan fortsétter kapitlet med att vi redovisar data fran undersékningen.

4.1 Foretaget Scania

Foretaget Scania grundades ar 1891 och den férsta lastbilen lanserades 11 ar
senare. Foretaget har visat positiva siffror i 70 ar i rad till dags datum. Ar 1996
listades Scania pa boérserna i Stockholm och New York.

Efter hog personalomsattning under 1990-talets borjan har man arbetat aktivt med
Scanias produktionssystem SPS och utvecklat foretaget i ratt riktning.

SPS utvecklades i samarbetet med Toyota, som far anses som pionjarer inom
omradet mjuka fragor i produktionsprocessen. Det har varit en viktig kugge i Scanias
framgangar. Scania ar idag den lastbilstillverkare som ar mest I6nsam varlden dver.

Scania ar en ledande tillverkare av tunga lastbilar, bussar samt industri och
marinmotorer. FoOretaget marknadsfor och saljer aven ett brett sortiment av
serviceprodukter, tjanster och finansiering. Scania ar ett globalt foretag med
verksamhet i Europa, Asien, Latinamerika, Afrika och Australien.

Koncernen totalt har cirka 30000 anstallda varlden 6ver varav ungefar 12000 arbetar
i Sverige. Utdver detta arbetar cirka 20000 personer i Scanias fristdende forsaljnings
och servicemarknadsorganisation.

Foretaget omsatte 2004 totalt cirka 57 miljarder kronor med en marginal pa 11,2
procent. Scania ar ledande pa den globala marknaden gallande I6nsamhet, finanser
och markesimage. Till grund for Scanias I6nsamhet ligger deras modulsystem som
erbjuder kunderna en mangd olika valmdjligheter men med ett minimum av
komponenter. Det unika med modulsystemet ar till exempel att Scanias 4
motorvolymer utnyttjar samma typ av cylinderhuvud, kolvar mm. Detta system ger
stora logistiska fordelar gentemot konkurrenterna.

Produktionen i Sverige ar beldgen i Soédertdlje, Falun, Lulea, Katrineholm,
Oskarshamn och Sibbhult.
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4.1.1 Scania Motorverkstad

Ar belaget i Sédertalje och har cirka 600 anstéllda och forsérjer kunderna montering,
industri och marin och reservenheten med motorkomponenter. Samtliga dessa
kunder ar egna resultatenheter inom Scania och ar placerade i Sodertalje.
Komponenterna som tillverkas ar: motorblock, cylinderhuvuden, foder, vevstakar,
vevaxlar, kamaxlar samt ramlageroverfall till Scanias samtliga motorvarianter.

Till motorverkstaden tilln6r aven gjuteriet dar man gjuter motorblock samt
cylinderhuvuden.

Verkstaden ar till storsta del en linjeorganisation med inslag av funktionell verkstad
vid prototyptillverkning.

4.1.2 Scania Transmissionsverkstad

Scania Transmission ar belaget i Sodertalje och ar en egen resultatenhet. De har
cirka 550 anstallda. Tranmission producerar axlar, konvaxlar, kugghjul och
synkroniseringsartiklar. De fardiga artiklarna levereras till vaxelladsmonteringen i
Sibbhult och Tucuman i Argentina och axelmontering i Falun och Sodertélje.
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4.2 Scanias produktionssystem i teorin (SPS)

SPS' togs fram och utvecklades av Scanias i slutet av 1990—talet efter studier av
Toyotas produktionssystem. Samtliga medarbetare har tagit del av dess innehall.

| grunden till Scania Produktions System ligger tre filosofier. Kunden forst, Respekt
for individen och Eliminering av forluster.

SPS ar uppbyggt kring fyra huvudprinciper, Normalldge - standardiserat arbetssatt,
Réatt fran mig, Fdrbrukningsstyrd produktion och sténdiga férbéttringar.
Med forbrukningsstyrd produktion menas att kunden forst ska gora en bestallning

Standiga forbéttringar

produktion

Forbrukningsstyrd

Rétt fran mig

Normallage — Standardiserat arbetssatt

Eliminering

Filosofi: | Kunden férst Respekt tar Individen | ' = o

TPEPXOIUPOMr

som sedan ska vara startskottet for att borja producera produkten. Principen
normallédge innebar att man forsOker att standardisera arbetsuppgifterna inom
gruppen sa att flédet pa arbetet blir optimerat. Personalen ska kadnna sig néjd med
sin situation for det leder till att produkterna har bra kvalité. Konkurrenskraften hojs
genom att man minskar sloseriet med t.ex. onddiga moment i produktionen d.v.s.
standardisering. Rétt fran mig innebar att man ska gora ratt fran bdérjan och att de da
kravs att det finns andamalsenliga verktyg, instruktioner och metoder som helst gor
det omojligt att gora fel. Principen Sténdiga férbéttringar betyder att de anstallda alltid
ska utmana och forbattra sina arbetsuppgifter. Alla som arbetar inom gruppen ska
veta vad de andra gér. Om t.ex. nagon blir sjuk sa kan en annan person gain i hans
stalle, vilket leder till att verksamheten sallan blir drabbad av storningar. Scania har
aven lagt ut ganska mycket ansvar pa gruppen med t.ex. kvalitetskontroll. Innan
fanns det personal som var anstalld bara for att kontrollera allt som producerades. Nu
far gruppen sjalv ansvara for att kvalitén uppfylls.

Figur 12 Internt utbildningsmaterial Scania

1% Scanias produktionssystem
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4.3 Fallstudie Scania Motor och Transmission
4.3.1 Nulaget pa Transmissionsverkstaden, beskrivning av flodet.

All information i kapitel 4.3.1 ar erhallet fran Viktoria Fresk som visade oss runt pa
Transmissionsverkstaden, Viktoria har 14st och godként det vi skrivit nedan.

Kunden skickar sitt behov via ett gemensamt materialplaneringssystem (MRP) dar
behovet ar utiamnat dver veckans dagar. Detta har kallas for den bestamda takten
enligt Viktoria Fresk. Beroende pa vad kunden har forbrukat skickar systemet en
signal om en ny bestallning. Den nya bestaliningen skickas direkt till
produktionsavdelningen som plockar ut fardigartikeln ur lagret pa avdelningen och
kor den till utlastningen. Pa pallarna vid detta uttag sitter produktionskanbankorten
som flyttas till en planeringstavia dar dagens tillverkning planeras. Samtliga artiklar i
systemet har ett angivet intervall som férbrukningen far svanga inom, ar
forbrukningen utanfor detta intervall kontaktar produktionspersonalen sin
materialplanerare som utreder avvikelsen.

