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FORORD

Den hér rapporten behandlar resultatet av ett examensarbete (15hp) for tva studenter som laser
programmet Ekonomi och Produktionsteknik vid institutionen for Teknikens Ekonomi och
Organisation pa Chalmers Tekniska hogskola. Rapporten har genomforts pa uppdrag av
Volvo Cars Torslanda. Rapporten syftar till att foresla hur Days In Stock - Plant Supply Chain
kan forbattras med en mer frekvent berakning pa VCT fran godsmottagning till
beordringspunkt. Arbetet har genomforts genom intervjuer pad VCT och genom benchmark
med Electrolux Professional, Ljungby och Haldex Brake Products, Landskrona.

Vi vill tacka var handledare Erik Sveide pa VCT for hans vagledning genom hela arbetet och
det breda kontaktnat som han generdst delat med sig av sa att vi har kunnat komma i kontakt
med ratt intervjurespondenter.

Vi vill ocksa tacka var handledare Claes Boman och examinator Ola Hultkrantz pa Chalmers
for deras rad och stod som har styrt vart arbete i mal.

Slutligen vill vi tacka alla anstallda pa VCT, Electrolux Professional och Haldex Brake
Products som vi fatt mojligheten att intervjua och stalla fragor till. Tack vare alla intervjuer,
e-post- och sms-konversationer, platsbesok, underlag och annan hjélp sa har ni gjort det
mojligt for oss att skriva denna rapport.
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SAMMANFATTNING

Pa Volvo Cars Torslanda (VCT) produceras bilmodellerna XC90, XC60, V90, V90CC, V60
och V60CC genom tre fabriker i samma anlaggning; karossfabrik TA, malerifabrik TB samt
monteringsfabrik TC. Logistikavdelningen pa TC anvander sig av nyckeltalet Days In Stock -
Plant Supply Chain (DIS-PSC) vilket ar ett finansiellt effektivitetsmatt som visar antalet dagar
som det totala lagret racker for att producera bilar. DIS-PSC &r en avgransad del av det
globala nyckeltalet Days In Stock (DIS) som anvands pa alla Volvo Cars fabriker runt om i
varlden.

DIS & DIS-PSC beraknas av finansavdelningen en gang i manaden for att sedan ange vardet
pa Volvo Cars Balanced Scorecard. Head of Supply Chain Management \VCT &r ansvarig for
det globala nyckeltalet DIS pa VCT medan Manager Supply Chain Management ar ansvarig
for DIS-PSC. DIS-PSC forvantas hallas sa 1ag som majligt for att minska kapitalbindning
men ocksa jamna ut flodet. Da DIS-PSC enbart berdknas en gang i manaden sa tycker flera av
de intervjuade att det & meningslGst att arbeta med nyckeltalet DIS-PSC da det kan variera
kraftigt fran en manad till en annan. Avgransningen for studien ar DIS-PSC vilken avser fran
godsmottagningen till att monteringen tar éver i monteringsfabriken.

Syftet med rapporten ar att analysera nyckeltalet DIS-PSC pa VCT och foresla hur DIS-PSC
kan forbattras med en mer frekvent berdkning vilket genomforts via en fallstudie. Studien
presenterar aven en benchmark gentemot tva andra producerande foretag for att ta reda pa om
dessa arbetar med DIS eller motsvarande nyckeltal for lagereffektivitet.

Intervjuerna inkluderar de som paverkas av och kan paverka DIS-PSC fran godsmottagning
till montering i TC. Under fallstudien har Scorecard samt de Excel-filer som anvénds vid
berékningen av DIS-PSC studerats for att skapa en forstaelse av berakningen. En
benchmarkstudie har gjorts med Electrolux Professional, Ljungby samt Haldex Brake
Products, Landskrona dar dessa har intervjuats for en jamférelse mot VCT. Benchmarken
visar att desto tydligare ett foretag kan beskriva hur nyckeltalet beréknas desto positivare
installning har medarbetarna gentemot nyckeltalet. Benchmarken visar ocksa att de andra
foretagen berdknar artikel for artikel, vilket skapar en tydligare koppling mellan artikel och
lagerhallning. Studien rekommenderar att DIS-PSC bér beraknas pa artikelniva for att VCT
ska kunna soka och sortera pa flera parametrar, fa battre kontroll och déarav ocksa kunna
effektivisera lagerhallningen.

Nyckelord: Days In Stock, KPI, analys av nyckeltal, Scorecard, lagervarde, standardkostnad,
variationer.



ABSTRACT

Volvo Cars Torslanda (VCT) produces the car models XC90, XC60, V90, V90CC, V60 and
V60CC in three factories within the same facility: the body factory TA, the painting factory
TB and the assembly factory TC. The logistics department on TC uses the KPI Days In Stock
- Plant Supply Chain (DIS-PSC) as a efficiency ratio that measures the average number of
days the plant hold its inventory before the cars are complete from a financial standpoint.
DIS-PSC is a smaller part of the global KPI Days In Stock (DIS) which all Volvo Cars
factory use worldwide.

DIS & DIS-PSC are calculated by the finance department once a month and to add the result
on Volvo Cars Balanced Scorecard. Head of Supply Chain Management VVCT is responsible
for the global KPI DIS while the Manager Supply Chain Management is responsible for DIS-
PSC. DIS-PSC is expected to be kept as low as possible to reduce the tied-up capital but also
to create an even flow. Since DIS-PSC only is calculated once a month several of the
interviewed expressed that it is meaningless to work with the KP1 DIS-PSC since it can vary
vastly from one month to another. The study’s delimitation refers from receiving of goods
until point of order.

The purpose of the study is to analyze the KP1 DIS-PSC on VCT and propose how DISC-PSC
can be improved with a more frequent calculation. The study also present a benchmark with
two other producing companies with the aim to determine whether they work with DIS or any
other efficiency ratios related to inventory.

Interviews have been carried out with people who is affected and can affect the outcome of
DIS-PCT from receiving of goods until the assembly line. The Scorecard and Excel files used
for calculating DIS-PSC have been studied to gain an understanding of the calculation. A
benchmark study has been made with Electrolux Professionals, Ljungby and Haldex Brake
Products, Landskrona where a comparison with VCT has been made. The benchmark shows
that the other organizations utilize a comparable KPI that is item based which creates a clear
understanding of the specific article and its inventory status. The study recommends that DIS-
PSC also should be utilized on item level which will increase the parameters included, enable
a better control over the inventory and help develop the organization.

Key word: Days In Stock, KPI, analysis of KPI, Scorecard, inventory value, standard cost,
variations.
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ORDLISTA
COGS - Cost of Goods Sold
DIS — Days In Stock, tdckdagar eller antal dagar som lagret récker.

DIS PSC — Days In Stock Plant Supply Chain, tdckdagar eller antal dagar som lagret récker.
Omfattar godsmottagning till beordringspunkt.

DIS 12 MR — Days In Stock 12 Manaders rullande

GIT — Goods In Transit, eller produkter i transport

ID — Inventory Days, tackdagar eller antal dagar som lagret racker
ITO — Inventory Turnover eller lageromsattningshastighet

KPI — Key Performance Indicator eller Kritiska Prestations Indikatorer
PIA — Produkter I Arbete

Plant Supply Chain — Logistikavdelning Volvo Cars Torslanda

PU - Pick-Up Frequency eller upphdmtningsfrekvens

SCC — Supply Chain Coordination

SCM — Supply Chain Management

SUREBPMS - Sustainable and Resource Efficient Performance Measurement System
TA — Karosserifabriken

TB — Malerifabriken

TC — Monteringsfabriken

VCT - Volvo Cars Torslanda

Yard — Gardsplan pa VCT dar fardiga bilar stélls upp i vantan pa vidare transport.
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Lagervardet * 360
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Formel (2) - Inventory Turnover (ITO)

360 * COGS/dag
Lagervardet
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Lagervardet
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1. INLEDNING

Nedan presenteras studiens bakgrund, genom en kort introduktion till Volvo Cars samt
problembeskrivning. Vidare beskrivs studiens syfte, avgransningar samt en precisering av
fragestallningen.

1.1 Bakgrund
Kapitlet ger en kort bakgrund till VVolvo Cars, Volvo Cars Torslanda och logistikavdelningen
pa VCT.

1.1.1 Volvo Cars

Volvo Cars &r en svensk biltillverkare som grundades ar 1926. Volvo Cars anlaggning i
Torslanda bestar utav tre stycken fabriker vilka star for olika delar av tillverkningsprocessen:
karossfabriken TA, malerifabriken TB samt monteringsfabriken TC (Volvo Car Sverige AB,
2014).

2019 salde Volvo Cars 705 000 bilar i 6ver 100 lander med den storsta marknaden i Europa,
Kina och USA. Volvo Cars globala narvaro innebdr att de har fabriker i USA, Sverige,
Belgien, Malaysia och Kina med huvudkontor i Géteborg. | Sverige finns fabriker i
Torslanda, Olofstrom och Skovde dér Torslanda ar den biltillverkande fabriken, Olofstrom
tillverkar karosseriplat och komponenter och Skovde tillverkar motorer. VVolvos strategi &r
“Freedom to move in a personal, sustainable and safe way” vilket i sin tur ligger grunden for
deras ambitioner (Volvo Car Sverige AB, 2021).

Volvo Cars anvéander 19 stycken globala nyckeltal som ledningen anvéander for att méta och
analysera verksamheten. Nyckeltalen rapporteras ifran fabrikerna i form av ett Balanced
Scorecard, hadanefter kallat Scorecard, som sedan gar uppat i organisationen till ledningen.

1.1.2 Volvo Cars Torslanda

Volvo Cars Torslanda (VCT) ar en komplett bilfabrik vilket innebar att pa omradet finns
pressverk, karossfabrik, malerifabrik, monteringsfabrik, avdelning for specialvagnar samt
avdelning for Material Planning & Logistics. Fabriken innefattar &ven en rad stodfunktioner
sa som Kvalitet, Finans, People Experience, Underhall, Business Operations, Plant
Engineering och Kommunikation. Da VCT och Volvo Cars &r ett stort foretag finns runt 170
olika IT-system som anvands inom organisationen for bland annat lagerhantering,
materialstyrning, ekonomi, konstruktion. Dessa presenterar olika typer av data och format,
beroende pa vilken information som efterscks i det dagliga forbéattringsarbetet.

VCT omfattar en fabriksyta pa ca 450 000 m? med 6500 anstallda i fabriken. VCT arbetar
med sin biltillverkning i treskift och 5 dagar i veckan med en produktion pa 1250 bilar per
dag samt en arlig produktion pa runt 290 000 bilar. Modellerna som tillverkas pa VCT ar
XC90, XC60, V0, VI0 Cross Country, V60 samt V60 Cross Country.

For att stodfunktionen Finans skall kunna gdra analyser utav verksamheten och sedan
rapportera bland annat hur I6nsam fabriken ar anvands Scorecardet for aterkoppling bade pa



VCT och i dvriga organisationen. Scorecardet analyserar en mangd olika delar av
verksamheten dar Days In Stock (DIS) &r ett utav dessa nyckeltal. DIS anvénds utav Volvo
Cars som ett effektivitetsmatt pa antalet dagar TC besitter materialet som kravs for att
producera bilar.

1.1.3 Logistikavdelningen pa TC-fabriken

Till VCT inkommer det runt 500-600 dagliga leveranser av gods fran 2500 stycken lokala
och globala leverantorer. Logistikavdelningen, eller Plant Supply Chain, pa VCT har det
overgripande ansvaret att artiklar finns pa plats i fabriken sa att tillverkningen kan fortlopa.
Materialansvaret som logistikavdelningen ansvarar for &r att ratt mangd artiklar inkommer
enligt produktionsplan och att artiklar finns tillgangliga nér tillverkning av bilen skall ske.
Detta materialansvar sker i ett tidsspann fran det att godset anlant till godsmottagningen till
beordringspunkten. Beordringspunkt definieras som 4 timmar innan karossen hamnar pa
monteringslinan vilket ocksa beskriver vilken ordning bilarna skall produceras och vilka
artiklar som modellen skall ha. DIS har sedan delats upp till mindre nyckeltal pa Scorecard
vilket bland annat omfattar godsmottagning till beordringspunkt. Detta méter effektivitet i
form av hur mycket material Logistikavdelning bestéller hem och mellanlagrar for
produktionen. Denna mindre del av nyckeltalet kallas Days In Stock - Plant Supply Chain
(DIS-PSC).

Volvo Cars, bade fabrik och organisation, genomgar aven en Lean-transformation dar malet
ar att skapa ett materialflode som skall vara sa stabilt och utjamnat som mojligt.
Transformationen forsoker identifiera och reducera variationer som paverkar flodet idag med
det dvergripande malet att minska ledtiden.

1.2 Problembeskrivning

Problematiken logistikavdelningen pa VCT star infor &r att nyckeltalet DIS-PSC som
beréknas fram utav Finans enbart kommer en gang i manaden och beskriver endast hur
situationen ser ut i vid ett fast dgonblick. Detta nyckeltal tar saledes inte hansyn till nagra
andra parametrar an det kapital som binds av materialet i flodet vid en fast tidpunkt. Da DIS-
PSC ar ett nyckeltal som paverkas av flera olika avdelningar pa VCT finns en frustration fran
logistikavdelningen som dels bestar av den frekvens de far nyckeltalet vilket gor att
forbattringsarbeten utifran DIS-PSC inte alltid visas pa Scorecard. Logistikavdelningen kan
heller inte paverka nyckeltalet i den grad de dnskar i dagens utformning da de inte har statistik
nog for att pavisa problem.

For att logistikavdelningen skall kunna fa battre kontroll 6ver sina lagernivaer och kunna gora
adekvata analyser behovs saledes en matmetod for att kunna berakna DIS-PSC mer frekvent.
Genom att mata DIS-PSC frekventare kan utvecklingen av lagret foljas sa att det inte binds
onddigt mycket kapital i flodet samt kunna analysera variationer och varfor de uppstar.

I dagslaget kan inte kontroller goras pa lagernivaer i realtid eller over tid pa ett 6verskadligt
och enkelt satt. Logistikavdelningen arbetar reaktivt i stallet for proaktivt genom att slacka
brander, till exempel som att jaga efter leverantdr som inte har levererat material i tid. VCT
upplever ocksa att det finns andra europeiska biltillverkare som har kommit langre i



styrningen av sina materialfloden men &r osékra pa hur det ser ut. Darfor vill man se om det
finns nagon typ av best practice hos andra producerande foretag.

