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Abstract

Volvo Lastvagnar AB in Umed (VLU) produces and delivers truck cabs to
assembly factories in Gothenburg and Ghent. The factory in Umes also
produces completely knocked down cabs to factories all over the world and
spare parts for the cabs. These two types of products have not received the same
focus as the completely build up cabs and therefore the production does not
achieve a satisfying performance. The delivery performance is low and the staff
involved in the case in point feels that it is not functioning well.

The purpose of this project has been to map the flow of preprocessed products
at VLU and make suggestions how to improve the delivery performance,
material handling and work in process (WIP). Preprocess products involve
products that are treated against rust before they are delivered to the customer.
The project thus include all spare parts made of sheet metal and some of the
items in the completely knocked downs cabs.

During the project two main problems with the flow of preprocessed products
has been identified. One is absence of focus in the flow as a whole and the
second 1s lack of production planning in the short time perspective.

The author purpose that the company should appoint a person with authority
and responsibility for the flow as a whole, this role is similar to that in literature
is known as process owner.

The company should also allocate resources for more detailed production
planning. At first the author purposes that the company should visualize the
flow for all involved departments with a simple forward planning system. In the
future though should exact start and end times be specified, for every order, at
each department. And the production of high volume products would be more
rational if, as suggested, produced to stock.

The author estimates that these measures would increase the delivery

performance, streamline the materials handling and enable a better control of the
WIP.




Sammanfattning

Pa Volvo Lastvagnar AB 1 Umea tillverkas 1 huvudsak kompletta lastbilshytter
som levereras till fabriker 1 G6teborg och Ghent, dir korklara lastbilar byggs
thop. Fabriken 1 Umea tillverkar aven lastbilshytter som levereras som byggsatser
samt aven reservdelar till de hytter som tillverkats 1 Umed. De tva sistnamnda
artikelgrupperna har inte fatt samma fokus frin foretaget som kompletta hytter
har och foljden ir att produktionen inte fungerar tillfredstillande.
Leveransprecisionen ir lig och den inblandade personalen upplever att flodet
inte ir bra.

Syftet med detta projekt har varit att kartligga flodet av forbehandlade artiklar pa
VLU samt foresla atgarder for att forbittra leveransprecisionen, hanteringen och
kapitalbindningen 1 samma fléde. Forbehandlade artiklar innebir att produkterna
rostskyddsbehandlas innan de levereras till kund. Flodet omfattar dirmed
samtliga reservdelarna 1 plit och nigra av de artiklar som levereras med

byggsatser.

[ projektet har tva grundproblem med flodet identifierats. Det ena ir avsaknaden
av ett helhetsgrepp pa flodet och det andra ir en bristande kortsiktig
produktionsplanering.

Forfattaren foreslar darfor att foretaget ska utse en person som dr ansvarig for
helheten 1 flodet och har befogenhet att paverka de inblandade avdelningarna.
Personen kan liknas med det som 1 teorin benimns som processigare.

Foretaget foreslas ocksa tillfora resurser for att kunna mer detaljerat planera
produktionen. Inledningsvis anser fOrfattaren att foretaget ska visualisera flodet
tor de inblandade avdelningarna genom en enkel framatplanering, utgiende frin
mojlig starttidpunkt. I framtiden bor planeringen fastsla exakta start- och
sluttider for respektive avdelning och order. Vidare bor de artiklar som ska
levereras 1 byggsatser (= hog volym) produceras mot buftert, for att erhilla en
rationell produktion.

Forfattaren bedomer att dessa atgarder kommer att 6ka leveransprecisionen,
eftektivisera hanteringen och mgjliggora kontroll av kapitalbindningen 1 flodet.
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1 INLEDNING

I detta kapitel presenteras arbetets bakgrund, syfte, mdl och avgrinsningar. Vidare
presenteras det problem som behandlas i rapporten.

1.1 Problembakgrund

1965 fanns det 40 stycken tillverkare av tunga lastbilar 1 Visteuropa, idag finns
det sex stycken. Samtidigt har transportbehoven 1 Europa okat stadigt 1 och med
en Okad globalisering. Sammantaget har detta medfort kraftiga volymokningar
tor de kvarvarande producenterna av tunga lastbilar. For att kunna maota
marknadens krav med bibehallen 16nsamhet har Volvo Lastvagnar AB tvingats
att kontinuerligt effektivisera sin produktion. Vid VLU har det lett fram till en
idag huvudsakligen automatiserad produktion. Dir materialflodet dr nistan helt
anpassat till att producera firdigmonterade lastbilshytter, 1 sekvens, for att matcha
slutmontering 1 Goteborg eller Gent (Belgien). Denna produktion har fitt storsta
delen av fokusen hos VLU och andra delar har inte fitt samma uppmairksamhet
da det giller omraden som systemstod, faststillande av rutiner, uppfoljning med
mera.

Ett flode som Volvo Lastvagnar AB betraktar som viktigt dr forsorjning av
reservdelar till lastbilar ute 1 virlden. Den sa kallade eftermarknaden bidrar
avsevirt till foretagets lonsamhet. Volvo Lastvagnar AB har en mycket hog
ambitionsniva di det giller att garantera sina kunder reservdelar, for vissa delar
garanterar foretaget tillgingen 15 ar efter det att en modell gitt ur produktion.

Ovanstiende faktorer har lett till att tillhandahallandet av reservdelar frin VLU

inte fungerar tillfredstillande. Leveransprecisionen till kunden av reservdelar,
Volvo Parts AB, var 2004 72%'

1.2 Problemformulering

Det ir idag en utbredd uppfattning bland dem som ir involverade 1
reservdelsflodet vid VLU att det inte fungerar bra. P4 CKD? - avdelningen finns
gruppen reservdelsadministration (RA). De fir som sista station stundtals odsla
mycket tid pa att fysiskt leta artiklar ute 1 produktionen for att kunna packa och
skicka till kund. Vid andra tillfillen ir de 6versvimmade med artiklar som inte
skall levereras forrin om ytterligare ndgon vecka. Detta giller framforallt
torbehandlade artiklar, dir vissa artiklar 4ven ingdr 1 packsatser (dorrar och

bagageluckor).

! Viérdet & hamtat frdn Volvo Lastvagnar AB:s affarssystem
2 CKD: Completely knock down. Avdelningen packar och skickar Iésdetaljer till olika marknader.
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1.3 Syfte

Projektets 6vergripande syfte dr att ta fram atgarder for att forbittra forsdrjningen
av reservdelar frin VLU. Detta gors genom att 16sa foljande uppdrag:
e kartligg det till CKD inkommande flodet av forbehandlade artiklar
e kvantifiera och ge forslag pa aktiviteter for forbittring av
leveransprecisionen, hanteringen och kapitalbindningen 1 flodet.

1.4 Avgransningar

Forsorjningen av material till tillverkande avdelningar baseras pa
bestillningspunktsystem och ir stabil. Projektet avgrinsas dirfor till de
avdelningar som producerar mot kundorder.

Det pagar ett annat projekt tillsammans med kunden, Volvo Parts AB, dir det
ska ses over vilka artiklar som ska tillhandhallas av VLU. Av den anledningen
utgir detta examensarbete fran att kundens krav 1 dagsliget ska uppfyllas. Detta
innebir att projektet begrinsas till att inte foresla forindringar hos kunden vad
giller orderkvantiteter och dylikt.

1.5 Disposition
Kapitel 2 innerhaller beskrivningar av de metoder som har anvints for att 19sa
det uppdrag som examensarbetet bestar av. I kapitlet redovisas hur insamling och
sammanstillning av data gitt till. Vidare beskrivs dven reliabilitet och validitet for
examensarbetet.

Kapitel 3 beskriver den teoretiska referensram som anvints 1 arbetet samt
tillhandahaller referenser for djupare studier av teorierna. Dessa ar

utgangspunkten for forfattarens kartliggning och forbittringstorslag av det
aktuella flodet.

Kapitel 4 ir en nuligesbeskrivning av VLU. Det inleds med en kort
foretagspresentation foljt av en beskrivning av det aktuella flodet utifran
planering och produktion.

Kapitel 5 ir empirikapitlet ddr insamlad data redovisas.

Kapitel 6 beskriver analysen av den insamlade informationen. Kapitlet
innehiller d4ven en redovisning av de forslagna forbittringsaktiviteterna.

Kapitel 7 innehiller en diskussion kring det genomforda projektet, vad som
kunde ha gjorts annorlunda samt vilken eftekt detta kunde ha fitt. Slutligen ges
torslag pa fortsatt arbete.
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2 METOD

I kapitel beskrivs de metoder som anvdnts i detta examensarbete. Vidare redovisas hur
insamling och sammanstdillning av data gatt till. Slutligen beskrivs och bedoms validiteten
och reliabiliteten for denna rapport.

2.1 Metodsystem

Vid insamlande av data maste ett limpligt metodsystem viljas. Enligt Holme,
Nilsson & Solvang, (1997) ir kvalitativ och kvantitativ metod tva olika
metodsystem som anvinds inom samhillsvetenskapen. Informationen som
undersoks benimns di antingen mjuk eller hard. Hard data karaktiriseras av att
vara mitbar och mjuk data ir till exempel muntlig (Halvorsen & Andersson,
1992). Bada metodsystemen syftar till att ge forskaren en bittre forstielse av
samhillet och nagon absolut skillnad foreligger inte (Holme et al, 1997).

Undersokningens syfte ska styra valet av metod, men nagot entydigt svar om
vilken metod som ska anvindas 1 vissa fall 4r svir att ge. Detta leder ofta till att
forskaren viljer en kombination av de tva olika metoderna. (Holme et al, 1997)

[ detta projekt har intervjuer och samtal med berord personal varit en frekvent
anvind metod, men fOr att kvantifiera delar av resultaten har dven insamling av
kvantitativ data varit nddvindig. Foljaktligen har den kombination som nimns
ovan anvints 1 detta projekt.

2.2 Intervju

Eriksson & Wiedersheim-Paul (2001) delar upp intervjuer 1 besdks- och
telefonintervjuer' och listar fordelar och nackdelar med respektive metod.

Bland fordelarna med besoksintervju nimner de att den skapar fortroende
mellan intervjuare och respondent samt mojligheten att tolka kroppsspraket hos
respondenten. Nackdelarna ir bland annat att sa kallade intervjuareftekter kan
torekomma, det vill siga intervjuare och respondenten kan paverka varandra.

(Ibid.)

Telefonintervju har fordelar sisom hog svarsfrekvens och tidseffektivitet,
nackdelen ir att komplexa och kinsliga frigor ir svara att stilla. Aven med
denna form kan intervjuareftekter forekomma. (Ibid.)

! Som tredje metod att samla information frdn personer anger de postenkat.
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Merriam (1994) delar upp intervjuer utifrin hur strukturerade de 4r. Strukturen
kan spanna frin att vara vildigt lag, nistan som ett vanligt samtal, till att vara 1
nirmaste 1 formen av en muntlig enkit.

De ostrukturerade intervjuerna bor anvindas da forskaren vet for lite om en
foreteelse for att 1 forvig kunna ta fram relevanta frigor. Vanligt dr att denna typ
anvinds 1 borjan ett projekt tillsammans med en deltagande observation for att
torskaren ska fa grepp om omradet. En stor fordel med den ostrukturerade
intervjun dr att de skapar en bittre atmosfir mellan intervjuaren och
respondenten, vilket kan leda till att respondenten Sppnar sig mera for forskaren.

(Ibid.)

Den delvis strukturerade intervjun anvinds da forskaren soker en viss
information fran att mindre antal respondenter. Innan intervjun har forskaren ett
antal fragestillningar som han vill ha svar pa, men intervjun féljer ingen mall
utan kan utvecklas 1 olika riktningar. Denna form skapar ocksa en Sppen
atmosfir mellan respondenten och forskaren som forhoppningsvis utmynnar 1 ett
antal svar som forskaren soker. En annan fordel gentemot den helt strukturerade
intervjun dr att forskaren har magjlighet att folja upp svar fran respondenten.

Detta kan leda till att information som annars inte skulle ha visat sig kommer
fram. (Ibid.)

Ett fastlagt manus med firdigformulerade fragor som stills till respondenten
kinnetecknar den helt strukturerade intervjun. Den dr anvindbar da en stor
mingd respondenter ska intervjuas och det ir viktigt att samtliga uppfattar
frigorna pa samma sitt. Merriam (1994) menar att denna typ av intervju kan
tvinga respondenten att anamma forskarens bild av virlden.

2.3 Value stream mapping

Fritt 6versatt betyder begreppet value stream mapping (VSM) virdeflodesanalys.
Det liknar processkartliggning (se Bergman & Klefsjo, 1999) men dr, dtminstone
som det beskrivs av Rother & Shook (2002), mer strukturerat. Metoden

kommer frin Toyota och ir ett verktyg vid inférande av Lean production (Ibid.)

[ korthet syftar metoden till att kartligga de floden pa ett foretag som genererar
virde for kunden, detta for att kunna eliminera aktiviteter som inte gor det.
Genom att ta bort de sistnimnda aktiviteterna effektiviseras produktionen och
mitetal som kapitalbindning och leveransprecision forbittras. (Ibid.)

Enkelhet ir ett nyckelord vid VSM, enligt Rother & Shook (2002). De

uppmanar undersdkaren att som forsta steg helt enkelt rita av processen for
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hand, med standardiserade figurer. Detta genom att ga frin dir produkten ar
firdig till dit dir produktionen paborjas. Direfter foljer ett antal steg dir olika
kvantitativa data frin processen tas fram, exempelvis operationstider och kotider.
Aven hir forordar de att ta fram informationen sjilv genom att mita, forutsatt att
det ir mojligt. De anser att data 1 olika aftirssystem sillan ir helt korrekt.
Slutligen skall informationsflodet kartlaggas. Det gors genom att ta reda pa hur
respektive delprocess kan veta vad, hur mycket och nir den ska producera nagot
till den efterfoljande processen. Allt detta ovanstiende sammanstills 1 en “karta”
som da ger en god 6verblick av processens aktuella tillstaind. (Ibid.)

2.4 Arbetsmetod

0. Behov av flodeskartlaggning och forbattringsaktiviteter

1. Nulageskartlaggning med VSM och ostrukturerade
intervjuer

2. Nulagesanalys

3. Fordjupade teoristudier

4. Datainsamling med matningar och delvis strukturerade
intervjuer

5. Framtagning och utvardering av forbattringsaktiviteter

Figur 2.1 Arbetsgang genom examensarbetet

Den arbetsgang som examensarbetaren foljt for att na syftet med projektet visas 1
Figur 2.1. Nedan fo6]jer en kort beskrivning av respektive steg. Forsta momentet,
steg noll, var genomfort innan examensarbetet paborjades.

