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Förord 
 
Detta examensarbete är min avslutning på utbildningen till civilingenjör i 
industriell logistik vid Luleå tekniska universitet. Examensarbetet har genomförts 
vid Volvo Lastvagnar AB Umeå (VLU) under hösten 2004. Arbete har varit 
givande för mig och jag hoppas att VLU får stor nytta av de resultat jag kommit 
fram till. 
 
Jag vill tacka min handledare på VLU, Christer Volny samt Anders Sörqvist, min 
handledare på Avdelningen för industriell logistik på LTU. Vidare vill jag tacka 
Lukas Nyqvist och Roger Sjöberg för att de ställt upp som bollplank under 
arbetet samt Ethel Carlsson för ett gott stöd i jobbiga stunder. Avslutningsvis vill 
jag rikta ett stort tack till alla inblandade på VLU för ett alltid lika trevligt och 
öppet bemötande. 
 
Umeå den 17 december 
 
 
 
 
_____________ 
Peter Eriksson 
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Abstract 
 
Volvo Lastvagnar AB in Umeå (VLU) produces and delivers truck cabs to 
assembly factories in Gothenburg and Ghent. The factory in Umeå 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 is 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. 
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Sammanfattning 
 
På Volvo Lastvagnar AB i Umeå tillverkas i huvudsak kompletta lastbilshytter 
som levereras till fabriker i Göteborg och Ghent, där körklara lastbilar byggs 
ihop. Fabriken i Umeå tillverkar även lastbilshytter som levereras som byggsatser 
samt även reservdelar till de hytter som tillverkats i Umeå. De två sistnämnda 
artikelgrupperna har inte fått samma fokus från företaget som kompletta hytter 
har och följden är att produktionen inte fungerar tillfredställande. 
Leveransprecisionen är låg och den inblandade personalen upplever att flödet 
inte är bra. 
 
Syftet med detta projekt har varit att kartlägga flödet av förbehandlade artiklar på 
VLU samt föreslå åtgärder för att förbättra leveransprecisionen, hanteringen och 
kapitalbindningen i samma flöde. Förbehandlade artiklar innebär att produkterna 
rostskyddsbehandlas innan de levereras till kund. Flödet omfattar därmed 
samtliga reservdelarna i plåt och några av de artiklar som levereras med 
byggsatser. 
 
I projektet har två grundproblem med flödet identifierats. Det ena är avsaknaden 
av ett helhetsgrepp på flödet och det andra är en bristande kortsiktig 
produktionsplanering. 
 
Författaren föreslår därför att företaget ska utse en person som är ansvarig för 
helheten i flödet och har befogenhet att påverka de inblandade avdelningarna. 
Personen kan liknas med det som i teorin benämns som processägare. 
 
Företaget föreslås också tillföra resurser för att kunna mer detaljerat planera 
produktionen. Inledningsvis anser författaren att företaget ska visualisera flödet 
för de inblandade avdelningarna genom en enkel framåtplanering, utgående från 
möjlig starttidpunkt. I framtiden bör planeringen fastslå exakta start- och 
sluttider för respektive avdelning och order. Vidare bör de artiklar som ska 
levereras i byggsatser (= hög volym) produceras mot buffert, för att erhålla en 
rationell produktion. 
 
Författaren bedömer att dessa åtgärder kommer att öka leveransprecisionen, 
effektivisera hanteringen och möjliggöra kontroll av kapitalbindningen i flödet. 
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1 INLEDNING 
I detta kapitel presenteras arbetets bakgrund, syfte, mål och avgränsningar. Vidare 
presenteras det problem som behandlas i rapporten. 

1.1 Problembakgrund 
1965 fanns det 40 stycken tillverkare av tunga lastbilar i Västeuropa, idag finns 
det sex stycken. Samtidigt har transportbehoven i Europa ökat stadigt i och med 
en ökad globalisering. Sammantaget har detta medfört kraftiga volymökningar 
för de kvarvarande producenterna av tunga lastbilar. För att kunna möta 
marknadens krav med bibehållen lönsamhet har Volvo Lastvagnar AB tvingats 
att kontinuerligt effektivisera sin produktion. Vid VLU har det lett fram till en 
idag huvudsakligen automatiserad produktion. Där materialflödet är nästan helt 
anpassat till att producera färdigmonterade lastbilshytter, i sekvens, för att matcha 
slutmontering i Göteborg eller Gent (Belgien). Denna produktion har fått största 
delen av fokusen hos VLU och andra delar har inte fått samma uppmärksamhet 
då det gäller områden som systemstöd, fastställande av rutiner, uppföljning med 
mera. 
 
Ett flöde som Volvo Lastvagnar AB betraktar som viktigt är försörjning av 
reservdelar till lastbilar ute i världen. Den så kallade eftermarknaden bidrar 
avsevärt till företagets lönsamhet. Volvo Lastvagnar AB har en mycket hög 
ambitionsnivå då det gäller att garantera sina kunder reservdelar, för vissa delar 
garanterar företaget tillgången 15 år efter det att en modell gått ur produktion. 
 
Ovanstående faktorer har lett till att tillhandahållandet av reservdelar från VLU 
inte fungerar tillfredställande. Leveransprecisionen till kunden av reservdelar, 
Volvo Parts AB, var 2004 72%1

1.2 Problemformulering 
Det är idag en utbredd uppfattning bland dem som är involverade i 
reservdelsflödet vid VLU att det inte fungerar bra. På CKD2 - avdelningen finns 
gruppen reservdelsadministration (RA). De får som sista station stundtals ödsla 
mycket tid på att fysiskt leta artiklar ute i produktionen för att kunna packa och 
skicka till kund. Vid andra tillfällen är de översvämmade med artiklar som inte 
skall levereras förrän om ytterligare någon vecka. Detta gäller framförallt 
förbehandlade artiklar, där vissa artiklar även ingår i packsatser (dörrar och 
bagageluckor). 
                                      
 
1 Värdet är hämtat från Volvo Lastvagnar AB:s affärssystem 
2 CKD: Completely knock down. Avdelningen packar och skickar lösdetaljer till olika marknader. 
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1.3 Syfte 
Projektets övergripande syfte är att ta fram åtgärder för att förbättra försörjningen 
av reservdelar från VLU. Detta görs genom att lösa följande uppdrag: 

• kartlägg det till CKD inkommande flödet av förbehandlade artiklar  
• kvantifiera och ge förslag på aktiviteter för förbättring av 

leveransprecisionen, hanteringen och kapitalbindningen i flödet. 

1.4 Avgränsningar 
Försörjningen av material till tillverkande avdelningar baseras på 
beställningspunktsystem och är stabil. Projektet avgränsas därför till de 
avdelningar som producerar mot kundorder. 
 
Det pågår ett annat projekt tillsammans med kunden, Volvo Parts AB, där det 
ska ses över vilka artiklar som ska tillhandhållas av VLU. Av den anledningen 
utgår detta examensarbete från att kundens krav i dagsläget ska uppfyllas. Detta 
innebär att projektet begränsas till att inte föreslå förändringar hos kunden vad 
gäller orderkvantiteter och dylikt. 

1.5 Disposition 
Kapitel 2 innerhåller beskrivningar av de metoder som har använts för att lösa 
det uppdrag som examensarbetet består av. I kapitlet redovisas hur insamling och 
sammanställning av data gått till. Vidare beskrivs även reliabilitet och validitet för 
examensarbetet. 
 
Kapitel 3 beskriver den teoretiska referensram som använts i arbetet samt 
tillhandahåller referenser för djupare studier av teorierna. Dessa är 
utgångspunkten för författarens kartläggning och förbättringsförslag av det 
aktuella flödet.  
 
Kapitel 4 är en nulägesbeskrivning av VLU. Det inleds med en kort 
företagspresentation följt av en beskrivning av det aktuella flödet utifrån 
planering och produktion. 
 
Kapitel 5 är empirikapitlet där insamlad data redovisas. 
 
Kapitel 6 beskriver analysen av den insamlade informationen. Kapitlet 
innehåller även en redovisning av de förslagna förbättringsaktiviteterna. 
 
Kapitel 7 innehåller en diskussion kring det genomförda projektet, vad som 
kunde ha gjorts annorlunda samt vilken effekt detta kunde ha fått. Slutligen ges 
förslag på fortsatt arbete. 
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2 METOD 
I kapitel beskrivs de metoder som använts i detta examensarbete. Vidare redovisas hur 
insamling och sammanställning av data gått till. Slutligen beskrivs och bedöms validiteten 
och reliabiliteten för denna rapport. 

2.1 Metodsystem 
Vid insamlande av data måste ett lämpligt metodsystem väljas. Enligt Holme, 
Nilsson & Solvang, (1997) är kvalitativ och kvantitativ metod två olika 
metodsystem som används inom samhällsvetenskapen. Informationen som 
undersöks benämns då antingen mjuk eller hård. Hård data karaktäriseras av att 
vara mätbar och mjuk data är till exempel muntlig (Halvorsen & Andersson, 
1992). Båda metodsystemen syftar till att ge forskaren en bättre förståelse av 
samhället och någon absolut skillnad föreligger inte (Holme et al, 1997). 
 
Undersökningens syfte ska styra valet av metod, men något entydigt svar om 
vilken metod som ska användas i vissa fall är svår att ge. Detta leder ofta till att 
forskaren väljer en kombination av de två olika metoderna. (Holme et al, 1997) 
 
I detta projekt har intervjuer och samtal med berörd personal varit en frekvent 
använd metod, men för att kvantifiera delar av resultaten har även insamling av 
kvantitativ data varit nödvändig. Följaktligen har den kombination som nämns 
ovan använts i detta projekt. 

2.2 Intervju 
Eriksson & Wiedersheim-Paul (2001) delar upp intervjuer i besöks- och 
telefonintervjuer1 och listar fördelar och nackdelar med respektive metod. 
 
Bland fördelarna med besöksintervju nämner de att den skapar förtroende 
mellan intervjuare och respondent samt möjligheten att tolka kroppsspråket hos 
respondenten. Nackdelarna är bland annat att så kallade intervjuareffekter kan 
förekomma, det vill säga intervjuare och respondenten kan påverka varandra. 
(Ibid.) 
 
Telefonintervju har fördelar såsom hög svarsfrekvens och tidseffektivitet, 
nackdelen är att komplexa och känsliga frågor är svåra att ställa. Även med 
denna form kan intervjuareffekter förekomma. (Ibid.) 
 

                                      
 
1 Som tredje metod att samla information från personer anger de postenkät. 
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Merriam (1994) delar upp intervjuer utifrån hur strukturerade de är. Strukturen 
kan spänna från att vara väldigt låg, nästan som ett vanligt samtal, till att vara i 
närmaste i formen av en muntlig enkät. 
 
De ostrukturerade intervjuerna bör användas då forskaren vet för lite om en 
företeelse för att i förväg kunna ta fram relevanta frågor. Vanligt är att denna typ 
används i början ett projekt tillsammans med en deltagande observation för att 
forskaren ska få grepp om området. En stor fördel med den ostrukturerade 
intervjun är att de skapar en bättre atmosfär mellan intervjuaren och 
respondenten, vilket kan leda till att respondenten öppnar sig mera för forskaren. 
(Ibid.) 
 
Den delvis strukturerade intervjun används då forskaren söker en viss 
information från att mindre antal respondenter. Innan intervjun har forskaren ett 
antal frågeställningar som han vill ha svar på, men intervjun följer ingen mall 
utan kan utvecklas i olika riktningar. Denna form skapar också en öppen 
atmosfär mellan respondenten och forskaren som förhoppningsvis utmynnar i ett 
antal svar som forskaren söker. En annan fördel gentemot den helt strukturerade 
intervjun är att forskaren har möjlighet att följa upp svar från respondenten. 
Detta kan leda till att information som annars inte skulle ha visat sig kommer 
fram. (Ibid.) 
 
Ett fastlagt manus med färdigformulerade frågor som ställs till respondenten 
kännetecknar den helt strukturerade intervjun. Den är användbar då en stor 
mängd respondenter ska intervjuas och det är viktigt att samtliga uppfattar 
frågorna på samma sätt. Merriam (1994) menar att denna typ av intervju kan 
tvinga respondenten att anamma forskarens bild av världen. 

2.3 Value stream mapping 
Fritt översatt betyder begreppet value stream mapping (VSM) värdeflödesanalys. 
Det liknar processkartläggning (se Bergman & Klefsjö, 1999) men är, åtminstone 
som det beskrivs av Rother & Shook (2002), mer strukturerat. Metoden 
kommer från Toyota och är ett verktyg vid införande av Lean production (Ibid.)  
 
I korthet syftar metoden till att kartlägga de flöden på ett företag som genererar 
värde för kunden, detta för att kunna eliminera aktiviteter som inte gör det. 
Genom att ta bort de sistnämnda aktiviteterna effektiviseras produktionen och 
mätetal som kapitalbindning och leveransprecision förbättras. (Ibid.) 
 
Enkelhet är ett nyckelord vid VSM, enligt Rother & Shook (2002). De 
uppmanar undersökaren att som första steg helt enkelt rita av processen för 
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hand, med standardiserade figurer. Detta genom att gå från där produkten är 
färdig till dit där produktionen påbörjas. Därefter följer ett antal steg där olika 
kvantitativa data från processen tas fram, exempelvis operationstider och kötider. 
Även här förordar de att ta fram informationen själv genom att mäta, förutsatt att 
det är möjligt. De anser att data i olika affärssystem sällan är helt korrekt. 
Slutligen skall informationsflödet kartläggas. Det görs genom att ta reda på hur 
respektive delprocess kan veta vad, hur mycket och när den ska producera något 
till den efterföljande processen. Allt detta ovanstående sammanställs i en ”karta” 
som då ger en god överblick av processens aktuella tillstånd. (Ibid.) 

2.4 Arbetsmetod 

0. Behov av flödeskartläggning och förbättringsaktiviteter

1. Nulägeskartläggning med VSM och ostrukturerade 
intervjuer 

2. Nulägesanalys

3. Fördjupade teoristudier

4. Datainsamling med mätningar och delvis strukturerade 
intervjuer

5. Framtagning och utvärdering av förbättringsaktiviteter

Den arbetsgång som examensarbetaren följt för att nå syftet med projektet visas i 
Figur 2.1. Nedan följer en kort beskrivning av respektive steg. Första momentet, 
steg noll, var genomfört innan examensarbetet påbörjades. 

