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Sammanfattning 

 
Att synliggöra information på alla stadier i processen från början till slut på företaget gör det 

möjligt att upptäckta felen i ett tidigt skede av processen och samtidigt att informationen 

korrigeras snabbt och effektivt. Det är därför Pearlson & Saunders (2010) menar att 

informationssystem bygger på tre grundpelare: teknik, människor och processer. Utan 

samverkan mellan dessa pelare, är det svårt eller omöjligt att lyckas att implementera någon 

form av databas. Dessa med tanken på att databasen syftar till att samordna och effektivisera 

flödet av både material och information på företaget. Den gemensamma databasen skapar 

dessutom förutsättningar för en komplett, tid aktuell och korrekt information som delas inom 

företaget mellan olika avdelningar. Dessa i sin tur skapar förutsättningar för effektiv 

produktion som leder till lönsamhet. Flödet av material och information måste gå hand i hand 

med varandra för att effektivisera produktionen. Det är därför, Mattsson (2010) menar att ett 

effektivare materialflöde utnyttja resurserna effektivt skapa villkor för att tillfredsställa 

kundernas krav på ett bra sätt. För att uppnå detta mål, kräver det för företaget för att skapa 

förutsättningar för att rapportera fel i de tidiga stadierna av processen så snart som möjligt. 

Detta undviker onödigt arbete att kunderna inte är beredda att betala för. Det är därför Alter 

(2006) påpekar att villkoren för en ökad effektivitet i verksamheten endast kan nås om det 

finns en tydlig koppling mellan information, teknik, användare och informationsverksamhet 

ledning.  

 
 
 
 

Summary 

 
To make visible information at all stages of the process from beginning to end at the 

company allows the discovery of errors at the early stage of process, and at the same time 

allows the fact that information been  addressed in a timely and efficient manner. It is 

therefore Pearlson & Saunders (2010) argue that information systems are based on three 

fundamental pillars: technology, people and process. Without the interaction of these pillars, 

it is difficult or impossible to succeed in implementing any form of database. The flow of 

materials and information must go hand in hand with each other to improve production 

efficiency. It is, therefore, Mattsson (2010) argues that an efficient material flow utilizing 

resources efficiently create condition of satisfying customer’s demand in good ways. To 

achieve this goal, it requires for the company to create conditions to report errors in the early 

stages of the process as soon as possible. This avoids unnecessary work that customers are 

not prepared to pay for. That's why Alter (2006) points out that the conditions for an increase 

in efficiency in business can only be reached if there is a clear link between information, 

technology, users and information management activities. Today IT, Information technology 

is one of effective tools which enable implementation of the common database within the 

same organization. The database aims to coordinate and streamline the flow of both materials 

and information at the company. The common database creates the potential for a complete, 

time-date and accurate information shared within the company among various 

departments. These in turn create conditions for the efficient production that leads to 

profitability. 
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Ordlista  

 

IT, Informationsteknik, ett samlingsbegrepp för teknik som samlar in, lagrar, 

bearbetar, kommunicerar, söker och presenterar data, text, bild och tal, 

Fredholm (2006) 
 

IS, Informationssystem, ett arbetssystem som består av sammanhängande 

element som samlar in, lagrar, bearbetar, manipulerar, återkallar, sprider och 

presenterar information, Alter (2006). 

 

Arbetssystem, ett system där människor och/eller maskiner använder 

information, teknologi och andra resurser för att producera produkter och/eller 

tjänster för interna eller externa kunder, Alter (2006). 

 

Affärssystem, eller på engelska ERP, Enterprise Resource Planning har blivit 

mycket vanlig. Med det menas system för att förenkla, stödja, planera och följa 

upp verksamhet Fredholm (2002). 

 

Databas, centralt lägerställe där ett företags data samlas in för att sedan 

effektivt kunna försörja verksamheten med aktuell information, Fredholm 

(2004). 

 

Leveransflexibilitet, förmågan att vid behov åstadkomma 

leveransförändringar för att anpassa sig till kunders förändrade behov, 

Mattsson (2005). 

 

Kvalitet, alla sammantagna egenskaper hos en vara, tjänst eller 

process som ger dess förmåga att tillfredsställa uttalade, 

underförstådda och omedvetna behov, Sörqvist (2001) .  

 

Kapitalbindning, material som binds i råvaru- och distributionslager 

och under transport, Mattsson (2005).  
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1) Introduktion 
I detta avsnitt kommer att ges en introduktion till problemet för att läsaren ska 

få en inblick i studien. Bakgrund förklaring kommer att finnas för att sätta 

läsaren i ett sammanhang. Bakgrunden till problemet kommer att följas av 

problemet diskussion och problemformulering.  