1.3 Syfte

Syftet med rapporten ar att analysera nyckeltalet DIS-PSC pa VCT och hur DIS-PSC kan
forbattras med en mer frekvent berakning. Rapporten skall &ven genomféra en benchmark for
att ta reda pa hur andra foretag arbetar med DIS eller motsvarande nyckeltal som
effektivitetsmatt for lagret.

1.4 Avgransningar

Fallstudien kommer att vara begransad till Volvo Cars Torslanda (VCT) och pa dess
monteringsfabrik TC. Ytterligare avgransning kommer goras enligt figur 1 da studien inte
kommer att berdra lagervérdet for produkter i transport (GIT), produkter i arbete (Montering)
eller fardiga bilar pad garden vilka vantar pa leverans till kunder (Yard). Studien kommer
enbart att genomfora datainsamling fran Godsmottagning till beordringspunkt da denna del
avser det dagliga arbetet for logistikavdelningen pa TC och nyckeltalet DIS-PSC.

till Montering
beordringspunkt /

" Godsmottagning \

Figur 1. Visualisering av avgransning for studien. Forfattarnas egen bild.

1.5 Precisering av fragestallningen
Genom att analysera nyckeltalet DIS-PSC och dess ingdende parametrar som anvands av
Volvo Cars Torslanda identifieras ett antal fragor som behover besvaras.

1. Varfor anvands DIS-PSC av VCT?
2. Hur beréknas och vad anvands DIS-PSC till idag pa VCT?

Da DIS mits en gang i manaden idag vilket ger en 6gonblicksbild har foljande fragor
identifierats:

3. Hur skulle det hjélpa logistikavdelningen pa VCT att fa DIS-PSC mer frekvent?
4. Vad behgvs for att berdkna DIS-PSC mer frekvent?

Da DIS ar ett egenutvecklat nyckeltal av Volvo Cars uppkommer fragan hur andra foretag
jobbar med DIS eller liknande nyckeltal. Genom att genomféra en benchmark skall féljande
fraga besvaras:



5. Hur arbetar andra foretag med DIS eller motsvarande nyckeltal som effektivitetsmatt
for sitt lager?



2. TEORETISK REFERENSRAM

Foljande kapitel redogor teorier som utgor grunden for denna rapport. Den teoretiska
referensramen lyfter fram vad ett nyckeltal &r och de ingadende komponenter som paverkar
DIS. Kapitlet behandlar &ven hur man kan forbattra och kontrollera nyckeltal samt de
nyckeltal som uppdagades via benchmark.

2.1 Key Performance Indicators

Key Performance Indicator (dven kallat KPI, Kritiska Prestations Indikatorer eller Nyckeltal)
ar ett prestationsmatt vilken ger information, oftast i ett tal, om hur vél en prestation har
utforts. Prestationen kan vara nagot som har genomforts eller skall genomforas i framtiden dar
till exempel tillverkning av en produkt kan vara en prestation. Detta prestationsmatt kan sedan
anvandas for att mata hur vél en prestation genomférdes gentemot bade tidigare och framtida
prestationer (Ax et al., 2015).

KPl:er har huvudsakligen anvants som ett matt pa finansiella prestationer men kan ocksa vara
icke-finansiella. Vanliga omraden dar KPI:er anvéands kan vara lonsamhet, tillvaxt,
kostnadsutveckling, kundnéjdhet, produktivitet, kvalitet etcetera. Det 6vergripande syftet med
att anvanda sig utav KPI:er ar strategiimplementering dar denna prestationsmétning ar ett matt
pa hur val man nar sina mal (Ax et al., 2015).

Enligt Sustainable and Resource Efficient Business Performance Measurement System
(SUREBPMS) (Almstrom et al., 2017) finns det tre huvudsyften for ett nyckeltal och det &r att
rapportera, kontrollera och forbattra. Forbattringar kan vara sma och kontinuerliga eller stora
investeringsprojekt. Det kan ocksa vara sa att man ser att det kravs ett annat nyckeltal for att
uppna de strategiska malen i en organisation. Hur nyckeltal skall vara formade, vilka
fallgropar som ska undvikas samt definitionsmall for nyckeltal presenteras nedan (Almstrom
etal., 2017).

Nyckeltal skall:

e Vara relaterat till foretagets mal och tillverkningsstrategi.

e Stddja en jamforelse av organisationen som &r i samma affar.
e Pavisa skillnader mellan avdelningar, platser och omstandigheter.
e Vara paverkbar for den utvarderade organisationsenheten.

e Erhalla snabb aterkoppling.

e Stimulera kontinuerlig forbattring mer an att bara 6vervaka.
e Vara utvald genom diskussion med méanniskorna det beror.

e Haett klart syfte.

e Ha tydligt definierad datainsamling och berakningsmetod.

e Vara enkelt och latt att anvénda.

e Helst vara ett relativt tal och inte absolut.

e Helst vara faktabaserade och varderingsfria.

Observerade fallgropar att undvika nér man skapar nyckeltal:

e For manga nyckeltal. Det finns en tendens att tillfora nyckeltal men inte att ta bort.
Vilket skapar oklara prioriteringar och forvirring.



e Oklar eller komplicerad definition av nyckeltalet. Detta kan skapa brist pa
noggrannhet och icke intuitiva handlingar, men ocksa brist pa acceptans och felaktig
anvandning av nyckeltalet.

o Nyckeltalet ar inte mojligt att paverka pa lagre nivaer. Vilket skapar brist pa acceptans
och frustration.

e Matning av det som finns tillgangligt, inte det som kravs for att fa fram nyckeltalet.
Fran den tekniska sidan finns mangder av data tillgangliga. Den relevanta analysen
och sammanstéllningen av ingdende data ar utmaningen.

« Sub-optimering. Optimering av ett nyckeltal pa en del av vardekedjan kan skapa
negativa konsekvenser for ett annat nyckeltal.

Exempel pa vad som ska inkluderas i en definitionsmall for ett nyckeltal:

e Namn

e Beskrivning
e Formel

e Enhet

e Malvarde

e Frekvens (hur ofta det rapporteras)

e Kalla (Fran var varje ingaende del i berdkningen harstammar)

e Vem rapporterar (Antingen sker det automatiskt eller sa ar det en person som skapar
rapporten)

e Vem agerar

2.2 Balanced Scorecard

Balanced Scorecard, eller Balanserat styrkort, ar ett verktyg dar ett foretags strategier,
affarsidé och visioner sammanlankas med den operativa verksamheten for att sedan
kommuniceras. Fran ett Balanced Scorecard kan ett foretag skapa en tydlig strategisk
inriktning genom att skapa forutsattningar for en ekonomisk styrning. Detta gérs genom att
kombinera finansiella och icke-finansiella prestationsmatt till ett och samma Scorecard vilket
da kan ses som ett prestationsmatningssystem for en verksamhet (Ax et al., 2015).

Ax et al. (2015) beskriver att de finansiella och icke-finansiella matten ar relaterade till fyra
aspekter och illustreras enligt figur 2:

1. Finansiella perspektivet: Hur val strategin haller sig i form av finansiella termer sa
som rantabilitet, kostnad per vara, produktivitet etcetera. Produktivitet kan brytas ner
till tva komponenter vilka ar forbattring av kostnadsstruktur via kostnadsreduktion
samt utveckling och forbattring av det bundna kapitalet.

2. Kundperspektivet: Vad foretaget eller verksamheten erbjuder deras kunder och
refereras som vardeerbjudande. Hur val far man nya kunder samt behaller gamla. En
mix av varumérkesimage, kundrelationer samt varu- eller tjansteattribut som pris,
kvalitet etcetera

3. Interna processperspektivet: Hur skall verksamheten na de féregaende perspektiven.
Tva viktiga uppgifter i form av att reducera kostnader och forbattra processer relaterat
till produktivitet samt leverera och producera det verksamheten erbjuder sina kunder.



4. Larande- och tillvaxtperspektivet: Verksamhetens immateriella tillgangar och hur
forbindelsen ar till strategin. Tillgangarna delas upp i tre stycken slag dar den forsta ar
Human kapital och omfattar foretagets formaga och know-how for att understodja
strategin. Den andra ar Informationskapital vilket &r de 1T-system, infrastruktur och
néatverk som understodjer strategin. Den tredje och sista ar Organisationskapital vilken
avser verksamhetens férmaga att hantera forandringsprocesser som stalls for att
genomfdra strategin.

Det finansiella perspektivet

Langsiktigt

aktieagarvirde 4_\

6kning

Produkt-/tjansteattribut Relationer Image
Funktio- Partner-
nalitet skap

\ Det interna processperspektivet

) . Reglerings-
Orpoecreastls\;a lc(yléggs-e Innovations- och samhills-
P r pr r processer processer

A A A i

Ldrande- och tillvixtperspektivet

Human- i isati
! + Informations- + Organisations-
Kapital

Figur 2. Generisk balanserat styrkort-karta. (Ax et al., 2015).

Kundperspektivet

2.3 Logistik och lager

Nar ett producerande foretag kdper in material for produktion s& binder foretaget upp kapital.
Denna bindning av kapital paverkar kassaflodet som foretaget besitter samt dess
betalningsformaga. Genom att kunna paverka materialet och kapitalbindningen som gors sa
kan man genom flédet i en logistikprocess paverka I6nsamheten (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.3.1 Lagerkostnader

Material och varor som lagerhalls har en kostnad som beror pa dess kvantitet. Denna kostnad
utgors av en finansiell del och en fysisk del. Den finansiella delen, eller lagerféringskostnad,
omfattar ett avkastningskrav pa det kapital som ar bundet i lagret samt osékerhetskostnader i
form av risken att lagerhalla material och varor. Den fysiska delen, eller
lagerhallningskostnaden, ar kopplad till forvaringen och de driftskostnader som uppstar med
ett lager. Lagerkostnader delas sedan upp i tre kostnadskomponenter for att kunna uppskatta



lagerkostnaden pa ett korrekt satt; Kapitalkostnaden, osakerhetskostnaden samt
lagerhallningskostnaden (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.3.2 Enhetslast

Enhetslast avser en viss kvantitet av artiklar, eller bulkgods, som sedan kan lastas till en enhet
for transportering, hantering eller férvaring. Containrar, Iador eller lastpallar ar vanliga barare
utav enhetslaster (Hanson & Finnsgard, 2014).

2.3.3 Sakerhetslager

Sékerhetslager ar den buffert, eller extraniva av lager, som skall kunna tacka och ta upp
avvikelser fran den normala efterfragan. Sékerhetslagret skall tacka upp for den bristen som
kan uppsta i lagret under ledtiden vid langa leveranstider, langa transporttider, ovantat hoga
utleveranser eller langa ledtider for inleveranser (Lumsden, 1998).

2.3.4 Tacktid

Tacktid avser tiden som det tillgangliga lagret forvantas att racka dér det tillgangliga lagret
omfattar redovisat lager samt planerade inleveranser. Tacktiden berédknas genom att
tillgangligt lager divideras med forvantad efterfragan per tidsenhet (Mattsson, 2002).

2.3.5 Fyllnadsgrad

Fyllnadsgrad avser det utnyttjande av lastkapaciteten under transport. Detta mats som
utnyttjad andel av den totala tillgdngliga maxvikten, flakmeter, lastytan eller lastvolym
(Jonsson & Mattsson, 2016).

2.4 Standardkostnad

Definitionen av standardkostnad ar ett uttryck vilket sager vad nagot kommer att kosta under
en viss period. Standardkostnad bestar av priset per enhet ganger antalet enheter som ingar
vilket innebér ett pris ganger en kvantitet som utgor denna kostnad. Standardkostnader
anvénds av tillverkande foretag dér de kan anvandas till bland annat uppféljning och
resultatbedomningar. Standardkostnader anvands ocksa for att folja produkter och materials
vag genom tillverkning vilket i sin tur kan ge berakningar om foradlingsvérden. Hos
tillverkande foretag anvands standarder for dess ingaende material och beraknar priset for
varje produkt med avseende pa mangden material som behdvs (Ax et al., 2015).

Enligt Ax et al. (2015) finns det sex olika syften med standardkostnader och de &r som foljer;

1. Genom standardkostnader kan man underlatta kontrollen av ansvarsomraden genom
att de ansvariga bedéms hur de arbetar gentemot standardkostnaderna. Genom att till
exempel 6ka produktivitet kan kostnader for material och arbete hallas nere.

2. Standardkostnader gor att kalkyleringar inte behdver géras om varje gang utan utgar
ifran standardvarden. Detta medfor att kalkyler blir jamforbara och aven over tid.



3. Detta underlattar d&ven budgeten da man har en del av vardena framtagna genom
standardkostnader. VVarden utgor ett underlag for till exempel materialbudget och ger
en tidsbesparing i budgetering.

4. Standardkostnader medfor ocksa att handelser kan registreras omedelbart dar man inte
behdver invanta uppgifter om exakta priser om materielleverans eller arbetade timmar.

5. Standardkostnad medfor ocksa att kunna utfora avvikelseanalys av standarden mot
verkliga kostnaden samt mojliggor en kostnadskontroll av detta.

6. Standardkostnaden medfor ocksa att foretag kan fa underlag vid internprissattning.
Hur till exempel material flédar i en fabrik och ser till att avdelningen som utfor ett
arbete at en annan avdelning far betalt.

2.5 Kassaflode

Om foretaget per definition raknas som ett storre foretag, ska det ocksa uppratta en
kassaflodesanalys (finansieringsanalys). En kassaflodesanalys ska redovisa féretagets
finansiering och kapitalinvesteringar under rakenskapsaret. Kassaflodet ar ett foretags
inbetalningar och utbetalningar under en avgransad tid. Analysen visar foretagets
betalningsstrommar och delas in i tre delar: kassaflode fran I6pande verksamhet,
investeringsverksamhet respektive finansieringsverksamhet (Lantz et al., 2018).

1. Lo6pande verksamhet — visar bland annat forséljning, kundfordringar, kortfristiga
skulder, lager och justeringar for avskrivningar.

2. Investeringsverksamhet — visar bland annat forvarv av anlaggningstillgangar och
andra typer av investeringar.

3. Finansieringsverksamhet — visar bland annat nyemissioner, langa lan, utdelningar,
amorteringar av skulder och koncernbidrag.

2.6 Lean produktion

Grundtanken med Lean produktion, eller Toyota Production System dar idéerna kommer
ifran, r att identifiera och eliminera all sorts sloseri i alla olika sorters aktiviteter (Liker &
Meier, 2006). Genom att borja fran nar kunden gor en order och jobba sig bakat till det att
organisationen far in pengarna, kan man identifiera och ta bort alla de aktiviteter som inte ger
ett varde till kunden (Liker, 2004). Lean produktion inkluderar allt ifran filosofi, véarderingar,
kultur, metoder, processer och ledarskap vilket essensen av idéerna, och hur de arbetar med
detta, har strukturerats av Toyota ned till 14 stycken principer (Liker, 2004).