Figur 2.1 Arbetsgång genom examensarbetet 

 
0. Behov av flödeskartläggning och förbättringsåtgärder. 
Logistikutvecklingsavdelningen på VLU hade i samband med en förstudie på 
CKD sett ett behov av att få en helhetssyn på det interna flödet till CKD. 
Dessutom upplever personalen på CKD att samma flöde inte fungerar 
tillfredställande. Dessa två faktorer ledde fram till ett examensarbete. 
 
1. Nulägeskartläggning med VSM och ostrukturerade intervjuer 
För att snabbt får kontroll på projektets omfattning genomfördes ett flertal 
ostrukturerade besöksintervjuer med framförallt operatörer i de olika delarna av 
flödet. Samtidigt användes deltagande observation och VSM för att tydligt 
dokumentera flödet. Det visade sig dock att tillgången på den kvantitativ data 
som metoden förespråkar var begränsad och att en lämplig uppdelning av 
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artiklarna inte var möjlig. Därför gav inte VSM det resultat som författaren 
tänkt. VSM gav dock en bild av både informations- och materialflödet som 
användes som grund för den fortsatta nulägeskartläggningen (se Bilaga 2.1 
Resultat av Value stream mapping). För att stödja kartläggningen genomfördes 
också en litteraturstudie där litteratur kring bland annat engagemang, 
kommunikation och arbetsrutiner studerades. Resultatet från detta steg finns 
redovisat i kapitel 4. 
 
2. Nulägesanalys 
Den insamlade informationen från föregående steg analyserades och redovisades 
på ett seminarium för examensarbetare vid Avdelningen för industriell logistik 
på LTU. Utifrån analysen samt feedback från handledare och kollegor beslutade 
författaren att fördjupa litteraturstudierna och fokusera på det identifierade 
kärnproblemet; produktionsplaneringen. 
 
3. Fördjupade litteraturstudier 
För att finna lämplig litteratur slogs följande sökord upp i Lucia1: logistik, 
produktionsplanering, MPS, kapacitetsplanering, flödeskartläggning, 
processkartläggning och processledning. De olika studerade författarna visade sig 
använda skilda begrepp och definitioner. Därför valdes ett mindre antal böcker 
ut till att bilda teoretisk referensram för detta projekt. 
 
4. Datainsamling med mätningar i affärssystemet och delvis 
strukturerade intervjuer 
Den fördjupade litteraturstudien medförde ett behov av ytterligare 
datainsamling. Eftersom författaren nu hade en klarare bild av problemet kunde 
delvis strukturerade intervjuer användas för att få svar på specifika 
frågeställningar. Dessutom hade författaren bättre kunskap om affärssystemet på 
VLU och kunde därmed ta ut relevant data och genomföra mätningar. 
Resultaten från detta steg är redovisade i kapitel 4 och 5. 
 
5. Framtagning och utvärdering av förbättringsaktiviteter 
Utifrån den helhetsbild som tidigare steg skapat och de studerade teorierna 
genomfördes en ny analys. Den identifierade ett antal förbättringsområden i 
flödet och därav kunde förbättringsaktiviteter tas fram. Dessa utvärderades av 
författaren utifrån ett flertal kriterier. Detta steg finns redovisat i kapitel 6. 

                                      
 
1 Luleå universitetsbibliotekets katalog 
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2.5 Metodproblem 
Vid bedömning av en rapports trovärdighet används begreppen reliabilitet och 
validitet. Med reliabilitet avser Lundahl & Skärvad (1992) en rapports frånvaro 
av slumpmässiga fel. Detta innebär att en mätning kännetecknas av god 
reliabilitet om den inte påverkas av vem som mäter eller under vilka 
förhållanden som en mätning sker (Ibid.). Validitet definieras av Eriksson & 
Wiedersheim-Paul (1999) som ett mätinstruments förmåga att mäta det som 
avses mätas. 

2.5.1 Rapportens validitet 
För att höja validiteten på rapporten har ett stort antal respondenter används. I 
de fall det varit möjligt har flera respondenter fått besvara liknande frågor. Om 
de haft olika svar på samma frågeställning har en djupare undersökning 
genomförts. De kvantitativa metoderna har i vissa fall låg validitet, vilket 
redovisas separat, men för rapporten som helhet anser författaren att detta spelar 
mindre roll. Rapportens validitet bedöms följaktligen vara hög. 

2.5.2 Rapportens reliabilitet 
För att höja reliabiliteten redovisas alla källor tydligt och även författarens 
arbetsgång beskrivs i rapporten. Ett problem med reliabiliteten är tidsfaktor för 
projektets genomförande. Om en annan forskare skulle upprepa det genomförda 
projektet kan respondenterna svar skilja sig åt beroende på vilka problem som är 
aktuella för tillfället. Författaren bedömer dock att de identifierade 
grundproblemen är desamma så länge inget görs för eliminera dem och därmed 
anses projektets reliabilitet vara tillfredställande. 
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3 TEORI 
Kapitlet beskriver den teori som används för att analysera den framtagna informationen 
och ta fram förbättringsförslag. 

3.1 Logistik eller material och produktionsstyrning 
För att tydliggöra den fortsatta beskrivningen av teorierna i denna rapport 
beskrivs nedan begreppen logistik och material & produktionsstyrning (MPS). 
 
Enligt Mattsson & Jonsson (2003) definieras de två olika delarna i begreppet 
MPS på följande sätt: 

• Materialstyrning, avseende planering, kontroll och uppföljning av 
materialflödet från leverantör till kund. 

• Produktionsstyrning, avseende planering, kontroll och uppföljning av 
resursanvändning för produktion. 

Vidare anser de att MPS kan ses som en delmängd av begreppet logistik, 
eftersom MPS traditionellt endast fokuserar på materialflödena inom företaget. 

Logistikbegreppet omfattar enligt dem även materialflödet in till och ut ur 
företaget (se Figur 3.1). Detta synsätt har även Aronsson, Ekdahl & Oskarsson 
(2003), dock använder de något annorlunda begrepp. 

Material-
försörjnings-

system

Produktions-
system

Distributions- 
system

MPS

Leverantör Kund

Logistik

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

 
Notera att ett företags MPS måste skapa indata till de övriga delarna av 
logistiksystemet. För att ingående material ska finnas tillgängligt vid 
produktionsstart måste systemet ha skapat realistiska materialplaner. På samma 
sätt måste leveransplaner finnas tillgängliga för att distributionen ska kunna 
planeras. 
 
De avgränsningar som är satta för detta examensarbete (se avsnitt 1.4) innebär att 
begreppet MPS räcker som teoretisk grund för utvärdering och förbättring av 
reservdelsflödet vid VLU. 
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3.2 Material och produktionsstyrning 
En fungerande material och produktionsstyrning (MPS) är enligt Segerstedt 
(1999) en förutsättning för att allt i ett företag ska fungera. Med allt avser han till 
exempel att kunderna ska få de produkter som de beställt i rätt tid och att det 
finns material inköpt för att produktionen ska kunna producera. Målet för 
företagets verksamhet är enligt honom långsiktig lönsamhet. En förutsättning för 
detta är att kunderna anser att nyttan av de producerade varorna överstiger 
kostnaden. MPS skapar den samordning mellan ett företags olika delar som krävs 
för att det ska kunna uppnå sina mål. (Ibid.) 

3.2.1 Olika nivåer på MPS 
Olika författare av litteratur kring ämnet MPS har olika sätt att dela upp 
nivåerna inom MPS. Med nivå avses de olika typer av planering som sker inom 
ett företag och deras detaljeringsgrad samt planeringshorisont (tidshorisont). 
Huvuddragen är de samma, men definitionen av olika begrepp kan skilja. I 
Figur 3.2 visas den indelning och begrepp som denna rapport utgår ifrån. Dessa 
är tagna från Mattsson & Jonsson (2003) eftersom begreppen är nationellt och 
internationellt erkända1. 

Funktion Planerings-
objekt

Horisont Periodlängd Omplanering

Sälj- och 
verksamhets-
planering

Produktgrupp/
produkt

1-2 år Kvartal/ månad Kvartalsvis/ 
månadsvis

Huvud-
planering

Produkt 0.5-1 år Månad/ vecka Månadsvis/ 
veckovis

Order-
planering

Artikel 1-6 
månader

Vecka/ dag Veckovis/ 
dagligen

Verkstads-
planering

Operation 1-4 veckor Dag/ timme Dagligen

Respektive nivåer delas av författarna upp i ett materialperspektiv och ett 
kapacitetsperspektiv. I denna rapport redovisas dock olika metoder för material- 
och kapacitetsplanering i egna avsnitt (3.2.2 & 3.2.3) 

Figur 3.2 Generell karakteristik av olika planeringsnivåer. (från Mattsson & Jonsson, 2003) 

3.2.1.1 Sälj- och verksamhetsplanering 
Företagsledningen är vanligtvis ansvarig för sälj- och verksamhetsplaneringen. 
Detta beror på att planeringen är på strategisk nivå och vägleds av företagets 
                                      
 
1 Mattsson & Jonsson (2003) hänvisar till The Educational Society for Resource Management (APICS) och 
Föreningen för Sveriges produktionslogistiker (PLAN).  

   
 9



Teori 
   
 

affärsidé, mål och framtidsstrategier. Syftet är att fastställa övergripande planer på 
försäljning, utleveranser och produktion, som grunddata används prognoser 
(oftast bedömningar). Längden på planeringshorisonten varierar, men det är 
viktigt att den är tillräckligt lång för att hinna anpassa företagets kapacitet. 
Planeringsobjektet är vanligtvis hela produktgrupper eller för företaget viktiga 
produkter. (Ibid.) 

3.2.1.2 Huvudplanering 
Syftet med huvudplaneringen är enligt Aronsson et al (2003) att säkerställa 
tillräcklig kapacitet i form av personal, maskiner och produkter för att möta den 
förväntade efterfrågan. Mattsson & Jonsson (2003) redovisar motsvarande syfte, 
med skillnaden att det är den fastställda sälj- och verksamhetsplaneringen som 
ska uppnås. Även på denna nivå tas hänsyn till vilken kapacitet som finns att 
tillgå, dock är möjligheten till anpassning begränsad. Orsaken till detta är den 
kortare planeringshorisonten. Tanken är att kunna avgöra huruvida den 
tillgängliga kapaciteten fortfarande är tillräcklig för att producera det som 
kunderna efterfrågar. Mycket kan ju ha förändras sedan sälj- och 
verksamhetsplanen fastställdes. Huvudplanering avser normalt produktionsavsnitt 
och enskilda produkter och inte som tidigare hela fabriker och produktgrupper. 
(Ibid.) 
 
Den praktiska processen vid huvudplaneringen skiljer sig något beroende på 
vilken grad av kundorderstyrning (se Bilaga 3.1 Grad av kundorderstyrning) 
företaget har. Nedan redovisas stegvis processen vid företag som har 
”tillverkning mot kundorder”. Stegen är hämtad från Mattsson & Jonsson 
(2003). En övergripande bild av viktiga samband vid huvudplanering visas i 
Figur 3.3. 

Övergripande leverans- och produktionsplaner
från sälj- och verksamhetsplaneringen

Leveransplan Orderstock Produktions-
plan

Aktuella
prognoser &

kundorder

Tillgänglig
kapacitet

Figur 3.3 Samband vid huvudplanering (från Mattsson & Jonsson, 2003) 
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Steg 1 Prognostisera framtida efterfrågan. Lämpligt planeringsobjekt är 
vanligtvis produkttyper. Med detta avses grundkonstruktioner eller 
grundutförande som sedan är möjligt att anpassa till specifik kundorder. 
Planeringshorisonten, och därmed de prognoser som används, måste vara lika 
lång eller längre än den ackumulerade ledtiden för planeringsobjekten plus valt 
planeringsfönster. 
 
Steg 2 Generera en preliminär leveransplan. Eftersom produkttyper används 
som planeringsobjekt måste mottagna kundorder räknas om till samma nivå i 
leveransplanen. I samma omfattning som kundorder erhålls måste avräkning ske 
från prognosen, annars blir leveransplanen felaktig. 
 
Steg 3 Generera en preliminär produktionsplan. Utifrån den preliminära 
leveransplanen tas en preliminär produktionsplan fram. I närtid kommer 
produktionsplanen att bestå av tillverkningsorder, eftersom planen innehåller 
bokade kundorder. Den kapacitet som den framtagna produktionsplanen kräver 
jämförs med tillgänglig kapacitet. Om de skiljer sig åt justeras planen eller 
kapaciteten inom de gränser som är fastställda för huvudplaneringen. Segerstedt 
(1999) varnar för ”katastrofala följder”, i form av leveransförseningar och dåligt 
rykte, om produktionsplanen tillåts överstiga produktionskapaciteten. 
 
Steg 4 Stäm av och fastställa de framtagna planerna. I detta steg avstäms 
planerna mot gällande sälj- och verksamhetsplan. Därefter fastställs planerna av 
inblandade parter, till exempel logistik, produktion och försäljning. (Ibid.) 

3.2.1.3 Orderplanering 
På orderplaneringsnivån är huvudsyftet att säkerställa att råvaror, detaljer och 
halvfabrikat tas hem eller egentillverkas i tid för att huvudplaneringens 
produktionsplaner kan hållas. Resultatet blir tillverkningsplaner eller inköpsorder 
för respektive artikel. Det kan vid högrepetitiv tillverkning också röra sig om att 
fastställa tillverkningstakter per dag. Planeringshorisonten är vanligtvis i 
storleksordningen en till sex månader. (Mattsson & Jonsson, 2003) 
 
På denna planeringsnivå blir uppdelningen mellan materialplanering och 
kapacitetsplanering tydligare än de tidigare nivåerna. Olika metoder för dessa två 
redovisas i egna avsnitt; materialplanering avsnitt 3.2.2 och kapacitetsplanering 
avsnitt 3.2.3. 