 

Monica et al. (2003) hävdar att det viktigaste för att företag ska lyckas med att 

förbättra kvalitet av sina produkter är att sätta människor som jobbar inom 

organisation i centrum av alla aktioner eller aktiviteter. Anledning till detta är 

baserad på det faktum att det är människor som avgör framgång eller 

misslyckande i ett företag, inte tekniken. Monica et al. (2003) hävdar att de 

olika typerna av utbildningar anställda får är avgörande, men också samtidigt 

nyckeln för att företaget ska uppnå bättre kvalitet på sina produkter. Utan 

människors engagemang kommer kvalitetskontrollen att fortsätta att vara 

problem där fokusen ska ligga på att upptäcka och korrigera de olika problem 

som är kvalitets relaterad istället av att förebygga problem samt förbättra 

kvalitet. Detta resonemang utgår från det faktum att utbildningen bidrar till 

kunskap hos de anställda. 

 

Ordet kunskap enligt Newell et al.(2009), utifrån ett explicit perspektiv, 

beskrivs som någonting som finns i människors hjärna, and betraktas som den 

mentala or kognitiv kapacitet, eller resurs som kan utvecklas, appliceras och 

användas för att förbättra effektivitet på arbetsplatser, vilken kommer att 

reflekteras även på den kvalitet av de produkterna som tillverkas i företaget. 

Den synpunkten beskriver kunskapen som en pyramid eller hierarki som består 

av; data, information, kunskap och vishet. På samma sätt hävdar Sarkis et al. 

(2005) att interna kunskapskällor är viktiga för både produkt och 

processinnovation, därtill tilläger Johansson och Winroth (2010) att 

effektiviteten i tillverkningen är starkt beroende av den kompetens och de 

förutsättningarna från anställda. Kompetensen hos de anställda ökar i samband 

med den mängd utbildning de får. Detta med tiden kommer säkerligen att 

omvandlas till erfarenhet.   

 

Anledning till att människor som jobbar inom företaget måste ha främst en viss 

kunskap om kvalitets relaterade problem är att baserad på det faktum att det 

finns olika kvalitetsproblem som är relaterade till dålig informationshantering i 

samband med hantering av material inom lager vilka beskrivs av Björkman och 

Persson (2003) enligt följande; 

 Hämtnings fel på lagret,  

 förseningar av leveranser, 

 Fel i lagersaldot.  
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De tre punkterna som nämns ovan betecknar en misslyckad implementering av 

IS. Detta kan förklaras med det faktum att fel information som finns i en 

databas, relaterad till artiklar som finns på lagret, kan leda till att 

slutkontrollanten i en avdelning plockar fel artikel på lagret, eller/och 

lagerarbetare, på grund av fel information, lägger artiklar på fel plats i lagret. 

Att ha fel information i en databas kan dessutom leda till förseningar av 

leveranser på grund av att företaget inte kan leverera vad som lovats tidigare.  

Listan över konsekvenserna på dålig hantering av information och bristande 

rapportering av fel i ett tidigt skede av produktion är lång, men det viktigaste är 

att vara medveten om att, det kostar mer att åtgärda felen som är förknippade till 

bristande fungerande IS eller databas än att skapa grunderna som kan förebygga 

brister och fel enligt Björkman och Persson (2003) 

 

I förhållande till skapande av ordning och reda på arbetsplatser med hänsyn till 

hantering av information har Bergman och Klefsjö (2010) tagit fram fyra 

grundläggande regler som styr Toyotas sätt att arbeta;   

 Arbetet ska vara mycket väl specificerat när det gäller innehåll, 

sekvensering, tider och resultat. Genom att hålla reda på tider (takten) kan 

man direkt få en bild av om något är fel, eller har blivit bättre, 

 All kontakt och kommunikation mellan olika individer ska vara 

standardiserad och direkt, inga oklarheter om kommunikationskanaler får 

finnas, 

 Alla produkter och tjänster ska följa standardiserade, enkla och direkta 

flöden och en produkt som skickas vidare till en exakt förutbestämd 

mottagare, inte till någon som råkar vara ledig, 

 Genom den långt gående standardiseringen blir det lätt att identifiera om 

en ändring åstadkommit en förbättring eller inte, liksom om något 

oförutsett inträffat.  

 

Som ett underlag för arbetet med kvalitetsförbättringar behövs data, samt analys 

av dessa data. Detta innebär att de statistiska verktyg som ska användas måste 

vara enkla, men ändå effektiva. Insamling av data, det vill säga, faktaunderlag 

är ett av de viktigaste stegen för kvalitetsförbättringar som bidrar till att beslut 

inom företaget grundas på fakta. Det vill säga att, om data som samlas in är 

felaktig eller missvisande, hjälper det inte att ha de mest sofistikerade 

analysmetoder inom företaget. Å andra sidan är det ett faktum att ju mer 

informationen synliggörs, desto enklare blir det att kunna utföra analys, och ta 

värdefulla beslut enligt Bergman och Klefsjö (2010).  

