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Sammanfattning 
Titel: Orsaker till saldoavvikelser och kostnader för bristsituationer- En fallstudie på 

Volvo CE Braås Inbound Logistics avdelning 

 

Bakgrund: Företag lägger allt större vikt vid att arbeta med kontinuerliga förbättringar 

och kvalitetsutveckling av sin verksamhet. Alltmer krävande kunder och en ökad global 

konkurrens har gjort att utvecklingen går mot att kvalitet blir ett av de mer centrala 

kundvärdena för företag. Genom att använda kvalitet som en konkurrensfördel kan 

företag förbättra sin lönsamhet och tillgodose kundernas önskemål genom att minska de 

icke-värdeskapande aktiviteter som finns hos företaget. Saldoavvikelse är en 

kvalitetsbrist som kan leda till stora kostnader i form av extra arbete, extra 

administrativa aktiviteter och extra transporter.    

 

Syfte: Syftet med studien är att identifiera bakomliggande orsaker till bristsituationer 

samt att identifiera och beräkna kostnaderna som uppstår till följd av dessa, med avsikt 

att motivera och möjliggöra förbättringsarbete. 

 

Metod: Studien är en kvalitativ fallstudie på Volvo CE Braås. Analysmetoden 

utformning av förklaring används för att förklara varför kostnaden för bristsituationer 

orsakade av saldoavvikelser hos Inbound Logistics blir större än förväntat.  

 

Resultat: De orsaker som har identifierats beror på olika kvalitetsbrister som kan ha sin 

grund i systemet, arbetsrutiner och hur arbetsrutiner tillämpas. Fyra huvudorsaker har 

identifierats vilka är system, kommunikation, operatör och leverantör. De 

bakomliggande orsakerna resulterar i slöseri i form av icke-värdeskapande aktiviteter 

som inte för med sig någon nytta för kunden. Som en följd av en bristsituation 

tillkommer kostnader för falska saldoavvikelser, negativa saldoavvikelser, 

extratransporter och arbetskostnader. För år 2018 var den totala kostnaden för 

saldoavvikelser hos Volvo CE i Braås var 830 441 kr, varav 693 96 kr ansvarar Inbound 

Logistics för.  

 

Nyckelord: Saldoavvikelse, bristsituation, icke-värdeskapande aktiviteter, orsaker, 

kvalitet, kvalitetsbristkostnader.  
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Ordlista 
 
I den interna verksamheten används begrepp som inte har en självklar innebörd, dessa 
förklaras nedan:  
 
Inbound Logistics – Avdelning som har hand om den inkommande logistiken, 

exempelvis inflödet av varor, transportplanering och inköp. 

 
Kittplock – Avdelning som plockar komponenter till de kittavlor för mindre delar som 

sedan monteringen sedan använder. Varje tavla innehåller en uppsättning komponenter 

till en dumper. 

 

Materialombud – Avdelning som fungerar som stödfunktion för att korrigera eventuella 

saldoavvikelser och söka efter försvunna komponenter. 

 

Inventeringsansvarig – Genomför begärda extra inventeringar samt söker efter 

försvunna komponenter som materialombud inte hittar.  

 

Parts – Reservdelslager för Volvo i Gent, Belgien. 

 

Operatör – De anställda som arbetar med montering, med lager eller transport av gods 

internt. 

 

Transa – Transaktion av saldo i systemet för komponent. 

 

Kvittera – Registrering av mottaget gods vid inleverans. 

 

Flagga – Godsmärkning vid inlagring, dvs artikelnummer eller streckkod. 
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1 Inledning 
Kapitlet inleds med en företagsbeskrivning av Volvo CE Braås, vidare förklaras 

bakgrunden till forskningsområdet. Kapitlet fortsätter med en problemdiskussion som 

mynnar ut i arbetets tre forskningsfrågor. Slutligen presenteras studiens syfte och 

arbetets disposition (Se figur 1). 

 
 
1.1 Företagsbeskrivning 
Volvo CE (Construction Equipment) är en världsledande aktör inom 

anläggningsmaskiner och tillhör koncernen Volvo Group AB med huvudkontor i 

Göteborg. Varumärken som ingår i Volvokoncernen är Volvo, Volvo Penta, UD, Terex 

Trucks, Renault Trucks, Prevost, Nova Bus och Mack. Utöver anläggningsmaskiner 

tillverkar Volvokoncernen lastbilar, bussar samt marin- och industrimotorer. Volvos 

produkter tillverkas i mer än 18 länder och försäljningen sker på mer än 190 marknader 

(www.volvogroup.se, 2019-04-02). Sammanlagt sysselsätter koncernen 100 000 

personer. 75 procent av koncernens nettoomsättning kommer från fordonstillverkning och 

25 procent kommer från finansiella tjänster och service som också tillhandahålls av Volvo 

(Års- och hållbarhetsredovisning 2017). 

 

Volvo CE står för tillverkningen av hjullastare, grävmaskiner, ramstyrda dumprar, 

jordkompaktorer och asfaltvältar, läggare, kompakteringsutrustning och 

materialhanteringsutrustning. Volvo CE maskiner tillverkas i produktionsanläggningar 

som finns utspridda över hela världen; i Sverige, Frankrike, Belgien, Tyskland, 

Storbritannien, USA, Brasilien, Indien, Kina och Korea (www.volvoce.com, 2019-03-

26). 

 

Denna studie kommer att utföras på Volvo CE i Braås. Fabriken i Braås byggdes 1955, 

där den första dumpern tillverkades 1966 med en lastkapacitet på 10 ton. Idag är fabriken 

en världsledande tillverkare av ramstyrda dumprar där de dominerar ca 40% av 

världsmarknaden. Idag kan den största dumpern rymma upp till 60 ton (Logistic Engineer, 

2019-04-04). En dumper är en anläggningsmaskin som används för att transportera 

massor i svåråtkomlig terräng (www.ne.se, 2019-04-10). 

 

Volvo CE har 15 000 anställda, varav 1000 i Braås. Fabriken i Braås tillverkar ca 15 

dumprar per dag, respektive dumper består av ca 1600 komponenter (Logistics Engineer, 

http://www.volvoce.com/
http://www.ne.se/
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2019-04-04). Volvo CE har 260 leverantörer där 60% av leverantörerna är från Sverige, 

30% från Europa och 10% från USA och Asien (Inbound Logistics Manager, 2019-03-

20). 

 
1.2 Bakgrund 
En ökad global konkurrens och mer krävande kunder har gjort att företag strävar efter 

kontinuerliga förbättringar i verksamheten samt en förbättrad kvalitet (Hietschold et.al., 

2014). Att använda logistiken för att skapa konkurrensfördelar har blivit allt viktigare för 

många företag (Sandberg, 2015). Logistiken har utvecklats från att bara handla om lager 

och transporter till att användas som en konkurrensfördel. Målet med logistiken är att alla 

kunder ska få sina produkter på rätt plats, i rätt tid till rätt pris. Kunder ställer krav på att 

produktpriset ska vara lågt och att leveransen ska uppfylla önskemålen (Oskarsson et.al., 

2013). Många företag använder kvalitet som det centrala kundvärdet och använder det 

som en viktig strategi för att nå konkurrensfördelar (Tsai, 1998). För att kunna nå 

kundernas önskemål och samtidigt ha en hög lönsamhet ställs stora krav på företagets 

kvalitet. För att förbättra kvaliteten krävs att hänsyn tas till kostnader. Detta för att kvalitet 

inte handlar om att skapa kundnöjdhet till vilket pris som helst, utan att göra det till den 

lägsta möjliga kostnaden (Vaxevanidis et.al., 2009).  

 

Det skulle vara idealiskt om efterfrågan och ledtiden var förutsägbar, det skulle betyda 

att lager inte skulle vara nödvändigt (Mercado, 2008). Det är i stort sätt omöjligt att alltid 

kunna förutsäga efterfrågan och ledtiden (Ballou, 1987). Därför används lager för att 

kunna skapa intern säkerhet, förebygga störningar i materialflödet och för att kunna möta 

kundens efterfrågan (Lumsden, 2012). Lagersaldot är den kvantitet av materialet som 

fysiskt finns i lagret (Jonsson & Mattsson, 2016). Rätt lagersaldo är nyckeln till effektiva 

försörjningskedjor. Viktiga funktioner såsom prognostisering, beställningspunkter och 

lagerpåfyllning utgår från att lagersaldot är rätt (Hardgrave et.al., 2013). När det fysiska 

lagersaldot skiljer sig från det redovisade saldot i företagets affärssystem uppstår en 

avvikelse. Avvikelsen kan antingen betyda att det finns fler komponenter än redovisat 

eller att det finns färre, vilket kan orsaka brist samt tyda på bristande kvalitet. 

Saldoavvikelser kan orsaka stora kostnader för verksamheten i form av extraarbete, 

administrativa kostnader, extratransporter och stilleståndskostnader (Thiel et.al., 2010). 

Alla extra aktiviteter är icke-värdeskapande för kunden, vilket betyder att extra kostnader 

tillkommer som inte ger något högre kundvärde (Ax, et.al., 2015). Saldoavvikelser kan 

uppstå till följd av ett flertal orsaker som exempelvis felaktig inleverans, felaktig 
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hantering, felaktig inventering, oregistrerade uttag och att trasiga komponenter kasseras 

utan att det registreras i affärssystemet (Thiel et.al., 2010). 

 
1.3 Problemdiskussion 
Idag upplever avdelningen Inbound Logistics på Volvo CE i Braås att saldoavvikelser i 

komponentlagret orsakar problem i form av ökade kostnader, vilket har lett till att 

budgeten har överskridits (Inbound Logistics Manager, 2019-03-20). Kostnaden för 

extratransporter är stor och saldoavvikelser orsakar den största kostnadsposten för 

extratransporter som 2018 var 22,71% av den totala kostnaden för extratransporter 

(Logistic Engineer 2, 2019-04-29). Saldoavvikelser som kan leda till en bristsituation 

innebär att en rad extra aktiviteter utförs, till exempel begärda inventeringar, kontakt med 

leverantörer för akut beställning av saknade komponenter samt bokning av akuta 

transporter. Följden av dessa extra aktiviteter är ökade direkta och indirekta 

kostnader.  Saldoavvikelserna kan, om det inte åtgärdas i tid, orsaka stillestånd i 

produktionen och eventuella förseningar till kunden eller i värsta fall att affären uteblir. 

Om stillestånd i produktionen sker kostar det ca 100.000 - 150.000kr i timmen, om affären 

uteblir kan kostnaden bli betydligt högre (Inbound Logistics Manager & Logistic 

Engineer 1, 2019-03-20). 

 

En av företagets viktigaste tillgångar är rätt lagersaldo. Studier visar att det registrerade 

lagersaldot i många företag avviker från det fysiska lagersaldot. Saldoavvikelser har en 

negativ påverkan på företagets kundnöjdhet, konkurrenskraft och ekonomi (Ruankaew & 

Williams, 2013). Logistiken handlar om att tillfredsställa kundens önskemål vad gäller 

pris, leveranssäkerhet och kvalitet (Oskarsson et.al. 2013).  Det är därför viktigt att 

motverka uppkomsten av saldoavvikelser samt identifiera dem i god tid i syfte att 

bibehålla en god leveransservice för kunderna, begränsa extra arbete och kostnader. 

 

När Volvo CE upptäcker en saldoavvikelse utförs en rad aktiviteter. En avvikelse 

upptäcks främst på lagret när plockning sker. När en komponent inte hittas på lagret 

kontaktas materialombud som i sin tur kontaktar Inbound Logistics för att informera om 

avvikelsen. Inbound Logistics skickar en begäran om inventering till 

inventeringsplanerare för att starta en akut inventering. Beroende på hur situationen ser 

ut, ifall den saknade komponenten kan leda till stillestånd, kontaktar Inbound Logistics 

leverantören för att beställa nya komponenter. Den begärda inventeringen kan antingen 

konstatera att komponenterna saknas eller att det registrerade saldot stämmer med det 
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fysiska saldot. Oavsett vad resultatet blir har extra aktiviteter genomförts (Logistic 

Engineer 1, 2019-04-04). Dessa aktiviteter kan kategoriseras som icke-värdeskapande 

och skulle i ett flöde utan kvalitetsbrister helt elimineras, eftersom aktiviteterna endast 

utförs när en bristsituation har uppstått. I samband med detta uppstår kostnader som kan 

vara svåra att förutse storleken på, dessutom medför de en risk för lägre kundservice. Ett 

exempel på det kan vara att kunden får en sen leverans och att kostnaden för dumpern blir 

dyrare. 

 

Kostnader har stått i fokus för logistikutvecklingen och används även som en drivkraft 

vid förbättringsarbete. För företag har det alltid varit viktigt att minska sina kostnader. 

Idag anses att minst 50% av den totala kostnaden som en slutkonsument får betala för en 

produkt består av logistikkostnader. Logistikkostnader kan vara kopplade till transporter, 

lagring, hantering och administration. Vilket är mycket stora summor. Därför är det 

självklart att försöka hålla nere dessa kostnader så mycket som möjligt (Storhagen, 1995). 

Volvo har ett lager som för många av komponenterna motsvarar tre dagars förbrukning 

(Logistics Engineer 1, 2019-04-10). Detta ställer krav på en god kvalitet hos de 

administrativa funktionerna när det gäller saldokontroll, beställningsrutiner och 

leveranssäkerhet från leverantörer. Skulle dessa brista i sin kvalitet riskerar 

logistikkostnaderna att stiga till följd av extra administrativa arbetsuppgifter, extra 

operativa arbetsmoment såsom att söka efter saknade komponenter samt extratransporter, 

för att åtgärda exempelvis en bristsituation till följd av saldoavvikelse.  

 

En konsekvens av brister i kvaliteten leder till kostnader, dessa kostnader benämns som 

kvalitetsbristkostnader. Kostnaderna kan även benämnas som icke-värdeskapande 

kostnader för att belysa att kostnaderna inte ger något värde för kunden (Sörqvist, 2001). 

Sörqvist (2001) skriver att kvalitetsbristkostnader i undersökningar har visat sig vara 

mellan 10-30% av verksamhetens omsättning, han diskuterar vidare att beroende på hur 

kvalitetsbristkostnader definieras skulle det kunna vara en betydligt större del av 

omsättningen. För de företag som är aktörer på en konkurrensutsatt marknad kan till 

exempel även förmågan att attrahera nya kunder påverkas av kvalitetsbrister. 

 

I dag är inte kostnader kopplade till bristsituationer som uppstår vid saldoavvikelser 

kartlagda och det finns ingen tydlig bild över den totala kostnaden. Något som påverkar 

Inbound Logistics budget och förmåga att följa uppsatta mål. För att få djupare kunskap 
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om vad som påverkar det faktum att budget överskrids, finns ett behov av att identifiera 

den totala kostnaden för bristsituationer som uppstår till följd av saldoavvikelser (Inbound 

Logistics Manager & Logistic Engineer 1, 2019-03-20). För att ett företag ska kunna 

minska sina kostnader måste kostnaderna kontrolleras och för att kontrollera kostnaderna 

måste de mätas. För att kunna mäta kostnaderna måste de fastställa vilka kostnader det 

gäller (Arabian et.al. 2013). Genom att identifiera icke-värdeskapande aktiviteter kan 

företaget beräkna sina kostnader samt fokusera sitt förbättringsarbete för att reducera 

kostnaderna (Saukkoriipi, 2004).  

  

Studien kommer att begränsas till att bara omfatta kostnaden för behandling av 

saldoavvikelser av komponenter i komponentlagret när Inbound Logistics begär 

inventeringar samt kostnaden för extratransporter. Genom att kartlägga de icke-

värdeskapande aktiviteterna som en saldoavvikelse leder till kan kostnaderna för dessa 

utförda aktiviteter beräknas. 

 

 
1.4 Forskningsfrågor 
 

1. Vad orsakar saldoavvikelser som leder till bristsituationer? 

2. Vilka kostnader tillkommer som följd av dessa bristsituationer? 

 
 
1.5 Syfte 
Syftet med studien är att identifiera bakomliggande orsaker till bristsituationer samt att 

identifiera och beräkna kostnaderna som uppstår till följd av dessa, med avsikt att 

motivera och möjliggöra förbättringsarbete. 
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1.6 Studiens Disposition 

 
 Figur 1: Uppsatsens tänkta disposition 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Inledning

• Inledningskapitlet inleds med en förtagsbeskrivning följt av en
teoretisk bakgrund och en problemdiskussion som mynnar ut i två 
forskningfrågor och en slutsats.

