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Sammanfattning
Titel: Orsaker till saldoavvikelser och kostnader for bristsituationer- En fallstudie pd

Volvo CE Braas Inbound Logistics avdelning

Bakgrund: Foretag lagger allt storre vikt vid att arbeta med kontinuerliga forbattringar
och kvalitetsutveckling av sin verksamhet. Alltmer kravande kunder och en 6kad global
konkurrens har gjort att utvecklingen gir mot att kvalitet blir ett av de mer centrala
kundvérdena for foretag. Genom att anvinda kvalitet som en konkurrensfordel kan
foretag forbittra sin lonsamhet och tillgodose kundernas dnskemal genom att minska de
icke-vdrdeskapande aktiviteter som finns hos foretaget. Saldoavvikelse dr en
kvalitetsbrist som kan leda till stora kostnader i form av extra arbete, extra

administrativa aktiviteter och extra transporter.

Syfte: Syftet med studien &r att identifiera bakomliggande orsaker till bristsituationer
samt att identifiera och berékna kostnaderna som uppstar till foljd av dessa, med avsikt

att motivera och mojliggdra forbattringsarbete.

Metod: Studien &r en kvalitativ fallstudie pd Volvo CE Brads. Analysmetoden
utformning av forklaring anvénds for att forklara varfor kostnaden for bristsituationer

orsakade av saldoavvikelser hos Inbound Logistics blir storre &dn forvintat.

Resultat: De orsaker som har identifierats beror pé olika kvalitetsbrister som kan ha sin
grund i systemet, arbetsrutiner och hur arbetsrutiner tillimpas. Fyra huvudorsaker har
identifierats vilka ar system, kommunikation, operator och leverantor. De
bakomliggande orsakerna resulterar i sloseri 1 form av icke-vardeskapande aktiviteter
som inte for med sig ndgon nytta for kunden. Som en f6ljd av en bristsituation
tillkommer kostnader for falska saldoavvikelser, negativa saldoavvikelser,
extratransporter och arbetskostnader. For ar 2018 var den totala kostnaden for
saldoavvikelser hos Volvo CE i Braas var 830 441 kr, varav 693 96 kr ansvarar Inbound

Logistics for.

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

kvalitet, kvalitetsbristkostnader.
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Ordlista

I den interna verksamheten anvinds begrepp som inte har en sjdlvklar innebdrd, dessa
forklaras nedan:

Inbound Logistics — Avdelning som har hand om den inkommande logistiken,

exempelvis inflédet av varor, transportplanering och inkop.

Kittplock — Avdelning som plockar komponenter till de kittavlor for mindre delar som
sedan monteringen sedan anvénder. Varje tavla innehéller en uppséttning komponenter

till en dumper.

Materialombud — Avdelning som fungerar som stodfunktion for att korrigera eventuella

saldoavvikelser och soka efter forsvunna komponenter.

Inventeringsansvarig — Genomfor begirda extra inventeringar samt soker efter

forsvunna komponenter som materialombud inte hittar.

Parts — Reservdelslager for Volvo 1 Gent, Belgien.

Operator — De anstéllda som arbetar med montering, med lager eller transport av gods

internt.

Transa — Transaktion av saldo i systemet for komponent.

Kvittera — Registrering av mottaget gods vid inleverans.

Flagga — Godsmérkning vid inlagring, dvs artikelnummer eller streckkod.
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1 Inledning

Kapitlet inleds med en foretagsbeskrivning av Volvo CE Brads, vidare forklaras
bakgrunden till forskningsomrddet. Kapitlet fortsitter med en problemdiskussion som
mynnar ut i arbetets tre forskningsfrdgor. Slutligen presenteras studiens syfte och

arbetets disposition (Se figur 1).

1.1 Foretagsbeskrivning

Volvo CE (Construction Equipment) &r en vérldsledande aktor inom
anldggningsmaskiner och tillhoér koncernen Volvo Group AB med huvudkontor i
Goteborg. Varumérken som ingér i Volvokoncernen dr Volvo, Volvo Penta, UD, Terex
Trucks, Renault Trucks, Prevost, Nova Bus och Mack. Utéver anliggningsmaskiner
tillverkar Volvokoncernen lastbilar, bussar samt marin- och industrimotorer. Volvos
produkter tillverkas i mer &n 18 ldnder och forsdljningen sker pd mer &n 190 marknader
(www.volvogroup.se, 2019-04-02). Sammanlagt sysselsitter koncernen 100 000
personer. 75 procent av koncernens nettoomsattning kommer fran fordonstillverkning och
25 procent kommer frén finansiella tjénster och service som ocksa tillhandahélls av Volvo

(Ars- och hallbarhetsredovisning 2017).

Volvo CE star for tillverkningen av hjullastare, grdvmaskiner, ramstyrda dumprar,
jordkompaktorer ~ och  asfaltviltar, ldggare, = kompakteringsutrustning  och
materialhanteringsutrustning. Volvo CE maskiner tillverkas i produktionsanldggningar
som finns utspridda Over hela vérlden; 1 Sverige, Frankrike, Belgien, Tyskland,
Storbritannien, USA, Brasilien, Indien, Kina och Korea (www.volvoce.com, 2019-03-

26).

Denna studie kommer att utféras pd Volvo CE i Brads. Fabriken i Brads byggdes 1955,
dér den forsta dumpern tillverkades 1966 med en lastkapacitet pa 10 ton. Idag ar fabriken
en virldsledande tillverkare av ramstyrda dumprar dir de dominerar ca 40% av
vérldsmarknaden. Idag kan den storsta dumpern rymma upp till 60 ton (Logistic Engineer,
2019-04-04). En dumper dar en anlidggningsmaskin som anvénds for att transportera

massor 1 svaratkomlig terrdng (www.ne.se, 2019-04-10).

Volvo CE har 15 000 anstillda, varav 1000 1 Braas. Fabriken i Braas tillverkar ca 15

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


http://www.volvoce.com/
http://www.ne.se/

2019-04-04). Volvo CE har 260 leverantorer dir 60% av leverantorerna ér frdn Sverige,
30% frén Europa och 10% frén USA och Asien (Inbound Logistics Manager, 2019-03-
20).

1.2 Bakgrund

En 6kad global konkurrens och mer krdvande kunder har gjort att foretag stravar efter
kontinuerliga forbattringar i verksamheten samt en forbéttrad kvalitet (Hietschold et.al.,
2014). Att anvinda logistiken for att skapa konkurrensfordelar har blivit allt viktigare for
manga foretag (Sandberg, 2015). Logistiken har utvecklats fran att bara handla om lager
och transporter till att anvindas som en konkurrensfordel. Malet med logistiken &r att alla
kunder ska fa sina produkter pa ratt plats, 1 ritt tid till rétt pris. Kunder stéller krav pa att
produktpriset ska vara lagt och att leveransen ska uppfylla dnskemaélen (Oskarsson et.al.,
2013). Ménga foretag anvander kvalitet som det centrala kundvérdet och anvédnder det
som en viktig strategi for att nd konkurrensfordelar (Tsai, 1998). For att kunna na
kundernas onskemal och samtidigt ha en hog 16nsamhet stélls stora krav pa foretagets
kvalitet. For att forbéttra kvaliteten krdvs att hdnsyn tas till kostnader. Detta for att kvalitet
inte handlar om att skapa kundnéjdhet till vilket pris som helst, utan att géra det till den

lagsta mdjliga kostnaden (Vaxevanidis et.al., 2009).

Det skulle vara idealiskt om efterfragan och ledtiden var forutségbar, det skulle betyda
att lager inte skulle vara nédvindigt (Mercado, 2008). Det &r i stort sdtt omojligt att alltid
kunna forutséga efterfrigan och ledtiden (Ballou, 1987). Dérfor anvédnds lager for att
kunna skapa intern sdkerhet, forebygga storningar 1 materialflodet och for att kunna méta
kundens efterfrigan (Lumsden, 2012). Lagersaldot dr den kvantitet av materialet som
fysiskt finns i lagret (Jonsson & Mattsson, 2016). Rétt lagersaldo ar nyckeln till effektiva
forsorjningskedjor. Viktiga funktioner sdsom prognostisering, bestéllningspunkter och
lagerpéafyllning utgar fran att lagersaldot ar ritt (Hardgrave et.al., 2013). Nér det fysiska
lagersaldot skiljer sig fran det redovisade saldot 1 foretagets affarssystem uppstar en
avvikelse. Avvikelsen kan antingen betyda att det finns fler komponenter &n redovisat
eller att det finns farre, vilket kan orsaka brist samt tyda pad bristande kvalitet.
Saldoavvikelser kan orsaka stora kostnader for verksamheten i form av extraarbete,
administrativa kostnader, extratransporter och stillestandskostnader (Thiel et.al., 2010).
Alla extra aktiviteter ar icke-vardeskapande for kunden, vilket betyder att extra kostnader
tillkommer som inte ger ndgot hdgre kundvirde (Ax, et.al., 2015). Saldoavvikelser kan

uppsta till f6ljd av ett flertal orsaker som exempelvis felaktig inleverans, felaktig



hantering, felaktig inventering, oregistrerade uttag och att trasiga komponenter kasseras

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

1.3 Problemdiskussion
Idag upplever avdelningen Inbound Logistics pad Volvo CE 1 Braés att saldoavvikelser i

komponentlagret orsakar problem i form av O0kade kostnader, vilket har lett till att
budgeten har overskridits (Inbound Logistics Manager, 2019-03-20). Kostnaden for
extratransporter dr stor och saldoavvikelser orsakar den storsta kostnadsposten for
extratransporter som 2018 var 22,71% av den totala kostnaden for extratransporter
(Logistic Engineer 2, 2019-04-29). Saldoavvikelser som kan leda till en bristsituation
innebdr att en rad extra aktiviteter utfors, till exempel begirda inventeringar, kontakt med
leverantorer for akut bestdllning av saknade komponenter samt bokning av akuta
transporter. Foljden av dessa extra aktiviteter dr Okade direkta och indirekta
kostnader. Saldoavvikelserna kan, om det inte atgérdas i tid, orsaka stillestdnd i
produktionen och eventuella forseningar till kunden eller 1 vérsta fall att affdaren uteblir.
Om stillestand 1 produktionen sker kostar det ca 100.000 - 150.000kr i timmen, om affaren
uteblir kan kostnaden bli betydligt hogre (Inbound Logistics Manager & Logistic
Engineer 1, 2019-03-20).

En av foretagets viktigaste tillgdngar ar rétt lagersaldo. Studier visar att det registrerade
lagersaldot 1 manga foretag avviker fran det fysiska lagersaldot. Saldoavvikelser har en
negativ paverkan pd foretagets kundndjdhet, konkurrenskraft och ekonomi (Ruankaew &
Williams, 2013). Logistiken handlar om att tillfredsstdlla kundens 6nskemaél vad géller
pris, leveranssidkerhet och kvalitet (Oskarsson et.al. 2013). Det dr déarfor viktigt att
motverka uppkomsten av saldoavvikelser samt identifiera dem i god tid i syfte att

bibehélla en god leveransservice for kunderna, begrinsa extra arbete och kostnader.

Niar Volvo CE uppticker en saldoavvikelse utfors en rad aktiviteter. En avvikelse
upptéicks framst pa lagret ndr plockning sker. Nir en komponent inte hittas pa lagret
kontaktas materialombud som i sin tur kontaktar Inbound Logistics for att informera om
avvikelsen. Inbound Logistics skickar en begdran om inventering till
inventeringsplanerare for att starta en akut inventering. Beroende pa hur situationen ser
ut, ifall den saknade komponenten kan leda till stillestand, kontaktar Inbound Logistics
leverantoren for att bestélla nya komponenter. Den begérda inventeringen kan antingen

konstatera att komponenterna saknas eller att det registrerade saldot stimmer med det



fysiska saldot. Oavsett vad resultatet blir har extra aktiviteter genomforts (Logistic
Engineer 1, 2019-04-04). Dessa aktiviteter kan kategoriseras som icke-viardeskapande
och skulle 1 ett flode utan kvalitetsbrister helt elimineras, eftersom aktiviteterna endast
utfors nér en bristsituation har uppstatt. I samband med detta uppstér kostnader som kan
vara svdra att forutse storleken pa, dessutom medfor de en risk for lagre kundservice. Ett
exempel pa det kan vara att kunden fér en sen leverans och att kostnaden for dumpern blir

dyrare.

Kostnader har statt i fokus for logistikutvecklingen och anvénds dven som en drivkraft
vid forbittringsarbete. For foretag har det alltid varit viktigt att minska sina kostnader.
Idag anses att minst 50% av den totala kostnaden som en slutkonsument far betala for en
produkt bestér av logistikkostnader. Logistikkostnader kan vara kopplade till transporter,
lagring, hantering och administration. Vilket d&r mycket stora summor. Dérfor ar det
sjalvklart att forsoka halla nere dessa kostnader sa mycket som mojligt (Storhagen, 1995).
Volvo har ett lager som for manga av komponenterna motsvarar tre dagars forbrukning
(Logistics Engineer 1, 2019-04-10). Detta stiller krav pa en god kvalitet hos de
administrativa funktionerna nér det géller saldokontroll, bestéllningsrutiner och
leveranssdkerhet fran leverantdrer. Skulle dessa brista i1 sin kvalitet riskerar
logistikkostnaderna att stiga till foljd av extra administrativa arbetsuppgifter, extra
operativa arbetsmoment sdsom att soka efter saknade komponenter samt extratransporter,

for att atgdrda exempelvis en bristsituation till foljd av saldoavvikelse.

En konsekvens av brister i kvaliteten leder till kostnader, dessa kostnader bendmns som
kvalitetsbristkostnader. Kostnaderna kan &ven bendmnas som icke-virdeskapande
kostnader for att belysa att kostnaderna inte ger nagot virde for kunden (Sorqvist, 2001).
Sorqvist (2001) skriver att kvalitetsbristkostnader i undersdkningar har visat sig vara
mellan 10-30% av verksamhetens omsittning, han diskuterar vidare att beroende pa hur
kvalitetsbristkostnader definieras skulle det kunna vara en betydligt storre del av
omsittningen. For de foretag som &r aktorer pa en konkurrensutsatt marknad kan till

exempel dven formagan att attrahera nya kunder paverkas av kvalitetsbrister.

I dag ar inte kostnader kopplade till bristsituationer som uppstér vid saldoavvikelser
kartlagda och det finns ingen tydlig bild 6ver den totala kostnaden. Négot som péaverkar
Inbound Logistics budget och formaga att folja uppsatta mél. For att f4 djupare kunskap



om vad som paverkar det faktum att budget dverskrids, finns ett behov av att identifiera
den totala kostnaden for bristsituationer som uppstar till f61jd av saldoavvikelser (Inbound
Logistics Manager & Logistic Engineer 1, 2019-03-20). For att ett foretag ska kunna
minska sina kostnader maste kostnaderna kontrolleras och for att kontrollera kostnaderna
maste de métas. For att kunna méta kostnaderna méste de faststélla vilka kostnader det
giller (Arabian et.al. 2013). Genom att identifiera icke-virdeskapande aktiviteter kan
foretaget berdkna sina kostnader samt fokusera sitt forbattringsarbete for att reducera

kostnaderna (Saukkoriipi, 2004).

Studien kommer att begrdnsas till att bara omfatta kostnaden for behandling av
saldoavvikelser av komponenter i1 komponentlagret nidr Inbound Logistics begér
inventeringar samt kostnaden for extratransporter. Genom att kartligga de icke-
vardeskapande aktiviteterna som en saldoavvikelse leder till kan kostnaderna for dessa

utforda aktiviteter berdknas.

1.4 Forskningsfragor

1. Vad orsakar saldoavvikelser som leder till bristsituationer?

2. Vilka kostnader tillkommer som f6ljd av dessa bristsituationer?

1.5 Syfte

Syftet med studien &r att identifiera bakomliggande orsaker till bristsituationer samt att
identifiera och berdkna kostnaderna som uppstér till f6ljd av dessa, med avsikt att

motivera och mgjliggora forbattringsarbete.



1.6 Studiens Disposition

* Inledningskapitlet inleds med en fortagsbeskrivning foljt av en
teoretisk bakgrund och en problemdiskussion som mynnar ut i tvé

I H . o
N forskningfrdgor och en slutsats.

J

+ Kapitlet bskriver studiens valda metod.

* Teorikapitlet innehdller studiens teoretiska referensram som valts
ut fOr att besvara studiens forskningsfragorna.

* Kapitlet innehaller en samanstéllning av studiens insamlade data
som samlats in pa fallforetaget.