2.6.1 De 14 principerna
Avdelning I: Langsiktigt tankande.

1. Basera era ledningsbeslut pa langsiktigt tdnkande, dven da det sker pa bekostnad av
kortsiktiga ekonomiska mal.

Avdelning I1: Rétt process ger ratt resultat.

2. Skapa kontinuerliga processfléden som for upp problemen till ytan.
3. Lat efterfragan styra for att undvika 6verproduktion.



4. Ja&mna ut arbetsbelastningen (Heijunka).

5. Bygg upp en kultur dar man stoppar processen for att I6sa problem, sa att kvaliteten
blir ratt fran borjan.

6. Ldagg standardiserade arbetssatt till grund for stdndiga forbattringar och personalens
delaktighet.

7. Anvand visuell styrning, sa att inga problem forblir dolda.

8. Anvand bara palitlig, vél utprovad teknik som stoder personalen och processerna.

Avdelning I11I: Tillfor organisationen vérde genom att utveckla personal och
samarbetspartners.

9. Utveckla ledare som verkligen forstar arbetet, lever efter Toyotas filosofi och lar ut
den till andra.

10. Utveckla enastdende manniskor och team som foljer foretagets filosofi.

11. Respektera det utdkade natverket av partners och leverantdrer genom att utmana dem
och hjélpa dem bli béttre.

Avdelning IV: Att standigt séka grundorsaken till problem driver pa larandet inom
organisationen.

12. Ga och se med egna 6gon for att verkligen forsta situationen (Genchi Genbutsu).

13. Fatta beslut ldngsamt och i konsensus, 6vervag noga samtliga alternativ, verkstall
snabbt.

14. Bli en larande organisation genom att ofortrottligt reflektera (Hansei) och standigt
forbéattra (Kaizen).

2.6.2 Muda, Muri, Mura

Lean handlar om att eliminera all sorts sloseri samt att jobba med kontinuerliga forbattringar.
Genom att arbeta med kontinuerliga forbattringar sa forsoker verksamheten att eliminera
Muda, Muri och Mura (Liker, 2004). Muda &r det arbete som inte tillfér nagot varde eller
sldseri och omfattar de 7+1 sloserier. Dessa slGserier 6kar ledtider, medfor extra rorelser, mer
varor i lager eller vantan. Muri handlar om 6verbelastning av personal eller maskiner dar detta
leder till kvalitets och sakerhetsproblem. Det skapas ocksa sl6seri i form av maskinhaverier
och defekter i produktion. Mura ar ojamnhet eller variation dar detta &r ett resultat av
fluktuationer i volymen i produktion eller ett ojamnt produktionsschema. Dessa ojamnheter
skapar sloseri i den form att verksamheten behover mer material, utrustning och personal pa
plats d&ven om man egentligen klarar sig pa mindre (Liker, 2004).

2.7 Likertskala

Rensis Likert borjade 1932 att mata attityder till olika fragestallningar med hjélp av en skala
som sedan har kommit att kallas for Likertskala. Nar respondenten valjer ett nummer pa en n-
gradig skala (n = positivt heltal) sa speglar detta respondentens attityd till pastaendet Med
Likertskalan ges det mojlighet att mata nyanser pa respondenternas svar tillskillnad fran
direkta ja eller nej svar (Boone & Boone, 2012).
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2.8 Inventory days (I1D)

Formel (1) for Inventory Days (ID) ar forsta dagen i métperioden plus sista dagen i
matperioden delat med tva (en del foretag anvander bara sista dagen i matperioden for
lagervérdet) delat med kostnaden for salda varor under aret ganger 360 vilket visar hur manga
dagar lagret finns i lager. Kostnaden for salda varor innefattar materialet plus direkt 16n vilket
benamns COGS. Finans brukar anvanda 360 som antalet dagar per ar bara for att det &r ett
jamnt tal (Berman & Knight, 2013).

Lagervardet*360
COGS /ar

(1)

2.9 Inventory Turnover (1TO)

Inventory Turnover, eller lageromsattningshastighet, visar hur manga ganger lagret omsatts
per ar. Formel (2) for Inventory Turnover ar 360 * (COGS/dag) / (Lagervardet vid forsta
dagen i matperioden plus sista dagen i matperioden) * 2 dér en del foretag anvander bara sista
dagen i matperioden for lagervardet. Finans brukar anvanda 360 som antalet dagar per ar bara
for att det &r ett jamnt tal.) (Berman & Knight, 2013).

360+xCOGS/dag
Lagervardet

()
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3. METOD

Kapitlet redogor studiens arbetsgang i form av en metodmodell samt beskriver de metoder
som anvénts under studien. Valet av metoden fallstudie forklaras och darefter ges en
beskrivning av empirin, teorin och benchmark och dess nédvéandighet for att utfora studien.
Slutligen ges en redogorelse for hur trovardig studien ar.

3.1 Metodmodell

| figur 3 redogors studiens arbetsgang genom en metodmodell. Fran en initial
problembeskrivning fran Volvo Cars Torslanda pabérjades fallstudien med att identifiera vad
och varfor det var ett problem med DIS-PSC i dagslaget. For att hitta grundproblematiken
genomfordes en mangd intervjuer med personer pa olika positioner och avdelningar vilka
hade en koppling till TC-fabriken och nyckeltalet DIS-PSC.

Nér problematiken var identifierad fortsatte den empiriska datainsamlingen i form utav
intervjuer, inhamtande av rapporter fran VCT samt data fran olika system som hanterar lager,
finans och antal producerade bilar. Grunden for litteraturinlasningen bygger pa de
genomforda intervjuerna samt dokument fran VCT for att hitta tidigare forskning och teorier
for att versiktligt kunna forsta och diskutera problematiken. En benchmark gjordes darefter
for att skapa en forstaelse om andra producerande foretag jobbar med DIS eller motsvarande
nyckeltal. Empiri, teori samt benchmark analyserades dérefter for att kunna ge en slutsats som
besvarar studiens syfte och fragestallningar. Handledning har skett I16pande genom studien

fran handledare bade pa Chalmers och Volvo Cars.
Identifiera problem > ° Benchmark > Analys > Slutsats >
Fallstudie >

[ Handledning >

Figur 3. Metodmodell. Forfattarnas egen figur.

3.2 Fallstudie

Enligt Bell & Waters (2014) kan fallstudier anvandas da forskningen sker inom ett avgransat
omrade samt under en begréansad tidsrymd. Genom att pa djupet studera detta omrade kommer
forfattarna att samla in information med avseende pa rapportens fragestallningar. Saunders et
al. (2016) fortsatter att en fallstudies strategi ar att samla in en mangd empiriskt data fran flera
olika hall for att skapa sig en god forstaelse dver hur problemet hanger samman. Metoden
lampar sig darfor bra nar forfattarna forsoker ta reda pa fragor som borjar med varfor?

Med att gora en fallstudie sa finns det bade for och nackdelar. Fordelar ar att problematiken
runt amnet kan forklaras djupt samt att forsta komplexiteten som ett verkligt problem har.
Déremot finns det nackdelar som att hinna med att analysera all data som insamlats och att
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empiriskt material fran ett fall inte &r statistiskt generaliserbart da det kan skilja sig fran fall
till fall (Blomkvist & Hallin, 2015).

Valet av fallstudie borjade forst med en begransad problemformulering fran
logistikavdelningen pd VVCT. Efter ett initialt méte var omradet for studien begransad i den
mening att det handlade om att analysera ett nyckeltal samt att sokningar pa Days In Stock
inte gav nagra applicerbara resultat utifrdn VVolvo Cars definition. Fragorna som VCT stéllde
borjade manga med varfor? och da lampades det extra bra att genomfora en fallstudie for att
ge svaren pa dessa fragor. Ytterligare fordelar med en fallstudie var att studien kunde samla in
en mangd empiriska data for att forsta DIS-PSC men dven att analysera dess komplexitet.
Detta da DIS-PSC ingar i en stor och lang materialkedja som far sin paverkan aven utanfor
logistikavdelningen.

3.2.1 Divergent och konvergent tdnkande

Konvergent tdnkande innebér att tidigt i forskningen konvergerar den forsta 16sningen som
presenteras. Divergent tdnkande innebdr att ett steg tas tillbaka och divergerar for att
reflektera och bredda problematiken eller syftet med forskningen (Blomkvist & Hallin, 2015).

Genom att bade anamma och pendla mellan divergent och konvergent tankande har studien
nyttjat att samla in valdigt mycket empiriska data i bérjan for att sedan kunna smalna av efter
hand. Detta har medfort att fler utmaningar och problematik har kunnat uppdagas allteftersom
fler intervjuer har genomforts och breddat studien.

3.3 Empiri
Nedan ges en beskrivning éver hur den empiriska insamlingen for studien har gjorts och de
metoder som anvéndes.

3.3.1 Kvalitativ

Genom en kvalitativ metod sd samlas insikter hellre an statistik. Detta gors genom att ta reda
pa hur de manniskor, dar datainsamlingen sker, uppfattar deras arbete (Bell & Waters, 2016).
Genom att anvénda sig utav intervjuer och observationer genereras data vilka &r icke
numeriska utan av en analyserande natur (Saunders et al., 2016).

Studien har framst samlat empiri fran intervjuer, mer utférlig information om intervjuer finns
under kapitel 3.3.3. Genom att utféra en kvalitativ datainsamlingsmetod i form av intervjuer,
sa bygger studien pa den data som kravs for att kunna gora korrekta analyser da DIS-PSC
paverkar manga olika avdelningar och personer.

3.3.2 Kvantitativ

En kvantitativ metod bygger pa att forfattarna samlar in den fakta som finns kring omradet
och studerar deras relationer. Genom métbarhet sa anvands vetenskapliga tekniker som
generar en kvantifierbar data som kan ge generaliserbara resultat (Bell & Waters, 2016).
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Saunders et al (2007) beskriver att en kvantitativ metod innebar all form utav datainsamling
som till exempel enkaéter, statistik eller andra stt som ger en numerisk data.

Genom att samla in information kring hur DIS-PSC beréknas idag, rapporter om DIS-PSC
och hur det presenteras pa Scorecard samt hur andra foretag arbetar med DIS eller
motsvarande nyckeltal sa visar studien hur det ser ut idag. Genom att hamta aktuella data fran
lagersystemet PLUS, antalet producerade bilar ifran KOP samt standardkostnader fran
Product Cost Control kan DIS-PSC forbattras genom frekventare uppdatering.

3.3.3 Intervjuer

Anvandningen av intervjuer hjélper forskningen att samla in tillforlitlig och gallande
information som i sin tur ar relevant for att hitta problem och mal med forskningen om det
inte formulerats innan (Saunders et al., 2016). Intervjuer har aven ett intresse nér ett problem
kraver djupare forstaelse samt en vilja att upptécka nya outforskade dimensioner av
forskningen (Blomkvist & Hallin, 2015).

Saunders et al. (2016) redogor olika former utav intervjuer, fran strukturerade intervjuer till
Oppna och ostrukturerade intervjuer. Genomfors strukturerade intervjuer anvands
standardiserade eller identiska fragor till alla objekt. Fragorna bor darfor stallas exakt som de
ar utformade. Medan 6ppna och ostrukturerade intervjuer anvands nar ett generellt omrade
vill utforskas. Det krévs dock att det finns en Klar riktning i vad som skall undersékas samt att
denna form ger intervjuobjektet en kénsla av att prata dppet.

Inom semistrukturerade intervjuer anvands ofta ett tema eller en lista med fragor som skall
bearbetas men dessa kan ocksa variera fran intervju till intervju. Ordningen av fragor kan
ocksa andras beroende pa svar vilket kan skapa ett battre flode i intervjun (Saunders et al.,
2016).

Personerna som intervjuats pa VCT &r de som har en direkt eller indirekt paverkan av DIS-
PSC i den mening att deras arbete paverkar resultat eller kan ge ytterligare forklaringar och
hjalp angaende DIS-PSC. I bilaga 1 ges en beskrivning utifran deras titel pa de respondenter
som intervjuats under fallstudien.

Studien har anvént sig utav bade semistrukturerade och 6ppna intervjuer. For att forsta
problematiken med DIS-PSC anvéandes i borjan 6ppna intervjuer for att samla en sa bred bild
som mojligt. Den 6ppna intervjun gjordes med ber6rda parter pa logistikavdelningen som
bade kan paverka och ansvarar for DIS-PSC. Sedan 6vergick intervjuerna till
semistrukturerade dar fragorna som stalldes hade en struktur med mojligheter till att stalla fler
foljdfragor och utforska varje respondents infallsvinklar till DIS-PSC. Fragorna till de
semistrukturerade intervjuerna baserades forst pa de 6ppna intervjuerna dér ett antal
fokusomraden kunde urskiljas. De semistrukturerade fragorna utvecklades allteftersom
studien fortlopte da mer information inhdmtades och andra typer av fragor behdvdes fa svar
pa. Fragorna andrades ocksa efter vilken avdelning som intervjuades vilket andrade
karaktaren pa vissa av fragorna. Intervjumallarna finns som bilagor.

Intervjuerna gjordes individuellt med varje respondent, forutom den forsta 6ppna intervjun,
och tog i snitt 45-60 minuter att genomfora. Intervjuerna genomfordes pa svenska forutom
med Finance VCT vilka gjordes pa engelska. De flesta utav intervjuerna utfordes pa VCT

15



men pa grund av Covid-19 genomfoérdes intervjuer med Finance VCT, Head of Inbound
Logistic Tactical Planning - EMEA, IT Coordinator & Internal Material Handling - VVCT,
Plant Supply Chain Engineer éver Teams och Zoom. Ingen intervju spelades in utan svaren
skrevs ned for hand for att sedan direkt efter intervjun dverféras och sammanfattas i ett
separat dokument.

3.3.4 Litteraturinlasning

En litteraturinlasning gjordes genom bdcker och vetenskapliga artiklar inom omradet for
nyckeltalet DIS och dess ingdende komponenter. Bockerna har hamtats antingen fran
Chalmers bibliotek eller fran tidigare kurser medan vetenskapliga artiklar i form av
elektroniska kallor har hamtats fran Chalmers lib, Scopus samt Google Scholar.