Metod
• Kapitlet bskriver studiens valda metod.

Teori

• Teorikapitlet innehåller studiens teoretiska referensram som valts 
ut för att besvara studiens forskningsfrågorna.

Empiri

• Kapitlet innehåller en samanställning av studiens insamlade data 
som samlats in på fallföretaget.

Analys

• Analyskapitlet analyserar studiens frorskningsfrågor genom att 
ställa den insamlade empirin mot den valda referensramen.

Slutsats

• Avslutningsvis besvaras forskningsfrågorna med hjälp av analysen
i tidigare kapitel.
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2 Metod 
Metodkapitlet börjar med att beskriva studiens vetenskapliga synsätt och angreppssätt. 

Kapitlet fortsätter med valet av forskningsmetod, forskningsdesign, metod för 

datainsamling, analysmetod och urval. Vidare presenteras studiens kvalitetskriterier och 

etiska överväganden. Kapitlet avslutas med en metodsammanfattning (Se figur 2). 

 
 
2.1 Vetenskapligt synsätt 
Epistemologi är läran om kunskap. Frågeställningar som behandlar vad som är eller 

betraktas som giltig kunskap om den sociala verkligheten benämns som 

kunskapsteoretiska eller epistemologiska frågeställningar. Bryman och Bell (2017) lyfter 

upp tre kunskapsteoretiska ståndpunkter som finns inom kunskapsteorin, dessa är 

positivism, realism och interpretativism. Vid företagsekonomisk forskning är det viktigt 

att reflektera över vad som är godtagbar kunskap inom det ämnesområde som ska studeras 

samt vilken ståndpunkt som ska intas (Bryman & Bell, 2017). 

 

Positivism innebär att naturvetenskapliga metoder används vid studier av den sociala 

verkligheten. Det positivistiska synsättet bygger på fenomenalism, vilket innebär att 

forskaren betraktar enbart företeelser som går att bekräfta med sinnena som ”riktig” 

kunskap (Bryman & Bell, 2017). Vidare belyser Bryman och Bell (2017) att vetenskapen 

inom positivismen ska vara objektiv och att teorin ska resultera i hypoteser som prövas i 

syfte att möjliggöra ett ställningstagande till lagbundna förklaringar. 

 

Realismen är en annan filosofisk ståndpunkt som, på samma sätt som positivismen, menar 

att samhällsvetenskapen och naturvetenskapen kan och bör använda sig av samma 

angreppssätt, när data samlas in och förklaras. Realismens syn grundar sig på att det finns 

en verklighet som skiljer sig från människornas beskrivning av denna verklighet (Bryman 

& Bell, 2017). Bryman och Bell (2017) lyfter upp två former av realism, vilka är empirisk 

realism och kritisk realism. Empirisk realism är den vanligaste innebörden och innebär 

att man med hjälp av lämpliga metoder kan förstå verkligheten. Kritisk realism hävdar att 

allt inte nödvändigtvis är som vi uppfattar det vara och att forskarnas uppfattningar är 

bara ett av många sätt att få kunskap om verkligheten (Bryman & Bell, 2017). 

 

Ett alternativ till positivismen är tolkningsperspektivet eller interpretativismen, denna 

kunskapsuppfattning är, till skillnad från positivismen, kritisk till användandet av 
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naturvetenskapliga metoder på studier av den sociala verkligheten. Interpretativismen 

bygger på att det är nödvändigt med en strategi som beaktar skillnaden mellan människor 

och naturvetenskapens studieobjekt. Oförenligheten mellan positivismen och 

interpretativismen beskrivs som en motsättning. Den positivistiska synen fokuserar på 

förklaring av mänskligt beteende till skillnad från interpretativismen vars fokus ligger på 

förståelse av människors handlingar (Bryman & Bell, 2017). 

 

I denna studie antas kritisk realism som synsätt. Målet är att försöka avbilda verkligheten, 

hur det ser ut på Volvo CE, vilket görs genom intervjuer i syfte att skapa en förståelse. 

Intervjuerna kan tolkas på olika sätt beroende på intervjupersonens språk samt 

intervjuarens tidigare erfarenheter, kunskap och bakgrund. Detta innebär att 

informationen som fås från intervjuerna inte är helt objektiv.  

 
 
2.2 Vetenskapligt angreppssätt 
Genom val av vetenskapligt angreppssätt styrs hur forskningens arbetsgång kommer att 

genomföras. Valet ligger i att bestämma hur förhållandet mellan teori och praktik ska ses 

(Bryman & Bell, 2017). Bryman och Bell (2017) beskriver i första hand två olika 

angreppssätt, deduktion och induktion, författarna beskriver även ett tredje alternativ, 

abduktion. 

 

Deduktion är det vanligaste angreppssättet inom företagsekonomisk forskning. Deduktiv 

forskning utgår ifrån teorin och forskningen startar med att forskaren läser in sig på 

befintlig teori inom det valda forskningsområdet. Utifrån teorin skapas hypoteser som 

genom datainsamling ska testas för att komma fram till ett resultat om hypotesen eller 

hypoteserna ska bekräftas eller förkastas (Bryman & Bell, 2017). 

 

Induktion kan ses som motsatsen till deduktion. Induktiv forskning resulterar till teori 

(Bryman & Bell, 2017). Bryman och Bell (2017 s.45) beskriver den induktiva processen 

“att man drar generaliserbara slutsatser på grundval av observationer”. Den induktiva 

forskningsprocessen startat med observationer, observationerna ger sedan ett resultat 

vilket blir teorin (ibid). 

 

Abduktion kan ses som ett alternativt angreppssätt och används för att undvika och 

övervinna begränsningarna som ett deduktivt eller induktivt angreppssätt kan ge. 
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Abduktion grundas på det pragmatiska synsättet. Forskningen inleds med ett problem 

eller en överraskning som sedan ska förklaras. Forskaren rör sig sedan mellan empiri och 

teori för att hitta en förklaring till problemet (Bryman & Bell, 2017). 

 

Studien utgår ifrån ett deduktivt angreppssätt vilket betyder att studien utgår ifrån teorin. 

Först samlas relevant teori in som sedan används för insamlingen av relevant data för att 

slutligen kunna besvara forskningsfrågorna. 

 
2.3 Forskningsmetod och Forskningsdesign 
 
2.3.1 Forskningsmetod 
Det finns två olika forskningsstrategier som kan användas vid en studie, antingen en 

kvantitativ eller kvalitativ metod. Val av forskningsmetod styr genomförandet av 

forskningen (Bryman & Bell, 2017). 

 

Kvantitativ forskning lägger fokus på kvantifiering och utgår ifrån ett deduktivt synsätt, 

att testa den befintliga teorin. Forskningen utgår även utifrån användningen av 

naturvetenskapliga modeller och har ett objektivt synsätt, att människan och världen ses 

som separerade (Bryman & Bell, 2017). 

 

Kvalitativ forskning skiljer sig från kvantitativ forskning och lägger sin vikt vid ord 

istället för kvantifiering. Kvalitativ forskning utgår från ett induktivt synsätt, där fokus 

ligger på att skapa nya teorier. Forskningen har ett tolkande synsätt och lägger fokus på 

hur individer tolkar och uppfattar sin verklighet. Kvalitativa forskare har ett 

konstruktionistiskt synsätt, att allt människor möter i världen är socialt konstruerat och är 

skapat i mellanmänskliga interaktioner (Bryman & Bell, 2017). 

 

Studien tillämpar en kvalitativ forskningsmetod med kvalitativ och kvantitativ data. 

Forskningsfråga ett kommer att besvaras genom insamlad data från intervjuer, frågan är 

kvalitativt betingad och respondenternas svar påverkas av deras personliga värderingar 

och bakgrund. Fråga två kommer att besvaras med hjälp av kvalitativ och kvantitativ data.   

 
 
2.3.2 Forskningsdesign 
En forskningsdesign förklara hur data ska samlas in och analyseras. Valet av 

forskningsdesign påverkas av vilka ställningstaganden som forskaren har satt samt 
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forskningsfrågorna (Bryman & Bell, 2017). Bryman och Bell (2017) tar upp fem typer av 

forskningsdesign: experimentell design, tvärsnittsdesign, longitudinell design, 

fallstudiedesign och komparativ design. 

 

Experimentell design är ovanlig inom företagsekonomisk forskning utan används främst 

inom medicin och psykologi. Forskningen går ut på att genomföra experiment. 

Deltagarna delas in i två grupper, en experimentgrupp och en kontrollgrupp. 

Experimentgruppen utsätts för något medan kontrollgruppen inte gör det. Både före och 

efter experimentet mäts den beroende variabeln för att sedan kunna jämföra resultatet i 

experimentet (Bryman & Bell, 2017).  

 

I en tvärsnittsdesign samlas data in från minst två fall, oftast fler, vid ett visst tillfälle för 

att få en samling kvantitativ eller kvantifierbar data. Datan ska ha koppling till två eller 

flera variabler, datan granskas sedan för att upptäcka samband och mönster (Bryman & 

Bell, 2017).  

 

Longitudinell design används för att kartlägga förändringar över tid. Data samlas in från 

samma variabler och samma individer vid minst två tillfällen vid olika tidpunkter. 

Longitudinella studier tar ofta lång tid och är kostsamma därför används de sällan i 

företagsekonomisk forskning (Bryman & Bell, 2017).  

 

Fallstudiedesign används vid studier av specifika fall och är vanligt förekommande inom 

företagsekonomisk forskning (Bryman & Bell, 2017). Bryman & Bell (2017) tar upp 

exempel på hur fallstudier har använts i företagsekonomisk forskning: studier som utförts 

på en enda organisation, en enda plats, en person och en specifik händelse. Yin (2007 

s.31) beskriver fallstudier som “en empirisk undersökning som studerar en aktuell 

företeelse i dess verkliga kontext, framför allt då gränserna mellan företeelse och kontext 

är oklara” och att fallstudier föredras när frågor om “hur” eller “varför” ställs.  

 

I en komparativ design eller jämförande design använder man samma metod för att 

studera två olika fall. Syftet är att få en bättre förståelse (Bryman & Bell, 2017). 
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Studiens valda forskningsdesign är en fallstudie eftersom studien kommer att utföras på 

ett specifikt företag, Volvo CE i Braås, där syftet är att skapa en djupare förståelse för 

vilka orsaker som orsakar bristsituationer samt vilka kostnader de orsakade under 2018.  

 
 
2.4 Datainsamling 
Insamling av data kan ske från primär- eller sekundärkällor. Primärdata avser data som 

samlas in direkt, exempelvis genom direkt observation, mätning eller intervjuer. Fördelen 

med primärdata är möjligheten till anpassning mellan fråga och data. En vanlig baksida 

med primärdata är att det är tidskrävande, vilket innebär kostnader. Sekundärdata avser 

indirekt data som redan finns insamlad i exempelvis register och databaser. Fördelen med 

sekundära källor är dess omfattning och tillgänglighet, det kräver mindre tid och kostar 

mindre (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 2014). 

 

I denna studie kommer data samlas in från primär- och sekundärkällor. Insamling av 

primärdata sker genom intervjuer med utvalda intervjupersoner som arbetar på Volvo CE 

i Braås. Sekundärdata inhämtas från Volvos affärssystem. 

 
2.4.1 Intervjuteknik 
Bryman och Bell (2017) tar upp två former av intervjuer, vilka är ostrukturerade och 

semistrukturerade intervjuer. Dessa intervjumetoder förknippas med kvalitativ forskning 

och för att täcka båda formerna används ofta termen ”kvalitativ intervju”. Hur forskare 

väljer att angripa en kvalitativ intervju kan variera i stor utsträckning.  Detta beror bland 

annat på att intervjuaren får avvika från ett formulerat frågeschema samt att intervjun rör 

sig i olika riktningar beroende på vad som upplevs viktigt och relevant för 

intervjupersonen i fråga (Bryman & Bell, 2017). 

 

En ostrukturerad intervjumetod innebär att forskaren enbart har en lista över teman eller 

frågeställningar som ska behandlas i intervjun. Intervjuaren kan använda sig av 

minnesanteckningar som stöd. Frågorna ställs informellt, formuleras och ordnas på olika 

sätt från intervju till intervju. Ostrukturerade intervjuer är samtalsinriktade och liknar ett 

vanligt samtal (Bryman & Bell, 2017). 

 

En semistrukturerad intervjumetod går ofta ut på att intervjuaren ställer frågor utifrån en 

intervjuguide som består av specifika teman. Likt den ostrukturerade intervjun kan 

ordningsföljden av frågorna under intervjun variera och respondenten får utforma svaret 



  
 

12 

fritt. Dessutom har intervjuaren möjligheten att ställa respondenten följdfrågor utifrån vad 

som uppfattas vara viktigt för denne (Bryman & Bell, 2017). 

 

Studien använder sig av både ostrukturerade och semi-strukturerade intervjuer. Vid tre 

tillfällen användes ostrukturerad intervju. Vid de resterande intervjuerna har semi-

strukturerade intervjuer använts, där har intervjuaren börjat med att ställa frågor om temat 

som intervjun behandlat. För att sedan ställa följdfrågor utifrån svaren som respondenten 

gav. 

 
2.5 Urval 
Respondenter för en undersökning kan enligt Bryman och Bell (2017) väljas genom två 

olika metoder, antingen genom sannolikhetsurval eller icke-sannolikhetsurval. 

Sannolikhetsurval innebär att respektive enhet i en population har lika stor sannolikhet 

att komma med i urvalet. Urvalet görs med andra ord slumpmässigt och resultatet som 

fås från stickprovet kan således generaliseras till hela populationen (Bryman & Bell, 

2017). 

 

Vid ett icke-sannolikhetsurval har vissa enheter i en population större sannolikhet att bli 

valda än andra. Eftersom urvalet inte görs på en slumpmässig grund kan resultatet inte 

generaliseras till den valda populationen. Icke-sannolikhetsurval är en lämplig metod att 

använda vid en kvalitativ undersökning (Bryman & Bell, 2017). Bryman och Bell (2017) 

nämner tre former av icke-sannolikhetsurval, vilka är bekvämlighetsurval, kvoturval och 

snöbollsurval. 

 

Bekvämlighetsurval innebär att forskaren väljer respondenter som vid tidpunkten för 

urvalet finns tillgängliga, exempelvis en chef som vid urvalstillfället fanns tillgänglig. 

Detta innebär att det saknas information om vilken population stickprovet representerar 

och därför går resultaten inte att generalisera (Bryman & Bell, 2017).  

 

Snöbollsurval går ut på att forskaren tar till att börja med kontakt med få personer som 

denne bedömer vara relevanta för undersökningen, och genom dessa får kontakt med 

ytterligare respondenter. De nya respondenterna ger förslag på fler personer och så vidare 

(Bryman & Bell, 2017).  
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Kvoturval används sällan i akademiskt syfte, men kommer däremot till användning av 

företag vill genomföra kommersiella undersökningar, exempelvis marknads- och 

opinionsundersökningar. Urvalet bygger på en slumpmässig grund eftersom urvalet görs 

genom ett stickprov som ska spegla en kategori ur populationen. Denna kategori väljs å 

andra sidan inte slumpmässigt, utan väljs av forskaren (Bryman & Bell, 2017). 

 

Studien baseras på icke-sannolikhetsurval där fokus ligger på bekvämlighetsurval och 

snöbollsurval. Vid intervjuer kommer de personer som finns tillgängliga vid tillfället, och 

som är relevanta för studien, att väljas ut som respondenter. Om den utvalda respondenten 

bedömer att relevant information kan hämtas från en annan källa, tas det kontakt med en 

rekommenderad person som denne har angivit. Därav används snöbollsurval.  