 Analyskapitlet analyserar studiens frorskningsfrdgor genom att
stélla den insamlade empirin mot den valda referensramen.

J

N
* Avslutningsvis besvaras forskningsfragorna med hjilp av analysen
i tidigare kapitel.

J

€C€C€C<ECL

Figur 1: Uppsatsens tinkta disposition



2 Metod

Metodkapitlet borjar med att beskriva studiens vetenskapliga synsdtt och angreppssditt.
Kapitlet fortsdtter med valet av forskningsmetod, forskningsdesign, metod for
datainsamling, analysmetod och urval. Vidare presenteras studiens kvalitetskriterier och

etiska 6verviganden. Kapitlet avslutas med en metodsammanfattning (Se figur 2).

2.1 Vetenskapligt synsatt

Epistemologi dr liran om kunskap. Fragestillningar som behandlar vad som ér eller
betraktas som giltig kunskap om den sociala verkligheten bendmns som
kunskapsteoretiska eller epistemologiska fragestillningar. Bryman och Bell (2017) lyfter
upp tre kunskapsteoretiska stdndpunkter som finns inom kunskapsteorin, dessa é&r
positivism, realism och interpretativism. Vid foretagsekonomisk forskning &r det viktigt
att reflektera 6ver vad som &r godtagbar kunskap inom det amnesomréde som ska studeras

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

Positivism innebér att naturvetenskapliga metoder anvédnds vid studier av den sociala
verkligheten. Det positivistiska synsittet bygger pad fenomenalism, vilket innebér att
forskaren betraktar enbart foreteelser som gar att bekrdfta 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 provas i

syfte att mojliggora ett stillningstagande till lagbundna forklaringar.

Realismen dr en annan filosofisk standpunkt som, pa samma sétt som positivismen, menar
att samhéllsvetenskapen och naturvetenskapen kan och bor anvénda sig av samma
angreppssitt, nar data samlas in och forklaras. Realismens syn grundar sig pd att det finns
en verklighet som skiljer sig fran médnniskornas beskrivning av denna verklighet (Bryman
& Bell, 2017). Bryman och Bell (2017) lyfter upp tva former av realism, vilka &r empirisk
realism och kritisk realism. Empirisk realism &r den vanligaste inneboérden och innebér
att man med hjélp av ldmpliga metoder kan forstd verkligheten. Kritisk realism hdvdar att
allt inte nddvéndigtvis dr som vi uppfattar det vara och att forskarnas uppfattningar ar

bara ett av manga sétt att fa kunskap om verkligheten (Bryman & Bell, 2017).

Ett alternativ till positivismen dr tolkningsperspektivet eller interpretativismen, denna

kunskapsuppfattning é&r, till skillnad frdn positivismen, kritisk till anvdndandet av



naturvetenskapliga metoder pé studier av den sociala verkligheten. Interpretativismen
bygger pa att det dr nddvindigt med en strategi som beaktar skillnaden mellan ménniskor
och naturvetenskapens studieobjekt. Oforenligheten mellan positivismen och
interpretativismen beskrivs som en motsdttning. Den positivistiska synen fokuserar pa
forklaring av ménskligt beteende till skillnad frén interpretativismen vars fokus ligger pa

forstaelse av manniskors handlingar (Bryman & Bell, 2017).

I denna studie antas kritisk realism som synsétt. Malet ar att forsoka avbilda verkligheten,
hur det ser ut pad Volvo CE, vilket gors genom intervjuer i syfte att skapa en forstaelse.
Intervjuerna kan tolkas pad olika sétt beroende pé intervjupersonens sprdk samt
intervjuarens tidigare erfarenheter, kunskap och bakgrund. Detta innebdr att

informationen som fés fran intervjuerna inte ar helt objektiv.

2.2 Vetenskapligt angreppssatt

Genom val av vetenskapligt angreppssétt styrs hur forskningens arbetsgang kommer att
genomforas. Valet ligger i att bestimma hur forhallandet mellan teori och praktik ska ses
(Bryman & Bell, 2017). Bryman och Bell (2017) beskriver i forsta hand tva olika
angreppssétt, deduktion och induktion, forfattarna beskriver dven ett tredje alternativ,

abduktion.

Deduktion ar det vanligaste angreppssittet inom foretagsekonomisk forskning. Deduktiv
forskning utgér ifrdn teorin och forskningen startar med att forskaren ldser in sig pa
befintlig teori inom det valda forskningsomridet. Utifrén teorin skapas hypoteser som
genom datainsamling ska testas for att komma fram till ett resultat om hypotesen eller

hypoteserna ska bekriftas eller forkastas (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 pa grundval av observationer”. Den induktiva
forskningsprocessen startat med observationer, observationerna ger sedan ett resultat

vilket blir teorin (ibid).

Abduktion kan ses som ett alternativt angreppssitt och anvinds for att undvika och

Overvinna begrdansningarna som ett deduktivt eller induktivt angreppssitt kan ge.



Abduktion grundas pa det pragmatiska synsattet. Forskningen inleds med ett problem
eller en dverraskning som sedan ska forklaras. Forskaren ror sig sedan mellan empiri och

teori for att hitta en forklaring till problemet (Bryman & Bell, 2017).

Studien utgér ifran ett deduktivt angreppssitt vilket betyder att studien utgér ifran teorin.
Forst samlas relevant teori in som sedan anvinds for insamlingen av relevant data for att

slutligen kunna besvara forskningsfragorna.

2.3 Forskningsmetod och Forskningsdesign

2.3.1 Forskningsmetod
Det finns tva olika forskningsstrategier som kan anvéndas vid en studie, antingen en

kvantitativ eller kvalitativ metod. Val av forskningsmetod styr genomférandet av

forskningen (Bryman & Bell, 2017).

Kvantitativ forskning lagger fokus pa kvantifiering och utgar ifran ett deduktivt synsitt,
att testa den befintliga teorin. Forskningen utgar dven utifrdn anvidndningen av
naturvetenskapliga modeller och har ett objektivt synsitt, att manniskan och vérlden ses

som separerade (Bryman & Bell, 2017).

Kvalitativ forskning skiljer sig frdn kvantitativ forskning och ldgger sin vikt vid ord
istillet for kvantifiering. Kvalitativ forskning utgar fran ett induktivt synsatt, dir fokus
ligger pa att skapa nya teorier. Forskningen har ett tolkande synsétt och ldgger fokus pa
hur individer tolkar och uppfattar sin verklighet. Kvalitativa forskare har ett
konstruktionistiskt synsétt, att allt manniskor méter 1 varlden &r socialt konstruerat och &r

skapat 1 mellanménskliga interaktioner (Bryman & Bell, 2017).

Studien tillimpar en kvalitativ forskningsmetod med kvalitativ och kvantitativ data.
Forskningsfraga ett kommer att besvaras genom insamlad data fran intervjuer, fragan &r
kvalitativt betingad och respondenternas svar paverkas av deras personliga virderingar

och bakgrund. Fraga tvd kommer att besvaras med hjélp av kvalitativ och kvantitativ data.

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

forskningsdesign paverkas av vilka stéllningstaganden som forskaren har satt samt



forskningsfragorna (Bryman & Bell, 2017). Bryman och Bell (2017) tar upp fem typer av
forskningsdesign: experimentell design, tvérsnittsdesign, longitudinell design,

fallstudiedesign och komparativ design.

Experimentell design dr ovanlig inom foretagsekonomisk forskning utan anvinds framst
inom medicin och psykologi. Forskningen gar ut pd att genomfGra experiment.
Deltagarna delas in 1 tvd grupper, en experimentgrupp och en Kkontrollgrupp.
Experimentgruppen utsétts for ndgot medan kontrollgruppen inte gor det. Bade fore och
efter experimentet médts den beroende variabeln for att sedan kunna jimfora resultatet i

experimentet (Bryman & Bell, 2017).

I en tvarsnittsdesign samlas data in fran minst tva fall, oftast fler, vid ett visst tillfdlle for
att fi en samling kvantitativ eller kvantifierbar data. Datan ska ha koppling till tva eller
flera variabler, datan granskas sedan for att uppticka samband och monster (Bryman &

Bell, 2017).

Longitudinell design anvénds for att kartldgga fordndringar 6ver tid. Data samlas in fran
samma variabler och samma individer vid minst tva tillfallen vid olika tidpunkter.
Longitudinella studier tar ofta lang tid och dr kostsamma dirfér anvinds de séllan 1

foretagsekonomisk forskning (Bryman & Bell, 2017).

Fallstudiedesign anvinds vid studier av specifika fall och dr vanligt forekommande inom
foretagsekonomisk forskning (Bryman & Bell, 2017). Bryman & Bell (2017) tar upp
exempel pa hur fallstudier har anvénts 1 foretagsekonomisk forskning: studier som utforts
pa en enda organisation, en enda plats, en person och en specifik hindelse. Yin (2007
s.31) beskriver fallstudier som “en empirisk undersokning som studerar en aktuell
foreteelse i dess verkliga kontext, framfor allt da grinserna mellan foreteelse och kontext

dr oklara” och att fallstudier foredras nar fradgor om “hur” eller “varfor” stélls.

I en komparativ design eller jamforande design anvdnder man samma metod for att

studera tvé olika fall. Syftet ar att f4 en béttre forstaelse (Bryman & Bell, 2017).
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Studiens valda forskningsdesign &r en fallstudie eftersom studien kommer att utforas pé
ett specifikt foretag, Volvo CE i Braas, dir syftet dr att skapa en djupare forstielse for

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

2.4 Datainsamling
Insamling av data kan ske fran primér- eller sekundérkéllor. Primérdata avser data som

samlas in direkt, exempelvis genom direkt observation, métning eller intervjuer. Férdelen
med primérdata dr mojligheten till anpassning mellan fraga och data. En vanlig baksida
med primérdata &r att det ar tidskrdvande, vilket innebar kostnader. Sekundérdata avser
indirekt data som redan finns insamlad i exempelvis register och databaser. Fordelen med
sekundéra kéllor dr dess omfattning och tillgédnglighet, det krdver mindre tid och kostar

mindre (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 2014).

I denna studie kommer data samlas in frdn primir- och sekundérkillor. Insamling av
primédrdata sker genom intervjuer med utvalda intervjupersoner som arbetar pa Volvo CE

1 Brads. Sekundirdata inhdmtas fran Volvos affarssystem.

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

semistrukturerade intervjuer. Dessa intervjumetoder forknippas med kvalitativ forskning
och for att ticka bada formerna anvinds ofta termen “kvalitativ intervju”. Hur forskare
viéljer att angripa en kvalitativ intervju kan variera i stor utstrdckning. Detta beror bland
annat pa att intervjuaren far avvika fran ett formulerat fraigeschema samt att intervjun ror
sig 1 olika riktningar beroende pa vad som upplevs viktigt och relevant for

intervjupersonen i fraga (Bryman & Bell, 2017).

En ostrukturerad intervjumetod innebar att forskaren enbart har en lista 6ver teman eller
frigestillningar som ska behandlas i intervjun. Intervjuaren kan anvidnda sig av
minnesanteckningar som stod. Fragorna stélls informellt, formuleras och ordnas pé olika
satt fran intervju till intervju. Ostrukturerade intervjuer dr samtalsinriktade och liknar ett

vanligt samtal (Bryman & Bell, 2017).
En semistrukturerad intervjumetod gér ofta ut pé att intervjuaren stéller fragor utifran en

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

ordningsfoljden av fragorna under intervjun variera och respondenten far utforma svaret
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fritt. Dessutom har intervjuaren mojligheten att stdlla respondenten foljdfragor utifrén vad

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

Studien anvénder sig av bade ostrukturerade och semi-strukturerade intervjuer. Vid tre
tillfillen anvéndes ostrukturerad intervju. Vid de resterande intervjuerna har semi-
strukturerade intervjuer anvints, dir har intervjuaren borjat med att stilla frdgor om temat
som intervjun behandlat. For att sedan stilla foljdfragor utifrén svaren som respondenten

gav.

2.5 Urval

Respondenter for en undersokning kan enligt Bryman och Bell (2017) véljas genom tva
olika metoder, antingen genom sannolikhetsurval eller icke-sannolikhetsurval.

Sannolikhetsurval innebir att respektive enhet i en population har lika stor sannolikhet
att komma med i urvalet. Urvalet gérs med andra ord slumpmaéssigt och resultatet som
fas frén stickprovet kan saledes generaliseras till hela populationen (Bryman & Bell,

2017).

Vid ett icke-sannolikhetsurval har vissa enheter i en population storre sannolikhet att bli
valda &n andra. Eftersom urvalet inte gors pa en slumpmaéssig grund kan resultatet inte
generaliseras till den valda populationen. Icke-sannolikhetsurval dr en ldmplig metod att
anvinda vid en kvalitativ undersdkning (Bryman & Bell, 2017). Bryman och Bell (2017)
ndmner tre former av icke-sannolikhetsurval, vilka dr bekvimlighetsurval, kvoturval och

snobollsurval.

Bekvamlighetsurval innebir att forskaren véljer respondenter som vid tidpunkten for
urvalet finns tillgdngliga, exempelvis en chef som vid urvalstillfillet fanns tillgénglig.
Detta innebar att det saknas information om vilken population stickprovet representerar

och dirfor gér resultaten inte att generalisera (Bryman & Bell, 2017).

Snobollsurval gar ut pa att forskaren tar till att borja med kontakt med fa personer som
denne bedomer vara relevanta for undersdkningen, och genom dessa far kontakt med
ytterligare respondenter. De nya respondenterna ger forslag pa fler personer och sa vidare

(Bryman & Bell, 2017).
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Kvoturval anvinds sillan i akademiskt syfte, men kommer dédremot till anvindning av

foretag vill genomfGra kommersiella undersokningar, exempelvis marknads- och

opinionsundersokningar. Urvalet bygger pa en slumpmaissig grund eftersom urvalet gors

genom ett stickprov som ska spegla en kategori ur populationen. Denna kategori véljs a

andra sidan inte slumpmissigt, utan véljs av forskaren (Bryman & Bell, 2017).

Studien baseras péd icke-sannolikhetsurval dir fokus ligger pa bekvamlighetsurval och

snobollsurval. Vid intervjuer kommer de personer som finns tillgdngliga vid tillfallet, och

som &r relevanta for studien, att véljas ut som respondenter. Om den utvalda respondenten

bedomer att relevant information kan hdmtas fran en annan killa, tas det kontakt med en

rekommenderad person som denne har angivit. Darav anvénds snobollsurval.

2019- Ostrukturerad Inbound logistics Introduktion till uppdraget och

03-20 Intervju manager foretagsinformation
Logistikplaneringschef
Logistics Engineer 1

2019- Ostrukturerad Logistics Engineer 1 Avgransningar av arbetet och rundvandring

04-04 intervju Inventeringsplanerare

2019- Semi-strukturerad Medarbetare Information om arbetsprocess vid

04-10 intervju materialombud bristsituationer

2019- Semi-strukturerad Medarbetare kittplock Information om arbetsprocess vid

04-10 intervju bristsituationer

2019- Semi-strukturerad Medarbetare Information om arbetsprocess vid

04-10 intervju godsmottagning bristsituationer

2019- Semi-strukturerad Inventeringsplanerare Information om arbetsprocess vid

04-10 intervju bristsituationer

2019- Semi-strukturerad Logistics Engineer 1 Information om arbetsprocess vid

04-10 intervju bristsituationer

2019- Semi-strukturerad Gruppledare Montering | Information om arbetsprocess vid

04-15 intervju bristsituationer

2019- Ostrukturerad Logistics engineer 2 Information som berér data

04-29 intervju

2019- Semi-strukturerad Medarbetare Information om arbetsprocess vid leverans

05-06 intervju godsmottagning + orsaker till bristsituationer + genomgang

av processkarta
2019- Semi-strukturerad Medarbetare Validering av processkarta + orsaker till
05-06 intervju materialombud bristsituationer

Tabell 1: Datainsamling
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2.6 Analysmetod

Yin (2007) beskriver fem olika metoder som anvéinds vid analys av en fallstudie.
Metoderna dr monsterjamforelse, utformning av forklaringar, tidsserieanalyser, logiska

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

Monsterjdmforelse innebdr att empiriskt insamlat material jimfors mellan olika fall for
att hitta monster. Utformning av forklaring dr en sorts monsterjdmforelse och malet &r att
bygga upp en forklaring av fallet. Tidsserieanalys gar ut pd att den data som samlas in
analyseras fOr att se olika trender och mdnster dver en viss tid. Logiska modeller innebér
att empiriskt observerade hindelser matchas eller jimfors med vad som kan forvintas
enligt teorin. Synteser mellan olika fall som innebir analyser av flera fall dar varje fall
ses separat for att hitta specifika drag. Som sedan sammanstills for att hitta likheter eller
olikheter. De fyra forstnimnda metoderna ldmpar sig att anvéndas vid bade enfall- och
flerfallsstudier medan den sistndmnda endast ldmpar sig till nér tva eller fler fall studeras

(Yin, 2007).

