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Forord

| det tredriga kandidatprogrammet Informationslogistik 180 hp ingar ett verksamhets-
forlagt projektarbete som utfors vid ett foretag. Syftet med detta arbete ar att studen-
ten ska realisera sina teoretiska kunskaper i praktiskt arbete. Detta for att kopplingen
till arbetslivet ar en central del av studierna. Det verksamhetsférlagda projektarbetet
utfors pa Vaderstad-Verken AB, som vidare i rapporten kommer bendamnas VVAB. Pro-
jektet har handlat om att analysera orsakerna till de materialbrister som uppstar pa
VVAB samt ge forbattringsforslag med syfte att minska antalet materialbrister.

Jag skulle vilja tacka alla som pa ett eller annat satt varit involverade i projektet, ge-
nom intervjuer, stéttning samt kommit med forslag och idéer, och pa sa satt hjalpt mig
framat med arbetet. Ett sarskilt tack riktas till min féretagshandledare, Johnny Thor-
nqvist, som stallt upp och varit en inspirationskalla under arbetets gang. Ni alla har bi-
dragit till projektets genomfdérande, till mitt larande men inte minst till att jag alltid
kdnt mig vilkommen. Aven tack till min ldrarhandledare Niclas Eberhagen som snabbt
svarat pa mina fragor och funderingar. Ett sista tack vill jag rikta till gdnget pa logistik-
avdelningen for att ni tagit sa val hand om mig samt till 6vriga som jag stott pa i orga-
nisationen for ett trevligt bemotande.

Véaderstad, 2015-01-08

Linnéa Danielsson



Sammanfattning

VVAB ar ett globalt féretag som tillverkar och utvecklar jordbearbetningsmaskiner
samt samaskiner. Vid tillverkningen av dessa maskiner uppstar det ibland materialbris-
ter. Orsaker till detta har i denna rapport analyserats med syfte att belysa dem och ge
forbattringsforslag for vidare arbete for att minska antalet materialbrister.

De materialbrister som uppstar dokumenteras i sa kallade bristlistor. Bristlistan fran ar
2013, se utdrag i bilaga 1, och fran ar 2014, se utdrag i bilaga 2, har analyserats for att
kunna beskriva orsakerna till de materialbrister som uppstar. Aven intervjuer av med-
arbetare inom logistikavdelningen har genomforts for att beskriva arbetet kring
materialbristerna.

Resultatet av analysen ar att VVAB har mindre materialbrister ar 2014 an ar 2013. Sal-
dofel orsakade flest brister under perioden 1 januari till 30 september bade ar 2013
och ar 2014. Prognosfel ar den orsak som procentuellt sdtt 6kat mest med 5300 %.
Materialbrister ar kostsamt pa grund av att det kan leda till att maskinen inte kan far-
digstillas i produktionen. Det kallas att maskinen blir APG:ad. Ar 2013 var det 284 ma-
skiner som blev APG:ade och det utgoér en kostnad pa ungefar 5 680 000 kronor. Det
var 106 maskiner som inte kunde fardigstallas ar 2014 vilket resulterade i en kostnad
pa ungefar 2 120 000 kronor.

De forbattringsforslag som presenteras handlar om att fortsatta dokumentera materi-
albrister men att dven genomfora arliga jamforelser. Det ges dven forslag for hur insat-
ser for att minska materialbrister skulle kunna se ut. Ett ytterligare forslag ar att fast-
stalla mal infor varje ar med en plan for att uppna dessa mal. Malen bor sedan vara en
grund for utvardering som bor genomféras efter varje ar for att se till vilken grad ma-
len har uppfyllts samt se om insatsen bidragit till maluppfyllelsen.
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| Inledning

| detta kapitel presenteras problembakgrunden fér uppdraget, uppdragsbeskrivningen
samt vilka avgrénsningar som gjorts. Vidare beskrivs genomférandet av projektet.

I.  Problembakgrund

VVAB har i en langre period haft en stor orderstock. Men i nuldget ar orderstocken
mindre vilket dels beror pa krisen i Ryssland och Ukraina, dels pa att bonder i nuldget
inte har fatt nagot EU-bidrag. Vid en stor orderstock planeras bestéllning av material
mot faktiskt behov eftersom prognosen i nartid "ats upp” av den stora orderstocken.
Vid en mindre orderstock, som i nulaget, sker inte detta och bestadllning av material
planeras utefter den prognos som ar satt. Fryses en maskin in som inte prognostiserat
har materialplaneraren inte sett nagot materialbehov av denna maskin. Finns inte
materialet i sakerhetslager kan materialplaneraren behova jaga hem materialet. Pa
grund av att maskiner fryses in mot slutdatum, alltsa datumet maskinen ska vara far-
dig, om tva veckor, gor det att materialplaneraren, i varsta fall, kan ha tva dagar pa sig
att ta hem materialet till den frysta maskinen.

1.2 Uppdragsbeskrivning

Uppdraget utfordes inom logistikavdelningen pa VVAB fran 1 september 2014 till 16
januari 2015 och handlar om att analysera orsakerna till varfér materialbrist intraffar.
Arbetet innefattar dven att beskriva hur dessa materialbrister paverkar materialplane-
rarens arbete samt vilka atgarder som skulle kunna minimera materialbrister.

1.2.1 Avgransning

VVAB dokumenterar de materialbrister som uppstar i bristlistor och dessa dokument
har varit tillhjalp i detta projekt. Analysen innefattar de materialbrister som dokumen-
terats i bristlistan fran ar 2013 och ar 2014 i perioden 1 januari till 30 september for
respektive ar. Denna avgransning gors pa grund av att bristlistorna fore ar 2013 inte
stammer pa grund av ett fel i VVAB'’s affarsystem. Att perioden avslutas sista septem-
ber beror pa att bristlistan for 2014 inte var fullstandig eftersom detta analysarbete
paborjades innan ar 2014 slut. De diagram som presenteras och de jamforelser som
gors i denna rapport utgar fran den, ovan namnda, perioden.

1.3 Genomforande

For att kunna genomfora detta projekt, gillande analys av orsaker till materialbrister,
kravdes forstaelse for organisationen och for materialflodet samt arbetet med brister.
Pa grund av det bestod den férsta manaden av praktiken av bland annat en utbild-
ningsdag dar utvalda maskiner beskrevs och demonstrerades, jag fick félja en order-
administratdrs-, materialplanerares- och en huvudplanerares arbetsdag. Aven lagret



och arbetet dar presenterades och jag fick arbeta en del i VVAB’s affarssystem. Paral-
lellt med detta skrevs en uppdragsbeskrivning 6ver projektet och darefter paborjades
planering av projektet med hjadlp av arbetspaketsmetoden, en sa kallad WBS, samt
GANTT-schema.

Bristlistorna for ar 2013 och ar 2014 har analyserats for att definiera vilka faktorer som
orsakat materialbrister. Varje orsak har darefter analyserats var for sig, for att pa sa
satt kunna beskriva orsaken ytterligare. Aven extern data, fran affarssystemet, har ana-
lyserats for att komplettera data fran bristlistorna. Data som hamtats fran affarsyste-
met galler bland annat artiklarnas klassificering och hur manga maskiner som, pa
grund av materialbrist, inte kunnat fardigstallas i produktionen.

Aven tva dppna individuella intervjuer har genomférts med materialplanerare som in-
tervjuobjekt. Syftet med intervjuerna var att fa en forstaelse for materialplanerarens
dagliga arbete samt arbetet med materialbrister. Vid de individuella intervjuerna an-
vandes en intervjuguide, se bilaga 3, med fragor med Oppna svar. Vissa foljdfragor
stalldes for att fortydliga och sdkerstdlla att ratt tolkning gjorts av intervjuobjektets
svar.

Rapportskrivningen startades i ett tidigt skede i projektet med att skriva verksamhets-
beskrivningen men sen har rapportskrivning och litteratursékning skett parallellt med
analysen av bristlistorna. | den sista delen av projektet har arbetet framst bestatt av att
fardigstalla rapporten. GANTT-schemat har uppdaterats under projektets gang och i
vissa fall har aktiviteter tagits bort och/eller lagts till men dven vissa datum har and-
rats.



2 Verksamhetsbeskrivning

| detta avsnitt presenteras férst en verksamhetsbeskrivning 6ver VVAB och ddrefter be-
skrivs materialflédet.

2.1 Vaderstad-Verken AB

VVAB ar ett familjedgt foretag som tillverkar jordbearbetningsmaskiner och samaski-
ner. Foretaget grundades 1962 av familjen Stark och affarsidén ar att tillgodose det
moderna jordbruket med hogeffektiva maskiner och metoder. Vid konstruktion av ma-
skiner f6ljs en rad ledstjarnor som att en maskin ska kunna utfora flera operationeri en
och samma overfart. Varje ny generation ska vara battre och snabbare an sina fore-
gangare, maskinen ska vara flexibel och ha lang livslangd samt att kunderna ska ha stor
valbarhet. VVAB’s vision ar att de ska bli en global leverantor till nytta for bonder,
medarbetare, samhalle samt dgare (Vaderstad A, 2014).

VVAB utgér tillsammans med Seed Hawk Inc. och Vaderstad Farm AB Vaderstad-
gruppen, se figur 1. Maskinerna utvecklas och produceras pa Vaderstad-Verken AB och
har 1150 medarbetare. Seed Hawk Inc., som ligger i Langbank, Saskatchewan Kanada,
producerar direktsamaskiner och har 250 medarbetare. Seed Hawk Inc. & marknads-
ledade i Kanada och Australien. Vaderstad Farm AB ar den gard som testar maskinerna
och dar arbetar en medarbetare (Vaderstad A, 2014).

Vaderstad
Holding AB
Viaderstad-Verken AB Seed Hawk Inc. Vaderstad Farm AB
1150 medarbetare 250 medarbetare 1 medarbetare

Figur 1, Viderstad-Verken AB’s évergripande organisationsschema (Idnad av Vider-
stad-Verken AB).