Mellan de tva avdelningarna, som har kallas mjuka och harda finns en mellanbuffert
dar mjuka sidan har en egen loop for sina produktionskanbankort.
Produktionskanbankorten for mjuka sidan ar utformade som magneter dar dess
langd motsvara dess korningstid i maskinen minus tid for verktygsbyten och rigg.
Kanbankorten i form av magneter planeras in varje dag pa en tidsaxel. Tidsaxeln
visar sedan timme for timme 6ver dygnet vad som ska tillverkas. Aven mellan mjuka
och harda avdelningen ska forbrukningen ligga inom det bestdmda intervallet for
varje artikel.

Det som beskrivits ovan har ocksa nedtecknats pa bild for att forenkla forstaelsen for
arbetssattet idag (se nedan).
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4.3.2 Nulaget pa Motorverkstaden, beskrivning av flodet

All information i kapitel 4.3.2 har vi erhallit av materialplanerare Benny Andersson
som visade o0ss runt. Benny har last och godként det vi skriver nedan.

Processen startar med att ett transportkanban kommer fran kunden,
logistikavdelningen placerar ut korten pa pallarna med artiklarna i bufferten
(fardigvarulagret) och sander ivag dessa med nasta transport. Nar logistik placerat
transportkorten pa pallarna tas saledes produktionskanbankorten bort fran pallarna.
Kanbankorten placeras sedan pa produktionsavdelningens bufferttavia for fardiga
artiklar. Nar antalet kanbankort pa bufferttavlan dverstigit ett visst antal, signalerar
det till produktionen att nu finns det ett behov av produkten som star pa
kanbankortet. Bufferttavlan ar indelad i tre nivaer, gréon, gul och réd.

Tillverkningen startar och bearbetningen ager nu processen inte bara under
produktionen utan anda tills leverans sker till den uppstallningsplats for
fardigbearbetade artiklar, dar logistik tar over ansvaret. Logistik lastar produkten
vidare till kund som tar emot produkten med ett transportkanbankort pa. Nar sen
kund tar produkten och bérjar féradla den sa gar signalen med bilen tillbaka att nu
har kund forbrukat en produkt till. Signalen Ioper ner till Logistik som tar emot den
och vidarebefordrar den till bearbetningen.

Det som beskrivits ovan har ocksa nedtecknats pa bild for att férenkla forstaelsen for
arbetssattet idag (se nedan).
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4.4 Intervjuer

441 Intervjuer transmissionsverkstaden

Transmission har idag infort materialstyrningsmetoder som innebar att dessa hela
tiden arbetar emot ett uppsatt antal som skall tillverkas'®. Detta kallas idag pa
Scania for ett taktat flode enligt Viktoria Fresk.

Fardiglager av varje artikel har reducerats tack vare att man idag optimerat
riggningarna och darfor kan koéra varje artikels dagsbehov dagligen'”’. Jdmna avrop
fran kund och en enkel styrning gér att kontrollen ar mycket bra'® Sma och
anpassade partistorlekar, mindre pallstorlekar gor ocksa att
produktionsavdelningarna kan sla av tillverkningen nar dagsbehovet ar fyllt'®,
Operatoérerna upplever med en takt och ett fast mal att tillverka att de har ett mal att
na med att vi skall tillverka (X) bitar s& har vi gjort ett bra dagsverke''®. Incitamentet
med att ha en malgang i produktionen ar oerhdrt viktigt for operatérerna som kanner
sig n6jda och kan ta sig tid att vidare utveckla och bli battre i produktionens delar och
bli mer engagerade i férbattringsfragor och underhall’'. Vid observationerna pa
produktionsavdelningen var det ett mycket visuellt flode, enkelt att se avvikelser. Med
detta satt att styra materialstrdmmarna sa utmanar man standigt processen och
forsoker hela tiden att bli battre enligt Jarmo Murto.

Sammanfattningsvis efter intervjuerna ar det tydligt att vinsterna som transmission
upplever med materialstyrningsmetoderna, ar att de jamna avropen fran kunden gett
transmission mojlighet att skapa ett internt kanbansystem som tydligt visar vilken
mangd som efterfragas och hur man ligger till mot denna sager Viktoria Fresk. Det
visuella flodet gor det enkelt att se avvikelser som darmed snabbt kan foljas upp och
rattas till sdger Viktoria Fresk vidare. Sma partistorlekar och kort genomloppstid ger
en klar malbild fér operatorer som blir delaktiga, dessa kédnner ocksa delaktighet nar
de uppfyller malet'’?. Tata aterhamtningsmojligheter fér att anvanda il
forbattringsarbete, tréning, utbildning och att bygga i arbetslaget'™.

'% Intervju Jarmo Murto Planerare 051108

%7 Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017
'% Intervju Jarmo Murto Planerare 051108

1% Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017
"% |Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017
" Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017
"2 Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017
"3 Intervju Viktoria Fresk Produktionstekniker 051017
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4.4.2 Datainsamling transmission

4.4.3 Lageromsattningshastighet

‘:ITéckningstid B | ageromdéttningshastighet === Poly. (Lageromdéttningshastighet) === Poly. (Tackningstid) ‘

65,00 30

60 59 59 59 60 60 59

an
@

60,00

[ ibd——t— —
55,00 52 2+ 3.2 — L 25

50,00 12241

45,00 -
[ 20

40,00

35,00

30,00 +

25,00

20,00

15,00
1040074,6 44044 408141 4244042041039 ssffl40f41f41]41 410390390039l 38 3sflizsfl40f40f 5
Ty [ M

0,00 0

sep- okt- nov- dec- jan- feb- mar- apr- maj- jun- jul- aug- sep- okt- nov- dec- jan- feb- mar- apr- maj- jun- jul- aug- sep- okt- nov-
03 03 03 03 04 04 04 04 04 04 04 04 04 04 04 04 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05

Figur 15 Sammanstallt internt datamaterial dver lageromsattningshastigheten och tackningstid
erhallen av Daniel Sillen pa Transmissionsverkstadens ekonomiavdelning.

4.4.4 Genomloppstid

Vad galler genomloppstid har vi inom ramen for detta arbete inte fatt fram nagra
konkreta siffror. Dock om transmissionsverkstaden har en omsattningshastighet och
kapitalbindning som &r sdmre an motorverkstaden sa kan det antas att aven
genomloppstiden ar samre.

4.4.5 Kapitalbindning

Med kapitalbindning menas att varde adderas till artikeln under flédets gang. Enligt
Mattson ar kapitalbindningen en funktion och direkt foljd av omsattningshastigheten
som pa transmissionsverkstaden inte var sarskilt bra namligen 4 emot en bedémning
av SCB som berattar att tillverkande féretag bér ligga pa 8,5 "'

"4 SCB, Indikatorer som speglar det nya i ekonomin, Orebro 2003, ISBN 91-618-1184-X
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4.4.6 Serviceniva

Leveransprecision DX
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Figur 16 Sammanstallt internt datamaterial 6ver leveransprecisionen enligt Daniel Sillen pa
Transmissionsverkstadens ekonomiavdelning.