3.2.1.4 Verkstadsplanering 
De artiklar som är egentillverkade kräver enligt Mattsson & Jonsson (2003) en 
mera detaljerad inplanering än de tillverkningsorder som skapats på 
orderplaneringsnivån. Verkstadsplanering omfattar utsläpp av order till 
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produktionen samt planering av ordningsföljden av utsläppta order 
(körplanering). Metoder för orderutsläpp redovisas i avsnitt 3.2.4. Vanlig 
planeringshorisont är för denna nivå enstaka veckor eller dagar enligt Mattsson 
& Jonsson (2003). Segerstedt (1999) benämner delvis motsvarande 
planeringsnivå för detaljplanering. Han betonar att beslutet om orderstart är ett 
mycket viktigt beslut som grundlägger framtida misslyckanden eller succéer. 
Vidare anger han konceptet att vänta med orderstart så länge som möjligt som 
ett framgångsrecept. 
 
Ovanstående uppdelning i olika planeringsnivåer är som tidigare nämnts hämtat 
från Mattsson & Jonsson (2003). De skriver dock att alla dessa planeringsnivåer 
inte förekommer i alla företag. Som exempel nämner de att orderplanerings- 
och verkstadsplaneringsfunktionerna kan vara organiserade under samma 
avdelning under ett gemensamt planeringsansvar. Ibland kan en uttalad 
verkstadsplaneringsnivå saknas helt, men då genomförs oftast den 
planeringsfunktionen av personalen i produktionen. 

3.2.2 Metoder för materialplanering 
Flödet av material definieras enligt Mattsson & Jonsson (2003) av den kvantitet 
som skall överföras från en producerande enhet till en konsumerande enhet samt 
när det materialet skall vara framme hos mottagaren. Målet med 
materialplaneringen är att fastställa dessa tidpunkter och kvantiteter för att uppnå 
en effektiv produktion. De olika metoder som finns har därför som huvudsaklig 
funktion att ge vägledning och svar på frågeställningar kring starttider, 
leveranstider och kvantiteter för tillverkningsorder. (Ibid.) 
 
Nedan följer en kort beskrivning av de materialplaneringsmetoder som anses 
vara relevanta för denna rapport. Dessa är täcktidsplanering, kanban, 
nettobehovsplanering och orderbunden materialförsörjning. Beskrivningens 
fokus ligger på vilken produktionsmiljö som respektive metod är lämplig att 
använda i. För en mer detaljerad beskrivning av respektive metod hänvisas 
läsaren till referenslitteraturen. 

3.2.2.1 Nettobehovsplanering 
Metoden använder bruttobehovet av slutprodukter och den aktuella 
produktstrukturen för att räkna ut när de ingående artiklarna ska levereras till 
nästa led i förädlingskedjan. För att denna uträkning skall vara möjlig måste även 
ledtiden för alla ingående artiklar vara känd. Bruttobehovet erhålls från den 
överliggande planeringsnivån (se avsnitt 3.2.1) och kan följaktligen bestå både av 
prognoser och av kundorder. (Krajewski & Ritzman, 2002) 
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Metoden är enligt Mattsson & Jonsson (2003) framförallt användbar i en miljö 
där behoven för artiklarna är härledda av behov från slutprodukter. Relativt 
andra planeringsmetoder ökar fördelarna med en ökande produktkomplexitet. 
Om det finns inslag av icke planerbar efterfrågan minskar fördelarna med 
metoden relativt de andra. Dessutom kräver nettobehovsplanering en hög 
grunddatakvalitet över tiden för att fungera. 

3.2.2.2 Täcktidsplanering 
Täcktidsplanering är en kombination av ett beställningspunktsystem och 
nettobehovsplanering. Utifrån den framtagna tillverkningsplanen beräknas en 
efterfrågetakt i mängdenhet per produktionsdag. Dessutom fastställs tillgången av 
den aktuella produkten. Den så kallade täcktiden fås genom att dividera 
tillgången med efterfrågetakten. Täcktiden anger hur länge den aktuella 
tillgången täcker efterfrågan och om denna tid understiger produktens ledtid 
inplaneras nya produktionsorder. Med stöd av produktstrukturen kan även 
ingående artiklars täcktid beräknas och produktionen av dessa styras med samma 
metod. (Segerstedt, 1999) 
 
Mattsson & Jonsson (2003) hävdar att metoden i första hand är avsedd för miljö 
med oberoende behov, dock minskar de relativa nackdelarna vid härledda behov 
om de är frekventa och kontinuerliga. Vidare anser de att täcktidsplaneringen 
ställer mindre krav på grunddatakvaliteten och blir därmed mer robust än 
nettobehovsplaneringen. Segerstedt (1999) använder simulering för att jämföra 
nettobehovs- med täcktidsplanering. Han konstaterar att den förstnämnda är 
bättre om efterfrågan blir exakt som planerad och ingen variation i 
produktionstiderna förekommer. Dock minskar ”nackdelarna” med 
täcktidsplanering när orderstorlekarna minskar, efterfrågan kommer från flera 
artiklar och bredden på produktstrukturen ökar. 

3.2.2.3 Kanban 
På japanska betyder Kanban kort eller synlig dokumentation. Begreppet syftar 
till de kort som vanligtvis styr produktionsflödet genom en fabrik. Metoden 
fungerar genom att det finns ett antal standardiserade lastbärare som innehåller 
en bestämd kvantitet av en artikel. De färdiga artiklarna placeras i ett 
mellanlager, lämpligast nära kunden (intern eller extern). När förbrukaren sedan 
tar ut en lastbärare med artiklar skickas det medföljande kortet tillbaka till 
tillverkaren och signalerar därmed att produktionen av den aktuella artikeln 
måste påbörjas. På kortet finns angivet vad som ska tillverkas, hur många och 
eventuell annan information som tillverkaren måste ha. Figur 3.4 visar en 
schematisk figur över hur ett kanbansystem fungerar. (Krajewski & Ritzman, 
2002) 
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Tillverkare

Kort

KundMellanlager

Kanban är en del av JIT1-filosofin som tagits fram av Toyota, detta innebär att 
metoden ställer höga krav på produktionsmiljön för att fungera. Små 
orderkvantiteter, korta genomloppstider och mycket stabila processer är ledord 
inom JIT och följaktligen måste dessa villkor vara uppfyllda för att få relativa 
fördelar med kanban. Fördelarna är att behovet av order- och verkstadsplanering 
minimeras och att PIA2 regleras exakt. (Dennis, 2002; Mattsson & Jonsson, 
2003) 

Figur 3.4. Schematisk figur av ett kanbansystem 

3.2.2.4 Orderbunden materialförsörjning 
Planeringsmetoden innebär att ingen produktion eller avrop sker utan att en 
kundorder erhållits. Slutpunkten för produktionen sätts till leveransdagen och 
den producerade kvantiteten är densamma som den beordrade. Olika varianter 
av denna metod finns. I den enklaste varianten släpps ordern ut samtidigt till alla 
producerande avdelningar utifrån den ingående artikeln med längst ledtid. I en 
annan variant förskjuts ingående artiklars starttider och leveranstider utifrån en 
manuell bedömning av ledtiden. (Mattsson & Jonsson, 2003) 
 
Ovanstående metod är enligt Mattsson & Jonsson (2003) användbar då 
förädlingsgraden är låg vid orderingång. De menar också att metoden är 
olämplig då planeringsmiljön innehåller ej planerbara behov. Metoden ställer 
dock som följd av sin enkelhet lägre krav på grunddata än de tidigare redovisade 
metoderna. 

3.2.3 Metoder för kapacitetsplanering 
Mattsson & Jonsson (2003) redovisar ett flertal metoder för kapacitetsplanering. 
De flesta är avsedda för de högre planeringsnivåerna, men kan i vissa fall även 
användas vid verkstadsplanering. Nedan redovisas två av metoderna; 

                                      
 
1 JIT: Just in time 
2 PIA: Produkter i arbete 
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kapacitetsbehovsprofiler och kapacitetsbehovsplanering. Precis som i föregående 
avsnitt fokuserar framställningen på vilken planeringsmiljö som metoderna 
lämpar sig för. 

3.2.3.1 Kapacitetsprofiler 
Metoden innebär att det för respektive artikel skapas en så kallad kapacitetsprofil. 
Denna profil innehåller information om hur mycket kapacitet artikeln kräver i 
olika produktionsgrupper och när, i förhållande till leveransdag, kapaciteten 
behövs. Enheten på kapacitetsbehovet sätts till lämpligt mått för varje 
produktionsgrupp. Ett exempel på en kapacitetsprofil visas i Tabell 3.1. 

Artikel:Hyttsida Enhet
-4 -3 -2 -1 0

RA Mantimmar 0,25
Måleriet Racks 0,25
Lågvolym Mantimmar 1 1
Plåtsammansättningen Hytter 1

Kapacitetsbehov per styck och i förhållande till leveransdag
Tabell 3.1 Exempel på kapacitetsprofil. (Observera: fingerade värden) 

Nästa steg i metoden är att det sammanlagda behovet som materialplaneringen 
genererar beräknas för varje produktionsgrupp och jämförs med 
kapacitetstillgången. Om behovet och tillgången inte överensstämmer måste 
antingen materialplanen eller kapaciteten regleras. (Mattsson & Jonsson, 2003) 
 
Metoden fungerar bäst i en miljö med korta ställtider och jämna 
orderkvantiteter. Detta beror på att den inte tar hänsyn till exakta kötider och 
ställtider, utan dessa inkluderas schablonmässigt i kapacitetsbehovet. Metoden 
anses vara ett huvudalternativ vid huvudplanering för företag med 
kundorderorienterade produkter. Relativt kapacitetsbehovsplanering ställer 
metoden med kapacitetsbehovsprofiler lägre krav på systemstöd och 
grunddatakvalitet, men ger därmed lägre precision. (Mattsson & Jonsson, 2003) 

3.2.3.2 Kapacitetsbehovsplanering 
Metoden är även känd under namnet capacity requirements planning (CRP) 
och är främst avsedd för order- och verkstadsplaneringsnivå. Den går ut på att 
kapacitetsbehovet beräknas utifrån dels pågående order dels planerade order. För 
att beräkna vilken planeringsperiod som en order kommer att belägga en viss 
produktionsgrupp används operationstider, kötider, transporttider mm. 
Resultatet blir en avsevärt mer exakt bild av kapacitetsbehoven i produktionen 
än vid andra metoder. Detta gäller även i närtid eftersom behoven avräknas med 
hjälp av återrapportering från genomförd produktion. (Mattsson & Jonsson, 
2003) 
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Metoden har två varianter, framåtplanering eller bakåtplanering. 
Framåtplaneringen innebär att operationerna som tillhör en order planeras 
successivt in från orderns startidpunkt. Operationerna planeras in efter 
föregående operations färdigtidpunkt plus ett schablon tillägg som täcker 
transporttid, kötid med mera. Bakåtplanering innebär samma metodik fast 
utgångspunkten är sista operationens färdigtidpunkt och orderns 
leveranstidpunkt (se Figur 3.5). 

Op 10

Op 30Op 20Op 10

Op 30Op 20

Starttidpunkt för ordern

Leveranstidpunkt för ordern

Framåtplanering

Bakåtplanering

Metoden är lämplig om det krävs stor precision och detaljeringsgrad på 
kapacitetsplaneringen. Den kräver dock ett ordentligt systemstöd och mycket 
hög grunddatakvalitet för att kunna leverera trovärdiga resultat. (Ibid.) 

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

3.2.4 Metoder för orderutsläpp 
På verkstadsplaneringsnivån benämner Mattsson & Jonsson (2003) 
kapacitetsaspekten som ”styrning av orderutsläpp”, nedan redovisas två olika 
metoder för detta. 

3.2.4.1 Orderutsläpp från planerade starttidpunkter 
Metoden innebär att order släpps ut i verkstaden i takt med de starttidpunkter de 
fått vid materialplaneringen. Någon anpassning av utsläppet till aktuell 
beläggning i verkstaden görs generellt inte, det är alltså materialbehovet som får 
styra utan hänsyn till kapacitet. 
 
Metoden har två olika varianter, ordervis eller operationsvis orderutsläpp. 
Ordervis innebär att samtliga ingående operationer släpps samtidigt med ordern. 
Medan operationsvis utsläpp innebär att första operationen släpps med ordern 
och de efterföljande operationerna släpps med önskad framförhållning. Med 
denna variant fastställs respektive operations start- och färdigtidpunkt på 
principiellt samma sätt som vid kapacitetsbehovsplanering, se avsnitt 3.2.3.2. 
Dock tas inte, som tidigare nämnts, någon hänsyn till kapaciteten. 
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Karaktäristiskt för metoden är att den är enkel och kräver små planeringsinsatser, 
men eftersom ingen kapacitetshänsyn tas kan beläggningen bli ojämn. Eventuell 
överbeläggning skapar köer och därmed fås varierande och osäkra 
genomloppstider. För att fungera tillfredställande bör metoden användas i en 
miljö med jämn efterfrågan och likartad tillverkning. Även då 
volymflexibiliteten är hög kan metoden fungera. (Mattsson & Jonsson, 2003) 

3.2.4.2 Kapacitetskontrollerat orderutsläpp 
Genom att endast släppa ut order som det finns förutsättning för verkstaden att 
hinna med, regleras genomloppstider och PIA. Detta görs genom att kontrollera 
att respektive avdelning har den output, exempelvis i form av tillgänglig tid, som 
krävs för att köra de order som släpps (input). Eventuell differens mellan input 
och output visar den orderkö som finns vid avdelningen, se Tabell 3.2. 

Tabell 3.2 Exempel på beräkning vid kapacitetskontrollerat utsläpp. 

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
Kö
Planerad 200 200 200 190 180
Verklig 200 230 250 245 250

I exemplet ovan minskas planerad input från 120 till 110 enheter eftersom kön 
för avdelningen ökat. Ökningen beror på att planerade output inte uppnåtts, 
vilket i sin tur kan beror på frånvaro, haveri med mera. 
 
Metoden är relativt enkel eftersom ingen omplanering av släppta order görs, 
vilket skulle kräva avancerat systemstöd för att genomföras (se avsnitt 3.2.3.2). 
Eftersom mängden tillverkningsorder i verkstaden kontrolleras finns 
förutsättningar för att kontrollera köbildningen och genomloppstider. En effekt 
av metoden kan bli att order som borde ha släppts ut enligt materialplanen, av 
kapacitetsskäl inte släpps. Detta måste då hanteras utanför metoden med 
eventuella omplaneringar som följd.  
 