3.4 Benchmark

Enligt Bergman & Klefsjo (2012) sa ar benchmarking, eller processjamforelser, ett arbetssétt
som tillater foretag att hitta processforbattringar genom utbyte och larande med andra parter.
Da jamfors den egna organisationens processer med andra liknande eller identiska just for att
kunna hitta forbattringar. Benchmarkingen kan genomforas bade externt men ocksa internt
hos till exempel en annan avdelning. Denna processjamforelse kan sedan delas upp i fyra
kategorier beroende pa vart jamforelsen finns.

e Intern: Samma process inom egen koncern eller annan avdelning.

e Med konkurrent: Samma process mot en konkurrent.

e Funktionell: Jamforelse mot en erként bra organisation i liknande omrade med
liknande verksamhet.

e Allmén: Jamforelse mot erkant bésta organisationen oavsett bransch.

Benchmarking handlar ddremot inte om att en organisation skall kopiera ett arbetssatt som en
annan organisation eller avdelning har tillampat. Utan benchmarking ar hur man anvénder den
kunskap och insikt som givits och sedan hur den dversétts sa den kan nyttjas i den egna
organisationen (Bergman & Klefsjo, 2012).

Karlof (1997) utvecklar att Benchmarking &r en utvecklingsprocess dar det framtrddande
inslaget skall vara forbattringsarbete och inte jamforelser utav nyckeltal. VVidare identifieras
fem element som utgor essensen av benchmarking:

=

Korrekt och fullstandig beskrivning av vardehdjande aktiviteter och processer.

2. Genom en annan part som anses vara en god forebild fas accepterade och korrekta
jamforelser.

3. Orsakssambanden mellan ingdende parter maste forstas som kan ge forklaring pa
varfor skillnader finns.

4. FoOrnyelse av kompetens, rutiner samt arbetssétt for en effektivare verksamhet dar
partner inspirerar i stallet for att imitera.

5. Forbattringsarbetet bor ha ett organisatoriskt larande som utgangspunkt for att skapa

kontinuitet och forbéattringar 6ver andra omraden.
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Benchmarkstudien gjordes via Teams med tva tillverkande fabriker i Sverige, Electrolux
Professionals i Ljungby samt Haldex Brake Products i Landskrona. Studiens benchmark hade
som syfte att ta reda pa om de anvander DIS eller liknande nyckeltal som effektivitetsmatt for
sitt lager. Ytterligare fokus har legat pa hur man jobbar med nyckeltal pa en generell basis for
en processforbattring. Studien genomforde aven tre intervjuer pa VCT med Head of Supply
Chain Management VCT, Head of Inbound Logistic Tactical Planning — EMEA samt Volume
& Program Manager for att kunna gora en jamforelse med Electrolux och Haldex.
Benchmarkstudien presenteras under kapitel 4 med atféljande analys kring resultatet i kapitel
5. Intervjumaterial fér benchmark finns i bilaga 7 dar teori fran SUREBPMS (Almstrom et al.,
2017) har gjorts om till pastaenden sa att svar fas enligt en Likertskala.

3.5 Reliabilitet och validitet

Bell & Waters (2016) beskriver reliabilitet som ett matt dar tillvagagangssattet kan skapa
samma resultat om forskningen genomfors vid andra tillfallen med lika omstandigheter. Da
asikter efterfragas finns en rad faktorer som i sin tur kan paverka resultatet till exempel
handelser som paverkat personens asikter fran olika tillfallen.

Validitet betyder i sin tur hur vél forskarna beskriver, eller méter, det man vill att den skall
beskriva. Hur trovardiga &r slutsatserna sadana att resultat utgor ett starkt stod for tolkningar
som gors (Bell & Waters, 2016).

Da studien mestadels bygger pa empiri fran intervjuer beror resultatet pa hur respondenterna
tolkar fragorna men aven hur tolkningar av svar gors i dessa sammanhang. Detta kan leda till
att det &r svart att aterskapa exakt samma resultat i en ny studie. Daremot har samma
semistrukturerade fragor stallts till alla respondenter, med modifikation for vilken avdelning
och paverkan pa DIS-PSC de har. Genom att stalla relevanta fragor sa skall svaren ge rétt
information for att sedan analyseras och att ta bort irrelevanta svar som inte bidrar till studien.
Ratt respondenter har valts for intervjuer da dessa kan paverka och forklara DIS-PSC samt ge
olika infallsvinklar till problematiken. Tillsammans med handledare pd VCT samt
huvudansvariga for nyckeltalet har respondenterna valts ut for att ge en hog relevans.
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4. EMPIRI

Foljande kapitel presenterar de empiriska delarna av studien. Kapitlet presenterar den data och
material som samlats in genom intervjuer fran fallstudien samt benchmark. DIS introduceras
da detta nyckeltal rapporteras vidare till Volvo Cars ledningen samt for att visa sambandet till
DIS-PSC som ar studiens avgransning. Med skillnad i vilka delar som maéts i lagervérdet, &r
bade berakningsmodell och definition samma for bade DIS och DIS-PSC.

4.1 Days In Stock (DIS)

Enligt Volvo Cars Scorecard definieras DIS som ett effektivitetsverktyg vilket mater hur
manga dagar TC-fabrikens lager racker innan materialet ar forbrukat och bilarna har lamnat
fabriken. Figur 4 visar hela DIS materialflode och identifierar vilka delar som ingar i dess
berékning. | materialflodet for DIS ingar produkter i transport (GIT), mellanlagring av artiklar
fran godsmottagning till beordringspunkt, produkter i arbete (Montering) samt fardiga bilar
vilka ej lamnat VCT (Yard). Produkter i transport ar alla artiklar som bestéllts till VCT och
har lamnat leverantdr men annu inte levererats till godsmottagningen. VCT dger materialet
fran att det lamnar leverantdren via en transport vilket gor att matning av lagervardet borjar
under transport till fabriken. Fran godsmottagning till beordringspunkten finns det
mellanlager och buffert av artiklar som annu inte levererats till monteringen. Under montering
beraknas lagervardet genom de artiklar som har monterats pa bilen men ocksa i det
buffertlager vid monteringsstationer som kravs for att bygga bilmodellerna i enlighet med takt
och ordning. Lagervardet inkluderar ocksa fardiga bilar pa Yard och slutas att matas forst da
bilen har hamtats och lamnat fabriken.

Godsmottagning
till Montering
beordringspunkt

Figur 4. Grovt materialflode med ingdende komponenter for DIS. Forfattarnas egen bild.

4.1.1 Berakning och anvandning av DIS

Berakningen av DIS gors en gang i manaden av finansavdelningen. Lagervardet genereras
alltid den 1:a varje manad klockan 01:00 pa hela TC-fabriken och antalet producerade bilar
for respektive modell under hela féregadende manad. Standardkostnaden per bilmodell
multipliceras med antalet producerade av den givna bilmodellen. Resultatet visar sedan
aktuell manad enligt formel (3). Finansavdelningen far sina data for lagervardet via en
manadsrapport fran affarssystemet SAP.
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Rapporter om antalet bilar och vilka modeller som producerats under manaden far
finansavdelningen via systemet Hercules. Standardkostnaden for varje bil satts utav Product
Cost Controll (PCC) en gang per ar.

Lagervardet
(Standardkostnad * Antal producerade bilar under ménaden)/ (3)
30

DIS é&r ett av 19 stycken globala nyckeltal som Volvo Cars har och samma nyckeltal anvands
globalt for alla fabriker. DIS kan da anvéandas globalt av ledningen for att se utvecklingen
samt gora jamforelser av hela verksamheten. DIS har dven anvants av Volvo Cars sedan,
atminstone, 2008 dar huvudansvarig fér DIS pa VCT ar Head of Supply Chain Management
VCT. Ytterligare en aspekt som &r viktig med DIS &r att den hjalper finansavdelningen i deras
kassaflodesanalyser samt prognoser for verksamheten. Finansavdelningen anvander dessutom
en 12 manaders rullande berakning utav DIS enligt formel (4) for att se évergripande trender
och prognoser. Denna berakning gors internt pa finansavdelningen och det &r enbart de som
har tillgang till resultat.

Genomsnitt av de senaste 12 manadernas lagervirden 4
(Genomsnitt av Standardkostnad*Antal producerade bilar de senaste 12 ménaderna)/ ( )
30

4.2 Days In Stock - Plant Supply Chain (DIS-PSC)

DIS har sedan inférandet delats upp i flera mindre nyckeltal dar Days In Stock - Plant Supply
Chain (DIS-PSC) enbart omfattar logistikavdelningen pa TC-fabriken. Nyckeltalet omfattar
enbart artiklar fran godsmottagning till beordringspunkten, se figur 1. Lagervardet for detta
nyckeltal bérjar nér artiklarna anlént till VCT och registrerats som godsmottaget och slutar
vid beordringspunkten. Lagervérdet inkluderar dven det material som mellanlagras och
hamnar i buffert efter godsmottagning och innan materialet forbrukas fran beordringspunkt. |
lagervérdet ingar alla de artiklar som kravs for att bygga en fardig bil i monteringen. VCT
bygger sex olika bilmodeller och ger kunderna flera olika valmdjligheter till exempel val av
ratt, motor, kladsel och stralkastare. Detta resulterar i att VCT maste bestélla upp till 10 000
olika artiklar for att tillgodose specifikationen for varje bilmodell och tillval.

Likt DIS rapporteras &ven DIS-PSC till Volvo Cars Scorecard dar huvudansvarig for
nyckeltalet DIS-PSC ar Manager Supply Chain Management. DIS-PSC beraknas av
finansavdelningen enligt formel (3) vilken ar samma formel som for DIS. Lagervardet
genereras den 1:a klockan 01:00 men enbart pa alla artiklar som finns fran godsmottagningen
till beordringspunkten. Antalet producerade bilar under manaden samt standardkostnaden per
modell &r daremot samma som pa DIS.

4.3 Balanced Scorecard VCT

Finansavdelningen uppdaterar Scorecard en gang per manad vilket visar om
logistikavdelningen pa VCT har natt uppsatta mal eller ej gallande DIS-PSC. Scorecard visar
aven en prognos 6ver kommande manader. Varje manad har ett malvérde tilldelat som i sin
tur indikerar om utfallet antingen blir gront, ett bra resultat, eller rott vilket ar ett sémre
resultat, se figur 5.
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Pa VCTs Scorecard hittas dven ansvariga for varje nyckeltal, vilket gor att de kan folja
resultatet och se vilka mal de skall jobba mot. Ytterligare ger det Volvo Cars som
organisation mgjlighet att hitta ratt person som ar ansvarig for respektive nyckeltal.

Scorecard Forecast: 79000 MP&L

2020 2021
Q: Title Responsible  Unit © Dec Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep
VCT LOG 79000 DIS Plant Supplyt Chain (From
Goods Receiving to Pre-ordering (POU))
VCT Log 79000 F3: DIS (WIP before line)-measure
isolated month

akleist # 28 28 27 29 43 4.1 4 4 39

akleist # 37

Figur 5. Scorecard pa VCT for DIS-PSC.

4.4 Beskrivning av ingaende data for frekventare berakning av DIS-PSC
For att kunna forbattra DIS-PSC genom en mer frekvent berdkning krévs att den data som
finansavdelningen anvander stammer 6verens med det som logistikavdelningen har tillgang
till och mojlighet att fa ut mer frekvent.

Berakningen av nyckeltalet DIS-PSC sker en gang per manad déar finansavdelningen far sin
data fran en rapport via affarssystemet SAP. Finansavdelningen matar in vardena for lager,
standardkostnad per bilmodell samt antal producerade bilmodeller i en Excel-fil for
berdkning. For att kunna gora en frekventare berékning av DIS-PSC behdvs information om
ingaende data fran olika personer pa VCT, system som PLUS och KOP samt rapporter och
filer fran finansavdelningen. Nedan foljer beskrivningar pa de huvudkomponenter som utgor
DIS-PSC och den data som ingar i studien. Den storsta diskrepansen finns i lagervardet dar
siffror fran finansavdelningen och affarssystemet SAP far med lagervardet pa alla ingaende
artiklar for DIS-PSC. PLUS, vilken logistikavdelningen jobbar via, har en begrasning i antalet
artiklar som finns med i systemet och beskrivs mer ingaende nedan.

4.4.1 Lagervarde

Lagervardet per artikel hamtas fran PLUS pa logistikavdelningen pa VCT. Denna data kan
hamtas ur systemet pa daglig basis vilket gor att kostnaden for lagret samt vilka och hur
manga artiklar som bestalls kan foljas mer detaljerat. Tidpunkten da data kan hamtas ar strax
efter midnatt varje dag. Det finns dock vissa begrédnsningar med data som systemet plockar ut.
Datan som PLUS hamtar visar till exempel inte sekvensbestallningar, rekartiklar, vétskor eller
karosseridetaljer. Sekvensartiklar &r artiklar som bestélls i ratt ordning efter produktplan och
har kortare ledtider. Rekartiklar ar skruvar, muttrar etcetera, vatskor sa som farg eller olja
samt karosseridetaljer som ar artiklar som skickas fran Olofstromsfabriken.
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4.4.2 Standardkostnad per bil

Standardkostnaden for varje bil ar en fast summa som uppdateras en gang per ar utav Product
Cost Control (PCC). Standardkostnaden for kommande ar sétts i september-oktober.
Dokumentet sammanstalls sedan och hamtas fran finansavdelningen. Standardkostnaden ar
nastintill identisk fran manad till manad, en héjning gors for det sista kvartalet pa 1-2% pa
grund av taxa, tull eller valutaférandringar som kan ske under det gangna aret. Fran ar till ar
gor PCC en evaluering utav faktiskt kostnad sadan att nasta ars standardkostnader ar
uppdaterade med tidsenliga priser.

4.4.3 Antal producerade bilar

Antalet producerade bilar hamtas fran systemet KOP vilken ger information om antalet bilar
och vilka bilmodeller som producerats. Den data som hamtas baserar sig pa tre-skift vilket
innebér att ett dygn ar fran 06:30-06:30. Data sammanstélls sedan i en fil dar man ser exakt
vilka bilmodeller och hur manga som har producerats under ett dygn, en vecka eller manad.

4.5 Osakerheter vid berakning av DIS-PSC

Da lagervardet tas ut av finansavdelningen kI.01:00 den forsta varje manad, kan ett stopp i
produktionen och det inkdpta materialet infor en helg (VCT far inte nagra leveranser pa
helger) orsaka ett hogre lagervarde och dérmed ett hogre DIS-PSC.

Standardkostnaden for bilmodellerna satts i september-oktober varje ar och géller sedan for
ett ar framadver vilket leder till att om till exempel en artikel blir bristvara pa marknaden och
priset stiger, kommer det paverka lagervardet medan standardkostnaden férblir densamma.