Idag har VVAB narvaro i 40 lander, se de gulmarkerade omradena i figur 2. | figur 2 illu-
streras produktionen i Vaderstad och Saskatchewan, Kanada Langbank av de svarta
fyrkanterna, montering till den ryska marknaden med en svart cirkel, dotterbolag ar de
roda cirklarna och importorer illustreras av de orangea cirklarna. 40 % av forsdljningen
utgors av importdrer medan den resterande forsaljningen utgors av helagda mark-
nadsbolag. VVAB omsatte ar 2013 2,2 miljarder svenska kronor och Ryssland, Sverige,
England, Tyskland samt Frankrike utgjorde halva omsattningen (Vaderstad A, 2014).
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Figur 2, Vdderstad-Verken AB’s marknadsndrvaro (Figur ldnad av Vdderstad-Verken
AB).

Vid tillverkning av maskiner arbetar VVAB efter féljande prioriteringar; sékerhet och
miljé, kvalitet, leveranssékerhet samt I6nsamhet. Sdkerhet och miljé innefattar kun-
dens och medarbetarens sakerhet i arbetet och att maskinerna som produceras samt
arbetsmiljon anpassas efter detta. Kvalitet handlar om att VVAB’s produkter, tjanster
samt beteende ska ha ratt kvalitet medan leveranssikerhet handlar om att Gver-
enskomna leveranstider, bade internt och externt, ska hallas. Den sista prioriteringen
handlar om att VVAB efterstravar I6nsamhet i allt de gor (Vaderstad B).

Oroligheterna i Ryssland och Ukraina har paverkat efterfragan av VVAB’s maskiner
(Materialplaneringschef, 2014A). Men trots detta ser framtiden for lantbruket ljust ut.
Detta pa grund av att varldsbefolkningen fortfarande vaxer, manniskans 6kade livs-
langd, att levnadsstandarden i Asien gar upp samt att det fortfarande kravs utveckling
och effektivisering av jordbruket (Vaderstad A, 2014).

2.2 Materialflodet

VVAB anvander materialplaneringsmetoden materialbehovsplanering, forkortat MRP,
vid orderlaggning av material och med hjalp av produktstrukturer sker en behovsned-
bryning (Materialplaneringschef, 2014A). Materialplaneringschefen (2014A) beréattar
att produktionsplanen beskriver hur manga maskiner som ska tillverkas samt nar de
ska levereras till kunden. Utifran produktionsplanen kan behovet berdknas och kon-
trolleras mot lager och redan inplanerade inleveranser. Finns det ett nettobehov av
materialet planeras ny order in (Materialplaneringschef, 2014A).

Det ar materialplanerarens uppgift att forse produktionen med ratt material i ratt tid.
For att materialplaneraren ska kunna bestalla en artikel kravs det att artikeln &ar fri-
slappt fran inkopsavdelningen. Det innebér att artikeln har genomgatt VPA processen



vilket ar den processen dar inkdpsavdelningen sluter avtal med leverantéren. Behovet i
systemet triggas av de parametrar som inkdpsavdelningen och leverant6ren satt upp i
det skriva avtalet, sa som ledtid, arsprognos samt sakerhetslager (Materialplanerare A,
2014A).

VVAB har 104 leverantorer och dessa leverantorer har framst sitt sate i Sverige men
dven utanfor Sverige sa som i Tyskland, Norge och Danmark. VVAB vill sammarbeta
med leverantdrerna pa ett langsiktigt satt. Detta pa grund av att det kan mdjliggora att
leverantoren kan ha artikeln i lager. Vilket underlattar ifall det uppstar materialbrister
och artikel behéver vara i produktionen snarast (Materialplanerare A, 2014A).

VVAB har sitt centrallager i Vaderstad. De maskiner som skeppas far inte lastas av for-
ens maskin ar framme hos kunden, som antingen ar ett dotterbolag, importérer eller
slutkund. De dotterbolag som finns har lager av maskiner och ansvarar for att silja
dem (Materialplanerare A, 2014A).

2.3 Arbete kring materialbrister

For att fanga upp materialbrister ndrvarar materialplaneraren vid ett morgonmote dar
varje lagkapten far mojlighet att belysa om de har nagon materialbrist. Ifall de har det,
skrivs artikelnumret pa artikeln in i bristlistan. Den ansvariga handlaggaren kontrollerar
darefter lagersaldot och om artikeln finns pa nagon annan lina eller pa reservdelslag-
ret. Om det gor det, kontaktas lagkaptenen for linan eller ansvarig pa reservdelslagret
for att fraga om det finns mojlighet att ta artikeln fran dem. Om det inte ar moijligt el-
ler om artikeln inte finns dar, kontrolleras planeringsbilden for att se om det finns na-
gon bestallning av artikeln (Materialplanerare A, 2014A).

Finns det en bestallning kontaktas leverantdéren for att forsoka fa dem att leverera ar-
tikeln tidigare. Om det inte finns en bestallning gors en sadan. Behovs artikel innan
ledtiden kontaktas leverantdren for att se om det ar mojligt att leverera artikeln tidi-
gare. Nar ett datum for inleverans av artikeln ar bestamt kontaktas berord lagkapten.
Nar detta ar |6st analyserar materialplaneraren lagertransaktionerna for att forséka se
vad som orsakade materialbristen. Det kan exempelvis handla om saldofel, prognosfel,
sen leverans och sa vidare. Orsaken fors in i bristlistan tillsammans med bland annat
information om nar artikeln kommer hem, vilken lina som paverkats av bristen samt
hur manga dagar det har varit en materialbrist. Aven om det finns en risk for att ma-
skinen inte kan fardigstallas i produktionen beskrivs (Materialplanerare A, 2014A).



3 Materialbrister

| féljande avsnitt beskrivs férst andvéndningen av bristlistan och ddrefter presenteras
antalet materialbrister under perioden 1 januari till 30 september fér dr 2013 och dr
2014. De faktorer som orsakat 80 % av 2014 drs materialbrister kommer ddrefter bely-
sas ytterligare, var for sig, med en jimférelse fran 2013.

3.1 Bristlistan

Bristlistan anvands dagligen och informationen som fylls i gdllande materialbristerna
kan, i vissa fall, variera. Ibland fattas information om vilken lina som har behov av arti-
keln eller antal dagar som det har varit en brist. Aven de kommentarer som skrivs ma-
nuellt varierar. Ibland beskrivs en ytterligare forklaring till den orsak som valts for bris-
ten men kommentaren kan ocksa handla om nar och med vilket leveranssatt artikeln
kommer levereras med. Fran bristalistan for ar 2013 finns det flera orsaker som, i rull-

listan, liknar varandra. Det finns exempelvis “saldofel?”, “saldofel” och "“felsaldo” och
ytterligare ett exempel ar "VPA”, "VPA-Process” samt “"VPA-Process PG”. | bristlistan

fran ar 2014 finns inte detta problem.

3.2 Antal brister 2013 och 2014

Under perioden 1 januari till 30 september ar 2013 uppstod 498 materialbrister re-
spektive 304 stycken under samma period ar 2014. Vilket innebdr att antalet material-
brister minskat med 39,0 %. Saldofel, sen leverans, HINK-artiklar, reklamation samt
omplanering var de faktorer som orsakade 80 % av de brister som uppstod ar 2013, se
diagram 1. Tabellen som diagramet grundar sig pa aterfinns i bilaga 4.
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Diagram 1, Antal brister per orsak 2013
De orsaker som stod for ungefar 80 % av de totala materialbristerna for ar 2014, se di-

agram 2 ar; saldofel, prognosfel, sen leverans, reklamation, materialbrist utan orsak
samt VPA process. Tabellen som diagramet grundar sig pa aterfinns i bilaga 5.
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Diagram 2, Antal brister per orsak 2014

3.2.1 Saldofel

Saldofel orsakade 151 materialbrister ar 2013. Vilket gor att saldofel var den storsta
orsaken till brister det aret. Ar 2014 orsakades 89 materialbrister av saldofel. Trots en
minskning med 41,1 % ar saldofel dven 2014 den stdrsta orsaken till de materialbrister
som uppstod.

3.2.1.1 Saldofel per hylla

| bristlistan dokumenteras det pa vilken lina som materialbristen uppstar pa. En
materialbrist pa en lina, som orsakats av saldofel, kan beror pa att artikeln funnits pa
flera hyllor samtidigt och att det vid samma tidpunkt varit saldofel pa alla eller vissa av
dessa hyllor. Pa grund av det har varje brist som orsakats av saldofel analyserats for att
se vart saldofelet har uppstatt.

Diagram 3, som grundar sig pa tabellen somt aterfinns som bilaga 6, visar pa vilka hyl-
lor som det ar 2013 varit saldofel pa och som orsakat materialbrist. De tre hyllor som
haft flest saldofel ar 2013 &r LP20, HO83 och 90-01-01. Det ar 24 brister som dokumen-
terats med orsaken saldofel i bristlistan, som vid analysen, inte verkar vara det pa
grund av att det inte syns ndgon aktivitet som rattat till lagersaldot.
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Antal saldofel, som orsakat materialbrister, per hylla 2013

1 januari till 30 september
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Diagram 3, Antal saldofel per hylla 2013

Gors liknande analys for de materialbrister som uppstod ar 2014 ar det LP20, HO41 och
HO83 som har haft flest saldofel, se diagram 4 och i bilaga 7 aterfinns tabellen som lig-
ger till grund for diagramet. Aven vid denna analys &r det nio materialbrister som inte
verkar bero pa saldofel pa grund av att det inte syns nagon aktivitet som rattat till la-
gersaldot.
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Diagram 4, Antal saldofel per hylla 2014

LP20 var den hylla som har hade flest saldofel bade ar 2013 och ar 2014. HO83 var den
hylla, som ar 2013, hade nast flest saldofel men dessa har minskat med 54,3 % vilket
gor att HO83 &r den hylla som ar 2014 hade tredje flest saldofel. Det &r istdllet HO41
som ar 2014 hade nast flest saldofel genom en 6kning med 42,9 %.