0. Behov av flodeskartliggning och forbattringsatgirder.
Logistikutvecklingsavdelningen pa VLU hade 1 samband med en forstudie pa
CKD sett ett behov av att fa en helhetssyn pa det interna flodet till CKD.
Dessutom upplever personalen pa CKD att samma fléde inte fungerar
tillfredstillande. Dessa tva faktorer ledde fram till ett examensarbete.

1. Nuldgeskartliggning med VSM och ostrukturerade intervjuer

For att snabbt far kontroll pa projektets omfattning genomfordes ett flertal
ostrukturerade besoksintervjuer med framforallt operatorer 1 de olika delarna av
flodet. Samtidigt anvindes deltagande observation och VSM for att tydligt
dokumentera flodet. Det visade sig dock att tillgdingen pa den kvantitativ data
som metoden foresprikar var begrinsad och att en lamplig uppdelning av
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artiklarna inte var mgjlig. Darfor gav inte VSM det resultat som forfattaren
tinkt. VSM gav dock en bild av bade informations- och materialflédet som
anvindes som grund for den fortsatta nuligeskartlaggningen (se Bilaga 2.1
Resultat av Value stream mapping). For att stodja kartliggningen genomfordes
ocksa en litteraturstudie dir litteratur kring bland annat engagemang,
kommunikation och arbetsrutiner studerades. Resultatet fran detta steg finns
redovisat 1 kapitel 4.

2. Nulagesanalys

Den insamlade informationen frin foregiende steg analyserades och redovisades
pa ett seminarium for examensarbetare vid Avdelningen for industriell logistik
pa LTU. Utifran analysen samt feedback fran handledare och kollegor beslutade
forfattaren att fordjupa litteraturstudierna och fokusera pa det identifierade
kirnproblemet; produktionsplaneringen.

3. Fordjupade litteraturstudier

For att finna Iimplig litteratur slogs foljande sdkord upp i Lucia': logistik,
produktionsplanering, MPS, kapacitetsplanering, flodeskartliggning,
processkartliggning och processledning. De olika studerade forfattarna visade sig
anvinda skilda begrepp och definitioner. Dirfor valdes ett mindre antal bocker
ut till att bilda teoretisk referensram for detta projekt.

4. Datainsamling med maitningar i affarssystemet och delvis
strukturerade intervjuer

Den tordjupade litteraturstudien medforde ett behov av ytterligare
datainsamling. Eftersom forfattaren nu hade en klarare bild av problemet kunde
delvis strukturerade intervjuer anvindas for att fa svar pa specifika
frigestillningar. Dessutom hade forfattaren bittre kunskap om affirssystemet pa
VLU och kunde dirmed ta ut relevant data och genomfora mitningar.
Resultaten fran detta steg ir redovisade 1 kapitel 4 och 5.

5. Framtagning och utvirdering av forbattringsaktiviteter

Utifran den helhetsbild som tidigare steg skapat och de studerade teorierna
genomfordes en ny analys. Den identifierade ett antal forbattringsomraden 1
flodet och dirav kunde forbittringsaktiviteter tas fram. Dessa utvirderades av
torfattaren utifran ett flertal kriterier. Detta steg finns redovisat 1 kapitel 6.

! Luled universitetsbibliotekets katalog
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2.5 Metodproblem

Vid bedomning av en rapports trovirdighet anvinds begreppen reliabilitet och
validitet. Med reliabilitet avser Lundahl & Skirvad (1992) en rapports frainvaro
av slumpmissiga fel. Detta innebir att en mitning kinnetecknas av god
reliabilitet om den inte paverkas av vem som miter eller under vilka
torhallanden som en mitning sker (Ibid.). Validitet definieras av Eriksson &
Wiedersheim-Paul (1999) som ett mitinstruments formaga att mita det som
avses matas.

2.5.1  Rapportens validitet

For att hoja validiteten pa rapporten har ett stort antal respondenter anvinds. I
de fall det varit mojligt har flera respondenter fatt besvara liknande frigor. Om
de haft olika svar pa samma frigestillning har en djupare undersdkning
genomforts. De kvantitativa metoderna har 1 vissa fall lag validitet, vilket
redovisas separat, men for rapporten som helhet anser forfattaren att detta spelar
mindre roll. Rapportens validitet bedoms foljaktligen vara hog.

2.5.2  Rapportens reliabilitet

For att hoja reliabiliteten redovisas alla killor tydligt och dven forfattarens
arbetsgang beskrivs 1 rapporten. Ett problem med reliabiliteten ir tidsfaktor for
projektets genomforande. Om en annan forskare skulle upprepa det genomforda
projektet kan respondenterna svar skilja sig it beroende pa vilka problem som ir
aktuella for tillfillet. Forfattaren bedomer dock att de identifierade
grundproblemen ir desamma sd linge inget gors for eliminera dem och darmed
anses projektets reliabilitet vara tillfredstillande.
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3 TEORI

Kapitlet beskriver den teori som anvinds for att analysera den framtagna informationen
och ta fram forbdttringsforslag.

3.1 Logistik eller material och produktionsstyrning

For att tydliggora den fortsatta beskrivningen av teorierna 1 denna rapport
beskrivs nedan begreppen logistik och material & produktionsstyrning (MPS).

Enligt Mattsson & Jonsson (2003) definieras de tva olika delarna 1 begreppet
MPS pa foljande sitt:
e Materialstyring, avseende planering, kontroll och uppfoljning av
materialflodet fran leverantor till kund.
e Produktionsstyring, avseende planering, kontroll och uppfoljning av
resursanvindning for produktion.
Vidare anser de att MPS kan ses som en delmingd av begreppet logistik,
eftersom MPS traditionellt endast fokuserar pd materialflodena inom foretaget.

/ Logistik \

MPS
Material- " o
Leverantor =) férsorjnings- > ProsdlesI:'talrcT)]ns— > DIStSr;/ts)ltJetlrﬁnS_ —> Kund
system

./
- )

Figur 3.1 Skillnaden mellan MPS och logistik. (Ibid.)

Logistikbegreppet omfattar enligt dem dven materialflodet in till och ut ur
toretaget (se Figur 3.1). Detta synsitt har dven Aronsson, Ekdahl & Oskarsson
(2003), dock anvinder de nagot annorlunda begrepp.

Notera att ett foretags MPS maste skapa indata till de 6vriga delarna av
logistiksystemet. For att ingdende material ska finnas tillgingligt vid
produktionsstart maste systemet ha skapat realistiska materialplaner. Pa samma
sitt maste leveransplaner finnas tillgingliga for att distributionen ska kunna
planeras.

De avgransningar som ir satta for detta examensarbete (se avsnitt 1.4) innebir att
begreppet MPS ricker som teoretisk grund for utvirdering och forbittring av
reservdelsflodet vid VLU.
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3.2 Material och produktionsstyrning

En fungerande material och produktionsstyrning (MPS) ir enligt Segerstedt
(1999) en forutsittning for att allt 1 ett foretag ska fungera. Med allt avser han till
exempel att kunderna ska fi de produkter som de bestillt 1 ritt tid och att det
finns material inkSpt for att produktionen ska kunna producera. Milet for
foretagets verksamhet dr enligt honom langsiktig lonsamhet. En forutsittning for
detta ir att kunderna anser att nyttan av de producerade varorna Gverstiger
kostnaden. MPS skapar den samordning mellan ett foretags olika delar som krivs
for att det ska kunna uppna sina mal. (Ibid.)

3.2.1  Olika nivaer pa MPS

Olika forfattare av litteratur kring amnet MPS har olika sitt att dela upp
nivierna inom MPS. Med niva avses de olika typer av planering som sker inom
ett foretag och deras detaljeringsgrad samt planeringshorisont (tidshorisont).
Huvuddragen ir de samma, men definitionen av olika begrepp kan skilja. I
Figur 3.2 visas den indelning och begrepp som denna rapport utgar ifrin. Dessa
ar tagna fran Mattsson & Jonsson (2003) eftersom begreppen ir nationellt och
internationellt erkinda’'.

Funktion Planerings- Horisont Periodlangd Omplanering
objekt
Salj- och Produktgrupp/ 1-2 ar Kvartal/ médnad Kvartalsvis/
verksamhets- |produkt manadsvis
planering
Huvud- Produkt 0.5-1ar Manad/vecka Manadsvis/
planering veckovis
Order- Artikel 1-6 Vecka/ dag Veckovis/
planering manader dagligen
Verkstads- Operation 1-4 veckor Dag/timme Dagligen
planering

Figur 3.2 Generell karakteristik av olika planeringsnivaer. (fran Mattsson & Jonsson, 2003)

Respektive nivier delas av forfattarna upp 1 ett materialperspektiv och ett
kapacitetsperspektiv. I denna rapport redovisas dock olika metoder for material-
och kapacitetsplanering 1 egna avsnitt (3.2.2 & 3.2.3)

3.2.1.1 Sidlj- och verksambhetsplanering

Foretagsledningen dr vanligtvis ansvarig for silj- och verksamhetsplaneringen.
Detta beror pa att planeringen ir pa strategisk niva och vigleds av foretagets

! Mattsson & Jonsson (2003) hanvisar till The Educational Society for Resource Management (APICS) och
Féreningen for Sveriges produktionslogistiker (PLAN).
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affirsidé, mal och framtidsstrategier. Syftet ir att faststilla Gvergripande planer pa
torsiljning, utleveranser och produktion, som grunddata anvinds prognoser
(oftast bedomningar). Lingden pa planeringshorisonten varierar, men det ar
viktigt att den ar tillrickligt ling fOr att hinna anpassa foretagets kapacitet.
Planeringsobjektet dr vanligtvis hela produktgrupper eller for foretaget viktiga
produkter. (Ibid.)

3.2.1.2 Huvudplanering

Syftet med huvudplaneringen ir enligt Aronsson et al (2003) att sikerstilla
tillricklig kapacitet 1 form av personal, maskiner och produkter for att mota den
forvintade efterfrigan. Mattsson & Jonsson (2003) redovisar motsvarande syfte,
med skillnaden att det 4r den faststillda silj- och verksamhetsplaneringen som
ska uppnis. Aven pi denna nivi tas hinsyn till vilken kapacitet som finns att
tillgd, dock ar mojligheten till anpassning begrinsad. Orsaken till detta dr den
kortare planeringshorisonten. Tanken ir att kunna avgora huruvida den
tillgdngliga kapaciteten fortfarande ar tillricklig for att producera det som
kunderna efterfragar. Mycket kan ju ha forindras sedan silj- och
verksamhetsplanen faststilldes. Huvudplanering avser normalt produktionsavsnitt
och enskilda produkter och inte som tidigare hela fabriker och produktgrupper.
(Ibid.)

Den praktiska processen vid huvudplaneringen skiljer sig nagot beroende pa
vilken grad av kundorderstyrning (se Bilaga 3.1 Grad av kundorderstyrning)
toretaget har. Nedan redovisas stegvis processen vid foretag som har
tillverkning mot kundorder”. Stegen ir hamtad frin Mattsson & Jonsson
(2003). En overgripande bild av viktiga samband vid huvudplanering visas 1
Figur 3.3.

Overgripande leverans- och produktionsplaner
frdn séalj- och verksamhetsplaneringen

; ; i

Produktions-
plan

Leveransplan ~———m Orderstock |———m

Aktuella
prognoser &
kundorder

Tillganglig
kapacitet

Figur 3.3 Samband vid huvudplanering (fran Mattsson & Jonsson, 2003)
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Steg 1 Prognostisera framtida efterfragan. Lampligt planeringsobjekt ir
vanligtvis produkttyper. Med detta avses grundkonstruktioner eller
grundutforande som sedan ir mojligt att anpassa till specifik kundorder.
Planeringshorisonten, och dirmed de prognoser som anvinds, maste vara lika
ling eller lingre an den ackumulerade ledtiden for planeringsobjekten plus valt
planeringstonster.

Steg 2 Generera en prelimindr leveransplan. Eftersom produkttyper anvinds
som planeringsobjekt maste mottagna kundorder raknas om till samma niva 1
leveransplanen. I samma omfattning som kundorder erhills maste avrikning ske
frin prognosen, annars blir leveransplanen felaktig.

Steg 3 Generera en prelimindr produktionsplan. Utifran den preliminira
leveransplanen tas en preliminir produktionsplan fram. I nirtid kommer
produktionsplanen att besta av tillverkningsorder, eftersom planen innehaller
bokade kundorder. Den kapacitet som den framtagna produktionsplanen kriver
jamfors med tillgianglig kapacitet. Om de skiljer sig dt justeras planen eller
kapaciteten inom de grianser som dr faststillda for huvudplaneringen. Segerstedt
(1999) varnar for “katastrofala foljder”, 1 form av leveranstorseningar och daligt
rykte, om produktionsplanen tillits Gverstiga produktionskapaciteten.

Steg 4 Stam av och faststilla de framtagna planerna. 1 detta steg avstims
planerna mot gillande silj- och verksamhetsplan. Direfter faststills planerna av
inblandade parter, till exempel logistik, produktion och forsiljning. (Ibid.)

3.2.1.3 Orderplanering

Pa orderplaneringsnivin ir huvudsyftet att sikerstilla att rivaror, detaljer och
halvfabrikat tas hem eller egentillverkas 1 tid for att huvudplaneringens
produktionsplaner kan hallas. Resultatet blir tillverkningsplaner eller inkopsorder
tor respektive artikel. Det kan vid hogrepetitiv tillverkning ocksa rora sig om att
faststilla tillverkningstakter per dag. Planeringshorisonten ir vanligtvis 1
storleksordningen en till sex manader. (Mattsson & Jonsson, 2003)

Pa denna planeringsniva blir uppdelningen mellan materialplanering och
kapacitetsplanering tydligare in de tidigare nivderna. Olika metoder for dessa tva
redovisas 1 egna avsnitt; materialplanering avsnitt 3.2.2 och kapacitetsplanering
avsnitt 3.2.3.

3.2.1.4 Verkstadsplanering

De artiklar som ir egentillverkade kriver enligt Mattsson & Jonsson (2003) en
mera detaljerad inplanering 4n de tillverkningsorder som skapats pa
orderplaneringsnivan. Verkstadsplanering omfattar utslipp av order till

11
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produktionen samt planering av ordningsfoljden av utslippta order
(korplanering). Metoder for orderutslapp redovisas 1 avsnitt 3.2.4. Vanlig
planeringshorisont dr for denna niva enstaka veckor eller dagar enligt Mattsson
& Jonsson (2003). Segerstedt (1999) benimner delvis motsvarande
planeringsniva for detaljplanering. Han betonar att beslutet om orderstart ir ett
mycket viktigt beslut som grundligger framtida misslyckanden eller succéer.
Vidare anger han konceptet att vinta med orderstart sa linge som majligt som
ett framgangsrecept.