Antalet producerade bilar per dygn avlases kl.06:30, vilket skiljer sig fran nar lagervardet
utlases kl. 01.00, men eftersom antalet bilar per manad alltid delas med 30 leder detta till sma
eller obefintliga variationer.

4.6 Paverkan pa DIS-PSC

Intervjuer visar att avdelningen Global Inbound Optimization, fortsatt kallad fér Inbound,
satter ledtiden, transportrutter samt frekvens fran leverantor till godsmottagningen. Har
avdelningen Inbound satt frekvensen for 1ag s& kompenserar logistikavdelningen med att 6ka
sakerhetsparametern vilket i sin tur 6kar DIS-PSC da mer material plockas hem och
lagervardet 6kar. Har avdelningen Inbound satt lang ledtid pa en leverantor 6kar det DIS-PSC
da storre mangder material kommer in vid ett tillfalle. Har en leverantor eller transportor svart
att halla leveranstiderna sa okar dessutom logistikavdelningen sikerhetsparametern for
berdrda artiklar vilket i sin tur 6kar DIS-PSC.

4.7 Paverkan pa Godsmottagning

Vid intervju med produktionsledare pa godsmottagningen for TC framkom det att antalet
ankommande kollin per dag kan variera kraftigt. Kollin dr antalet pallar eller forpackningar
vilka hanteras pa godsmottagningen och plockas fran leveranser. Bemanningen sétts fran ett
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genomsnitt av kollin 10 dagar framat utifran produktionsplanen men problematiken ar att
antal kollin som hanteras kan variera fran dag till dag. Efter att ett kolli & mottaget
rapporteras detta in i ett system for att kontrolleras sa att leveransen stammer mot
bestallningen.

Produktionsledaren beskriver ocksa att vissa artiklar, till exempel panoramatak eller
stotfangare, bygger mer lagervolym an andra och att man idag saknar mojlighet att folja
denna utveckling. Skulle mojligheten finnas att folja lagervolymens utveckling skulle
godsmottagningen kunna peka pa effektiviseringsmojligheter for verksamheten utifran
tillgangliga data.

4.8 Benchmark med tva foretag

De tva foretagen som ingick i benchmarken ar Haldex Brake Products i Landskrona samt
Electrolux Professional i Ljungby. For att gora en jamforelse av processen stalldes samma
fragor till VCT. Totalt antal personer fran respektive foretag som intervjuades ar en person
fran Electrolux, en person fran Haldex samt tre personer fran VCT.

Foljande del presenterar data som framkommit under intervjuer med tre personer som har
storst mojlighet att paverka nyckeltalet DIS-PSC pa VCT genom sina tjanster som Head of
Supply Chain Management VCT, Volume & Program Manager, och Head of Inbound
Logistic Tactical Planning — EMEA. Enligt Head of Supply Chain Management VVCT é&r DIS
ett av de 10 viktigaste nyckeltalen for VCT.

Haldex Brake Products i Landskrona arbetar med nyckeltalet Inventory days (ID) for hur
manga dagars lager som finns pa plats och beréknas enligt formel (5). Intervjurespondenten
uttrycker att i sin tjanst som VD och fabrikschef ha méjlighet att paverka nyckeltalet.
Inventory days (ID) ligger med bland de fem viktigaste nyckeltalen fér respondenten. Haldex
har &ven stod-nyckeltal som hjélper till att forbattra lagerdagar.

Lagervirdet (Sista dagen i mitperioden)+365

(%)

Senaste 3 manaders COGS*4

Electrolux Professional i Ljungby arbetar med nyckeltalet som heter Inventory Turnover
(ITO) for hur ofta man omsétter lagret och beréknas enligt formel (6). Electrolux har &ven
mojlighet att berdkna ITO pa veckoniva enligt formel (7) samt rullande 12-manaders enligt
formel (8). Intervjurespondenten uttrycker att i sin tjanst som produktionschef ha mojlighet att
paverka nyckeltalet. Hos Electrolux ligger ITO som ett av de 15 viktigaste nyckeltalen.

COGS (Summerat for manaden som varit)*12

6
Lagervardet (Sista dagen i manaden) ©)
COGS (Summerat for veckan som varit)*50 )
Lagervardet séndag
COGS (Summerat for aret som varit) ()

Lagervardet (Sista dagen i mdnaden)
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Nedan foljer forst en sammanstallning av respondenternas svar pa de pastaenden som anvants
i tabell 1. Pastadendena baseras pa de parametrar fran SUREBPMS (Almstrom et al., 2017)

som beskriver vad som bor beaktas vid framtagande av nyckeltal. Respondenternas svar anges
som ett varde mellan 1 och 10 enligt en Likertskala. Darefter redovisas respondenterna fran de

tre foretagens kommentarer och beskrivande svar i tabell 2.
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4.8.1 Sammanstallning av Likert-resultat fran benchmark

Tabell 1. Bilden visar en sammanstallning av Likert-svar fran benchmark.
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4.8.2 Sammanstallning av kommentarer fran benchmark

Foljande kapitel ger en sammanstallning av de kommentarer som uppkom vid benchmark
utifran SUREBMPS (Almstrom et al., 2017). Detta presenteras i tabell 2.

Tabell 2. Sammanstallning av kommentarer fran benchmark.

VCT

Electrolux Professional i
Ljungby

Haldex Brake Products i
Landskrona

A) Nyckeltalet dr relaterat till
[foretagets mal

Respondenterna svarar att DIS
stimmer dverens
med Manufacturings mal, det dr
finansiellt och tar oss
mot lean. Inbound beriittar att de inte
arbetar med DIS utan har andra
nyckeltal att arbeta utefter. DIS anses
av respondenterna vara ett viktigt
nyckeltal ur fabriks- och
foretagsperspektiv.

Respondenten svarar att ITO dr
relaterat till foretags mal.

Respondenten uppger att Inventory
days (ID) ir en aspekt av manga till
Ionsamheten for foretaget.

B) Nyckeltalet dr relaterat till
Joretagets tillverkningsstrategi

Respondenterna svarar att DIS foljer
flodet och eliminerar lager. DIS och
tillverkning bor parera med varandra
dd det ir ett pengavirde som foljer
tillverkningsvolymen.

Respondenten uppger att ITO ir
misslyckat da det inte ir kopplat till
alla de olika fardiga produkter som

foretaget producerar.

Respondenten gav ingen kommentar.

C) Stodjer en jamforelse av
organisation som dr i samma affir

Respondenterna uppger att s linge
definitionen dr densamma s fungerar
det. Det ir som att jamfora épplen och
péron att jimfora VCT och Gent. DIS

pédverkas av ledtid och frekvenser
vilket leder till att DIS-viirdet blir olika
beroende pd vart leverantorerna finns
relativt fabrikerna.

Respondenten svarar att alla 12
fabrikerna inom
Electrolux professional har exakt
samma definition vilket gor att de gar
att jimfora.

Respondenten svarar
att supply chain ér med och paverkar
ocksd. De flesta fabrikerna gor olika
saker sd svart att jimfSra. Det dr inte
bara fabriken som paverkar utan var
fabriken dr relativt kunderna.

D) Pavisar skillnader mellan
avdelningar, platser och
omstandigheter

Respondenterna svarar att det ér
innehdllet i vad som produceras som
pévisar skillnader. (Med eller utan
hybrid-batterier.)

Respondenten svarar inte alls, ITO ér
ett dvergripande nyckeltal. Dock gar
det att bryta ner ITO si att man kan se
ITO-viirdet for varje artikelnummer.

Respondenten uppger
att supply chain ir med och paverkar
ocksd. De flesta fabrikerna gor olika
saker sd svart att jimfOra. Det dr inte
bara fabriken som péverkar utan var
fabriken ér relativt kunderna.

E) Ar paverkbar for den utvirderade
organisations-enheten

Respondenterna svarar att DIS dr svar
att pverka utifrin de variabler som ér
satta. Pickup-frekvensen paverkar hur
det blir. Pickup-frekvensen dr
beroende pd hur volymen skiftar dver
tid. DIS 6kar med lagre frekvens om
ledtiden ér konstant.

Respondenten uppger att ITO ér
paverkbar for planeringsavdelningen
men ingen annan. Det dr specialister
som kan paverka (7 - 8 personer av
200).

Respondenten svarar att det dr
beroende pd hur Supply Chain agerar
dagligen. Vad vi viiljer att tillverka
sjdlva kontra kdpa in och vart
kunderna ér. Ink&p ir ocksd med och
paverkar leverantdrskedjan.
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F) Erhaller snabb aterkoppling

att nyckeltal behdver miitas oftare
en gang per manad, de miits oftast

Power BI ir automatiserad pa

(3) borde miitas ofta for att kunna
hur det varierar. Hos oss

niva for att hitta avvikelser. Till

ar for lite.

Respondenten fran Inbound berittar

dagsnivd. Leveransprecisionen frin

minutniva hos oss pi Inbound. DIS

pé Inbound miiter vi pa dags- eller tim-

exempel dr leveransprecisionen per
dag pa timniva och analyseras varje
vecka. En géng i manaden for DIS (3)

in

pa

genom att ha aterkoppling pa

se veckoniva enligt formel (6),

(8). Allt detta ligger fardigt i
affirssystemet.

Respondenten svarar att de har den
aterkoppling som de behdver pa ITO

pa manadsniva enligt formel (7) och
rullande 12-ménaders enligt formel

Respondenten svarar att deras
version ID (5) dr draggande (reagerar
langsamt) pa grund av medelvirdet i
ndmnaren pé tre manader.

G) Stimulerar till kontinuerlig

 forbdttring mer dn att bara évervaka

vore bra for att jimfora och lira sig
variationer.

Respondenterna uppger att dagsnivd

Respondenten svarar att ITO visar

& indikationer pd riskbestind alltsd

blir oanvindbart.

sddant som blir liggande och till slut

Respondenten gav ingen kommentar.

med manniskorna det beror

H) Vara utvald genom diskussion

Nyckeltalet har funnits sedan langt
innan respondenterna bérjade pa
foretaget.

Nyckeltalet har funnits sedan langt
innan respondenten borjade pa
foretaget.

Nyckeltalet har funnits sedan langt
innan respondenten bérjade pa
foretaget.

1) Har ett klart syfie

Respondenterna svarar att DIS
behdver ifragasittas for att klargora

och alla dr inte plista i
organisationen.

nyttan. Individer maste kunna paverka

siitt att visa kassaflode pd. Anviinder
ITO for att ha koll pa buffert
och sikerhetslager.

Respondenten svarar att ITO ér ett bra

Respondenten uppger att ID visar
relevant lagerniva relativt
forsiljningen.

J) Har tydligt definierad

datainsamling och berdknings-metod

Respondenterna svarar att de ¢j vet hu
DIS beriknas och ¢j vet var all
information tas ifran.

Respondenten uppger att det finns en
standard som ITO beriiknas ifrdn och
dessa viirden for att beriikna ITO finns
som standard i affirssystemet.

r

Respondenten gav ingen kommentar.

K) Ar enkelt och litt att anvinda

Respondenterna uppger att pa grund
av att standardkostnad anvinds sa dr
DIS trubbigt i den bemirkelsen att
man inte kan se vad varje

artikelnummer har for DIS-virde.

Respondenten svarar att ITO inte édr
enkel att anviinda for vad dr nyttan
med ITO om man inte kan se ITO-
viirdet for firdiga produkter.

Respondenten gav ingen kommentar.

L) Helst vara ett relativt tal och inte
absolut

DIS ir ett relativt tal

ITO ir ett relativt tal

ID ir ett relativt tal

M) Helst vara faktabaserad och
varderingsfri

Respondenterna svarar att det finns
mycket data tillgéngligt, den data som
kan anviindas anviinds och DIS ir
faktabaserad.

Respondenten svarar ja, ITO bygger
pé fakta.

Respondenten uppger att ID ér
faktabaserad.

N) For manga nyckeltal. Det finns en
tendens att tillfora nyckeltal men inte
att ta bort. Vilket skapar oklara
prioriteringar och forvirring.

Respondenterna svarar att generellt har
vi minga nyckeltal och vi har en
tendens som bolag att skapa manga
nyckeltal for olika mottagare. Men
behdvs de inte eller fyller de inte
lingre ndgon funktion si tar man bort
dem. Ser ingen forvirring i detta.

Respondenten uppger att vi

har balanced scorecard med 14 - 15
olika nyckeltal. Samma for alla
fabriker. Over tid bra bild men det ir
svdrt att agera pd alla.

Respondenten svarar att de har fem
overgripande site-nyckeltal. Totalt
kanske 500 st till plus stodjande
nyckeltal.
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0) Oklar eller komplicerad definition
av nyckeltalet. Detta kan skapa brist
pa noggrannhet och icke intuitiva

handlingar men ocksa brist pa
acceptans och felaktig anvandning av
nyckeltalet.

En respondenterna uppger att
definitionen pa DIS varierar fran
komplicerad till klar. Och en
respondent tycker att definitionen &r
klar men siger samtidigt att hen inte
har en aning om hur man beriknar
DIS.

Respondenten svarar att de flesta
nyckeltalen ér vildigt klara men det
finns ett par som ér oklara.

Respondenten svarar att de flesta
nyckeltalen har en klar definition.

P) Nyckeltalet ar inte majligt att
paverka pa liagre nivaer. Vilket
skapar brist pa acceptans och

Sfrustration.

Respondenterna svarar att DIS ér
paverkbart med avseende
pé sikerhetslager, ledtid och
upphamtningsfrekvens niar man har en
underbyggd forklaring genom att man
kan eskalera fran lagre nivaer.

Respondenten gav ingen anvindbar
kommentar.

Respondenten uppger att ID ar
paverkbar hela vigen ner men i
minskande omfattning. Arligen gas
igenom hur alla kan paverka
nyckeltal.

Q) Mdming av det som finns
tillgingligt, inte det som kravs for att
\fa fram nyckeltalet. Fran den tekniska
sidan finns mangder av data
tillgiingliga. Den relevanta analysen
och sammanstallningen av ingaende
data dr utmaningen.

En respondent uppger att hen tror att
en pa Supply Chain Engineering nu
riknar ut och féljer DIS pa dagsniva
(det som gors ér att folja lagervirdet
pé dagsniva). Vad som dr yttre
péaverkan pa den totala siffran behover
miitas och forstas i detalj. Det dr det
svéra i ett sidant matvirde. Nista
respondent menar att vi har rétt
ingdende delar med de siffror som
behovs men det behdvs titare
mitning. Den sista respondenten har
inte haft behov av att rikna pa DIS
men tycker det dr viktigt att anvinda
ritt siffror och vinda sig till rétt kallor.
Det hdr ér ett stort bolag sd man
kanske inte anvinder samma
berdkningar overallt. Man maste ju ha
alla faktorer tillgingliga for att kunna
mita korrekt annars blir det fel och
kan ge felaktiga indikationer och
slutsatser pa underlag for forbattring.
Vet faktiskt inte om det mits enbart pa
det som finns tillgangligt? Kan dérav
inte svara pa om det stimmer eller
inte.