De saldofel som uppstar pa LP20 kan bero pa att systemet som lagret anvander sig av
inte alltid integreras med affarssystemet. Vilket gor att lagersaldot i affdrsysstemet
inte har dndrats och stammer da inte 6verens med det fysiska saldot. Det sker idag
ingen kontrollrakning av godset som inlevereras vilket kan leda till att fel antal rappor-
eras in vid inleveransen, vilket kan orsaka saldofel. Dessa fel uppstar om antalet i pal-
len inte stdmmer 6verens med det antalet som star pa foljesedeln. Det kan ocksa ske
att material forflyttas utan att det registreras. Inventeras materialet in vid den nya
platsen utan att inventering sker pa den gamla platsen uppstar saldofel (Lagledare —
Lagret, 2014-11-12).

3.2.1.2  Saldofel per klassificering

Artiklar klassificeras enligt betackningen A, B, C samt D. 80 % av de materialbrister som
orsakades av saldofel ar 2013 géllde D- och C-klassificerade artiklar, se diagram 5 och
tabellen som ligger till grund fér diagramet bifogas i bilaga 8.
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Antal materialbrister, som orsakats av saldofel, per
klassificering 2013
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Diagram 5, Antal saldofel per klassificering 2013

Aven &r 2014 gillde 80 % av de materialbrister som orsakats av saldofel D- och C-
klassificerade artiklar, se diagram 6 och i bilaga 9 aterfinns tabellen som diagramet
grundar sig pa.

Antal materialbrister, som orsakats av saldofel, per
klassificering 2014
1 januari till 30 september

- 100,0%
80 90,0%
70 - 80,0%
60 - 70,0%

- 60,0%

50 /

- 50,0%
40

- 40,0%
30 - 30,0%
20 . - 20,0%
10 - 10,0%
. | 1 | .

D C A B

Diagram 7, Antal saldofel per klassificering 2014

Antal saldofel per D-artiklar har minskat med 54,4 % fran ar 2013. Men &ven antal sal-
dofel per A-och B-klassificerade artiklar har minskat med 18,2 % respektive 45,5 %.
Dock har antalet saldofel per C-klassificerade artiklar 6kat med 4,3 %.

3.2.2 Prognosfel

Under ar 2013 dokumenterades en materialbrist som orsakats av prognosfel, se bilaga
10, medan det ar 2014 dokumenterats 54 prognosfel, se bilaga 11. Detta ar en 6kning
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pa 5 300,0 % vilket resulterar i att prognosfel ar den andra storsta orsaken till materi-
albrister. Materialplaneringschefen (2014C) berattar att det i nuldget inte genomfors
nagra tester av prognosen.

Materialplanerare B (2014) menar att en anledning till att antalet prognosfel har 6kat
kan beror pa att materialplanerare blivit battre pa att avgéra om det ar ett prognosfel
som orsakat bristen. En annan orsak kan vara den mindre orderstocken som gor att
material bestalls mot prognos och inte mot faktiskt behov. Prognosfelen kanske inte
har markts av pa samma satt nar orderstocken var stor (Materialplaneringschef,
2014A). Vidare beskriver materialplanerare B (2014) att ett problem med prognoserna
ar att behovet for maskinerna fordelas pa tolv manader. Ska maskinerna i verkligheten
tillverkas under exempelvis en tva veckorsperiod ser inte leverantorerna det vilket gor
att de inte kan vara férberedda pa att leverera de artiklar som behovet galler (Materi-
alplanerare B, 2014).

3.2.3 Sen leverans

Ar 2013 dokumenterades 112 sena leveranser vilket resulterade i att det var den andra
storsta orsaken till materialbrister det &ret. Ar 2014 dokumenterades 43 materialbris-
ter med denna orsak vilket ar en minskning med 61,1 %. Detta gor att sena leveranser
ar den tredje storsta orsaken till brister. Ar 2013 stod foljande leverantérer for cirka 80
% av de materialbrister som uppstod av denna orsak, se diagram 5 och tabellen som
diagramet grundar sig pa aterfinns i bilaga 12;

e Horle Automatic AB med 30 sena leveranser

e Weland AB med tio sena leveranser

e Rydahl Bromsbandsfabrik AB med nio sena leveranser
e Uddevalla Finmekanik AB med sju sena leveranser

e Rimaster Electrosystem AB med sju sena leveranser

e Broson Wheels AB med sex sena leveranser

e Svensk Presshardning AB med fem sena leveranser

e Gnosjo Technical Group Sweden AB med fyra sena leveranser
e  Wiirth Industri Sverige AB med fyra sena leveranser

e Vredenstein Nordic AB med tre sena leveranser

e Mattsson i Anderstorp AB med tre sena leveranser
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Diagram 6, Antal sena leveranser per leverantér 2013

Foljande leverantorer stod for ungefar 80 % av 2014 ars materialbrister som orsakats

av sena leveranserna, se diagram 6 och i bilaga 13 aterfinns den tabell som diagramet

grundar sig pa;

Svensk presshardning AB med 12 sena leveranser
Odeshbgs mekaniska AB med sju sena leveranser
Woiirth Industri Sverige AB med fyra sena leveranser
PIat Modul i Mjolby AB med tre sena leveranser
PMC Hydraulics AB med tre sena leveranser
Uddevalla Finmekanik AB med tva sena leveranser
Tranas Industrikablage AB med tva sena leveranser
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Diagram 6, Antal sena leveranser per leverantér 2014

Horle Automatics AB, som var den leverantor som ar 2013 orsakat flest materialbrister
genom att levererat artiklar for sent, har ar 2014 inte orsakat nagon brist genom
denna orsak. | tabell 1 presenteras de leverantorer som orsakat 80 % av de material-
brister som beror pa sena leveranser. Uddevalla Finmekanik AB ar den leverantér som
orsakat farre materialbrister an 2013 medan de resterande leverantorer antingen or-
sakat lika manga eller fler materialbrister genom att leverera sent.

Leverantor 2013 | 2014 | Procentuell skillnad

Svensk Presshardning AB 5 12 140,0%
ODESHOGS MEKANISKA AB 1 7 600,0%
Wirth Industri Sverige AB 4 4 0,0%
Plat Modul i Mjolby AB 1 3 200,0%
PMC HYDRAULICS AB 2 3 50,0%
Tranas Industrikablage AB 1 2 100,0%
Uddevalla Finmekanik AB 7 2 -71,4%

Tabell 1, Antal sena leveranser per leverantér med jimférelse mot 2013
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3.2.4 Reklamation

Ar 2013 var reklamationer den femte stdrsta orsaken till materialbrister. Under det
aret dokumenterades 31 stycken brister med denna orsak medan det ar 2014 doku-
menterats 25 stycken. Det resulterar i en minskat med 19,4 % till ar 2014 men trots det
ar reklamation den fjarde storsta orsaken till materialbrist ar 2014.

Weland AB, Maskinarbeten AB, KB Components Plastunion AB samt Plat Modul i
Mjolby AB ar de leverantérer som ar 2013 haft flest reklamationer, se diagram 7 och
tabellen som ligger till grund fér diagramet bifogas i bilaga 14.

Antal materialbrister, som orsakats av reklamation, per
leverantor 2013
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Diagram 7, Antal reklamationer per leverantér.

Weland AB, Hejla Skarteknik AB, Wiirth Industri Sverige AB samt Plat Modul i Mj6lby
AB ar de leverantérer som ar 2014 haft flest artiklar som reklamerats, se diagram 8 och
diagramet grundar sig pa tabellen som aterfinns i bilaga 15.
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Diagram 8, Antal reklamationer per leverantér 2014

Weland AB orsakade ar 2013 tre materialbrister men har ar 2014 orsakat 10 stycken.
Dessa tio brister utgdér 40 % av de totala materialbristerna som uppstod pa grund av
reklamation ar 2014. Hejla Skarteknik AB och Wiirth Industri Sverige AB har orsakat tva
fler materialbrister ar 2014 &n ar 2013. Plat Modul i Mjolby AB har daremot en mindre
reklamation i ar 2014 an ar 2013.

| bristlistan star det att vissa artiklar reklamerats pa grund av att fel artikel levererats.
Materialplanerare A (2014C) havdar att detta kan beror pa att artiklarna ar speglade,
alltsa att det finns tva likadana artiklar men en ar hoger och en vanster. Vinklarna pa
dessa artiklar ar likadana men beskrivningen finns enbart pa en av ritningarna. Exem-
pelvis kan ritningen pa den hogra artikeln innehalla en bild med beskrivning om vink-
larna medan ritningen pa den vanstra artikeln endast innehaller bilden pa artikeln med
en hanvisning till ritningen pa den hogra artikeln. Detta innebar att leverantéren beho6-
ver titta pa ritningen till den hogra artikeln for att géra den vanstra artikeln (Material-
planerare A, 2014C).

3.2.5 Materialbrister utan orsak

Ar 2013 dokumenterades 27 materialbrister utan orsak i bristlistan. Utifran de kom-
menterer som ar skrivna gar det att utldsa att det bland annat handlar om att fanns en
risk for brist, att VPA processen pagar men dven att materialet ska ha funnits hemma.
Ar 2014 var det 15 brister som dokumenterades utan orsak vilket resulterar i en
minsking med 44 %. | bristlistan fran 2014 beskriver inte kommenteren varfor det upp-
stod materialbrister. Materialplaneringschefen (2014B) havdar att anledningen till att
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vissa kolumner i bristlistan, sa som orsak och lina, inte fylls i beror pa slarv av den som
skriver in materialbrister i bristlistan.

3.2.6 VPA process

Ar 2013 dokumenterades 11 brister som orsakats av VPA processen medan det ar 2014
dokumenterats 12 stycken, vilket dr en 6kning pa 9,1 %. | nuldget aterfinns ingen speci-
fik processkarta over hur 6verlamningen av artiklar fran inkdpsavdelningen till logistik-
avdelningen gar till.