Kapacitetskontrollerat utsläpp är lämpligt i en funktionell verkstad om 
genomloppstiderna är måttligt långa och antalet operationer är begränsade. 
Vidare kräver den en måttlig nivå på grunddatakvaliteten. (Mattsson & Jonsson, 
2003) 
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3.3 Processer 
Definitionen av en process är enligt Bergman & Klefsjö (2001)  

”en process är ett nätverk av aktiviteter som upprepas i tiden och vars syfte är att 
skapa värde åt någon extern eller intern kund” (s.416) 

 
De betraktar arbetet med processer som en hörnsten1 i kvalitetsutveckling och i 
förlängningen ett företags lönsamhet. De anser att verksamheten i ett företag ska 
delas upp i ett mindre antal huvudprocesser som syftar till att tillfredställa externa 
kunder (se Figur 3.6). 

Stödprocesser 

Huvudprocesser 

Ledningsprocesser 

Kund- 
behov Externa kunder 

Förutom huvudprocesserna ska ett företag ha stöd- och ledningsprocesser. 
Uppgiften för stödprocesserna är att tillhandahålla nödvändiga resurser till 
huvudprocesserna, detta innebär att stödprocesserna har interna kunder. 
Ledningsprocessernas syfte är sätta upp mål och ta fram strategier för 
organisationen som helhet. (Ibid.) 

Figur 3.6 En organisations olika typer av processer. (från Bergman & Klefsjö, 2001) 

3.3.1 Processledning 
Viktigt vid arbetet med processer är att organisationen har kunskap i arbetssättet 
processledning. Detta arbetssätt kan enlig Bergman & Klefsjö (2001) 
sammanfattas i följande steg: 
 

1. Organisera för förbättringar. Detta innebär att fastställa företagets 
huvudprocesser och utse processägare till dessa (se avsnitt 3.3.2). Denna 

                                      
 
1 Andra hörnstenar är: Kundfokus, faktabaserade beslut, ständiga förbättringar, delaktighet och engagerat 
ledarskap. 
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nya organisation läggs då som en ansvarsstruktur över den gamla 
funktionsorganisationen. 

 
2. Kartlägg processen. I detta steg definieras gränssnitt mellan olika processer. 

Kunder och leverantörer identifieras. Dessutom dokumenteras 
arbetsflödet för att se förbättringsmöjligheter. 

 
3. Observera processen. Steget omfattar framtagning av lämpliga mätetal och 

mätning av processen. 
 

4. Förbättra processen kontinuerligt. Slutligen genomförs förbättringsarbete av 
processen, detta då ur ett helhetsperspektiv av företaget. 

3.3.2 Roller vid processledning 
För att säkerställa en effektiv processledning måste vissa roller definieras och 
tillsättas. Bergman & Klefsjö (2001) beskriver tre olika roller: 
 

• Processägare. Denna person ansvarar för alla resurser i processen och ska ta 
fram inriktning samt regelverk för den operativa verksamheten. Viktigt är 
att processägaren ska kunna styra över de stödprocesser som används i 
huvudprocessen. Detta innebära att stödprocesser och delprocesser som 
ingår i flera huvudprocesser måste kunna ha olika arbetssätt för olika 
huvudprocesser. 

• Processledare. Operativ samordnare är en annan benämning på denna roll. 
Denne behövs eftersom det i alla processer krävs snabba beslut och 
omprioriteringar. Vid komplicerade huvudprocesser finns det flera 
processledare, en för varje delprocess, som stöd till processägaren. 
Däremot finns det inte någon separat processägare för delprocesserna. (se 
Figur 3.7) 

Process- 
ledare 

Process- 
ledare 

Process- 
ledare 

Process- 
ledare 

Process- 
ledare 

Processägare 

• Kompetensförsörjare. Rollen innebär ansvar för att säkerställa och 
tillhandahålla erforderlig kompetens till processerna och funktionerna. 

Figur 3.7 Uppdelning av operativt ansvar. (från Bergman & Klefsjö (2001) 
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3.3.3 Processer vs funktioner 
Enligt Aronsson et al (2003) finns det en konflikt mellan funktioner och 
processer i ett företag. Med detta menar de att uppbyggnad av funktioner som är 
specialiserade på vissa arbetsmoment inte säkerställer att leveransservicen1 och 
processerna förbättras. Ett renodlat processtänkande är inte heller alltid optimalt, 
då detta försvårar möjligheterna att skapa kostnadseffektiva funktioner. 
Traditionellt har företag löst denna konflikt genom att skapa separata funktioner 
som särskiljs med lager. Detta upplägg möjliggör god ekonomi inom 
funktionerna, men det säkerställer inte en god ekonomi för företaget som 
helhet. Ett företags två huvudmål, hög leveransservice och låga kostnader, 
riskerar därmed att blir motstridiga krav som inte kan uppfyllas. Här menar dock 
Aronsson et al (2003) att begreppet logistik kommer in. Logistik handlar enligt 
dem om att kombinera och balansera dessa två aspekter. 

3.4 Mätetal 
För att påverka beteendet inom ett företag mot ett önskat tillstånd kan 
mätningar och uppföljning av detta göras. En förutsättning för att kunna 
delegera ansvar är att följa upp prestationer, vilket endast är möjligt om relevanta 
mätetal används. Mätetalen måste spegla företagets övergripande strategi och 
målsättning för att rätt saker ska bli genomförda. (Mattsson & Jonsson, 2003) 
 
Nedan följer definition och beskrivning av tre mätetal med koppling mot 
logistik. Alla är hämtade från Mattsson & Jonsson (2003). 

3.4.1 Leveransprecision 
Leveransprecision mäter i vilken utsträckning leverans sker enligt lovad 
leveranstidpunkt. Mätetalet används för att mäta leveransförmågan i ett företag 
med konstruktion, tillverkning eller montering mot kundorder (se Bilaga 3.1 
Grad av kundorderstyrning). En av definitionerna av leveransprecision är 
 

.
order levererade antalTotalt 
rätt tid i levereradeorder Antalet  

 
Mätningen sker över en specifik period, ju längre period desto grövre blir 
mätetalet. För att förfina måttet kan antalet order som levererats för sent 
respektive för tidigt särredovisas.  

                                      
 
1 Leveransservice innefattar ledtid, leveranspålitlighet, leveranssäkerhet, information, kundanpassning, 
flexibilitet och lagertillgänglighet. (Aronsson et al, 2003) 
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3.4.2 Leveranssäkerhet 
Rätt produkt i rätt kvantitet är vad mätetalet leveranssäkerhet omfattar. Rätt 
produkt syftar inte bara till att beställd artikel levererats utan även att den 
uppfyller kundens kvalitetskrav. Definitionen är 
 

.
kundorder levererade antalTotalt 

kundfrån  anmärkningutan  kundordrarAntalet  

 
Mätetal avser en specifik period och kan förfinas genom att avse orderrader 
istället för hela kundorder. 

3.4.3 Kapitalbindning 
Kapitalbindningen i omsättningstillgångarna kan mätas på ett flertal sätt. Det 
enklaste är att direkt ange det värde i kronor som finns bundet i förråd, PIA och 
färdigvarulager. Detta har dock nackdelen att det inte sätts i relation till den 
verksamhet som bedrivs. Ett annat mått på kapitalbindningen är 
lageromsättningshastigheten, vilken definieras som 
 

.
ödetmaterialfl i dningkapitalbin ligGenomsnitt

t värdeUtleverera  

 
Mätetalet avser en specifik period och möjliggör jämförelse mellan andra 
avdelningar, företag och branscher samt jämförelse över tiden. 
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4 NULÄGESBESKRIVNING 

4.1 Företagspresentation 
Volvo Lastvagnar AB är världens näst största tillverkare av tunga lastbilar, 
omsättningen 2003 var 117 miljarder (SEK) med ett resultat på cirka 4 miljarder 
(SEK). Antalet levererade lastbilar uppgick till cirka 75 000 stycken. Företaget 
har ett flertal monteringsfabriker runt om i världen, både helägda och fabriker 
som helt eller delvis ägs av andra. Huvuddelen av produktionen sker dock i 
Europa, med Sverige som bas. 
 
VLU har en lång historia som börjar år 1929 då Gösta Nyström grundade 
Nyströms karosserifabrik, denna slöt ett samarbetsavtal med AB Volvo 1958 som 
slutligen köpte upp fabriken 1964. Detta var i samma tid som AB Volvo köpte 
upp fler fabriker som var ledande inom sitt område: Köping = växellådor, 
Skövde = motorer. Sedan dess har VLU varit huvudfabrik för tillverkning av 
lastbilshytter inom Volvo koncernen. 
 
I dagsläget tillverkar VLU hytter till FL, FM och FH serierna (se Figur 4.1) samt 

ansvarar för reservdelsförsörjningen till ett flertal utgångna modeller. Hela 
produktionen är kundorderstyrd och de färdiga hytterna1 levereras i sekvens till 
slutmonteringsfabrikerna i Göteborg och Gent (Belgien). Kapaciteten för VLU 
är beräknad till cirka 51 200 sammansatta hytter per år plus cirka 10000 CKD - 
hytter2. Antalet anställda är cirka 2400 stycken och verkstadsytan är cirka 65 000 
kvadratmeter. 

Figur 4.1 Hyttmodeller tillverkade i Umeå 

 
                                      
 
1 Inredningen till FL-hytterna monteras i Gent 
2 CKD: Completely knocked down. Hytter som skickas i beståndsdelar för hopsättning i annan fabrik. 
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Fabriken har utvecklats för dess huvudflöde (se Figur 4.2) och har därmed en 
konsekvent materialflödesriktning. Stora delar av hyttsammansättningen är 
automatiserad och tillverkningen av ingående artiklar (”delkompletter”) sker 
generellt i omedelbar närhet av sammansättningsstationen. Monteringen av 
inredning sker manuellt och för närvarande i två delmoment: förflöde och line. 
Vid förflödet ansvarar en grupp för att montera ett mindre antal artiklar i hytten. 
Därefter går hytten in på line där resterande artiklar monteras. I framtiden finns 
planer på att hela monteringen skall ske på line. 

Presshall 

Hyttsamman-
sättning Måleri

Detaljtillverk- 
ning 

Montering
(inredning)Klipp & slitt 

Figur 4.2 Översiktsbild av produktionsprocessen vid VLU 

4.1.1 Organisation 
VLU är i stort sett organiserad efter sitt huvudflöde. Det finns fyra stycken 
driftområden (DO) på fabriken.  
DO 2:  Består av klipp & slitt, presshall, detaljtillverkning, specialhytter, 

dörrbana, CKD inklusive RA med mera. 
DO 3: Hyttsammansättning som är uppdelad i FM, FH och FL. 
DO 4: Måleriet som innehåller bland annat detaljen, förbehandlingen, 

grundlack, täcklack. 
DO 5: Monteringen. 
 
Till denna produktionsorganisation finns stödfunktionerna personal, teknik, 
material och ekonomi. Inom respektive DO finns personer som benämns som 
processägare. De är oftast avdelningschefer i linjeorganisationen och har 
följaktligen varken ansvar eller befogenheter utanför sin egen avdelning. 

4.2 Material och produktionsstyrning 

4.2.1 Allmänt 
Den långsiktiga planeringen av produktionsvolymerna på CBU1 och CKD sker 
på Volvo Lastvagnar AB centralt. Detta eftersom den måste koordineras med 
produktionen av övriga delar i kompletta lastbilar. Detta görs med så kallade 

                                      
 
1 CBU: Completely built up. 
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programförslag med en planeringshorisont på 12 månader. Varje månad 
bearbetas programförslaget av respektive fabrik och fastställs därefter på ett möte 
med ”programmakarna” på Volvo Lastvagnar AB. 
 
På VLU bryts det fastställda programmet ner till artikelnivå och körs i 
affärssystemet. Detta skapar leveransplaner till underleverantörer som sedan 
avrop kan ske ifrån. Dessutom skapas en produktionsplan för VLU som bygger 
på programmet. Utifrån denna produktionsplan skapas så kallade verkstadsorder 
till de avdelningar som inte producerar mot kundorder. Dessa avdelningar tillhör 
uteslutande DO2 och producerar olika plåtdetaljer. 
 
Nästa steg i planeringen är skapandet av tillverkningsorder på från kunden 
avropade hytter. Planeringshorisonten är 10 arbetsdagar innan hytterna ska 
lämna VLU och planeringsobjektet är kundanpassade hytter. Utfallet av denna 
planering effektueras för CBU - hytter på DO3, hyttsamansättningen. För CKD 
är avropen i sändningar om vanligtvis 72 hytter som ska packas och skickas vid 
samma tillfälle. 
 
På operativ nivå styrs sedan CBU - produktionen av så kallade 
verksamhetsplanerare, minst en per DO. Dessa träffas dagligen och fastställer 
dagsbalanser för respektive DO. Syftet är att styra buffertnivåerna mellan de 
olika driftområdena och på så sätt undvika att suboptimera respektive 
verksamheten på respektive område. För CKD omsätter deras 
verksamhetsplanerare avropade order i en packplan som anger vilken dag de 
planerar att packa respektive sändning. Denna plan distribueras till de 
producerande avdelningarna som levererar artiklar till CKD. Plåtartiklarna till 
CKD är, förutom dörrar och bagageluckor, obehandlade och inte sammansatta 
till delkompletter. 

4.2.2 Förbehandlade artiklar 
Flödet av förbehandlade artiklar består, som tidigare beskrivits, både av artiklar 
till CKD - hytter och till RA (Reservdelsadministrationen). 

4.2.2.1 Reservdelar 
Huvuddelen av reservdelarna tillverkade vid VLU levereras till Volvokoncernens 
gemensamma reservdelsförsörjare, Volvo Parts AB. Varje tisdag och torsdag får 
orderkontoret på VLU en EDI1 – fil från Parts med order på reservdelar 
(delkompletter, dörrar, inredningsdetaljer med mera). Ordern handläggs av en 
ordermottagare utifrån följande kriterier; huruvida VLU kan tillhandahålla den 

                                      
 
1 EDI: Electronic data interface 
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beställda delen och om kvantiteten rimligen kan produceras till önskat 
leveransdatum. I EDI – filen finns order upp till cirka 4 veckor i förväg, men en 
överenskommelse mellan Parts och VLU säger att frystiden är två veckor. 
 