Datum Insamlingsmetod Närvarande Syfte 

2019-
03-20 

Ostrukturerad 
Intervju 

Inbound logistics 
manager 
Logistikplaneringschef 
Logistics Engineer 1 

Introduktion till uppdraget och 
företagsinformation 

2019-
04-04 

Ostrukturerad 
intervju 

Logistics Engineer 1 
Inventeringsplanerare 

Avgränsningar av arbetet och rundvandring 

2019-
04-10 

Semi-strukturerad 
intervju 

Medarbetare 
materialombud 

Information om arbetsprocess vid 
bristsituationer 

2019-
04-10 

Semi-strukturerad 
intervju 

Medarbetare kittplock Information om arbetsprocess vid 
bristsituationer 

2019-
04-10 

Semi-strukturerad 
intervju 

Medarbetare 
godsmottagning  

Information om arbetsprocess vid 
bristsituationer 

2019-
04-10 

Semi-strukturerad 
intervju 

Inventeringsplanerare Information om arbetsprocess vid 
bristsituationer  

2019-
04-10 

Semi-strukturerad 
intervju 

Logistics Engineer 1 Information om arbetsprocess vid 
bristsituationer 

2019-
04-15 

Semi-strukturerad 
intervju 

Gruppledare Montering Information om arbetsprocess vid 
bristsituationer 

2019-
04-29 

Ostrukturerad 
intervju 

Logistics engineer 2 Information som berör data 

2019-
05-06 

Semi-strukturerad 
intervju 

Medarbetare 
godsmottagning 

Information om arbetsprocess vid leverans 
+ orsaker till bristsituationer + genomgång 
av processkarta 

2019-
05-06 

Semi-strukturerad 
intervju 

Medarbetare 
materialombud 

Validering av processkarta + orsaker till 
bristsituationer 

Tabell 1: Datainsamling 
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2.6 Analysmetod 
Yin (2007) beskriver fem olika metoder som används vid analys av en fallstudie. 

Metoderna är mönsterjämförelse, utformning av förklaringar, tidsserieanalyser, logiska 

modeller och synteser mellan olika fall (Yin, 2007).   

 

Mönsterjämförelse innebär att empiriskt insamlat material jämförs mellan olika fall för 

att hitta mönster. Utformning av förklaring är en sorts mönsterjämförelse och målet är att 

bygga upp en förklaring av fallet. Tidsserieanalys går ut på att den data som samlas in 

analyseras för att se olika trender och mönster över en viss tid. Logiska modeller innebär 

att empiriskt observerade händelser matchas eller jämförs med vad som kan förväntas 

enligt teorin.  Synteser mellan olika fall som innebär analyser av flera fall där varje fall 

ses separat för att hitta specifika drag. Som sedan sammanställs för att hitta likheter eller 

olikheter. De fyra förstnämnda metoderna lämpar sig att användas vid både enfall- och 

flerfallsstudier medan den sistnämnda endast lämpar sig till när två eller fler fall studeras 

(Yin, 2007).  

 

Studien utförs med analysmetoden utformning av förklaring. Metoden har valts för att 

skapa en förklaring till varför kostnaden för bristsituationer hos Inbound Logistics blir 

större än förväntat. Detta förklaras genom att kartlägga vilka aktiviteter som uppstår vid 

en bristsituation samt identifiera och koppla kostnader till dessa aktiviteter. För att få en 

förståelse för varför kostnaderna uppstår har en kartläggning av orsaker som leder till 

bristsituationer utförts. 

 
 
2.7 Sanningskriterium 
Reliabilitet mäter tillförlitligheten i undersökningen och visar med vilken säkerhet den 

kan upprepas och ge samma resultat en gång till eller om den påverkas av slumpmässiga, 

tillfälliga händelser som gör att resultatet ser olika ut varje gång. Validitet bedömer om 

undersökningen har genererat slutsatser som hänger ihop eller inte, mäter undersökningen 

det som syftet är att mäta. För kvantitativ forskning är dessa två viktiga kriterier för att 

bedöma kvaliteten på undersökningen. Relevansen hos dessa kriterier har diskuterats 

bland de mer kvalitativt inriktade forskarna, med anledning av att de i huvudsak bedömer 

kvaliteten som rör mätning (Bryman & Bell, 2017). För att pröva kvaliteten på fallstudier 

som är ett exempel på empirisk samhällsvetenskaplig undersökning lyfter Yin (2007) 
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fram fyra relevanta kriterier, begreppsvaliditet, intern validitet, extern validitet och 

reliabilitet. 

 

2.7.1 Begreppsvaliditet 
För att hålla en bra nivå på begreppsvaliditeten behöver forskaren vara extra noggrann 

vid framförallt insamling av data och sammanställning av rapporten. Mått som är 

tillräckligt operationella behöver formuleras och forskaren behöver också säkerställa att 

bedömningar som är objektiva ligger till grund för insamling av data (Yin, 2007). Yin 

(2007) ger några exempel på hur detta kan genomföras. En del är att flera empiriska källor 

används så att en samstämmig undersökningsform skapas. Vidare är det viktigt att under 

arbetets gång upprätta en beläggskedja, vilket innebär att en extern observatör kan läsa 

rapporten och följa de steg som tagits i olika riktningar, samt förstå tankegångarna som 

beskrivs. Att sedan låta de viktigaste informatörerna granska ett utkast av rapporten kan 

vara ett tredje sätt att säkra en god nivå på begreppsvaliditet (Yin, 2007).   

 
2.7.2 Intern validitet 
För att kunna dra hållbara slutsatser är den interna validiteten viktig, då den visar i vilken 

grad du kan se samband och effekter samt med vilken säkerhet du ser dem. I en fallstudie 

antar forskaren att en händelse följer en annan grundat på insamlad data från exempelvis 

intervjuer. Genom att arbeta med ett analytiskt tillvägagångssätt och en forskningsdesign 

som gör att frågor som “har rivaliserande förklaringar beaktats?” och “visar de punkter 

som styrker resultatet samma sak?” inte uppstår blir slutsatserna styrkta och den interna 

validiteten förbättras (Yin, 2007).  

 
2.7.3 Extern validitet 
Extern validitet syftar till att visa i vilken grad resultatet från en undersökning kan 

generaliseras och användas utöver i den aktuella fallstudien, dvs om den kan 

generaliseras. För att kunna bedöma denna möjlighet behöver studien upprepas i 

ytterligare ett eller två områden för utvärdera om dessa fall ger samma grund för teori. 

Stämmer resultaten kan de ses som ett starkt stöd för teorin (Yin, 2007).   

 
2.7.4 Reliabilitet 
Att minimera fel och skevheter i en undersökning är syftet med reliabilitet. Genom att 

säkerställa att en forskare som följer samma tillvägagångssätt som en tidigare forskare 

använt sig av och dokumenterat, kommer fram till samma resultat för den aktuella 
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fallstudien kan en god reliabilitet säkras. Detta kräver konkret och detaljerad 

dokumentation av studien (Yin, 2007). 

 

I studien används flera empiriska källor som författarna kontinuerligt har kontakt med 

under studiens gång vilket styrker begreppsvaliditeten. Vidare säkras den ytterligare 

genom att de viktigaste informatörerna ges möjlighet att granska rapporten under arbetets 

gång. För att hålla en bra nivå på den interna validiteten hos studien kommer författarna 

arbeta med ett analytiskt tillvägagångssätt där olika möjliga orsaker till en händelse har 

vägts in, för att till slut kunna styrka författarnas slutsatser. Författarna kommer inte ha 

möjlighet att replikera studien på grund av begränsningar i tid och resurser vilket gör att 

det inte går att dra några generella slutsatser, något som påverkar den externa validiteten 

negativt. För att ge studien en god reliabilitet kommer tillvägagångssättet beskrivas så 

detaljerat som möjligt under arbetets gång. En god referenshantering garanteras genom 

att Harvardmetoden används. Detta gör att studien blir möjlig att replikera.  

 
 
2.8 Generaliserbarhet 
Bryman och Bell (2017) uttrycker tveksamhet till hur en fallstudie på ett enda fall kan 

vara representativt och hur resultatet för studien kan tillämpas på andra fall. Att resultat 

av en studie inom kvantitativ forskning är generaliserbar är mycket viktigt. Inom 

kvalitativa studier kan måttet extern validitet användas för att belysa vilken grad som 

studiens resultat kan generaliseras. Forskare är oense om på vilket sätt fallstudier är 

generaliserbart, vissa påstår att partikularisering istället för generaliserbarhet är 

fallstudiens största styrka medan andra menar att en teoretisk generaliserbarhet är möjlig 

(Bryman & Bell, 2017). Yin (2007) förklarar att teorin inte bara hjälper till vid 

datainsamlingen utan utgör en viktig roll huruvida resultatet från fallstudien går att 

generalisera eller ej. Två typer av generaliserbarhet tas upp “analytisk generalisering” och 

“statistisk generalisering”. Analytisk generalisering används vid både enfalls- och 

flerfallstudier. Denna typ av generalisering innebär att befintlig teori testas mot det 

framtagna resultatet i studien för att se om teorin stöds eller inte. Statistisk generalisering 

innebär att man drar en slutsats om en population utifrån den empiriska data som samlats 

in i studien (Yin, 2007).  

 

Studien utgår ifrån analytisk generalisering. Eftersom kritik finns om möjligheten att 

generalisera en fallstudie kommer generalisering ske i den mån det är möjligt. Teorier 
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kommer att användas för att identifiera orsaker, icke-värdeskapande aktiviteter och 

kostnader. Dessa teorier är inte bara tillämpliga på Volvo utan kan även användas för att 

utföra liknande studier på andra företag.  

 
 
2.9 Forskningsetiska överväganden 
Bryman och Bell (2017) nämner några etiska regler så som frivillighet, samtycke, 

integritet, negativa effekter, konfidentialitet och anonymitet som bör gälla för personer 

som är involverade i forskningen. Vidare nämner Bryman och Bell (2017) etiska principer 

som gäller för forskning i Sverige; informationskravet, samtyckeskravet, 

konfidentialitets- och anonymitetskravet, nyttjandekravet, falska förespeglingar och att 

deltagarna inte ska ta skada av undersökningen. 

 

Informationskravet innebär att forskaren måste förklara för involverade personer om 

syftet med forskningen samt även vilka moment som ingår. Samtyckeskravet går ut på att 

deltagarna ska vara medvetna om deltagandet är frivilligt samt att de har rätt att avbryta 

när som helst. Konfidentialitets- och anonymitetskravet innebär uppgifter om deltagarna 

ska behandlas med konfidentialitet samt att deltagarna får vara anonyma. Nyttjandekravet 

betyder att det insamlade materialet om enskilda individer endast får användas till 

studiens ändamål. Falska förseglingar innebär att forskaren inte får ge vilseledande eller 

falsk information om studien till deltagarna (Bryman & Bell, 2017).  

 

Studien tar hänsyn till alla de ovannämnda etiska principerna, informationskravet, 

samtyckeskravet, konfidentialitets- och anonymitetskravet, nyttjandekravet, falska 

förespeglingar samt att ingen deltagare tar skada av undersökningen. Alla studiens 

deltagare har fått information om vilka etiska principer som studien har utgått ifrån.  

 
 
2.10 Beskrivning av arbetsgång 
Författarna har fördelat arbetet likvärdigt, alla har bidragit och deltagit till studiens 

resultat. De olika kapitlen har arbetats fram genom att gruppen har suttit tillsammans, 

fördelat de olika avsnitten sinsemellan och sedan bearbetat och förbättrat texten 

gemensamt. Vid de intervjuer som genomförts på Volvo har alla tre författarna deltagit 

aktivt och gemensamt samlat in information.  
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2.11 Metodsammanfattning 

 
Figur 3: Sammanfattning av studiens metod. 
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3 Teori 
 
Kapitlet presenterar den teoretiska referensramen som används för att besvara studiens 

frågeställningar. Kapitlet börjar med teorin som besvarar första frågan och fortsätter 

sedan med teorin som används för att besvara fråga två. Strukturen för teorikapitlet 

illustreras i figuren nedan (Se figur 3). 

 

 
 

Figur 3. Figuren visar vilken teoretisk referensram som används för att besvara respektive 

forskningsfråga.  
 
3.1 Kvalitet 
Det finns flera olika definitioner av ordet kvalitet vilket gör begreppet oklart. Människor 

relaterar begreppet kvalitet till flera olika saker. Kvalitet är bland annat förknippat med 

lyx och hållbarhet men kan även förknippas med olika metoder och trender så som 

kvalitetsutmärkelser och ISO-standarder (Sörqvist, 2001).  

 

Juran (1999, s.1-2) tar upp två viktiga definitioner som berör kvalitet i organisationer 

vilka är “Features of products” (översatt: “produktegenskaper”) och “Freedom from 

deficiencies” (översatt: “frigjordhet från brister”). Den förstnämnda definitionen betonar 

att kvalitet är en produktegenskap som ska uppfylla kundens behov och tillfredsställa 

denne samt bidra till indirekt generering av intäkter. Den senare nämnda definitionen 

kopplar kvalitet till kostnader, här ses kvalitet som frigjort från felaktigheter, med andra 

ord från sådant extraarbete som i annat fall hade orsakat onödiga kostnader (Juran, 1999).  

 

 



  
 

20 

Idag betonas vikten av att utvidga definitionen av kvalitetsbegreppet. Eftersom kunden 

många gånger förväntar sig mer än vad denne behöver är det viktigt att kunna åtskilja 

behov och förväntningar (Juran, 1999). Detta hävdar Bergman och Klefsjö (2012. s.24)  

 som definierar begreppet “kvalitet” för en produkt som: 

 

“dess förmåga att tillfredsställa, och helst överträffa, kundernas behov och 

förväntningar”.   

 

Definition betonar att produktkvaliteten är en del av en kvalitetsupplevelse, kvalitet ses 

följaktligen inte enbart som en ren produktegenskap utan som en relation mellan en 

produkt och dess bakomliggande organisationen och kunden. Kvalitet är en viktig faktor 

för kunden vid köp av varor och tjänster, och det är de ökade kundkraven, som exempelvis 

berör tillgängligheten av en viss produkt, som driver företagen till att arbeta med 

kvalitetsfrågor (Bergman & Klefsjö, 2012). Företagen kan använda kvalitetsarbete som 

medel för att skapa konkurrensfördelar och förbättra sin lönsamhet (Rylander, 1993). 

 

Kvalitetsbrist är ett faktum när produkten eller tjänsten inte motsvarar kundens önskemål. 

Kunder är de externa kunderna, kunderna utanför företaget, liksom de interna kunderna, 

medarbetarna i företaget. Det är svårt att uppfylla kravet från alla kunder vilket leder till 

att kvalitetsbrister lätt kan uppstå. När brister ska bedömas bör detta göras ur ett 

kundperspektiv. Det är möjligt att företagets kvalitetsmål uppfylls men att kundens 

önskemål inte är uppfyllda och därmed är kvaliteten otillräcklig (Sörqvist, 2001).  

 

Kvalitetsbrister kan delas in i två typer, tillfälliga problem och kroniska problem. 

Tillfälliga problem är fel och brister som uppstår och åtgärdas dagligen. De kroniska 

problemen är de fel och brister som medarbetarna “lärt sig leva med” och är svårare att 

identifiera eftersom dessa är dolda och accepterade. Kroniska problem är bland annat 

dåliga angreppssätt, ineffektiviteter och kommunikationsbrister. Dessa problem brukar 

kvarstå länge i en verksamhet eftersom de är “accepterade” (Sörqvist, 2001).  
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Figur 4. Tillfälliga och kroniska kvalitetsproblem (Sörqvist, 2001. s.56). 

 

När kvalitetsbristkostnader ska mätas är det vanligt att fokus läggs på tillfälliga problem, 

eftersom det är de här problemen som nämns. För att kunna identifiera de kroniska 

problemen krävs en djupare analys av verksamheten. De tillfälliga problemen kan vara 

ett symptom av de kroniska problemen och på så sätt kan de identifieras (Sörqvist, 2001). 

 

 
3.2 Kvalitetsförbättring 
För att kunna påbörja ett arbete med kvalitetsförbättringar behöver organisationen till en 

början samla in data, strukturera och analysera den. Ett förbättringsarbete blir effektivare 

om så många som möjligt i företaget engageras (Bergman & Klefsjö, 2012). 