Materialplanerare A (2014B) beskriver att en anledning till att VPA processen orsakar
materialbrister kan beror pa sen éverlamning av artikel till logistikavdelningen. Denna
sena overlamning kan bero pa att konstruktionen gor sena ritningsandringar av de nya
artiklarna vilket leder till att projektet blir férsenat. En annan orsak till att VPA proces-
sen orsakar brister ar att materialplanerare fangar upp artiklar for sent (Materialplane-
rare A, 2014B).
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4 Konsekvenser av materialbrist

| detta avsnitt presenteras hur materialplanerarens arbete pdaverkas vid materialbris-
ter. Men dven hur mdanga maskiner som, pa grund av materialbrist, inte har kunnat
férdigstdllas i produktionen presenteras samt snittkostnad fér det.

4.1 Materialplanerarens arbete

| regel brukar det ga relativt fort att |6sa en materialbrist. Ofta handlar arbetet med att
fa hem artikeln om att stdlla en fraga till leverantéren for att sedan vanta pa svar. |
vantan pa ett svar hinns ofta andra arbetsuppgifter med, som exempelvis omplane-
ringar och bestallning av material (Materialplanerare B, 2014). Men i vissa fall kan det
kravas mer tid for att ta hem artikeln (Materialplanerare A, 2014A), det kan tillexempel
krdvas en resa (Materialplanerare B, 2014), och da kan omplanering och artikelvard
bortprioriteras. Omplaneringar ar de forslag som systemet ger pa befintliga inképsor-
der som behover tidigarelaggas. Att omplaneringar bortprioriteras gor att det proak-
tiva arbetet med att forebygga materialbrist inte genomfors. Det kan leda till mer jobb
i framtiden nar materialbristen, som hade kunnat férebyggas, uppstar (Materialplane-
rare A, 2014A).

Att bevaka prognoserna och satta hogt sakerhetslager pa vissa artiklar ar ytterligare
aktiviteter, utéver omplaneringar, som handlar om att férebygga materialbrister. Att
jobba med reducering av ledtider och lagt sakerhetslager ar inte latt, speciellt inte med
leverantorer utanfor Sveriges granser. Darfor kravs det langsiktig planering och de ar-
tiklar som tillverkas av leverantorer utanfor de svenska granserna har i regel hogre sa-
kerhetslager och bestélls i hogre kvantiteter pa grund av Idnsamhet (Materialplanerare
B, 2014).

4.2 Atgirder pa garden

Materialbrister kan gora att maskinen inte kan slutféras pa linan utan att den maste
kdras ut i vantan pa det material som fattas. Maskiner som blir APG:ade slutfors istéllet
hos anpassningen och en APG:ad maskin kostar i snitt 20 000 kronor. Andra orsaker till
att maskiner blir APG:ade ar funktionsfel och materialfel.

Ar 2013 var det 903 maskiner som blev APG:ade. Av dessa 903 maskiner var det 609
stycken som loggats med orsaken materialbrist. Bristlistan har analyserats for att se
vilka brister som orsakat att en maskin blivit APG:ad. Det visar sig att 284 maskiner bli-
vit APG:ade, pa grund av materialbrister som dokumenterats i bristlistan, vilket utgor
en snittkostnad pa 5 680 000 kronor.

Under samma period 2014 var det totalt 595 maskiner som blev APG:ade. 399 stycken
loggades som materialbrist och av dem var det 106 maskiner som blev APG:ad p3
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grund av materialbrister som dokumenterats i bristlistan. Detta utgér en snittkostnad
pa 2 120 000 kronor.

Anpassningens lagkapten (2014) berattar att anledningen till att det loggats fler maski-
ner med materialbrist an vad som stdmmer overens med bristlistan kan bero pa vilken
kunskap den som loggat maskinen har.

4.2.1 Orsaker till de APG:ade maskinerna

Ar 2013 APG:ades 284 maskiner pa grund av materialbrist och 80 % av dessa APG:ade
maskiner orsakades av sen leverans, saldofel, konstruktion, materialbrist utan orsak
samt HINK, se figur 7 och diagramet grundas pa tabellen som bifogas i bilaga 16.
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Figur 7, Antal APG:ade maskiner per orsak 2013

Antal APG:ade maskiner och snittkostnaden for de orsaker som utgér 80 % av de
APG:ade maskinerna presenteras i tabell 1 nedan.
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Orsak Antal APG:er| Snittkostnad

Sen leverans 105 2 100 000 kr
Saldofel 44 880 000 kr
Konstruktion 33 660 000 kr
Materialbrister utan orsak 27 540 000 kr
HIMNK 26 520000 kr
Totalt 235 4 700 000 kr

Tabell 1, Antal APG:ade maskiner samt snittkostnad 2013

Ar 2014 APG:ades 106 maskiner pa grund av materialbrist vilket &r en minskning med
62,7 % fran ar 2013. 80 % av dessa maskiner APG:ades p& grund av sen leverans, sal-
dofel samt prognosfel, se figur 8 och tabellen som diagramet grundar sig pa aterfinns i

bilaga 17.
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Figur 8, Antal APG:ade maskiner per orsak 2014

Antal APG:ade maskiner och snittkostnaden fér de orsaker som utgér 80 % av de

APG:ade maskinerna presenteras i tabell 2 nedan.

Orsak Antal APG:er| Snittkostnad

Sen leverans 35 700 000 kr
Saldofel 28 560 000 kr
Prognosfel 16 320 000 kr
Totalt 79 1 580 000 kr

Tabell 2, Antal APG:ade maskiner samt snittkostnad 2014
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5 Diskussion och litteraturanknytning

Antalet materialbrister har minskat frdn dr 2013 till Gr 2014. Materialbrister som orsa-
kats av saldofel, sen leverans, reklamation samt material utan orsak har minskat fran
dr 2013 till ar 2014. Medan prognosfel och VPA processen har orsakat fler materialbris-
ter ar 2014 dn ar 2013. Nedan presenteras varje orsak for sig med en diskussion samt
litteraturanknytning.

5.1 Saldofel

Saldofel ar den faktor som har orsakat flest materialbrister bade ar 2013 och ar 2014.
Saldofel innebar att lagersaldot i affarssystemet inte stammer dverens med det fysiska,
verkliga, saldot. Mattsson & Jonsson (2003) menar att en forutsattning for att materi-
albehovsplaneringen ska fungera effektivt ar att lagersaldon som finns i planeringssy-
stemet stammer dverens med det fysiska saldot. En annan fordel med korrekta lager-
saldon ar att lagervarderingen, som ar en del av balansrakning, blir mer korrekt &n nar
lagersaldot inte stammer (Mattsson & Jonsson, 2003). Det finns olika anledningar till
att det fysiska saldot inte stammer 6verens med lagersaldot i affarssystemet. Lagrets
lagkapten (2014) havdar att en anledning kan vara att systemet som lagret anvander
sig av har en bugg som gor att systemet i vissa fall inte integrerar med affarssystemet.
Detta gor att datan som finns i affarssystemet inte ar uppdaterad. En annan faktor som
kan leda till saldofel ar att fel antal av en artikel rapporteras in vid inleverans. Detta for
att informationen pa foljesedeln, fran leverantoren, inte stimmer 6verens med antalet
i pallen. Aven nar material férflyttas till en annan hylla utan att rapporteras kan leda till
saldofel. Detta om det sker en impulsinventering vid den nya hyllan utan att det sker
en impulsinventering pa den tidigare. Det gor att materialet finns medraknat vid tva
platser, vilket leder till saldofel (Lagrets lagkapten, 2014).

Arbete for att |0sa buggen i systemet sker i nuldget med férhoppning att buggen for-
svinner nar lagret byter system. Detta bor resultera i farre saldofel och dar med
materialbrister som orsakas av det. Men felrapportering vid inleverans samt att for-
flyttning av material inte registerar riskerar fortfarande att ske.

De ovan namnda faktorerna, forutom buggen i lagersystemet, som leder till inkorrekta
lagersaldon stammer 6verens med de anledningar som beskrivs av Mattsson & Jonsson
(2003). For att korrigera felaktiva lagersaldon kan inventering genomforas. Periodisk
inventering, rullande inventering samt impulsinventering ar tre olika metoder. Perio-
disk inventering sker oftast en gang per ar och handlar om att inventera hela artikelso-
ritmentet. Rullande inventering innebar att inventering sker |6pande under aret och att
delar av artikelsortimentet inventeras. Exempelvis att artiklar med hogt volymvarde
inventeras fler ganger per ar an artiklar med lagre volymvarde. Denna typ av invente-
ring genomfors ofta av personal, med inventering som heltidssysselsattning, under pa-
gaende produktion. Impulsinventering sker av enstaka artiklar nar vissa handelser in-
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traffar och anvands ofta som komplement till de ovan ndmna metoderna (Mattsson &
Jonsson, 2003).

En tanke for att sakerstalla att lagersaldot i affarssystemet stammer 6verens med det
fysiska saldot ar att genomfora en variant av rullande inventering. Dar D-artiklar inven-
teras flest ganger och darefter C-, B- och A-artiklar. Detta for att de flesta materialbris-
terna som orsakas av saldofel galler D-artiklar sedan C-, B- och A-artiklar. Periodisk in-
ventering och impulsinventering, som redan sker idag, bor fortskrida. For att det skulle
vara mojligt att genomfora rullande inventering skulle antigen medarbetare anstallas
for att arbeta med inventering pa heltid eller att personal vid en lina ansvarar for att
artiklarna pa samma lina inventeras. Att anstalla ytterligare personal medfér kostnader
men som Mattsson & Jonsson (2003) namner, ar hog saldokvalitet ett kriterium for att
materialbehovsplaneringen ska kunna ske effektivt. Saldofel ar aven den faktor som
orsakar nast flest APG:ade maskiner vilket ar kostsamt for VVAB.