Respondenten gav ingen anvandbar
kommentar.

Respondenten svarar att p Haldex har
affarssystemet all data som behdovs for
att beriikna ID och dar presenteras
dven ID. Haldex har ytterligare ett
system for produktionen.

R) Sub-optimering. Optimering av ett

nyckeltal pa en del av virdekedjan

skapar negativa konsekvenser for
annat nyckeltal.

optimering av DIS si far man tinka pa

Respondenterna svarar att inne i
fabriken s skapar optimering av DIS
inga problem. Fran godsmottagningen
till banan sa skapar ritt niva mindre
bemanning. DIS beriknas pa det
bundna kapitalet sa da kan det bli att
man agerar pa de dyra artiklarna och
missar de billiga som da kan driva
mycket yta, skada flodet, driva upp
ledtider och orsaka extra hantering.
Det kan ocksa vara sa att om man
optimerar DIS sa kan
transportkostnaderna ka men det dr
en avvigning. Sammanfattningsvis
kan man siga att nér det giller

hela kedjan fran upphimtningen hos
leverantor tills bilarna limnar garden
s4 att balansrakningen gar ihop.

Respondenten svarar att definitivt kan
ensidig optimering av ITO skapa
suboptimering s darfor har vi
virt balanced scorecard med flera
nyckeltal dar vi far gora

overviganden for och emot tills vi
hittar det som ger det bista resultatet
for foretaget.

Respondenten uppger att de vill ha en
minskad utveckling av antal
lagerdager men vill hellre ligga pa ritt
antal dagar med hansyn till
leveransprecision, erfarenhet och
historik.
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5. ANALYS

| foljande kapitel presenteras analysen av teori och empiri fran fallstudie och benchmark.
Kapitlet behandlar analysen kring DIS-PSC och belyser olika problem med nyckeltalet,
analys av frekventare uppdatering samt vad VCT, Electrolux samt Haldex kan lara av
varandra utifran studiens benchmark.

5.1 Analys av DIS-PSC

Nedan presenteras en analys av de ingaende komponenterna av DIS-PSC och vad som gor
nyckeltalet komplext for VCT. Vid h&nvisning till intervjurespondenter &r dessa avgransade
till intervjuerna genomforda pa VCT.

5.1.1 Statisk méatning

Fran intervjuer med medarbetare pa VCT framgar det att nyckeltalet DIS-PSC, i dess
nuvarande format, anvands minimalt. Det beror dels pa att nyckeltalet beraknas vid en fast
tidpunkt en gang i manaden samt att den inte tar hansyn till viktiga parametrar som paverkar
DIS-PSC. Eftersom VCT inte tar emot leveranser pa helger kan detta ocksa paverka DIS-
PSC. Om DIS-PSC beréknas for en I6rdag kan nyckeltalet bli oproportionerligt hogt vid
tillfallen da helgarbete ska utforas. Detta beror pa att lagernivaerna ar hogre an vanligt pa
grund av att VCT under veckan mottagit leveranser som &ven ska tacka for overtidsarbete
under helgen. Vilket ocksa ar en bidragande faktor till varfor VCT inte avvander nyckeltalet i
sitt dagliga arbete. Detta kan dessutom leda till missforstand da finansavdelningen inte har
insikt i planerat dvertidsarbete utan enbart ser det férhéjda DIS-PSC talet.

5.1.2 Helgdagar

En annan parameter som paverkar DIS-PSC &r helgdagar i de lander dar leverantorer befinner
sig. Helgdagar varierar mellan lander vilket paverkar nar leveranser kan ske men ocksa hur
mycket material VCT behover bestalla for att producera bilar enligt plan. Detta innebér att nar
det &r helgdag i ett land som levererar till VCT, maste leveranserna innan och/eller efter
kompensera for de uteblivna leveranser nér landet i fraga hade helgdag. DIS-PSC paverkas
eftersom mer material kommer lagerhallas pa VCT innan materialet hunnit bli forbrukat.

DIS-PSC ger en bra och évergripande bild 6ver hur mycket material som finns relativt till
VCTs forbrukning vid satt tidpunkt. Daremot kan den vara missvisande 6ver den faktiska
situationen. Eftersom Gvertid pa helger samt helgdagar paverkar hur mycket material som
befinner sig pa VCT vid givet tillfalle. Da den nuvarande berakningsmodellen av DIS-PSC
inte tar hansyn till dessa variationer samt har ett fast datum och tid fér berdkningsdata gor att
nyckeltalet kan vara missvisande. Darav kan DIS-PSC ocksa vara svart att gora langsiktiga
analyser utifran da det ar baserat pa siffror som kan variera om indata hamnar infor en
helgdag eller planerad dvertid.
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5.1.3 Sakerhetsparameter

DIS-PSC paverkas dven utav en rad andra faktorer dar mer direkt paverkan kan goras pa
daglig basis. Den forsta av dessa ar sdkerhetsparametern, den parameter som bestammer hur
hogt sakerhetslager varje artikel skall ha och direkt paverkar hur mycket lager som finns
hemma. Denna sékerhetsparameter kan logistikavdelningen pa VCT aktivt paverka genom att
bestamma varije artikels séakerhetslager. Sakerhetsparametern justeras tva ganger per ar for att
kolla sa den ligger pa en adekvat niva men moéjlighet finns att uppdatera efter behov. Dessa
behov kan till exempel vara da VCT borjar arbeta med en ny leverantor och satter en hogre
sakerhetsparameter innan man fatt fortroende for den nya leverantéren. Efter nagra manader
kan sakerhetsparametern sdankas om inga problem uppstar under tiden. Intervjuerna visar dock
att det finns en viss svarighet med att styra specifika artiklars sakerhetsparameter pa ett
adekvat sétt da mangden artiklar knutna till de sex olika bilmodeller som produceras pa VCT
ar mycket stor. Da varje bilmodell kan modifieras utefter kundens preferenser leder det till att
antalet olika artiklar som logistikavdelningen hanterar ar éver 10 000. Detta innebar att det
kravs otroligt mycket resurser for att kunna analysera alla artiklar och dess
sékerhetsparamentrar men intervjurespondenterna menar att varje artikel skulle behdva ses
over var for sig for att kunna minska mangden nédvandigt material pa VCT.

5.1.4 Pick-Up Frequency & Enhetslaster

Tva andra faktorer som paverkar DIS-PSC é&r enhetslaster och Pick-Up Frequency vilket
hadanefter benamns PU. Enhetslaster, vilka Packaging Engineering pa VCT ansvarar for,
satter antalet artiklar per lastbarare vilket ar antingen pall eller blaback. Enhetslaster andras
bara om en forfragan kommer fran till exempel produktionen eller om ett projekt gors for en
viss artikel eller artikelgrupp. Oftast kommer forandringen fran orsaker sa som sakerhet,
ergonomi, effektiviseringar/ besparingar eller kvalitetsaspekter. PU ar hur ofta artiklar hamtas
upp hos en leverantor och denna bestams utav Inbound. PU har en direkt paverkan av DIS-
PSC genom att den bestammer frekvensen utav inkommande gods och nér artiklar behovs
bestallas. Enhetslaster har likasa en paverkan pa DIS-PSC da den anger minsta antal artiklar
som behovs bestallas per gang. Genom den satta frekvenstiden och minimumbestallning har
logistikavdelningen lasta parametrar for nar de kan bestélla hem material och i vilken
kvantitet.

5.1.5 Standardkostnad

Valet av standardkostnad i DIS-PSC kan troligtvis harledas till att nyckeltalet DIS har anvants
under langre tid pa Volvo Cars. Aterkommande i intervjuerna ar beskrivningen av DIS-PSC
som ett rent finansiellt nyckeltal som fran bérjan anvéandes for att halla koll pa
kapitalbindningen. Anledningen till DIS-PSC och saledes standardkostnaden &r att
finansavdelningen kan anvénda nyckeltalet for analyser och prognoser. Detta gor att
finansavdelningen kan anvanda DIS-PSC som en del i kassaflédesanalysen samt att det blir
lattare att gora analyser da standardkostnaden per bil inte ror sig mycket over tid.

Pettersson & Segerstedt (2013) lyfter problematik med att anvénda standardkostnader som ar
for aggregerade inom Supply Chain Management (SCM) da dessa kan ge falska indikationer
for kostnadseffektiviteten. Det kan saledes indikera att DIS-PSC, nar kostnaden for alla bilar
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har aggregerats, inte ger det exakta resultat man onskar eller vill jobba med. | stallet borde
den faktiska kostnaden anvandas i den man man kan for att fa sa tillforlitliga fakta som
mojligt (Pettersson & Segerstedt, 2014). Studien visar att for att anvanda faktiska kostnader
for berakning av DIS-PSC kravs att logistikavdelningen pa VCT samlar de datasystem som
genererar samma siffror som finansavdelningen. Det har dock visats pa problem att till
exempel karossplat fran Olofstromsfabriken inte finns med i data fran PLUS-systemet vilket
kommer att ge missvisande siffror. Logistikavdelningen behdver tillsammans med
finansavdelningen och IT arbeta fram hur, eller om, det gar att samla samma siffror till ett
system likt Power BI. Intervjuerna visar att det kan vara svart, dels for att systemen ar manga
och datafilerna kommer i olika format. Men ocksa att IT jobbar med manga andra projekt pa
VCT och man behover bestélla deras hjalp i form av ett Business case som forklarar
situationen och vad som skall goras.

5.1.6 Kritik av DIS-PSC
Studien visar att DIS-PSC ar ett komplext nyckeltal som direkt eller indirekt paverkas av
manga delar av organisationen.

Olika avdelningar har olika KPI:er att forhalla sig till, bland annat maste logistikavdelningen
arbeta mot DIS-PSC medan Inbound arbetar mot fyllnadsgrad och kostnadseffektivitet. Detta
skapar en intra-organisatorisk konkurrenssituation inom Volvo Cars Torslanda dér olika
avdelningar arbetar mot olika, ibland motstridiga, mal. Till exempel vill logistikavdelningen
minska sitt lager och skapa ett jamnare leveransflode in i fabriken medan Inbound har som
mal att maximera lastbilars leveranskapacitet sa transporterna skall bli sa kostnadseffektiva
som majligt. Dessa tva mal star emot varandra idag vilket skapar en intressekonflikt mellan
avdelningarna.

Da logistikavdelningen &r ansvarig for nyckeltalet DIS-PSC och dess resultat uppstar vissa
implikationer. Den paverkan logistikavdelningen har pa DIS-PSC kan ses som relativt liten
for att vara ansvarig och kunna forsvara resultatet. Stycket ovan beskriver intressekonflikten
till Inbound och kan ge oférdelaktiga resultat &ven om arbete laggs ner pa att forbattra
resultatet. Standardkostnaderna har logistikavdelningen ingen paverkan pa da dessa ar en del
av DIS-PSC och tas fram fran finans. Antalet artiklar vilka kravs for att producera de sex
olika modellerna pa VCT ar nagot man far forhalla sig till. Det kan belysa fragan om varije bil
designas med unika delar eller om man hittar standarder for varje modell sa att antalet artiklar
kan dras ned.

Daremot sa finns det ingen annan avdelning, eller ansvarig person, som kan Gverta ansvaret
for nyckeltalet DIS-PSC. Logistikavdelningen har det yttersta ansvaret att material finns pa
plats for att producera bilar. | stéllet bor avdelningar samarbeta narmre dar ett forslag kan vara
att logistikavdelningen & med och I&mnar sina synpunkter i uppstartsfasen vid inforandet av
en ny leverantor.
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5.2 Analys av frekventare berékning av DIS-PSC

Studien visar att anvénda och berdkna DIS-PSC mer frekvent kommer ge VCT flera fordelar
gentemot det arbetssétt de anvénder idag. Genom en berékning som uppdateras dagligen, eller
per vecka, skulle problem kunna identifieras, belysas och atgardas genom att:

e Variationer och ojamnheter gar att identifiera och analysera genom att lyfta dessa upp
till ytan.

e Mojligheter till att jobba med forbattringar av verksamheten da informationen finns
tillganglig och man kan lyfta och hitta problem.

e Genom att hitta minimum och maximum pa variationer sa kan man med hjalp av
fluktuationen hitta grundproblemen.

e Genom en mer frekvent uppdatering far man majligheten att se och hitta trender
battre.

Genom den data som finns tillganglig for logistikavdelningen kan en berdkning for
frekventare uppdatering goras. Data for lagervéarde hamtas pa dagsbasis och ger siffror pa det
aktuella vardet infor kommande dag. Den aktuella data for lagervarde ges ocksa mojlighet att
sortera och analysera varje artikel for sig. Data for antalet producerade bilar kan hdmtas for
antingen per dag, per vecka eller per manad. Detta medfér att berakningar kan géras med
farska siffror fran foregaende dag eller mer utjamnade siffror pa vecko- eller manadsvis. Att
anvéanda antalet producerade bilar per vecka kan ge en mer rattvisande bild i forhallande till
nér siffror for lagervardet och producerat antal hdmtas. Det kompenserar dven for helgarbete,
eller helgdagar, nar antalet leveranser in till VCT minskas och mer artiklar inkommer mer
koncentrerat. Standardkostnaden kommer vara densamma da denna ar forbestamd.

Till foljd av en frekventare uppdatering av DIS-PSC enligt foregaende stycke kommer
logistikavdelningen kunna se och folja:

e Hur variationer ter sig pa veckodagar. Vilka dagar har man mindre/mer lager och
kunna analysera det.

e Mojligheter att fran ar till ar analysera hur DIS-PSC varierar och hur mycket.

e Kunna se trender pa DIS-PSC och mojligheter till proaktivt arbete.

e Hur paverkar och vad som hander vid bade svenska och utlandska helgdagar och hitta
forbattringsmojligheter baserade pa data.

e Nytt verktyg som mojliggor riktade insatser mot variationer man kan se.

e Moijligheten till att analysera pa artikelniva ges. Kunna hitta och optimera floden
utifran hur hog dess sakerhetsparameter skall vara och nar ordrar bor laggas.