Genom att kartlägga hur processerna i organisationen ser ut för att identifiera platser där 

brister uppstår kan de kvalitetsförbättrande åtgärderna grundas på fakta. De brister som 

är tillfälliga är enklare att identifiera och ofta även att åtgärda, den typen av kvalitetsarbete 

handlar egentligen till stor del om att behålla sin befintliga nivå på kvalitet. För att 

förbättra helheten på kvaliteten behöver även de kroniska kvalitetsbristerna identifieras 

och åtgärdas. När dessa elimineras eller minskas ger förbättringsarbetet betydligt större 

effekt, framförallt ekonomiskt. För att lyckas minska denna typ av kvalitetsbrister krävs 

ett större förändringsarbete genom till exempel ändring i attityder, ökad kunskap, nya 

arbetsrutiner och teknik. För att genomföra en sådan kvalitetsförbättring krävs att hela 

organisationen arbetar systematiskt samt att arbetet har stöd genom hela organisationen 

för att uppnå förändring och förbättring (Sandholm, 2001). 

 

Ett hjälpmedel för att analysera ett kvalitetsproblem och förstå vilka bakomliggande 

orsaker som finns till problemet är orsaks-verkan diagram, även kallat Ishikawadiagram 

eller fiskbensdiagram (Bergman & Klefsjö, 2012). Det är ett verktyg som synliggör vilka 
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huvud- och delorsaker ett visst problem har och därmed vilka faktorer som behöver 

fokuseras på i förbättringsarbetet. Loredana (2017) nämner olika användningsområden 

för fiskbensdiagrammet, varav ett är när företag vill uppmärksamma sitt arbetslag på 

orsakerna bakom ett problem och inte symptomen till detta samt visa vilka länkar som 

finns mellan olika variabler och möjliga orsaker. Diagrammet kan också vara en hjälp för 

att förstå hur olika orsaker påverkar varandra (Larsson, 2008). 

 

När diagrammet konstrueras är första steget att ta reda på vilka orsaker som finns till det 

kvalitetsproblem som är aktuellt, därefter behöver varje orsak analyseras och beskrivas 

mer i detalj för att förfina klassificeringen ännu mer. Ett orsak-verkan diagram som är väl 

genomarbetat och klart ska ha många ben i skelettet, ju fler detaljer som finns med desto 

mer användbart blir diagrammet. Om situationen tillåter det kan orsaks-verkan 

diagrammet användas tillsammans med tidigare insamlad data för att fortsätta 

problemlösningen. Tidigare insamlad data kan hjälpa till att peka ut en trolig orsak eller 

indikera på att information saknas vilket betyder att mer data behövs för att förstå orsaken 

till det aktuella problemet (Bergman & Klefsjö, 2012). 

 
Figur 5. Orsaks-verkan diagram (Bergman & Klefsjö, 2012, s. 243). 
 
 
3.3 Processer 
En process kan definieras på flera olika sätt enligt Ljungberg och Larsson (2012), 

praktiker föredrar ofta de definitioner som handlar om input som transformeras och ger 

output. Definitionen ger en bild av att det råder full kontroll över processen och att orsak 

och verkan lätt kan analyseras. Definieras processen istället som att den är en rad 

aktiviteter som är återkommande och att flödet skapar värde för kund kan det ge en alltför 

enkel bild av vad en process är. I verkligheten är ofta flera processer sammankopplade 

för att kunna fungera och endast ett fåtal skapar kundvärde, men de övriga är nödvändiga 

för att helheten skall fungera.  Att istället definiera processen som ett nätverk av 

aktiviteter som är sammankopplade för att skapa värde eller uppfylla ett behov hos kund 

ger en bredare och en mer komplett bild av vad en process är, där behovet av information 
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och resurser blir synliga (Ljungberg & Larsson, 2012). Processer handlar till stor del om 

samarbetet och kommunikation mellan människor, och det är ofta i det administrativa 

flödet som den största förbättringspotentialen finns eftersom många organisationer idag 

har lagt större fokus på att utveckla sina tillverkande processer (Bergman & Klefsjö, 

2012). En kund i en process kan vara intern och extern, men för att en process ska existera 

måste det alltid finnas ett kundbehov att uppfylla, den ska alltid ge ett värde annars 

behöver den inte existera (Ljungberg & Larsson, 2012).   

 

Genom att göra processkartor över en organisations verksamhet synliggörs de olika 

delarna, till exempel vad som startar processen, kundens behov som triggar processen, 

och när den avslutas det vill säga när kundbehovet tillfredsställs. En processkarta är också 

ett användbart verktyg för att skapa och synliggöra avgränsningar för processen 

(Ljungberg & Larsson, 2012). 

 

Analysering av processen kan sedan bidra till att problem upptäcks och kostnader 

synliggörs. Att förstå den nuvarande processen är ett viktigt första steg för att kunna 

påbörja ett utvecklingsarbete. Genom att identifiera förbättringspotential hos den aktuella 

processen kan BPI (business process improval) implementeras som ett arbetssätt för att 

utveckla företagets processer, vilket innebär att de gradvis utvecklas och förbättras genom 

kontinuerliga analyser och kartläggningar där berörda medarbetare engageras. För att 

uppnå ett bra resultat behöver processutveckling vara ett inarbetat tankesätt i 

organisationen, det får inte bli ett tillfälligt projekt eftersom det då är lätt att falla tillbaka 

i tidigare arbetsprocesser.  Tillsammans ger processkartläggning och BPI goda 

förutsättningar för att arbeta med affärsplanering för att använda sina resurser på ett 

effektivt sätt (Bradford & Gerard, 2015). 

 

3.3.1 Processtyper 
Huvudprocesser visar en organisations värdeerbjudande och är den som brukar betecknas 

som en huvudprocess. I en organisation finns endast ett fåtal huvudprocesser (Ljungberg 

& Larsson, 2012). Det är den externa kundens behov som ska uppfyllas av 

huvudprocessen, ett exempel kan vara produktutvecklingsprocess för potentiella kunder 

eller produktionsprocesser för befintliga kunder (Bergman & Klefsjö, 2012). 

 

För att huvudprocesserna ska fungera optimalt finns stödprocesserna, deras uppgift är 

stödja huvudprocessen. Under stödprocesser kan kundfakturering, inköp, 
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produktionsplanering och bokslut exempelvis räknas in. En organisation kan ha ett stort 

antal stödprocesser, de skapar inget värde i sig utan hur väl de stödjer huvudprocesserna 

visar deras värde (Ljungberg & Larsson, 2012). 

 

För att styra och samordna stöd- och huvudprocesser behövs ledningsprocesser. Dess 

uppgifter kan beskrivas som att de ska ta ut en riktning som visar hur organisationen 

behöver utvecklas, de ska skapa förutsättningar att följa riktningen genom resurser, både 

strukturella och finansiella samt följa upp och rätta de delar som lämnat den utpekade 

riktningen (Ljungberg & Larsson, 2012). 

 

 
Figur 6. Illustration över organisationsprocesser (Bergman & Klefsjö, 2012, s.45). 

 
3.3.2 Flödesschema 
Ett flödesschema visar en detaljerad bild över hur ett flöde eller en process ser ut. 

Flödesschemat illustreras med olika symboler som beskriver de olika arbetsmomenten 

och aktiviteter som genomförs i processen. Symbolerna sitter ihop med pilar som binder 

ihop olika aktiviteter i följd (Sörqvist, 2013).  

 

När ett flödesschema ska tas fram krävs en mycket god förståelse av processen. En god 

förståelse kan skapas genom att involvera medarbetarna som bedriver arbetet i processen 

eller genom att utföra välplanerade intervjuer med medarbetarna för att få en så tydlig 

bild och förståelse som möjligt. Det är gynnsamt att låta medarbetarna vara delaktiga i 

processen för att få så verklighetsförankrad bild som möjligt samt att få acceptans senare 

när processen ska förändras eller förbättras (Sörqvist, 2013). 

 

Ett simbanediagram, som är en variant av flödesschema, illustrerar en organisations 

arbetsflöde och är särskilt lämpligt att använda när flödet rör sig genom flera olika 

funktioner i organisationen. Genom att diagrammet är uppdelat i olika delar som 

tillsammans gör att det liknar en simbana, får varje funktion en egen simbana. Detta gör 
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att det går att följa hur arbetsflödet förflyttar sig mellan de olika funktionerna och vilka 

aktiviteter som utför hos respektive funktion hos organisationen för att fullfölja aktuell 

process. Ett väl genomarbetat diagram, där symboler används korrekt och detaljerat för 

att beskriva de olika aktiviteterna som sker i flödet kan användas för att besvara frågor 

som berör till exempel vad som triggar processen att starta och var den slutar, i vilken 

ordning utförs aktiviteterna och uppstår problem eller dubbelarbete någonstans i flödet 

(Damelio, 2011).      

 
Figur 7. Exempel på simbanediagram (Bergman & Klefsjö, 2012, s.466). 
 
3.3.3 Processymboler 

 
Figur 8. Processymboler vid processkartläggning, egen illustration med inspiration av 

(Oskarsson et.al. 2013 s. 177). 

 
 
 
3.4 Värdeskapande aktiviteter 
Värdeskapande aktiviteter är aktiviteter som på ett direkt sätt skapar värde för kunden, 

skapar det som kunden önskar och det värde som kunden vill betala för (Ljungberg & 

Larsson, 2012). Exempel på värdeskapande aktiviteter är bearbetning, montering m.m. 

(Ax et.al, 2015).  
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3.4.1 Icke-värdeskapande aktiviteter 
Icke-värdeskapande aktiviteter är aktiviteter som inte skapar något kundvärde (Ax et.al 

(2015). Womack och Jones (1996) beskriver icke-värdeskapande aktiviteter som en 

aktivitet som utnyttjar resurser men som inte skapar något värde. Aktiviteterna leder till 

extra kostnader som kunderna i slutändan får betala för. Aktiviteterna leder till minskat 

kundvärde eftersom priset på slutprodukten ökar, detta på grund av att företaget behöver 

ta ut ett högre pris för att täcka sina kostnader och generera vinst. Företaget kan skapa ett 

större kundvärde genom att reducera eller eliminera icke-värdeskapande aktiviteterna. 

Exempel på icke-värdeskapande aktiviteter är leta efter verktyg och/eller komponenter 

(Ax et. al, 2015). Många företag har börjat att identifiera icke-värdeskapande aktiviteter 

för att kunna reducera sina kostnader (Saukkoriipi, 2004). 

 

Icke-värdeskapande aktiviteter kan kategoriseras, det finns olika och det finns anledning 

att skilja dessa åt. En sorts icke-värdeskapande aktivitet är affärsstödjande aktiviteter, 

vilket är aktiviteter som ett företag inte skulle klara sig utan som exempelvis bokföring, 

fakturering m.m. En annan sorts icke-värdeskapande aktivitet är negativa aktiviteter, 

vilket är aktiviteter som företaget inte behöver. Dessa aktiviteter adderar inte något värde 

utan endast kostnader. En sorts negativ aktivitet är dubbleringsaktiviteter, vilket innebär 

aktiviteter som sker på flera ställen i företaget även fast det skulle räcka att utföra på ett 

ställe. En annan negativ aktivitet är korrigeringsaktiviteter, vilket är aktiviteter som utförs 

till följd av en brist eller fel som uppstår i andra aktiviteter (Ax et. al, 2015).   

 

3.4.2 Eliminera eller reducera icke-värdeskapande aktiviteter 
Att eliminera eller reducera icke-värdeskapande aktiviteter är ett självklart mål. Negativa 

aktiviteter bör elimineras helt. När det gäller affärsstödjande aktiviteter bör målet vara att 

reducera dem så mycket det går. Dessa aktiviteter är nödvändiga men ska hållas på en 

miniminivå (Ax et. al, 2015).  
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3.5 De sju slöserierna och hur de elimineras 
För att skapa medvetenhet kring resursutnyttjande, som är en viktig komponent i företags 

arbete mot minimering av icke-värdeskapande, gäller det att ständigt ifrågasätta vad som 

är onödigt i verksamhetens order-, produktions- och leverantörsprocesserna (Storhagen, 

2011). Storhagen (2011, s. 58) definierar onödigt som “allt som inte adderar värde till 

kunden”. Han menar att kunden inte ska behöva betala för sådant som denne inte har 

någon glädje av.  

 

Liker (2009) lyfter upp åtta huvudtyper av slöseri som förekommer i verksamheter, dessa 

är följande: 

 

1. Överproduktion: Tillverkning av komponenter som ingen har beställt. Detta 

leder till onödigt lager, vilket är slöseri i form av extra personal samt onödiga 

lagerhållnings- och transportkostnader.  

2. Väntan: Medarbetare som väntar på verktyg/reservdelar eller personal som på 

grund av materialbrist inte har något att göra. 

3. Onödiga transporter eller förflyttningar: Förflyttningar av produkter i arbete, 

ineffektiva transporter eller förflyttningar av material/komponenter/bearbetat 

gods in eller ut ur lager eller mellan processer.  

4. Överarbetning eller felaktig bearbetning: Åtgärder som inte är värdehöjande. 

Det kan också handla om ineffektiv bearbetning i form av onödiga 

arbetsmoment som följd av dåliga verktyg och dålig produktutformning. 

5. Överlager: Överflödig mängd råvaror, produkter i arbete eller färdigvarulager. 

Orsakar längre genomloppstider, inkurans och transport- och lagringskostnader. 

Ett överlager döljer problem som kan beröra dålig planering, sena leveranser 

från leverantörer och stillestånd.  

6. Onödiga arbetsmoment: All form av rörelse som inte är värdeadderande, 

exempelvis leta efter komponenter, hämta och/eller lämna verktyg osv.  

7. Defekter: Justeringar/reparationer på komponenter som är skadade ses som tids- 

och energislösande. 

8. Outnyttjad kreativitet hos de anställda: Företag som inte tar sig tid att lyssna på 

eller engagera sina anställda förlorar tid och går miste om potentiella idéer, 

kompetens och förbättringar (Liker, 2009). 
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När den befintliga processen analyseras kan en mängd icke-värdeskapande aktiviteter 

elimineras. Många av aktiviteterna är rent slöseri och bör reduceras eller elimineras helt, 

andra är nödvändiga (Sörqvist, 2013). 

 

En del slöserier kan tas bort direkt. Genom att identifiera slöserierna kan nödvändiga 

åtgärder vidtas. Vissa slöserier är svårare att identifiera och kräver mer arbete för att 

eliminera. I vissa fall kan det vara svårt att eliminera slöserierna, i dessa fall är det viktigt 

att försöka kontrollera och minimera. Att ta hjälp av berörda medarbetare för att eliminera 

slöseri kan vara ett viktigt hjälpmedel. Medarbetarna jobbar med slöserierna dagligen och 

har oftast idéer och förslag på hur slöserierna kan elimineras. Ibland räcker inte det utan 

bristerna är stora och större förbättringsprojekt behöver genomföras (Sörqvist, 2013). 

 

Det är inte bara enskilda slöserier som uppkommer i ett flöde, utan det är även vanligt att 

stora delar eller hela processer är icke-värdeskapande. I dessa fall krävs det att processen 

och flödet ses ur ett helhetsperspektiv för att kunna hantera och identifiera slöserierna 

(Sörqvist, 2013).  

 
3.6 Kvalitetsbristkostnader 
Kvalitetsbristkostnader är kostnader som uppstår när det finns brister i kvaliteten vilket 

leder till extra kostnader. I vissa sammanhang kan kvalitetsbristkostnader även benämnas 

icke-värdeskapande kostnader (Sörqvist, 2001).  

 

Kvalitetsbristkostnader har definierats på olika sätt. Juran (1999, s.87) definition är “de 

kostnader som skulle försvinna om ett företags produkter och dess olika 

verksamhetsprocesser vore fullkomliga”. Sörqvist (2001, s.31) definierar begreppet “den 

merkostnad som uppstår på grund av bristande kvalitet i något led”. Definitionerna är 

begränsade och gör att fokus endast läggs på kostnader som uppkommer när kvaliteten är 

otillräcklig. I kvalitetsarbete är det lönsamheten som ska maximeras och inte kostnader 

som ska minimeras. För att få en korrekt helhetsbild bör även intäkterna och tillgångar 

som påverkas tas hänsyn till. Kostnader för tillgångarna är de kostnader som avser bundet 

kapital, och för intäkterna är kostnaderna det som förloras vid missnöjda kunder som 

väljer andra produkter och/eller att företagets varumärke försämras på grund av 

kvalitetsbristerna (Sörqvist, 2001). Sörqvist (2001, s.31-32) rekommenderar att 

definitionen “de totala förlusterna som uppstår genom att ett företags produkter och 

processer inte är fullkomliga” används för kvalitetsbristkostnader. 
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Kvalitetsbristkostnaderna kan delas upp i traditionella- och dolda kvalitetsbristkostnader. 