Oskarsson, Aronsson & Ekdahl (2006) havdar att felaktigt lagersaldo kan medfora
materialbrister pa grund av att artiklar bestélls férsent. Men de beskriver dven att fel-
aktigt lagersaldo dven kan leda till utebliven forsaljning. Ett satt for att sakerstalla att
lagersaldot stimmer 6verens med det fysiska saldot ar att genomféra nagon typ av
kontroll nar godset ankommer till foretaget. Hur omfattande kontrollen ska vara beror
pa hur kritisk den aktuella artikeln &r samt hur leverantoren skott sig tidigare (Oskars-
son, Aronsson & Ekdahl, 2006). Oskarsson, Aronsson & Ekdahl (2006) beskriver tva
olika typer av kontroller; kvalitetkontroll samt kvantitetskontroll. Kvalitetkontroll inne-
bar att artikelns kvalitet kontrolleras vid ankomsten. Vilka artiklar som ska innefattas i
denna kontroll beror pa artikelns kostnad och att sakerhetslagret pa dyrare artiklar
ofta ar mindre an pa billigare artiklar. Arbetar foretaget med att kvalitetsdkra sina le-
verantorer racker det med stickprov eller att helt avsta fran den typen av kontroll.
Kvantitetskontroll innebar att kvantiten raknas for att inrapportering till datasystemet
ska bli korrekt. Detta ar en viktig kontroll for att lagersaldot ska stimma. Ofta racker
det att kontrollera antalet storre kollin och genomféra stickprov pa antalet av artiklar-
na i nagra av dessa kollin (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2006).

| nuldget ar det, som tidigare namnt, framst D-artiklar som materialbrister galler. Vilket
gor att kvalitetkontroll av dyrare artiklar inte kdnns nédvandigt. Men att daremot ge-
nomfora kvantitetskontroll skulle kunna vara ett satt att sakerstalla att lagersaldot i sy-
stemet blir korrekt. Dock kravs tid och resurser for att kunna genomféra detta. En ana-
lys om vilka leverantérer som vid upprepade tillfdllen anger felaktig kvantitet pa folj-
sedeln skulle kunna goras for att anvanda det som riktmarke vid kvantitetskontrollen.

For att sdkerstalla att material inte forflyttas, utan att det rapporteras, skulle kunna
vara att pa nagot satt formedla vilka konsekvenser det leder till och visa pa hur viktigt
det ar att varje forflyttning rapporteras. Detta skulle kunna ske genom att ansvarig
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lagkapten far i uppgift att, via direkta samtal, informera medarbetarna om det. Att di-
rekta samtal bor anvandas ar de férdelar som Jacobsen & Thorsvik (2008) beskriver.
Direkta samtal mojliggor att flera signaler kan 6verforas samtidigt, snabb aterkoppling
samt att avsandare och mottagare kan anpassa budskapet efter varandra (Jacobsen &
Thorsvik, 2008). Om medarbetarna far forstaelse for detta och att det inte ar accepta-
belt att forflytta material utan rapportering, bor det kunna leda till att det inte sker.

5.2 Prognosfel

Prognoser ger verksamheten information om kundernas férvantade, framtida, bete-
ende. Denna typ av information handlar om att ratt produkter, ska finnas pa ratt plats,
i ratt tid. Men informationen anvands dven som grund for de strategiska, taktiska samt
operativa beslut som tas inom organisationen (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2006).
Beslut som tas grundas pa att den insamlade data som systematiseras, analyseras samt
tolkas (Jacobsen & Thorsvik, 2008). Pa grund av att prognoserna skiljer sig fran utfallet
bor det kunna leda till att det finns en risk for att de beslut som fattas inom organisat-
ionen blir felaktiga.

Prognosfel ar den orsak som procentuellt satt 6kat mest under denna period. Materi-
alplanerare B (2014) tror att en anledning till denna 6kning beror pa att materialplane-
rare, som skriver in materialbristen i bristlistan, har blivit battre pa att avgéra om bris-
ten beror pa ett prognosfel (Materialplanerare B, 2014). En annan anledning till 6k-
ningen kan vara den korta orderstocken som leder till att material bestalls mot pro-
gnosen och inte mot faktiskt behov. Vilket gor att prognosfel tidigare inte méarkts av pa
samma satt som nar orderstocken var lang.

Mattsson (2012) menar att det i, de flesta, forsorjningskedjor finns ett informationsgap
mellan foretaget och dess kunder men dven mellan foretaget och dess leverantérer.
Kunder och leverantoérer har tillgang till information som foretaget inte har tillgang till
och tvart om (Mattsson, 2012). Mellan VVAB och dess kunder finns det ett informat-
ionsgap nar det galler kundernas behov. Det ar detta behov som VVAB, men hjalp av
prognoser, forsoker planerar mot for att bestamma vilka maskiner som ska tillverkas
och dven nar och hur mycket material som behdver tas hem till maskinerna.

For att sakerstdlla att prognoserna haller sig inom acceptabla felmarginaler beskriver
Mattsson & Jonsson (2003) att prognosfel kan berdknas och att efterfragetester samt
prognostester kan genomféras. Prognosfel definieras som skillnaden mellan en periods
prognos och samma periods verkliga utfall. Ett positivt prognosfel innebar att progno-
sen varit hogre det verkliga utfallet medan ett negativt prognosfel innebar att progno-
sen varit for lag. For att undvika felaktiva efterfragevarden kan sa kallat efterfragetest
anvandas. Ett sadant test rimlighetskontrollerar alla nytillkommande verkliga efterfra-
gevarden. Gors detta kan oacceptabel paverkan pa prognoseran undvikas (Mattsson &
Jonsson, 2003).
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Syftet med att genomfdra prognostester ar att upptdacka om prognoserna systematiskt
ar for hoga eller for laga for att pa sa satt kunna signalera om detta. Enklast genomfoérs
ett prognostest genom uppfoéljning for att se om medelprognosfelet ligger inom accep-
tabla gransvarden i form av, tidigare, faststallda kontrollgranser(Mattsson & Jonsson,
2003).

5.3 Sen leverans

Att materialet levereras sent beror pa att det hant nagot hos leverantéren. Mattsson
(2012) havdar att foretag i forsorjningskedjor dr beroende av varandra men dven att
informationsutbytet mellan kunder och leverantorer paverkar hur flédena mellan fére-
tagen synkorniseras. Aktiviteter i ett foretag paverkar eller paverkas av aktiviteter som
pagar eller planeras att paga i ett annat foretag. Leverantorer i forsorjningskedjor pa-
verkar pa sa satt foretagets leveranstid samt leveranstidshallning (Mattsson, 2012).
Vilket &r vad som sker nar en maskin blir APG:ad p& grund av att leverantéren levererat
materialet sent. Detta gor att det finns en risk att maskinen levereras sent till slutkun-
den. Sen leverans ar den faktor som orsakade flest APG:ade maskiner under perioden
ar 2013 och ar 2014. Vilket visar att leverantorens aktiviteter har stor paverkan pa
VVAB aktiviteter och arbete. Men dven pa VVAB’s leveransprecision mot distributor
och slutkund. Hade leverantoren i ett tidigt skede signalerat att det finns en risk for att
material levereras sent skulle VVAB ha mojlighet att eventuellt planera om for att
minska risken for att maskinen blir APG:ad.

Paralleller mellan VVAB och dess leverantorer kan dven dras gillande det som Matts-
son (2012) namner om osdkerhet samt forsamrad resursutnyttjande och leveransfor-
maga. Informationsgapet mellan VVAB och leverantdrerna kan leda till att leveranto-
rens leveransformaga forsamras. Detta pa grund av att de prognoserna som leveranto-
ren fatt ta del av inte stammer 6verens med det verkliga utfallet. Vilket kan resultera i
att leverantoren inte har tillrackligt material hemma till den artikel som prognosen inte
visat behov av. Det kan i sin tur leda till att maskinen blir leveransférsenad. | haftet The
Vaderstad Way presenteras de prioriteringar som efterstravas vid tillverkning av ma-
skiner. En av dessa prioriteringar handlar om leveranssikerhet (Vaderstad B). Materi-
albrister kan i vissa fall orsaka att maskinen inte levereras till slutkunden i tid.

Mattsson (2012) havdar att varierad efterfraga, som ofta ar en foljd av bristfalligt in-
formationsutbyte, gor att det uppstar svarigheter med att synkronisera verksamheter-
na langs forsorjningskedjan och det resulterar i 6kad kapitalbindning. Pa grund av att
lager skapas for att kunna folja variationer i efterfragan (Mattsson, 2012).

Att leverantoren levererar sent och att det uppstar materialbrister kan leda till brist-
och forseningskostnader pa grund av att det kan uppsta produktionsstorningar eller
produktionsbortfall. Men dessa kostnader kan &dven innefatta snabbtransport av
material for att exempelvis undvika férsenad produktionsstart. Att berdkna brist- och
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forseningskostnader kan vara svart pa grund av att de ofta varierar fran fall till fall
(Mattsson, 2012). Sen leverans orsakade att maskiner blev APG:ade. Dessa APG:ade
maskinerna kostade i snitt 700 000 kronor. Men andra kostnader tillkommer ocksa.
Exempel pa det dr nar material leverars med taxi eller flyg, vilket bér kunna ses som
snabbtransport. Att artiklar levereras med snabbtransport till VVAB kan aven ske vid
materialbritser men annan orsak dn sen leverans. Men dven maskiner bor kunna for-
flyttas fran VVAB till kund genom snabbtransport. Brist- och férseningskostnader bor
kunna uppsta i bada leden, fran leverantor till VVAB men dven fran VVAB till kund.

Utover kostnader for transport kan daven produkter som inte levereras i tid leda till in-
taktsbortfall pa grund av utebliven forsdljning, kostnader for goodwillférluster samt
skadestandskostnader (Mattsson, 2012). Materialbrister som gor att maskiner inte le-
vereras i tid borde dven kunna leda till intaktsbortfall.

5.4 Reklamation

Att det uppstar reklamation av artiklar ar ett omrade som fér VVAB’s del ar svart att
paverka. Sjalvklart kan sammarbeten med leverantérer som vid upprepade reklamat-
ioner, utan viljan for att forbattra sig, avslutas for att hitta en ny leverantér som kan
tillverka de artiklarna. Materialplanerare A (2014B) havdar dock att de artiklar som le-
vereras fel kan beror pa att de ar speglade artiklar. En fundering for att minska risken
for att fel artikel, vid speglade artiklar, levereras kan vara att uppmarksamma leveran-
toren pa detta. Texten "OBS! Speglad artikel” skulle kunna laggas till pa orden vid be-
rorda artiklar.