Ovanstiende uppdelning 1 olika planeringsnivaer ir som tidigare nimnts himtat
fran Mattsson & Jonsson (2003). De skriver dock att alla dessa planeringsnivaer
inte forekommer 1 alla foretag. Som exempel nimner de att orderplanerings-
och verkstadsplaneringsfunktionerna kan vara organiserade under samma
avdelning under ett gemensamt planeringsansvar. Ibland kan en uttalad
verkstadsplaneringsniva saknas helt, men di genomfors oftast den
planeringstunktionen av personalen 1 produktionen.

3.2.2  Metoder for materialplanering

Flodet av material definieras enligt Mattsson & Jonsson (2003) av den kvantitet
som skall 6verforas frin en producerande enhet till en konsumerande enhet samt
nir det materialet skall vara framme hos mottagaren. Malet med
materialplaneringen ir att faststilla dessa tidpunkter och kvantiteter for att uppna
en effektiv produktion. De olika metoder som finns har dirfér som huvudsaklig
funktion att ge vigledning och svar pa frigestillningar kring starttider,
leveranstider och kvantiteter for tillverkningsorder. (Ibid.)

Nedan foljer en kort beskrivning av de materialplaneringsmetoder som anses
vara relevanta for denna rapport. Dessa dr ticktidsplanering, kanban,
nettobehovsplanering och orderbunden materialférsorjning. Beskrivningens
tokus ligger pa vilken produktionsmiljoé som respektive metod ar lamplig att
anvinda 1. For en mer detaljerad beskrivning av respektive metod hinvisas
lisaren till referenslitteraturen.

3.2.2.1 Nettobehovsplanering

Metoden anvinder bruttobehovet av slutprodukter och den aktuella
produktstrukturen for att rakna ut nir de ingdende artiklarna ska levereras till
nista led 1 forddlingskedjan. For att denna utrikning skall vara mojlig maste dven
ledtiden for alla ingdende artiklar vara kind. Bruttobehovet erhalls frain den
overliggande planeringsnivin (se avsnitt 3.2.1) och kan foljaktligen bestd bide av
prognoser och av kundorder. (Krajewski & Ritzman, 2002)
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Metoden ir enligt Mattsson & Jonsson (2003) framforallt anvindbar 1 en miljo
ddr behoven for artiklarna dr hirledda av behov fran slutprodukter. Relativt
andra planeringsmetoder 6kar fordelarna med en 6kande produktkomplexitet.
Om det finns inslag av icke planerbar efterfrigan minskar férdelarna med
metoden relativt de andra. Dessutom kriver nettobehovsplanering en hog
grunddatakvalitet Gver tiden for att fungera.

3.2.2.2 Tacktidsplanering

Tiacktidsplanering 4r en kombination av ett bestillningspunktsystem och
nettobehovsplanering. Utifrin den framtagna tillverkningsplanen beriknas en
efterfrigetakt 1 mangdenhet per produktionsdag. Dessutom faststills tillgangen av
den aktuella produkten. Den sa kallade ticktiden fis genom att dividera
tillgdngen med efterfrigetakten. Téacktiden anger hur linge den aktuella
tillgdngen ticker efterfrigan och om denna tid understiger produktens ledtid
inplaneras nya produktionsorder. Med stod av produktstrukturen kan dven
ingaende artiklars ticktid beriknas och produktionen av dessa styras med samma
metod. (Segerstedt, 1999)

Mattsson & Jonsson (2003) hivdar att metoden 1 forsta hand ir avsedd for miljo
med oberoende behov, dock minskar de relativa nackdelarna vid harledda behov
om de ir frekventa och kontinuerliga. Vidare anser de att ticktidsplaneringen
stiller mindre krav pa grunddatakvaliteten och blir dirmed mer robust 4n
nettobehovsplaneringen. Segerstedt (1999) anvinder simulering for att jamfora
nettobehovs- med ticktidsplanering. Han konstaterar att den forstnimnda ir
bittre om efterfragan blir exakt som planerad och ingen variation 1
produktionstiderna forekommer. Dock minskar “nackdelarna” med
ticktidsplanering nir orderstorlekarna minskar, efterfrigan kommer fran flera
artiklar och bredden pa produktstrukturen okar.

3.2.2.3 Kanban

Pa japanska betyder Kanban kort eller synlig dokumentation. Begreppet syftar
till de kort som vanligtvis styr produktionsflodet genom en fabrik. Metoden
fungerar genom att det finns ett antal standardiserade lastbirare som innehiller
en bestimd kvantitet av en artikel. De firdiga artiklarna placeras 1 ett
mellanlager, lampligast nira kunden (intern eller extern). Nir forbrukaren sedan
tar ut en lastbirare med artiklar skickas det medfoljande kortet tillbaka till
tillverkaren och signalerar darmed att produktionen av den aktuella artikeln
maste paborjas. Pa kortet finns angivet vad som ska tillverkas, hur manga och
eventuell annan information som tillverkaren maste ha. Figur 3.4 visar en
schematisk figur 6ver hur ett kanbansystem fungerar. (Krajewski & Ritzman,
2002)
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Kort

Tillverkare .—» Mellanlager 1‘ Kund

Figur 3.4. Schematisk figur av ett kanbansystem

Kanban ir en del av JIT'-filosofin som tagits fram av Toyota, detta innebir att
metoden stiller hoga krav pa produktionsmiljon for att fungera. Sma
orderkvantiteter, korta genomloppstider och mycket stabila processer ar ledord
inom JIT och foljaktligen maste dessa villkor vara upptyllda for att fa relativa
tordelar med kanban. Fordelarna ir att behovet av order- och verkstadsplanering
minimeras och att PIA” regleras exakt. (Dennis, 2002; Mattsson & Jonsson,

2003)

3.2.2.4 Orderbunden materialf6rsorjning

Planeringsmetoden innebir att ingen produktion eller avrop sker utan att en
kundorder erhillits. Slutpunkten for produktionen sitts till leveransdagen och
den producerade kvantiteten ir densamma som den beordrade. Olika varianter
av denna metod finns. I den enklaste varianten slipps ordern ut samtidigt till alla
producerande avdelningar utifrin den ingiende artikeln med lingst ledtid. I en
annan variant forskjuts ingaende artiklars starttider och leveranstider utifran en
manuell bedéomning av ledtiden. (Mattsson & Jonsson, 2003)

Ovanstiende metod ir enligt Mattsson & Jonsson (2003) anvindbar da
toridlingsgraden ir lig vid orderinging. De menar ocksa att metoden ir
olimplig di planeringsmiljon innehiller ej planerbara behov. Metoden stiller
dock som foljd av sin enkelhet ligre krav pa grunddata 4n de tidigare redovisade
metoderna.

3.2.3  Metoder for kapacitetsplanering

Mattsson & Jonsson (2003) redovisar ett flertal metoder for kapacitetsplanering.
De flesta dr avsedda for de hogre planeringsnivierna, men kan 1 vissa fall dven
anvindas vid verkstadsplanering. Nedan redovisas tva av metoderna;

L3IT: Just in time
2 PIA: Produkter i arbete
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kapacitetsbehovsprofiler och kapacitetsbehovsplanering. Precis som 1 foregaende
avsnitt fokuserar framstillningen pa vilken planeringsmiljé som metoderna
limpar sig for.

3.2.3.1 Kapacitetsprofiler

Metoden innebir att det for respektive artikel skapas en sa kallad kapacitetsprofil.
Denna profil innehaller information om hur mycket kapacitet artikeln kriver 1
olika produktionsgrupper och nir, 1 forhillande till leveransdag, kapaciteten
behovs. Enheten pa kapacitetsbehovet sitts till limpligt matt {or varje
produktionsgrupp. Ett exempel pa en kapacitetsprofil visas 1 Tabell 3.1.

Tabell 3.1 Exempel pa kapacitetsprofil. (Observera: fingerade virden)

Artikel:Hyttsida Enhet Kapacitetsbehov per styck och i férhallande till leveransdag
-4 -3 -2 -1 0

RA Mantimmar 0,25

Maleriet Racks 0,25

Lagvolym Mantimmar 1 1

Platsammansattningen |Hytter 1

Nista steg 1 metoden dr att det sammanlagda behovet som materialplaneringen
genererar beriknas for varje produktionsgrupp och jimfors med
kapacitetstillgingen. Om behovet och tillgingen inte verensstimmer maste
antingen materialplanen eller kapaciteten regleras. (Mattsson & Jonsson, 2003)

Metoden fungerar bist 1 en miljé med korta stilltider och jamna
orderkvantiteter. Detta beror pa att den inte tar hinsyn till exakta kotider och
stalltider, utan dessa inkluderas schablonmaissigt 1 kapacitetsbehovet. Metoden
anses vara ett huvudalternativ vid huvudplanering for foretag med
kundorderorienterade produkter. Relativt kapacitetsbehovsplanering stiller
metoden med kapacitetsbehovsprofiler ligre krav pa systemstdd och
grunddatakvalitet, men ger dirmed ligre precision. (Mattsson & Jonsson, 2003)

3.2.3.2 Kapacitetsbehovsplanering

Metoden ir dven kind under namnet capacity requirements planning (CRP)
och dr frimst avsedd for order- och verkstadsplaneringsniva. Den gar ut pa att
kapacitetsbehovet berdknas utifrin dels pagiende order dels planerade order. For
att beridkna vilken planeringsperiod som en order kommer att beligga en viss
produktionsgrupp anvinds operationstider, kotider, transporttider mm.
Resultatet blir en avsevirt mer exakt bild av kapacitetsbehoven 1 produktionen
an vid andra metoder. Detta giller dven 1 nirtid eftersom behoven avriknas med
hjilp av aterrapportering fran genomford produktion. (Mattsson & Jonsson,
2003)
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Metoden har tva varianter, framitplanering eller bakitplanering.
Framaitplaneringen innebir att operationerna som tillhor en order planeras
successivt in fran orderns startidpunkt. Operationerna planeras in efter
toregiaende operations firdigtidpunkt plus ett schablon tilligg som ticker
transporttid, kotid med mera. Bakatplanering innebiar samma metodik fast
utgangspunkten ir sista operationens firdigtidpunkt och orderns
leveranstidpunkt (se Figur 3.5).

Op 10 Op 20 Op 30

Framatplanering

\

> Starttidpunkt for ordern

Op 10 Op 20 Op 30

Bakatplanering

Leveranstidpunkt for ordern -

Figur 3.5 Alternativa metoder vid kapacitetsbehovsplanering. (Mattsson & Jonsson, 2003)

Metoden ir limplig om det krivs stor precision och detaljeringsgrad pa
kapacitetsplaneringen. Den kriver dock ett ordentligt systemstod och mycket
hog grunddatakvalitet for att kunna leverera trovirdiga resultat. (Ibid.)

3.2.4  Metoder for orderutslapp

Pa verkstadsplaneringsnivin benimner Mattsson & Jonsson (2003)
kapacitetsaspekten som ”styrning av orderutslipp”, nedan redovisas tva olika
metoder for detta.

3.2.4.1 Orderutsliapp fran planerade starttidpunkter

Metoden innebir att order slapps ut 1 verkstaden 1 takt med de starttidpunkter de
fatt vid materialplaneringen. Ndgon anpassning av utslippet till aktuell
beliggning i verkstaden gors generellt inte, det dr alltsa materialbehovet som far
styra utan hiansyn till kapacitet.

Metoden har tva olika varianter, ordervis eller operationsvis orderutslapp.
Ordervis innebar att samtliga ingdende operationer slipps samtidigt med ordern.
Medan operationsvis utslapp innebir att forsta operationen slipps med ordern
och de efterfoljande operationerna slipps med Onskad framférhallning. Med
denna variant faststills respektive operations start- och fiardigtidpunkt pa
principiellt ssmma sitt som vid kapacitetsbehovsplanering, se avsnitt 3.2.3.2.
Dock tas inte, som tidigare nimnts, nigon hinsyn till kapaciteten.

16



Teori

Karaktiristiskt for metoden ir att den ir enkel och kriver sma planeringsinsatser,
men eftersom ingen kapacitetshinsyn tas kan beliggningen bli ojamn. Eventuell
overbelaggning skapar koer och dirmed fas varierande och osikra
genomloppstider. For att fungera tillfredstillande bor metoden anvindas 1 en
miljé med jimn efterfrigan och likartad tillverkning. Aven di
volymflexibiliteten dr hog kan metoden fungera. (Mattsson & Jonsson, 2003)

3.2.4.2 Kapacitetskontrollerat orderutslapp

Genom att endast slippa ut order som det finns forutsittning for verkstaden att
hinna med, regleras genomloppstider och PIA. Detta gors genom att kontrollera
att respektive avdelning har den output, exempelvis 1 form av tillginglig tid, som
kravs for att kora de order som slapps (input). Eventuell differens mellan input
och output visar den orderkd som finns vid avdelningen, se Tabell 3.2.

Tabell 3.2 Exempel pa berikning vid kapacitetskontrollerat utsliapp.

Dag 1 2 3 4 5
Input

Planerad 120 120 110 110 110
Verklig 110 130 110 115

Ack. avvikelse -10 (0] 0 5
Output

Planerad 120 120 120 120 120
Verklig 80 110 115 110

Ack. avvikelse -40 -50 -55 -65

Ko

Planerad 200 200 200 190 180

Verklig 200 230 250 245 250

[ exemplet ovan minskas planerad input fran 120 till 110 enheter eftersom kon
tor avdelningen 6kat. Okningen beror pa att planerade output inte uppnatts,
vilket 1 sin tur kan beror pa frinvaro, haveri med mera.

Metoden ir relativt enkel eftersom ingen omplanering av slippta order gors,
vilket skulle kriva avancerat systemstod for att genomforas (se avsnitt 3.2.3.2).
Eftersom mingden tillverkningsorder 1 verkstaden kontrolleras finns
forutsittningar for att kontrollera kobildningen och genomloppstider. En eftekt
av metoden kan bli att order som borde ha slappts ut enligt materialplanen, av
kapacitetsskil inte slipps. Detta maste da hanteras utanfor metoden med
eventuella omplaneringar som foljd.