4.4.7 Lagerniva

Nivaerna pa lagret har hojts sedan inférandet av den nya materialstyrningsmetoden
inférdes pa transmissionsverkstaden. Fardigvarulagrets niva har minskats betydligt
men istallet har verkstaden mer produkter i arbete enlig produktionsplanerare Jarmo
Murto.

4.4.8 Kunskapsutbyte

Ar av stor vikt och nyttjas flitigt enligt Viktoria Fresk. Viktoria sager vidare att om de
inte vet vad kunden vill ha och inte nyttjade kundens kunskap sa skulle tankesattet
med deras produktion inte dverleva.

4.4.9 Lean Production

Ligger i fokus enligt Jarmo Murto och Viktoria Fresk, de anser vidare att for att
Overleva sa maste de ha en produktion som ar mager och féljsam.

37



Sodertorns Hogskola HT2005
Kandidatuppsats

4.5 Intervjuer motorverkstaden

Idag styrs produktionen mot gron buffert och operatdrerna kér emot sitt eget tal som
inte ar sammanhangande med kundens forbrukning (takten) 6verhuvudtaget”5. Den
grona bufferten har flera baksidor namligen att de som faktiskt utfor arbetet inte har
en aning om att de gjort ett jobb som uppfyller behovet eller inte'"®. Operatdrerna vet
om att de har kért pa 75 % av maskinernas kapacitet (OPE) men hur svarar det pa
vad kunderna har bestéllt'""?

Den rbna bufferten som det ser ut idag ar bara en utopi som inte fungerar enligt
flera'™®. Bufferten ar ouppnaelig och kanslan for operatorerna blir en form av
trostidshet, man gar aldrig i mal anser de''®. Kénslan att aldrig récka till, att aldrig ga i
mal maste vara oerhort frustrerande for produktions personal som arbetar pa golvet
varje dag pastar en av de intervjuade som vill vara anonym.

Nackdelarna ar inte slut med det, om nu en produktionslina fyller sin gréna buffert sa
skall arbetet stannas och forbattringsarbete skall utféras enligt ovan kalla. Idag vagar
nara nog ingen produktlonsllna stoppa produktionen for att utfora forbattringar i form
av underhall och utbildningar'?. Istallet s& arbetar produktionen vidare emot vad som
vi skulle kalla en svart buffert, denna buffert ar mte godkand av nagon ansvarig, dock
sa vet ndra nog alla om att detta finns och pagar'?

Har produktionsavsnittet gron buffert sa kan det mverka menligt pa viljan att standlgt
ifragasatta och att forbattra'. [Enligt Scanias grundldggande tankegangar sa skall
det standigt sokas forbattrmgar . En annan tanke ar att sloseri skall elimineras och
detta maste ifragasattas om produktionsavsnittet hela tiden har fulla lager'®*. Om
nivan for att na stopp pa gron buffert ar felaktigt satt sa att produktionsavsnittet aldrig
nar det malet sa kommer det aldrig skapas tid fér forbattringar och
produktionspersonalen gar aldrig i mal'?.

s InterVJu Bertil Rengfelt 051201
InterVJu Bertil Rengfelt 051201
InterVJu Bertil Rengfelt 051201
InterVJu Bertil Rengfelt 051201
InterVJu Hakan Ahrlin 051205
Informella samtal med personer som vill vara anonyma.
Informella samtal med personer som vill vara anonyma.
InterVJu Hakan Ahrlin 051205
InterVJu Hakan Ahrlin 051205
InterVJu Hakan Ahrlin 051205
% Intervju Bertil Rengfelt 051201
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4.6 Resultat datainsamling motorverkstaden

4.6.1 Lageromsattningshastighet

Motorverkstadens lageromsattningshastighet och tacktid
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Figur 17 Sammanstallt internt datamaterial dver lageromsattningshastigheten och tackningstid erhallet
ifrdn Magnus Thuneholm pa Motorverkstadens ekonomiavdelning.

4.6.2 Genomloppstid

Tyvarr fick viinom ramen for detta arbete inga konkreta siffror pa denna variabel.

4.6.3 Kapitalbindning

Bindningen av kapital hanger starkt samman med omsattningshastigheten och da
denna variabel ar 6,7 pa motorverkstaden sa kan man anta att detta varde inte ar
sarskilt starkt. Detta kan antas om man ser pa andra tillverkande féretag som enligt
SCB ligger pa en siffra pa cirka 8,5 .

126 SCB, Indikatorer som speglar det nya i ekonomin, Orebro 2003, ISBN 91-618-1184-X

39



Sodertorns Hogskola HT2005
Kandidatuppsats

4.6.4 Serviceniva
Motorverkstadens leveransprecision

Diagramrubrik
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Figur 18 Sammanstallt internt datamaterial 6ver leveransprecisionen erhallet fran Magnus Thuneholm
pa Motorverkstadens ekonomiavdelning.

4.6.5 Lagerniva

Lagerstorlekarna ar i dag inom DM vaxlande. Vissa produktionsavsnitt har ett stort
lager med fardiga varor medan andra produktionsavsnitt har lager bara sa de klarar
dagen mer eller mindre. Produktionen klarar idag pa manga avsnitt inte att leverera
sa att det byggs en buffert, detta gor att den har siffran sannolikt ar lite battre an om
det varit ett helt normalt lage med bra buffertar enligt Benny Andersson
materialplanerare pa 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 garna sag ett narmare
samarbete dar man tar till sig kunskap av varandra.

4.6.7 Lean production

Detta omrade ar inte i fokus idag enligt Benny Andersson pa Motorverkstaden framst
pa grund av att det tranga produktionslaget inte tillater detta tankesatt.
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5 Analys
| detta kapitel analyseras empirin. Forst en repetition av vara variabler, sedan
avslutas kapitlet med en sammanfattning.

5.1 Presentation av variabler:

5.1.1 Vardekedjan

Vardekedjan med dess innehall i form av bland annat Lean production har vi matt
genom intervjuer. Vikten av att ha en mager production ar central och kan matas i
manga former, vi har i formen fér denna uppsats fragat ansvariga for vara
jamforelseobjekt gallande detta varde, ju magrare desto battre.

5.1.2 Vardestjarnan

Vardestjarnans idéer har vi matt genom att fraga den ansvarige hur de uppfattar sitt
kunskapsutbyte emot aktorer runt omkring dem. Vardet skall vara hogt.

5.1.3 Materialstyrningsmetoder

Variablerna ar foljande, lageromsattningshastigheten som bor vara hog,
genomloppstid bor vara 1ag, kapitalbindning bor vara 1ag, serviceniva boér vara
hég och lagernivda som bor vara lag. Dessa varden har vi erhdllit av de bagge
ekonomiavdelningarna.