Studien utfors med analysmetoden utformning av forklaring. Metoden har valts for att
skapa en forklaring till varfor kostnaden for bristsituationer hos Inbound Logistics blir
storre dn forvintat. Detta forklaras genom att kartldgga vilka aktiviteter som uppstar vid
en bristsituation samt identifiera och koppla kostnader till dessa aktiviteter. For att 4 en
forstaelse for varfor kostnaderna uppstar har en kartliggning av orsaker som leder till

bristsituationer utforts.

2.7 Sanningskriterium
Reliabilitet mater tillforlitligheten 1 unders6kningen och visar med vilken sidkerhet den

kan upprepas och ge samma resultat en gang till eller om den paverkas av slumpmaissiga,
tillfilliga hiandelser som gor att resultatet ser olika ut varje gdng. Validitet bedomer om
undersokningen har genererat slutsatser som hénger ihop eller inte, méter undersokningen
det som syftet dr att mita. For kvantitativ forskning &dr dessa tva viktiga kriterier for att
bedoma kvaliteten pa undersokningen. Relevansen hos dessa kriterier har diskuterats
bland de mer kvalitativt inriktade forskarna, med anledning av att de i huvudsak bedémer
kvaliteten som ror matning (Bryman & Bell, 2017). For att prova kvaliteten pa fallstudier

som dr ett exempel pa empirisk samhéllsvetenskaplig undersokning lyfter Yin (2007)
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fram fyra relevanta kriterier, begreppsvaliditet, intern validitet, extern validitet och

reliabilitet.

2.7.1 Begreppsvaliditet
For att hélla en bra nivé pa begreppsvaliditeten behdver forskaren vara extra noggrann

vid framforallt insamling av data och sammanstillning av rapporten. Matt som &ar
tillrackligt operationella behover formuleras och forskaren behdver ocksa sékerstélla att
beddmningar som dr objektiva ligger till grund for insamling av data (Yin, 2007). Yin
(2007) ger nigra exempel pd hur detta kan genomforas. En del r att flera empiriska kéllor
anvénds sé att en samstimmig undersokningsform skapas. Vidare ar det viktigt att under
arbetets gdng uppritta en beldggskedja, vilket innebér att en extern observator kan ldsa
rapporten och folja de steg som tagits i olika riktningar, samt forstd tankegdngarna som
beskrivs. Att sedan lata de viktigaste informatorerna granska ett utkast av rapporten kan

vara ett tredje sitt att sékra en god niva pa begreppsvaliditet (Yin, 2007).

2.7.2 Intern validitet
For att kunna dra héllbara slutsatser dr den interna validiteten viktig, da den visar 1 vilken

grad du kan se samband och effekter samt med vilken sékerhet du ser dem. I en fallstudie
antar forskaren att en hindelse foljer en annan grundat pa insamlad data fran exempelvis
intervjuer. Genom att arbeta med ett analytiskt tillvigagéngssétt och en forskningsdesign
som gor att fragor som “har rivaliserande forklaringar beaktats?” och “visar de punkter
som styrker resultatet samma sak?” inte uppstar blir slutsatserna styrkta och den interna

validiteten forbattras (Yin, 2007).

2.7.3 Extern validitet
Extern validitet syftar till att visa 1 vilken grad resultatet frdn en undersokning kan

generaliseras och anvédndas utover 1 den aktuella fallstudien, dvs om den kan
generaliseras. For att kunna bedoma denna mdojlighet behdver studien upprepas i
ytterligare ett eller tvd omraden for utvdrdera om dessa fall ger samma grund for teori.

Stammer resultaten kan de ses som ett starkt stod for teorin (Yin, 2007).

2.7.4 Reliabilitet
Att minimera fel och skevheter i en undersokning &r syftet med reliabilitet. Genom att

sdkerstélla att en forskare som foljer samma tillvigagangssitt som en tidigare forskare

anvant sig av och dokumenterat, kommer fram till samma resultat for den aktuella
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fallstudien kan en god reliabilitet sékras. Detta krdver konkret och detaljerad

dokumentation av studien (Yin, 2007).

I studien anvénds flera empiriska kdllor som forfattarna kontinuerligt har kontakt med
under studiens gang vilket styrker begreppsvaliditeten. Vidare sékras den ytterligare
genom att de viktigaste informatdrerna ges mojlighet att granska rapporten under arbetets
gang. For att hilla en bra niva pa den interna validiteten hos studien kommer forfattarna
arbeta med ett analytiskt tillvigagingssatt dar olika mojliga orsaker till en héndelse har
végts in, for att till slut kunna styrka forfattarnas slutsatser. Forfattarna kommer inte ha
mojlighet att replikera studien pa grund av begrinsningar i tid och resurser vilket gor att
det inte gar att dra nagra generella slutsatser, ndgot som paverkar den externa validiteten
negativt. For att ge studien en god reliabilitet kommer tillvigagingssattet beskrivas sa
detaljerat som mojligt under arbetets gdng. En god referenshantering garanteras genom

att Harvardmetoden anvénds. Detta gor att studien blir mgjlig att replikera.

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

vara representativt och hur resultatet for studien kan tillimpas péd andra fall. Att resultat
av en studie inom kvantitativ forskning &r generaliserbar &r mycket viktigt. Inom
kvalitativa studier kan mattet extern validitet anvindas for att belysa vilken grad som
studiens resultat kan generaliseras. Forskare dr oense om pa vilket sétt fallstudier ar
generaliserbart, vissa pastir att partikularisering istéllet for generaliserbarhet é&r
fallstudiens storsta styrka medan andra menar att en teoretisk generaliserbarhet 4r mdjlig
(Bryman & Bell, 2017). Yin (2007) forklarar att teorin inte bara hjilper till vid
datainsamlingen utan utgdér en viktig roll huruvida resultatet frdn fallstudien gar att
generalisera eller ej. Tva typer av generaliserbarhet tas upp “analytisk generalisering” och
“statistisk generalisering”. Analytisk generalisering anvinds vid bade enfalls- och
flerfallstudier. Denna typ av generalisering innebér att befintlig teori testas mot det
framtagna resultatet i studien fOr att se om teorin stdds eller inte. Statistisk generalisering
innebdr att man drar en slutsats om en population utifrdn den empiriska data som samlats

in i studien (Yin, 2007).

Studien utgar ifran analytisk generalisering. Eftersom kritik finns om mdjligheten att

generalisera en fallstudie kommer generalisering ske 1 den man det dr mgjligt. Teorier
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kommer att anvéndas for att identifiera orsaker, icke-védrdeskapande aktiviteter och
kostnader. Dessa teorier dr inte bara tillimpliga pd Volvo utan kan dven anvéndas for att

utfora liknande studier pa andra foretag.

2.9 Forskningsetiska overviaganden
Bryman och Bell (2017) ndmner nagra etiska regler s som frivillighet, samtycke,

integritet, negativa effekter, konfidentialitet och anonymitet som bor gélla for personer
som dr involverade i forskningen. Vidare ndmner Bryman och Bell (2017) etiska principer
som giller for forskning 1 Sverige; informationskravet, samtyckeskravet,
konfidentialitets- och anonymitetskravet, nyttjandekravet, falska forespeglingar och att

deltagarna inte ska ta skada av undersdkningen.

Informationskravet innebir att forskaren maste forklara for involverade personer om
syftet med forskningen samt dven vilka moment som ingér. Samtyckeskravet gar ut pa att
deltagarna ska vara medvetna om deltagandet &r frivilligt samt att de har ritt att avbryta
nér som helst. Konfidentialitets- och anonymitetskravet innebér uppgifter om deltagarna
ska behandlas med konfidentialitet samt att deltagarna fir vara anonyma. Nyttjandekravet
betyder att det insamlade materialet om enskilda individer endast far anvéndas till
studiens d&ndamél. Falska forseglingar innebér att forskaren inte far ge vilseledande eller

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

Studien tar hdnsyn till alla de ovanndmnda etiska principerna, informationskravet,
samtyckeskravet, konfidentialitets- och anonymitetskravet, nyttjandekravet, falska
forespeglingar samt att ingen deltagare tar skada av undersokningen. Alla studiens

deltagare har fétt information om vilka etiska principer som studien har utgétt ifrén.

2.10 Beskrivning av arbetsgang
Forfattarna har fordelat arbetet likvérdigt, alla har bidragit och deltagit till studiens

resultat. De olika kapitlen har arbetats fram genom att gruppen har suttit tillsammans,
fordelat de olika avsnitten sinsemellan och sedan bearbetat och forbittrat texten
gemensamt. Vid de intervjuer som genomforts pa Volvo har alla tre forfattarna deltagit

aktivt och gemensamt samlat in information.
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2.11 Metodsammanfattning

Vetenskapligt
synsatt

Vetenskapligt
angreppssatt

Forskningsmetod

Forskningsdesign

Datainsamling

Urval

Analysmetod

Kvalitetskreterier

Generliserbarhet

Etiska
overvaganden

e Kritisk Realism

e Deduktion

e Kvalitativmetod med kvantitativ data

e Fallstudie

e Primar- och sekundardata
e Ostrukturerade intervjuer

e Icke-sannorlikhetsurval
e Bekvamlighetsurval
eSnobollsurval

e Utformning av forklaring

¢ Begreppsvalididet, Inern validitet, Extern validitet och Reliabilitet

¢ Analytisk generalisering

o Samtliga

Figur 3: Sammanfattning av studiens metod.
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3 Teori

Kapitlet presenterar den teoretiska referensramen som anvdnds for att besvara studiens
frdgestdllningar. Kapitlet borjar med teorin som besvarar forsta fragan och fortsditter
sedan med teorin som anvdnds for att besvara fraga tvad. Strukturen for teorikapitlet

illustreras i figuren nedan (Se figur 3).

Forskningsfriga 1 Forskningsfriga 2
Orsaker till Kosinader som
bristsituationer tillkommer

3.1 Kvalitet 3.4 Viirdeskapande aktiviteter

3.2 Kvalitetsforbiittring 3.4.1 Icke-viirdeskapande aktiviteter
3.3 Processer 3.4.2 Eliminera eller reducera icke-

Teori
3.3.1 Processtyper virdeskapande aktiviteter

3.3.2 Flédesschema 3.5 De sju sléserierna och hur de
3.3.3 Processymboler elimineras

3.6 Kvalitetsbristkostnader

Figur 3. Figuren visar vilken teoretisk referensram som anvénds for att besvara respektive

forskningsfraga.

3.1 Kvalitet

Det finns flera olika definitioner av ordet kvalitet vilket gér begreppet oklart. Ménniskor
relaterar begreppet kvalitet till flera olika saker. Kvalitet dr bland annat forknippat med
lyx och héllbarhet men kan &ven forknippas med olika metoder och trender sa som

kvalitetsutmérkelser och ISO-standarder (Sorqvist, 2001).

Juran (1999, s.1-2) tar upp tva viktiga definitioner som berdr kvalitet i organisationer
vilka dr “Features of products” (6versatt: “produktegenskaper”) och “Freedom from
deficiencies” (Oversatt: “frigjordhet fran brister””). Den forstndmnda definitionen betonar
att kvalitet dr en produktegenskap som ska uppfylla kundens behov och tillfredsstilla
denne samt bidra till indirekt generering av intékter. Den senare nimnda definitionen
kopplar kvalitet till kostnader, hér ses kvalitet som frigjort frén felaktigheter, med andra

ord fran sddant extraarbete som i annat fall hade orsakat onddiga kostnader (Juran, 1999).
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Idag betonas vikten av att utvidga definitionen av kvalitetsbegreppet. Eftersom kunden
manga génger forvéntar sig mer dn vad denne behover dr det viktigt att kunna atskilja
behov och forvantningar (Juran, 1999). Detta hdvdar Bergman och Klefsjo (2012. s.24)

som definierar begreppet “kvalitet” for en produkt som:

“dess formaga att tillfredsstilla, och helst overtriffa, kundernas behov och

forvintningar”.

Definition betonar att produktkvaliteten &dr en del av en kvalitetsupplevelse, kvalitet ses
foljaktligen inte enbart som en ren produktegenskap utan som en relation mellan en
produkt och dess bakomliggande organisationen och kunden. Kvalitet dr en viktig faktor
for kunden vid kop av varor och tjinster, och det dr de 6kade kundkraven, som exempelvis
berdr tillgdngligheten av en viss produkt, som driver foretagen till att arbeta med
kvalitetsfragor (Bergman & Klefsjo, 2012). Foretagen kan anvédnda kvalitetsarbete som

medel for att skapa konkurrensfordelar och forbattra sin Ionsamhet (Rylander, 1993).

Kwvalitetsbrist &r ett faktum nér produkten eller tjédnsten inte motsvarar kundens 6nskemal.
Kunder dr de externa kunderna, kunderna utanfor foretaget, liksom de interna kunderna,
medarbetarna i foretaget. Det ér svért att uppfylla kravet fran alla kunder vilket leder till
att kvalitetsbrister ldtt kan uppstd. Nér brister ska bedomas bor detta goras ur ett
kundperspektiv. Det dr mojligt att foretagets kvalitetsmal uppfylls men att kundens
onskemal inte dr uppfyllda och darmed ar kvaliteten otillracklig (S6rqvist, 2001).

Kvalitetsbrister kan delas in 1 tva typer, tillfilliga problem och kroniska problem.
Tillfélliga problem &r fel och brister som uppstar och dtgérdas dagligen. De kroniska
problemen ar de fel och brister som medarbetarna “lart sig leva med” och &r svérare att
identifiera eftersom dessa dr dolda och accepterade. Kroniska problem dr bland annat
déliga angreppssitt, ineffektiviteter och kommunikationsbrister. Dessa problem brukar

kvarsta ldnge 1 en verksamhet eftersom de ar “accepterade” (Sorqvist, 2001).
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Kvalitetshrist-
kostnader Tillfélliga problem

/ N\

Stymiva

Kroniska problem

Mojlig nivi

= TID

Figur 4. Tillfdlliga och kroniska kvalitetsproblem (Sorqvist, 2001. s.56).

Nir kvalitetsbristkostnader ska métas ar det vanligt att fokus 14ggs pa tillfdlliga problem,
eftersom det dr de hdr problemen som ndmns. For att kunna identifiera de kroniska
problemen kridvs en djupare analys av verksamheten. De tillfdlliga problemen kan vara

ett symptom av de kroniska problemen och pa sa sitt kan de identifieras (Sorqvist, 2001).

3.2 Kvalitetsforbéttring

For att kunna paborja ett arbete med kvalitetsforbéttringar behdver organisationen till en
bdrjan samla in data, strukturera och analysera den. Ett forbattringsarbete blir effektivare
om sa manga som mdjligt 1 foretaget engageras (Bergman & Klefsjo, 2012).
Genom att kartldgga hur processerna i organisationen ser ut for att identifiera platser dér
brister uppstar kan de kvalitetsforbéttrande atgdrderna grundas pé fakta. De brister som
ar tillfélliga dr enklare att identifiera och ofta dven att atgirda, den typen av kvalitetsarbete
handlar egentligen till stor del om att behalla sin befintliga nivd pa kvalitet. For att
forbattra helheten pa kvaliteten behover dven de kroniska kvalitetsbristerna identifieras
och atgirdas. Nir dessa elimineras eller minskas ger forbéttringsarbetet betydligt storre
effekt, framforallt ekonomiskt. For att lyckas minska denna typ av kvalitetsbrister krivs
ett storre fordndringsarbete genom till exempel @ndring i attityder, 6kad kunskap, nya
arbetsrutiner och teknik. For att genomfora en sadan kvalitetsforbéttring kréavs att hela
organisationen arbetar systematiskt samt att arbetet har stod genom hela organisationen

for att uppna forandring och forbittring (Sandholm, 2001).
Ett hjdlpmedel for att analysera ett kvalitetsproblem och forsta vilka bakomliggande

orsaker som finns till problemet ar orsaks-verkan diagram, &dven kallat Ishikawadiagram

eller fiskbensdiagram (Bergman & Klefsjo, 2012). Det dr ett verktyg som synliggér vilka
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huvud- och delorsaker ett visst problem har och didrmed vilka faktorer som behover
fokuseras pa i forbattringsarbetet. Loredana (2017) ndmner olika anvindningsomriaden
for fiskbensdiagrammet, varav ett dr ndr foretag vill uppméarksamma sitt arbetslag pa
orsakerna bakom ett problem och inte symptomen till detta samt visa vilka l&nkar som
finns mellan olika variabler och mdjliga orsaker. Diagrammet kan ocksé vara en hjalp for

att forstd hur olika orsaker paverkar varandra (Larsson, 2008).