Om ordern accepteras, släpps den ut i VLU:s datasystem och blir synlig för alla 
tillverkande avdelningar (utom måleriet). Även order utanför frystiden släpps 
och blir synliga för samtliga. Utifrån angiven leveransdag drar systemet ifrån en 
schablontid1 och anger denna dag som behovsdag för samtliga avdelningar, det 
vill säga enligt systemet skall alla i processen vara färdig med artikeln samma dag. 
 
För RA syns veckans order som två sändningar innehållande samtliga reservdelar 
som ska levereras till Parts den veckan. Anledningen till att det är två sändningar 
är att vissa artiklar packas om till enstycksförpackningar. Detta görs av ett företag 
i Belgien innan artiklarna levereras till Parts huvudlager. Denna verksamhet är 
Parts ansvarig för och innebär bara för VLU att sändningarna skall skickas till två 
olika mottagare. Leveransdagen är vanligen satt till tisdag, men Parts accepterar 
att sändningarna skickas fredag samma vecka (se Figur 4.3). 

När ordern släpps i systemet har inte heller någon samordning skett mellan 
tillverkningen av artiklar till CBU - hytter och till RA (eller CKD). De 
tillverkande avdelningarna förväntas producera de beordrade artiklarna utan att 
det gjorts någon kontroll av beläggningen. 

Figur 4.3 Tidslinjal över order till Parts 

4.2.2.2 Artiklar till CKD 
För CKD gäller i huvudsak det som beskrivits i avsnitt 4.2.1, med ett tillägg. 
Affärssystemet genererar, på samma sätt som för reservdelar, tillverkningsorder 
på dörrar och bagageluckor utifrån angivna sändningsdagar. Det finns alltså två 
olika ”system” som släpper order, dels verksamhetsplanerarens packplan dels 
affärssystemet. 

                                      
 
1 Tiden är 5 arbetsdagar för delkompletter och 3 för dörrar och bagageluckor. 
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4.3 Produktion 
Delkompletter är benämningen på artiklar som är sammansatta av två eller flera 
detaljer, en typ av förmontage. I denna rapport avses med benämningen 
delkomplett endast plåtartiklar, men generellt sett kan en delkomplett vara även 
inredningsartiklar, exempelvis instrumentbräda. Exempel på delkompletter som 
avses är sidor, tak och ryggar till de olika hytterna. 
 
Produktionen av dörrar är som tidigare nämnts placerad på DO2, det vill säga 
både fysiskt och organisatoriskt separerad från hyttsammansättningen. 

4.3.1 Allmänt 
Flödet av delkompletter avsedda som reservdelar vid VLU är utspritt över större 
delen av företaget (se Figur 4.4). Huvuddelen av artiklarna produceras vid den 
station som normalt tillverkar delkompletten till CBU - hytter på DO3. Därefter 
skickas artiklarna till avdelningen lågvolym på S-hytter (DO2). Detta eftersom 
att de antingen måste färdigställas eller modifieras för att kunna användas som 
reservdel av kunden. Från S-hytter skickas artiklarna till Detaljavdelningen på 
måleriet (DO4) där de hängs in i racks för att gå genom förbehandlingen. Efter 
förbehandlingen skickas de antingen i transportracks eller i måleriracks från 
Detaljavdelningen till RA (DO2). Där packas delkompletterna i lådor, 
transportdokument färdigställs och slutligen skickas de med lastbil till kund. 

Tillverkning av
Delkomplett

(DO3)

Komplettering alt. 
modifiering

(DO2)

Förbehandling
(DO4)

Packning och 
avsändning

(DO2)

Tillverkning av 
dörrar och 

bagageluckor 
(DO2)

Intern
 transport

Intern
 transport

Intern
 transport

Intern
 transport

RABuffert/
förråd 

Intern
 transport

Intern
 transport

Intern
 transport

Intern
 transport

Intern
 transport

Figur 4.4 Produktionsöversikt av förbehandlade artiklar 

För dörrar och bagageluckor är flödet lite enklare (se Figur 4.4), de är i 
allmänhet färdiga då de lämnar den tillverkande stationen på DO2. De skickas 
därför direkt till förbehandlingen på måleriet. Därefter går dörrarna till en 
särskild station på CKD, Dörrhäckningen, där samtliga dörrar packas i lådor och 
distribueras till antingen RA eller CKD. Bagageluckorna levereras direkt till RA 
eller CKD. 
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Det finns ytterligare ett flöde, som tidigare inte nämnts, nämligen ett mindre 
antal detaljer som förbehandlas och levereras till Parts. Dessa detaljer ingår 
normalt i en delkomplett, men kunden vill ibland ha de levererade separat. De 
produceras eller köps följaktligen normalt mot beställningspunkt på samma sätt 
som övriga i hytten ingående plåtdetaljer. Då en sådan artikel ska levereras som 
reservdel måste RA först beställa ut den ur förråd och därefter skicka den på 
förbehandling. Volymen för flödet är lågt och faller delvis utanför avgränsningen 
av projektet (se avsnitt 1.4), därför behandlas flödet endast ytligt i rapporten. 
 
Transporten mellan varje station genomförs av avdelningen Interna transporter. 
Det sker antingen med en fastställd rutin eller genom att den avsändande 
stationen ringer till en truckförare och beställer transport. För den interna 
hanteringen har alla kollin märkts med så kallade flaggor. På dem finns angivet 
artikelnummer, benämning, kvantitet, avsändare och mottagare. Dessutom är 
antingen behovsdagen eller sändningsnumret angiven på flaggan. Hur den 
sistnämnda informationen tolkas beror på vilken avdelning som artiklarna 
befinner sig på (se avsnitt 4.3.2). 
 
I inledningen nämndes att produktionen av reservdelar inte fått någon större 
uppmärksamhet från företaget eftersom stor del av engagemanget riktas mot 
produktionen av CBU - hytter. Detta är ett stående intryck från alla delar i 
processen. De flesta involverade i processen vet att den inte är optimal, men 
upplever inte att de fått gehör för sina förslag på förändringar. Detta gäller 
framförallt förbättringar av den delprocess som de själva är verksam inom. 
Effekten av detta är att arbetsrutiner i det närmaste saknas helt för de olika 
inblandade avdelningarna. Följden av detta blir i sin tur att produktionen i 
många fall blir beroende av engagerade operatörer. Om det saknas sådana vid en 
tillverkande station kan en artikel bli kraftigt fördröjd 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 för delkompletter är som tidigare nämnts oftast DO3, 
vilket alltså är den avdelning som bygger CBU – hytter. Avdelningen är 
organiserad i underavdelningar efter de olika hytter som byggs. De är i sin tur 
uppdelade i arbetsgrupper utifrån var på produktionslinan de arbetar. Det gör att 
det är fyra olika arbetsgrupper som tillverkar delkompletter: Delkomplett FH, 
Sidoline FH/FM, Delkomplett FM och Delkomplett FL. 
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Alla arbetsgrupperna går tvåskift utom FL som endast arbetar dagtid. På varje 
skift finns det personal som är ansvariga för order till RA. Det varierar dock hur 
de ansvariga arbetar, eftersom det inte finns någon arbetsrutin framtagen för 
tillverkning av reservdelar. 
 
Gemensamt för samtliga grupper är tolkningen av den behovsdag som anges när 
de ser ordern i systemet. De anser att behovsdagen innebär att de har den 
aktuella veckan på sig för att tillverka och skicka i väg ordern. Den innebär 
också att de inte ska påbörja tillverkningen före den veckan trots att de ser 
ordern i systemet. Denna tolkning har hittills visat sig omöjlig att hitta någon 
källa till än mindre finna något dokument som styrker. Dock är alla intervjuade 
på DO3 överens om att det är ”det som gäller”. 
 
De olika grupperna har en station för varje delkomplett de tillverkar. 
Arbetsinsatsen som krävs för att ta ut en order till RA varierar mellan olika 
stationer. På vissa finns möjligheten för operatören att ställa in ett racks som 
sedan roboten fyller när den får den instruktionen av operatören. Andra måste 
lyftas ut ur robotcellen för hand och placeras i racks. 
 
Utnyttjandegraden varierar också mellan stationerna. Vissa stationer ligger nära 
max för att hinna försörja sammansättningslinan med delkompletter och det blir 
följaktligen problem om det ska produceras reservdelar. Andra har överkapacitet 
eller möjlighet att producera till en ordentlig buffert och har därmed inga större 
problem att hinna med order till RA. 
 
I praktiken skapar ovanstående några olika förfarande vid tillverkningen av 
delkompletter till RA. Om den ansvarige är en engagerad operatör som känner 
ansvar för sin uppgift funkar det i regel bra. Operatören ser till att ta ut och 
skicka artiklar i tid (inom den givna veckan). Ibland kan detta innebära att 
operatören offrar lite tid på någon rast och går ut och kör då övriga linan står 
still. Eller upptäcker operatören någon vecka innan order ska levereras att det 
kan bli svårt att hinna med under leveransveckan och börjar då ta ut artiklar före 
(utanför frystiden). Detta funkar oftast, men ibland ändrar Parts sin order och 
artiklarna behövs plötsligt inte. Eftersom operatören vet att det kan bli problem 
för mottagaren om artiklar skickas i förväg ringer de och frågar innan de skickar. 
 
När den ansvariga operatören inte är lika engagerad i sin uppgift fungerar det 
mindre bra. Framförallt verkar det som om att operatören inte regelbundet 
kontrollerar inkommande order i systemet. Detta får till följd att order glöms 
bort och blir då inte tillverkade i tid. Ibland kan det vara tvärtom, operatören 
har gått in i systemet och sett att det finns order. Operatören tillverkar och 
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skickar iväg artiklar före den avsedda leveransveckan, detta utan att kolla med 
avdelningarna nedströms om de har möjlighet att ta emot. 

4.3.2.2 Dörrar och bagageluckor 
Dörrtillverkningen sker på DO2 uppdelat på två olika arbetslag: Dörrbana 
FH/FL och Dörrbana FM. Arbetsgrupperna tillverkar inte bara dörrar utan även 
bagageluckor, hörnplåtar och frontluckor. De sistnämnda levereras endast som 
reservdel eftersom på dagens hytter är frontluckan i plast. 
 
På FH/FL har arbetsledaren lagt upp planeringen så att han tillsammans med 
gruppsamordnare på de olika skiften fastställer vilken totalmängd som ska 
produceras per skift. Volymen bestäms utifrån informationen i affärssystemet dels 
av behovet till CBU dels av behovet till CKD och RA. I praktiken innebär det 
att operatörerna tillser att fastställd buffert mot CBU bibehålls. Resterande 
produktion skickas till DO4 för rostskyddsbehandling och därefter vidare till 
CKD eller RA. Avrapportering i systemet sker kontinuerlig i tidsordning utifrån 
angiven behovs dag. 

4.3.3 Komplettering och modifiering 
På DO2 finns en avdelning som heter Specialhytter, de ansvarar för tillverkning 
av hytter med specialfunktioner. Exempel på detta är så kallade ”crew cabs” som 
är hytter för räddningsfordon. Specialhytter har en arbetsgrupp som kallas för 
Lågvolym, där komplettering, modifiering och viss tillverkning sker av 
delkompletter och reservdelshytter. 
 
Eftersom produktionen av delkompletter på DO3 är anpassad till huvudlinan, 
görs inte vissa artiklar helt färdiga i delkomplettstationen. Bland annat en del 
svetspunkter och hål görs senare i linan då flera delkompletter sammanfogats. 
Detta innebär att delkompletterna måste kompletteras innan de kan levereras 
som färdig reservdel. Omfattningen varierar från artikel till artikel men samtliga 
moment kan utföras av gruppen. 
 
Modifieringen innebär att en delkomplett eller reservdelshytt från DO3 
konverteras till att passa en lastbilsmodell som inte tillverkas längre. Arbetet kan 
vara något mer omfattande än vid komplettering eftersom det kanske måste 
tillföras detaljer till artikeln för att den ska passa. 
 
Den nytillverkning som sker vid arbetsgruppen är i huvudsak delkompletter och 
reservdelshytter som passar till äldre lastbilsmodeller. Här är det alltså inte möjligt 
att konvertera artiklar från produktionen på DO3 till att passa dessa modeller. 
Istället måste delarna nytillverkas. VLU och Volvo Parts AB jobbar med ett 
projekt för att fastställa vilka av dessa artiklar som VLU ska tillverka. 
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Det mesta av produktionen på gruppen sker manuellt och kapaciteten blir 
följaktligen direkt proportionell till bemanningen. I normala fall är det inga 
problem att hinna med de order som finns, men vid topparna före semester och 
jul blir det kapacitetsbrist. Eventuella problem att hinna leverera i tid beror 
annars nästan undantagslöst på att gruppen inte får artiklarna från DO3 i rimlig 
tid. De bedömer att de behöver få artiklarna två dagar innan de ska leverera för 
att kunna hinna med. För att veta vad som ska tillverkas använder gruppen 
samma system som på DO3, men har alltså samma behovsdag som dem. Någon 
produktionsplanering görs inte för gruppen, utan den gör de själva. De bearbetar 
helt enkelt de artiklar de fått utifrån vilken sändningsdag artikeln har. 

4.3.4 Måleriet (detaljavdelningen) 
Verksamheten på detaljavdelningen sker i dagsläget helt utan framförhållning. 
De har ett tält dit detaljer som ska behandlas i måleriet kommer, men det finns 
inget system som följer vad som är på ingående och när det kommer till 
måleriet. Vad som tas ur tältet för att behandlas styrs av slumpen, ingen hänsyn 
tas till behovsdagen. Detta beror på att de dels normalt hinner bearbeta allt i 
tältet inom ett dygn dels på att de då skulle vara tvungen att läsa alla flaggor och 
sortera i tältet för att få ordning. De anser att detta inte är möjligt i dagsläget. 
 
Det enda arbetsgruppen har för att planera sin verksamhet är en prognos, ett 
excelblad, som en planerare på DO2 skickar en gång i veckan. Denna prognos 
är dock endast en kvalificerad gissning, eftersom det inte går att säga när olika 
avdelningar tillverkar olika order. 
 
Detaljavdelningen upplever inte att de har några problem med sin kapacitet, 
men däremot kan förbehandlingen vara en trång sektor. De beräkningar som 
gjorts (av förbehandlingen) fastslår att de finns möjlighet att i snitt köra 2,5 
detaljracks varje timme. Detta beror naturligtvis på hur produktionen av CBU – 
hytter går. Om DO3 har problem med produktionen blir det luckor på 
förbehandlingen och fler detaljracks kan köras. 