Det finns flera fordelar med att kunna méata nyckeltalet DIS-PSC mer frekvent for VCT,
daremot har aven ett antal begransningar identifierats. Den data som logistikavdelningen pa
VCT pa daglig basis har till sitt forfogande skiljer sig ifran den som finansavdelningen jobbar
med och rapporterar in pa Scorecard. Affarssystemet SAP som finansavdelningen jobbar via
har lagervardesdata pa alla ingaende artiklar i DIS-PSC. Den lagervardes data som finns
tillganglig for logistikavdelningen och hamtas fran PLUS inkluderar inte alla artiklar och ger
en annan siffra an den som finansavdelningen baserar sina berakningar pa. Nagot som
kommer leda till missvisande siffror nar berakningarna fran logistikavdelningen jamfors med
siffror som presenteras pa Scorecard. Detta antyder ocksa att mangden av olika system som
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anvands pa Volvo Cars Torslanda gor att data kan vara svartillganglig och svartolkad nar
detta ska jamfdéras mot Scorecard.

Finansavdelningen beraknar idag DIS-PSC pa 12 manaders rullande enligt formel (4) som till
viss del gor det mojligt att se trender och har moéjlighet att jamna ut variationerna. Darmed ger
denna berdkning en mer korrekt bild av hur DIS-PSC ser ut, jamfort med de
ogonblicksbilderna fran varje enskild manad. Daremot ger denna 12 manaders berékning inte
mojlighet att félja trender eller variationer pa dags- eller veckoniva utan ger just en
overgripande bild. For finansavdelningen &r det forstaeligt att enbart en 6vergripande inblick
efterfragas for att guida strategiska beslut, men for logistikavdelningen som vill styra sitt lager
pa detaljniva, behdver en mer frekventare berakning. Om finansavdelningen skulle valja att
berakna DIS-PSC &ven pa dagsbasis hade VCT kunnat utnyttja det for detaljstyrning. Aven
om finansavdelningen skulle gora det sa har VCT inte tillgang till ingaende data vilket gor att
VCT inte skulle kunna analysera DIS-PSC pa artikelniva.

5.3 Analys av benchmark
Nedan presenteras en analys av studiens benchmark. Intervjurespondenter i detta avsnitt syftar
pa intervjuer gjorda med VCT, Electrolux och Haldex.

5.3.1 Hogst medelvarde sammanfaller med formelkunskapen

Enligt teorin (Almstrom et al., 2017) sa ska ett lyckat och anvéandbart nyckeltal tydligt kunna
beskrivas hur det berdknas. Detta 6verensstimmer med benchmark-empirin som visar att det
foretag som bast kan beskriva hur nyckeltalet berdknas ocksa har hogst medeltal.

5.3.2 Positiva kommentarer om DIS-PSC, ITO och ID

Under intervjuerna har det framkommit positiva kommentarer och instéllningar till
nyckeltalen; DIS, ITO och ID. Respondenterna tycker att den har typen av nyckeltal &r viktiga
ur ett foretagsperspektiv. En respondent anser att det historiskt sett sa har det varit en
finansiell siffra medan en annan menar att det fortfarande &r till for att sakerstélla ett bra
kassaflode. Idag anvands den aven for effektiva floden for att se ledtider for olika artiklar,
minimera lager, ha koll pa buffertar, sakerhetslager och géra organisationen mera Lean. De
upplever aven att det anvands for att undvika ett riskbestand, det vill séga att undvika att
foretaget samlar pa sig nagot som kommer att bli oanvéandbart.

5.3.3 Negativa kommentarer om DIS-PSC, ITO och ID

Under intervjuerna sa har det dven framkommit vissa negativa kommentarer om DIS-PSC,
ITO och ID. Att anvanda DIS-PSC for att jamfora VCT med Gent &r som att jamfora applen
med péron och DIS-PSC ar svar att paverka utifran satta parametrar. 1TO anses vara
misslyckat for det &r enbart kopplat till produkter i arbete och inte kopplat till fardiga
produkter i fardigvarulager.
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5.3.4 Skillnader mellan nyckeltalen DIS-PSC, ITO och ID
Formelbeskrivningarna hos Electrolux och Haldex ar pedagogiskt och enkelt utformade,
vilket antyder att de &r lattare att applicera an VCTSs definition och berdkning. Det som mest
skiljer VCT fran Electrolux och Haldex &r respondenternas kunskap om hur man beraknar sitt
foretags nyckeltal: DIS-PSC, ITO och ID.

Electrolux far pa ett enkelt satt fram informationen om sitt ITO pa vecka (6), manad (7) eller
rullande 12-manadersniva (8) da det finns inlagt i deras affarssystem vilket ar samma for
Haldex. Haldex har &ven ett konsignationslager pa utvalda produkter som till exempel har
lang transporttid fran leverantor till godsmottagning. Haldex har ocksa en arlig genomgang pa
hur alla anstallda kan paverka utvalda nyckeltal.

Nyckeltalen DIS-PSC och ID hos VCT och Haldex, beskriver hur l&nge lagervardet racker i
dagar vilket kan anses vara enklare att forsta for gemene man och darav blir mindre av ett
expertverktyg. VCT har dven en prognos for DIS-PSC sa att det gar att se vad som forvantas
framat.

Enligt formel (4) som VCT anvander for att berdkna DIS-PSC, sa reagerar detta nyckeltal
snabbare &n ett medelvarde pa 3 manader hade gjort. Detta innebar att en snabbare
aterkoppling och reaktivitet for organisationen. Det rullande 12-manaders-talet som VCT
utnyttjar underlattar ocksa for att se den langsiktiga trenden.

5.3.5 Likheter mellan nyckeltalen DIS-PSC, ITO och ID

Alla foretagen gor nagon form av méatning med hjélp av lagervérdet for att se hur lange man
har materialet hos sig. For att fa ut det hos Electrolux sa far man ta 360 / (Formel (2), (6), (7)
eller (8)).

5.3.6 Skillnader pa datasystem

VCT saknar idag uppfoljning per dag pa DIS-PSC men har majlighet att gora en uppféljning
manuellt for lagervérde pa varje artikel varje dag. Den manuella uppféljningen sker genom att
lagervardet for alla artiklar en gang per dygn tas ut fran PLUS och mailas som Excel-fil till en
Supply Chain Engineer pa logistikavdelningen. Vilket sedan jamfor med tidigare lagervarden.
Detta ar aven nagot Electrolux har mojlighet till med ITO, daremot sker detta pa ett mer
automatiserat satt via deras affarssystem. Genom deras affarssystem kan Electrolux se bade
den totala statusen saval som per artikel. Detta gar att jamfora med finansavdelningen déar
affarssystemet SAP har det totala lagervardet for alla artiklar tillgéanglig.

5.4 Pa vilket satt kan stodjande nyckeltal till DIS-PSC minska sloseri

Malet med att folja antalet ankommande kollin per tidsenhet pa TC &r dels att kunna reducera
bemanningen i godsmottagningen genom att kontinuerligt fa in samma antal kollin per
tidsenhet. For att folja antalet kollin per tidsenhet behdver antalet inrapporterade kollin per
tidsenhet plockas ut ifran det aktuella systemet och sammanstallas i en rapport. Detta skulle
sedan ga att anvanda som ett val underbyggt underlag for diskussion med Inbound som
ansvarar for nér leveranserna skall komma till VCT:s godsmottagning. Férhoppningen ar att

34



detta ocksa skall leda till att lagervérdet per tidsenhet blir jamnare och darmed ocksa jamna ut
bade variationer for DIS-PSC saval som lagervolym.

Malet med att folja lagervolymen per tidsenhet pa TC:s lager syftar till att skapa forstaelse for
hur stor lagervolym som lagret ska tdcka samt att minska variationen av lagervolymen. For att
folja lagervolymen per tidsenhet skulle dven information av artiklars och forpackningars
volym behdva kopplas samman med den nuvarande datan. Berdkning av lagervolym gors idag
i Excel pa vissa artiklar av Plant Supply Chain Engineering VCT. Vill den totala
lagervolymen erhallas innebéar detta att varje enskild artikel och forpacknings volymberékning
behdvs plockas ut fran respektive system och summeras. Denna berdkning skulle behéva
effektiviseras samt pa ett smidigt sétt kunna delas upp pa total volym, volym for respektive
lagersystem och volym for respektive artikelnummer. Lagervolymens utveckling per tidsenhet
sammanstalls sedan i en rapport som gar att anvanda som val underbyggt underlag for
diskussion med de som kan paverka lagervolymen. Férhoppningen &r att detta ocksa skulle
leda till att jamna ut flédet och variationerna av DIS-PSC.
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6. SLUTSATS & DISKUSSION

| detta avslutande kapitel framfors svar pa det syfte och fragestallningar som utgjort studien.
Vidare genomfors reflektion av analysen, metodreflektion samt trovardighetsreflektion for att
bedéma studiens resultat och hur bland annat Covid-19 kan ha paverkat resultatet. Slutligen
presenteras forslag pa vidare studier vilka identifierats under studien.

6.1 Slutsats

Syftet med studien var att analysera nyckeltalet DIS-PSC pa VCT samt hur DIS-PSC kan
forbattras med en mer frekvent berakning. Studien skulle &ven genomfora en benchmark for
att undersoka hur andra foretag arbetar med DIS eller motsvarande nyckeltal géllande
effektivitetsmatt for lagret. Studien gjordes genom att utfora en fallstudie pa Volvo Cars
Torslanda. Syftet &r specificerat genom fem fragestallningar som kortfattat besvaras nedan.
For utforligare och mer grundlig genomgang av fragestallningarna vanligen se tidigare
kapitel.

Fraga 1: Varfor anvands DIS-PSC av VCT?

I kapitlet om empiri (kapitel 4) redovisas varfor DIS och DIS-PSC anvénds av Volvo Cars
Torslanda dar det framkommer att nyckeltalet har anvénts lange av organisationen.
Nyckeltalet ar en del av den globala organisationens nyckeltal dér ledningen far samma
information fran varje fabrik som en del i uppféljning av verksamheternas ekonomiska och
strategiska mal. P4 VCT anvands DIS-PSC enbart som ett matt for att se om man ligger bra
eller daligt till i forhallande till malet pa Scorecard som rapporteras en gang i manaden. |
kapitlet om analys (kapitel 5) beskrivs det att DIS-PSC ger en bra och ¢vergripande bild av
hur mycket material relativt forbrukningen som finns pa VCT.

Fraga 2: Hur beréknas och vad anvéands DIS-PSC till idag pa VCT?

DIS-PSC beréknas enligt formel (3) (kapitel 4) dar lagervéardet divideras med
standardkostnaden av mangden bilar som producerats och ingaende komponenter éven
redovisas. Idag anvands DIS-PSC som ett effektivitetsmatt pa hur manga dagars lager som
finns relativt till forbrukningen pa VCT. DIS-PSC anvénds i mycket liten utstrackning av
logistikavdelningen pa VCT da det i dagslaget enbart presenterar en opalitlig och ofullstandig
dgonblicksbild av situationen.

Fraga 3: Hur skulle det hjalpa logistikavdelningen pa VCT att fa DIS-PSC mer
frekvent?

| kapitel 5 redovisas de maojligheter som ges genom att fa tillgang till en frekventare
berdkning av DIS-PSC. En mer frekvent berdkning av DIS-PSC skulle géra nyckeltalet till ett
mer anvéandbart hjadlpmedel i logistikavdelningens forbattringsarbete. Ett kortare intervall
skulle innebéra enklare, tydligare och mer palitliga analyser for att identifiera variationer och
trender. Det skulle dven mojliggora att folja och analysera DIS-PSC pa artikelniva.

Fraga 4: Vad behovs for att berdkna DIS-PSC mer frekvent?

For att VCT ska kunna berdkna DIS-PSC frekventare behover data inhamtas fran flertalet
olika system och dokument som levereras i olika filformat och identifieras i kapitel 4. For att
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mojliggora detta kravs ett vidare arbete internt med hjélp av IT avdelningen samt
finansavdelningen. Aven om data skulle kunna inhamtas frekventare finns det en risk att dessa
siffror inte Overensstammer med den data finansavdelningen anvander for DIS-PSC pa
manadsbasis (kapitel 5).

Fraga 5: Hur arbetar andra foretag med DIS eller motsvarande nyckeltal som
effektivitetsmatt for sitt lager?

Electrolux och Haldex arbetar med nyckeltal som mater hur snabbt lagret omsétts respektive
hur manga dagar lagret racker (kapitel 4). Det som skiljer ar att VVolvo Cars anvander en
aggregerad standardkostnad per bilmodell medan Electrolux och Haldex anvénder en kostnad
plus direkt 16n per artikel (kapitel 5). Electrolux och Haldex har dven mojligheten att fa ut
data pa hur snabbt lagret omsatts och hur manga dagars lager som finns for varje artikel. Detta
ar nagot som VCT inte kan i dagslaget.

6.2 Reflektion av analys

Syftet med studien var ett forbattringsforslag av hur nyckeltalet DIS-PSC kan beréknas
frekventare. Nyckeltalet skapar for narvarande en égonblicksbild en gang per manad vilket
upplevdes som irrelevant och inte visar verkligheten pa korrekt satt.

Forslaget att berakna DIS-PSC enligt formel (3) pa Scorecard har bade for- och nackdelar.
Logistikavdelningen kan gora berakningen pa dags eller veckoniva i stéllet vilket leder till att
analyser kan goras for att hitta variationer, trender eller att titta pa artikelniva for dess
paverkan. Det leder till att logistikavdelningen kan hantera och paverka lagret béattre och
effektivare. FOr att genomfora forbattringen kravs dock att logistikavdelningen engagerar sig i
fragan i den meningen att IT-avdelningen behover kopplas in for att forsoka automatisera
processen med att hamta data. Genom att sasmmanfoga data till Power Bl ges ocksa
mojligheten att koppla den till Teams dar berérda parter kan se och analysera resultatet. Det
kommer férmodligen vara svart att gora det helt automatiserat da data hamtas fran flera andra
IT-system och sedan sammanfogas i till exempelvis Power Bl. Detta innebdr att det kommer
kravas en resurs vars uppgift ar att uppdatera och sortera datafiler pa korrekt sétt. Den
frekventare berdkningen kommer dock med en begrénsning i att den data som behandlas och
infors pa Scorecard ar inte samma som i forbattringsforslaget. Antingen far man hitta vart
data for de exkluderande bitarna finns, vilket studien inte hittat, eller sa jobbar man med
forbattringar pa de artiklar som logistikavdelningen kan paverka.