Nér diagrammet konstrueras &r forsta steget att ta reda pa vilka orsaker som finns till det
kvalitetsproblem som é&r aktuellt, direfter behover varje orsak analyseras och beskrivas
mer 1 detalj for att forfina klassificeringen d&nnu mer. Ett orsak-verkan diagram som é&r vl
genomarbetat och klart ska ha manga ben 1 skelettet, ju fler detaljer som finns med desto
mer anvédndbart blir diagrammet. Om situationen tilliter det kan orsaks-verkan
diagrammet anvindas tillsammans med tidigare insamlad data for att fortsitta
problemldsningen. Tidigare insamlad data kan hjilpa till att peka ut en trolig orsak eller
indikera pa att information saknas vilket betyder att mer data behovs for att forsta orsaken

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

|Drsai:? -'érsakzi ‘Orsak si

\\ Kvaiitets: |
/ problem
Orsak 4 EﬁaHS‘ |Drsak5—|

Figur 5. Orsaks-verkan diagram (Bergman & Klefsjo, 2012, s. 243).

3.3 Processer
En process kan definieras pa flera olika sétt enligt Ljungberg och Larsson (2012),

praktiker foredrar ofta de definitioner som handlar om input som transformeras och ger
output. Definitionen ger en bild av att det rader full kontroll 6ver processen och att orsak
och verkan ldtt kan analyseras. Definieras processen istdllet som att den ar en rad
aktiviteter som ar aterkommande och att flodet skapar varde for kund kan det ge en alltfor
enkel bild av vad en process dr. I verkligheten dr ofta flera processer sammankopplade
for att kunna fungera och endast ett fital skapar kundvéarde, men de vriga dr nédvéndiga
for att helheten skall fungera. Att istéllet definiera processen som ett nitverk av
aktiviteter som dr sammankopplade for att skapa varde eller uppfylla ett behov hos kund

ger en bredare och en mer komplett bild av vad en process ér, dir behovet av information
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och resurser blir synliga (Ljungberg & Larsson, 2012). Processer handlar till stor del om
samarbetet och kommunikation mellan ménniskor, och det ar ofta i det administrativa
flodet som den storsta forbéttringspotentialen finns eftersom manga organisationer idag
har lagt storre fokus pa att utveckla sina tillverkande processer (Bergman & Klefsjo,
2012). En kund i en process kan vara intern och extern, men fOr att en process ska existera
maste det alltid finnas ett kundbehov att uppfylla, den ska alltid ge ett virde annars
behdver den inte existera (Ljungberg & Larsson, 2012).

Genom att gora processkartor over en organisations verksamhet synliggors de olika
delarna, till exempel vad som startar processen, kundens behov som triggar processen,
och nér den avslutas det vill sdga niar kundbehovet tillfredsstills. En processkarta dr ocksa
ett anvindbart verktyg for att skapa och synliggéra avgrinsningar for processen

(Ljungberg & Larsson, 2012).

Analysering av processen kan sedan bidra till att problem uppticks och kostnader
synliggors. Att forsta den nuvarande processen ér ett viktigt forsta steg for att kunna
paborja ett utvecklingsarbete. Genom att identifiera forbéttringspotential hos den aktuella
processen kan BPI (business process improval) implementeras som ett arbetssétt for att
utveckla foretagets processer, vilket innebér att de gradvis utvecklas och forbattras genom
kontinuerliga analyser och kartliggningar déar berérda medarbetare engageras. For att
uppnd ett bra resultat behdver processutveckling vara ett inarbetat tankesdtt i
organisationen, det far inte bli ett tillfalligt projekt eftersom det da &r litt att falla tillbaka
1 tidigare arbetsprocesser. Tillsammans ger processkartliggning och BPI goda
forutséttningar for att arbeta med affarsplanering for att anvidnda sina resurser pa ett

effektivt sétt (Bradford & Gerard, 2015).

3.3.1 Processtyper
Huvudprocesser visar en organisations vardeerbjudande och dr den som brukar betecknas

som en huvudprocess. I en organisation finns endast ett fatal huvudprocesser (Ljungberg
& Larsson, 2012). Det dr den externa kundens behov som ska uppfyllas av
huvudprocessen, ett exempel kan vara produktutvecklingsprocess for potentiella kunder

eller produktionsprocesser for befintliga kunder (Bergman & Klefsjo, 2012).

For att huvudprocesserna ska fungera optimalt finns stédprocesserna, deras uppgift ar

stodja  huvudprocessen. Under stodprocesser kan kundfakturering, inkdp,
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produktionsplanering och bokslut exempelvis ridknas in. En organisation kan ha ett stort
antal stodprocesser, de skapar inget vérde i sig utan hur vél de stddjer huvudprocesserna

visar deras vérde (Ljungberg & Larsson, 2012).

For att styra och samordna stdd- och huvudprocesser behovs ledningsprocesser. Dess
uppgifter kan beskrivas som att de ska ta ut en riktning som visar hur organisationen
behdver utvecklas, de ska skapa forutséttningar att folja riktningen genom resurser, bade
strukturella och finansiella samt f6lja upp och ritta de delar som ldmnat den utpekade

riktningen (Ljungberg & Larsson, 2012).

Lednings-
Drocesser

——_
Externa kunder
kundbehov Huvudprocesser /

Stdd-
processer

Figur 6. lllustration 6ver organisationsprocesser (Bergman & Klefsjo, 2012, s.45).

3.3.2 Flodesschema
Ett flodesschema visar en detaljerad bild 6ver hur ett flode eller en process ser ut.

Flodesschemat illustreras med olika symboler som beskriver de olika arbetsmomenten
och aktiviteter som genomfors 1 processen. Symbolerna sitter ihop med pilar som binder

ithop olika aktiviteter i foljd (Sorqvist, 2013).

Nar ett flodesschema ska tas fram krdvs en mycket god forstaelse av processen. En god
forstaelse kan skapas genom att involvera medarbetarna som bedriver arbetet i processen
eller genom att utfora vilplanerade intervjuer med medarbetarna for att fa en sé tydlig
bild och forstadelse som mojligt. Det dr gynnsamt att lata medarbetarna vara delaktiga 1
processen for att fa sa verklighetsforankrad bild som mdjligt samt att f& acceptans senare

ndr processen ska fordndras eller forbattras (Sorqvist, 2013).

Ett simbanediagram, som dr en variant av flodesschema, illustrerar en organisations
arbetsflode och ar sidrskilt ldmpligt att anvinda nar flodet rér sig genom flera olika
funktioner i organisationen. Genom att diagrammet dr uppdelat i olika delar som

tillsammans gor att det liknar en simbana, fir varje funktion en egen simbana. Detta gor
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att det gar att f6lja hur arbetsflodet forflyttar sig mellan de olika funktionerna och vilka
aktiviteter som utfor hos respektive funktion hos organisationen for att fullfolja aktuell
process. Ett vdl genomarbetat diagram, dar symboler anvinds korrekt och detaljerat for
att beskriva de olika aktiviteterna som sker 1 flodet kan anvindas for att besvara fragor
som beror till exempel vad som triggar processen att starta och var den slutar, 1 vilken
ordning utfors aktiviteterna och uppstir problem eller dubbelarbete nagonstans i flodet

(Damelio, 2011).

A B i__G D

pull N P

f_
) o

Figur 7. Exempel pd simbanediagram (Bergman & Klefsjo, 2012, 5.466).

3.3.3 Processymboler

Process start/slut

Processaktivitet

\/ // Alternativ

r‘_l,/“n._._l
; : Problem

F o
[}
b

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

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

3.4 Virdeskapande aktiviteter

Virdeskapande aktiviteter dr aktiviteter som péa ett direkt sétt skapar varde for kunden,
skapar det som kunden 6nskar och det virde som kunden vill betala for (Ljungberg &
Larsson, 2012). Exempel pa virdeskapande aktiviteter &r bearbetning, montering m.m.

(Ax et.al, 2015).
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3.4.1 Icke-vardeskapande aktiviteter
Icke-viardeskapande aktiviteter dr aktiviteter som inte skapar ndgot kundvirde (Ax et.al

(2015). Womack och Jones (1996) beskriver icke-viardeskapande aktiviteter som en
aktivitet som utnyttjar resurser men som inte skapar nagot varde. Aktiviteterna leder till
extra kostnader som kunderna i slutindan fér betala for. Aktiviteterna leder till minskat
kundvirde eftersom priset pa slutprodukten 6kar, detta pa grund av att foretaget behover
ta ut ett hogre pris for att ticka sina kostnader och generera vinst. Foretaget kan skapa ett
storre kundvirde genom att reducera eller eliminera icke-virdeskapande aktiviteterna.
Exempel pa icke-virdeskapande aktiviteter dr leta efter verktyg och/eller komponenter
(Ax et. al, 2015). Ménga foretag har borjat att identifiera icke-vardeskapande aktiviteter

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

Icke-virdeskapande aktiviteter kan kategoriseras, det finns olika och det finns anledning
att skilja dessa at. En sorts icke-vardeskapande aktivitet ar affarsstodjande aktiviteter,
vilket &ar aktiviteter som ett foretag inte skulle klara sig utan som exempelvis bokforing,
fakturering m.m. En annan sorts icke-vdrdeskapande aktivitet 4r negativa aktiviteter,
vilket dr aktiviteter som foretaget inte behdver. Dessa aktiviteter adderar inte ndgot varde
utan endast kostnader. En sorts negativ aktivitet dr dubbleringsaktiviteter, vilket innebér
aktiviteter som sker pa flera stéllen 1 foretaget dven fast det skulle racka att utfora pa ett
stille. En annan negativ aktivitet dr korrigeringsaktiviteter, vilket dr aktiviteter som utfors

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

3.4.2 Eliminera eller reducera icke-viardeskapande aktiviteter
Att eliminera eller reducera icke-vérdeskapande aktiviteter ar ett sjdlvklart mél. Negativa

aktiviteter bor elimineras helt. Nar det géller affarsstodjande aktiviteter bor malet vara att
reducera dem sd mycket det gir. Dessa aktiviteter &r nddvéndiga men ska hallas pa en

miniminiva (Ax et. al, 2015).
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3.5 De sju sloserierna och hur de elimineras
For att skapa medvetenhet kring resursutnyttjande, som dr en viktig komponent i foretags

arbete mot minimering av icke-vardeskapande, giller det att standigt ifragasitta vad som
ar onddigt 1 verksamhetens order-, produktions- och leverantoérsprocesserna (Storhagen,
2011). Storhagen (2011, s. 58) definierar onddigt som “allt som inte adderar virde till
kunden”. Han menar att kunden inte ska behdva betala for sddant som denne inte har

nagon gliadje av.

Liker (2009) lyfter upp étta huvudtyper av sloseri som forekommer i verksamheter, dessa

ar foljande:

1. Overproduktion: Tillverkning av komponenter som ingen har bestillt. Detta
leder till onddigt lager, vilket dr sldseri 1 form av extra personal samt onddiga
lagerhéllnings- och transportkostnader.

2. Viintan: Medarbetare som vintar pa verktyg/reservdelar eller personal som pa
grund av materialbrist inte har nagot att gora.

3. Onddiga transporter eller forflyttningar: Forflyttningar av produkter i arbete,
ineffektiva transporter eller forflyttningar av material/komponenter/bearbetat
gods in eller ut ur lager eller mellan processer.

4. Overarbetning eller felaktig bearbetning: Atgirder som inte ir virdehdjande.
Det kan ocksa handla om ineffektiv bearbetning i form av onddiga
arbetsmoment som fo6ljd av daliga verktyg och dalig produktutformning.

5. Overlager: Overflodig mingd ravaror, produkter i arbete eller firdigvarulager.
Orsakar lingre genomloppstider, inkurans och transport- och lagringskostnader.
Ett 6verlager doljer problem som kan berora dalig planering, sena leveranser
frén leverantorer och stillestand.

6. Onddiga arbetsmoment: All form av rorelse som inte dr virdeadderande,
exempelvis leta efter komponenter, hdamta och/eller ldmna verktyg osv.

7. Defekter: Justeringar/reparationer pa komponenter som ar skadade ses som tids-
och energislosande.

8. Qutnyttjad kreativitet hos de anstdllda: Foretag som inte tar sig tid att lyssna pa
eller engagera sina anstillda forlorar tid och gar miste om potentiella idéer,

kompetens och forbattringar (Liker, 2009).
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Nér den befintliga processen analyseras kan en méngd icke-védrdeskapande aktiviteter
elimineras. Manga av aktiviteterna &r rent sloseri och bor reduceras eller elimineras helt,

andra dr nodvéndiga (Sorqvist, 2013).

En del sloserier kan tas bort direkt. Genom att identifiera sloserierna kan nddvéindiga
atgarder vidtas. Vissa slOserier dr svarare att identifiera och krdver mer arbete for att
eliminera. I vissa fall kan det vara svart att eliminera sloserierna, 1 dessa fall ar det viktigt
att forsoka kontrollera och minimera. Att ta hjdlp av berérda medarbetare for att eliminera
sloseri kan vara ett viktigt hjdlpmedel. Medarbetarna jobbar med sloserierna dagligen och
har oftast idéer och forslag pa hur sloserierna kan elimineras. Ibland riacker inte det utan

bristerna ar stora och storre forbattringsprojekt behover genomforas (Sorqvist, 2013).

Det ér inte bara enskilda sloserier som uppkommer i ett flode, utan det dr d&ven vanligt att
stora delar eller hela processer ar icke-védrdeskapande. I dessa fall krdvs det att processen
och flodet ses ur ett helhetsperspektiv for att kunna hantera och identifiera sloserierna

(Sorqvist, 2013).

3.6 Kvalitetsbristkostnader

Kvalitetsbristkostnader dr kostnader som uppstar nir det finns brister i kvaliteten vilket
leder till extra kostnader. I vissa sammanhang kan kvalitetsbristkostnader &ven bendmnas

icke-virdeskapande kostnader (Sorqvist, 2001).

Kvalitetsbristkostnader har definierats pa olika sétt. Juran (1999, s.87) definition ar “de
kostnader som skulle forsvinna om ett foretags produkter och dess olika
verksamhetsprocesser vore fullkomliga™. Sorqvist (2001, s.31) definierar begreppet “den
merkostnad som uppstar pa grund av bristande kvalitet i nagot led”. Definitionerna &r
begrinsade och gor att fokus endast ldggs pé kostnader som uppkommer nér kvaliteten &r
otillracklig. I kvalitetsarbete dr det I6nsamheten som ska maximeras och inte kostnader
som ska minimeras. For att fa en korrekt helhetsbild bor dven intikterna och tillgangar
som paverkas tas hansyn till. Kostnader for tillgdngarna &dr de kostnader som avser bundet
kapital, och for intdkterna &r kostnaderna det som forloras vid missndjda kunder som
viljer andra produkter och/eller att foretagets varumirke forsdmras pd grund av
kvalitetsbristerna (Sorqvist, 2001). Sorqvist (2001, s.31-32) rekommenderar att
definitionen “de totala forlusterna som uppstar genom att ett foretags produkter och

processer inte dr fullkomliga” anvénds for kvalitetsbristkostnader.
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Kvalitetsbristkostnaderna kan delas upp 1 traditionella- och dolda kvalitetsbristkostnader.
Traditionella kvalitetsbristkostnader ar kostnader som dr synliga och uppkommer av
tillfalliga problem i verksamheten. Kostnaderna uppstér fran omarbete, garantikostnader,
reklamation, kassering, vite och kontrollpersonal. Dessa problem finns framst i
produktionen och dr ldtta att identifiera for att personalen tidsregistrerar, pa sa sétt dr det
latt att se hur mycket tid som ldggs pa icke vérdeskapande aktiviteter. Dolda
kvalitetsbristkostnader dr alla 6vriga kostnader som paverkar verksamheten, men som
inte syns eftersom dessa inte &r registrerade i tid. Dolda kvalitetsbristkostnader dr bland
annat 10n, material, tillverkningsomkostnader med mer. Dessa kostnader uppstér framst
pa tjanstemannasidan 1 foretaget, men de kan dven uppsta i produktionen. da alla icke-
viardeskapande  aktiviteter inte registreras utan  dtgdrdas direkt. Dolda
kvalitetsbristkostnader orsakas till stor del av kroniska problem och innehéller dven
kostnader for forlorade intikter, kundernas kostnader och samhillsekonomiska kostnader

(Sorqvist, 2001).