4.3.5 Reservdelsadministrationen 
Verksamheten vid RA är väldigt mångsidig, här packas och skickas allt gods som 
inte har någon fastställd rutin för hur det ska skickas. Det kan vara allt från 
produktionsmaskiner som ska till Kina till de mera regelbundna leveranserna av 
reservdelar till Volvo Parts AB. Någon kapacitetsbrist förkommer inte i normala 
fall, utan allt som kommer in skickas i tid. Precis som för resten av fabriken är 
det en topp före semestern och före jul då det kan vara problem att hinna med. 
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Problemet för RA är att få reservdelarna i tid från de producerande 
avdelningarna, då i synnerhet delkompletter. Eftersom det inte går att följa 
artiklarna i systemet vet inte heller RA vilka artiklar som finns tillgängliga för att 
packa innan de står på deras ruta för inkommande gods. De kan därmed inte 
heller efterlysa några artiklar förrän de skulle ha skickats iväg. Ett annat problem 
som uppstår ibland är att de tillverkande avdelningarna skickar artiklar i förtid. 
Detta innebär att de ytor som RA disponerar blir gränssättande och artiklar står i 
vägen, för att det som ska levereras ska kunna packas och skickas iväg. 
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5 EMPIRI 
Kapitlet innehåller beskrivningar och resultat från genomförda kvantitativa mätningar. 

5.1 Flödeskartläggning 
Eftersom den information som VSM kräver inte var möjlig att ta fram, med 
rimlig arbetsinsats, genomfördes en ”ekonomisk flödeskartläggning”. Syftet ur 
VLU:s perspektiv är att kunna visa på flödets ekonomiska storleksordning samt 
att ta fram en modell för hur andra ”små” flöden kan följas upp ekonomiskt. 
Syftet ur författarens perspektiv är att kontrollera huruvida flödet av artiklar till 
CKD – hytterna är dominerade över reservdelsflödet, vilket ett antal 
respondenter påstått. 
 
Första steget var att ta reda på vilka artiklar som ingår i flödet av förbehandlade 
artiklar, detta gjordes genom att analysera en utskriven lista från Parts. Denna 
anger de artiklar som Parts anser att VLU ska kunna leverera, periodbehovet för 
dessa samt Parts aktuella lager. Listan består av 1045 stycken artiklar. Av dessa 
plockades de artiklar som Parts behöver beställa inom ett år ut, genom att sätta 
periodbehovet i förhållande till lagret och räkna ut om lagret skulle räcka ett år. 
Resultatet blev 209 artiklar. Artiklar till CKD - hytter var lättare att identifiera, 
eftersom dörrar och bagageluckor är samma för olika varianter av en hyttmodell 
blir det bara sex artiklar. 
 
I nästa steg samlades grunddata in för respektive artikel. Informationen som 
hämtades in samt källan syns i Tabell 5.1. Begreppet ”bild” anger vart i systemet 
informationen finns. 

 

Data Övrigt 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
Packningspålägg

B621 3

Procentpålägg för att täcka 
omkostnader för packning 
på CKD och RA nov-04

Mottagarpålägg
B621 3

Procentpålägg för att täcka 
kostnad för förbehandling nov-04

Standardpris
B621 3

Den totala kostnaden för 
artikeln nov-04

Källa
Tabell 5.1 Insamlad data och dess källa 
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All information matades in i och sammanställdes i MS Excel. Av de 209 
artiklarna som levereras till Parts är det 174 stycken som är förbehandlade och 
följaktligen tas med i kartläggningen. Resultatet av kartläggningen visas i Figur 
5.1, här har ett flertal avdelningsnummer samgrupperats för att likna Figur 4.4 
Produktionsöversikt av förbehandlade artiklar. Dessutom redovisas summerat 
standardpris för 2004. 
 

Dörrbana

RA: 2 957 000 kr
KD: 7 854 000 kr

Delkompletter

RA: 628 000 kr
KD: 0 kr

S-hytt/Lågvolym

RA: 2 403 000 kr
KD: 0 kr

Förbehandlingen

RA: 1 583 000 kr
KD: 2 744 000 kr

”Dörrhäck”

RA: 1830 h
KD: ?

RA

RA: 2 513 000 kr

Buffert/
förråd RA

CKD

KD: 4 009 000 kr

Parts

18 540 000 kr

KD-marknad

28 087 000 kr

Benämningen RA avser de 174 artiklar som levereras till Parts och KD de sex 
artiklar som ingår i CKD – hytterna. Resultatet av kartläggningen är en 
bekräftelse på att flödet till CKD – hytterna är dominerande. Relaterat till 
respektive antalet artiklar konstateras att KD – artiklarna kan betraktas som 
artiklar med hög produktionsvolym och RA – artiklarna låg produktionsvolym. 

Figur 5.1 Förädlingsvärde för respektive avdelning under perioden 040101-041201. 

5.2 Leveransprecision 

5.2.1 Intern leveransprecision 
Examensarbetarens avsikt var att inledningsvis snabbt kontrollera den interna 
leveransprecisionen för att ta reda på om den var lika dålig som olika 
respondenter angav. Detta visade sig dock vara omöjligt eftersom affärssystemet 
inte lagrar tidpunkten för avrapporteringen av order och det inte finns någon 
exakt tidpunkt då ordern skall vara färdig. För att få någon uppfattning av den 
interna leveransprecisionen genomförde examensarbetaren en egen mätning. 
Genom att varje vecka kontrollera vilka order som avrapporterats samt att tolka 
begreppet behovsdag som en behovsvecka, kunde en mätning av de tillverkande 
avdelningarna genomföras. Mätningarna genomfördes under sju veckor (vecka 
39-45) och omfattade de avdelningar som initierar en order. Problemet med 
mätningen är att antalet felkällor är mycket stort och därför väljer 
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examensarbetaren att inte genomföra djupare analys av resultaten. Den enda 
tendens som kan utläsas är att avdelningarna verkar avrapportera orderna 
varannan vecka. De framtagna diagrammen visas i Bilaga 5.1 Intern 
leveransprecision. 

5.2.2 Extern leveransprecision 
För att ta reda på huruvida de problem som beskrivits av olika respondenter på 
VLU påverkar kunden (Parts), har den externa leveransprecisionen undersökts. 
Parts, orderkontoret och CKD/RA genomför i perioder mätningar av 
leveransprecisionen från VLU till Parts. Problemet är att samtliga definierar 
måttet på olika sätt. 
 
Mätningen som Parts genomför har samma definition och sker i samma system 
som VLU använder för att följa upp sina leverantörer. Rätt leverans definieras 
som rätt tid, artikel och kvantitet och upplösningen är per orderrad. Följaktligen 
erhålls två fel om en orderrad dellevereras, först för att kvantiteten är fel därefter 
vid nästa leverans för att tidpunkten är fel. Enligt Parts är validiteten för denna 
mätning osäker (J. Grund, personlig kommunikation, 18.11.2004) eftersom det 
är oklart när systemet loggar en order som mottagen. Detta beror bland annat på 
att leveranser som först passerar ompackningen i Belgien, innan de levereras till 
Parts, inte ”tas emot” förrän de anländer till Parts huvudförråd. I Figur 5.2 
redovisas leveransprecisionen för 2004 månadsvis fram till november, dessutom 
syns antalet orderrader för samma period (skala enligt den högra vertikala axeln). 

Leveransprecision till Parts 2004

40%
50%
60%
70%
80%
90%

100%

0401 0402 0403 0404 0405 0406 0407 0408 0409 0410

Period

0

50

100

150

200

250

Leveransprecision Orderrader

Medelvärdet för 2004 är 72 % vilket kan jämföras med det krav på 95 % som 
Parts ställer, detta krav ställer även VLU på sina leverantörer. I Bilaga 5.2 Extern 

Figur 5.2 Leveransprecision och antalet orderrader för VLU till Parts. 
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leveransprecision redovisas leveransprecisionen kvartalsvis för perioden 2001-
2004. 
 
De mätningar som orderkontoret genomför har pågått i perioder då det av 
personalen ansetts nödvändigt. Upplösningen är den samma som för Parts 
mätningar men definitionen av ett fel skiljer sig något. Kriterierna är de samma 
men en orderrad kan endast generera ett fel och inte som i ovanstående 
beskrivning flera fel. Indata till mätningen har hämtats från affärssystemet på 
VLU och kontrollerat sändningarna som skickat senast fredag aktuell vecka. 
Eftersom mätningarna endast genomförts periodvis redovisas inga resultat utan 
endast tillvägagångssättet. 
 
CKD - avdelningen har kontinuerligt undersökt leveransprecisionen från 
avdelningen. För RA har mätningen omfattat alla sändningar som arbetsgruppen 
levererar och alltså inte specificerats mot Parts. Dessutom är deras upplösning 
annorlunda jämfört med det som tidigare beskrivits, de mäter på artikelnivå och 
relaterat antalet artiklar levererat i rätt tid till totalt antalet levererade artiklar. 
Resultatet av denna mätning är en över tiden i de närmaste 100 procentig 
leveransprecision. 

5.3 Intervju med Volvo Parts AB 
Eftersom ovanstående undersökning inte gav en entydig bild av VLU:s 
prestation som leverantör till Parts genomfördes en delvis strukturerad 
telefonintervju med Johan Grund (leverantörsbevakar) och Alexander Andersson 
(ansvarig inköpare) på Parts. Intervjumallen finns redovisad i Bilaga 5.3 
Intervjumall för intervju med Parts och de viktigaste resultaten redovisas nedan. 
Mallen skickades till respondenterna i god tid före intervjun för att de skulle veta 
vilken information som efterfrågades. 
 
Respondenterna hävdar att ledtiden från VLU är 15 arbetsdagar, men att det för 
vissa artiklar har gjorts en överenskommelse om 10 dagars ledtid. Denna uppgift 
har inte kunnat bekräftas av någon på VLU och orderkontoret utgår från att alla 
artiklar ska levereras inom 10 arbetsdagar. Tiden i sig anser respondenterna vara 
för lång, de ställer krav på fyra dagars ledtid från externa leverantörer (utanför 
Volvo gruppen). De ser gärna att VLU verkar för en förkortad ledtid, 
åtminstone på artiklar med jämn efterfrågan, eftersom detta skulle innebära 
minskade lagerkostnader för Parts. Den muntliga kommunikationen och 
bemötandet från VLU tycker de är mycket bra, detsamma gäller kvaliteten på 
levererade artiklar. Som möjliga förbättringsområden lyfter de fram följande: 
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• Utgångna artiklar. De upplever att det ofta är problem med artiklar som 
ingår i hytter där produktionen upphört. De tycker att rutiner för 
försörjningen av dessa måste klaras ut för att inte hamna i situationen där 
en reservdel inte kan tillhandahållas. De anser att det är ett gemensamt 
ansvar mellan Parts, VLU och även Volvo Lastvagnar AB att sådana 
rutiner tas fram. I dagsläget är inte Parts och VLU överens om vilka 
artiklar som VLU ska tillhandahålla. 
 

• Semesterstängning. VLU stänger fabriken för semester under några veckor 
på sommaren, detta uppfattar respondenterna som ett problem. Även här 
saknas rutiner för hur det ska hanteras. Respondenterna anser att VLU 
bör tillse att de prognostiserade behoven hos Parts kan tillhandahållas 
under sommaren. Antingen genom att producera mot lager eller genom 
att ha delvis öppet. 
 

• Leveransprecisionen. Även om de är medvetna om att den uppmätta 
leveransprecisionen inte är rättvisande anser de att VLU bör förbättra 
leveransprecisionen.  

 
(A. Andersson & J. Grund, personlig kommunikation, 18.11.2004) 
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6 ANALYS OCH FÖRBÄTTRINGSFÖRSLAG 
I detta kapitel analyseras den insamlade informationen med stöd av beskrivna teorier. 
Dessutom redovisas förslag på aktiviteter för att förbättra verksamheten. 

6.1 Material och produktionsstyrning 
De olika nivåerna på produktionsplaneringen av CBU - hytter på VLU stämmer 
i det närmaste överens med de som Mattsson & Jonsson (2003) beskriver (se 
avsnitt 3.2.1). Sälj- och verksamhetsplaneringen samt huvudplaneringen, på 
VLU kallad programsättning, genomförs på liknande sätt som teorin beskriver. 
Funktionerna för de två lägre planeringsnivåerna finns också på VLU, men de är 
inte lika tydligt åtskiljda. Verksamhetsplanerarna hanterar i praktiken både order- 
och verkstadsplaneringen med stöd av de system som finns utvecklade för 
produktionen av CBU. Denna sammanslagning kan också, som tidigare nämnts 
av Mattson & Jonsson (2003), vara lämplig i vissa fall. 

 

Figur 6.1 Orderplanering 

saknas för det aktuella flödet 

Sälj- &
verksamhets-

planering

Program-
sättning

Order-
planering

Verkstads-
planering

Vad gäller produktionsplanering av förbehandlade 
artiklar som ska levereras som reservdel eller som del i 
en CKD - hytt är analysen en annan. De övre 
planeringsnivåerna är som beskrivits i avsnitt 4.2.2 
samma som för CBU och kan alltså anses vara 
tillräckliga. De lägre nivåerna saknas dock nästan helt, 
visserligen genomför de flesta tillverkande 
avdelningarna själva en typ av verkstadsplanering. M
eftersom det saknas både material- och kapaci
på överliggande nivå är inte de ingående param
tillräckliga för att skapa en för hela flödet optimal 
verkstadsplan (se Figur 6.1 ). Orderplaneringen ka
liknas med en variant av orderbunden 
materialförsörjning (se avsnitt 3.2.2.4), men eftersom 
metoden inte används på ett systematiskt sät
dokumenterade rutiner blir jämförelsen haltande. 
Dessutom är den metoden olämplig, enligt Mattss
& Jonsson (2003), i en planeringsmiljö med 
oplanerbara behov, vilket kan anses vara fallet på 
VLU. 

en 
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Den ovan beskrivna bristen (eller glapp) av produktionsplaneringen är en av 
huvudorsakerna till att det aktuella flödet inte fungerar bra. Ojämn beläggning 
och släppta order som överstiger den kortsiktiga kapaciteten resulterar 
oundvikligen i köbildning och att order inte blir färdiga i tid. Programsättningen 
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(huvudplaneringen) säkerställer idag kapaciteten över tiden, men eftersom 
kundorderna inte anländer i ett jämnt flöde över planeringshorisonten uppstår 
kapacitetsbrist. Ett av de viktigaste besluten är enligt Segerstedt (1999) 
ordersläpp. Detta är i dagsläget överlämnat till operatörer på de olika 
avdelningarna utan att de har en övergripande planering att följa. 
 