Traditionella kvalitetsbristkostnader är kostnader som är synliga och uppkommer av 

tillfälliga problem i verksamheten. Kostnaderna uppstår från omarbete, garantikostnader, 

reklamation, kassering, vite och kontrollpersonal. Dessa problem finns främst i 

produktionen och är lätta att identifiera för att personalen tidsregistrerar, på så sätt är det 

lätt att se hur mycket tid som läggs på icke värdeskapande aktiviteter. Dolda 

kvalitetsbristkostnader är alla övriga kostnader som påverkar verksamheten, men som 

inte syns eftersom dessa inte är registrerade i tid. Dolda kvalitetsbristkostnader är bland 

annat lön, material, tillverkningsomkostnader med mer. Dessa kostnader uppstår främst 

på tjänstemannasidan i företaget, men de kan även uppstå i produktionen. då alla icke-

värdeskapande aktiviteter inte registreras utan åtgärdas direkt. Dolda 

kvalitetsbristkostnader orsakas till stor del av kroniska problem och innehåller även 

kostnader för förlorade intäkter, kundernas kostnader och samhällsekonomiska kostnader 

(Sörqvist, 2001).  

 

Kvalitetsbristkostnader kan liknas vid ett isberg där de traditionella och synliga 

kostnaderna är toppen av ett isberg vilket endast är en liten del av de totala kostnaderna 

och isberget. Medan de dolda kvalitetsbristkostnaderna utgör majoriteten av kostnaderna 

och är dolda av vattnet (Sörqvist, 2001). 

 
Figur 9. Kvalitetsbristkostnader, isberg (Sörqvist, 2001. s.39). 
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Kvalitetsbristkostnader kan sällan identifieras genom det befintliga affärssystemet, det är 

ovanligt att få fram alla kostnader genom affärssystemet eftersom de inte registreras.  

Det är viktigt att kostnaderna identifieras eftersom det inte går att kontrollera kostnaderna 

om dem inte är identifierade och beräknade (Mahmood et.al. 2014). Arabian et.al. (2013) 

skriver för att kunna hantera kvalitetsbristkostnader så måste dessa kontrolleras, för att 

kontrollera måste kostnaderna mätas, för att kunna mäta kostnaderna så måste dessa 

definieras och för att definiera måste dessa kvantifieras. 

 

Det går att identifiera kvalitetsbristkostnader på flera olika sätt. Det kan göras med hjälp 

av utvalda medarbetare som har god kunskap om verksamheten och som tillsammans tar 

fram idéer om vilka kvalitetsbrister som uppstår. Andra metoder som är vanligt använda 

är processkartläggning och benchmarking (Sörqvist, 2001).  
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4 Empiri 
I empirikapitlet redovisas studiens insamlade data. Kapitlet är uppdelat i två delar, 

första delen (4.1) redovisar data för fråga ett som berör orsaker till bristsituationer. 

Följande delar (4.2 och 4.3) redovisar data för fråga två som berör de kostnader som 

tillkommer. 

 

 

 

 
 

 

Figur 10. Figuren visar vilken teoretisk referensram, vilken empiri och hur den har samlats in, 

för att besvara respektive forskningsfråga.  
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4.1 Bakomliggande orsaker 
Följande kapitel kommer att beskriva orsaker till saldoavvikelser som har identifierats i 

samband med genomförda intervjuer. Var orsakerna har identifierats i verksamheten 

illustreras i ett simbanediagram, se figur 11. 

 

 
 
Figur 11. Simbanediagram 1, illustration av arbetsflödet från början till slut, de röda 

markeringarna visar var de bakomliggande orsakerna till en bristsituation uppstår. 

 
Simbanediagram 1, figur 11 beskriver hela flödet från beställning till montering, där även 

de moment som kan orsaka bristsituationer är utmärkta med en röd markering.  

 

Processen startar hos Inbound Logistics genom att en beställning till leverantör 

genomförs. När leveransen ankommer placeras antingen komponenterna direkt på 

lagerhylla, vid brist körs komponenterna direkt till kittplock eller monteringen. 
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Alternativt levereras godset till kvalitetskontroll om komponenterna ska kontrolleras. 

Kvalitetskontroll genomförs på nya komponenter i syfte att göra utfallsprov, och i vissa 

specialfall kontrolleras komponenter som har en högre andel kvalitetsbrister. Efter att 

kvalitetskontrollen är genomförd transporteras komponenterna åter till lagret och placeras 

på en lagerplats. När komponenterna har placerats på lagerplats levereras de vidare till 

kittplock eller till monteringen när de behöver fler komponenter. I de fall komponenterna 

placeras hos kittplock får de en hyllplats för att sedan plockas till kitt-tavlor eller smallbox 

som levereras till monteringen.  

 

Under processkartläggningen har orsaker till saldoavvikelser identifieras på olika ställen 

i processen, vilket är markerat med “röda moln” i simbanediagram 1. Nedan beskrivs 

varje orsak som identifierats i samband med intervjuerna. 

 

1. Vid beställning kan bristsituationer orsakas genom att systemet ger felaktig information 

angående aktuellt lagersaldo. Denna felaktiga information kan bero på flera orsaker, till 

exempel att fler komponenter än angivet används per maskin vid montering, att 

leverantören inte levererat korrekt antal vid tidigare leveranser eller att transaktionerna 

för aktuell komponent inte skett korrekt. Följden blir att systemet visar ett saldo som inte 

är korrekt och som vidare leder till att beställning genomförs vid fel tidpunkt och/eller 

med felaktigt antal (Logistic Engineer 1, Godsmottagare, 2019-05-06). 

 

2. När godset sedan anländer från leverantör mottas det av godsmottagning. När godset 

ska skannas in som mottaget scannas eller registreras komponenterna manuellt. Att 

skanna registreringen är frivilligt. Om skanners inte används tillkommer ytterligare ett 

manuellt moment, vilket ökar risken för felregistrering. I vissa fall saknas möjlighet att 

skanna vilket betyder att operatören måste registrera godset manuellt vilket kan leda till 

felregistrering. Komponenter kan även vara felflaggade från leverantören, dvs. att pallen 

innehåller en annan komponent än vad märkningen visar. Det kan även innehålla fel antal 

komponenter och i vissa fall kan följesedel saknas. Alla komponenter som ankommer 

flaggas i samband med inlagring, om flaggningen inte blir korrekt kan det orsaka 

bristsituationer (Godsmottagare, 2019-05-06).   

 

3. I samband med placering på lagerhylla kan felaktigheter uppstå eftersom registrering 

av lagerplats sker manuellt i samband med att godset placeras på hyllan. Risken finns att 
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fel hyllplats registreras eller att systemet loggar ut, följden av det senare nämnda blir att 

operatören felaktigt tror att platsen är registrerad, men att den sedan inte finns i systemet 

på grund av att registreringen inte fullbordades (Godsmottagare, 2019-05-06).  

 

4. När utkörning till kittplock eller monteringen sker kan fel uppstå när det inte finns 

någonstans att ställa av komponenterna. Då körs det tillbaka till lagret och i detta moment 

kan transaktionen missas, därmed saknas det information om att komponenterna är 

tillbakakörda och vart de är placerade. Det i sin tur kan leda till bristsituationer eftersom 

ingen vet vart komponenterna är placerade (Godsmottagare, 2019-05-06). 

 

5. När komponenterna kontrolleras kan kvalitetsbrister upptäckas. När kvaliteten inte är 

uppfylld kasseras komponenten, i vissa fall kasseras komponenten utan att det registreras 

i systemet, vilket leder till en saldoavvikelse som kan leda till en bristsituation 

(Godsmottagare 2019-05-06; Inventeringsplanerare, 2019-04-10). 

 

6. När komponenter levereras till kittplock kan de i vissa fall placeras på en lagerplats 

som inte är fast, dessa platser är ej registrerade vilket innebär att i systemet står det bara 

att komponenten ej finns på fast lagerplats. Det försvårar för operatören att hitta 

komponenten och kan innebära att lång tid läggs på att leta, i värsta fall hittas den inte 

och leder till bristsituationer (Materialombud, 2019-05-06). 

 

7. I samband med plock kan transaktionsfel uppstå, exempelvis att fel komponent transas 

eller fel antal av en komponent registreras som förbrukat. Det händer även att 

komponenten inte transas ut vilket leder till att systemet indikerar att det finns fler 

komponenter än vad som finns fysiskt, vilket kan leda till en bristsituation (Kittplockare, 

2019-04-10). 

 

8. De komponenter som körs ut till monteringen kan orsaka saldoavvikelser, det kan vara 

fel komponent som körs till monteringen eller att komponenterna placeras på fel plats. 

Att komponenterna placeras fel kan leda till att de inte hittas och att bristsituationer 

uppstår (Godsmottagare, 2019-05-06; Gruppledare montering, 2019-04-15) 
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9. Vid monteringen händer det att skadade komponenter kasseras utan korrekt transaktion 

vilket leder till saldoavvikelser och att bristsituationer kan uppstå (Inventeringsplanerare, 

2019-04-10). 
 
 
4.2 Icke-värdeskapande aktiviteter 
Följande kapitel beskriver alla icke-värdeskapande aktiviteter som har identifierats i 

samband med genomförda intervjuer. Aktiviteterna som uppstår illustreras med hjälp av 

två simbanediagram. Aktiviteterna som beskrivs är aktiviteter som uppstår när en artikel 

inte hittas eller saknas, detta kan identifieras antingen på avdelningen kittplock eller hos 

monteringen. Det första simbanediagrammet (figur 12) illustrerar när artikeln saknas eller 

inte hittas hos kittplock, det andra simbanediagrammet (figur 13) illustrerar när artikeln 

saknas eller inte hittas på monteringen. 

 
Figur 12. Simbanediagram 2, processbeskrivning när en saldoavvikelse hittas hos avdelningen 

kittplock. 
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Process start: Kittplock, Simbanediagram 2 (figur 12) 

Simbanediagram 2 beskriver vilka icke-värdeskapande aktiviteter som uppstår till följd 

av saldoavvikelser. Processkartan startar hos avdelningen kittplock. Processen startar när 

medarbetaren som plockar inte hittar komponent, det är tomt på lagerplatsen. 

Anledningen till att komponent inte finns på sin plats kan bero på flera orsaker, 

exempelvis att en komponent är felplacerad eller plockad utan att uttag är registrerat i 

systemet. När en viss komponent inte finns kontrollerar medarbetaren vad felet kan bero 

på i systemet. Om systemet indikerar på brist och om komponent inte går att finna 

kontaktas materialombudet för vidare undersökning om vart den kan finnas eller planeras 

att levereras om på nytt. Däremot, om komponenten hittas fortsätter plockningen som 

vanligt (Medarbetare Kittplock, 2019-04-10).  

 

Materialombud 

När materialombud får besked från kittplock på att en viss komponent inte går att finna 

eller att systemet indikerar på brist påbörjas en felsökning. Sökningen innebär en kontroll 

av varför komponent inte går att finna eller varför systemet indikerar på brist. Om 

komponenten ska finnas hemma söker man i historiken för att kunna få fram eventuella 

platser som komponenten kan vara på. En kontroll för när monteringen behöver 

komponenten görs för att veta vilken tidsmarginal som finns för att hitta komponenten 

ifråga, om läget är akut kontaktas Inbound Logistics direkt. Efter kontroll i systemet och 

historiken söks komponent fysiskt på lagret. Om komponent inte går att lokalisera 

meddelas Inbound Logistics, om komponent hittas plockas den (Medarbetare 

Materialombud, 2019-04-10).  

 

Inbound Logistics 

När Inbound Logistics får en indikation från materialombuden att en komponent inte går 

att finna skickas en begäran om inventering till inventeringsplaneraren. Samtidigt 

kontaktar Inbound Logistics leverantören för att undersöka möjligheter för en ny leverans. 

Inbound Logistics kontrollerar även om komponent finns hos Parts eller om komponent 

finns tillgänglig hos andra Volvofabriker. Beroende på hur situationen ser ut görs en 

bedömning på om komponent ska beställas eller om det kan avvaktas. Är situationen akut 

och ett stillestånd i produktionen kan riskera att uppstå beställs komponent omedelbart, 

om situationen inte bedöms akut tas beslut efter besked från inventeringsplaneraren. Detta 
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leder till att extraarbete utförs även fast komponent i ett senare skede återfinns (Logistics 

Engineer, 2019-04-10). 

 

Inventeringsplaneraren 

När inventeringsplaneraren får ett meddelande om att Inbound Logistics vill att en 

inventering genomför görs en bedömning om inventeringen ska genomföras eller inte. 

Först genomförs en felsökning i historiken för att undersöka om det är en saldoavvikelse 

eller om komponent går att hitta. Om situationen bedöms som en saldoavvikelse 

genomförs inventeringen och sökning sker fysiskt på lagret. Om situationen inte bedöms 

som en riktig saldoavvikelse genomförs inte en inventering alternativt avvaktar man till 

ordinarie inventering om den ligger nära i tiden. Om komponent hittas plockas den, om 

den inte hittas meddelas Inbound Logistics som då lägger en ny beställning 

(Inventeringsplanerare, 2019-04-10).  

 
Figur 13. Simbanediagram 3, processbeskrivning när en saldoavvikelse hittas hos avdelningen 

monteringen. 
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Process start – Montering, Simbanediagram 3 (figur13) 

Simbanediagram 3 beskriver vilka icke-värdeskapande aktiviteter som uppstår med 

process start på monteringen. I monteringen identifieras en brist i samband med att en 

komponent ska monteras, när en brist upptäckts trycker aktuell arbetsstation på en knapp, 

vilket gör att gruppledaren får ett sms och därefter tar sig till den arbetsstation där bristen 

finns och kontrollerar vilken typ av komponent som saknas. Därefter kontaktas antingen 

kittplock eller materialombud beroende på vilken typ av komponent som saknas 

(Gruppledare montering, 2019-04-15). 

 

Om kittplock har komponenten på sitt lager levererar de till den arbetsstation där bristen 

uppstått och montering kan ske, annars kontaktas materialombud i nästa steg istället 

(Medarbetare kittplock, 2019-04-10). När istället materialombud kontaktats börjar de 

med att göra en genomsökning av datahistoriken i närtid för att se om de kan identifiera 

vart komponent finns, därefter letar materialombudet fysiskt efter komponent. Om 

komponent hittas levereras den till monteringen, annars informeras Inbound logistics om 

den befarade bristen (Medarbetare Materialombud, 2019-04-10). Efter att Inbound 

logistics fått informationen fortlöper processen på samma sätt som i simbanediagram 2 

med start i kittplock.  

 
 
4.3 Kvalitetsbristkostnader till följd av icke-värdeskapande aktiviteter 
Kvalitetsbristkostnaderna uppstår till följd av brister i kvaliteten som leder till icke-

värdeskapande aktiviteter. De icke-värdeskapande aktiviteterna som uppstår till följd av 

kvalitetsbrister beskrivs i avsnitt 4.2. Alla icke-värdeskapande aktiviteter kostar i både tid 

och pengar. Monteringen lägger tid på att leta efter komponent samt kontakta en 

gruppledare som i sin tur kontaktar materialombud eller kittplock. Tiden som läggs på 

detta uppskattas till ca 2-5 minuter. När kittplock inte hittar artikeln läggs tid på att se 

efter om den ligger i en närliggande pallplats, om komponent finns registrerad någon 

annanstans i systemet eller om komponent står som brist, tiden för detta uppskattas till ca 

5 min. När materialombuden letar efter komponent sker det både fysiskt och 

systemmässigt, tiden materialombuden lägger på detta uppskattas till 1 timme. När 

Inbound Logistics får en indikation på att en bristsituation har uppstått sker ett flertal 

aktiviteter, när en beställning sker uppskattas tiden som läggs på detta ca 2 timmar, när 

det är en falsk bristsituation uppskattas tiden till ca 45 minuter. Inventeringsplaneraren 
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uppskattar att bedömningen om letandet i genomsnitt tar ca 30-45 minuter. Tabell 2 

sammanfattar icke-värdeskapande tiden som läggs vid begärda inventeringarna samt 

timkostnaden för varje arbetsmoment. 