Kvalitetsbristkostnader kan liknas vid ett isberg dir de traditionella och synliga
kostnaderna dr toppen av ett isberg vilket endast dr en liten del av de totala kostnaderna
och isberget. Medan de dolda kvalitetsbristkostnaderna utgér majoriteten av kostnaderna

och dr dolda av vattnet (Sorqvist, 2001).

Traditionella KBK

Dolda KBK
Forlorade intikter

Kundernas kostnader

Samhillsekonomiska
kostnader

Figur 9. Kvalitetsbristkostnader, isberg (Sorqvist, 2001. s.39).
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Kvalitetsbristkostnader kan séllan identifieras genom det befintliga affarssystemet, det ar
ovanligt att f4 fram alla kostnader genom affarssystemet eftersom de inte registreras.

Det ar viktigt att kostnaderna identifieras eftersom det inte gér att kontrollera kostnaderna
om dem inte dr identifierade och berdknade (Mahmood et.al. 2014). Arabian et.al. (2013)
skriver for att kunna hantera kvalitetsbristkostnader sa maste dessa kontrolleras, for att
kontrollera maste kostnaderna mitas, for att kunna maéta kostnaderna si maste dessa

definieras och for att definiera maste dessa kvantifieras.

Det gér att identifiera kvalitetsbristkostnader pa flera olika sdtt. Det kan goras med hjélp
av utvalda medarbetare som har god kunskap om verksamheten och som tillsammans tar
fram idéer om vilka kvalitetsbrister som uppstar. Andra metoder som &r vanligt anvinda

ar processkartldggning och benchmarking (Soérqvist, 2001).
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4 Empiri
1 empirikapitlet redovisas studiens insamlade data. Kapitlet dr uppdelat i tva delar,
forsta delen (4.1) redovisar data for fraga ett som berér orsaker till bristsituationer.

Foljande delar (4.2 och 4.3) redovisar data for fraga tva som berér de kostnader som

tillkommer.

Forskningsfriga 1 Forskningsfriga 2
Orsaker till Kostnader som
bristsituationer tillkommer

3.1 Kvalitet 3.4 Viirdeskapande aktiviteter

3.2 Kvalitetsforbittring 3.4.1 Icke-virdeskapande aktiviteter

3.3 Processer 3.4.2 Eliminera eller reducera icke-
3.3.1 Processtyper virdeskapande aktiviteter
3.3.2 Flodesschema 3.5 De sju sléserierna och hur de

3.3.3 Processymboler elimineras

Teori

3.6 Kvalitetsbristkostnader

. Intervjuer & data fran
Intervjuer o
affirssystem

4.1 Bakomliggande orsaker 4.2 Tcke-virdeskapande aktiviteter
4.3 Kvalitetsbristkostnader som uppstar
till f6ljd av icke-vardeskapande
aktiviteter

Empiri

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

for att besvara respektive forskningsfrdaga.
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4.1 Bakomliggande orsaker

Foljande kapitel kommer att beskriva orsaker till saldoavvikelser som har identifierats i
samband med genomforda intervjuer. Var orsakerna har identifierats i verksamheten

illustreras 1 ett simbanediagram, se figur 11.

INBOUND LOGISTICS GODSMOTTAGNING KVALITETSKONTROLL KITTPLOCK MONTERING

BESTALLMNING  — m— INLEVERANS

L e

"~_.-.‘t i - ‘.

¥ ¥ ¥

J KONTROLL PLACERA FOR PLOCK PERLEER oA

MONTERING
L G
L5 A
PLACERA PA HYLLY  f—

l Ca )

UTKORNING
L4 { i i
Lo A

LAGRING LAGRING

{'-l = y .J-l

v i / 8

| ) | )

i ; ) 4 i
PLOCK MONTERING
= s

7 9

Figur 11. Simbanediagram 1, illustration av arbetsflodet frdan borjan till slut, de roda

markeringarna visar var de bakomliggande orsakerna till en bristsituation uppstar.

Simbanediagram 1, figur 11 beskriver hela flodet fran bestdllning till montering, dér &ven

de moment som kan orsaka bristsituationer dr utmirkta med en rod markering.

Processen startar hos Inbound Logistics genom att en bestédllning till leverantor
genomfors. Nér leveransen ankommer placeras antingen komponenterna direkt pa

lagerhylla, vid brist koérs komponenterna direkt till kittplock eller monteringen.
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Alternativt levereras godset till kvalitetskontroll om komponenterna ska kontrolleras.
Kyvalitetskontroll genomfors pd nya komponenter i syfte att géra utfallsprov, och i vissa
specialfall kontrolleras komponenter som har en hogre andel kvalitetsbrister. Efter att
kvalitetskontrollen &r genomford transporteras komponenterna ater till lagret och placeras
pa en lagerplats. Nér komponenterna har placerats pa lagerplats levereras de vidare till
kittplock eller till monteringen nir de behdver fler komponenter. I de fall komponenterna
placeras hos kittplock far de en hyllplats for att sedan plockas till kitt-tavlor eller smallbox

som levereras till monteringen.

Under processkartliggningen har orsaker till saldoavvikelser identifieras pa olika stéllen
1 processen, vilket dr markerat med “réda moln” 1 simbanediagram 1. Nedan beskrivs

varje orsak som identifierats i samband med intervjuerna.

1. Vid bestéllning kan bristsituationer orsakas genom att systemet ger felaktig information
angédende aktuellt lagersaldo. Denna felaktiga information kan bero pa flera orsaker, till
exempel att fler komponenter dn angivet anvdnds per maskin vid montering, att
leverantoren inte levererat korrekt antal vid tidigare leveranser eller att transaktionerna
for aktuell komponent inte skett korrekt. Foljden blir att systemet visar ett saldo som inte
ar korrekt och som vidare leder till att bestéllning genomfors vid fel tidpunkt och/eller

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

2. Nér godset sedan anldnder fran leverantdr mottas det av godsmottagning. Nar godset
ska skannas in som mottaget scannas eller registreras komponenterna manuellt. Att
skanna registreringen dr frivilligt. Om skanners inte anvénds tillkommer ytterligare ett
manuellt moment, vilket okar risken for felregistrering. I vissa fall saknas mojlighet att
skanna vilket betyder att operatoren maste registrera godset manuellt vilket kan leda till
felregistrering. Komponenter kan éven vara felflaggade frén leverantdren, dvs. att pallen
innehaller en annan komponent dn vad mérkningen visar. Det kan dven innehalla fel antal
komponenter och i vissa fall kan foljesedel 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 pa lagerhylla kan felaktigheter uppsté eftersom registrering

av lagerplats sker manuellt i samband med att godset placeras pa hyllan. Risken finns att

33



fel hyllplats registreras eller att systemet loggar ut, f6ljden av det senare nimnda blir att
operatdren felaktigt tror att platsen dr registrerad, men att den sedan inte finns i systemet

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

4. Nér utkorning till kittplock eller monteringen sker kan fel uppsta nér det inte finns
ndgonstans att stilla av komponenterna. Da kors det tillbaka till lagret och 1 detta moment
kan transaktionen missas, ddrmed saknas det information om att komponenterna &r
tillbakakorda och vart de &r placerade. Det 1 sin tur kan leda till bristsituationer eftersom

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

5. Nar komponenterna kontrolleras kan kvalitetsbrister upptiackas. Néar kvaliteten inte &r
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. Nar komponenter levereras till kittplock kan de 1 vissa fall placeras pa en lagerplats
som inte dr fast, dessa platser &r ej registrerade vilket innebér att i systemet star det bara
att komponenten ej finns pa fast lagerplats. Det fOrsvérar for operatoren att hitta
komponenten och kan innebéra att lang tid laggs pa att leta, i vérsta fall hittas den inte

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

7. I samband med plock kan transaktionsfel uppsta, exempelvis att fel komponent transas
eller fel antal av en komponent registreras som forbrukat. Det hédnder &dven att
komponenten inte transas ut vilket leder till att systemet indikerar att det finns fler
komponenter dn vad som finns fysiskt, vilket kan leda till en bristsituation (Kittplockare,

2019-04-10).

8. De komponenter som kors ut till monteringen kan orsaka saldoavvikelser, det kan vara
fel komponent som kors till monteringen eller att komponenterna placeras pa fel plats.
Att komponenterna placeras fel kan leda till att de inte hittas och att bristsituationer

uppstér (Godsmottagare, 2019-05-06; Gruppledare montering, 2019-04-15)
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9. Vid monteringen hinder det att skadade komponenter kasseras utan korrekt transaktion
vilket leder till saldoavvikelser och att bristsituationer kan uppsta (Inventeringsplanerare,

2019-04-10).

4.2 Icke-vardeskapande aktiviteter
Foljande kapitel beskriver alla icke-védrdeskapande aktiviteter som har identifierats i

samband med genomforda intervjuer. Aktiviteterna som uppstar illustreras med hjélp av
tva simbanediagram. Aktiviteterna som beskrivs dr aktiviteter som uppstar nér en artikel
inte hittas eller saknas, detta kan identifieras antingen pd avdelningen kittplock eller hos
monteringen. Det forsta simbanediagrammet (figur 12) illustrerar nér artikeln saknas eller
inte hittas hos kittplock, det andra simbanediagrammet (figur 13) illustrerar nér artikeln

saknas eller inte hittas pd monteringen.
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Figur 12. Simbanediagram 2, processbeskrivning ndr en saldoavvikelse hittas hos avdelningen

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

Simbanediagram 2 beskriver vilka icke-virdeskapande aktiviteter som uppstér till foljd
av saldoavvikelser. Processkartan startar hos avdelningen kittplock. Processen startar nér
medarbetaren som plockar inte hittar komponent, det &r tomt pa lagerplatsen.
Anledningen till att komponent inte finns pd sin plats kan bero pd flera orsaker,
exempelvis att en komponent dr felplacerad eller plockad utan att uttag dr registrerat i
systemet. Nér en viss komponent inte finns kontrollerar medarbetaren vad felet kan bero
pa 1 systemet. Om systemet indikerar pd brist och om komponent inte gér att finna
kontaktas materialombudet for vidare undersokning om vart den kan finnas eller planeras
att levereras om pé nytt. Ddremot, om komponenten hittas fortsitter plockningen som

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

Materialombud

Nér materialombud far besked fran kittplock pa att en viss komponent inte gér att finna
eller att systemet indikerar pé brist paborjas en felsokning. S6kningen innebér en kontroll
av varfor komponent inte gir att finna eller varfor systemet indikerar pa brist. Om
komponenten ska finnas hemma sdker man i historiken for att kunna fa fram eventuella
platser som komponenten kan vara pd. En kontroll for ndr monteringen behdver
komponenten gors for att veta vilken tidsmarginal som finns for att hitta komponenten
ifraga, om laget dr akut kontaktas Inbound Logistics direkt. Efter kontroll i systemet och
historiken soks komponent fysiskt pa lagret. Om komponent inte gér att lokalisera
meddelas Inbound Logistics, om komponent hittas plockas den (Medarbetare

Materialombud, 2019-04-10).

Inbound Logistics

Niér Inbound Logistics far en indikation frén materialombuden att en komponent inte gér
att finna skickas en begiran om inventering till inventeringsplaneraren. Samtidigt
kontaktar Inbound Logistics leverantoren for att undersoka mojligheter for en ny leverans.
Inbound Logistics kontrollerar &ven om komponent finns hos Parts eller om komponent
finns tillgénglig hos andra Volvofabriker. Beroende pé hur situationen ser ut gors en
bedémning pa om komponent ska bestillas eller om det kan avvaktas. Ar situationen akut
och ett stillestdnd 1 produktionen kan riskera att uppsté bestidlls komponent omedelbart,

om situationen inte bedoms akut tas beslut efter besked fran inventeringsplaneraren. Detta
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leder till att extraarbete utfors dven fast komponent i ett senare skede aterfinns (Logistics

Engineer, 2019-04-10).

Inventeringsplaneraren

Nér inventeringsplaneraren far ett meddelande om att Inbound Logistics vill att en
inventering genomfor gors en beddmning om inventeringen ska genomforas eller inte.
Forst genomfors en felsokning 1 historiken for att unders6ka om det &r en saldoavvikelse
eller om komponent gar att hitta. Om situationen beddms som en saldoavvikelse
genomfors inventeringen och sokning sker fysiskt pa lagret. Om situationen inte bedoms
som en riktig saldoavvikelse genomfors inte en inventering alternativt avvaktar man till
ordinarie inventering om den ligger néra i tiden. Om komponent hittas plockas den, om
den inte hittas meddelas Inbound Logistics som da ldgger en ny bestillning

(Inventeringsplanerare, 2019-04-10).
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Figur 13. Simbanediagram 3, processbeskrivning ndr en saldoavvikelse hittas hos avdelningen

monteringen.

37



Process start — Montering, Simbanediagram 3 (figur13)

Simbanediagram 3 beskriver vilka icke-vdrdeskapande aktiviteter som uppstdr med
process start pd monteringen. I monteringen identifieras en brist i samband med att en
komponent ska monteras, nir en brist upptackts trycker aktuell arbetsstation pa en knapp,
vilket gor att gruppledaren far ett sms och dérefter tar sig till den arbetsstation dir bristen
finns och kontrollerar vilken typ av komponent som saknas. Direfter kontaktas antingen
kittplock eller materialombud beroende pa vilken typ av komponent som saknas

(Gruppledare montering, 2019-04-15).

Om kittplock har komponenten pa sitt lager levererar de till den arbetsstation dér bristen
uppstatt och montering kan ske, annars kontaktas materialombud i ndsta steg istillet
(Medarbetare kittplock, 2019-04-10). Nér istdllet materialombud kontaktats borjar de
med att gora en genomsokning av datahistoriken i nértid for att se om de kan identifiera
vart komponent finns, dérefter 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 fatt informationen fortloper processen pad samma sitt som i simbanediagram 2

med start i kittplock.

4.3 Kvalitetsbristkostnader till f6ljd av icke-viardeskapande aktiviteter
Kwvalitetsbristkostnaderna uppstar till f6ljd av brister 1 kvaliteten som leder till icke-

viardeskapande aktiviteter. De icke-vardeskapande aktiviteterna som uppstér till foljd av
kvalitetsbrister beskrivs i avsnitt 4.2. Alla icke-virdeskapande aktiviteter kostar i bade tid
och pengar. Monteringen ldgger tid pd att leta efter komponent samt kontakta en
gruppledare som 1 sin tur kontaktar materialombud eller kittplock. Tiden som laggs pa
detta uppskattas till ca 2-5 minuter. Nér kittplock inte hittar artikeln laggs tid pa att se
efter om den ligger i en ndrliggande pallplats, om komponent finns registrerad ndgon
annanstans i systemet eller om komponent star som brist, tiden for detta uppskattas till ca
5 min. Nir materialombuden letar efter komponent sker det bade fysiskt och
systemmassigt, tiden materialombuden ldgger pd detta uppskattas till 1 timme. Nér
Inbound Logistics far en indikation pa att en bristsituation har uppstétt sker ett flertal
aktiviteter, nér en bestéllning sker uppskattas tiden som ldggs pa detta ca 2 timmar, nir

det &r en falsk bristsituation uppskattas tiden till ca 45 minuter. Inventeringsplaneraren
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uppskattar att bedomningen om letandet i genomsnitt tar ca 30-45 minuter. Tabell 2
sammanfattar icke-virdeskapande tiden som ldggs vid begirda inventeringarna samt

timkostnaden for varje arbetsmoment.

Bristsituationer som sker till f6ljd av saldoavvikelser leder dven till att extratransporter
behover bestillas, vilket skedde vid 120 tillfillen under 2018 av totalt 165 begirda
inventeringar. De begérda inventeringarna visade vid 119 tillféllen att saldot var negativt,
medan i 46 av fallen var saldoavvikelsen falsk. Alla extratransporter har inte skett till
foljd av negativa saldoavvikelser utan kan dven vara falska saldoavvikelser som ligger
till grund, eftersom i vissa fall kan det bestidllda materialet skickas pa en planerad
ordinarie transport. Detta betyder att siffrorna dr missvisande. Bristsituationer och antal

extratransporter dr sammanstéllda i tabell 3.

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-virdeskapande tid och timkostnad.

Begérda inventeringar 165
Saldoavvikelser 119
Falska saldoavvikelser 46

Extratransporter 120

Tabell 3. Antal begiirda inventeringar 2018 och extratransporter 2018.