1.1 Bakgrund till problem 

Enligt Gunasekaran (2003),innehåller en del av den logistiska verksamheten 

aktiviteter som transport, omlastning, underhåll av lager och montering eller 

rekonditionering av produkter. Företagets överlevnad på dagens marknad som 
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präglas av hård konkurrens kräver att företagen blir mer produktiva, skapar mer 

värde för kunderna och minskar sina produktionskostnader, då en av de största 

kostnaderna är kopplade till hantering av information och varor inom företaget. 

Det är därför den här rapporten kommer att svara på följande frågor; 

  

 Fråga 1: Hur kan ett företag öka sin informationskvalitet då det använder 

sig av ett datoriserat informationssystem? 

 Fråga 2: Hur kan det datoriserade informationssystemet synliggöra den 

lagrade informationen vid rätt tillfälle till rätt funktion?  

 

I dagens verksamheter finns det vanligen mängder av befintlig data att tillgå via 

verksamhetens informationssystem, mätningar, rapporter etcetera. Sådana data 

bör då initialt studeras och valideras för att kontrollera om den är tillräcklig och 

tillförlitlig. Datainsamling kan ske på många olika sätt. Beroende på vilken 

information som ska inhämtas, finns olika metoder och tillvägagångssätt att 

välja mellan. Sörqvist och Höglund (2007) hävdar att det är viktigt att noga 

utvärdera för- och nackdelar med olika alternativ innan man bestämmer sig för 

en metod. När metoden valts, uppkommer vanligen en stor mängd saker som 

ska hanteras. 

 

 

1.2 Syfte  

Syftet för apporten är, först och främst, att kunna kartlägga hur informationen 

hanteras inom företaget Vici Industri AB. Den andra punkten ska syfta till att 

kartlägga den befintliga IT-infrastrukturen som finns inom fallföretaget, och 

samt följa upp hela informationsflödet från produktionsplanerare till 

slutanvändare och tvärtom.  

1.3  Avgränsningar  

Den här rapporten kommer att handla om ett underleverantörsföretag inom 

fordonsindustri i Skövde. Företaget levererar komponenter till kunder som 

Volvo och Scania. Rapporten kommer att fokusera överhuvudtaget på 

slutkontrollant aktiviteter inom en utav de avdelningar som finns inom företaget 

och dess påverka över de beslut som fattas inom företaget. Uppsatsen kommer 

att beskriva hur olika förbättringsförslag ska implementeras. Undersökningen 

skall beskriva flödet av både materialen och informationen i den delen av 

företaget som ska studeras. Delar av litteraturen som används här är de som 

författaren ansett vara relevant just för den här uppsatsen. Det finns många 

modeller eller verktyg som kan användas för att förbättra logistisk effektivitet, 

men denna uppsats ska fokusera enbart på inlagring, analys, integrering och 

fördelning av information som grund på beslut inom företaget. Rapporten ska 
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utgå i det mesta från olika dimensioner av informationskvalitet som enligt 

Mattsson (2002) består av; korrekt information, tidsaktuell information och 

komplett information. Rapporten kommer därför att först och främst studera på 

vilket sätt korrekt, tidsaktuell och komplett information kan stå för grund för 

olika beslut inom företaget.   
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1.4  Relevans  

Att ha material på rätt plats vid rätt tidpunkt har alltid varit, enligt Williamson et 

al.(1990), en viktig del av verksamhet, med samtidigt som det inte finns 

tillräckligt med litteratur och artiklar som beskriver de specifika aktiviteter som 

krävs för placering och hantering av materialen inom lager. I dagens globala 

ekonomi, med ständigt ökande konkurrens, har tillverkning och leverans av 

varor till kunden blivit allt mer komplex.  Utan effektiva system för 

kommunikation och samordning av information, blir det svårt att identifiera 

problem och reagera snabbt på förändringarna inom lager. Det finns tecken som 

pekar på att, i framtiden, kommer kvalitet i försörjningskedja att avgöra 

marknadsplats prestanda, hävdar Pålsson et al. (2009). Som en följd av detta 

resonemang säger Ljungberg (2000) att, vi är i år 2000, men vi har fortfarande 

en mängd företag med stora störningar, lågt utnyttjande av maskiner och 

utrustning, och ineffektiva processer.  Det har visat sig att många företag har 

resurser som till exempel information och som betraktas som en värdefull resurs 

inom företaget som bidra till att fatta både operativ och strategisk beslut, men 

som de inte används på ett effektivt sätt. Detta skapar ett lågt utnyttjande av 

utrustning, vilken leder till låg produktivitet. Det är, dessutom långa ledtider och 

låg produktkvalitet som leder till missnöjda anställda och kunder, men framför 

allt lägre vinster enligt Ljungberg (2000). 