En annan effekt av den saknade planeringen är att det inte finns några 
möjligheter att styra och fatta prioriteringsbeslut, eftersom eventuella problem 
inte upptäcks förrän det är för sent. De rutiner som används idag är helt enkelt 
anpassade för en situation från förr, då volymerna på framförallt CKD - hytter 
var lägre. Det är följaktligen dags att anpassa rutinerna till verkligheten. 
 
Förslagen nedan är uppdelade i vad som kan göras i närtid, med relativt 
begränsade resurser, och en framtida variant som kräver något mera resurser. 
Grundtanken med alla förslag är att täcka gapet mellan huvudplanering 
(=programsättning) och verkstadsplanering. 

6.1.1 Förslag på omedelbara åtgärder 
Första steget är att ta kontroll över flödet och möjliggöra styrning och 
uppföljning. Detta görs genom att införa orderbunden materialförsörjning med 
manuellt förskjutna start- och sluttider för de ingående operationerna (se avsnitt 
3.2.2.4). Planeringsprincipen ska vara framåtplanering (se avsnitt 3.2.3.2) för att 
ytterligare förenkla förändringsarbetet. I praktiken innebär förslaget att den 
avdelning som i dagsläget initierar tillverkningen då de har möjlighet, ska 
fortsätta med det. Skillnaden är att de ska veckan innan ha informerat en central 
planerare när de avser vara färdig med ordern (eller delar av den) och skickar 
den vidare nedströms i flödet. Planeraren sammanställer de planerade 
orderstarterna samt ledtidsförskjuter orderna med schablonmässiga ledtider (en 
till två dagar) för de övriga operationerna. Slutligen kommuniceras planen ut till 
alla avdelningar som då ser när olika order planeras anlända och när de ska vara 
färdiga. I Figur 6.2 redovisas ett exempel på en plan för tillverkning av en 
reservdelsorder. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5

E D I (E D I)

P la n  fa s ts tä lld
o c h  k o m m u n ic e ra d

D O 3

L å g v o ly m

D O 4
R A

M ö jlig
a v s ä n d n in g s d a g

Figur 6.2 Exempel på plan för tillverkning av en reservdelsorder. 
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I exemplet (Figur 6.2) har DO3 anmält att de ska leverera ordern tisdag, 
planeraren lägger då ut de övriga operationerna med en dags ledtid, förutom 
lågvolym som får två dagar på sig. Observera att i praktiken är planen en lista 
med start- och sluttider för respektive order och avdelning inte en tidslinjal för 
varje order. 
 
Den dagliga verksamheten vid de olika avdelningarna bör även i fortsättningen 
styras av avdelningarna själva. Dagssituationen för de olika avdelningarna är för 
komplex för att detaljstyras av en planeringsorganisation utan ett systemstöd. 
Ovanstående planering är dock en kombination av orderplanering och 
verkstadsplanering eftersom ordersläppen regleras och metoden liknar 
operationsvis orderutsläpp från planerad startidpunkt. Det slutgiltiga beslutet om 
ordern ska köras tas dock fortsatt av aktuell avdelning, för att undvika störningar 
på tillverkningen av CBU - hytter. Kopplingen mot huvudplanen kan erhållas 
genom att räkna av bokade kundorder mot den och när den planerade 
kapaciteten är fulltecknad måste följaktligen ett prioriteringsbeslut fattas. 
 
Uppföljning av genomförd produktion görs genom att de tillverkande 
avdelningarna rapporterar in då de faktiskt levererat ordern. Planeraren kan då 
följa upp och redovisa den interna leveransprecisionen och därigenom skapa 
mera fokus på flödet. Mätningarna bör genomföras periodvis för att de inte ska 
bli slentrianmässiga. 

6.1.1.1 Effekter på leveransprecisionen 
Den omedelbara effekten på den interna leveransprecisionen är att den blir 
mätbar på ett trovärdigt sätt. Detta kommer i sin tur att kvantitativt synliggöra 
eventuella problemområden som idag är dolda och därigenom möjliggöra 
åtgärder. Den externa leveransprecisionen kommer att förbättras eftersom det 
blir möjligt att tidigare upptäcka eventuella problem i flödet. Detta ger i sin tur 
ett underlag för att styra och omprioritera produktionen. Dessutom är det 
möjligt att tidigare informera kunden om eventuella förseningar. 

6.1.1.2 Effekter för hanteringen 
Eftersom flödet visualiseras för alla inblandade kommer inte artiklar avsedda för 
senare sändningar produceras och skickas nedströms flödet, såvida inte 
planeringen beslutat detta. Effekten blir att PIA minskar och med det minskar 
antalet onödiga hanteringar. 

6.1.1.3 Effekter på kapitalbindningen 
Kapitalbindningen kommer att minska som en följd av att PIA minskar. 
Dessutom förbättras möjligheten att skicka delar av veckans sändningar till Parts 
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redan på tisdag, vilket också leder till minskad kapitalbindning. Det bör dock 
tilläggas att minskningarna är små relativt den totala kapitalbindningen på VLU. 

6.1.2 Förslag på långsiktiga åtgärder för högvolym 
I det mera långsiktiga perspektivet är det lämpligt att använda olika 
planeringsmetoder för olika delar av flödet. Dörrar och bagageluckor som är 
avsedda både som reservdel och till CKD - hytter kan betraktas som 
högvolymartiklar och övriga artiklar som lågvolymartiklar (se avsnitt 5.1). 
 
Problemet med högvolymartiklarna idag är att de produceras då det är möjligt 
utifrån behovet av artiklar till bufferten på hyttsammansättningen (DO3). 
Följden blir en väldigt ojämn beläggning för avdelningar nedströms i flödet, i 
synnerhet för förbehandlingen på DO4. Det är följaktligen viktigt att försöka 
jämna ut produktionen. Detta kan göras genom att planera en dagstakt för 
produktionen och använda sig av leveransbuffertar för att hantera dels den 
ojämna efterfrågan dels produktionsstörningar. Praktiskt innebär detta att 
planeringen utifrån efterfrågan över planeringshorisonten (exempelvis två 
veckor) fastställer en daglig produktionstakt för de ingående avdelningarna. 
Detta gäller även för produktionen mot CBU - hytter och buffertarna för de 
bägge flödena används som stötdämpare. Målet skall alltså inte vara att hålla 
buffertarna konstant utan de ska variera för att beläggningen ska kunna hållas 
jämn. 
 
Materialplaneringensmetoden kan liknas med täcktidsplanering (se avsnitt 
3.2.2.2), men med dagliga ordersläpp. Systemet liknar också ett slags 
beläggningsutjämnat kanbansystem (se avsnitt 3.2.2.3) där planering centralt styr 
produktionstakten. Eftersom försörjning av ingående material är säkerställd med 
beställningspunktsystem, krävs egentligen inte den nedbrytning av materialbehov 
som nettobehovsplaneringen (se avsnitt 3.2.2.1) erbjuder. Ingen av de i 
teorikapitlet beskrivna materialplaneringsmetoderna anses följaktligen passa den 
aktuella planeringsmiljön utan den ovanbeskrivna metoden förordas.  
 
Ur kapacitetshänsyn blir metoden också enkel att hantera. Detta eftersom de 
tillverkande avdelningarna vet vilken genomsnittlig daglig kapacitet de har, kan 
planeraren använda sig av detta som tak för släppta order. Precis som förslaget på 
omedelbara åtgärder är detta system en kombination av order- och 
verkstadsplanering som fyller dagens glapp. Dock bör avdelningarna bibehålla 
friheten att bestämma detaljerna för produktionen med dagstakterna som 
övergripande mål. 
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6.1.2.1 Effekter på leveransprecisionen 
Även detta förslag ger möjlighet att följa upp den interna leveransprecisionen 
och därmed sätta fokus på eventuella problem. Den externa leveransprecisionen 
har inte mätts specifikt dessa produkter, dock skapar även denna metod ett 
underlag för operativstyrning och därmed bör leveransprecisionen öka. 

6.1.2.2 Effekter för hanteringen 
Den utjämning av beläggningen som metoden resulterar i kommer att minska 
onödig hantering. Orsaken till detta är att köerna och PIA minskar (om 
leveransbufferten exkluderas), vidare kommer kontinuiteten i flödet innebära att 
bättre rutiner för hanteringen kan tas fram. 

6.1.2.3 Effekter på kapitalbindningen 
Förslaget innebär en ökning av den totala kapitalbindningen eftersom en extra 
buffert införs. Storleken på ökningen beror naturligtvis på hur stor bufferten 
görs. Buffertens storlek bör vara dimensionerad utifrån en fastställd täckttid för 
att kontinuerligt anpassas till efterfrågan. Ett sätt att följa upp bufferten är mäta 
omsättningshastigheten (se avsnitt 3.4.3) och jämföra värdet med samma mått för 
andra buffertar på VLU. 

6.1.3 Förslag på långsiktiga åtgärder för lågvolym 
För den del av flödet som benämns lågvolym, alltså förbehandlade artiklar 
avsedda som reservdelar (förutom dörrar och bagageluckor), bör på längre sikt 
en mera detaljerad planering införas. Metoden som föreslås har 
planeringsprincipen bakåtplanering hämtat från kapacitetsbehovsplaneringen (se 
avsnitt 3.2.3.2) som grund. Men istället för den resurskrävande 
kapacitetsplaneringen används principen med kapacitetsprofiler (se avsnitt 
3.2.3.1) för att inte skapa orealistiska produktionsplaner. Detta förslag innebär 
alltså att planeringen utifrån leveransdag och övrig beläggning skapar en 
produktionsplan som de tillverkande avdelningarna ska följa. Detta kräver att ett 
IT-stöd tillförs för att metoden ska vara praktiskt genomförbar. IT-stödet bör 
också inkludera verktyg för planering av högvolym samt redskap för att 
detaljerat följa upp och operativt styra verksamheten. 
 
Även detta förslag kombinerar order- och verkstadsplaneringen men inskränker 
till en del avdelningarnas beslutsfrihet. Dock bör inte detaljeringsnivå på 
tidsättningen överdrivas utan hållas på storleksordningen en dag. För att 
avdelningarna ska kunna följa upp sina orderköer kan principen från 
kapacitetskontrollerat orderutsläpp användas (se avsnitt 3.2.3.2). De ska inte styra 
ordersläppet, utan använda metoden som ett verktyg för att kunna beräkna 
behovet av kortsiktigt kapacitetshöjande åtgärder. 
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6.1.3.1 Effekter på leveransprecisionen 
Metoden ger en teoretisk möjlighet till 100 procentig leveransprecision både 
internt och externt. Naturligtvis kommer verkligheten att skapa störningar som 
ger en lägre leveransprecision, men möjligheten att sätta in motåtgärder i tid är 
stora. Dessutom ger metoden en möjlighet att redan i planeringsskedet 
informera kunden att beläggningen är för hög, för att kunna leverera med 
önskad sändning. 

6.1.3.2 Effekter för hanteringen 
På samma sätt som förslaget på omedelbara åtgärder bör metoden eliminera för 
tidig produktion och därmed förenklas hanteringen. Vidare regleras mängden 
artiklar i flödet och teoretiskt sett ska väldigt korta köer uppstå, vilket också 
leder till minskad hantering. 

6.1.3.3 Effekter på kapitalbindningen 
Med denna metod kommer kapitalbindningen i flödet sänkas, framförallt 
eftersom köerna minskar. Dessutom ges möjlighet till att på ett helt annat sätt än 
tidigare styra genomloppstiden i flödet (efter en intrimningsperiod) genom att 
PIA kontrolleras, vilket också sänker kapitalbindningen. 

6.2 Produktion 
I den dagliga produktionen hos de inblandade avdelningarna finns ett stort antal 
små praktiska problem kopplat till det aktuella flödet. Det kan röra allt från brist 
på rationell hanteringsutrustning till brist på bärbara telefoner för direkt 
kommunikation mellan personalen. Den inblandade personalen anser att de har 
en hel del idéer på hur just dessa små men irriterande praktiska problem kan 
lösas, men känner att det inte är någon som lyssnar. Följden av detta blir ett 
minskat engagemang och förtroende för företaget. 
 
De två största problemen i produktionen är, enligt författaren, bristen på 
accepterade och dokumenterade rutiner för olika ingående moment samt 
avsaknaden av helhetsperspektiv (se avsnitt 4.3). Det senare får till följd att 
avdelningarna optimerar sin egen verksamhet utan att vara medveten om 
konsekvenserna för övriga avdelningar. Detta leder oundvikligen till 
suboptimering av flödet. Visserligen är det logiskt att prioritera produktionen av 
CBU - hytter, men i dagsläget sker detta utan att beakta effekterna för RA:s och 
CKD:s kunder. 
 
De processägare som finns utsedda i organisationen (se avsnitt 4.1.1) är inte 
enligt litteraturen att betrakta som processägare, utan har närmast rollen som 
kompetensförsörjare. I dagsläget finns det inte i VLU:s organisation befattningar 
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som är att betraktad som processägare enligt den definition som Bergman & 
Klefsjö (1999) har (se avsnitt 3.3.2). Syftet med detta projekt är inte att utvärdera 
organisationen på VLU ur ett helhetsperspektiv, därför lämnas denna analys i 
detta skede. För det aktuella flödet konstateras dock att det finns ett behov av en 
person med ansvar och befogenheter som spänner över hela flödet. 
 
I dagsläget saknas (som följd av ovanstående) relevanta mätningar av flödet ur ett 
helhetsperspektiv. De flesta avdelningar följer upp sin egen verksamhet med 
olika mätetal, men det är ingen som mäter flödets totala prestation. De problem 
som finns kan även ses ur detta perspektiv, eftersom mätetal är viktigt för att 
påverka beteendet i ett företag (se avsnitt 3.4). 