5.2 Sammanfattande analys av jamforelsevariabler

Variabel 1 Lageromsattningshastigheten: Pa Scanias motorverkstad ar
lageromsattningshastigheten 6,7. Pa Scanias transmissionsverkstad, ar
lageromsattningshastigheten 4.

Variabel 2 Genomloppstid: En snabb genomloppstid ar central for att fa
konkurrensférdelar. Uttrycker hur lang tid artiklar ligger i lager fran ravara till
fardigbearbetad artikel. Vi fick inom ramen for detta arbete inga konkreta siffror pa
denna parameter.

Variabel 3 Kapitalbindning: Denna variabel ar for Scania inte den viktigaste,
dock ar den ur ett foretagsekonomiskt perspektiv hogst relevant och intressant.
Kapitalbindningen ar enligt berakningar stérre pa transmissionsverkstaden an inom
motorverkstaden.

Variabel 4 Serviceniva: Denna variabels viktighet for  bagge
undersokningsobjekten ar otvivelaktigt stor. Transmissionsverkstaden som vi tidigare
beskrivit som trendsattande inom Scania slar har till och visar pa en éverlagsenhet
gentemot motorverkstaden. Servicenivan eller leveranssakerheten pendlar mellan
98-99 % vilket ar oerhort bra. Motorverkstaden ligger ordentligt efter med en
genomsnittlig niva pa cirka 91,5 %.

Variabel 5 Lagerniva: Vilka ar nivaerna pa lagret samt hur har dessa utvecklats
under tider med olika materialstyrningsmetoder? Lagret i dag pa Dm ar snalt tilltaget,
detta beror dock inte sa stor del pa att planeringen ar sa exakt utan snarare pa att
man har oerhérda problem att fa in material pa grund av en svar process.
Transmissionsverkstaden har idag ett battre varde pa denna punkt, kanske inte vad
galler antal och pengar men en betydligt battre kontroll av vad som skall finnas och
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vad som finns. De avsnitt som har grona buffertar maste stalla sig fragan, jobbar vi
emot mot standiga forbattringar och utmanar vi standigt?

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 pa men det ar faktorer som hindrar
detta. Det forsta ar produktionslaget dar de varje dag far kampa for att éverleva och
darmed saknas tiden och fokus. Transmissionsverkstaden har emellertid tagit sig tid
att utrona och lart kdnna sina kunder mycket noga genom att utarbeta en plan med
jamna avrop for att klara av att ha en produktion som leder till fordelar i form av att
transmission lar sig vad kund vill ha och till vilken kostnad.

Variabel 7 Lean produktion:

Aven pa denna punkt sa saknar idag motorverkstaden fokus, tid och produktionslage
for att med egen vilja ligga valdigt magert. Nu ligger de ganska magert pa vissa delar
och pa andra inte beroende pa paniklésningar hela tiden da kapacitetstaket ar natt
idag. Transmission lagger stor tid och kraft pa detta tankesatt och de har kapacitet
initialt att f& en Lean produktion med egen vilja och kunnande, kanske initialt tack
vare en viss Overkapacitet.

6 Resultat

| detta kapitel kommer forfattarna att redovisa och tolka resultatet fran analysen,
vilket utgar fran uppsatsens syfte: analysera och utvdrdera olika
materialstyrningsmetoder inom den tillverkande industrin for att fa Okade
konkurrensférdelar.

Lageromsattningshastighet: av de tidigare ndmnda varden kan utlasas att
motorverkstaden idag har ett system som ar battre ur perspektivet
lageromsattningshastighet, dock bor man tolka dessa siffror med en viss forsiktighet
da det finns flera olika satt att berdkna omsattningshastigheten. Vad som dock kan
utldsas ar trender, pa motormonteringsverkstaden sa kan det utldsas en Okning i
omsattningshastighet vilket ar positivt. Medan pa transmissionsverkstaden ses en
sjunkande omsattningshastighet vilket ar en aning oroande da dessa ar de som skall
vara standard mer eller mindre pa Scania gallande materialstyrningsmetoder.
Anmarkningsvart ar ocksa att enligt Statistiska centralbyran ligger
tillverkningsindustrin i Sverige pa ett medeltal for lageromsattningshastigheten pa 8.5
ganger per ar.

Genomloppstid: En snabb genomloppstid ar central for att fa konkurrensférdelar.
Uttrycker hur lang tid artiklar ligger i lager fran ravara till fardigbearbetad artikel. Vi
fick inom ramen for detta arbete inga konkreta siffror pa denna parameter.

Kapitalbindning: Pa denna punkt ar motorverkstaden Dbattre an
Transmissionsverkstaden.  Detta faktum & en aning konstigt da
transmissionsverkstaden skall vara den trendsattande och ledande verkstaden inom
omradet. Frdgan som kommer ar om det verkligen ar ekonomiskt bast att anvanda
den materialstyrningsmetod som transmissionsverkstaden nyttjar, alla verkar pa
Scania, vara overens om att det materialstyrningssatt som transmissionsverkstaden
anvander ar det basta och det kan mycket val stdamma men faktorer som denna och
de innan skall sjalvklart beaktas da allt till slut skall betalas av en kund.

Serviceniva: Har ar transmissionsverkstaden dverlagsna men ar kostnaderna att ha
en sa har bra serviceniva forsvarbara sett till de tidigare variabler vi fatt fram.

42



Sodertorns Hogskola HT2005
Kandidatuppsats

Motorverkstaden har mycket att arbeta med pa detta omrade, de ligger langt ifran en
acceptabel niva.

Gallande variablerna kunskapsutbyte och Lean production sa har
transmissionsverkstaden ett klart férsprang emot motorverkstaden, kanske inte bara
pa grund av battre materialstyrningsmetoder utan &aven tack vare en liten
Overkapacitet pa produktionssidan hos transmissionsverkstaden.

7 Slutsatser och diskussion

Detta avslutande kapitel kommer att inledas med en kort sammanfattning av
bakgrund och problemdiskussion. Dé&refter besvaras uppsatsens fragestélining: Hur
kan materialstyrningsmetoder ge konkurrensférdelar for tillverkningsindustrin.

| bakgrunden och problemdiskussionen framgar att Globaliseringen och
omvarldsforandringar har lett till att den tillverkande industrin har riktat in sig pa att
bli effektiva och mdta de nya krav och konkurrensforutsattningar som uppkommit for
att oOverleva. Marknaderna som mattas, forandrat kundbeteende och
kostnadsokningar har lett till, totalt sett, att industrin maste uppna effektivitet och
tillverka ratt saker for att finnas kvar pa marknaden. Industrin maste ta till sig vad
kunderna behdver och deras kunskap for ta marknadsandelar och fortsatta leva.
Nedan raknar vi upp materialstyrningsmetoder, tankar fran vardestjarnan och
vardekedjan och hur dessa bor hanteras for att erhalla konkurrensférdelar.