5.5 Materialbrister utan orsak

Den information som fylls i, i bristlistan, gallande materialbrister saknar ibland orsak.
Men det kan aven vara information om vilken lina som har behov av artikeln och da-
tum som fattas. Vilket resulterar i att informationen géllande den aktuella materialbris-
ten blir bristfallig. Beynon-Davies, Galliers & Sauer (2009) menar att det ar viktigt att
utforma arbetssatt som sakerstaller att fel och ogiltig information inte samlas in, bear-
betas samt presenteras. Insamling och bearbetning av information boér fokusera pa att
generera information som ar exakt, komplett, aktuell, tillgdnglig samt relevant, det vill
sdga information med hog kvalitet. Detta for att de beslut som tas i organisationen
grundar sig pa den information som samlats in, bearbetats samt presenterats. Haller
inte informationen tillrackligt hog kvalitet kan det resultera i att fel beslut fattas (Bey-
non-Davies, Galliers & Sauer, 2009).

Genom att materialbristerna dokumenteras kan de matas och enligt Ljungberg & Lars-
son (2012) genererar matningar kunskap som i sin tur genererar forstaelse och hand-
lingskraft samt mojliggoér utveckling och forbattring (Ljungberg & Larsson, 2012). En
tanke ar att ett beslut maste ligga tillgrund for handlingskraft for att pa sa satt veta
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vart forbattringar behdver genomfdras och vad som prioriteras. Fylls inte alla kolum-
ner i eller att informationen som fylls i ar felaktig har inte informationen i bristlistan
hog kvalitet vilket resulterar i att matningarna blir felaktiga och dven de beslut som
fattas.

En forutsattning for att kunna utveckla och forbattra arbetet med materialbrister, med
mal att minska dem, bor vara att den informationen som fylls i har hog kvalitet. | nula-
get slarvas det ndr materialbristen fylls i och darfér behoéver arbetssattets utformning
andras for att sakerstalla att det inte sker. En tanke ar att utforma en rutin for bristlis-
tan med syfte att 6ka materialplanerarens forstaelse for att den information som sam-
las i bristlistan anvands vid matningar och som grund for beslutsfattande. Men aven
att sakerstalla att det sker arlig uppféljning av de materialbrister som uppstatt med
jamforelser mot foregaende ar. Detta skulle kunna gora att det satts mal for varje ar,
med forslag pa insatser, for att bestimma vad organisationen ska forbattra. Det kan
handla om att utforma arbetssatt for att sakerstdlla att lagersaldot i affarssystemet
stammer 6verens med det fysiska saldot eller att arbeta med prognoserna. Under arets
gang bor l6pande matning och uppféljning genomfdras men nar aret ar slut sker en ut-
vardering for att se om malen har uppnatts. De mal som satts bor vara SMARTa. Det
vill sdga specifika, matbara, accepterade, realistiska samt tidsatta.

5.6 VPA Process

Nar en materialbrist orsakas av VPA processen innebar det att artikeln inte har dver-
[amnats till en materialplanerare utan att det ar inkdpsavdelningen som ansvarar for
artikeln, artikeln har alltsa inte frislappts. Materialplanerare A (2014B) menar att en
anledning till att frisldappningen av artikeln sker forsent ar att konstruktionen genomfoér
sena ritningsandringar som leder till att projektet blir forsenat. En annan anledning ar
att materialplaneraren fangar upp frislappta artiklar férsent (Materialplanerare A,
2014).

Processkartlaggning leder till standardisering av arbetssatt som mojliggor kostnadsbe-
sparingar, effektivare anvandning av de anstallda samt att det blir [attare att driva for-
andringar (Ljungberg & Larsson, 2012). For att forebygga att materialplaneraren fangar
upp de frislappta artiklarna for sent skulle processkartlaggning kunna genomféras for
att standardisera arbetssattet. Ljungberg & Larsson (2012) beskriver vidare att pro-
cesskartor dven kan beskriva hur organisationens olika delar ar relaterade till varandra
och hur de samverkar for att skapa varde for kunden. Processkartor mojliggér aven for
medarbetaren att fa férstaelse for helheten och inte bara den del som medarbetaren
arbetar inom. Nar processerna kartlagts finns mojligheten for att styra och méta dem
for att pa sa satt forbattra dem (Ljungberg & Larsson, 2012).

Genom att kartlagga processen skulle tillvagagangsatet for frislappning, av artikeln fran
inkdpsavdelningen till logistikavdelningen, ske pa samma satt varje gang med syfte att
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arbetssattet ska signalera for materialplaneraren att det finns artiklar att fanga upp. En
tanke ar att det mellan inkdpsavdelningen och logistikavdelningen bor ske nagon typ
av kommunikation med information om de frislappta artiklarna. Ett veckomejl skulle
kunna skickas med de artiklar som frislappts under veckans gang presenteras. Detta
fungerar endast om artiklarna frislapps i tid. Annars skulle ett mejl behdva skickas varje
gang en artikel frislapps vilket kan resultera i flertalet mejl som kan uppfattas som
stressande. Vem som ansvarar for de frislappta artiklarna skulle behoéva specificeras yt-
terligare. En kansla ar att de frislappta artiklarna utan handlaggarkod befinner sig mel-
lan inkopsavdelningen och logistikavdelningen. Att andra materialplanerarens arbete
for att pa rutin sakerstalla att det varje morgon gors en kontroll for att fanga upp fri-
slappta artiklar ar ocksa en tanke. Kanske bor det vara chefen fér materialplaneringen
som genomfor det eller att varje enskild materialplanerare fangar upp de artiklar som
beror en sjalv. Ansvarsomraden bor specificeras och arbetssattet for overlamning av
frislappta artiklar behéver beskrivas.

5.7 Informationslogistik

Materialbrister som orsakas av saldofel, prognosfel, VPA processen samt materialbris-
ter utan orsak handlar framst om att informationen ar bristfillig eller att den inte har
tillrackligt hog kvalitet. Vilket i grund och botten handlar om att arbetssatten inte ge-
nererar information som uppfyller kriterierna for hog informationskvalitet.

Mattsson (2012) beskriver att informationsfloden tillsammans med materialfléden och
betalningsfléden utgér de tre olika flodena som férekommer i férsorjningskedjor. Det
som skiljer dessa floden fran varandra ar att materialfloden och betalningsfloden re-
presenterar kapitalbindning och pa sa vis direkta ekonomiska varden, medan informat-
ionsfloden inte gor det. Daremot kravs informationsfloden for att initiera material- och
betalningsfléden. Pa sa vis genererar informationsfloden indirekta ekonomiska varden.
Informationsfléden ar dven viktiga for att kunna skapa effektiva forsérjningskedjor.
Detta for att tillgdngen av information skapar effektiva verksamheter men informat-
ionsfloden &r dven en forutsattning for att alla aktorer i forsorjningskedjan ska kunna
utnyttja sina resurser pa ett optimalt satt. Informationsflodenas betydelse har under
de senaste aren Okat dels pa grund av den snabbare forandringstakten i foretagens
omvarld, dels pa grund av att foretag i storre bemarkelse maste samverka for att fram-
stélla och distribuera produkter till slutkundsmarknaderna (Mattsson, 2012).

VVAB’s omgivning férandras snabbt dar krisen i Ukraina och Ryssland kan ges som ex-
empel. Pa grund av de komplexa maskinerna och de korta ledtiderna kravs ett nara
sammarbete med leverantérerna. Det bor darfor finnas ett intresse att utforma ar-
betssatt som sdkerstéller att informationsflodena innehaller information med hog kva-
litet. Detta skulle i stort kunna leda till battre anpassning till den snabba forandrings-
takten i omvarlden samt battre samverkan mellan VVAB och dess leverantdrer. Men
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battre informationsfloden med arbetsatt som genererar information med hog kvalitet
skulle dven kunna minska materialbrister och pa sa vis APG:ade maskiner och leverans-
forseningar.
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6 Slutsats och forbattringsforslag

| detta avsnitt presenteras slutsatsen samt de forbdttringsférslag som ges for framtida
arbete med syfte att minska antalet materialbrister.

VVAB har 39 % farre materialbrister ar 2014 an ar 2013. Den storsta orsaken till dessa
ar saldofel och den hylla som haft flest saldofel ar LP20. Saldofel tillsammans med sen
leverans, reklamation och materialbrister som dokumenterats utan orsak har minskat
fran ar 2013 till ar 2014. Medan prognosfel och VPA process har 6kat antalet material-
brister med 5 300 % respektive 9,1 %.

Hur lang tid det tar att 16sa en materialbrist varierar. Det kan finnas situationer dar
detta arbete gor att omplaneringar, bevakning av prognoser samt artikelvard bortprio-
riteras pa grund av tidsbrist. Dessa aktiviteter handlar, tillsammans med att ha hogt
sakerhetslager pa vissa artiklar, om proaktivt arbete for att forebygga brister. Om inte
dessa aktiviteter hinns med leder till att det uppstar materialbrister som innan det bli-
vit en brist hade kunna fangas upp vilket kan leda till mer jobb.

Det ar kostsamt med materialbrister. Ar 2013 var det 284 maskiner som, pa grund av
materialbrist, inte kunde fardigstillas inne i produktionen och blev darfor APG:ade.
Detta resulterar i en kostnad pa 5 680 000 kronor. Ar 2014 var det 106 maskiner som
blev APG:ade pa grund av materialbrist och detta utgér en kostnad pa 2 120 000 kro-
nor. Den storsta och nast storta orsaken de maskiner som blev APG:ade ar 2013 och ar
2014 &r sena leveranser och saldofel. Den tredje storsta orsaken till de APG:ade maski-
nerna ar 2014 ar prognosfel som ar 2013 inte orsakade nagon APG:ad maskin.