6.2.1 Förbättringsförslag 
För att komma tillrätta med de problem som beskrivits föreslår författaren att 
VLU skall utse en person som är ansvarig för det aktuella flödet. Den person 
som utses ska ha en roll som motsvarar processägarens roll. Det viktiga är inte 
titeln på denna person utan det viktiga är att det finns en person som står 
organisatoriskt högre än de inblandade driftområdena och känner ansvar för 
flödet. Uppgiften för denna person är att ställa krav på och följa upp de 
inblandade avdelningarna ur ett helhetsperspektiv för flödet, för att undvika 
suboptimering. Detta görs lättast genom att ta fram relevanta och accepterade 
mätetal för flödet och därigenom förändra attityder och beteende som idag 
skapar en situation som inte är optimal för VLU. Personen skall alltså försöka 
balansera den konflikt som finns mellan process- och funktionssynsättet (se 
avsnitt 3.3.3). Dessutom ska personen betrakta flödet ur ett strategiskt perspektiv 
där till exempel eventuellt fördjupat samarbete med kunden eller konsekvenser 
av förändringar på VLU kan utredas.  

6.2.2 Konsekvenser 
Konsekvenser utifrån de frågeställningar som är projektets syfte är svåra att 
bedöma. Andra typer av konsekvenser är framförallt ökat engagemang hos 
personalen eftersom någon ser deras problem. Dessutom erhålls ökat fokus på 
flödet från olika stödfunktioner, eftersom det är någon som ställer krav. Vidare 
kommer uppföljningen successivt leda till att de ”små” problemen, som i vissa 
fall funnits i flera år, undanröjs. Sammantaget kommer ovanstående sannolikt 
leda till förbättringar även för de parametrar som fokuserats på i detta projekt. 
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6.3 Sammanfattning 
Tabell 6.1 visar en sammanfattning av de förbättringsaktiviteter som författaren 
föreslår samt deras fördelar respektive nackdelar. Ordningsföljden är författarens 
uppfattning på lämplig prioriteringsordning vid implementering. 

Tabell 6.1 Sammanfattning av föreslagna förbättringsaktiviteter. 

Ordnings-
följd Aktivitet Fördelar Nackdelar 

1 
  
  

Utse processägare 
  
  

• Sätter fokus på 
problemen 

• Ökar personalens 
engagemang 

• Optimerar flödet ur ett 
helhetsperspektiv 

• Nytt arbetssätt 
• "Någon" måste 

utses 

2 
  

Framåtplanera 
  

• Möjliggör styrning  
• Kan genomföras med 

befintliga system 
• Liknar nuläget (lätt att 

implementera) 

• Ingen 
kapacitetshänsyn 
(fortsatt köbildning) 

• Svårt att följa upp 

3 
  
  
  

Taktat flöde mot 
leveransbuffert 
(högvolym artiklar) 
  
  
  

• Jämnar ut beläggning  
• Förenklar 

kapacitetsbedömningar 
• Enkelt att planera 
• Kan genomföras med 

befintliga system 

• Kräver mera 
utrymme 

4 
  
  
  

Bakåtplanera med stöd 
av kapacitetsprofiler 
(lågvolym artiklar) 
  
  
  

• Möjliggör styrning och 
uppföljning 

• Jämnar ut beläggning  
• Skapar realistisk 

produktionplan 
• Minskar total ledtid 

• Kräver utökade 
planeringsresurser 

• Kräver nytt IT-stöd 
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7 DISKUSSION 
Kapitlet innehåller en diskussion kring projektets genomförande, vad som kunde ha gjorts 
annorlunda, brister i använda metoder samt om syftet kan anses uppfyllt. Avslutningsvis 
ges förslag på fortsatt arbete i anslutning till detta projekt. 

7.1 Projektets genomförande 
I syfte att säkerställa en hög validitet för arbetet har ett stort antal respondenter 
används vid kartläggningen av nuläget. Valet av respondenter har i huvudsak 
skett på två olika sätt. Det ena sättet har varit att handledaren på VLU har 
föreslaget lämpliga respondenter och det andra, som huvudsakligen använts, har 
varit på rekommendation från andra respondenter. Respondenterna har vid ett 
flertal tillfällen alltså hänvisat till en annan person då de varit osäker på en viss 
frågeställning. Den föreslagna respondenten har kontaktats och vid tillfälle 
intervjuats. 
 
Denna metod att välja respondenter blir slumpmässig och kan ifrågasättas, men 
författaren anser inte att det fanns några alternativ. Detta eftersom det i dagsläget 
inte finns någon på VLU som har en helhetsbild och följaktligen kunnat ange 
lämpliga respondenter. 
 
Om olika respondenter gett olika svar på en frågeställning har författaren följt 
upp med mer detaljerade frågor. Det har då i det flesta fall visat sig att någon av 
respondenterna uppgivit vad det trott varit fallet, men utan att vara säker. 
Sammanfattningsvis bedömer författaren att rapportens validitet är hög eftersom 
ingen av respondenterna beskrivet något som avviker från de grundproblem som 
redovisas i rapporten. 
 
Trots ovanstående kan det finnas felaktigheter i rapporten. Ett sätt att ytterligare 
höja validiteten hade varit att genomföra gruppdiskussioner med flera 
respondenter samlade. På detta sätt kunde osäkerheter ha hanterats direkt och 
validiteten höjts. Anledningen till att detta inte gjorts är att författaren 
inledningsvis inte kunde ställa upp relevanta frågeställningar och senare i 
projektet ansåg att grundproblem som identifierats är korrekta. 
 
Vad gäller val av förbättringsaktiviteter finns alltid risken att forskaren bara ser 
lösningar från sitt eget specialområde. En maskiningenjör eller kvalitetstekniker 
skulle troligtvis ha studerat litteratur från sitt ämnesområde och möjligtvis 
föreslaget andra lösningar. Författaren har studera litteratur utanför det egna 
ämnesområdet och anser att de lösningar som föreslås ger VLU ett 
tillfredställande helhetsgrepp av flödet. 
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Om författaren skulle göra om sitt projekt hade framförallt mera kraft lagts på att 
samla in egen data. Exempelvis kunde ett fåtal produkter ha valts ut och deras 
flöde kartlagts i detalj, utifrån parametrar som ledtid, operationstid och kötid. 
Med stöd av dessa mätningar kunde en mer kvantifierat bild av flödet tagits fram 
och det hade kanske varit möjligt att bedöma de ekonomiska effekterna av de 
givna förlagen. 

7.1.1 Är syftet uppfyllt? 
Författaren anser att i huvudsak är syftet uppfyllt, eftersom flödeskarläggningen 
är genomförd och förslag på aktiviteter för att förbättra leveransprecisionen, 
hanteringen och kapitalbindningen är framtagna. Kvantifieringen av ovanstående 
kunde dock ha varit mera omfattande. Detta skulle ha medfört att rapporten 
varit ett större bidrag till VLU än vad som nu är fallet. Orsaken till den bristande 
kvantifieringen är fram för allt, som tidigare nämnts, avsaknad av relevant 
historisk data i VLU:s affärssystem, men även till viss del dåligt vald metod av 
författaren (se avsnitt 7.1). 

7.2 Förslag på fortsatt arbete 
Författaren föreslår att VLU tillsätter en projektgrupp som får till uppgift att ta 
fram handlingsregler för och implementerar förslagen på omedelbara åtgärder. 
Vidare ska projektets styrgrupp innehålla en person som fått i uppgift att ta ett 
helhetsperspektiv på flödet. Samma projektgrupp kan därefter gå vidare och 
djupare analysera konsekvenserna av de långsiktiga åtgärderna samt undersöka 
vilka fler av ”de mindre flödena” på VLU som ska inkluderas i det arbetet. 
 
Hanteringen har inte detaljstuderats i detta arbete, eftersom det inte ansåg vara 
ett av grundproblemen. Att effektivisera materialhanteringen är alltid intressant 
eftersom det har positiva effekter för många områden. Här föreslår författaren att 
en separat översyn av materialhanteringen på DO2, DO3 och DO4 görs, 
projektet kan genomföras som ett nytt examensarbete. 
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Bilaga 2.1 Resultat av Value stream mapping 
I Figur 0.1 visas den nulägesbild som kartläggningen med VSM resulterade i. 
Figuren skapades av författaren i det inledande skedet av projektet för att 
strukturera upp den information som samlats in. VSM omfattar, som tidigare 
nämnts, mycket mer än bara en figur, men har i detta projekt trots detta varit ett 
bra stöd vid datainsamlingen och analysen. 
 

Tillverkning
Komplettering

&
Modifiering

Förbehandling Packning &
avsändning

Volvo Parts AB
Interna och externa 

leverantörer

Behovsdag: 5 produktionsdagar 
före sändningsdag

Order-
kontoret

Leverans: tisdag 
och fredag.

Dagliga 
leveranser Sändningsdag: Tisdag. 

Accepterad leveransdag: Fredag.

Order: EDI-fil tisdag &
torsdag.

Program-
sättning

Prognos: Varje månad.

Leveransplan: Varje månad.
Kontinuerliga avrop.

 
Figur 0.1 Nulägesbild av reservdelsproduktionen vid VLU. 

I figuren är de heldragna linjerna materialflödet och de streckade linjerna 
informationsflödet. Observera att denna figur inte är att betrakta som ett slutligt 
resultat av projektet, utan den är ett steg på vägen kopplat till metoden VSM. I 
kapitel 4 ges en fullständig bild av nuläget. 
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Bilaga 3.1 Grad av kundorderstyrning 
Vart kundorderpunkten ska placeras i ett tillverkande företag beror i huvudsak 
på två faktorer: kundens krav på leveranstid samt produktens sammansättning. 
För att klara högt ställda krav på leveranstiden krävs oftast att produktion startar 
före det att företaget fått en order, vilket leder till någon form av produktion 
mot lager. Krävs det samtidigt att produkten ska vara kundanpassad eller att det 
är en komplex produkt, risker företaget dels hög kapitalbindning dels att de 
måste skrota produkter som inte gick att sälja. Följaktligen är placeringen av 
kundorderpunkten i förädlingskedjan ett viktigt strategiskt beslut. (Segerstedt, 
1999) 
 
Nedan följer en kort beskrivning av fyra olika strategier för placering av 
kundorderpunkten hämtat från Mattsson & Jonsson (2003). Figur 0.2 visar vart i 
förädlingskedjan kundorderpunkten är placerad i produktstrukturen för de olika 
strategierna. 

Figur 0.2 Kundorderpunktens placering vid olika grader av kundorderstyrning 

 
Konstruktion mot kundorder innebär att produkterna utformas mot 
kundorderspecifikationer. Konstruktion, beredning, materialanskaffning och 
tillverkning utförs både tidsmässigt och innehållsmässigt utifrån bokade 
kundorder. 
 
Tillverkning mot kundorder liknar ovanstående med skillnaden att kunden här 
erbjuds färdigkonstruerade och tillverkningsförberedda produkter. En stor del av 
materialanskaffningen och detaljtillverkningen genomförs utan kundorder. All 
montering/slutillverkning sker mot kundorder, detsamma gäller viss anskaffning 
från externa leverantörer. 
 
Vid montering mot kundorder genomförs all materialanskaffning och 
detaljtillverkning utan koppling till en specifik kundorder. Den slutgiltiga 
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utformningen och egenskaperna för produkten bestäms vid 
montering/slutillverkning i anslutning till kundordern. 
 
Tillverkning mot lager innebär att produkterna är helt färdigtillverkade då 
kundordern erhålls. Detta medför i regel att produkterna är standardiserade utan 
koppling till enskilda kunder. 
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Bilaga 5.1 Intern leveransprecision 
Nedanstående figur visar resultatet från examensarbetarens mätning av den 
interna leveransprecisionen. I mätningen har en order ansetts rätt om dess hela 
kvantitet avrapporterats någon gång under den vecka som systemet angett 
behovsdag. Om så inte varit fallet har hela ordern ansetts felaktig, det vill säga 
även order avrapporterad för tidigt har genererat fel. De olika graferna avser 
olika arbetsgrupper. 

Leveransprecision (inkl tidig) DO3 (RA)
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9321 101
9371 401 (FM)

Figur 0.3 Intern leveransprecision för vecka 39-45, 2004. 
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Bilaga 5.2 Extern leveransprecision 
I nedanstående figur redovisas leveransprecisionen för VLU till Parts, för 
beskrivning av tillvägagångssättet se avsnitt 5.2.2. 
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Figur 0.4 Leveransprecision och antalet orderrader för perioden 2001-2004. 
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Bilaga 5.3 Intervjumall för intervju med Parts 
Det förekommer många olika begrepp i litteraturen på lämpliga parametrar att 
utvärdera sina leverantörer. Den här intervjumallen utgår från definition av 
leveransservice som är hämtat från Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2003). De 
beskriver inte den som ett sätt att utvärdera sina leverantörer, men 
examensarbetaren tycker att det är lämpliga kriterier att utgå ifrån. 
 
Hur uppfattar du VLU som leverantör utifrån följande parametrar: 
 
• Avtalad ledtid (tid från order till leverans) (10 arbetsdagar) 
 Mindre bra  ok  väldigt bra 
 
Kommentar: 
 
• Leveranspålitlighet (tillförlitligheten i lovad ledtid) 
 Mindre bra  ok  väldigt bra 
 
Kommentar: 
 
• Leveranssäkerhet (rätt vara i rätt mängd med rätt kvalitet) 
 Mindre bra  ok  väldigt bra 
 
Kommentar: 
 
• Information (Orderbekräftelse, förseningar, brister mm) 
 Mindre bra  ok  väldigt bra 
 
Kommentar: 
 
• Kundanpassning (emballage, expressleveranser mm) 
 Mindre bra  ok  väldigt bra 
 
Kommentar: 
 
• Flexibilitet (Efterfrågesvängning, nya/gamla produkter mm) 
 Mindre bra  ok  väldigt bra 
 
Kommentar: 
 
På vilket sätt utvärderar ni VLU som leverantör? 
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Har du uppfattat någon gemensam nämnare kring de problem som 
finns? (om det finns några) 
(t.ex. artikelgrupp, tid på året) 
 
Vad skulle du vilja att vi framförallt förbättrar? 
 
Övrigt? 
 
Referens: Aronsson, H., Ekdahl, B. & Oskarsson, B. (2003). Modern logistik – för 
ökad lönsamhet. Liber Ekonomi, Malmö. 
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