Bestallningspunktsystem ar en metod  for  materialstyrning  som
tillverkningsindustrin idag anvander frekvent. Denna materialstyrningsmetod bor
bytas ut emot en takt som bygger pa kundens order som bryts ner pa artikelniva
detta for att kdnna takten i hela tillverkningen. Med takttdnkande sa sker tillverkning
aven om kunden inte har signalerat ett behov da féretagen vet att det kommer att
komma en bestéllning pa produkten. Om kunden inte tillverkar en fredag pa grund av
fotboll s& far han sjalv ta hand om sin oférmaga da industrin sander enligt den
overenskomna takten, industrin slipper stora lager och svarar bara for sin egen
oférmaga. Med detta kommer lageromsattningshastigheten, kapitalbindningen
och genomloppstiden minska vilket kommer att oka tillverkningsindustrins
konkurrenskraft.

Forbrukningsersattande system ar valdigt likt bestallningspunktsystem och aven
har skall tillverkningsindustrin vara forsiktiga med att ha detta som en metod da det
precis som bestallningspunktsystemet inte utmanar produktionen och det finns ingen
puls emot vad kunden efterfragar.

Tacktidsplanering ar aven det valdigt likt bestallningspunktsystem och har i princip
samma brister, skillnaden ar att tacktid uttrycks i tid snarare an kvantitet men
tankesattet ar det samma och aven har maste samma fragor som ovan stallas och
svaret blir samma igen, det ger ingen reell vinst.

Materialbehovsplanering maste vara kvar och kanske ocksa forstarkas och forfinas.
Detta da dem som goér arbetet med materialbehovsplanering ocksa ar de som reellt
satter takten da de bryter ner orders fran kund till artikelnivd och meddelar dessa
siffror till produktionsavdelningarna. Exakthet och uppdatering ar viktigt, kundens
rorelser maste foljas och pulsen kannas. Visst maste det finnas ett lager men det
skulle kunna vara mindre an de lager som ar idag och utmana dem skulle var mgjligt
med en bra dverblick av vad som skall produceras i nartid.
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Kanban maste vara kvar, det systemet finns redan idag och fungerar. Om det skulle
inforas ett nytt materialstyrningssystem sa tror vi att Kanban anda ska vara kvar som
avropsmetod annars kan det bli svart att styra strdommar och kommunicera med
varandra.

Vardestjarnan ar en av de teorier som tillverkningsindustrin nyttjar minst i sitt dagliga
arbete utat. Vi tror att genom att uttala detta starkare och verkligen forstka fa
tankesattet i organisationen skulle fa flera positiva effekter for tillverkningsindustrin.
Forsorjningskedja ar en teori som anvands bade pa gott och ont inom
tillverkningsindustrin, den anvands i ont syfte nar olika avdelningar bara tanker pa att
stada framfor sin egen dorr. Verkligheten kommer ikapp dem, ingen lank i kedjan ar
starkare an den svagaste. Perspektiven maste bli stérre i industrin, om vi flyttar ett
lager fran en avdelning till ndsta sa kommer det anda att kosta oss pengar i
slutdndan. Lagerkostnader maste minska i hela kedjan. Fokus maste blicka pa att
alla i kedjan skall bli effektivare, starkare och battre. Det goda i den ar att fokus ar pa
fldoden och att utgangspunkten ar slutkundens behov och krav.

Lean production tanken maste vara kvar men med sans och vettighet. Vad ar det
for mening att ha en Kanban bil som kor tio vandor halvfull om ordersarkostnaden ar
hdgre an produktens varde? Varje produkt maste optimeras, det gar inte att bara
tanka pa att allt skall vara just in time om det inte ar ekonomiskt férsvarbart.
Lageromsattningshastigheten skulle kunna dkas betydligt om tankegangarna var
at det har hallet. Med en hogre lageromsattningshastighet s& kommer med automatik
aven en forbattrad genomloppstid, lagerniva och kapitalbindning. Genom att fa
battre varden pa de variablerna s& skulle de ftillverkande foéretagen fa fler
konkurrensfordelar. Med ett stérre fokus pa de punkter som ovan beskrivits sa
kommer ytterligare en foljd bli att servicenivan hgjs ytterligare, med lagre kostnader.

7.1 Kritisk granskning

Diskussion kring slutsatserna som ovan presenterats. Det kan mycket val vara sa att
de materialstyrningsmetoder som anvands pa en tillverkande industri inte alls
fungerar lika bra pa en annan just pa grund av olika utrustningar och liknande.

De siffror som raknats fram gallande de variabler som vi anvant oss av ar osakra,
framst for att de olika resultatenheterna har olika berakningsgrunder men ocksa for
att de nya materialstyrningsmetoderna som anvands pa transmission kanske inte
hunnit sla igenom fullt ut och fa effekt pa variabelsiffrorna.

Resultaten som framkommit pa de bada resultatenheterna ar baserat pa vad vi hort
fran vara intervjuobjekt men ocksa fran en mer informell kontakt med verkligheten
och de som verkligen arbetar i verkstaden, nagot som vi tror ar jatteviktigt och
centralt for vad operatérerna verkligen tycker. De varden, som inte gar att satta siffror
pa, har genom de informella kontakterna varit viktiga for att fa fram vad de som
verkligen ar i arbetet tycker om materialstyrningsmetoderna annars ar det latt att det
blir en riktning emot vad bara de ansvariga cheferna tycker.
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7.2 Forslag pa framtida arbeten

| den nya verkstaden med de nya materialstyrningsmetoderna skulle det vara ett
oerhort roligt projekt att gora nya matningar och se hur det hela slagit ut for
motorverkstaden. Vi menar att det med latthet skulle kunna ga att géra om hela var
undersokning med de variabler vi har och se utvecklingen av dessa. Uppfdljningen
skulle vara av stor vikt for Scania motorverkstad for att se hur dessa variabler
utvecklas under de materialstyrningsmetoder som da anvands. Vad galler
transmissionsverkstaden sa skulle det vara av stort intresse att géra om hela
matningen igen och se om de nya materialstyrningsmetoderna har slagit sa val ut
som de hoppats pa.

De flesta i ledningen for saval Scania motorverkstad som transmissionsverkstad
verkar Overens om att det satt som transmissionsverkstaden anvander gallande
materialstyrningsmetoder ar det som galler for framtiden. Skulle de daliga vardena for
transmissionsverkstaden bestd sa kanske ytterligare  funderingar om
materialstyrningsmetoderna skulle utvarderas. Tillaggas kan att aven operatorerna
var tydliga med att de har metoderna var de mycket nojda med.