Kapacitetskontrollerat utslapp dr lampligt 1 en funktionell verkstad om
genomloppstiderna ar mattligt 1inga och antalet operationer iar begrinsade.
Vidare kriver den en mattlig niva pa grunddatakvaliteten. (Mattsson & Jonsson,
2003)
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3.3 Processer

Definitionen av en process ir enligt Bergman & Klefsjo (2001)
“en process dr ett ndtverk av aktiviteter som upprepas i tiden och vars syfte dr att
skapa virde dat nagon extern eller intern kund” (s.416)

De betraktar arbetet med processer som en hornsten' i kvalitetsutveckling och i
torlingningen ett foretags 16nsamhet. De anser att verksamheten 1 ett foretag ska
delas upp 1 ett mindre antal huvudprocesser som syftar till att tillfredstilla externa
kunder (se Figur 3.6).

Ledningsprocesser
Kund- Huvudprocesser Externa kunder
behov
Stédprocesser

Figur 3.6 En organisations olika typer av processer. (fran Bergman & Klefsjo, 2001)

Forutom huvudprocesserna ska ett foretag ha stod- och ledningsprocesser.
Uppgiften for stodprocesserna ir att tillhandahilla n6dvindiga resurser till
huvudprocesserna, detta innebir att stodprocesserna har interna kunder.
Ledningsprocessernas syfte ar sitta upp mal och ta fram strategier for
organisationen som helhet. (Ibid.)

3.3.1  Processledning

Viktigt vid arbetet med processer ir att organisationen har kunskap 1 arbetssittet
processledning. Detta arbetssitt kan enlig Bergman & Klefsjo (2001)
sammanfattas 1 foljande steg:

1. Organisera for forbdttringar. Detta innebar att faststilla foretagets
huvudprocesser och utse processigare till dessa (se avsnitt 3.3.2). Denna

! Andra hérnstenar ar: Kundfokus, faktabaserade beslut, stindiga forbattringar, delaktighet och engagerat
ledarskap.
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3.3.2

nya organisation liggs da som en ansvarsstruktur 6ver den gamla
tunktionsorganisationen.

Kartldgg processen. 1 detta steg definieras granssnitt mellan olika processer.
Kunder och leverantorer identifieras. Dessutom dokumenteras
arbetsflodet for att se forbattringsmojligheter.

Observera processen. Steget omfattar framtagning av lampliga mitetal och
mitning av processen.

Forbdttra processen kontinuerligt. Slutligen genomfors forbittringsarbete av
processen, detta di ur ett helhetsperspektiv av foretaget.

Roller vid processledning

For att sakerstilla en effektiv processledning maste vissa roller definieras och
tillsittas. Bergman & Klefsjo (2001) beskriver tre olika roller:

Processdgare. Denna person ansvarar for alla resurser 1 processen och ska ta
fram inriktning samt regelverk for den operativa verksamheten. Viktigt dr
att processiagaren ska kunna styra 6ver de stodprocesser som anvinds 1
huvudprocessen. Detta innebira att stddprocesser och delprocesser som
ingdr 1 flera huvudprocesser maste kunna ha olika arbetssitt for olika
huvudprocesser.

Processledare. Operativ samordnare dr en annan benimning pa denna roll.
Denne behovs eftersom det 1 alla processer krivs snabba beslut och
omprioriteringar. Vid komplicerade huvudprocesser finns det flera
processledare, en for varje delprocess, som stod till processigaren.
Diremot finns det inte nigon separat processigare for delprocesserna. (se

Figur 3.7)

> Processiagare >

Process- Process- Process- Process- Process-
ledare ledare ledare ledare ledare

Figur 3.7 Uppdelning av operativt ansvar. (fran Bergman & Klefsjo (2001)

Kompetensforsorjare. Rollen innebir ansvar for att sakerstilla och
tillhandahalla erforderlig kompetens till processerna och funktionerna.
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3.3.3  Processer vs funktioner

Enligt Aronsson et al (2003) finns det en konflikt mellan funktioner och
processer 1 ett foretag. Med detta menar de att uppbyggnad av funktioner som ar
specialiserade pa vissa arbetsmoment inte sikerstiller att leveransservicen' och
processerna forbattras. Ett renodlat processtinkande ar inte heller alltid optimalt,
da detta forsvarar mojligheterna att skapa kostnadseftektiva funktioner.
Traditionellt har foretag 16st denna konflikt genom att skapa separata funktioner
som sirskiljs med lager. Detta uppligg mojliggor god ekonomi inom
funktionerna, men det sikerstiller inte en god ekonomi for foretaget som
helhet. Ett foretags tva huvudmal, hog leveransservice och laga kostnader,
riskerar dirmed att blir motstridiga krav som inte kan uppfyllas. Hir menar dock
Aronsson et al (2003) att begreppet logistik kommer in. Logistik handlar enligt
dem om att kombinera och balansera dessa tva aspekter.

3.4 Maitetal

For att paverka beteendet inom ett foretag mot ett onskat tillstind kan
mitningar och uppfoljning av detta goras. En forutsittning for att kunna
delegera ansvar ar att folja upp prestationer, vilket endast ar mojligt om relevanta
mitetal anvinds. Mitetalen maste spegla foretagets overgripande strategi och
malsittning for att ritt saker ska bli genomforda. (Mattsson & Jonsson, 2003)

Nedan foljer definition och beskrivning av tre mitetal med koppling mot
logistik. Alla ir hamtade frin Mattsson & Jonsson (2003).

3.4.1  Leveransprecision

Leveransprecision miter 1 vilken utstrickning leverans sker enligt lovad
leveranstidpunkt. Mitetalet anvinds fOr att mita leveransformagan 1 ett foretag
med konstruktion, tillverkning eller montering mot kundorder (se Bilaga 3.1
Grad av kundorderstyrning). En av definitionerna av leveransprecision ar

Antalet order levereradei ratt tid
Totalt antal levereradeorder

Mitningen sker 6ver en specifik period, ju lingre period desto grovre blir
mitetalet. FOr att forfina mattet kan antalet order som levererats for sent
respektive for tidigt sirredovisas.

! Leveransservice innefattar ledtid, leveranspélitlighet, leveranssékerhet, information, kundanpassning,
flexibilitet och lagertillgdnglighet. (Aronsson et al, 2003)
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3.4.2 Leveranssdikerhet

Ritt produkt 1 ritt kvantitet dr vad maitetalet leveranssikerhet omfattar. Raitt
produkt syftar inte bara till att bestilld artikel levererats utan dven att den
uppfyller kundens kvalitetskrav. Definitionen ir

Antalet kundordrar utan anmarkning fran kund
Totalt antal levererade kundorder '

Mitetal avser en specifik period och kan forfinas genom att avse orderrader
istillet for hela kundorder.

3.4.3  Kapitalbindning

Kapitalbindningen 1 omsattningstillgdngarna kan mitas pa ett flertal sitt. Det
enklaste 4r att direkt ange det virde 1 kronor som finns bundet 1 forrdd, PIA och
firdigvarulager. Detta har dock nackdelen att det inte sitts 1 relation till den
verksamhet som bedrivs. Ett annat matt pa kapitalbindningen ar
lageromsittningshastigheten, vilken definieras som

Utlevererat varde
Genomsnittlig kapitalbindning i materialflodet

Mitetalet avser en specifik period och maojliggor jamforelse mellan andra
avdelningar, foretag och branscher samt jamforelse over tiden.

21



Nuligesbeskrivning

4 NULAGESBESKRIVNING

4.1 Foretagspresentation

Volvo Lastvagnar AB ir virldens nist storsta tillverkare av tunga lastbilar,
omsittningen 2003 var 117 miljarder (SEK) med ett resultat pa cirka 4 miljarder
(SEK). Antalet levererade lastbilar uppgick till cirka 75 000 stycken. Foretaget
har ett flertal monteringsfabriker runt om 1 virlden, bade heligda och fabriker
som helt eller delvis 4gs av andra. Huvuddelen av produktionen sker dock 1
Europa, med Sverige som bas.

VLU har en lang historia som borjar ar 1929 da Gosta Nystrom grundade
Nystroms karosserifabrik, denna slot ett samarbetsavtal med AB Volvo 1958 som
slutligen kopte upp fabriken 1964. Detta var 1 samma tid som AB Volvo kopte
upp fler fabriker som var ledande inom sitt omrade: Koping = vixellador,
Skovde = motorer. Sedan dess har VLU varit huvudfabrik {or tillverkning av
lastbilshytter inom Volvo koncernen.

[ dagsliget tillverkar VLU hytter till FL, FM och FH serierna (se Figur 4.1) samt

Figur 4.1 Hyttmodeller tillverkade i Umea

ansvarar for reservdelstorsorjningen till ett flertal utgingna modeller. Hela
produktionen ir kundorderstyrd och de firdiga hytterna' levereras i sekvens till
slutmonteringsfabrikerna 1 G6teborg och Gent (Belgien). Kapaciteten fér VLU
ar berdknad till cirka 51 200 sammansatta hytter per ar plus cirka 10000 CKD -
hytter’. Antalet anstillda ir cirka 2400 stycken och verkstadsytan ir cirka 65 000
kvadratmeter.

! Inredningen till FL-hytterna monteras i Gent
2 CKD: Completely knocked down. Hytter som skickas i bestandsdelar fér hopsattning i annan fabrik.
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Fabriken har utvecklats for dess huvudflode (se Figur 4.2) och har dirmed en
konsekvent materialflédesriktning. Stora delar av hyttsammansittningen &r
automatiserad och tillverkningen av ingaende artiklar ("delkompletter”) sker
generellt 1 omedelbar nirhet av sammansittningsstationen. Monteringen av
inredning sker manuellt och for narvarande 1 tva delmoment: forfléde och line.
Vid forflodet ansvarar en grupp for att montera ett mindre antal artiklar 1 hytten.
Direfter gir hytten in pa line dir resterande artiklar monteras. I framtiden finns
planer pa att hela monteringen skall ske pa line.

Detaljtillverk-
ning
Y
. . Hyttsamman- Ol Montering
Kl | > ) » mal ) .
Ipp & slitt séttning d aen "| (inredning)
Presshall

Figur 4.2 Oversiktsbild av produktionsprocessen vid VLU

4.1.1  Organisation

VLU ir 1 stort sett organiserad efter sitt huvudflode. Det finns fyra stycken

driftomriden (DO) pa fabriken.

DO 2: Bestar av klipp & slitt, presshall, detaljtillverkning, specialhytter,
dorrbana, CKD inklusive RA med mera.

DO 3: Hyttsammansittning som ar uppdelad 1 FM, FH och FL.

DO 4: Maleriet som innehaller bland annat detaljen, férbehandlingen,
grundlack, ticklack.

DO 5: Monteringen.

Till denna produktionsorganisation finns stodfunktionerna personal, teknik,
material och ekonomi. Inom respektive DO finns personer som benamns som
processigare. De ir oftast avdelningschefer 1 linjeorganisationen och har
toljaktligen varken ansvar eller befogenheter utanfor sin egen avdelning.

4.2 Material och produktionsstyrning

4.2.1 Allmant

Den lingsiktiga planeringen av produktionsvolymerna pA CBU' och CKD sker
pa Volvo Lastvagnar AB centralt. Detta eftersom den madste koordineras med
produktionen av 6vriga delar 1 kompletta lastbilar. Detta gors med sa kallade

1 CBU: Completely built up.
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programforslag med en planeringshorisont pd 12 manader. Varje minad
bearbetas programforslaget av respektive fabrik och faststills darefter pa ett mote
med “programmakarna” pa Volvo Lastvagnar AB.

Pa VLU bryts det faststillda programmet ner till artikelniva och kors 1
affarssystemet. Detta skapar leveransplaner till underleverantorer som sedan
avrop kan ske ifran. Dessutom skapas en produktionsplan for VLU som bygger
pa programmet. Utifrin denna produktionsplan skapas sa kallade verkstadsorder
till de avdelningar som inte producerar mot kundorder. Dessa avdelningar tillhor
uteslutande DO2 och producerar olika plitdetaljer.

Nista steg 1 planeringen ir skapandet av tillverkningsorder pa fran kunden
avropade hytter. Planeringshorisonten ir 10 arbetsdagar innan hytterna ska
limna VLU och planeringsobjektet dr kundanpassade hytter. Utfallet av denna
planering effektueras for CBU - hytter pa DO3, hyttsamansittningen. For CKD
ar avropen 1 sindningar om vanligtvis 72 hytter som ska packas och skickas vid
samma tillfille.

Pa operativ niva styrs sedan CBU - produktionen av si kallade
verksamhetsplanerare, minst en per DO. Dessa triffas dagligen och faststiller
dagsbalanser for respektive DO. Syftet dr att styra buftertnivierna mellan de
olika driftomridena och pa sa sitt undvika att suboptimera respektive
verksamheten pa respektive omride. For CKD omsitter deras
verksamhetsplanerare avropade order 1 en packplan som anger vilken dag de
planerar att packa respektive sindning. Denna plan distribueras till de
producerande avdelningarna som levererar artiklar till CKD. Platartiklarna till
CKD ir, forutom dorrar och bagageluckor, obehandlade och inte sammansatta
till delkompletter.

4.2.2  Forbehandlade artiklar

Flodet av forbehandlade artiklar bestdr, som tidigare beskrivits, bide av artiklar
till CKD - hytter och till RA (Reservdelsadministrationen).

4.2.2.1Reservdelar

Huvuddelen av reservdelarna tillverkade vid VLU levereras till Volvokoncernens
gemensamma reservdelstorsorjare, Volvo Parts AB. Varje tisdag och torsdag fir
orderkontoret pd VLU en EDI' — fil frin Parts med order pi reservdelar
(delkompletter, dorrar, inredningsdetaljer med mera). Ordern handliggs av en
ordermottagare utifran foljande kriterier; huruvida VLU kan tillhandahalla den

L EDI: Electronic data interface
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bestillda delen och om kvantiteten rimligen kan produceras till dnskat
leveransdatum. I EDI — filen finns order upp till cirka 4 veckor 1 forvig, men en
overenskommelse mellan Parts och VLU siger att frystiden ar tva veckor.

Om ordern accepteras, slapps den ut 1 VLU:s datasystem och blir synlig for alla
tillverkande avdelningar (utom maleriet). Aven order utanfor frystiden slipps

och blir synliga for samtliga. Utifran angiven leveransdag drar systemet ifrin en
schablontid' och anger denna dag som behovsdag for samtliga avdelningar, det

vill siga enligt systemet skall alla 1 processen vara firdig med artikeln samma dag.