Arbetet med bristlistan har forbattrats fran ar 2013 och listan i sig har utvecklats na-
got. Att arbetet med listan har forbattrats marks framst nar det géller att hitta orsaken
till materialbristen. Ar 2013 var det 27 materialbrister som dokumenterades utan orsak
medan det ar 2014 var 15 stycken som dokumenterades utan orsak. Daremot sker
slarv nar bristen skrivs in i bristlistan.

6.1 Forbattringsforslag

Foljande forbattringsforslags ges med syfte att minska antalet materialbrister ytterli-
gare;

e Utveckla arbetssatt for att sdakerstélla att lagersaldot i affarssystemet stammer
overens med det fysiska saldot. Genom exempelvis féljande aktiviteter;
o Genomfora kvantitetskontroller pd delar av gods. Godset viljs ut genom
stickprov.
o Genomfora rullande inventering av artiklar i féljande ordning; D-, C, B
och A-artiklar.

33



o Lagerchefen ansvarar for att informera om att det ar oacceptabelt att
flytta material utan att registrera forflyttningen.

e Genomfora efterfragetester och prognostester samt matningar av prognosfel.

e Utforma ett arbetssatt for att leverantoren i ett tidigt skede ska signalera om
det finns risk for att en artikel inte levereras i tid, for att pa sa satt minska in-
formationsgapet och skapa ett tatare sammarbete mellan leverantor och VVAB.

e Uppmarksamma leverantéren med texten "OBS! Speglad artikel” pa ordern vid
bestallning dar spegling forekommer for att fel artikel levereras.

e Utveckla bristlistan med information om antal APG:ade maskiner som materi-
albristen orsakat, kommentar for att fortydliga orsaken till materialbristen,
kommentar som beskriver I16sningen samt artikelklassificering.

e Skapa en rutin for bristlistan for att beskriva syftet och arbetet med bristlistan.

e Informera samtliga materialplanerare om hur viktigt det ar att samtliga kolum-
ner i bristlistan fylls i med korrekt information.

o Se till att nyanstallda materialplanerare far denna information vid star-
ten vid den nya tjansten.

e Genomfora processkartlaggning over 6verlamning av frislappt artikel fran in-
kopsavdelningen till logistikavdelningen. Men aven specificera vem som ansva-
rar for de frislappta artiklarna. Detta for att minska risken for att materialbrister
uppstar pa grund av VPA processen.

De ovan namnda forbattringsforslagen handlar om att minska antalet materialbrister
som orsakas av saldofel, prognosfel, sen leverans, reklamation, materialbriser utan or-
sak samt VPA process. For framtida arbete med materialbrister, utéver de ovan
namnda forbattringsforslagen, rekommenderas att arliga matningar gors for att be-
rakna vilka faktorer som orsakar 80 % av de totala materialbrister som uppstatt, likt ett
pareto diagram. Det ar dessa faktorer som VVAB bor arbeta for att motverka med for-
hoppning att minska antalet materialbrister. VVAB bor satta upp arliga SMARTa mal
over hur mycket materialbristerna bor minska och sedan arbeta for att na dessa mal.
Annu en rekommendation &r att visa visuellt pd exempelvisvi en vigg eller en skirm
hur antalet materialbrister férandras och vilka faktorer som orsakar dessa brister. Ge-
nom att visa hur manga brister de hade samma period aret innan och hur manga bris-
ter de har nu. Detta for att aterkoppla till tidigare ars materialbrister samt de mal som
satts upp.
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7 Reflektion

| detta avsnitt ges en reflektion éver min praktiktermin pé VVAB.

Att fa mojlighet att tillampa de teorietiska kunskaperna vid ett foretag ar larorikt och
en bra mojlighet att knyta kontakter. Att fa planera projektet och sedan genomféra det
Okade mina forstaelser for hur det ar att arbeta i projekt, fraimst nar det géller plane-
ring. Jag upplevde att det var svart att planera projektets aktiviteter och hur lang tid
varje aktivitet skulle ta. Darfér har GANTT-schemat uppdaterats under projektet gang,
vilket har fungerat bra. GANTT-schemat har varit ett bra satt att se att aktiviteter gors i
ratt tid for att sakerstalla att projektet slutférs inom tidsramen.

Det ar roligt och intressant att se att vissa teorier och modeller, som studerats under
utbildningen tva forsta ar, anvands inom foretaget. Det som varit mest larorikt ar att
jag har fatt en forstaelse for hur komplex en organisation ar och hur organisationens
funktioner hdanger samman. Att en funktion inom organisationen paverkar en annan
funktion. Under de tva forsta aren har tva kurser lasts parallellt med varandra. Jag har
fatt uppfattningen om att varje omrade ar lika viktigt, vilket det med stérsta sannolik-
het ar, men att det i verkligheten kan vara svart att prioritera alla delar lika mycket. Jag
har aven fatt mer forstaelse for vardekedjan och hur viktigt det ar att ha ett bra sam-
marbete med sina leverantorer.

Under utbildningens gang har det flera ganger beskrivits att det ar viktigt att ha kun-
dens behov i fokus i alla led i organisationen. Aven hér ir det intressant att se att det
ar sa pa VVAB. Det dr manga ganger jag hort att “det viktigaste ar att kunden far sin
maskin”. En tanke ar att det ar latt att missa den delen nar organisationen ar stor och
global. Att det latt blir att fokus ligger pa den enskildas arbetsuppgifter och att det
gloms bort att det arbete som utfors skapar varde for kunden.

VVAB &r en intressant organisation med dess kultur. Alla jag mott ar hjalpsamma och
trevliga. Alla hilsar och det spelar ingen roll vart i organisationen. Ar jag ute p& lagret
hédlsar alla men dven nar jag gar i produktionen. Det var varit latt att komma med i
gruppen och alla ar, som sagt, hjdlpsamma vilket har underlattat genomférandet av
projektet.
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Bilaga | — Utdrag bristlista 2013
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Bilaga 2 — Utdrag fran bristlista 2014
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Bilaga 3 - Intervjuguide

e Finns det nagon skillnad pa hur ditt arbete utfors beroende pa om ni har en lag
kontra hog orderstock?
e Beskriv arbetet nar det uppstar materialbrist?
o Morgonmote
o Bristlistan
e Arbetar ni med att pa forhand forhindra att materialbrist uppstar? Hur?
e Hur paverkas ditt jobb nar materialbrist uppstar?
o Ardet nagra arbetsuppgifter som inte hinns med?
e Hur fungerar sammarbetet med leverantérer nar det uppsta materialbrist?
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Bilaga 4 — Antal materialbrister per orsak 2013

Brister per orsak 2013

Orsak Antal Frekvens | Kumulativt
Saldofel 151 151 30,3%
Sen leverans 112 263 52,8%
HINK 56 319 64,1%
Omplanering 56 375 75,3%
Reklamation 31 406 81,5%
(blank) 27 433 86,9%
VPA-Process 11 444 89,2%
Fanns hemma 10 454 91,2%
Konstruktion 7 461 92,6%
Felsaldo 5 466 93,6%
Ej inlagrad 4 470 94,4%
Strukturfel 3 473 95,0%
Sen bestalld 1:a gangs bestéllning 2 475 95,4%
Under beredning 2 477 95,8%
ECO 2 479 96,2%
Saldofel? 2 481 96,6%
Nytt ECO 2 483 97,0%
Beredningsfel 1 484 97,2%
I 1 485 97,4%
SPARRAT GODS 1 486 97,6%
Bortinventering 1 487 97,8%
Missat bestélla 1 488 98,0%
Prognosfel 1 489 98,2%
Ombyggnad 1 490 98,4%
Fanns pa Lp20 1 491 98,6%
Ej brist 1 492 98,8%
Felaktig lagerhantering 1 493 99,0%
Veckkans behov OK 1 494 99,2%
ECO 1 495 99,4%
Ej bestalld 1 496 99,6%
Sen bestallning 1 497 99,8%
Kapacitetsbrist 1 498 100,0%
Totalt 498
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Bilaga 5 — Antal materialbrister per orsak 2014

Brister per orsak 2014

Orsaker 2014 Antal Frekvens | Kumulativ
Saldofel 89 89 29,3%
Prognosfel 54 143 47,0%
Sen leverans 43 186 61,2%
Reklamation 25 211 69,4%
Ingen orsak 15 226 74,3%
VPA process 12 238 78,3%
Ovrigt 11 249 81,9%
1:a bestallning 10 259 85,2%
HINK 9 268 88,2%
Ingen brist 9 277 91,1%
Omplanering 7 284 93,4%
Beredningsfel 5 289 95,1%
Ej inlagrad LP20 4 293 96,4%
Okat behov reservdelar 3 296 97,4%
PQC 2 298 98,0%
Artikel utgatt 2 300 98,7%
Utveckling 2 302 99,3%
Fel ledtid i Jeeves 1 303 99,7%
Saknad pall 1 304 100,0%
Totalt 304
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Bilaga 6 — Antal saldofel, som orsakat materialbrist, per hylla
2013

Antal saldofel per lina 2013

Hylla Antal | Frekvens | Kumulativ
LP20 30 30 14,9%
HO83 24 54 26,9%
90-01-01 24 78 38,8%
Inget sal- 24 102 50,7%
dofel

HO021 14 129 64,2%
HO052 13 115 57,2%
HO80 9 145 72,1%
HO41 7 136 67,7%
HO51 6 161 80,1%
HOO03 5 150 74,6%
HO70 5 155 77,1%
90-02-02 5 166 82,6%
HO38 4 183 91,0%
HO040 3 169 84,1%
HOO1 3 172 85,6%
H002 3 175 87,1%
HO09 2 177 88,1%
16-64-06 2 179 89,1%
HO72 2 185 92,0%
02-14-03 1 186 92,5%
HO037 1 187 93,0%
H020 1 188 93,5%
HO039 1 189 94,0%
12-55-03 1 190 94,5%
HO12 1 191 95,0%
16-49-06 1 192 95,5%
06-16-02 1 193 96,0%
10-23-07 1 194 96,5%
15-16-02 1 195 97,0%
14-57-02 1 196 97,5%
04-02-05 1 197 98,0%
HO85 1 198 98,5%
14-34-04 1 199 99,0%
HO50 1 200 99,5%
11-19-06 1 201 100,0%
Totalt 201
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Bilaga 7 — Antal saldofel, som orsakat materialbrist, per hylla
2014