En annan intressant vinkling som upptackts under var resa med den har uppsatsen
ar att se djupt pa hur hela utvecklingen paverkar de som utfér arbetet, operatorerna.
Har deras arbete forenklats, forsamrats eller forsvarats eller hur ser deras utveckling
ut efter inforandet och hur delaktiga var de? Delaktigheten hade
transmissionsverkstaden i sitt tankesatt med de nya materialstyrningsmetoderna,
nagot som vi uppfattade som central fér funktionen. Om en ledande person bara
placerade dokumentet med arbetsbeskrivning i operatérens hand sa skulle det inte
fungera tror vi. Kanske nagot for en magisteruppsats?
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Bilaga 1. Intervju med Planerare Jarmo Murto, Transmission

1. Synen pa "takt" hos logistikavdelningen, definition?
Antal bitar, visar vart vi ar pa vag, uppdelning av veckobehov till dagsbehov.

2. Hur ar ditt arbetsatt mot Synken?
a. Planering
b. Utplacering av kort
c. Uppfdljning
d. Buffertnivaer: Idag ca 3 dagars sakerhet och 1 dags pa harda sidan.
e. Leverans mm?

3. Arbetssatt mot amnesleverantorer, avropsmetoder mm?

Amnesleverantorer avropar emot dem via Simas, Kanbansignal nar signal har gatt sa
kommer en stickers, man ser vad som ar pa vag och vad som finns.

4. Arbetssatt mot kund (Sibbhult)?

Stickers nar man skickar till Falun och Sibbhult &r mycket bra da systemet ar korrekt
och fungerar, fifo in och ut pa kollinummer och datum

5. Hur ofta satts takten. (intervall)
1 gang i manaden

6. Hur var ditt arbetsatt tidigare?

For planerare, mer med att halla ordning pa Kanban, Kanban vager upp sa
produktionen blir jAmnare, inga brandkarsutryckningar mer.

7. Hur har det har paverkat ditt arbete mot tidigare?
Personalen &r mer involverad och motiverad, mindre évertid, nyttjar produktionen
béttre man visualiserar lagret och kan latt se vad som hénder. Nyttjar
produktionstiden effektivare. Planeraren &r positivt instélld liksom personalen.
(Planeraren bestammer buffertnivaer dvs granser, Jdmna avrop véaldigt viktigt, buffert
Skall vara hos bestéllare om avrop &r ojéamnt. MC skickar till Simas kommer ut varje
morgon som spikas pa. Plockar Kanban = signal till mjuka sidan! Fraga sig om
buffertnivaerna ar rimliga, behévs de verkligen, kontrollera stoppen om de ar
relevanta om de dyker upp var femte ar ) Saker inom parantes &r svar vi fatt som jag
inte hittar ngn fraga till!
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Bilaga 2. Intervju Jonas Karlsson, logistik motortillverkningen

Fragor
1. Vilka ar dina arbetsuppgifter?
Projektledare, produktionsplanerare gjuteri.
2. Ombyggnaden fordelar nackdelar?
+ Ordna upp fléden i den nya verkstan sa den matchar logistiken battre, antalet
truckar minskar med cirka 30 procent.
- roddigt just nu, flédena i, pa och fran linorna ar inte optimal, svart att se en helhet

3. Hur ser du pa flédet i nya verkstan?

Betydligt farre truckar, tag pa de stéllen dar det ar ekonomiskt kommer att fungera
battre.

4. Synen pa "takt" hos logistikavdelningen, definition?
Man ska inte blanda ihop takt med cykeltid, varje lina har en kand cykeltid men var
takt skall vara det som monteringen (kund) tillverkar. Vi skall utéver det halla en
bandbredd mellan exempelvis 6-9 pallar.

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

6. Hur ofta ska den revideras?

Takt tiden skall revideras efter en manadsfoérbrukning som bygger pa
chassiverkstans takt, Det finns emellertid fallgropar om nagon bestaller ojamnt.

7. Hur ska forbrukningsstyrningen och takt samverka fordelar med takt?

Man kan som operatér se mal och hur vi verkligen ligger till. Exempel &r om vi har ett
mal pa 100 stycken sa nar vi natt det sa stanger vi av.

Vid forbrukning sa kér man emot réd eller gron buffert, man ser inte om kund star
stilla utan man ser bara att man har grént pa en produkt och da ar man klar. Men om
kunden har statt stilla under en tid och darfor inte plockat produkter sa har man
egentligen ingen gron buffert da det kommer en jatteorder sa ar all buffert borta. Med
takt kor vi och levererar sen ar det klart.

8. Hur anser du att materialflodena internt/externt ska avropas?
Med en bestamd takt, Kanban eller bada metoderna? Overgripande tidsplan for

taget, taget skall ga och hamta oavsett om linan kér pa halv kapacitet bara och inte
har fullt.
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Bilaga 3. Intervju Magnus Nylund, Materialplanerare logistik
motortillverkningen

Fragor
1. Vilka ar dina arbetsuppgifter?

Materialplanerare och asiktsférmedlare i projektet, har beraknat buffertnivaer pa in
och amnesleveranser och tittar pa ytor.

2. Mer eller mindre jobb for dig, vad tror du?
Magnus tror i ett skede sa kommer det bli mer jobb fér honom da marginaler pa
material blir mindre bade ytmassigt och leveransmassigt. Han har svart att just nu
svara pa fragan da det emellan Magnus och Benny kan det bli bytande av
ansvarsomraden.

3. Synen pa "takt" hos logistikavdelningen, definition?
Takten fran montering beréknad eller uttag

4. Vad ar det som ska satta takten anser du?
Takt skall vara det som monteringen (kund) tillverkar. Magnus har idag svart att
fanga svangningar pa grund av oregelbundna avrop fran reserven och klassade
amnen. 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 forbrukningsstyrningen och takt samverka fordelar med takt?

Takt, férbrukningsstyrning och Kanban sa behdvs ej Kanban. Kanban kan fungera pa

vissa saker med stora floden. Det finns inget behov av samkorning enligt Magnus.

(Stickers information for att erhalla ratt lagervarden)
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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 tdankandet kom in framforallt i produktionsplanerar rollen.

Definition for takt:

Exempel anskaffning av D16 blockdmnen har man hemma sa max buffert kan nas i
produktion, darefter kortsiktig bestéllning som uppdateras varje dag i férhallande till
bestallning fran kund. Lang prognos som uppdateras hela tiden i veckan. Om tanken
med takt skall fungera maste varje lank ta sina egna svangningar.

Titta pa buffertnivaer om stérningar ar relevanta:

Hur ofta har vi statt 7 dagar pa grund av fel i produktionen? Takt emot Hallberg da
Kanban inte ar relevant och funktionellt i gjutgodsprocesser.

Takt skall revideras:

Prognos 1 gang i manaden, monteringsbeordringen var 5: e dag fran monteringen.
ldag lyfter monteringen ett kort sa gar ordern.