For RA syns veckans order som tva sindningar innehallande samtliga reservdelar
som ska levereras till Parts den veckan. Anledningen till att det dr tva saindningar
ar att vissa artiklar packas om till enstycksforpackningar. Detta gors av ett foretag
1 Belgien innan artiklarna levereras till Parts huvudlager. Denna verksamhet ir
Parts ansvarig for och innebir bara for VLU att sindningarna skall skickas till tva
olika mottagare. Leveransdagen ir vanligen satt till tisdag, men Parts accepterar
att sindningarna skickas fredag samma vecka (se Figur 4.3).

Behovsdag fér Sandningsdag Accepterad

(EDI) ED| samtliga avdelningar enligt systemet  avsandningsdag

1 2 4 6 7 9 0 11 12 1 14 1

Figur 4.3 Tidslinjal 6ver order till Parts

Nir ordern slipps 1 systemet har inte heller ndigon samordning skett mellan
tillverkningen av artiklar till CBU - hytter och till RA (eller CKD). De
tillverkande avdelningarna forvintas producera de beordrade artiklarna utan att
det gjorts nagon kontroll av beliggningen.

4.2.2.2 Artiklar till CKD

For CKD giller 1 huvudsak det som beskrivits 1 avsnitt 4.2.1, med ett tillagg.
Aftirssystemet genererar, pa samma sitt som for reservdelar, tillverkningsorder
pa dorrar och bagageluckor utifran angivna sindningsdagar. Det finns alltsd tva
olika ”system” som sldpper order, dels verksamhetsplanerarens packplan dels
affirssystemet.

! Tiden &r 5 arbetsdagar for delkompletter och 3 fér dérrar och bagageluckor.
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4.3 Produktion

Delkompletter dr benimningen pa artiklar som dr sammansatta av tva eller flera
detaljer, en typ av formontage. I denna rapport avses med benimningen
delkomplett endast platartiklar, men generellt sett kan en delkomplett vara dven
inredningsartiklar, exempelvis instrumentbrida. Exempel pa delkompletter som
avses dr sidor, tak och ryggar till de olika hytterna.

Produktionen av dorrar dr som tidigare nimnts placerad pa DO2, det vill siga
bade fysiskt och organisatoriskt separerad fran hyttsammansattningen.

4.3.1 Allmant

Flodet av delkompletter avsedda som reservdelar vid VLU iar utspritt Gver storre
delen av foretaget (se Figur 4.4). Huvuddelen av artiklarna produceras vid den
station som normalt tillverkar delkompletten till CBU - hytter pa DO3. Direfter
skickas artiklarna till avdelningen ligvolym pa S-hytter (DO2). Detta eftersom
att de antingen maste firdigstillas eller modifieras for att kunna anvindas som
reservdel av kunden. Fran S-hytter skickas artiklarna till Detaljavdelningen pa
maleriet (DO4) dir de hings in 1 racks for att ga genom forbehandlingen. Efter
torbehandlingen skickas de antingen 1 transportracks eller 1 maleriracks frin
Detaljavdelningen till RA (DO2). Dir packas delkompletterna 1 lador,
transportdokument firdigstills och slutligen skickas de med lastbil till kund.

Tillverkning av ntern Komplettering alt.
Delkomplett = ranspor modifiering
(DO3) (DO2)
Intern Intern
transport transport
. . Packning och
Intern Buffert/ Intern Intern Forbehandling Intern o
~ transport forrad transport B RA _ transport> (DO4) ™ transport | aVS(grgj;)mg

Intern
transport

Tillverkning av
Intern dorrar och
transport I bagageluckor
(DO2)

Figur 4.4 Produktionsdversikt av forbehandlade artiklar

For dorrar och bagageluckor dr flodet lite enklare (se Figur 4.4), de ir 1
allminhet firdiga da de lamnar den tillverkande stationen pa DO2. De skickas
dartor direkt till forbehandlingen pa maleriet. Direfter gar dorrarna till en
sarskild station pd CKD, Dorrhickningen, dar samtliga dorrar packas 1 lador och
distribueras till antingen RA eller CKD. Bagageluckorna levereras direkt till RA
eller CKD.
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Det finns ytterligare ett flode, som tidigare inte nimnts, nimligen ett mindre
antal detaljer som forbehandlas och levereras till Parts. Dessa detaljer ingar
normalt 1 en delkomplett, men kunden vill ibland ha de levererade separat. De
produceras eller kops foljaktligen normalt mot bestillningspunkt pd samma sitt
som Ovriga 1 hytten ingdende platdetaljer. Di en sidan artikel ska levereras som
reservdel maste RA forst bestilla ut den ur forrdd och direfter skicka den pa
torbehandling. Volymen for flodet ar lagt och faller delvis utanfor avgrinsningen
av projektet (se avsnitt 1.4), dirfor behandlas flodet endast ytligt 1 rapporten.

Transporten mellan varje station genomfors av avdelningen Interna transporter.
Det sker antingen med en faststilld rutin eller genom att den avsindande
stationen ringer till en truckforare och bestiller transport. For den interna
hanteringen har alla kollin mirkts med sa kallade flaggor. Pa dem finns angivet
artikelnummer, benamning, kvantitet, avsindare och mottagare. Dessutom ar
antingen behovsdagen eller sindningsnumret angiven pa flaggan. Hur den
sistnamnda informationen tolkas beror pa vilken avdelning som artiklarna
befinner sig pa (se avsnitt 4.3.2).

I inledningen nimndes att produktionen av reservdelar inte fitt nagon storre
uppmairksamhet fran foretaget eftersom stor del av engagemanget riktas mot
produktionen av CBU - hytter. Detta ir ett stdende intryck frin alla delar 1
processen. De flesta involverade 1 processen vet att den inte dr optimal, men
upplever inte att de fatt gehor for sina forslag pa forindringar. Detta giller
framforallt forbattringar av den delprocess som de sjilva dr verksam inom.
Eftekten av detta dr att arbetsrutiner 1 det narmaste saknas helt for de olika
inblandade avdelningarna. Foljden av detta blir 1 sin tur att produktionen 1
manga fall blir beroende av engagerade operatdrer. Om det saknas sidana vid en
tillverkande station kan en artikel bli kraftigt f6rdr6jd endast av orsaken att ingen
brydde sig om att tillverka och skicka vidare den aktuella ordern.

4.3.2  Tillverkning

4.3.2.1 Delkompletter

Tillverkande avdelning for delkompletter ar som tidigare namnts oftast DO3,
vilket alltsa 4r den avdelning som bygger CBU — hytter. Avdelningen ar
organiserad 1 underavdelningar efter de olika hytter som byggs. De ir 1 sin tur
uppdelade 1 arbetsgrupper utifran var pd produktionslinan de arbetar. Det gor att
det ir fyra olika arbetsgrupper som tillverkar delkompletter: Delkomplett FH,
Sidoline FH/FM, Delkomplett FM och Delkomplett FL.
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Alla arbetsgrupperna gir tvaskift utom FL som endast arbetar dagtid. Pa varje
skift finns det personal som ir ansvariga for order till RA. Det varierar dock hur
de ansvariga arbetar, eftersom det inte finns nagon arbetsrutin framtagen for
tillverkning av reservdelar.

Gemensamt for samtliga grupper ir tolkningen av den behovsdag som anges nir
de ser ordern 1 systemet. De anser att behovsdagen innebir att de har den
aktuella veckan pa sig for att tillverka och skicka 1 vig ordern. Den innebir
ocksa att de inte ska paborja tillverkningen fore den veckan trots att de ser
ordern 1 systemet. Denna tolkning har hittills visat sig omdjlig att hitta nigon
killa till an mindre finna nigot dokument som styrker. Dock dr alla intervjuade
pa DO3 6verens om att det dr ’det som giller”.

De olika grupperna har en station for varje delkomplett de tillverkar.
Arbetsinsatsen som krivs for att ta ut en order till RA varierar mellan olika
stationer. P4 vissa finns mojligheten for operatoren att stilla in ett racks som
sedan roboten fyller nir den fir den instruktionen av operatdren. Andra maste
lyftas ut ur robotcellen for hand och placeras 1 racks.

Utnyttjandegraden varierar ocksda mellan stationerna. Vissa stationer ligger nira
max fOr att hinna forsorja sammansittningslinan med delkompletter och det blir
toljaktligen problem om det ska produceras reservdelar. Andra har 6verkapacitet
eller mojlighet att producera till en ordentlig buffert och har dirmed inga storre
problem att hinna med order till RA.

I praktiken skapar ovanstiende nagra olika forfarande vid tillverkningen av
delkompletter till RA. Om den ansvarige ar en engagerad operatdr som kinner
ansvar fOr sin uppgift funkar det i regel bra. Operatoren ser till att ta ut och
skicka artiklar 1 tid (inom den givna veckan). Ibland kan detta innebira att
operatoren offrar lite tid pd nigon rast och gir ut och kor da 6vriga linan star
still. Eller uppticker operatdren nigon vecka innan order ska levereras att det
kan bli svart att hinna med under leveransveckan och borjar da ta ut artiklar fore
(utanfor frystiden). Detta funkar oftast, men ibland dndrar Parts sin order och
artiklarna behovs plotsligt inte. Eftersom operatoren vet att det kan bli problem
tor mottagaren om artiklar skickas 1 forvig ringer de och frigar innan de skickar.

Nir den ansvariga operatOren inte 4r lika engagerad 1 sin uppgift fungerar det
mindre bra. Framforallt verkar det som om att operatdren inte regelbundet
kontrollerar inkommande order 1 systemet. Detta far till f6ljd att order gloms
bort och blir dd inte tillverkade 1 tid. Ibland kan det vara tvirtom, operatoren
har gitt in 1 systemet och sett att det finns order. Operatoren tillverkar och
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skickar ivig artiklar fore den avsedda leveransveckan, detta utan att kolla med
avdelningarna nedstroms om de har mojlighet att ta emot.

4.3.2.2 Dorrar och bagageluckor

Dorrtillverkningen sker pd DO2 uppdelat pa tva olika arbetslag: Dorrbana
FH/FL och Dérrbana FM. Arbetsgrupperna tillverkar inte bara dorrar utan dven
bagageluckor, hornplatar och frontluckor. De sistnamnda levereras endast som
reservdel eftersom pa dagens hytter ir frontluckan 1 plast.

Pa FH/FL har arbetsledaren lagt upp planeringen sd att han tillsammans med
gruppsamordnare pa de olika skiften faststiller vilken totalmingd som ska
produceras per skift. Volymen bestims utifrin informationen 1 affirssystemet dels
av behovet till CBU dels av behovet till CKD och RA. I praktiken innebir det
att operatorerna tillser att faststilld buftert mot CBU bibehalls. Resterande
produktion skickas till DO4 {or rostskyddsbehandling och direfter vidare till
CKD eller RA. Avrapportering 1 systemet sker kontinuerlig 1 tidsordning utifrin
angiven behovs dag.

4.3.3  Komplettering och modifiering

Pa DO2 finns en avdelning som heter Specialhytter, de ansvarar for tillverkning
av hytter med specialfunktioner. Exempel pa detta ir sd kallade ”crew cabs” som
ar hytter for riddningsfordon. Specialhytter har en arbetsgrupp som kallas for
Lagvolym, dir komplettering, modifiering och viss tillverkning sker av
delkompletter och reservdelshytter.

Eftersom produktionen av delkompletter pa DO3 ir anpassad till huvudlinan,
gors inte vissa artiklar helt firdiga 1 delkomplettstationen. Bland annat en del
svetspunkter och hal gors senare 1 linan da flera delkompletter sammanfogats.
Detta innebir att delkompletterna maste kompletteras innan de kan levereras
som firdig reservdel. Omfattningen varierar fran artikel till artikel men samtliga
moment kan utforas av gruppen.

Modifieringen innebir att en delkomplett eller reservdelshytt frin DO3
konverteras till att passa en lastbilsmodell som inte tillverkas lingre. Arbetet kan
vara nigot mer omfattande in vid komplettering eftersom det kanske maste
tillforas detaljer till artikeln for att den ska passa.

Den nytillverkning som sker vid arbetsgruppen ir 1 huvudsak delkompletter och
reservdelshytter som passar till dldre lastbilsmodeller. Hir ar det alltsd inte mojligt
att konvertera artiklar frin produktionen pa DO3 till att passa dessa modeller.
Istallet maste delarna nytillverkas. VLU och Volvo Parts AB jobbar med ett
projekt fOr att faststilla vilka av dessa artiklar som VLU ska tillverka.
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Det mesta av produktionen pa gruppen sker manuellt och kapaciteten blir
toljaktligen direkt proportionell till bemanningen. I normala fall ir det inga
problem att hinna med de order som finns, men vid topparna fore semester och
jul blir det kapacitetsbrist. Eventuella problem att hinna leverera 1 tid beror
annars nistan undantagslost pa att gruppen inte far artiklarna frain DO3 1 rimlig
tid. De bedomer att de behover fa artiklarna tva dagar innan de ska leverera for
att kunna hinna med. For att veta vad som ska tillverkas anvinder gruppen
samma system som pa DO3, men har alltsa samma behovsdag som dem. Nagon
produktionsplanering gors inte for gruppen, utan den gor de sjilva. De bearbetar
helt enkelt de artiklar de fatt utifran vilken sindningsdag artikeln har.

4.3.4  Maleriet (detaljavdelningen)

Verksamheten pd detaljavdelningen sker 1 dagsliget helt utan framforhallning,.
De har ett tilt dit detaljer som ska behandlas 1 maileriet kommer, men det finns
inget system som foljer vad som ir pa ingadende och nir det kommer till
maleriet. Vad som tas ur tiltet for att behandlas styrs av slumpen, ingen hinsyn
tas till behovsdagen. Detta beror pa att de dels normalt hinner bearbeta allt 1
tiltet inom ett dygn dels pa att de di skulle vara tvungen att lisa alla flaggor och
sortera 1 taltet for att fa ordning. De anser att detta inte ir mojligt 1 dagsliget.

Det enda arbetsgruppen har for att planera sin verksamhet ir en prognos, ett
excelblad, som en planerare pa DO2 skickar en ging i1 veckan. Denna prognos
ar dock endast en kvalificerad gissning, eftersom det inte gir att siga nir olika
avdelningar tillverkar olika order.

Detaljavdelningen upplever inte att de har nigra problem med sin kapacitet,
men diremot kan forbehandlingen vara en trang sektor. De berikningar som
gjorts (av forbehandlingen) fastslar att de finns maojlighet att 1 snitt kora 2,5
detaljracks varje timme. Detta beror naturligtvis pa hur produktionen av CBU —
hytter gir. Om DO3 har problem med produktionen blir det luckor pa
torbehandlingen och fler detaljracks kan koras.