4.4 Analysmodell

En analysmodell har tagits fram for att illustrera kopplingen mellan forskningsfragorna,
teorin, empirin som sedan ska analyseras 1 analyskapitlet. Den teoretiska referensramen
har valts ut for att kunna besvara studiens forskningsfragor. Vidare har teorin tillsammans
med intervjuguiden, som anvénts under intervjuerna (bilaga 1 och 2) samt data fran
affarssystem, anvénts for att samla in relevant empiri utifran forskningsfragorna.
Analysen sker 1 tva steg. Forsta delen analyserar forsta forskningsfrdgan, dér anvinds
teori och empirin som &r relevant for att analysera vad som orsakar saldoavvikelser som
1 sin tur leder till bristsituationer. Vidare analyseras forskningsfrdga tva och dven dar
anvinds teori och empirin som dr relevant for att kunna analysera icke-vérdeskapande
aktiviteter. Tva simbanediagram anvédnds som tagits fram 1 empirin for att beskriva vilka
icke-véardeskapande aktiviteter som uppstar och var i foretaget de utfors. Dessa icke-
viardeskapande aktiviteter har sedan anvénts for att kunna ta fram kvalitetsbristkostnader
och var dessa kostnader uppstar. Studien avslutas med en slutsats for respektive

forskningsfraga. Analysmodellen illustreras nedan i figur 14.

Forskningsfriga 1 Forskningsfriga 2
Kosi

3.1 Kvalitet
3.2 Kvalitetsforbiittring rirdeskapande aktiviteter

3.3 Processer 3 inera eller reducera icke-
Teori = esstype pande aktiviteter
iserierna och hur de
elimineras
3.6 Kvalitetsbristkostnader

Intervijuer & data fran
affirssystem

Datainsamling

4.1 Bakomliggande orsaker 4.2 Icke-viirdeskapande aktiviteter
.. ristkostnader som uppstir
Empiri i v icke-virdeskapande

Analys

6.1 Resultat
Slutsats 6.2 Studiens bidrag
6.3 Kritik t1ll eget arbete
6.4 Forslag till vidare forskmng

Figur 14. Analysmodell, illustration av kopplingen mellan forskningsfrdaga, teori, empiri
och analys.
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5 Analys

Analyskapitlet analyserar det empiriska insamlade materialet med den valda teoretiska
referensramen. Analysen dr uppdelad i tva delar forst analyseras forskningsfrdaga 1 som
beror orsaker till bristsituationer och sedan analyseras forskningsfrdaga 2 som berér

kostnader som tillkommer, se figur 14.

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

och Freedom” from deficiencies. Med den forsta definitionen menar Juran att kvalitet dr
en produktegenskap som, dels skapar virde for kunden genom att tillfredsstélla dennes
behov, dels ér till for foretagets ekonomiska vinning. En bristsituation innebér extra
arbetsmoment for Inbound Logistics och andra involverade avdelningar inom Volvo CE
Brads. Med utgangspunkt i definitionen Features of Products innebér en bristsituation for
Volvo CE inte nddvandigtvis ndgra storre problem i skapandet av kundvérde sé lange
kunden far vad den Onskar i tid, pa rétt plats och i rétt kvantitet. Ddremot medfor en
bristsituation storningar i verksamheten eftersom medarbetare hindras fran att utfora sina
faktiska arbetsuppgifter och fokus hamnar istdllet pd att underséka och atgirda

saldoavvikelsen, vilket forvisso inte &r till foretagets fordel.

Med den andra definitionen beskriver Juran (1999. s.1-2) kvalitet som nagot frigjort frén
felaktigheter, Freedom from deficiencies, vilket kan tolkas som frigjort frdn sadana
aktiviteter som varken forser kunden eller foretaget med nagot virde. Vid en bristsituation
pa Volvo CE uppstar sddana aktiviteter, trots att en komponent kan komma att hittas vid
ett senare skede genomfors bland annat felsokning av saknad komponent i systemet och
1 komponentens historik, liksom en fysisk sokning pa lagret, samt tas kontakt med
leverantorer, Parts och andra Volvofabriker for att undersoka mojligheter for en ny
bestillning. De hidr aktiviteterna kallar Ljungberg och Larsson (2012) for icke-

viardeskapande aktiviteter och analyseras mer djupgdende 1 avsnitt 5.5.

Bergman och Klefsjo (2012, s.24) lyfter upp en vidgad definition som beskriver kvaliteten
for en produkt som “dess formdga att tillfredsstdilla, och helst évertrdffa, kundernas
behov och forvintningar”. Man menar att kvaliteten for en produkt dr en del av en
kvalitetsupplevelse och att man ser ett samband mellan produkt, organisation och kund.

Niér produkten eller tjdnsten inte motsvarar kundens 6nskemal pratar man om, det som
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Sorqvist (2001) bendmner kvalitetsbrist. Kvalitetsbrist uppstar nér foretagets intressenter,
interna som externa, inte far sina behov uppfyllda, alltsd anses kvaliteten vara otillrdcklig.
Det ér en till f6ljd av kvalitetsbrist som icke-vardeskapande aktiviteter uppkommer.
Sorqvist (2001) delar in kvalitetsbrist 1 tillfdlliga problem och kroniska problem, dir
sadana fel och brister som uppstar och atgiardas dagligen hor till de tillfdlliga problemen.
Till de kroniska problemen tillhor fel och brister som verksamheten har lért sig att leva
med eftersom dessa dr dolda och accepterade av arbetslaget. Det gér att koppla till de
begirda inventeringarna. 2018 utférdes 165 begirda inventeringar vilket néstintill dr en
begird inventering varannan dag. Vilket dr en tydlig indikation dver att problemet med
saldoavvikelser dr kroniskt och att det sker ofta i verksamheten. Att problemet dr kroniskt
kan dven ses 1 att tydliga arbetsrutiner finns for vad som ska goras nir en saldoavvikelser
misstdnks och att materialombudens stora arbetsuppgift dr att dagligen leta efter saknade

komponenter.

Kvalitetsbrister fororsakar kvalitetsbristkostnader, de hér kostnaderna analyseras i avsnitt

5.7.

5.2 Orsaks-verkan
Bergman och Klefsjé (2012) menar att ett anvindbart verktyg for att analysera

identifierade kvalitetsproblem ar orsak-verkan diagram. En av fordelarna med att arbeta
med orsak-verkan &r att det kan vara en hjélp for att dela upp och strukturera orsaker i
huvudsakliga- och del-orsaker (Larsson, 2008). Genom att anvidnda Orsak-verkan
diagrammet som ett verktyg, kan en tydlig och 6verskéddlig bild ges om vad som kan vara

mojliga orsaker till att en bristsituation har uppstétt.

Operatdr \ontering av

fel komponent
Transar ej tillbaka

e i
Transar ej ut

Fel antal Tappar vid

avlastning

Leverantor Flaggar fel

K .
Fel komponent asseras ej

Ingen foljesedel Felplacering pall

Fel foljesedel Glémma kvittera

Tror att pallen &dr tom

Bristsituation

Transa ut fel antal

Fel bestillni
¢ hestalining System ldgger ner

Fel vid inkvittering

Forstaelseklyfta

Gods
finns,
info
saknas

Gar ej att scanna

Fel antal

komponenter
System per maskin

Inget
scannings-
krav

Kommunikation

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 hir orsakerna paverkar varandra. Diagrammet synliggor fyra

huvudorsaker vilka dr system, operator, leverantdr och kommunikation.

5.2.1 System
Beror de problem som uppstar pa grund av att affarssystemet inte fungerar optimalt.

Fel vid transaktion av gods - Felaktigt antal komponenter transas ut ur systemet, till
exempel genom att en hel pall transas ut istédllet for en komponent. Nér en felaktig
transaktion gors beror det pa den ménskliga faktorn. Ett béttre anpassat affarssystem som
varnar vid ovanlig storlek pé transaktion och har det normala antalet forprogrammerat for

vanliga plocklistor, kan minska risken for feltransaktion.

Fel vid skanning eller kvittering av gods - Alla foljesedlar som skickas av leverantoren &r
inte mojliga att skanna. Vid kvittering av gods kan systemet logga ut, vilket leder till att
operatoren tror sig ha registrerat godset, men att det pd grund av en ofullbordad
registrering inte finns 1 systemet. Detta gor att systemet visar fel saldo och godset kan bli

svért att hitta da lagerplatsen inte finns registrerad.

Anvindning av scanner dr frivilligt - om en operator véljer att inte anvdnda scannern okar
risken for feltransaktioner eftersom risken for fel pa grund av den ménskliga faktorn da

Okar.

Fel vid bestdllning - Istillet for att bestdlla en styck av en viss komponent bestélls 10.

Problemet uppstdr nidr en operatdr ldgger en bestdllning och véljer fel saldo.

Systemet visar fel antal komponenter som ska monteras per maskin - systemet visar att en
styck komponent behovs fast det egentligen behovs tva stycken komponenter per maskin,

vilket leder till att det faktiska saldot dr ldgre dn saldot som systemet visar.
Systemet, som det dr 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 6kar saldoavvikelsen. Ett annat alternativ &r att
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ett i systemet stir for en komponent vid varje plock, men normalt kanske operatdren tar
en hel pall varje ging, vilket medfor att det dr létt att transaktionen blir felaktig om inte
operatoren uppmirksammar detta. Vid dessa moment finns mojligheter att gora
forbattring genom att till exempel visa det antal som normalt plockas, systemet foreslar
det alternativ som dr normalt antal for den komponenten. Idag kan i vissa fall systemet

vilseleda sa att risken Okar att fel registreras.

5.2.2 Operator
Beror de problem som kan uppsta pa grund av den ménskliga faktorn.

Medarbetare flaggar fel - Godset mérks fel vid inleverans.

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

Monterar fel komponent - Den komponent som monteras &r inte korrekt eller monteras i

fel antal.

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

hyllplats registreras blir det sedan svart att hitta godset.

Transaktionsfel - Operatoren transar ej ut/transar tillbaka en komponent. Detta kan ske
exempelvis om fel komponent korts fram till monteringen och sedan korts tillbaka till

lagret utan att transaktion av lagersaldot har genomforts.

Kasserar ej - ndr en komponent ér trasig eller gér sonder sé kastas den utan att registreras

1 systemet.

Komponenter kommer till skada vid avlastning - Kan uppstd om operatdren tappar en pall.
I manga fall resulterar det i defekta komponenter som inte kan anvéndas och som dérfor

ska kasseras, detta kan ibland missas att genomforas.

Tror att pallen dr tom - | samband med plock av komponenter ligger vissa komponenter
pa pallar som har flera lager, om operatoren tror att pallen bara har ett lager och transar
ut den som tom, ndr det egentligen finns komponenter kvar, kommer en saldoavvikelse

att uppsta.
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Genom att minska de moment som utférs manuellt kan ocksé risken for saldoavvikelse
minska. Idag finns flera viktiga moment som utférs manuellt dir risken ar ganska stor att
nagot kan gé fel. Ett exempel ar registrering av lagerplatser, nir dessa gérs manuellt finns
risk for att fel nummer registreras for att operator tror att godset dr placerat pa en viss
hylla, det finns dven risk att ndgon siffra hamnar i fel ordning. Skulle all registrering
automatiseras till exempel via scanner minskar risken for att den ménskliga faktorn

orsakar problem.

5.2.3 Leverantor
Beror problem som orsakas av leverantdren.

Fel komponent - Det kan handla om att leverantdren skickar fel komponent, vilket innebér
att komponenten ar flaggad som att det dr den bestdllda komponenten, darfor uppticks

felet oftast inte fOorran senare.

Fel antal - Komponenterna kan ockséd levereras i fel antal, det vill sdga att en pall
innehdller fler eller firre dn angivet, vilket péverkar lagersaldot. Det kan leda till

bristsituationer eller 6verlager.

Fel foljesedel/ ingen foljesedel - Nir leverantoren ej skickar med en foljesedel, eller att
det &r fel foljesedel som medfoljer ger det problem vid inlagring av godset. Det riskerar

da att bli stdende ute pa garden innan informationsproblemet &r atgardat.

Nar leverantoren orsakar problem genom att foljesedeln ar felaktig uppdagas det redan
vid inleverans medan fel antal per pall eller order kan ta lédngre tid att uppticka. Detta kan
orsaka problem i produktionen om gods blir stdende utanfor utan att lagras in, eller att

godset ar fel vid leverans vilket kanske inte upptécks forrdn vid montering.

5.2.4 Kommunikation
Informationsbrist - Beror pd problem som uppstdr som f{oljd av en bristfillig

kommunikation. Ibland forekommer det att gods registreras innan det dr pa plats.
Medarbetare tror att godset finns hemma men 1 sjdlva verket dr det bara pa vég in, detta

leder till att medarbetare borjar leta efter godset och antar att det dr en bristsituation.
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Problemet kan ocksa yttra sig tvirtom, genom att godset finns hemma men har inte hunnit
bli inregistrerat och inlagrat av ndgon anledning, vilket kan leda till att operatorer véntar

pa komponenter som finns pé plats.

Forstdelseklyfta - Innebér att medarbetarna inte har forstaelse for vad deras handlingar
ger for konsekvenser, att en liten sak som att sldnga en skruv kan i slutindan ge stora
konsekvenser och kostnader. Genom att inte gora transaktionen korrekt vid exempelvis
kassering paverkas andra avdelningar 1 hog grad, kanske inte i s& stor utstrackning som

just medarbetarens egen del av organisationen.

Nar organisationen arbetar uppdelat i avdelningar finns en risk att medarbetarna ser
funktionen i sin avdelning men att helhetsbilden gar forlorad. Detta kan leda till att den
enskilde medarbetaren inte inser vikten av att folja vissa arbetsrutiner eller vidarebefordra
information som kan ha betydligt storre pdverkan for en annan avdelning. En sadan
hiandelse kan exempelvis vara att komponenter kasseras utan att transaktion i systemet
sker, vilket inte paverkar vid tillfdllet utan problemet uppstér senare nér lagersaldot blir
mindre och risken for brist blir synlig. Genom att 6ka forstdelsen och ge medarbetare en
overblick av hela organisationen och hur funktionerna dr sammanlénkade kan orsaker till

saddana problem minskas.

Vid en overblick av den information som orsak-verkan diagrammet ger, kan de orsaker
som har identifierats nistan uteslutande kopplas till manuella arbetsmoment. Aven
problem som kan kopplas till system hénger ihop med nidr operatdrer ska utféra moment
som bestdllning, scanning eller transaktioner ddr exempelvis stress kan vara en orsak till
att operatoren inte uppmarksammar att felaktig lagerplats registreras eller att fel antal
bestills. Genom att utveckla systemet pa ett sadant sétt att det stodjer operatdren 1 arbetet
pa ett effektivare sitt kan bristerna minska. Att 6ka det tekniska stddet vid inlagring och
placering av gods kan ocksa minska antalet brister som uppstér, detta kan ske genom att
utveckla anvidndandet av scanners och minska de tillfillen ndr gods maérks och
inregistreras manuellt. Genom att utveckla dessa arbetsmoment kan arbetet underléttas
for operatorerna vilket gor att till exempel negativ stress minskar och paverkan frén
maénskliga faktorer kan reduceras. Genom att minska negativ stress hos operatorer kan

antalet brister hos de manuella moment som aterstar minska. Stress kan vara en anledning
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till att brister uppstar, d& kdnslan hos anstéllda ar att det inte finns tid att gora en extra

kontroll for att se till exempel rétt antal bestélls.

5.3 Kvalitetsforbattring

Sandholm (2001) menar att ett framgéngsrikt kvalitetsforbéttringsarbete behdver grundas
pa fakta. Det &r av stor vikt att veta var i processerna problem uppstar for att kunna paborja
ett arbete med kvalitetsforbéttring. 1 tidigare kartliggning av flodet 1 processen
framkommer att ménga orsaker till de bristsituationer som Inbound Logistics behdver
atgdrda uppstar utanfor deras huvudsakliga ansvarsomrdde. Denna information visar att
for att ett kvalitetsforbéttringsarbete ska kunna paborjas behodver flera avdelningar
involveras som berdr materialflodet 1 organisationen, for att forbattringsatgirder ska
kunna fa genomslagskraft. Detta dr ndgot som dven Sandholm (2001) pekar pd ndar han
beskriver vikten av att hela organisationen méste arbeta systematiskt och att alla delar i

den forstér och stodjer forbattringsarbetet.