Andersson sager att tanken med takt ar bra men finns det ytor? Ex CH som kan kora.
Max buffert ut och in idag finns inte ytor, antingen fullt in eller ut. Kanbankort kan man
i detta Iage ta bort. Grazoner ar industri och marin och reserven.

Prognoser saknar varde ibland i vissa fall:

Stickers och orders, se pa synken, magnetsystem pa en artikel? Bandbredd pa varje
produkt. Det behdvs tid for att halla taktbehovs tider aktuella det finns inte idag och ar
inte aktualiserat.

De produktionsledare som skéter sina uppgifter bra idag sa funkar det bra i
taktbehovsberakningen. Ovan arbetssatt kan vara lite 6verarbetat pa blockline men
det kan vara bra pa andra linor med flera produkter.

Ska vi folja buffert eller titta pa det vi kort?

Styr idag pa buffert, det anser Andersson fungerar bra.

Synken klar bild av ledtid, kamaxel ar det oerhdrt svart da det finns 25 varianter. Men
Andersson sager vidare att ligger man pa gront sa har man klarat sig, men vad
hander om man kor max buffert? Monteringens forbrukning ar kand menar
Andersson.

Andersson menar att kor man takt idag sa struntar man i monteringen, exempelvis
om de kor 120 st men vi kor dit 128 anda om det ar den bestdmda takten. Man maste
fanga sin egen oférmaga om man skall kéra takt, bade in och ut i féretaget.

Benny namner ett exempel i dagens verksamhet, D16 block och @mnen och dar bara
ha ett staket emellan for att sakra fifo in och ut.

Andersson ar inte speciellt ndjd med att vi maste fanga Fransmannens helgdagar
och de transporter som skall avidpa da Scania ager transporten. Man maste ha ratt
fokus med ratt produkter eventuella helgdagar i Frankrike fangar de sjalva idag.

Kanban saknar varde idag da de inte tar hansyn till eventuella helgdagar.
Tips for stickers eller vidare for att kunna skicka ivag. Det vill saga for att kunna ta ut
maste man ta ut aven fran datan.
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Bilaga 5. Intervju Fredrik Rydahl, gruppchef logistik
motortillverkningen

1. Hur ser du pa flédet i nya verkstan bara positivt finns det nagot negativt?
Positivt: samlar kompetens gjutgods, axelverkstad bra. Problem med ytbrist finns
kvar och svart att kdra lok dverallt.

2. Synen pa "takt" definition?
Takt = Puls som skall tydliggora avvikelser, det vill saga alla ska kdnna om de inte
kor i takt. Takt och Kanban maste samkoéras.

3. Vad ser du for fallgropar med inférande av takt?
Manga artiklar och stélltid kan vara hinder. Om takten inte kdnns i produktionen sa
finns det en forlust. Taktbehovsberakningen ar inte langre en bibel utan aven Kanban
kors.

4. Vad ser du for fordelar med takt?
Kénna pulsen och marka avvikelser. Produktionspersonalen far kédnna att de gari
mal i produktionen. Latt att se om man klarar mal eller ej. Tar hand om sin egen
oférmaga.

5. Stall tillverkningssatten takt och dagens forbrukningsstyrda (Kanban) med
grona buffertar emot varandra, lista garna dem emot varandra?
Grona buffertar: Man kor till sin 6vre bandbredd, diskuterar sedan eventuella gron-
gul- réd. Bygga pa saker? Prioritera? Jobba mer pa riggtider och omstallningstider.
Man skulle kunna jobba med och snygga till Kanban tavliorna som finns idag for att fa
storre acceptans.

6. Kan vi valja bara ett system eller kan vi samkora takt och forbrukningsstyrning
(kanban), vad skulle det medfora?
Takt och Kanban maste kombineras.
7. Hur ska forbrukningsstyrningen och takt samverka?

Kunden kor inte ryckigt sa problemet finns inte. Kanbankorten skall styra, ser risigt ut
idag kan bli mycket battre.

8. Vilka vinster erhalls for DM:s kunder vid inférande av takt?
Farre brister, ratt mangd i ratt tid.

9. Vad ar det som ska satta takten anser du?
Forbrukningen = taktbehovsberakningen.

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

1. Hur ser du pa flédet i nya verkstan bara positivt finns det nagot negativt?
Makrologistik annu inte klar, problem inte I6sta. Fragetecken idag: Bandbredd,
buffertar, axlar (varme), for att fa fifo in och ut samt andra effekter ar Bertil annu inte
helt ndjd. Takttavla bade in och ut? Kéra emot nollan, ha bandbredd och buffert i
bur?

2. Synen pa "takt" definition?
Bastanke ar att nar kund far en bil sa tickar allt ett steg framat. Rytm sa att alla jobbar
samtidigt, harmoni och fa systemet att takta in emot férbrukning. Ett talande exempel
ar en roddbat. Kombinationen bor vara takt och Kanban. Kanban finns och berattar
var och vad som finns. Dock maste tid ges for detta.

3. Vad ser du for fallgropar med inférande av takt?
Fallor &r om behovet inte finns sa kér man anda. Losningen ar Kanban eller annan
kommunikation.

4. Vad ser du for fordelar med takt?
Fordelar tack vare takt och harmoni.

5. Stall tillverkningssatten takt och dagens forbrukningsstyrda (Kanban) med
grona buffertar emot varandra, lista garna dem emot varandra?
Grona buffertar ar at helvete, styra emot buffert. Klara mal som nabara och synliga ar
det viktigaste.

6. Kan vi valja bara ett system eller kan vi samkora takt och
forbrukningsstyrning(kanban), vad skulle det medféra?
Maste samkdras annars kér man i diket.

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

8. Vilka vinster erhélls for DM:s kunder vid inférande av takt?
Ratt fokus, harmoni, sakerhet och trygghet i sin tillvaro.

9. Vad ar det som ska satta takten anser du?
Lite osaker dock tror Bertil pa taktbehovsberakningen. Jamna ut detta dver tid och
bryt ner till artikelniva (viktigt som sjutton). Smetas ut totalt for eventuella stérningar.
Ledarskap maste anvandas ratt och lata alla vara med och delaktiga. Fa igenom
tanken pa att det dom gor ar viktigt och fa samarbete genom att om jag inte ar pa
plats tar nagon annan mitt jobb.

10.Hur anser du att materialflodena internt/externt ska avropas
Enligt Kanban

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

Vi kommer att géra en omstart med Scanias Productions System(SPS) da

logistikavdelningen missat infora manga av tankegangarna dar i.

54



Sodertorns Hogskola HT2005
Kandidatuppsats

12. Hur anser du att motorverkstaden samarbetar med sina kunder nar det tex
galler utbyte av information, kunskap och behov?
Vi har ett utbyte med kunderna men fragan ar om vi diskuterar ratt saker!?