4.3.5  Reservdelsadministrationen

Verksamheten vid RA ir vildigt mangsidig, hir packas och skickas allt gods som
inte har nagon faststilld rutin for hur det ska skickas. Det kan vara allt frin
produktionsmaskiner som ska till Kina till de mera regelbundna leveranserna av
reservdelar till Volvo Parts AB. Nagon kapacitetsbrist forkommer inte 1 normala
fall, utan allt som kommer in skickas 1 tid. Precis som for resten av fabriken ar
det en topp fore semestern och fore jul da det kan vara problem att hinna med.
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Problemet for RA ir att fi reservdelarna 1 tid frin de producerande
avdelningarna, da 1 synnerhet delkompletter. Eftersom det inte gar att folja
artiklarna 1 systemet vet inte heller RA vilka artiklar som finns tillgingliga for att
packa innan de star pa deras ruta for inkommande gods. De kan dirmed inte
heller efterlysa nigra artiklar forrian de skulle ha skickats ivig. Ett annat problem
som uppstdr ibland ir att de tillverkande avdelningarna skickar artiklar 1 fortid.
Detta innebir att de ytor som RA disponerar blir grinssittande och artiklar star 1
vigen, for att det som ska levereras ska kunna packas och skickas ivig.
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5 EMPIRI

Kapitlet innehadller beskrivningar och resultat fran genomforda kvantitativa mdtningar.

5.1 Flodeskartlaggning

Eftersom den information som VSM kriver inte var mgjlig att ta fram, med
rimlig arbetsinsats, genomfordes en “ekonomisk flodeskartliggning”. Syftet ur
VLU:s perspektiv dr att kunna visa pa flodets ekonomiska storleksordning samt
att ta fram en modell f6r hur andra ”sma” fléden kan féljas upp ekonomiskt.
Syftet ur forfattarens perspektiv idr att kontrollera huruvida flédet av artiklar till
CKD — hytterna ar dominerade 6ver reservdelsflodet, vilket ett antal
respondenter pastatt.

Forsta steget var att ta reda pa vilka artiklar som ingdr 1 flodet av forbehandlade
artiklar, detta gjordes genom att analysera en utskriven lista frin Parts. Denna
anger de artiklar som Parts anser att VLU ska kunna leverera, periodbehovet for
dessa samt Parts aktuella lager. Listan bestar av 1045 stycken artiklar. Av dessa
plockades de artiklar som Parts behover bestilla inom ett ar ut, genom att sitta
periodbehovet 1 forhallande till lagret och rikna ut om lagret skulle ricka ett ar.
Resultatet blev 209 artiklar. Artiklar till CKD - hytter var littare att identifiera,
eftersom dorrar och bagageluckor dr samma for olika varianter av en hyttmodell
blir det bara sex artiklar.

[ nista steg samlades grunddata in for respektive artikel. Informationen som
himtades in samt killan syns 1 Tabell 5.1. Begreppet ”bild” anger vart 1 systemet
informationen finns.

Tabell 5.1 Insamlad data och dess killa

Data Kalla Ovrigt Uppdaterad

System | Bild
Leveranstatistik RA G691 21|"ack lev" 2004-12-01
Leveranstatistik CKD B611 2|"summa uttag" 2004-12-01
Kostnad, operationstid och
maskintid per avdelning B621 4 nov-04
Packningspalagg Procentpéalagg for att tacka

omkostnader for packning

B621 3|pa CKD och RA nov-04
Mottagarpéalagg Procentpélagg for att tacka

B621 3lkostnad for férbehandling nov-04
Standardpris Den totala kostnaden for

B621 3|artikeln nov-04
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All information matades in 1 och sammanstilldes 1 MS Excel. Av de 209
artiklarna som levereras till Parts 4r det 174 stycken som ir forbehandlade och
toljaktligen tas med 1 kartliggningen. Resultatet av kartliggningen visas 1 Figur
5.1, hir har ett flertal avdelningsnummer samgrupperats for att likna Figur 4.4
Produktionsoversikt av forbehandlade artiklar. Dessutom redovisas summerat
standardpris for 2004.

Delkompletter S-hytt/Lagvolym RA Parts
I RA: 628 000 kr By RA: 2 403 000 kr 5 RA: 2513 000 kr 18 540 000 kr
KD: 0 kr KD: 0 kr
—— Forbehandlingen CKD KDrarknad
fgrrgzi > RA ) RA: 1 583 000 kr >
KD: 2 744 000 kr KD: 4 009 000 kr 28 087 000 kr

Ddrrbana T "Dorrhack” |
—»)

RA: 2 957 000 kr RA: 1830 h
KD: 7 854 000 kr KD: ?

Figur 5.1 Foradlingsvirde for respektive avdelning under perioden 040101-041201.

Benimningen RA avser de 174 artiklar som levereras till Parts och KD de sex
artiklar som ingir 1 CKD — hytterna. Resultatet av kartliggningen iar en
bekriftelse pa att flodet till CKD — hytterna dr dominerande. Relaterat till
respektive antalet artiklar konstateras att KD — artiklarna kan betraktas som
artiklar med hog produktionsvolym och RA — artiklarna lig produktionsvolym.

5.2 Leveransprecision

5.2.1  Intern leveransprecision

Examensarbetarens avsikt var att inledningsvis snabbt kontrollera den interna
leveransprecisionen for att ta reda pd om den var lika dalig som olika
respondenter angav. Detta visade sig dock vara omgjligt eftersom affirssystemet
inte lagrar tidpunkten for avrapporteringen av order och det inte finns nagon
exakt tidpunkt di ordern skall vara firdig. For att fa nagon uppfattning av den
interna leveransprecisionen genomforde examensarbetaren en egen mitning.
Genom att varje vecka kontrollera vilka order som avrapporterats samt att tolka
begreppet behovsdag som en behovsvecka, kunde en mitning av de tillverkande
avdelningarna genomforas. Mitningarna genomfordes under sju veckor (vecka
39-45) och omfattade de avdelningar som initierar en order. Problemet med
mitningen ar att antalet felkillor ir mycket stort och dirfor viljer
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examensarbetaren att inte genomfora djupare analys av resultaten. Den enda
tendens som kan utlisas ir att avdelningarna verkar avrapportera orderna
varannan vecka. De framtagna diagrammen visas 1 Bilaga 5.1 Intern
leveransprecision.

5.2.2  Extern leveransprecision

For att ta reda pa huruvida de problem som beskrivits av olika respondenter pa
VLU paverkar kunden (Parts), har den externa leveransprecisionen undersokts.
Parts, orderkontoret och CKD/RA genomfor 1 perioder mitningar av
leveransprecisionen fran VLU till Parts. Problemet ir att samtliga definierar
mattet pa olika sitt.

Mitningen som Parts genomfor har samma definition och sker 1 samma system
som VLU anvinder for att folja upp sina leverantorer. Ritt leverans definieras
som ratt tid, artikel och kvantitet och upplosningen ar per orderrad. Foljaktligen
erhills tvd fel om en orderrad dellevereras, forst for att kvantiteten ar fel darefter
vid nidsta leverans for att tidpunkten dr fel. Enligt Parts ar validiteten f6r denna
mitning osiker (J. Grund, personlig kommunikation, 18.11.2004) eftersom det
ar oklart nir systemet loggar en order som mottagen. Detta beror bland annat pa
att leveranser som forst passerar ompackningen 1 Belgien, innan de levereras till
Parts, inte “’tas emot” forrin de anlinder till Parts huvudforrad. I Figur 5.2
redovisas leveransprecisionen for 2004 manadsvis fram till november, dessutom
syns antalet orderrader for samma period (skala enligt den hogra vertikala axeln).

Leveransprecision till Parts 2004

100% 250

90% - /0/_'./_‘_—_\ m 200
80% = 150
70% 74—1/'/ \._,-/’\_\\ / » |

60% ,J \ \ / / 1 100
50% 50
N

40% T T T T T T T T T 0
0401 0402 0403 0404 0405 0406 0407 0408 0409 0410

Period

—e— Leveransprecision —a— Orderrader

Figur 5.2 Leveransprecision och antalet orderrader for VLU till Parts.

Medelvirdet for 2004 ir 72 % vilket kan jamforas med det krav pa 95 % som
Parts stiller, detta krav stiller aven VLU pa sina leverantdrer. [ Bilaga 5.2 Extern
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leveransprecision redovisas leveransprecisionen kvartalsvis for perioden 2001-

2004.

De mitningar som orderkontoret genomfor har pigitt i perioder da det av
personalen ansetts nodvindigt. Upplosningen dr den samma som for Parts
mitningar men definitionen av ett fel skiljer sig nagot. Kriterierna ir de samma
men en orderrad kan endast generera ett fel och inte som 1 ovanstiende
beskrivning flera fel. Indata till mitningen har hamtats fran affirssystemet pa
VLU och kontrollerat sindningarna som skickat senast fredag aktuell vecka.
Eftersom mitningarna endast genomforts periodvis redovisas inga resultat utan
endast tillvigagangssittet.

CKD - avdelningen har kontinuerligt undersokt leveransprecisionen fran
avdelningen. For RA har mitningen omfattat alla sindningar som arbetsgruppen
levererar och alltsd inte specificerats mot Parts. Dessutom 4r deras upplosning
annorlunda jimfort med det som tidigare beskrivits, de miter pa artikelniva och
relaterat antalet artiklar levererat 1 ritt tid till totalt antalet levererade artiklar.
Resultatet av denna mitning ar en over tiden 1 de nirmaste 100 procentig
leveransprecision.

5.3 Intervju med Volvo Parts AB

Eftersom ovanstiende undersdkning inte gav en entydig bild av VLU:s
prestation som leverantor till Parts genomfordes en delvis strukturerad
telefonintervju med Johan Grund (leverantorsbevakar) och Alexander Andersson
(ansvarig inkopare) pa Parts. Intervjumallen finns redovisad 1 Bilaga 5.3
Intervjumall for intervju med Parts och de viktigaste resultaten redovisas nedan.
Mallen skickades till respondenterna 1 god tid fore intervjun for att de skulle veta
vilken information som efterfragades.

Respondenterna hiavdar att ledtiden fran VLU ir 15 arbetsdagar, men att det for
vissa artiklar har gjorts en overenskommelse om 10 dagars ledtid. Denna uppgift
har inte kunnat bekriftas av nigon pd VLU och orderkontoret utgar fran att alla
artiklar ska levereras inom 10 arbetsdagar. Tiden 1 sig anser respondenterna vara
tor ling, de stiller krav pa fyra dagars ledtid fran externa leverantorer (utanfor
Volvo gruppen). De ser girna att VLU verkar for en forkortad ledtid,
dtminstone pa artiklar med jimn efterfrigan, eftersom detta skulle innebira
minskade lagerkostnader for Parts. Den muntliga kommunikationen och
bemdotandet frin VLU tycker de 4r mycket bra, detsamma giller kvaliteten pa
levererade artiklar. Som mgjliga forbittringsomraden lyfter de fram féljande:
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e Utgdngna artiklar. De upplever att det ofta ir problem med artiklar som
ingar 1 hytter dir produktionen upphort. De tycker att rutiner for
forsdrjningen av dessa maste klaras ut for att inte hamna 1 situationen dar
en reservdel inte kan tillhandahallas. De anser att det dr ett gemensamt
ansvar mellan Parts, VLU och dven Volvo Lastvagnar AB att sidana
rutiner tas fram. I dagsliget dr inte Parts och VLU 6verens om vilka
artiklar som VLU ska tillhandahalla.

o Semesterstingning. VLU stinger fabriken for semester under nagra veckor
pi sommaren, detta uppfattar respondenterna som ett problem. Aven hir
saknas rutiner for hur det ska hanteras. Respondenterna anser att VLU
bor tillse att de prognostiserade behoven hos Parts kan tillhandahallas
under sommaren. Antingen genom att producera mot lager eller genom
att ha delvis oppet.

e Leveransprecisionen. Aven om de ir medvetna om att den uppmitta
leveransprecisionen inte ir rittvisande anser de att VLU bor forbittra
leveransprecisionen.

(A. Andersson & J. Grund, personlig kommunikation, 18.11.2004)
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6 ANALYS OCH FORBATTRINGSFORSLAG

I detta kapitel analyseras den insamlade informationen med stod av beskrivna teorier.
Dessutom redovisas forslag pa aktiviteter for att forbattra verksamheten.

6.1 Material och produktionsstyrning

De olika nivaerna pa produktionsplaneringen av CBU - hytter pa VLU stammer
1 det nirmaste overens med de som Mattsson & Jonsson (2003) beskriver (se
avsnitt 3.2.1). Silj- och verksamhetsplaneringen samt huvudplaneringen, pa
VLU kallad programsittning, genomfors pa liknande sitt som teorin beskriver.
Funktionerna for de tva ligre planeringsnivaerna finns ocksda pa VLU, men de ir
inte lika tydligt dtskiljda. Verksamhetsplanerarna hanterar 1 praktiken bade order-
och verkstadsplaneringen med stod av de system som finns utvecklade for
produktionen av CBU. Denna sammanslagning kan ocksa, som tidigare namnts
av Mattson & Jonsson (2003), vara lamplig 1 vissa fall.

Vad giller produktionsplanering av forbehandlade
artiklar som ska levereras som reservdel eller som del 1

Ssalj- &
verksamhets-

planering \ en CKD - hytt ir analysen en annan. De dvre

planeringsnivaerna ar som beskrivits 1 avsnitt 4.2.2
samma som for CBU och kan alltsa anses vara
tillrickliga. De ligre nivierna saknas dock nistan helt,
visserligen genomfor de flesta tillverkande

\ avdelningarna sjilva en typ av verkstadsplanering. Men

Program-
sattning

\ | eftersom det saknas bide material- och kapacitetsplan

\ ' / pa overliggande niva dr inte de ingdende parametrarna
) tillrickliga for att skapa en for hela flodet optimal

/ A \ Verkstadsplan (se Figur 6.1 ). Orderplaneringen kan

[ \ liknas med en variant av orderbunden

| materialforsdrjning (se avsnitt 3.2.2.4), men eftersom
/  metoden inte anvinds pa ett systematiskt sitt med
dokumenterade rutiner blir jamforelsen haltande.

Verkstads-
planering ) - ] )
Dessutom ir den metoden olimplig, enligt Mattsson

& Jonsson (2003), 1 en planeringsmiljé med
oplanerbara behov, vilket kan anses vara fallet pa
VLU.