Fran benchmarken ser man att VVolvo Cars Torslanda arbetar med aggregerade
standardkostnader for varje bilmodell i berédkningen av DIS. Electrolux och Haldex anvander
standardnyckeltalen 1D och ITO for motsvarande andamal dar ID och ITO anvander COGS
som innehaller kostnaden for salda varor per dag plus direkt 16n per artikelnummer. Det
framkommer &ven hur Electrolux och Haldex jobbar med enbart ett eller tva system for att
hamta sin data for berakningar. Detta paverkar i sin tur hur enkelt och kanske ocksa vilket
nyckeltal man kan anvanda. Finns all data samlat pa samma stélle kraver det saledes inte
mycket mer av personalen an att vélja ett nyckeltal som stddjer strategin och ger information
om hur forbattringar kan goras.

Volvo Cars Torslanda bor darfor utvardera om DIS-PSC med enbart aggregerad
standardkostnad per bilmodell &r ett bra nyckeltal som féljer strategin och deras Lean-
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implementering. Ett alternativ ar att berakna DIS-PSC med faktisk kostnad pa matperioden sa
att man aven far ut DIS per artikel for att anpassa sig mer till just Lean, dven om det ar ett
stort och omfattande arbete och kommer inkludera en omstrukturering utav datasystem sa att
datainsamling och berékningarna sker automatiskt.

6.3 Metodreflektion

Studien, och valet att gora en fallstudie, grundar sig i att information och teori var svar att
hitta kring just hur VCT definierar och berdknar nyckeltalet DIS. Darav grundar sig empiri pa
att intervjuer ar gjorda med ratt personer som ar erfarna och har insyn men ocksa kan paverka
nyckeltalet. Intervjuerna anses darfor vara palitliga da personerna hade ratt kunskap for att
svara pa mesta delen av fragorna som stalldes. Dock finns alltid risken att personliga asikter
speglas speciellt nar hela flodeskedjan dar DIS-PSC ingar ar sapass stor och paverkar flera
avdelningar.

Litteraturen inhamtades med tiden for att den skall ha yttersta relevans kopplad till den
empiriska data som samlas in. Da ingen forskning finns pa DIS och séttet VCT beraknar har
det varit en utmaning att hitta ratt kopplingar for studien.

Benchmarken gav ytterligare insikter i hur andra producerande féretag jobbar med nyckeltal
och da framst effektivitetsmatt av sitt lager. Dessa gav viktiga insikter i hur man bade kan och
bor jobba for att fa fram data och information snabbare. Da tidsramen for studien var
begransad genomfordes tva benchmarkstudier for att skapa en bredd och férdjupning. Dock
kan man diskutera om fler foretag borde analyserats, bland annat andra fabriker inom Volvo
Cars, for att skapa sig en forstaelse om de har I6sningar pa problematiken eller sitter i samma
bil.

Covid-19 ar daremot en parameter vilken kan ha paverkat resultatet av studien. Genom att
inte vara pa plats pa VCT har det medfért en begréansning i antalet utforda intervjuer. Bade
spontana och planerade men dven mojligheten till att fa snabbaterkoppling pa fragor som nu
behdvdes tas via mail eller vid bokade intervjuer. Dessa hade varit fler om studien i sin helhet
utforts pa plats. Detta arbetssatt har saledes inte varit optimalt dar information har missats
men aven kan ha lett till en brist i studien. Bland annat informationen om vilken data man far
fran varje system vilken har succesivt inforskaffats vid varje intervju da mer féljdfragor
kunnat stéllas.

6.4 Forslag pa vidare studier
Da studien avser att analysera vad nyckeltalet DIS-PSC ér, varfor den anvénds utav VCT, vad
frekventare berdkning innebar samt jamfora den mot andra foretag har nya fragor uppstatt.

Enligt Katko (2020) bor tillverkande foretag ga ifran standardkostnader om de vill bli Lean
eftersom dessa driver variationer. Da Volvo Cars har héga ambitioner med deras Lean-
transformation &r anvandningen av DIS och dess aggregerade standardkostnads-komponent
som ett Lean-verktyg inte helt optimal. Darfor skulle ett forslag pa studie vara ett nytt
nyckeltal som battre lampar sig for Lean.
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Da Inbound arbetar med andra KPler som paverkar resultatet av DIS-PSC negativt ar ett
forslag pa studie om det finns fler avdelningar och/eller KPler som inte gar mot samma mal
pa VCT.
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Bilagor

Bilaga 1. Titel pa respondenter.

Titel pa respondenter

IT Coordinator, Internal Material Handling VCT

Supply Chain Engineering

Volume & Program Manager

Finance VCT

Manager Supply Chain Management

Plant Supply Chain Engineer

Produktionsledare

Production System Development & Training

Head of Inbound Logistic Tactical Planning - EMEA

Plant Academy Manager VCT

Head of Supply Chain Management VCT
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Bilaga 2. Intervjumaterial A

44

1.

no

SR

~

Varfor ar dom inte néjda med det som de har.
a. Hur arbetar VVolvo idag?
b. Varfor behdver man implementera en matmetod for DIS-PSC?
c. Vilket fokusomrade tittar man pa idag?
d. Berdknas/tittar man pa variationer idag?
Hur kommer Lean-transformationen paverka?
Vem é&ger idag DIS-PSC/inventory levels pa logistik?
a. Vem kommer att 4ga DIS-PSC/inventory levels i framtiden?
Vad ar det for speciell matmetod man tanker pa?
Vad vill man uppna med att mata DIS-PSC?
a. Hur anvander man informationen om DIS-PSC idag?
b. Finns en definition av DIS-PSC idag?
Vad innebar det att visa DIS-PSC pa ett effektivt och verkligt sétt?
Vad ar det for mojliga forbattringar av inventory levels som ska uppnas?
Vilka behover vi intervjua for att fa ihop ett gediget bakgrundsmaterial?



Bilaga 3. Intervjumaterial B

1.
2.
3.
4. Why is the measurements/components done in this way?

o o

What are the components of Days In Stock (DIS-PSC)?
How do you measure DIS-PSC?
What does DIS-PSC mean? Definition?

a. Can you measure DIS-PSC in any other way?

b. Why is it only measured one time each month?
How is the information gathered from DIS-PSC used today?
Why do you need DIS-PSC?
Who is the owner of DIS-PSC?
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Bilaga 4. Intervjumaterial C

Vad stravar Inbound efter att uppna?

Vad har Inbound for mal?

Hur ser kommunikationen ut med Logistik?

1. Varfor ar dom inte n6jda med det som de har.
a. Hur arbetar Volvo idag?
b. Varfor behdver man implementera en matmetod for DIS-PSC?
c. Vilket fokusomrade tittar man pa idag?
d. Beraknas/tittar man pa variationer idag?
2. Hur kommer Lean-transformationen paverka Inbound?
a. Konsekvenser av transformationer?
3. Vem &ger idag DIS-PSC/inventory levels?
a. Vem kommer att dga DIS-PSC/inventory levels i framtiden?
4. Vad vill man uppnd med att mita DIS-PSC?
a. Hur anvander man informationen om DIS-PSC idag?
b. Finns en definition av DIS-PSC idag?
Vad innebar det att visa DIS-PSC pa ett effektivt och verkligt sétt?
Vad ar det for mojliga forbattringar av DIS-PSC/inventory levels som ska uppnas?
Vilka behover vi intervjua for att fa ihop ett gediget bakgrundsmaterial?
Ar det ndgon fraga som vi glomt att stalla?

o No o
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Bilaga 5. Intervjumaterial D

1.

S

Varfor ar dom inte ndjda med det som de har.
a. Hur arbetar VVolvo idag?
b. Varfor behdver man implementera en matmetod for DIS-PSC?
c. Vilket fokusomrade tittar man pa idag?
d. Berdknas/tittar man pa variationer idag?
Hur kommer Lean-transformationen paverka godsmottagning?
a. Konsekvenser av transformationer?
Vem dger idag DIS-PSC/inventory levels pa fabriken/organisationen?
a. Vem kommer att &ga DIS-PSC/inventory levels i framtiden?
Vad vill man uppna med att mata DIS-PSC?
a. Hur anvander man informationen om DIS-PSC idag?
b. Finns en definition av DIS-PSC idag?
Vad innebér det att visa DIS-PSC pa ett effektivt och verkligt satt?
Vad ar det for mojliga forbattringar av DIS-PSC/inventory levels som ska uppnas?
Vilka behover vi intervjua for att fa ihop ett gediget bakgrundsmaterial?
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Bilaga 6. Intervjumaterial E

48

1.

Nogkrowd

Vad vill man uppna med att mata DIS-PSC?
a. Hur anvander man informationen om DIS-PSC idag?
b. Hur agerar man pa informationen?
Varfor skulle det vara battre att fa DIS-PSC mer frekvent?
Finns det nagon rutin for framtagandet av nyckeltal pa Volvo Cars?
Finns det nagon rutin for framtagande av nyckeltal till Scorecardet?
Vem godkanner att ett nyckeltal far vara med pa Scorecardet?
Vem bestammer vem som ska vara ansvarig for ett nyckeltal pa Scorecardet?
Ovriga fragor.



Bilaga 7. Intervjumaterial benchmark
Har ni nagot liknande nyckeltal som DIS?

Hur arbetar ni med lagereffektivisering?

Hur arbetar ni med nyckeltal?

Hur ofta ges aterkoppling av nyckeltal till berérda parter?

Hur kommuniceras feedback av nyckeltal?

Rutiner kring framtagning av nyckeltal?

Utifran eran verksamhet — hur val hade DIS lampat sig?

Pa en skala 1 till 10 (Stammer inte--1--5--10--Stammer) vad anser ni om foljande pastaenden
om DIS eller motsvarande nyckeltal:

A.

B.

C.

K.

L.

Nyckeltalet ar relaterat till foretagets mal
a. Svar:
Nyckeltalet &r relaterat till foretagets tillverkningsstrategi
a. Svar:
Stodjer en jamforelse av organisationen som ar i samma affar
(Till exempel logistikavdelning VVCT relativt logistikavdelning Gent.)
a. Svar:
Pavisar skillnader mellan avdelningar, platser och omstandigheter
a. Svar:
Ar péaverkbar for den utvarderade organisationsenheten

a. Svar:
Erhaller snabb aterkoppling
a. Svar:
Stimulerar till kontinuerlig forbattring mer an att bara dvervaka
a. Svar:
Vara utvald genom diskussion med ménniskorna som berdrs.
a. Svar:
Har ett klart syfte
a. Svar:
Har tydligt definierad datainsamling och berékningsmetod
a. Svar:
Ar enkel och latt att anvanda
a. Svar:
Ar ett relativt tal och inte absolut
a. Svar:

M. Ar faktabaserad och varderingsfri

a. Svar:

Pa en skala 1 till 10 hur vél tycker ni att DIS-PSC eller motsvarande nyckeltal undviker
foljande pastdenden (Undviker inte--1--5--10--undviker)?

N.

For manga nyckeltal. Det finns en tendens att tillféra nyckeltal men inte att ta bort.
Vilket skapar oklara prioriteringar och forvirring.
a. Svar:
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. Oklar eller komplicerad definition av nyckeltalet. Detta kan skapa brist pa

noggrannhet och icke intuitiva handlingar, men ocksa brist pa acceptans och felaktig
anvéndning av nyckeltalet.
a. Svar:

. Ar inte méjlig att paverka pa lagre nivaer. Vilket skapar brist pa acceptans och

frustration.
a. Svar:

. Maétning av det som finns tillgangligt, inte det som kravs for att fa fram nyckeltalet.

Fran den tekniska sidan finns mangder av data tillgangliga. Den relevanta analysen
och sammanstéllningen av ingdende data ar utmaningen.
a. Svar:

. Sub-optimering. Optimering av DIS-PSC eller motsvarande nyckeltal skapar negativa

konsekvenser for annat nyckeltal
a. Svar



Bilaga 8. Skillnad DIS — standarden Inventory Days (ID)
Vad skiljer DIS fran standarden Inventory Days (ID)

DIS
DIS beraknas enligt (3) (Lagervardet vid manadens slut) / (Senaste manadens forbrukning av

material) * 30 gar ocksa att beskriva som (Lagervardet vid manadens slut) /
(Standardkostnaden * antalet producerade bilar den senaste manaden (detta summeras modell
for modell)) * 30. Skillnaden mot standarden for 1D blir da att man har bestamt sig for att
anvanda lagervérdet vid manadens slut och att anvanda enbart materialkostnaden utan direkt
I6n samt att man alltid delar manadens dagar med 30.

DIS 12 MR

DIS 12 MR (12 MR = 12 Manader Rullande) beréknas enligt (4) (Summan av de senaste 12
manadernas lagervarden) / (Summan av de senaste 12 manadernas varden for forbrukning av
material). Skillnaden mot standarden fér 1D blir da att man har bestamt sig for att anvanda
lagervardet vid manadens slut summerat for de senaste 12 manadsvérdena och att anvanda
enbart materialkostnaden utan direkt 16n summerat for de senaste 12 manadernas varden.
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Bilaga 9. Skillnad i hur Haldex beraknar ID relativt standarden for ID
Vad skiljer standarden for 1D fran hur Haldex beraknar 1D

ID Haldex, (2), beraknas enligt (Lagervardet vid manadens slut) / (Senaste 3 manaders COGS
* 4) *365. Skillnad mot standarden for 1D ar 365 dagar istéllet for 360 dagar, att man har
bestamt sig for ett tremanaders medelvarde pa COGS och att man har bestamt sig for att
enbart anvéanda lagervardet fran sista dagen i manaden.
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Bilaga 10. Skillnad hur Electrolux berdaknar ITO relativt standarden for

ITO
Vad skiljer standarden for 1TO fran hur Electrolux beraknar ITO

ITO, Electrolux, vecka
ITO, Electrolux, vecka (6), berédknas enligt COGS (foér veckan som varit) * 50 / sbndagens

lagervérde. Skillnaden blir da att i stallet for att extrapolera fram ett ars COGS fran en dag sa
gor man det fran en vecka och att man enbart anvander sondagens lagervarde.

ITO, Electrolux, manad

ITO, Electrolux, manad (7) beréknas enligt COGS (fér manaden som varit) * 12 / manadens
sista dags lagervarde. Skillnaden blir da att i stéllet for att extrapolera fram ett ars COGS fran
en dag sa gor man det fran en manad och att man enbart anvander lagervéardet fran manadens

sista dag.

ITO, Electrolux, rullande 12-manaders

ITO, Electrolux, rullande 12-manaders (8) beraknas enligt COGS (for aret som varit) /
manadens sista dags lagervarde. Skillnaden blir da att i stallet for att extrapolera fram ett ars
COGS fran en dag sa tar man hela aret som varit direkt utan nagon extrapolering och att man
enbart anvander lagervardet fran manadens sista dag.
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