Vid arbete med processforbittringar dr det viktigt att fundera kring hur
forbattringsatgarder pa olika nivder kan kombineras. Nir erfarenhet och kunskap frén
olika delar och nivéer i foretaget kan samlas och kombineras blir forbéttringsarbetet mer
effektivt samt avkastningen pa investerat arbete blir hogre (Sunk, et.al, 2017). For att fa
genomslagskraft 1 ett forbattringsarbete av de problem som Inbound Logistics upplever
blir det avgdrande att det genomfors pé flera olika nivéer, da problemen som orsakar extra
kostnader har sina grundorsaker pad flera olika platser i flodet. Genom ett
forbattringsarbete pa alla delar som berdr materialflodet kommer effekten bli béttre och

forutséttningarna for att reducera kostnaderna okar.

Kvalitetsbrister kan delas in i tillfdlliga och kroniska kvalitetsbrister. Att dtgérda en
tillfallig kvalitetsbrist handlar huvudsakligen om att bibehalla den niva pa kvalitet som
organisationen redan har. For att forbdttra kvaliteten behover de kroniska bristerna
atgirdas (Sandholm, 2001). De brister som har identifierats i arbetet har uteslutande
karaktédren av att vara kroniska. Organisationen har ett vél inarbetat system for att dtgérda
de problem som leder till bristsituationer dir anstidllda pd materialombud, kittplock,
montering, inventeringsplanerare och Inbound Logistics (se tabell 2) ldgger ner arbete for
att atgdrda problemet. Detta arbete skulle sannolikt kunna elimineras om orsakerna
atgdrdas. For att orsakerna ska kunna elimineras kréivs att alla delar som dr involverade i

materialhantering arbetar med forbéttringsarbete och har forstaelse for vikten av det. For
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att Inbound Logistics ska kunna sdnka sina kostnader for bristsituationer krévs ett
forbattringsarbete som framforallt beror andra avdelningar, ndgot som visar pa vikten av
att hela organisationen arbetar med forbittring av sina processer. Om ett sadant
forbattringsarbete blir framgangsrikt kommer effekten kunna bli stor eftersom bade antal
extratransporter kommer kunna reduceras, men det kommer ocksé ha stor effekt pa antal
arbetstimmar personal behdver lagga pé att leta komponenter och andra atgérder. samt att
risken for driftstopp i produktionen blir mindre. Dessutom kan arbetsmiljon forbattras
genom stress som uppstar nir komponenter saknas eller Gver att ett driftstopp kan uppsta

upptrader mer sillan.

5.4 Processer
Ljungberg och Larsson (2012) beskriver de olika typerna av processer dir

huvudprocessen dr den som skapar kundvérde, stodprocesser skapar inget direkt
kundvéirde men dr nédvindiga for att huvudprocessen skall fungera. Inbound logistics
ansvarar for materialforsorjningen vilket &r en stodprocess till Volvos huvudprocess som
bestar av att producera dumprar. Den process som arbetet huvudsakligen fordjupar sig i
syftar till att atgirda eller motverka problem och storningar for huvudprocessen som kan
uppsta till foljd av saldofel som gor att bristsituationer uppstar. Detta styrker ytterligare
antagandet att bristerna i olika delar av processen fran inkop till montering orsakar ett

flode av icke-virdeskapande aktiviteter (teori 3.4.1) som kan betecknas som negativa.

Att en organisation analyserar sina processer bidrar till att synliggdra problem som
uppstar i dem (Bradford & Gerard, 2015). Genom den processkarta som gjorts over
processen som startar i att en bestéllning gors, och avslutas ndr komponenterna monteras
blir de moment i processen dir saldofel orsakas synliga. Genom att de moment i processen
identifieras som kan vara en bakomliggande orsak till bristsituationer blir identifierade
kan ett forbattringsarbete pabdrjas. Bradford & Gerard (2015) beskriver hur viktigt det dr
att arbetet med processer och dess utveckling ir ett vl inarbetat tankesétt for att uppna
en god effekt av det. Genom att stindigt arbeta med utveckling av processen frdn inkdp
till montering kan risken for att de problem som kartlagts med hjdlp av processkartan 1
figur 11, ska uppsté reduceras. Figur 11 visar dven pd att bristsituationer orsakas vid flera

olika aktiviteter 1 flodet.
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5.5 Icke-vardeskapande aktiviteter
Ljungberg och Larsson (2012) beskriver virdeskapande aktiviteter som ndgot som skapar

varde for kunden. Exempelvis bearbetning och montering. Ax et.al (2015) beskriver icke-
viardeskapande aktiviteter som nagot som inte skapar véirde for kunden och som 1
slutdndan resulterar i hdgre kostnader for kunden, exempelvis leta efter komponenter eller
verktyg. Utifran detta stimmer aktiviteterna som uppstar vid bristsituationer som grundar
sig 1 saldoavvikelser med beskrivningen som Ax et.al. beskriver. Alla aktiviteter som
uppstar dr icke-viardeskapande och ger darmed oOkade kostnader for slutkunden.
Aktiviteterna ar kartlagda med tvd simbanediagram som presenteras i avsnitt 4.2. Icke-
virdeskapande aktiviteter som identifierades sammanstills i tabellen nedan. Dessa icke-

vardeskapande aktiviteter uppstar till f6ljd av kvalitetsbrister, som beskrivs i avsnitt 5.1.

Kittplock Sokande efter komponent
Materialombud Soker komponent i systemet och fysiskt
Inbound Logistics Begir inventering

Ringer leverantor

Kontaktar parts i Gent

Kontrollerar med andra Volvo om de har komponent
Bestéller komponent innan de vet om den saknas

Inventeringsplanerare Gor beddomning om komponent ska sokas
Letar fysiskt efter komponent

Tabell 4. Visar vilka icke-virdeskapande aktiviteter som uppstdr i respektive avdelning.

Ax et.al. (2015) beskriver olika kategorier av icke-virdeskapande aktiviteter. Negativa
aktiviteter ar aktiviteter som bor elimineras. Av de icke-véirdeskapande aktiviteter som
uppstar och som kartlagts stimmer dessa 6verens med Ax et.al. beskrivning av negativa
aktiviteter. Dubbleringsaktiviteter dr en typ av negativa aktiviteter vilket aterfinns i
simbanediagram. Vilket innebir att aktiviteter sker pa flera stéllen, vilket betyder att
dubbelt arbete utfors. Dubbelaktiviteter utférs bland annat genom att kittplock letar lite
innan materialombud kontaktas, sedan letar &ven materialombud efter komponent. Om
komponent inte hittas d& kontaktas Inbound Logistics som begir en extra inventering.
Om inventeringsplaneraren beddmer att en inventering ska utforas s soks komponent
ytterligare en ging. Detta innebdr att komponents soks flera gdnger av olika personer
nagot som enligt Ax et.al. (2015) &r negativt och bor elimineras. Ytterligare en
dubbleringsaktivitet som utfors dr s6kning i historiken efter den saknade komponent.

Detta utfors bade av materialombud och inventeringsplaneraren. Detta sker pa grund av
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att materialombuden inte kollar langt tillbaka i historiken medan inventeringsplaneraren
gor en grundlig sokning. Aven detta dubbelarbete skulle kunna undvikas och pa sa sitt

undvika att flera icke-virdeskapande aktiviteter utfors.

Den andra negativa aktiviteten som Ax et.al (2015) beskriver dr korrigeringsaktiviteter
vilket ar aktiviteter som uppstar till f61jd av fel och brister i andra aktiviteter. Aktiviteterna
som é&r kartlagda 1 simbanediagram 2 och 3 stimmer med den beskrivningen. Dessa
aktiviteter uppstar for att korrigera fel som har uppstétt i virdeskapande aktiviteter. Fel
som leder till att det fysiska saldot inte stimmer Overens med det systemmadssiga saldot.
Vilket i sin tur leder till att medarbetarna tror att komponent ska finnas pé lagret och alla

aktiviteter med att leta och hitta komponent startas.

Det dr viktigt att identifiera aktiviteterna for att kunna ta fram kostnader och for att se vart
kostnader uppstér. Arabian et.al. (2013) skriver att om inte aktiviteterna kan kvantifieras
och definieras kan dessa senare inte métas och kontrolleras. Kostnaderna som tas fram i

avsnitt 5.7 ar kopplade till de icke-vardeskapande aktiviteterna som identifierats.

5.6 Sloseri

Genom att identifiera de icke-virdeskapande aktiviteter som uppstar i ett flode kan
organisationen fa kunskap som de sedan kan anvinda for att eliminera sloserier. Eftersom
medarbetarna arbetar dagligen med sloserierna dr de en viktig tillgdng 1 arbetet med att

eliminera dem (Sorqvist, 2013).

Nedan finns en tabell som visar de sloserier som identifierats genom intervjuer.

Vintan Produktionsstopp, bristsituation hos kittplock

Ondodiga transporter Extratransporter fran parts eller leverantor

Onodiga arbetsmoment Leta efter komponenter, kontakt med leverantorer, extra
inventering,

Defekter Felaktiga eller komponenter med bristande kvalitet.

Outnyttjad kreativitet Hos personal finns kinnedom om flertalet
bakomliggande orsaker.

Tabell 5. Aktiviteter kopplade till sloserier.
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Figur 16. Identifiering av olika sléserier och var i organisationen de finns.

Materialombud

Figur 16 beskriver vilka sloserier som uppstar pa olika platser 1 organisationen. En tydlig
bild ges av att de olika sloserierna kan uppkomma pa flera platser i organisationen. Det
ar vart att lyfta fram att sloserier i form av outnyttjad kreativitet och onddiga
arbetsmoment &terfinns hos alla avdelningar som finns med i studien. Outnyttjad
kreativitet beror i det aktuella fallet huvudsakligen medarbetarnas kdnnedom om var och
varfor saldoavvikelser kan uppsta, denna kunskap kan utnyttjas mer for att eliminera
problemen. Onddiga arbetsmoment dr de aktiviteter som endast behdver utforas nér en

saldoavvikelse har identifierats.

Den process som arbetet framst berdr, vad géller berdkningar och beskrivningar, visar
flodet fran att en brist har identifierats till att den &r atgardad. Sorqvist (2013) beskriver
vikten av att se organisationen fran ett helhetsperspektiv for att kunna identifiera storre
sloserier som kan vara delar av eller en hel process. Nar ett helhetsperspektiv anvénds for
att analysera en process kan den i vissa fall i sin helhet identifieras som icke-
virdeskapande. Processen som syftar till att atgérda problem nér en saldoavvikelse
uppstér, kan identifieras som icke véirdeskapande i sin helhet eftersom den syftar till att

atgirda en bristsituation.
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Detta dr viktigt att ta hinsyn till det aktuella fallet, for att kunna identifiera och urskilja
vad som ér sldseri och vad som dr nddvéndiga aktiviteter, samt hur det gér att komma

vidare med att eliminera de orsaker som finns till att sléserier uppstar.

Genom att kombinera en analys av informationsflodet och det fysiska flodet vid
identifiering av sloserier som paverkar kostnader, kan forlusten frén sldserierna reduceras
mer effektivt. Kunskap om vilka aktiviteter som faktiskt dr virdeskapande och vilka som
ar sloserier blir djupare och helhetsbilden tydligare. Déarigenom blir forbéttringsarbetet
effektivare (Carmignani, 2017). Om processerna som analyseras ses utifrén ett bredare
perspektiv framgar det att flera av de sloserier som uppstér, till exempel letande efter en
komponent orsakar en kostnad genom att arbetstid gar at hos den som letar. Darefter
uppstar kostnader pa flera stéllen hos andra avdelningar genom extra inventering, kontakt
med leverantdr och extratransport. Nir analysen gors bredare kan de kostnader som
uppstar pd grund av icke-vdrdeskapande aktiviteter foljas upp bittre. Kénnedomen
fordjupas kring vilket sldseri som dr grunden till den icke-vardeskapande aktiviteten och

darmed en kostnad som skulle kunna elimineras.

5.7 Kvalitetsbristkostnader
Sorqvist (2001, s.31-21) beskriver kvalitetsbristkostnader: “de totala forlusterna som

uppstdr genom att ett foretags produkter och processer inte dr fullkomliga”. 1 avsnitt 5.1
och 5.5 beskrivs kvalitetsbrister och icke-vardeskapande aktiviteter. Till foljd av dessa
kvalitetsbrister sker icke-vardeskapande aktiviteter. Dessa aktiviteter leder till

kvalitetsbristkostnader pa grund av brister i kvaliteten.

Sorqvist (2001) delar in kvalitetsbristkostnader 1 tva olika kategorier, traditionella
kvalitetsbristkostnader och dolda kvalitetsbristkostnader. Traditionella
kvalitetsbristkostnader beskrivs som kostnader frén tillfdlliga problem och &r vél synliga.
Dolda kvalitetsbristkostnader &r svérare att se och folja upp eftersom dessa problem
uppstar fran kroniska problem som é&r accepterade. Vilket stimmer med kostnaderna som
uppstar till foljd av saldoavvikelser. Processen med att leta efter komponenter och allt
som foljer dérefter, som presenteras i simbanediagram 2 och 3, &r normal och accepteras
och ses som en del av medarbetarnas dagliga arbete. Simbanediagram har anvints for att
kunna identifiera vart kostnader tillkommer nir en bristsituation uppstar. Att fa fram

kostnaden for tiden som ldggs for dessa aktiviteter dr svart eftersom dessa tider inte

52



registreras separat frdn andra aktiviteter, utan registreras som dagligt arbete. Det betyder
att kostnaderna inte gar att plocka direkt fran affarssystemet vilket stimmer med hur
(Mahmood et.al, 2014) beskriver att kostnaderna inte gar att plocka frdn det befintliga
affarssystemet. For att kunna fa4 fram kostnader for aktiviteterna som kartlagts har
medarbetarna fran dessa olika avdelningar fatt uppskatta tiden de ldgger i genomsnitt pa
dessa aktiviteter, &ven loneadministratorerna har fétt ta fram en ungeférlig timkostnad for
en medarbetare pa respektive avdelning. Tiderna och kostnaderna presenteras i tabell 2, 1
avsnitt 4.3. Eftersom detta &r en uppskattning kommer den totala kostnaden vara
missvisande, framfor allt tiden som liggs pd de olika momenten. Under intervjuerna
framkom det att tiden som l4dggs dr olika beroende pé hur situationen ser ut. For att kunna
fa en mer exakt tid som ldggs pad de olika aktiviteterna kridvs det att medarbetarna

tidsregistrerar hur lang tid de ldgger pa detta vid varje tillfdlle som uppstar.

For att kunna visa pa hur mycket dessa kvalitetsbrister och icke-virdeskapande aktiviteter
som uppstar vid bristsituationer kostar har en berdkning for 2018 genomforts. Kostnader
som inkluderas i berdkningen ar dels kostnaden for arbetstiden som ldggs och kostnaden
for alla extratransporter som genomfordes for att undvika stillestdnd i produktionen.
Arbetstiden dr berdknad utifrdn de icke-virdeskapande aktiviteterna som tagits fram i

avsnitt 5.5.

For att genomfora berdkningen har en kostnad tagits fram for vad varje arbetsmoment
kostar, det genom att rikna om kostnaden per timme till kostnad per minut. Tiden som
har anvénts &r tagna ur tabell 2 1 empirin. Monteringen uppskattar sin tid till 2-5 minuter,
vid berdkning anvinds medelvérdet 3.5 minuter. Samma antagande har gjorts for tiden
for inventeringsplaneraren, som uppskattar sin tid till 30-45 minuter, medelvardet 37,5
min har dérfor anvénts. Kostnad per arbetsmoment och avdelning finns i tabell 6 nedan.
For Inbound Logistics anvidnds tvd olika tider beroende pd om det dr en negativ
saldoavvikelse eller en falsk saldoavvikelse. Vid en negativ saldoavvikelse giller 120

minuter medan 45 minuter giller vid en falsk saldoavvikelse.

Avdelning [Tid (minuter] Kostnad/timme (kr) Kostnad/minut Kostnad/tillfalle

Montering 35 500 333
Kittplock 5 500 8,33
Materialombud 60 500 8,33
*1, Artikel hittad Inbound logistics (¥1) 45 450 750
*2, kel ej hittad Inbound logistics (*2) 120 450 7,50
Inventeringsplanerare 375 150 7,50

29,17
11,67
500,00
13750
900,00
281,25

Tabell 6. Arbetskostnader per tillfille for respektive avdelning.
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Den forsta berdkningen visar vad kostnaden blir for alla falska saldoavvikelser. En
saldoavvikelse kan antingen upptéckas hos monteringen eller kittplock. Eftersom det inte
finns nagon historik pd hur manga av de falska saldoavvikelserna som startar hos
monteringen har ett antagande gjorts om att 50% startar dir, resterande 50% antas starta
hos kittplock. Under intervjun med monteringen framkom det att kontakt tas antingen
med kittplock eller materialombud om en komponent inte gar att finna. Aven i detta fall
finns ingen sparad data pa hur det ser ut 1 verkligheten darfor har dven hér ett antagande
gjorts for att kunna genomfora berdkningen, antagandet dr att 50% av fallen som startar
hos monteringen gér igenom Kkittplock innan de gér vidare. Totalt &r det 46 falska
saldoavvikelser, varav 23 startar hos monteringen. De resterande 23 startar hos kittplock.
Hélften av de som startar hos monteringen gar igenom kittplock vilket dr 11,5. Totalt 34,5
gér genom kittplock. Vidare i berdkningen har 46 ginger anvints for att rdkna ut
kostnaden for materialombud, Inbound Logistics och inventeringsplaneraren. Illustrering
for att fortydliga antagandet finns 1 figur 17. Kostnaden for alla falska saldoavvikelser
blir, 53 771kr, fortydligas 1 tabell 7.