 

Bristsituationer som sker till följd av saldoavvikelser leder även till att extratransporter 

behöver beställas, vilket skedde vid 120 tillfällen under 2018 av totalt 165 begärda 

inventeringar. De begärda inventeringarna visade vid 119 tillfällen att saldot var negativt, 

medan i 46 av fallen var saldoavvikelsen falsk. Alla extratransporter har inte skett till 

följd av negativa saldoavvikelser utan kan även vara falska saldoavvikelser som ligger 

till grund, eftersom i vissa fall kan det beställda materialet skickas på en planerad 

ordinarie transport. Detta betyder att siffrorna är missvisande. Bristsituationer och antal 

extratransporter är sammanställda i tabell 3. 

 
Avdelning Tid Kostnad/timme 

Monteringen 2-5 min  500 

Kittplock 5 min 500 

Materialombud 1 tim 500 

Inbound Logistics 45 min / 2 tim 450 

Inventeringsplanerare 30-45 min 450 

Tabell 2. Icke-värdeskapande tid och timkostnad. 
 
 
Bristsituationer 2018 Antal 

Begärda inventeringar 165 

Saldoavvikelser 119 

Falska saldoavvikelser 46 

Extratransporter 120 

Tabell 3. Antal begärda inventeringar 2018 och extratransporter 2018. 
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4.4 Analysmodell 
En analysmodell har tagits fram för att illustrera kopplingen mellan forskningsfrågorna, 

teorin, empirin som sedan ska analyseras i analyskapitlet. Den teoretiska referensramen 

har valts ut för att kunna besvara studiens forskningsfrågor. Vidare har teorin tillsammans 

med intervjuguiden, som använts under intervjuerna (bilaga 1 och 2) samt data från 

affärssystem, använts för att samla in relevant empiri utifrån forskningsfrågorna. 

Analysen sker i två steg. Första delen analyserar första forskningsfrågan, där används 

teori och empirin som är relevant för att analysera vad som orsakar saldoavvikelser som 

i sin tur leder till bristsituationer. Vidare analyseras forskningsfråga två och även där 

används teori och empirin som är relevant för att kunna analysera icke-värdeskapande 

aktiviteter. Två simbanediagram används som tagits fram i empirin för att beskriva vilka 

icke-värdeskapande aktiviteter som uppstår och var i företaget de utförs. Dessa icke-

värdeskapande aktiviteter har sedan använts för att kunna ta fram kvalitetsbristkostnader 

och var dessa kostnader uppstår. Studien avslutas med en slutsats för respektive 

forskningsfråga. Analysmodellen illustreras nedan i figur 14. 

 
  
Figur 14. Analysmodell, illustration av kopplingen mellan forskningsfråga, teori, empiri 
och analys. 
 



  
 

41 

5 Analys 
Analyskapitlet analyserar det empiriska insamlade materialet med den valda teoretiska 

referensramen. Analysen är uppdelad i två delar först analyseras forskningsfråga 1 som 

berör orsaker till bristsituationer och sedan analyseras forskningsfråga 2 som berör 

kostnader som tillkommer, se figur 14. 

 
5.1 Kvalitet och kvalitetsbrist 
Juran (1999, s.1-2) beskriver två definitioner av begreppet kvalitet, “Features of products 

och Freedom” from deficiencies. Med den första definitionen menar Juran att kvalitet är 

en produktegenskap som, dels skapar värde för kunden genom att tillfredsställa dennes 

behov, dels är till för företagets ekonomiska vinning. En bristsituation innebär extra 

arbetsmoment för Inbound Logistics och andra involverade avdelningar inom Volvo CE 

Braås. Med utgångspunkt i definitionen Features of Products innebär en bristsituation för 

Volvo CE inte nödvändigtvis några större problem i skapandet av kundvärde så länge 

kunden får vad den önskar i tid, på rätt plats och i rätt kvantitet. Däremot medför en 

bristsituation störningar i verksamheten eftersom medarbetare hindras från att utföra sina 

faktiska arbetsuppgifter och fokus hamnar istället på att undersöka och åtgärda 

saldoavvikelsen, vilket förvisso inte är till företagets fördel. 

 

Med den andra definitionen beskriver Juran (1999. s.1-2) kvalitet som något frigjort från 

felaktigheter, Freedom from deficiencies, vilket kan tolkas som frigjort från sådana 

aktiviteter som varken förser kunden eller företaget med något värde. Vid en bristsituation 

på Volvo CE uppstår sådana aktiviteter, trots att en komponent kan komma att hittas vid 

ett senare skede genomförs bland annat felsökning av saknad komponent i systemet och 

i komponentens historik, liksom en fysisk sökning på lagret, samt tas kontakt med 

leverantörer, Parts och andra Volvofabriker för att undersöka möjligheter för en ny 

beställning. De här aktiviteterna kallar Ljungberg och Larsson (2012) för icke-

värdeskapande aktiviteter och analyseras mer djupgående i avsnitt 5.5. 

 

Bergman och Klefsjö (2012, s.24) lyfter upp en vidgad definition som beskriver kvaliteten 

för en produkt som “dess förmåga att tillfredsställa, och helst överträffa, kundernas 

behov och förväntningar”. Man menar att kvaliteten för en produkt är en del av en 

kvalitetsupplevelse och att man ser ett samband mellan produkt, organisation och kund. 

När produkten eller tjänsten inte motsvarar kundens önskemål pratar man om, det som 



  
 

42 

Sörqvist (2001) benämner kvalitetsbrist. Kvalitetsbrist uppstår när företagets intressenter, 

interna som externa, inte får sina behov uppfyllda, alltså anses kvaliteten vara otillräcklig. 

Det är en till följd av kvalitetsbrist som icke-värdeskapande aktiviteter uppkommer. 

Sörqvist (2001) delar in kvalitetsbrist i tillfälliga problem och kroniska problem, där 

sådana fel och brister som uppstår och åtgärdas dagligen hör till de tillfälliga problemen. 

Till de kroniska problemen tillhör fel och brister som verksamheten har lärt sig att leva 

med eftersom dessa är dolda och accepterade av arbetslaget. Det går att koppla till de 

begärda inventeringarna. 2018 utfördes 165 begärda inventeringar vilket nästintill är en 

begärd inventering varannan dag. Vilket är en tydlig indikation över att problemet med 

saldoavvikelser är kroniskt och att det sker ofta i verksamheten. Att problemet är kroniskt 

kan även ses i att tydliga arbetsrutiner finns för vad som ska göras när en saldoavvikelser 

misstänks och att materialombudens stora arbetsuppgift är att dagligen leta efter saknade 

komponenter.  

 

Kvalitetsbrister förorsakar kvalitetsbristkostnader, de här kostnaderna analyseras i avsnitt 

5.7.  

 
5.2 Orsaks-verkan 
Bergman och Klefsjö (2012) menar att ett användbart verktyg för att analysera 

identifierade kvalitetsproblem är orsak-verkan diagram. En av fördelarna med att arbeta 

med orsak-verkan är att det kan vara en hjälp för att dela upp och strukturera orsaker i 

huvudsakliga- och del-orsaker (Larsson, 2008). Genom att använda Orsak-verkan 

diagrammet som ett verktyg, kan en tydlig och överskådlig bild ges om vad som kan vara 

möjliga orsaker till att en bristsituation har uppstått.  

 
Figur 15. Orsaks-verkan diagram 
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Orsaks-verkan diagrammet i figur 15 visar vilka huvud- och delorsaker som ger upphov 

till bristkostnader och hur de här orsakerna påverkar varandra. Diagrammet synliggör fyra 

huvudorsaker vilka är system, operatör, leverantör och kommunikation. 

 

5.2.1 System 
Berör de problem som uppstår på grund av att affärssystemet inte fungerar optimalt. 

 

Fel vid transaktion av gods - Felaktigt antal komponenter transas ut ur systemet, till 

exempel genom att en hel pall transas ut istället för en komponent. När en felaktig 

transaktion görs beror det på den mänskliga faktorn. Ett bättre anpassat affärssystem som 

varnar vid ovanlig storlek på transaktion och har det normala antalet förprogrammerat för 

vanliga plocklistor, kan minska risken för feltransaktion.   

 

Fel vid skanning eller kvittering av gods - Alla följesedlar som skickas av leverantören är 

inte möjliga att skanna. Vid kvittering av gods kan systemet logga ut, vilket leder till att 

operatören tror sig ha registrerat godset, men att det på grund av en ofullbordad 

registrering inte finns i systemet.  Detta gör att systemet visar fel saldo och godset kan bli 

svårt att hitta då lagerplatsen inte finns registrerad. 

 

Användning av scanner är frivilligt - om en operatör väljer att inte använda scannern ökar 

risken för feltransaktioner eftersom risken för fel på grund av den mänskliga faktorn då 

ökar. 

 

Fel vid beställning - Istället för att beställa en styck av en viss komponent beställs 10. 

Problemet uppstår när en operatör lägger en beställning och väljer fel saldo.  

 

Systemet visar fel antal komponenter som ska monteras per maskin - systemet visar att en 

styck komponent behövs fast det egentligen behövs två stycken komponenter per maskin, 

vilket leder till att det faktiska saldot är lägre än saldot som systemet visar.  

 

Systemet, som det är uppbyggt idag, kan leda till bristsituationer. Genom att det visar fel 

antal av en komponent som ska monteras per maskin blir konsekvensen att varje 

transaktion av den aktuella komponenten ökar saldoavvikelsen. Ett annat alternativ är att 



  
 

44 

ett i systemet står för en komponent vid varje plock, men normalt kanske operatören tar 

en hel pall varje gång, vilket medför att det är lätt att transaktionen blir felaktig om inte 

operatören uppmärksammar detta.  Vid dessa moment finns möjligheter att göra 

förbättring genom att till exempel visa det antal som normalt plockas, systemet föreslår 

det alternativ som är normalt antal för den komponenten. Idag kan i vissa fall systemet 

vilseleda så att risken ökar att fel registreras.  

 
5.2.2 Operatör 
Berör de problem som kan uppstå på grund av den mänskliga faktorn. 

 

Medarbetare flaggar fel - Godset märks fel vid inleverans. 

 

Glömmer att kvittera godset - Vid inleverans registreras inte det mottagna godset korrekt. 

 

Monterar fel komponent - Den komponent som monteras är inte korrekt eller monteras i 

fel antal. 

  

Placerar en pall på fel lagerplats - Vid inlagring registreras lagerplats manuellt, om fel 

hyllplats registreras blir det sedan svårt att hitta godset. 

 

Transaktionsfel - Operatören transar ej ut/transar tillbaka en komponent. Detta kan ske 

exempelvis om fel komponent körts fram till monteringen och sedan körts tillbaka till 

lagret utan att transaktion av lagersaldot har genomförts.  

 

Kasserar ej - när en komponent är trasig eller går sönder så kastas den utan att registreras 

i systemet. 

 

Komponenter kommer till skada vid avlastning - Kan uppstå om operatören tappar en pall. 

I många fall resulterar det i defekta komponenter som inte kan användas och som därför 

ska kasseras, detta kan ibland missas att genomföras.  

 

Tror att pallen är tom - I samband med plock av komponenter ligger vissa komponenter 

på pallar som har flera lager, om operatören tror att pallen bara har ett lager och transar 

ut den som tom, när det egentligen finns komponenter kvar, kommer en saldoavvikelse 

att uppstå. 
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Genom att minska de moment som utförs manuellt kan också risken för saldoavvikelse 

minska. Idag finns flera viktiga moment som utförs manuellt där risken är ganska stor att 

något kan gå fel. Ett exempel är registrering av lagerplatser, när dessa görs manuellt finns 

risk för att fel nummer registreras för att operatör tror att godset är placerat på en viss 

hylla, det finns även risk att någon siffra hamnar i fel ordning. Skulle all registrering 

automatiseras till exempel via scanner minskar risken för att den mänskliga faktorn 

orsakar problem. 

 
 
5.2.3 Leverantör 
Berör problem som orsakas av leverantören.  

 

Fel komponent - Det kan handla om att leverantören skickar fel komponent, vilket innebär 

att komponenten är flaggad som att det är den beställda komponenten, därför upptäcks 

felet oftast inte förrän senare.  

 

Fel antal - Komponenterna kan också levereras i fel antal, det vill säga att en pall 

innehåller fler eller färre än angivet, vilket påverkar lagersaldot. Det kan leda till 

bristsituationer eller överlager.  

 

Fel följesedel/ ingen följesedel - När leverantören ej skickar med en följesedel, eller att 

det är fel följesedel som medföljer ger det problem vid inlagring av godset. Det riskerar 

då att bli stående ute på gården innan informationsproblemet är åtgärdat. 

 

När leverantören orsakar problem genom att följesedeln är felaktig uppdagas det redan 

vid inleverans medan fel antal per pall eller order kan ta längre tid att upptäcka. Detta kan 

orsaka problem i produktionen om gods blir stående utanför utan att lagras in, eller att 

godset är fel vid leverans vilket kanske inte upptäcks förrän vid montering. 

 
 
5.2.4 Kommunikation 
Informationsbrist - Beror på problem som uppstår som följd av en bristfällig 

kommunikation. Ibland förekommer det att gods registreras innan det är på plats. 

Medarbetare tror att godset finns hemma men i själva verket är det bara på väg in, detta 

leder till att medarbetare börjar leta efter godset och antar att det är en bristsituation. 
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Problemet kan också yttra sig tvärtom, genom att godset finns hemma men har inte hunnit 

bli inregistrerat och inlagrat av någon anledning, vilket kan leda till att operatörer väntar 

på komponenter som finns på plats. 

 

Förståelseklyfta - Innebär att medarbetarna inte har förståelse för vad deras handlingar 

ger för konsekvenser, att en liten sak som att slänga en skruv kan i slutändan ge stora 

konsekvenser och kostnader. Genom att inte göra transaktionen korrekt vid exempelvis 

kassering påverkas andra avdelningar i hög grad, kanske inte i så stor utsträckning som 

just medarbetarens egen del av organisationen. 

 

När organisationen arbetar uppdelat i avdelningar finns en risk att medarbetarna ser 

funktionen i sin avdelning men att helhetsbilden går förlorad. Detta kan leda till att den 

enskilde medarbetaren inte inser vikten av att följa vissa arbetsrutiner eller vidarebefordra 

information som kan ha betydligt större påverkan för en annan avdelning. En sådan 

händelse kan exempelvis vara att komponenter kasseras utan att transaktion i systemet 

sker, vilket inte påverkar vid tillfället utan problemet uppstår senare när lagersaldot blir 

mindre och risken för brist blir synlig. Genom att öka förståelsen och ge medarbetare en 

överblick av hela organisationen och hur funktionerna är sammanlänkade kan orsaker till 

sådana problem minskas.  

 

Vid en överblick av den information som orsak-verkan diagrammet ger, kan de orsaker 

som har identifierats nästan uteslutande kopplas till manuella arbetsmoment. Även 

problem som kan kopplas till system hänger ihop med när operatörer ska utföra moment 

som beställning, scanning eller transaktioner där exempelvis stress kan vara en orsak till 

att operatören inte uppmärksammar att felaktig lagerplats registreras eller att fel antal 

beställs. Genom att utveckla systemet på ett sådant sätt att det stödjer operatören i arbetet 

på ett effektivare sätt kan bristerna minska. Att öka det tekniska stödet vid inlagring och 

placering av gods kan också minska antalet brister som uppstår, detta kan ske genom att 

utveckla användandet av scanners och minska de tillfällen när gods märks och 

inregistreras manuellt. Genom att utveckla dessa arbetsmoment kan arbetet underlättas 

för operatörerna vilket gör att till exempel negativ stress minskar och påverkan från 

mänskliga faktorer kan reduceras. Genom att minska negativ stress hos operatörer kan 

antalet brister hos de manuella moment som återstår minska. Stress kan vara en anledning 
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till att brister uppstår, då känslan hos anställda är att det inte finns tid att göra en extra 

kontroll för att se till exempel rätt antal beställs. 