Antal saldofel per lina 2014

Hylla Antal | Frekvens | Kumulativ
LP20 12 12 10,5%
HO83 11 23 20,2%
HO41 10 33 28,9%
HO21 10 43 37,7%
Inget saldofel 9 52 45,6%
HO052 8 60 52,6%
90-01-01 7 67 58,8%
HO51 5 72 63,2%
HO040 5 77 67,5%
HO70 4 81 71,1%
HO072 3 84 73,7%
HO039 3 87 76,3%
90-02-02 3 90 78,9%
H002 2 92 80,7%
HO86 2 94 82,5%
07-25-02 1 95 83,3%
06-41-07 1 96 84,2%
02-29-04 1 97 85,1%
GODSMOTT 1 98 86,0%
09-16-06 1 99 86,8%
HO80 1 100 87,7%
08-19-07 1 101 88,6%
08-37-02 1 102 89,5%
08-13-06 1 103 90,4%
08-38-03 1 104 91,2%
05-42-08 1 105 92,1%
01-07-03 1 106 93,0%
HO020 1 107 93,9%
04-24-02 1 108 94,7%
HO003 1 109 95,6%
HO12 1 110 96,5%
06-29-06 1 111 97,4%
H082 1 112 98,2%
HO45 1 113 99,1%
HO038 1 114 100,0%
Totalt 114
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Bilaga 8 — Antal materialbrister, som orsakats av sal-
dofel, per klassificering 2013

Saldofel per klassificering 2013
Klassificering | Antal | Frekvens | Kumulativ
D 103 103 68,2%
C 23 126 83,4%
B 14 140 92,7%
A 11 151 100,0%
Totalt 151
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Bilaga 9 — Antal materialbrister, som orsakats av sal-
dofel, per klassificering 2014

Saldofel per klassificering 2014
Klassificering | Antal | Frekvens | Kumulativ
D 47 47 52,8%
C 24 71 79,8%
A 9 80 89,9%
B 9 89 100,0%
Totalt 89
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Bilaga 10 — Antal materialbrister som orsakats av pro-
gnosfel 2013

Antal prognosfel per lina 2013
Lina Antal

HO41

Totalt
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Bilaga || — Antal materialbrister som orsakats av pro-
gnosfel 2014

Antal prognosfel per lina 2014

Lina Antal | Frekvens Kumulativ
HO21 15 15 27,8%
HO83 10 25 46,3%
HO040 7 32 59,3%
H002 7 39 72,2%
HO084 5 44 81,5%
HO41 3 47 87,0%
H052 2 49 90,7%
H093 1 50 92,6%
HO51 1 51 94,4%
(blank) 1 52 96,3%
HO30 1 53 98,1%
HO50 1 54 100,0%
Totalt 54
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Bilaga |12 - Antal materialbrister, som orsakats av sen
leverans, per leverantor 2013

Antal sena leveranser per leverantor 2013

Leverantoér Antal sena leveranser Frekvens | Kumulativ
Hoérle Automatic AB 30 30 26,8%
Weland AB 10 40 35,7%
Rydahl Bromsbandsfabrik AB 9 49 43,8%
Uddevalla Finmekanik AB 7 56 50,0%
Rimaster Electrosystem AB 7 63 56,3%
BROSON WHEELS AB 6 69 61,6%
Svensk Presshardning AB 5 74 66,1%
Gnosjo Technical Group Sweden AB 4 78 69,6%
Wirth Industri Sverige AB 4 82 73,2%
Vredestein Nordic AB 3 85 75,9%
Mattssons i Anderstorp AB 3 88 78,6%
FORDONSMATERIEL AB 3 91 81,3%
Hejla Skarteknik AB 2 93 83,0%
KB Components Plastunion AB 2 95 84,8%
PMC HYDRAULICS AB 2 97 86,6%
Igelfors Bruk AB 1 98 87,5%
PARKER HANNIFIN AB 1 99 88,4%
Tranas Industrikablage AB 1 100 89,3%
DICKEY-JOHN INTERNATIONAL LTD 1 101 90,2%
PMC CYLINDERS AB 1 102 91,1%
LEAX Hungary Zrt. 1 103 92,0%
TERMODYN AB 1 104 92,9%
Rotationsplast i Munka-Ljungby AB 1 105 93,8%
Geka GmbH 1 106 94,6%
Maskinarbeten AB 1 107 95,5%
ODESHOGS MEKANISKA AB 1 108 96,4%
Stece Fjadrar AB 1 109 97,3%
Stork Drives AB 1 110 98,2%
EK-Platprodukter 1 111 99,1%
Plat Modul i Mjolby AB 1 112 100,0%

Totalt

112
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Bilaga |13 — Antal materialbrister, som orsakats av sen
leverans, per leverantor 2014

Antal sena leveranser per leverantor 2014

Leverantor Antal sena leveranser | Frekvens | Kumulativ
Svensk Presshardning AB 12 12 27,9%
ODESHOGS MEKANISKA AB 7 19 44,2%
Wirth Industri Sverige AB 4 23 53,5%
Plat Modul i Mjolby AB 3 26 60,5%
PMC HYDRAULICS AB 3 29 67,4%
Uddevalla Finmekanik AB 2 31 72,1%
Tranas Industrikablage AB 2 33 76,7%
Wermland Mechanics AB 2 35 81,4%
PARKER HANNIFIN AB 2 37 86,0%
Geka GmbH 1 38 88,4%
HELENS ROR AB 1 39 90,7%
EK-Platprodukter 1 40 93,0%
Mattssons i Anderstorp AB 1 41 95,3%
Termodyn AB LEGO 1 42 97,7%
Rimaster Electrosystem AB 1 43 100,0%
Totalt 43
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Bilaga 14 — Antal materialbrister, som orsakats av re-
klamation, per leverantor 2013

Antal reklamationer per leverantér 2013

Leverantor Antal

Weland AB

Maskinarbeten AB

KB Components Plastunion AB

Platmodul

Ruukki Metals Oy

Stork Drives AB

Rydahl Bromsbandsfabrik AB

Plat Modul i Mjolby AB

Hejla Skarteknik AB

Mattssons i Anderstorp AB

Uddevalla Finmekanik AB

TIBNOR AB - SEK

Wermland Mechanics AB

Gunnebo Industrier AB

ODESHOGS MEKANISKA AB

Prestando Kalmar AB

RlRr|R|R| R R RN N W W w|w

R-man AB

Totalt

w
=
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Bilaga |15 - Antal materialbrister, som orsakats av re-
klamation, per leverantor 2014

Antal reklamationer per leverantér 2014

Leverantor Antal

Weland AB 10

Hejla Skarteknik AB

Wirth Industri Sverige AB

Plat Modul i Mjolby AB

Maskinarbeten AB

HAGENS FJEDRE

SKF Sverige AB

Blowtech GP AB

Gnosjo Technical Group Sweden AB

PMC HYDRAULICS AB

RlRRrIRR|Rr[RLR|NN| D

SHARPMAN ENGINEERING AB

Totalt

N
(6, ]

51



Bilaga 16 — Antal APG:ade maskiner per orsak 2013

Antal APG:ade maskiner per orsak 2013

Orsaker 2013 Antal APG:ade maskiner | Frekvens | Kumulativ
Sen leverans 105 105 37,0%
Saldofel 44 149 52,5%
Konstruktion 33 182 64,1%
Ingen orsak 27 209 73,6%
HINK 26 235 82,7%
Omplanering 21 256 90,1%
Veckkans behov OK 7 263 92,6%
VPA-Process PG 6 269 94,7%
Sen bestélld 1:a gangsbestallning 4 273 96,1%
Reklamation 3 276 97,2%
Nytt ECO 3 279 98,2%
Under beredning 2 281 98,9%
VPA-Process 1 282 99,3%
Bortinventering 1 283 99,6%
Ej bestalld 1 284 100,0%
Fanns hemma 0 284 100,0%
Felsaldo 0 284 100,0%
Ej inlagrad 0 284 100,0%
Strukturfel 0 284 100,0%
ECO 0 284 100,0%
Saldofel? 0 284 100,0%
Bererdningsfel 0 284 100,0%
I 0 284 100,0%
SPARRAT GODS 0 284 100,0%
Missat bestélla 0 284 100,0%
Prognosfel 0 284 100,0%
Ombyggnad 0 284 100,0%
Fanns pa Lp20 0 284 100,0%
Ej brist 0 284 100,0%
Felaktig lagerhantering 0 284 100,0%
ECO 0 284 100,0%
Sen bestallning 0 284 100,0%
Kapacitetsbrist 0 284 100,0%

Totalt antal APG:ade maskiner

284
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Bilaga 17 — Antal APG:ade maskiner per orsak 2014

Antal APG:ade maskiner per orsak 2014

Orsaker 2014 Antal APG:ade maskiner | Frekvens | Kumulativ
Sen leverans 35 35 33,0%
Saldofel 28 63 59,4%
Prognosfel 18 81 76,4%
Ingen orsak 8 89 84,0%
1:a bestallning 4 93 87,7%
VPA process 3 96 90,6%
Ej inlagrad LP20 3 99 93,4%
HINK 2 101 95,3%
Beredningsfel 2 103 97,2%
Reklamation 1 104 98,1%
Ingen brist 1 105 99,1%
Fel ledtid i Jeeves 1 106 100,0%
Ovrigt 0 106 100,0%
Omplanering 0 106 100,0%
Okat behov reservdelar 0 106 100,0%
PQC 0 106 100,0%
Artikel utgatt 0 106 100,0%
Utveckling 0 106 100,0%
Saknad pall 0 106 100,0%
Totalt antal APG:ade maskiner 106
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