Tabell 7. Kostnad for falska saldoavvikelser samt kostnad for respektive avdelning.

Falska Saldoavvikelser
46st

/Y

Montering 50% 11,5st Kittplock 50%
23st 34,5t (23+11,5)

N%

Materialombud
46st

l

Inbound Logistics
46st

]

Inventeringsplanerare
46st

Figur 17. lllustration over antaganden om fordelning av falska saldoavvikelser.
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Kostnad falska saldoavvikelser 2018 Kr
Montering 671
Kittplock 1438
Materialombud 23000
Inbound logistics (*1) 15525
Inventeringsplanerare 12938
Kostnad | ssn




Vidare beriiknades kostnaderna for negativa saldoavvikelser som var 119 st. Aven i den
hir berdkningen gjordes samma antaganden som innan, att 50% startar hos monteringen,
50% hos kittplock samt att 50% av de som startar hos monteringen gar via kittplock innan
de lamnas Over till materialombudet. For att fortydliga detta illustreras det i figur 18.

Kostnaden for negativa saldoavvikelser dr 205 533kr, se tabell 8.

Kostnad negativa saldoavvikleser 2018 Kr
Montering 1735
Kittplock 3729
Materialombud 59500
Inbound logistics (*2) 107100
Inventeringsplanerare 33469
Kostnad | 20853

Tabell 8. Kostnad negativa saldoavvikelser, samt kostnad for respektive avdelning.

Negativa Saldoavvikelser
119st

VN

Montering 50% 29,75st Kittplock 50%
59,5st 89,255t (29,75+59,5)

29,75st 89,255t

Materialombud
119st

I

Inbound Logistics
119st

l

Inventeringsplanerare
119st

Figur 18. lllustration dver antaganden om fordelning av negativa saldoavvikelser.

For att rdkna ut den totala kostnaden for begérda inventeringar har summan for falska
saldoavvikelser, summan for negativa saldoavvikelser och summan for extratransporter
summerats. Den totala kostnaden for begirda inventeringar 2018 ar 830 441kr, vilket &r
sammanstéllt i tabell 9. Av den summan hamnar 693 962kr hos Inbound Logistics, se

tabell 10. Vilket inkluderar arbetskostnader och kostnad for alla extratransporter.

Total kostnad Volvo CE 2018 Kr
Falska saldoavvikelser 53571
Negativa saldoavvikelser 205533
Extratransporter 571337
Total Kostnad

Tabell 9. Total kostnad for bristsituationer
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Total kostnad Inbound Logistics 2018 Kr

Arbetskostand falska saldoavvikelser 15525
Arbetskostnad negativa saldoawvikelser 107100
Extratransporter 2018 571337

Total kostnad
Tabell 10. Total kostnad Inbound Logistics 2018

Kostnaderna som dr berdknade kan 1 dagsliaget inte kopplas direkt till en specifik orsak
som har resulterat till saldoavvikelsen och/eller bristsituationen. For att kunna gora detta
mojligt kan standardiserade orsakskoder anvindas. Det innebér att varje orsak som leder
till en bristsituation har en specifik kod som registreras nér en bristsituation identifieras.
Detta gor det mojligt att f6lja kostnaderna och lokalisera exakt var dessa uppstér samt
kunna se vilka orsaker som leder till storst kostnader. Nér orsakerna gar att folja kan dven
forbéttringsarbetet fokuseras diar kostnaderna dr storst. Det mojliggor utvérdering av
forbattringsarbetet for att se om det resulterar till ligre kostnader. Det gar dven att folja

upp antalet bristsituationer for specifika orsakskoder.

5.7.1 Kénslighetsanalys
For att tydliggéra och analysera hur kénslig en modell dr for variationer gors en

kanslighetsanalys, ett verktyg som gar ut pa att dndra ett variabelvérde for att visa och
skapa en uppfattning om hur en variabelforandring paverkar modellens utfall/slutresultat.
(Andersson & Funck, 2017) Eftersom tidsatgdngen for varje arbetsmoment dr uppskattad
visar inte resultatet av den totala kostnaden ett sikert resultat. En kénslighetsanalys har
utforts for att se hur stor paverkan tiden har for den totala kostnaden. Analysen har valts
att utforas genom att dndra variabeln arbetstid med

+/- 25%.

Tabell 11 och 12 visar resultatet for ndr 25% mer arbetstid lades till for varje
arbetsmoment. Den totala kostnaden 6kade fran 830 441 kr till 895 217 kr, vilket dr en
skillnad pd 64 776. Kostnaden for Inbound Logistics 6kade frén 693 962 kr till 724 618,
vilket ér en skillnad pd 30 656 kr motsvarande en 6kning pa 4,42%.

Total kostnad Volvo CE 2018 Kr
Falska saldoavvikelser 66964
Negativa saldoavvikelser 256917
Extratransporter 571337
Total Kostnad

Tabell 11. Kostnad for bristsituationer med +25% arbetstid.
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Total kostnad Inbound Logistics 2018 Kr

Arbetskostand falska saldoavvikelser 19406
Arbetskostnad negativa saldoavvikelser 133875
Extratransporter 2018 571337

Total kostnad
Tabell 12. Kostnad for Inbound Logistics med +25% arbetstid.

Tabell 13 och 14 visar resultatet for nidr 25% mindre arbetstid lades for varje
arbetsmoment. Den totala kostnaden minskade fran 830 441 kr till 765 665 kr, vilket ar
en minskning pa 64 776 kr. Kostnaden for Inbound Logistics minskade fran 693 962 kr
till 663 305 kr, vilket dr en minskning pd 30 657 kr motsvarande en minskning pa 4,42%.

Total kostnad Volvo CE 2018 Kr
Falska saldoavvikelser 40178
Negativa saldoavvikelser 154150
Extratransporter 571337
Total Kostnad

Tabell 13. Kostnad for bristsituationer med -25% arbetstid.

Total kostnad Inbound Logistics 2018 Kr
Arbetskostand falska saldoavvikelser 11644
Arbetskostnad negativa saldoavvikelser 80325
Extratransporter 2018 571337
Total kostnad

Tabell 14. Kostnad for Inbound Logistics med -25% arbetstid.

Kaénslighetsanalysen visar att kostnaden okar eller minskar med 4,42% nér arbetstiden
okar eller minskar med 25%. Slutsatsen som kan dras &r att resultatet for den totala
kostnaden for arbetstiden inte paverkas i stor utstrickning om arbetstiden som
uppskattades dr fel. Daremot finns det arbetsmoment som saknas i berdkningarna, ett
exempel pa det &r tillfallen ndr medarbetarna letar och hittar komponenterna. I detta fall
finns det ett stort morkertal for vad den egentliga kostnaden dr for arbetstiden som laggs

pa detta moment.

Ytterligare en kénslighetsanalys kan genomfGras for att analysera hur kénsligt antagandet
om fordelningen av arbetsmomenten dr (illustrerades 1 figur 17 och 18). Bedomningen
har gjorts att det har en liten paverkan pa den slutliga kostnaden och resultatet eftersom

den arbetstid som fordndras om processen startar hos kittplock eller monteringen ar en
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liten del av den totala tiden. Vilket betyder att den totala kostnaden paverkas obetydligt
dven om antagandet inte ar korrekt. Den stora arbetstidskostnaden uppstér senare i flodet

hos materialombuden och Inbound Logistics.
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6 Slutsats

Kapitlet borjar med att presentera studiens resultat for respektive forskningsfrdga.

Vidare beskrivs studiens bidrag, kritik till arbetet samt forslag pd 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 for bristsituationer har identifierats och sammanstéllts i1 tabellen nedan (tabell 15).
Dar dven siffran for var i organisationen som problemet uppstar finns med, vilket

fortydligas i simbanediagram 1, figur 11.

Flaggat fel Operator 2
Tappat vid avlastning Operator 2
Glomma kvittera Operator 2
Montering av fel komponent Operator 9
Transar ej tillbaka Operator 4
Transar ej ut Operator 7
Kasserar ¢j Operatdr 59
Felplacerad pall Operator 3,6,8
Tror pallen &r tom Operator 9
Felbestéllning System 1,9
Inget skanningskrav System 2
Transar ut fel antal System 7
System lagger ner System 3
Fel vid inkvittering System 2
Gér ¢j att skanna System 2
Fel antal komponenter per maskin System 9
Fel komponent Leverantor 2
Fel foljesedel Leverantor 2
Fel antal Leverantor 2
Ingen foljesedel Leverantor 2
Forstaelseklyfta Kommunikation 9
Gods finns, info saknas Kommunikation 1

Tabell 15. Sammanstdillning av orsaker.
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Figur 11. Simbanediagram 1, illustration av arbetsflodet fran borjan till slut, de réda

markeringarna visar var de bakomliggande orsakerna till en bristsituation uppstar.

De identifierade orsakerna beror pé kvalitetsbrister, som kan ha sin grund i svagheter hos
systemet, arbetsrutiner eller nér arbetsrutiner inte tillimpas som ténkt. De resulterar i
sloseri 1 form av icke-virdeskapande aktiviteter. For att driva ett forbéttringsarbete och
motivera alla medarbetare att vara engagerade i detta, krdvs kinnedom om de orsaker som

ligger till grund for ett visst problem.

6.1.2 Vilka kostnader tillkommer som foljd av en bristsituation?
De kostnader som tillkommer som f6ljd av en bristsituation och som berdknas &r

kostnader for falska saldoavvikelser, negativa saldoavvikelser, extratransporter och
arbetskostnader. Den totala kostnaden for saldoavvikelser for Volvo CE 1 Braas, som
avser ar 2018, var 830 441 kr. Arbetskostnader for samtliga involverade avdelningar,

montering, kittplock, materialombud, Inbound Logistics och inventeringsplanerare &r
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inrdknade. Inbound Logistics star for 693 962 kr av den totala kostnaden. Resultatet av
berdkningarna har en viss osdkerhet eftersom tiden som liggs pa varje arbetsmoment ar
uppskattad. Déarfor har en kédnslighetsanalys genomforts for att testa hur kénsligt resultatet
ar om arbetstiden dndras. Kénslighetsanalysen visar att kostnaden Okar/minskar med

4,42% nar arbetstiden dndras med +25/-25%.

6.2 Studiens bidrag

Studien har genomforts for att ta fram kostnader som Inbound Logistics har haft for
bristsituationer orsakade av saldoavvikelser, samt att identifiera bakomliggande orsaker

till att bristsituationer uppstar.

Genom att studien belyser orsaker till att bristsituationer uppstar kan den bli en
grundstomme till ett forbéttringsarbete. Den kan anvéndas for att forbéttra forstelse och
insyn hos medarbetarna och dérigenom underlétta genomforandet av forandringar i
processen. Genom att studien lyfter fram bakomliggande orsaker och visar var de uppstér
kan den ge vigledning om var och hur forbéttringsarbetet skall koncentreras for att ge sa
bra effekt som mgjligt. Orsakerna kan identifieras pa flera platser 1 flodet som hor till
olika avdelningar 1 organisationen. Genom de modeller och simbanediagram som studien
tagit fram visas ocksé att en avdelnings upplevelse med problem i form av att vissa
kostnader blir storre &n vad man réknat med, kan ha sin grund hos andra delar i foretaget.
Studien har med hjélp av befintlig teori forklarat hur ett problem som visar sig pa en
avdelning i organisationen kan ha sin grund pa en annan plats, vilket belyser vikten av en

helhetssyn pé organisationen och dess forbattringsarbete.

Berékningarna kan anviandas for att motivera till forbéttringsarbete genom att de visar
hur stor ekonomisk paverkan kvalitetsbrister har. Tillvigagéngsséttet med de metoder
och arbetsmodeller som tillampats i studien, kan appliceras dven i andra organisationer

med liknande problematik for att identifiera orsaker och kostnader.

6.3 Kritik till eget arbete

Kritik finns till studiens resultat, kostnaderna som ar berdknade ar bara kostnader for nar
Inbound Logistics begér en extra inventering. Vilket innebér att all tid som ldggs for att
leta efter komponenter som sedan dterfinns innan Inbound Logistics hinner kontaktas ar

inte inrdknade. Vilket leder till att den totala kostnaden for verksamheten ar underskattad.
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Den totala arbetstiden som anvinds vid berdkning av kostnaden &r en uppskattad tid

vilket kan paverka och ge resultatet en viss osdkerhet.

Det kan &dven riktas kritik till hur resultatet &r framtaget. Intervjuerna har bara omfattat en
person per avdelning vilket kan ge en vriden bild av hur arbetet utférs 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 utforts under en begrinsad tid, om tiden hade varit langre hade mer tid
kunnat ldggas pd intervjuer och forskarna hade kunnat f6lja medarbetarna pa varje

avdelning under en ldngre tid, detta hade gett ett sdkrare resultat.

6.4 Forslag till vidare forskning

Studien omfattar endast orsaker som leder till saldoavvikelser och bristsituationer.
Studien gar inte in pa hur dessa orsaker kan dtgérdas, vilket dr en intressant infallsvinkel
for att kunna minska kostnader som uppstar till f6ljd av bristsituationer. Ytterligare en
intressant infallsvinkel dr att undersdka hur begérda inventeringar och extratransporter
registreras for att kunna skapa ett system som kan koppla ihop dessa for att lattare se vilka
saldoavvikelser som orsakar kostnader. Aven skapa orsakskoder for varfor avvikelser i
saldot har uppstatt for att lattare kunna folja upp vilka orsaker som fororsakar storst
kostnader, och pa sa sitt kunna fokusera forbéttringsarbetet pa de omraden som behover

det mest.

Studien berdknar endast kostnader for nir en extra inventering har begérts, vilket innebar
att all tid som laggs for att leta efter komponenter som inte nar Inbound Logistics och
resulterar till en extra inventering inte &dr inrdknade. Det hade dérfor varit intressant att
folja upp och berédkna all tid, och ddrmed vad kostnaden &r for all tid som ldggs pé att leta

efter komponenter dagligen.

Ytterligare ett forslag pa vidare forskning ar att genomfora en liknande studie pa ett eller
flera andra foretag med liknande problematik. I syfte att undersdka hur dessa foretag
arbetar med processforbéttringar eller vilka metoder som de anvinder for att identifiera

kvalitetsbrister och kvalitetsbristkostnader.
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Bilagor

Bilaga 1 Intervjuguide icke-vardeskapande aktiviteter

Frdgor till Monteringen och Kittplock
- Hur upptécker ni en bristsituation?

- Vad gor ni nér ni inte hittar komponent?
- Hur lang tid uppskattar du att ni ldgger pa dessa moment?

Fragor till Materialombud
- Vad gor ni nédr ni far information av Kittplock eller Monteringen att de inte kan
hitta en komponent?

- Hur lang tid uppskattar du att ni lagger pa detta 1 genomsnitt?

Fragor till Logistics Engineer, Inbound Logistics
- Vad gor ni nér ni far information av materialombudet att en komponent inte gér
att finna?

- Hur lang tid uppskattar ni att ni lagger pa detta?

Fragor till Inventeringplaneraren
- Vad gor du nér du far en begérd inventering?

- Hur lang tid uppskattar du att du lagger pa detta?

Bilaga 2 Intervjuguide orsaks-verkandiagram
Fragor till Godsmottagningen

- Vad hur ser er arbetsprocess ut nér ni far leveranser?
- Vad tror ni orsakar saldoavvikelser?

- Finns det ndgot som ni gor som kan péverka saldot?

Frdgor till Kittplock och Monteringen
- Vad tror ni orsakar saldoavvikelser?

- Finns det ndgot som ni gor som kan péverka saldot?

Fragor till Materialombudet och Inventeringsplaneraren
- Vad tror ni orsakar saldoavvikelser?

- Varfor tror du att ni far leta sa mycket efter komponenter?
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