 
5.3 Kvalitetsförbättring 
Sandholm (2001) menar att ett framgångsrikt kvalitetsförbättringsarbete behöver grundas 

på fakta. Det är av stor vikt att veta var i processerna problem uppstår för att kunna påbörja 

ett arbete med kvalitetsförbättring. I tidigare kartläggning av flödet i processen 

framkommer att många orsaker till de bristsituationer som Inbound Logistics behöver 

åtgärda uppstår utanför deras huvudsakliga ansvarsområde. Denna information visar att 

för att ett kvalitetsförbättringsarbete ska kunna påbörjas behöver flera avdelningar 

involveras som berör materialflödet i organisationen, för att förbättringsåtgärder ska 

kunna få genomslagskraft. Detta är något som även Sandholm (2001) pekar på när han 

beskriver vikten av att hela organisationen måste arbeta systematiskt och att alla delar i 

den förstår och stödjer förbättringsarbetet. 

  

Vid arbete med processförbättringar är det viktigt att fundera kring hur 

förbättringsåtgärder på olika nivåer kan kombineras. När erfarenhet och kunskap från 

olika delar och nivåer i företaget kan samlas och kombineras blir förbättringsarbetet mer 

effektivt samt avkastningen på investerat arbete blir högre (Sunk, et.al, 2017). För att få 

genomslagskraft i ett förbättringsarbete av de problem som Inbound Logistics upplever 

blir det avgörande att det genomförs på flera olika nivåer, då problemen som orsakar extra 

kostnader har sina grundorsaker på flera olika platser i flödet. Genom ett 

förbättringsarbete på alla delar som berör materialflödet kommer effekten bli bättre och 

förutsättningarna för att reducera kostnaderna ökar. 

 

Kvalitetsbrister kan delas in i tillfälliga och kroniska kvalitetsbrister. Att åtgärda en 

tillfällig kvalitetsbrist handlar huvudsakligen om att bibehålla den nivå på kvalitet som 

organisationen redan har. För att förbättra kvaliteten behöver de kroniska bristerna 

åtgärdas (Sandholm, 2001). De brister som har identifierats i arbetet har uteslutande 

karaktären av att vara kroniska. Organisationen har ett väl inarbetat system för att åtgärda 

de problem som leder till bristsituationer där anställda på materialombud, kittplock, 

montering, inventeringsplanerare och Inbound Logistics (se tabell 2) lägger ner arbete för 

att åtgärda problemet. Detta arbete skulle sannolikt kunna elimineras om orsakerna 

åtgärdas. För att orsakerna ska kunna elimineras krävs att alla delar som är involverade i 

materialhantering arbetar med förbättringsarbete och har förståelse för vikten av det. För 
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att Inbound Logistics ska kunna sänka sina kostnader för bristsituationer krävs ett 

förbättringsarbete som framförallt berör andra avdelningar, något som visar på vikten av 

att hela organisationen arbetar med förbättring av sina processer. Om ett sådant 

förbättringsarbete blir framgångsrikt kommer effekten kunna bli stor eftersom både antal 

extratransporter kommer kunna reduceras, men det kommer också ha stor effekt på antal 

arbetstimmar personal behöver lägga på att leta komponenter och andra åtgärder. samt att 

risken för driftstopp i produktionen blir mindre. Dessutom kan arbetsmiljön förbättras 

genom stress som uppstår när komponenter saknas eller över att ett driftstopp kan uppstå 

uppträder mer sällan.  

 
 
5.4 Processer 
Ljungberg och Larsson (2012) beskriver de olika typerna av processer där 

huvudprocessen är den som skapar kundvärde, stödprocesser skapar inget direkt 

kundvärde men är nödvändiga för att huvudprocessen skall fungera. Inbound logistics 

ansvarar för materialförsörjningen vilket är en stödprocess till Volvos huvudprocess som 

består av att producera dumprar. Den process som arbetet huvudsakligen fördjupar sig i 

syftar till att åtgärda eller motverka problem och störningar för huvudprocessen som kan 

uppstå till följd av saldofel som gör att bristsituationer uppstår. Detta styrker ytterligare 

antagandet att bristerna i olika delar av processen från inköp till montering orsakar ett 

flöde av icke-värdeskapande aktiviteter (teori 3.4.1) som kan betecknas som negativa. 

  

Att en organisation analyserar sina processer bidrar till att synliggöra problem som 

uppstår i dem (Bradford & Gerard, 2015). Genom den processkarta som gjorts över 

processen som startar i att en beställning görs, och avslutas när komponenterna monteras 

blir de moment i processen där saldofel orsakas synliga. Genom att de moment i processen 

identifieras som kan vara en bakomliggande orsak till bristsituationer blir identifierade 

kan ett förbättringsarbete påbörjas. Bradford & Gerard (2015) beskriver hur viktigt det är 

att arbetet med processer och dess utveckling är ett väl inarbetat tankesätt för att uppnå 

en god effekt av det. Genom att ständigt arbeta med utveckling av processen från inköp 

till montering kan risken för att de problem som kartlagts med hjälp av processkartan i 

figur 11, ska uppstå reduceras. Figur 11 visar även på att bristsituationer orsakas vid flera 

olika aktiviteter i flödet. 
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5.5 Icke-värdeskapande aktiviteter 
Ljungberg och Larsson (2012) beskriver värdeskapande aktiviteter som något som skapar 

värde för kunden. Exempelvis bearbetning och montering. Ax et.al (2015) beskriver icke-

värdeskapande aktiviteter som något som inte skapar värde för kunden och som i 

slutändan resulterar i högre kostnader för kunden, exempelvis leta efter komponenter eller 

verktyg. Utifrån detta stämmer aktiviteterna som uppstår vid bristsituationer som grundar 

sig i saldoavvikelser med beskrivningen som Ax et.al. beskriver. Alla aktiviteter som 

uppstår är icke-värdeskapande och ger därmed ökade kostnader för slutkunden. 

Aktiviteterna är kartlagda med två simbanediagram som presenteras i avsnitt 4.2. Icke-

värdeskapande aktiviteter som identifierades sammanställs i tabellen nedan. Dessa icke-

värdeskapande aktiviteter uppstår till följd av kvalitetsbrister, som beskrivs i avsnitt 5.1.  

Vart uppstår aktiviteten Icke-värdeskapande aktivitet 

Kittplock Sökande efter komponent 

Materialombud Söker komponent i systemet och fysiskt 

Inbound Logistics Begär inventering 
Ringer leverantör 
Kontaktar parts i Gent 
Kontrollerar med andra Volvo om de har komponent  
Beställer komponent innan de vet om den saknas 

Inventeringsplanerare Gör bedömning om komponent ska sökas 
Letar fysiskt efter komponent 

Tabell 4. Visar vilka icke-värdeskapande aktiviteter som uppstår i respektive avdelning. 

 

Ax et.al. (2015) beskriver olika kategorier av icke-värdeskapande aktiviteter. Negativa 

aktiviteter är aktiviteter som bör elimineras. Av de icke-värdeskapande aktiviteter som 

uppstår och som kartlagts stämmer dessa överens med Ax et.al. beskrivning av negativa 

aktiviteter. Dubbleringsaktiviteter är en typ av negativa aktiviteter vilket återfinns i 

simbanediagram. Vilket innebär att aktiviteter sker på flera ställen, vilket betyder att 

dubbelt arbete utförs. Dubbelaktiviteter utförs bland annat genom att kittplock letar lite 

innan materialombud kontaktas, sedan letar även materialombud efter komponent. Om 

komponent inte hittas då kontaktas Inbound Logistics som begär en extra inventering. 

Om inventeringsplaneraren bedömer att en inventering ska utföras så söks komponent 

ytterligare en gång. Detta innebär att komponents söks flera gånger av olika personer 

något som enligt Ax et.al. (2015) är negativt och bör elimineras. Ytterligare en 

dubbleringsaktivitet som utförs är sökning i historiken efter den saknade komponent. 

Detta utförs både av materialombud och inventeringsplaneraren. Detta sker på grund av 
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att materialombuden inte kollar långt tillbaka i historiken medan inventeringsplaneraren 

gör en grundlig sökning. Även detta dubbelarbete skulle kunna undvikas och på så sätt 

undvika att flera icke-värdeskapande aktiviteter utförs.  

 

Den andra negativa aktiviteten som Ax et.al (2015) beskriver är korrigeringsaktiviteter 

vilket är aktiviteter som uppstår till följd av fel och brister i andra aktiviteter. Aktiviteterna 

som är kartlagda i simbanediagram 2 och 3 stämmer med den beskrivningen. Dessa 

aktiviteter uppstår för att korrigera fel som har uppstått i värdeskapande aktiviteter. Fel 

som leder till att det fysiska saldot inte stämmer överens med det systemmässiga saldot. 

Vilket i sin tur leder till att medarbetarna tror att komponent ska finnas på lagret och alla 

aktiviteter med att leta och hitta komponent startas. 

 

Det är viktigt att identifiera aktiviteterna för att kunna ta fram kostnader och för att se vart 

kostnader uppstår. Arabian et.al. (2013) skriver att om inte aktiviteterna kan kvantifieras 

och definieras kan dessa senare inte mätas och kontrolleras. Kostnaderna som tas fram i 

avsnitt 5.7 är kopplade till de icke-värdeskapande aktiviteterna som identifierats.  

 
 
5.6 Slöseri 
Genom att identifiera de icke-värdeskapande aktiviteter som uppstår i ett flöde kan 

organisationen få kunskap som de sedan kan använda för att eliminera slöserier. Eftersom 

medarbetarna arbetar dagligen med slöserierna är de en viktig tillgång i arbetet med att 

eliminera dem (Sörqvist, 2013).  

 

Nedan finns en tabell som visar de slöserier som identifierats genom intervjuer. 

Typ av slöseri Aktivitet 

Väntan Produktionsstopp, bristsituation hos kittplock 

Onödiga transporter Extratransporter från parts eller leverantör 

Onödiga arbetsmoment Leta efter komponenter, kontakt med leverantörer, extra 
inventering,  

Defekter Felaktiga eller komponenter med bristande kvalitet. 

Outnyttjad kreativitet Hos personal finns kännedom om flertalet 
bakomliggande orsaker. 

Tabell 5. Aktiviteter kopplade till slöserier.  
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Figur 16. Identifiering av olika slöserier och var i organisationen de finns. 
 

Figur 16 beskriver vilka slöserier som uppstår på olika platser i organisationen. En tydlig 

bild ges av att de olika slöserierna kan uppkomma på flera platser i organisationen. Det 

är värt att lyfta fram att slöserier i form av outnyttjad kreativitet och onödiga 

arbetsmoment återfinns hos alla avdelningar som finns med i studien. Outnyttjad 

kreativitet berör i det aktuella fallet huvudsakligen medarbetarnas kännedom om var och 

varför saldoavvikelser kan uppstå, denna kunskap kan utnyttjas mer för att eliminera 

problemen. Onödiga arbetsmoment är de aktiviteter som endast behöver utföras när en 

saldoavvikelse har identifierats.  

 

Den process som arbetet främst berör, vad gäller beräkningar och beskrivningar, visar 

flödet från att en brist har identifierats till att den är åtgärdad. Sörqvist (2013) beskriver 

vikten av att se organisationen från ett helhetsperspektiv för att kunna identifiera större 

slöserier som kan vara delar av eller en hel process. När ett helhetsperspektiv används för 

att analysera en process kan den i vissa fall i sin helhet identifieras som icke-

värdeskapande. Processen som syftar till att åtgärda problem när en saldoavvikelse 

uppstår, kan identifieras som icke värdeskapande i sin helhet eftersom den syftar till att 

åtgärda en bristsituation.  
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Detta är viktigt att ta hänsyn till det aktuella fallet, för att kunna identifiera och urskilja 

vad som är slöseri och vad som är nödvändiga aktiviteter, samt hur det går att komma 

vidare med att eliminera de orsaker som finns till att slöserier uppstår. 

 

Genom att kombinera en analys av informationsflödet och det fysiska flödet vid 

identifiering av slöserier som påverkar kostnader, kan förlusten från slöserierna reduceras 

mer effektivt. Kunskap om vilka aktiviteter som faktiskt är värdeskapande och vilka som 

är slöserier blir djupare och helhetsbilden tydligare. Därigenom blir förbättringsarbetet 

effektivare (Carmignani, 2017). Om processerna som analyseras ses utifrån ett bredare 

perspektiv framgår det att flera av de slöserier som uppstår, till exempel letande efter en 

komponent orsakar en kostnad genom att arbetstid går åt hos den som letar. Därefter 

uppstår kostnader på flera ställen hos andra avdelningar genom extra inventering, kontakt 

med leverantör och extratransport. När analysen görs bredare kan de kostnader som 

uppstår på grund av icke-värdeskapande aktiviteter följas upp bättre. Kännedomen 

fördjupas kring vilket slöseri som är grunden till den icke-värdeskapande aktiviteten och 

därmed en kostnad som skulle kunna elimineras.  

 
 
5.7 Kvalitetsbristkostnader 
Sörqvist (2001, s.31-21) beskriver kvalitetsbristkostnader: “de totala förlusterna som 

uppstår genom att ett företags produkter och processer inte är fullkomliga”. I avsnitt 5.1 

och 5.5 beskrivs kvalitetsbrister och icke-värdeskapande aktiviteter. Till följd av dessa 

kvalitetsbrister sker icke-värdeskapande aktiviteter. Dessa aktiviteter leder till 

kvalitetsbristkostnader på grund av brister i kvaliteten.  

 

Sörqvist (2001) delar in kvalitetsbristkostnader i två olika kategorier, traditionella 

kvalitetsbristkostnader och dolda kvalitetsbristkostnader. Traditionella 

kvalitetsbristkostnader beskrivs som kostnader från tillfälliga problem och är väl synliga. 

Dolda kvalitetsbristkostnader är svårare att se och följa upp eftersom dessa problem 

uppstår från kroniska problem som är accepterade. Vilket stämmer med kostnaderna som 

uppstår till följd av saldoavvikelser. Processen med att leta efter komponenter och allt 

som följer därefter, som presenteras i simbanediagram 2 och 3, är normal och accepteras 

och ses som en del av medarbetarnas dagliga arbete. Simbanediagram har använts för att 

kunna identifiera vart kostnader tillkommer när en bristsituation uppstår. Att få fram 

kostnaden för tiden som läggs för dessa aktiviteter är svårt eftersom dessa tider inte 
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registreras separat från andra aktiviteter, utan registreras som dagligt arbete. Det betyder 

att kostnaderna inte går att plocka direkt från affärssystemet vilket stämmer med hur 

(Mahmood et.al, 2014) beskriver att kostnaderna inte går att plocka från det befintliga 

affärssystemet. För att kunna få fram kostnader för aktiviteterna som kartlagts har 

medarbetarna från dessa olika avdelningar fått uppskatta tiden de lägger i genomsnitt på 

dessa aktiviteter, även löneadministratörerna har fått ta fram en ungefärlig timkostnad för 

en medarbetare på respektive avdelning. Tiderna och kostnaderna presenteras i tabell 2, i 

avsnitt 4.3. Eftersom detta är en uppskattning kommer den totala kostnaden vara 

missvisande, framför allt tiden som läggs på de olika momenten. Under intervjuerna 

framkom det att tiden som läggs är olika beroende på hur situationen ser ut. För att kunna 

få en mer exakt tid som läggs på de olika aktiviteterna krävs det att medarbetarna 

tidsregistrerar hur lång tid de lägger på detta vid varje tillfälle som uppstår.  

 

För att kunna visa på hur mycket dessa kvalitetsbrister och icke-värdeskapande aktiviteter 

som uppstår vid bristsituationer kostar har en beräkning för 2018 genomförts. Kostnader 

som inkluderas i beräkningen är dels kostnaden för arbetstiden som läggs och kostnaden 

för alla extratransporter som genomfördes för att undvika stillestånd i produktionen. 

Arbetstiden är beräknad utifrån de icke-värdeskapande aktiviteterna som tagits fram i 

avsnitt 5.5. 