Figur 6.1 Orderplanering
saknas for det aktuella flodet

Den ovan beskrivna bristen (eller glapp) av produktionsplaneringen ir en av
huvudorsakerna till att det aktuella flodet inte fungerar bra. Ojamn beliggning
och slippta order som &verstiger den kortsiktiga kapaciteten resulterar
oundvikligen 1 kobildning och att order inte blir firdiga 1 tid. Programsittningen
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(huvudplaneringen) sikerstiller idag kapaciteten 6ver tiden, men eftersom
kundorderna inte anlinder 1 ett jamnt flode 6ver planeringshorisonten uppstar
kapacitetsbrist. Ett av de viktigaste besluten ir enligt Segerstedt (1999)
orderslipp. Detta dr 1 dagsliget 6verlimnat till operatorer pa de olika
avdelningarna utan att de har en overgripande planering att f6lja.

En annan effekt av den saknade planeringen ir att det inte finns ngra
mojligheter att styra och fatta prioriteringsbeslut, eftersom eventuella problem
inte uppticks forrin det ar for sent. De rutiner som anvinds idag ir helt enkelt
anpassade fOr en situation fran forr, da volymerna pa framforallt CKD - hytter
var lagre. Det ir foljaktligen dags att anpassa rutinerna till verkligheten.

Forslagen nedan ir uppdelade 1 vad som kan goras 1 nirtid, med relativt
begrinsade resurser, och en framtida variant som kriver nigot mera resurser.
Grundtanken med alla forslag ar att ticka gapet mellan huvudplanering
(=programsittning) och verkstadsplanering.

6.1.1  Forslag pa omedelbara dtgirder

Forsta steget dr att ta kontroll over flodet och mojliggora styrning och
uppfoljning. Detta gbrs genom att infora orderbunden materialforsérjning med
manuellt forskjutna start- och sluttider for de ingidende operationerna (se avsnitt
3.2.2.4). Planeringsprincipen ska vara framatplanering (se avsnitt 3.2.3.2) for att
ytterligare forenkla forindringsarbetet. I praktiken innebidr forslaget att den
avdelning som 1 dagsliget initierar tillverkningen da de har mgjlighet, ska
fortsitta med det. Skillnaden ir att de ska veckan innan ha informerat en central
planerare nir de avser vara firdig med ordern (eller delar av den) och skickar
den vidare nedstroms 1 flodet. Planeraren sammanstiller de planerade
orderstarterna samt ledtidstorskjuter orderna med schablonmissiga ledtider (en
till tva dagar) for de Ovriga operationerna. Slutligen kommuniceras planen ut till
alla avdelningar som da ser nir olika order planeras anlinda och nir de ska vara
firdiga. I Figur 6.2 redovisas ett exempel pa en plan for tillverkning av en
reservdelsorder.

Plan faststalld

och kommunicerad Mojlig
Lagvolym avsandningsdag

EDI (EDD DO3 DO4
|T ﬁ W T
1 3 4 5 12 1 15

3 14

Figur 6.2 Exempel pa plan for tillverkning av en reservdelsorder.
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[ exemplet (Figur 6.2) har DO3 anmilt att de ska leverera ordern tisdag,
planeraren ligger di ut de Gvriga operationerna med en dags ledtid, forutom
ligvolym som far tva dagar pa sig. Observera att 1 praktiken dr planen en lista
med start- och sluttider for respektive order och avdelning inte en tidslinjal for
varje order.

Den dagliga verksamheten vid de olika avdelningarna bor dven 1 fortsittningen
styras av avdelningarna sjalva. Dagssituationen for de olika avdelningarna ir for
komplex for att detaljstyras av en planeringsorganisation utan ett systemstod.
Ovanstdende planering 4r dock en kombination av orderplanering och
verkstadsplanering eftersom orderslippen regleras och metoden liknar
operationsvis orderutslapp fran planerad startidpunkt. Det slutgiltiga beslutet om
ordern ska koras tas dock fortsatt av aktuell avdelning, for att undvika storningar
pa tillverkningen av CBU - hytter. Kopplingen mot huvudplanen kan erhallas
genom att rakna av bokade kundorder mot den och nir den planerade
kapaciteten ir fulltecknad maste foljaktligen ett prioriteringsbeslut fattas.

Upptdljning av genomford produktion gors genom att de tillverkande
avdelningarna rapporterar in da de faktiskt levererat ordern. Planeraren kan da
tolja upp och redovisa den interna leveransprecisionen och dirigenom skapa
mera fokus pa flodet. Mitningarna bor genomforas periodvis for att de inte ska
bli slentrianmissiga.

6.1.1.1 Effekter pa leveransprecisionen

Den omedelbara eftekten pa den interna leveransprecisionen dr att den blir
mitbar pa ett trovirdigt sitt. Detta kommer 1 sin tur att kvantitativt synliggora
eventuella problemomriden som idag 4r dolda och dirigenom mojliggora
atgirder. Den externa leveransprecisionen kommer att forbittras eftersom det
blir mgjligt att tidigare uppticka eventuella problem 1 flodet. Detta ger 1 sin tur
ett underlag fOr att styra och omprioritera produktionen. Dessutom ir det
mojligt att tidigare informera kunden om eventuella férseningar.

6.1.1.2 Effekter for hanteringen

Eftersom flodet visualiseras for alla inblandade kommer inte artiklar avsedda for
senare sindningar produceras och skickas nedstroms flodet, savida inte
planeringen beslutat detta. Eftekten blir att PIA minskar och med det minskar
antalet onddiga hanteringar.

6.1.1.3 Effekter pa kapitalbindningen

Kapitalbindningen kommer att minska som en foljd av att PIA minskar.
Dessutom forbittras mojligheten att skicka delar av veckans sindningar till Parts
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redan pa tisdag, vilket ocksai leder till minskad kapitalbindning. Det bor dock
tilliggas att minskningarna ir sma relativt den totala kapitalbindningen pa VLU.

6.1.2  Forslag pd langsiktiga datgdrder for hogvolym

I det mera langsiktiga perspektivet dr det lampligt att anvinda olika
planeringsmetoder for olika delar av flodet. Dorrar och bagageluckor som ar
avsedda bade som reservdel och till CKD - hytter kan betraktas som
hogvolymartiklar och 6vriga artiklar som lagvolymartiklar (se avsnitt 5.1).

Problemet med hogvolymartiklarna idag ar att de produceras da det ar mojligt
utifran behovet av artiklar till bufferten pa hyttsammansittningen (DO3).
Foljden blir en vildigt ojaimn belidggning for avdelningar nedstroms 1 flodet, 1
synnerhet for forbehandlingen pa DO4. Det ir foljaktligen viktigt att forsoka
jamna ut produktionen. Detta kan goras genom att planera en dagstakt for
produktionen och anvinda sig av leveransbuffertar for att hantera dels den
ojamna efterfrigan dels produktionsstorningar. Praktiskt innebir detta att
planeringen utifran efterfrigan over planeringshorisonten (exempelvis tva
veckor) faststiller en daglig produktionstakt for de ingaende avdelningarna.
Detta giller dven for produktionen mot CBU - hytter och buftertarna for de
bigge flodena anvinds som stotdimpare. Malet skall alltsd inte vara att halla
buftertarna konstant utan de ska variera for att beliggningen ska kunna hallas
jamn.

Materialplaneringensmetoden kan liknas med ticktidsplanering (se avsnitt
3.2.2.2), men med dagliga orderslipp. Systemet liknar ocksa ett slags
beliggningsutjimnat kanbansystem (se avsnitt 3.2.2.3) dir planering centralt styr
produktionstakten. Eftersom forsorjning av ingdende material ar sikerstilld med
bestillningspunktsystem, krivs egentligen inte den nedbrytning av materialbehov
som nettobehovsplaneringen (se avsnitt 3.2.2.1) erbjuder. Ingen av de 1
teorikapitlet beskrivna materialplaneringsmetoderna anses foljaktligen passa den
aktuella planeringsmiljon utan den ovanbeskrivna metoden forordas.

Ur kapacitetshinsyn blir metoden ocksa enkel att hantera. Detta eftersom de
tillverkande avdelningarna vet vilken genomsnittlig daglig kapacitet de har, kan
planeraren anvinda sig av detta som tak for slippta order. Precis som forslaget pa
omedelbara atgirder dr detta system en kombination av order- och
verkstadsplanering som fyller dagens glapp. Dock bor avdelningarna bibehalla
friheten att bestimma detaljerna for produktionen med dagstakterna som
overgripande mal.
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6.1.2.1 Effekter pa leveransprecisionen

Aven detta forslag ger mojlighet att folja upp den interna leveransprecisionen
och dirmed sitta fokus pa eventuella problem. Den externa leveransprecisionen
har inte mitts specifikt dessa produkter, dock skapar dven denna metod ett
underlag for operativstyrning och diarmed bor leveransprecisionen oka.

6.1.2.2 Effekter for hanteringen

Den utjimning av beliggningen som metoden resulterar 1 kommer att minska
onddig hantering. Orsaken till detta r att kderna och PIA minskar (om
leveransbufterten exkluderas), vidare kommer kontinuiteten 1 flodet innebira att
bittre rutiner for hanteringen kan tas fram.

6.1.2.3 Effekter pa kapitalbindningen

Forslaget innebir en 6kning av den totala kapitalbindningen eftersom en extra
buffert infors. Storleken pa okningen beror naturligtvis pa hur stor bufterten
gors. Buftertens storlek bor vara dimensionerad utifran en faststilld tickttid for
att kontinuerligt anpassas till efterfrigan. Ett sitt att folja upp bufferten ir mita
omsittningshastigheten (se avsnitt 3.4.3) och jaimfora virdet med samma matt for
andra buffertar pa VLU.

6.1.3  Forslag pa langsiktiga dtgdrder for lagvolym

For den del av flodet som benimns ligvolym, alltsd forbehandlade artiklar
avsedda som reservdelar (férutom dorrar och bagageluckor), bor pa lingre sikt
en mera detaljerad planering inféras. Metoden som foreslas har
planeringsprincipen bakitplanering himtat fran kapacitetsbehovsplaneringen (se
avsnitt 3.2.3.2) som grund. Men istillet for den resurskrivande
kapacitetsplaneringen anvinds principen med kapacitetsprofiler (se avsnitt
3.2.3.1) fOr att inte skapa orealistiska produktionsplaner. Detta forslag innebir
alltsa att planeringen utifran leveransdag och 6vrig beldggning skapar en
produktionsplan som de tillverkande avdelningarna ska folja. Detta kriver att ett
[T-stod tillfors tor att metoden ska vara praktiskt genomforbar. IT-stodet bor
ocksa inkludera verktyg for planering av hogvolym samt redskap for att
detaljerat folja upp och operativt styra verksamheten.

Aven detta forslag kombinerar order- och verkstadsplaneringen men inskrinker
till en del avdelningarnas beslutsfrihet. Dock bor inte detaljeringsniva pa
tidsittningen Overdrivas utan hillas pa storleksordningen en dag. For att
avdelningarna ska kunna folja upp sina orderkder kan principen frin
kapacitetskontrollerat orderutslipp anvindas (se avsnitt 3.2.3.2). De ska inte styra
orderslippet, utan anvinda metoden som ett verktyg for att kunna berikna
behovet av kortsiktigt kapacitetshdjande atgiarder.
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6.1.3.1 Effekter pa leveransprecisionen

Metoden ger en teoretisk mojlighet till 100 procentig leveransprecision bade
internt och externt. Naturligtvis kommer verkligheten att skapa storningar som
ger en ligre leveransprecision, men mojligheten att sitta in motatgirder 1 tid ar
stora. Dessutom ger metoden en mojlighet att redan 1 planeringsskedet
informera kunden att beliggningen ir for hog, for att kunna leverera med
onskad sindning.

6.1.3.2 Effekter for hanteringen

Pa samma sitt som forslaget pa omedelbara atgarder bér metoden eliminera for
tidig produktion och dirmed forenklas hanteringen. Vidare regleras mingden
artiklar 1 flodet och teoretiskt sett ska vildigt korta kder uppstd, vilket ocksa
leder till minskad hantering.

6.1.3.3 Effekter pa kapitalbindningen

Med denna metod kommer kapitalbindningen 1 flédet sinkas, framforallt
eftersom kderna minskar. Dessutom ges mojlighet till att pa ett helt annat sitt in
tidigare styra genomloppstiden 1 flédet (efter en intrimningsperiod) genom att
PIA kontrolleras, vilket ocksa sinker kapitalbindningen.

6.2 Produktion

I den dagliga produktionen hos de inblandade avdelningarna finns ett stort antal
sma praktiska problem kopplat till det aktuella flodet. Det kan rora allt fran brist
pa rationell hanteringsutrustning till brist pa birbara telefoner for direkt
kommunikation mellan personalen. Den inblandade personalen anser att de har
en hel del idéer pd hur just dessa sma men irriterande praktiska problem kan
16sas, men kidnner att det inte dr nigon som lyssnar. Féljden av detta blir ett
minskat engagemang och fortroende for foretaget.

De tva storsta problemen 1 produktionen dr, enligt forfattaren, bristen pa
accepterade och dokumenterade rutiner for olika ingiende moment samt
avsaknaden av helhetsperspektiv (se avsnitt 4.3). Det senare far till f6ljd att
avdelningarna optimerar sin egen verksamhet utan att vara medveten om
konsekvenserna for 6vriga avdelningar. Detta leder oundvikligen till
suboptimering av flodet. Visserligen dr det logiskt att prioritera produktionen av
CBU - hytter, men 1 dagsliget sker detta utan att beakta effekterna fér RA:s och
CKD:s kunder.

De processigare som finns utsedda 1 organisationen (se avsnitt 4.1.1) ar inte
enligt litteraturen att betrakta som processigare, utan har narmast rollen som
kompetensforsorjare. I dagsliget finns det inte 1 VLU:s organisation befattningar
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som dr att betraktad som processigare enligt den definition som Bergman &
Klefsjo (1999) har (se avsnitt 3.3.2). Syftet med detta projekt dr inte att utvirdera
organisationen pa VLU ur ett helhetsperspektiv, darfor limnas denna analys 1
detta skede. For det aktuella flodet konstateras dock att det finns ett behov av en
person med ansvar och befogenheter som spinner 6ver hela flodet.

[ dagsliget saknas (som foljd av ovanstiende) relevanta mitningar av flédet ur ett
helhetsperspektiv. De flesta avdelningar foljer upp sin egen verksamhet med
olika mitetal, men det ir ingen som miter flodets totala prestation. De problem
som finns kan dven ses ur detta perspektiv, eftersom mitetal ar viktigt for att
paverka beteendet 1 ett foretag (se avsnitt 3.4).