Ett par andra reflektioner av Bertil Rengfelt:

Gods for 16st material ingaende artiklar (ca 50 st for ca 8 dgr) 1 1ada for forbrukning, 1
lada for buffert. En tom lada signalerar behov eventuellt samma med vagnar, signal
emot. Kortsystemet ar osakert.

Bilaga 7. Intervju Hakan Ahrlin, SPS ansvarig motortillverkningen

13.Vilka ar din arbetsuppgifter?
SPS ansvarig for DM

14.Hur ser du pa flédet i nya verkstan?
Kanns positivt, fokus kommer att andras. Helheten kommer att framga, fléden och
raka floden med oversikt kommer att fungera. ldag ser man bara halva bilden.

15.Synen pa "takt" definition?
Satta en rytm som genomsyrar hela féretaget saval in och ut leveranser och i flédet.
Scania satter i dag takt centralt 1ggr /manad, denna satts av ledningsgruppen och
ytterst av Leif Ostling. Ahrlin menar att det satts nastan som en bandbredd mellan
2500-3500 bilar. Scania ar som en lang kedja dar det langst ut sitter en kund som var
8:de minut bestaller en lastbil.
Inte att forvaxla med takt:
takttid = tillganglig arbetstid - kanda storningar / antal bitar
Cykeltid = Tid som maskin nyttjar.

16.Vad ser du for fallgropar med inférande av takt?
Att vara chefer inte forstar
Att takt blandas ihop med beting
Ej klara direktiv vid uppnatt mal (vad gbra nar vi natt mal).
Vad hander med OPE nar man ar klar
Flera artikelnummer och olika cykeltider, definiera.
Finns inte ordentliga rigg tider och personalen ar inte med.

17.Vad ser du for fordelar med takt?
Forutsagbarhet och dkat fokus pa avvikelser, takt Iagger fokus pa avvikelser.
Klara mal med valmaende personal som vet vad kund och andra gor.
Harmoni i flodet.
Implementeringen maste ske nerifran och upp for att fa forstaelse och delaktighet.
Se upp for Bull whip effekten i produktionen.
Implementering av JIT i alla led i vardekedjan

18. Stall tillverkningssatten takt och dagens forbrukningsstyrda (Kanban) med
grona buffertar emot varandra, lista garna dem emot varandra?

19.Kan vi valja bara ett system eller kan vi samkora takt och forbrukningsstyrning
(kanban), vad skulle det medfora?

20.Hur ska forbrukningsstyrningen och takt samverka?
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Gar bara att samkora, Kanban ger signal till takten (maste inte vara kanban men
kommunikation).

Om alla kor takt kan det fungera hyfsat men det maste lik férbannat finnas ett
kommunikationssystem som signalerar att nu kor vi mer eller mindre.

21.Vilka vinster erhalls fér DM:s kunder vid inférande av takt?
Forutsagbarhet blir storre vilket ar en stor vinst for alla dock vill vara kunder inte veta
av nagra problem eller brister detta intresserar dem inte.
Fordelar for Scania ar stoérre, utmana buffertar och bli battre pa det. Man kan inte
generalisera en buffert det maste bestdmmas for varje plats. Ahrlin sager att man
skall spela med tid for att méta oférmaga.

22.Vad ar det som ska satta takten anser du?
Som idag genom den grundlagda planen som satts 1 gang i manaden. Kort sagt
kunden.
Externa leverantérer som paverkas stort av takt, skicka ratt enligt takt for att inte
drabbas av Bullwhip effekten.
Ex: Jobba emot forbattringar pa tid som blir éver. Férslag emot att uppféljningar skots
och gors.

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

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

Vi har kommit en bra bit pa vag genom Scanias Productions System(SPS) men

det finns forbattrings mojligheter tex med hur buffert och lager storlekar bestams.

25. Hur anser du att motorverkstaden samarbetar med sina kunder nar det tex
galler utbyte av information, kunskap och behov?

Enligt filosofierna i SPS sa ska vi satta kunden framst, vi har ett dagligt

informationsutbyte kring produktionslaget, men vi maste bli &nnu battre pa ta till

oss vad kunden efterfragar och leverera darefter.

Ovriga synpunkter:

Logistikavdelningens takt och Kanban hanger ihop och kraver ett samspel av alla.

| Japan ar forutsattning for Kanban — Takt.

Maste ha buffertar for att tdcka oférmaga.

| en reell varld sa klarar Scania aldrig 100%, kanske ar modellen med buffert i buren
nagot for Scania?

DX har kartlagt HELA flédet och har en stabilare process.

Produktionsledarna gor for mycket idag, uppfoljning av viktiga saker blir lidande.
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Bilaga 8. Intervju Viktoria Fresk, Produktionstekniker
Transmission

e Arbetssatt igar beskriver Viktoria som att man arbetade med stora batcher och
sag inget mal i produktionen, de arbetade ut i ett tomt hal.

e |dag ar produktionen mer riktad pa ett dags mal som satts av de impulser som
kommer fran kunderna i form av Sibbhult, Reserven och Argentina. De mal
som satts ar for varje dag och personalen kanner att de kan na ett mal och
sedan ar det tankt att de skall anvanda tiden till forbattrings och
utbildningsarbeten.

* Malet med forandringarna ar att fa effektivare floden, ha fokus pa
bearbetningsflode och kunder. Annu ej inflode det vill sdga leverantorer €]
involverade annu. Jamnare avrop och en enkel styrning ar ytterligare tva mal.

e Sibbhult justerar nu sjalv sina volymer till inleverans om man kor kort fredag
exempelvis. Man har i grunden en plan som laggs men det fOljs upp varje dag.

e Argentinas bestallningar ar lite kansliga da dessa gar med fartyg ifran
Amsterdam en gang i veckan, tidigare kérde man deras produktion direkt
allting men nu har man jamnat ut produktionen 6ver veckan for att ha en bil
som gar ifran Sddertélje till hamnen. Det har blivit flera férdelar med detta i
hela produktionen.

e Varje dag kollas bandbredd, operator formedlar till planerare.

e Mindre partistorlekar och laborationer med pallstorlekar och antal i pallen har
gjort att man blir klar vid malet och anvander sedan tiden for férbattring och
utbildning.

e Konsumtionsbuffertarna har minskat betydligt de ligger idag pa 5-10 dagar.

o Effektivt samarbete med kund om pallstorlekar, avrop, buffertar och lager.

e Utjdamnande avrop kund, man har slap yta for att vaga upp svangningar sa inte
mjuk fastnar i svangningarna

e Kanban loopar uppdateras 3 dagars sakerhet, 1 dags produktion, uppdatering
1 gang i manaden.

e Skrot och stérningar vags upp av slattpall som ocksa den har kanban kort och
finns i slutet av varje bana.
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