 

För att genomföra beräkningen har en kostnad tagits fram för vad varje arbetsmoment 

kostar, det genom att räkna om kostnaden per timme till kostnad per minut. Tiden som 

har använts är tagna ur tabell 2 i empirin. Monteringen uppskattar sin tid till 2-5 minuter, 

vid beräkning används medelvärdet 3.5 minuter. Samma antagande har gjorts för tiden 

för inventeringsplaneraren, som uppskattar sin tid till 30-45 minuter, medelvärdet 37,5 

min har därför använts. Kostnad per arbetsmoment och avdelning finns i tabell 6 nedan. 

För Inbound Logistics används två olika tider beroende på om det är en negativ 

saldoavvikelse eller en falsk saldoavvikelse. Vid en negativ saldoavvikelse gäller 120 

minuter medan 45 minuter gäller vid en falsk saldoavvikelse.  

 

  
Tabell 6. Arbetskostnader per tillfälle för respektive avdelning.  
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Den första beräkningen visar vad kostnaden blir för alla falska saldoavvikelser. En 

saldoavvikelse kan antingen upptäckas hos monteringen eller kittplock. Eftersom det inte 

finns någon historik på hur många av de falska saldoavvikelserna som startar hos 

monteringen har ett antagande gjorts om att 50% startar där, resterande 50% antas starta 

hos kittplock. Under intervjun med monteringen framkom det att kontakt tas antingen 

med kittplock eller materialombud om en komponent inte går att finna. Även i detta fall 

finns ingen sparad data på hur det ser ut i verkligheten därför har även här ett antagande 

gjorts för att kunna genomföra beräkningen, antagandet är att 50% av fallen som startar 

hos monteringen går igenom kittplock innan de går vidare. Totalt är det 46 falska 

saldoavvikelser, varav 23 startar hos monteringen. De resterande 23 startar hos kittplock. 

Hälften av de som startar hos monteringen går igenom kittplock vilket är 11,5. Totalt 34,5 

går genom kittplock. Vidare i beräkningen har 46 gånger använts för att räkna ut 

kostnaden för materialombud, Inbound Logistics och inventeringsplaneraren. Illustrering 

för att förtydliga antagandet finns i figur 17. Kostnaden för alla falska saldoavvikelser 

blir, 53 771kr, förtydligas i tabell 7. 

 
Tabell 7. Kostnad för falska saldoavvikelser samt kostnad för respektive avdelning. 
 

 
 Figur 17. Illustration över antaganden om fördelning av falska saldoavvikelser. 
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Vidare beräknades kostnaderna för negativa saldoavvikelser som var 119 st. Även i den 

här beräkningen gjordes samma antaganden som innan, att 50% startar hos monteringen, 

50% hos kittplock samt att 50% av de som startar hos monteringen går via kittplock innan 

de lämnas över till materialombudet. För att förtydliga detta illustreras det i figur 18. 

Kostnaden för negativa saldoavvikelser är 205 533kr, se tabell 8. 

 
Tabell 8. Kostnad negativa saldoavvikelser, samt kostnad för respektive avdelning.  

 
Figur 18. Illustration över antaganden om fördelning av negativa saldoavvikelser. 

 

För att räkna ut den totala kostnaden för begärda inventeringar har summan för falska 

saldoavvikelser, summan för negativa saldoavvikelser och summan för extratransporter 

summerats. Den totala kostnaden för begärda inventeringar 2018 är 830 441kr, vilket är 

sammanställt i tabell 9. Av den summan hamnar 693 962kr hos Inbound Logistics, se 

tabell 10. Vilket inkluderar arbetskostnader och kostnad för alla extratransporter. 

 

 
Tabell 9. Total kostnad för bristsituationer 
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Tabell 10. Total kostnad Inbound Logistics 2018  
 

Kostnaderna som är beräknade kan i dagsläget inte kopplas direkt till en specifik orsak 

som har resulterat till saldoavvikelsen och/eller bristsituationen. För att kunna göra detta 

möjligt kan standardiserade orsakskoder användas. Det innebär att varje orsak som leder 

till en bristsituation har en specifik kod som registreras när en bristsituation identifieras. 

Detta gör det möjligt att följa kostnaderna och lokalisera exakt var dessa uppstår samt 

kunna se vilka orsaker som leder till störst kostnader. När orsakerna går att följa kan även 

förbättringsarbetet fokuseras där kostnaderna är störst. Det möjliggör utvärdering av 

förbättringsarbetet för att se om det resulterar till lägre kostnader. Det går även att följa 

upp antalet bristsituationer för specifika orsakskoder.  

 

5.7.1 Känslighetsanalys 
För att tydliggöra och analysera hur känslig en modell är för variationer görs en 

känslighetsanalys, ett verktyg som går ut på att ändra ett variabelvärde för att visa och 

skapa en uppfattning om hur en variabelförändring påverkar modellens utfall/slutresultat. 

(Andersson & Funck, 2017) Eftersom tidsåtgången för varje arbetsmoment är uppskattad 

visar inte resultatet av den totala kostnaden ett säkert resultat. En känslighetsanalys har 

utförts för att se hur stor påverkan tiden har för den totala kostnaden. Analysen har valts 

att utföras genom att ändra variabeln arbetstid med  

+/- 25%.  

 

Tabell 11 och 12 visar resultatet för när 25% mer arbetstid lades till för varje 

arbetsmoment. Den totala kostnaden ökade från 830 441 kr till 895 217 kr, vilket är en 

skillnad på 64 776. Kostnaden för Inbound Logistics ökade från 693 962 kr till 724 618, 

vilket är en skillnad på 30 656 kr motsvarande en ökning på 4,42%. 

 
Tabell 11. Kostnad för bristsituationer med +25% arbetstid. 
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Tabell 12. Kostnad för Inbound Logistics med +25% arbetstid. 

 

Tabell 13 och 14 visar resultatet för när 25% mindre arbetstid lades för varje 

arbetsmoment. Den totala kostnaden minskade från 830 441 kr till 765 665 kr, vilket är 

en minskning på 64 776 kr. Kostnaden för Inbound Logistics minskade från 693 962 kr 

till 663 305 kr, vilket är en minskning på 30 657 kr motsvarande en minskning på 4,42%. 

 

 
Tabell 13. Kostnad för bristsituationer med -25% arbetstid. 

 

 
Tabell 14. Kostnad för Inbound Logistics med -25% arbetstid. 

 

Känslighetsanalysen visar att kostnaden ökar eller minskar med 4,42% när arbetstiden 

ökar eller minskar med 25%. Slutsatsen som kan dras är att resultatet för den totala 

kostnaden för arbetstiden inte påverkas i stor utsträckning om arbetstiden som 

uppskattades är fel. Däremot finns det arbetsmoment som saknas i beräkningarna, ett 

exempel på det är tillfällen när medarbetarna letar och hittar komponenterna. I detta fall 

finns det ett stort mörkertal för vad den egentliga kostnaden är för arbetstiden som läggs 

på detta moment. 

 
Ytterligare en känslighetsanalys kan genomföras för att analysera hur känsligt antagandet 

om fördelningen av arbetsmomenten är (illustrerades i figur 17 och 18). Bedömningen 

har gjorts att det har en liten påverkan på den slutliga kostnaden och resultatet eftersom 

den arbetstid som förändras om processen startar hos kittplock eller monteringen är en 



  
 

58 

liten del av den totala tiden. Vilket betyder att den totala kostnaden påverkas obetydligt 

även om antagandet inte är korrekt. Den stora arbetstidskostnaden uppstår senare i flödet 

hos materialombuden och Inbound Logistics. 
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6 Slutsats 
Kapitlet börjar med att presentera studiens resultat för respektive forskningsfråga. 

Vidare beskrivs studiens bidrag, kritik till arbetet samt förslag på vidare forskning. 

 
6.1 Resultat 
6.1.1 Vad orsakar saldoavvikelser som leder till bristsituationer? 
De bakomliggande orsaker som ger upphov till saldoavvikelser, som i sin tur ligger till 

grund för bristsituationer har identifierats och sammanställts i tabellen nedan (tabell 15). 

Där även siffran för var i organisationen som problemet uppstår finns med, vilket 

förtydligas i simbanediagram 1, figur 11. 

Delorsak Huvudorsak Nr i Simbanediagram 1 

Flaggat fel Operatör 2 

Tappat vid avlastning Operatör 2 

Glömma kvittera Operatör 2 

Montering av fel komponent Operatör 9 

Transar ej tillbaka Operatör 4 

Transar ej ut Operatör 7 

Kasserar ej Operatör 5, 9 

Felplacerad pall Operatör 3, 6, 8 

Tror pallen är tom Operatör 9 

Felbeställning System 1, 9 

Inget skanningskrav System 2 

Transar ut fel antal System 7 

System lägger ner System 3 

Fel vid inkvittering System 2 

Går ej att skanna System 2 

Fel antal komponenter per maskin System 9 

Fel komponent Leverantör 2 

Fel följesedel Leverantör 2 

Fel antal Leverantör 2 

Ingen följesedel Leverantör 2 

Förståelseklyfta Kommunikation 9 

Gods finns, info saknas Kommunikation 1 

Tabell 15. Sammanställning av orsaker. 
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Figur 11. Simbanediagram 1, illustration av arbetsflödet från början till slut, de röda 

markeringarna visar var de bakomliggande orsakerna till en bristsituation uppstår. 

 

De identifierade orsakerna beror på kvalitetsbrister, som kan ha sin grund i svagheter hos 

systemet, arbetsrutiner eller när arbetsrutiner inte tillämpas som tänkt. De resulterar i 

slöseri i form av icke-värdeskapande aktiviteter. För att driva ett förbättringsarbete och 

motivera alla medarbetare att vara engagerade i detta, krävs kännedom om de orsaker som 

ligger till grund för ett visst problem. 

 
6.1.2 Vilka kostnader tillkommer som följd av en bristsituation? 
De kostnader som tillkommer som följd av en bristsituation och som beräknas är 

kostnader för falska saldoavvikelser, negativa saldoavvikelser, extratransporter och 

arbetskostnader. Den totala kostnaden för saldoavvikelser för Volvo CE i Braås, som 

avser år 2018, var 830 441 kr. Arbetskostnader för samtliga involverade avdelningar, 

montering, kittplock, materialombud, Inbound Logistics och inventeringsplanerare är 
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inräknade. Inbound Logistics står för 693 962 kr av den totala kostnaden. Resultatet av 

beräkningarna har en viss osäkerhet eftersom tiden som läggs på varje arbetsmoment är 

uppskattad. Därför har en känslighetsanalys genomförts för att testa hur känsligt resultatet 

är om arbetstiden ändras. Känslighetsanalysen visar att kostnaden ökar/minskar med 

4,42% när arbetstiden ändras med +25/-25%.  

 
 
6.2 Studiens bidrag 
Studien har genomförts för att ta fram kostnader som Inbound Logistics har haft för 

bristsituationer orsakade av saldoavvikelser, samt att identifiera bakomliggande orsaker 

till att bristsituationer uppstår.  

 

Genom att studien belyser orsaker till att bristsituationer uppstår kan den bli en 

grundstomme till ett förbättringsarbete. Den kan användas för att förbättra förståelse och 

insyn hos medarbetarna och därigenom underlätta genomförandet av förändringar i 

processen. Genom att studien lyfter fram bakomliggande orsaker och visar var de uppstår 

kan den ge vägledning om var och hur förbättringsarbetet skall koncentreras för att ge så 

bra effekt som möjligt. Orsakerna kan identifieras på flera platser i flödet som hör till 

olika avdelningar i organisationen. Genom de modeller och simbanediagram som studien 

tagit fram visas också att en avdelnings upplevelse med problem i form av att vissa 

kostnader blir större än vad man räknat med, kan ha sin grund hos andra delar i företaget. 

Studien har med hjälp av befintlig teori förklarat hur ett problem som visar sig på en 

avdelning i organisationen kan ha sin grund på en annan plats, vilket belyser vikten av en 

helhetssyn på organisationen och dess förbättringsarbete. 

 

Beräkningarna kan användas för att motivera till förbättringsarbete genom att de visar 

hur stor ekonomisk påverkan kvalitetsbrister har. Tillvägagångssättet med de metoder 

och arbetsmodeller som tillämpats i studien, kan appliceras även i andra organisationer 

med liknande problematik för att identifiera orsaker och kostnader. 

 
 
6.3 Kritik till eget arbete 
Kritik finns till studiens resultat, kostnaderna som är beräknade är bara kostnader för när 

Inbound Logistics begär en extra inventering. Vilket innebär att all tid som läggs för att 

leta efter komponenter som sedan återfinns innan Inbound Logistics hinner kontaktas är 

inte inräknade. Vilket leder till att den totala kostnaden för verksamheten är underskattad. 
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Den totala arbetstiden som används vid beräkning av kostnaden är en uppskattad tid 

vilket kan påverka och ge resultatet en viss osäkerhet.  

 

Det kan även riktas kritik till hur resultatet är framtaget. Intervjuerna har bara omfattat en 

person per avdelning vilket kan ge en vriden bild av hur arbetet utförs och vilka orsaker 

som leder till saldoavvikelser och bristsituationer. Om fler personer hade intervjuats 

skulle fler synvinklar lyfts fram samt att fler orsaker kanske hade kunnat identifieras. 

Vidare har studien utförts under en begränsad tid, om tiden hade varit längre hade mer tid 

kunnat läggas på intervjuer och forskarna hade kunnat följa medarbetarna på varje 

avdelning under en längre tid, detta hade gett ett säkrare resultat. 

 
6.4 Förslag till vidare forskning 
Studien omfattar endast orsaker som leder till saldoavvikelser och bristsituationer. 

Studien går inte in på hur dessa orsaker kan åtgärdas, vilket är en intressant infallsvinkel 

för att kunna minska kostnader som uppstår till följd av bristsituationer. Ytterligare en 

intressant infallsvinkel är att undersöka hur begärda inventeringar och extratransporter 

registreras för att kunna skapa ett system som kan koppla ihop dessa för att lättare se vilka 

saldoavvikelser som orsakar kostnader. Även skapa orsakskoder för varför avvikelser i 

saldot har uppstått för att lättare kunna följa upp vilka orsaker som förorsakar störst 

kostnader, och på så sätt kunna fokusera förbättringsarbetet på de områden som behöver 

det mest. 

 

Studien beräknar endast kostnader för när en extra inventering har begärts, vilket innebär 

att all tid som läggs för att leta efter komponenter som inte når Inbound Logistics och 

resulterar till en extra inventering inte är inräknade. Det hade därför varit intressant att 

följa upp och beräkna all tid, och därmed vad kostnaden är för all tid som läggs på att leta 

efter komponenter dagligen.  

 

Ytterligare ett förslag på vidare forskning är att genomföra en liknande studie på ett eller 

flera andra företag med liknande problematik. I syfte att undersöka hur dessa företag 

arbetar med processförbättringar eller vilka metoder som de använder för att identifiera 

kvalitetsbrister och kvalitetsbristkostnader. 
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Bilagor 
 
Bilaga 1 Intervjuguide icke-värdeskapande aktiviteter 
Frågor till Monteringen och Kittplock 

- Hur upptäcker ni en bristsituation? 
- Vad gör ni när ni inte hittar komponent? 
- Hur lång tid uppskattar du att ni lägger på dessa moment? 

 
Frågor till Materialombud 

- Vad gör ni när ni får information av Kittplock eller Monteringen att de inte kan 

hitta en komponent? 

- Hur lång tid uppskattar du att ni lägger på detta i genomsnitt? 

 

Frågor till Logistics Engineer, Inbound Logistics 

- Vad gör ni när ni får information av materialombudet att en komponent inte går 

att finna? 

- Hur lång tid uppskattar ni att ni lägger på detta? 

 

Frågor till Inventeringplaneraren 

- Vad gör du när du får en begärd inventering? 

- Hur lång tid uppskattar du att du lägger på detta? 

 
 
Bilaga 2 Intervjuguide orsaks-verkandiagram 
Frågor till Godsmottagningen 

- Vad hur ser er arbetsprocess ut när ni får leveranser? 

- Vad tror ni orsakar saldoavvikelser? 

- Finns det något som ni gör som kan påverka saldot? 

 

Frågor till Kittplock och Monteringen 

- Vad tror ni orsakar saldoavvikelser? 

- Finns det något som ni gör som kan påverka saldot? 

 

Frågor till Materialombudet och Inventeringsplaneraren 

- Vad tror ni orsakar saldoavvikelser? 

- Varför tror du att ni får leta så mycket efter komponenter? 
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