6.2.1  Forbdttringsforslag

For att komma tillritta med de problem som beskrivits foreslar forfattaren att
VLU skall utse en person som ir ansvarig for det aktuella flodet. Den person
som utses ska ha en roll som motsvarar processigarens roll. Det viktiga ir inte
titeln pa denna person utan det viktiga dr att det finns en person som star
organisatoriskt hogre an de inblandade driftomradena och kinner ansvar for
flodet. Uppgiften for denna person dr att stilla krav pa och félja upp de
inblandade avdelningarna ur ett helhetsperspektiv for flodet, for att undvika
suboptimering. Detta gors littast genom att ta fram relevanta och accepterade
mitetal for flodet och dirigenom forindra attityder och beteende som idag
skapar en situation som inte ir optimal for VLU. Personen skall alltsd forsoka
balansera den konflikt som finns mellan process- och funktionssynsittet (se
avsnitt 3.3.3). Dessutom ska personen betrakta flodet ur ett strategiskt perspektiv
ddr till exempel eventuellt fordjupat samarbete med kunden eller konsekvenser
av forindringar pa VLU kan utredas.

6.2.2 Konsekvenser

Konsekvenser utifran de fragestillningar som ir projektets syfte ir svara att
bedoma. Andra typer av konsekvenser ir framforallt 6kat engagemang hos
personalen eftersom nigon ser deras problem. Dessutom erhills 6kat fokus pa
flodet fran olika stodfunktioner, eftersom det dr nagon som stiller krav. Vidare
kommer uppféljningen successivt leda till att de ”sma” problemen, som 1 vissa
fall funnits 1 flera ar, undanrdjs. Sammantaget kommer ovanstiende sannolikt
leda till forbittringar dven for de parametrar som fokuserats pd 1 detta projekt.
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6.3 Sammanfattning

Tabell 6.1 visar en sammanfattning av de forbattringsaktiviteter som forfattaren
toreslar samt deras fordelar respektive nackdelar. Ordningstoljden ar forfattarens
uppfattning pa lamplig prioriteringsordning vid implementering.

Tabell 6.1 Sammanfattning av foreslagna forbittringsaktiviteter.

Ordnings-
foljd Aktivitet Fordelar Nackdelar

1 Utse processagare Satter fokus pa Nytt arbetsséatt
problemen "N&gon" méste
Okar personalens utses
engagemang
Optimerar flédet ur ett
helhetsperspektiv

2 Framatplanera Mojliggor styrning Ingen
Kan genomféras med kapacitetshansyn
befintliga system (fortsatt kobildning)
Liknar nulaget (latt att Svart att folja upp
implementera)

3 Taktat fléde mot Jamnar ut belaggning Kraver mera

leveransbuffert Forenklar utrymme
(h6gvolym artiklar) kapacitetsbedémningar

Enkelt att planera
Kan genomfdras med
befintliga system

4 Bakatplanera med stod Mojliggor styrning och Kréaver utékade

av kapacitetsprofiler
(lagvolym artiklar)

uppfdljning

Jamnar ut beldggning
Skapar realistisk
produktionplan
Minskar total ledtid

planeringsresurser
Kraver nytt IT-stod
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7 DISKUSSION

Kapitlet innehdller en diskussion kring projektets genomforande, vad som kunde ha gjorts
annorlunda, brister i anvinda metoder samt om syftet kan anses uppfyllt. Avslutningsvis
ges forslag pd fortsatt arbete i anslutning till detta projekt.

7.1 Projektets genomforande

[ syfte att sikerstilla en hog validitet for arbetet har ett stort antal respondenter
anvinds vid kartliggningen av nulidget. Valet av respondenter har i huvudsak
skett pa tva olika sitt. Det ena sittet har varit att handledaren pa VLU har
toreslaget lampliga respondenter och det andra, som huvudsakligen anvints, har
varit pd rekommendation fran andra respondenter. Respondenterna har vid ett
flertal tillfallen alltsd hinvisat till en annan person da de varit osiker pa en viss
fragestillning. Den foreslagna respondenten har kontaktats och vid tillfille
intervjuats.

Denna metod att vilja respondenter blir slumpmissig och kan ifrigasittas, men
forfattaren anser inte att det fanns nagra alternativ. Detta eftersom det 1 dagsliget
inte finns nigon pa VLU som har en helhetsbild och foéljaktligen kunnat ange
limpliga respondenter.

Om olika respondenter gett olika svar pa en frigestillning har forfattaren foljt
upp med mer detaljerade fragor. Det har da 1 det flesta fall visat sig att nagon av
respondenterna uppgivit vad det trott varit fallet, men utan att vara siker.
Sammanfattningsvis bedomer forfattaren att rapportens validitet dr hog eftersom
ingen av respondenterna beskrivet nigot som avviker frin de grundproblem som
redovisas 1 rapporten.

Trots ovanstiende kan det finnas felaktigheter 1 rapporten. Ett sitt att ytterligare
hoja validiteten hade varit att genomfora gruppdiskussioner med flera
respondenter samlade. Pa detta sitt kunde osikerheter ha hanterats direkt och
validiteten hojts. Anledningen till att detta inte gjorts ar att forfattaren
inledningsvis inte kunde stilla upp relevanta fragestillningar och senare 1
projektet ansag att grundproblem som identifierats dr korrekta.

Vad giller val av forbittringsaktiviteter finns alltid risken att forskaren bara ser
l6sningar fran sitt eget specialomride. En maskiningen;jor eller kvalitetstekniker
skulle troligtvis ha studerat litteratur fran sitt imnesomrade och mojligtvis
toreslaget andra 16sningar. Forfattaren har studera litteratur utanfor det egna
amnesomradet och anser att de 16sningar som foreslas ger VLU ett
tillfredstillande helhetsgrepp av flodet.
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Om forfattaren skulle gbra om sitt projekt hade framforallt mera kraft lagts pa att
samla in egen data. Exempelvis kunde ett fital produkter ha valts ut och deras
flode kartlagts 1 detalj, utifrin parametrar som ledtid, operationstid och koétid.
Med stod av dessa mitningar kunde en mer kvantifierat bild av flodet tagits fram
och det hade kanske varit mojligt att bedoma de ekonomiska effekterna av de
givna forlagen.

7.1.1  Ar syftet uppfylit?

Forfattaren anser att 1 huvudsak ir syftet uppfyllt, eftersom flodeskarliggningen
ar genomford och forslag pa aktiviteter for att forbdttra leveransprecisionen,
hanteringen och kapitalbindningen ir framtagna. Kvantifieringen av ovanstiende
kunde dock ha varit mera omfattande. Detta skulle ha medfort att rapporten
varit ett storre bidrag till VLU idn vad som nu dr fallet. Orsaken till den bristande
kvantifieringen dr fram for allt, som tidigare nimnts, avsaknad av relevant
historisk data 1 VLU:s aftirssystem, men iven till viss del daligt vald metod av
torfattaren (se avsnitt 7.1).

7.2 Forslag pa fortsatt arbete

Forfattaren foreslar att VLU tillsitter en projektgrupp som fir till uppgift att ta
fram handlingsregler for och implementerar forslagen pa omedelbara atgirder.
Vidare ska projektets styrgrupp innehalla en person som fitt 1 uppgift att ta ett
helhetsperspektiv pa flodet. Samma projektgrupp kan direfter ga vidare och
djupare analysera konsekvenserna av de langsiktiga atgirderna samt undersoka
vilka fler av ”de mindre flodena” pd VLU som ska inkluderas 1 det arbetet.

Hanteringen har inte detaljstuderats 1 detta arbete, eftersom det inte ansdg vara
ett av grundproblemen. Att eftektivisera materialhanteringen ir alltid intressant
eftersom det har positiva effekter f6r minga omraden. Hir foreslar forfattaren att
en separat oversyn av materialhanteringen pa DO2, DO3 och DO4 gérs,
projektet kan genomforas som ett nytt examensarbete.
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BILAGOR

Bilaga 2.1 Resultat av Value stream mapping

[ Figur 0.1 visas den nuldgesbild som kartliggningen med VSM resulterade 1.
Figuren skapades av forfattaren 1 det inledande skedet av projektet for att
strukturera upp den information som samlats in. VSM omfattar, som tidigare
nimnts, mycket mer 4n bara en figur, men har 1 detta projekt trots detta varit ett
bra stod vid datainsamlingen och analysen.

Program-

sattning
. o \
Leveransplan: Varje manad.
Kontinuerliga avrop. ™~
TS P Prognos: Varje ménad.
S~
Interna och externa .
leveranttrer Order: EDI-fil tisdag & Volvo Parts AB
torsdag. A
Behovsdag: 5 f)roduktionsdagar N
Dagliga fore sandnlngsdag, NN |
leveranser P Sandningsdag: Tisdag. Leverans: tisdag
Accepterad leveransdag: Fredag. och fredag.
M - — L ~

Komplettering ]
Tillverkning & Forbehandling Z\?;;:g:]?n&
Modifiering o

Figur 0.1 Nulédgesbild av reservdelsproduktionen vid VLU.

[ figuren ir de heldragna linjerna materialflodet och de streckade linjerna
informationsflodet. Observera att denna figur inte ir att betrakta som ett slutligt
resultat av projektet, utan den dr ett steg pa vigen kopplat till metoden VSM. I
kapitel 4 ges en fullstindig bild av nuliget.
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Bilaga 3.1 Grad av kundorderstyrning

Vart kundorderpunkten ska placeras 1 ett tillverkande foretag beror 1 huvudsak
pa tva faktorer: kundens krav pa leveranstid samt produktens sammansittning.
For att klara hogt stillda krav pa leveranstiden krivs oftast att produktion startar
tore det att foretaget fatt en order, vilket leder till nigon form av produktion
mot lager. Krivs det samtidigt att produkten ska vara kundanpassad eller att det
ar en komplex produkt, risker foretaget dels hog kapitalbindning dels att de
maste skrota produkter som inte gick att silja. Foljaktligen ar placeringen av

kundorderpunkten 1 foradlingskedjan ett viktigt strategiskt beslut. (Segerstedt,
1999)

Nedan foljer en kort beskrivning av fyra olika strategier for placering av
kundorderpunkten himtat frin Mattsson & Jonsson (2003). Figur 0.2 visar vart 1
toradlingskedjan kundorderpunkten ir placerad i1 produktstrukturen for de olika
strategierna.

Montering/
slutillverkning
mot kundorder

Tillverkning
mot lager

Tillverkning Konstruktion mot
mot kundorder kundorder

/ /

Figur 0.2 Kundorderpunktens placering vid olika grader av kundorderstyrning

Konstruktion mot kundorder innebir att produkterna utformas mot
kundorderspecifikationer. Konstruktion, beredning, materialanskaffning och
tillverkning utfors bade tidsmissigt och innehallsmissigt utifran bokade
kundorder.

Tillverkning mot kundorder liknar ovanstaende med skillnaden att kunden hir
erbjuds firdigkonstruerade och tillverkningstorberedda produkter. En stor del av
materialanskaffningen och detaljtillverkningen genomfdrs utan kundorder. All
montering/slutillverkning sker mot kundorder, detsamma giller viss anskaftning
frin externa leverantorer.

Vid montering mot kundorder genomfors all materialanskaffning och
detaljtillverkning utan koppling till en specifik kundorder. Den slutgiltiga



Bilagor

utformningen och egenskaperna for produkten bestims vid
montering/slutillverkning i anslutning till kundordern.

Tillverkning mot lager innebir att produkterna ir helt firdigtillverkade da
kundordern erhills. Detta medfor 1 regel att produkterna ir standardiserade utan
koppling till enskilda kunder.
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Bilaga 5.1 Intern leveransprecision
Nedanstiende figur visar resultatet frin examensarbetarens mitning av den
interna leveransprecisionen. I mitningen har en order ansetts ritt om dess hela
kvantitet avrapporterats ndgon gang under den vecka som systemet angett
behovsdag. Om sd inte varit fallet har hela ordern ansetts felaktig, det vill siga
aven order avrapporterad for tidigt har genererat fel. De olika graferna avser
olika arbetsgrupper.

120%

80%
60%
40%
20%

0%

100% -

Leveransprecision (inkl tidig) DO3 (RA)

—e—9361 101
—= 9371 401 (FH)
9321 101

9371 401 (FM)

v40 V.4 V. v43 v.44  v.45

Figur 0.3 Intern leveransprecision for vecka 39-45, 2004.
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Bilaga 5.2 Extern leveransprecision

I nedanstiende figur redovisas leveransprecisionen for VLU till Parts, for
beskrivning av tillvigagiangssittet se avsnitt 5.2.2.

Leveransprecision till Parts 01-04

90% 600
80% - T 550
70% & T 500
60% - \5/\/ N\ 1 jgg
50% -| \0/ -+ 350
40% ‘ \ \ \ ‘ 300
<2 . . <2 . . <2 . . <2 .
S o X &
V Vv v %

Kvartal

—e— Leveransprecision —s— Orderrader

Figur 0.4 Leveransprecision och antalet orderrader for perioden 2001-2004.
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Bilaga 5.3 Intervjumall f6r intervju med Parts
Det torekommer manga olika begrepp 1 litteraturen pa limpliga parametrar att
utvirdera sina leverantorer. Den hir intervjumallen utgar fran definition av
leveransservice som ar himtat frin Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2003). De
beskriver inte den som ett sitt att utviardera sina leverantorer, men
examensarbetaren tycker att det dr limpliga kriterier att utga ifran.

Hur uppfattar du VLU som leverantor utifran foljande parametrar:

e Avtalad ledtid (tid fran order till leverans) (10 arbetsdagar)
Mindre bra ok vildigt bra

Kommentar:

e Leveranspalitlighet (tillforlitligheten i lovad ledtid)
Mindre bra ok vildigt bra

Kommentar:

e Leveranssikerhet (riatt vara i ratt mangd med ratt kvalitet)
Mindre bra ok vildigt bra

Kommentar:

e Information (Orderbekriftelse, forseningar, brister mm)
Mindre bra ok vildigt bra

Kommentar:

e Kundanpassning (emballage, expressleveranser mm)
Mindre bra ok vildigt bra

Kommentar:

e Flexibilitet (Efterfragesvingning, nya/gamla produkter mm)
Mindre bra ok vildigt bra

Kommentar:

Pa vilket satt utvarderar ni VLU som leverantor?
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Har du uppfattat nagon gemensam niamnare kring de problem som
finns? (om det finns nagra)

(t.ex. artikelgrupp, tid pa dret)

Vad skulle du vilja att vi framforallt forbattrar?

Ovrigt?

Referens: Aronsson, H., Ekdahl, B. & Oskarsson, B. (2003). Modern logistik — for
okad lonsamhet. Liber Ekonomi, Malmo.
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