1.5 Rapporten disposition 

Arbetet med den här rapporten börjar med en beskrivning av problemen genom 

en beskrivning av rapports syfte. Sedan kommer en avgränsning som satt gräns 

på vilket område kommer rapporten att beröra. Rapporten, därpå ska beskriva 

utförligt den forskningsmetodik som redogör för de olika strategier, metoder 

och processer som kommer att hjälpa att lösa fallets problem. Efter 

forskningsmetodikdelen, kommer ett teori avsnitt där författaren ska beskriva 

och förklara de olika litteraturers källor som är kopplad till det huvudproblem 

som beskrevs tidigare i början av rapporten, och som kommer att hjälpa till att 

lösa de två olika frågorna som tags upp i syftes avsnitt. Den empiriska delen i 

sin tur kommer att vara som en länk mellan teori och analys. Fakta från empiri 

kommer sedan att analyseras och studeras enligt den teori som framställs. Det är 

under analysdelen som alla dessa fakta kommer att studeras. Resultat- och 

slutsatsdelen kommer att påvisa de slutsatser som framkommit under 

analysdelen. Den sista delen av rapporten blir referensdelen där författaren 

kommer att ange alla källor som har använts i rapporten. 

All den beskrivningen sammanfattas på enligt figur 1 nedan. 
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Figur 1: Uppsatsens disposition  

Problemframställning Litteraturstudie 

Fallstudie Analys 

Slutsats 
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2) Forskningsmetodik 
Detta kapitel är indelat i olika sektioner: forskningsperspektiv, 

forskningstillvägagångssätt, kvalitativa och kvantitativa metoder, 

forskningsstrategi, olika metoder för datainsamling, litteratur, arkivmaterial 

och i slutet validitet och reliabilitet.  

 

2.1 Forskningsstrategi  

Positivistisk metoden fokuserar mest på formell logik och fakta som är 

resultatet av mätningen, medan hermeneutik metod i sin del, enligt Bengt 

(1994), handlar om hur erfarenheten kan samlas in, analyseras och tolkas.  

Enligt Eriksson och Wiedersheim (2001) kan hermeneutikmetoden tolkas som 

konsten att tolka händelserna. Hermeneutikmetod försökte hjälpa att förstå 

betydelsen av överlevande texter från olika tidsperioder. Hermeneutiskmetoden, 

Enligt Eriksson och Wiedersheim (2001), innebär att en person, som forskaren, 

förstår en annan persons handlingar. Eriksson och Wiedersheim (2001) hävdar 

att, det huvudsakliga sättet att förstå problemen är genom språket. Det 

hermeneutiska perspektivet leder till en fullständig förståelse av händelserna 

genom att tolka det som finns i folks medvetande, tillägger Eriksson och 

Wiedersheim (2001). 

 

Hermeneutiska och positiva metoderna kommer att vara de två huvudsakliga 

tillvägagångssätten som ska användas i denna rapport. Detta på grund av att 

författaren till den här rapporten har själv arbetat på företaget som det kommer 

att handla om i rapporten, och samtidigt har på ett sätt eller ett annat påverkas 

av vad som pågick på företaget.  

 

2.2 Forskningsprocess 

Eriksson och Wiedersheim (2001) nämner att det finns tre sätt att dra slutsatser i 

den positivistiska traditionen. De tre sätten står för: induktion, deduktion, eller 

kombination av dem båda som kallas för abduktiv strategi. Enligt Danermark et 

al. (2003), induktiv metoden kännetecknas av det faktum att forskningen börjar 

sin studie på en relativ balanserad observation av verkligheten. Vetenskapliga 

argumenten grundas på det påståendet som säger, enligt Danermark et al. 

(2003), att vi stödjer våra slutsatser med olika argument och observationer. En 

svaghet i den induktiva metoden enligt Eriksson och Wiedersheim (2001) består 

av det faktum att den är sällan baserad på alla möjliga upptäckter. Vid 

granskningen av ett logiskt argument, måste man inte bara koncentrera sig på att 

se om det är konsekvent. Man måste också undersöka lokalerna.   
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I den här rapporten, kommer författaren att fokusera på en kombination av 

induktion och deduktion metoder. Detta med tanken på att induktion och 

deduktion metoder kommer att komplettera varandra för att vara mer effektiva 

och samt, få en adekvat lösning på problemet.  

 

2.3 Forskningsmetod  

En metod enligt Holme och Solvang (1997) är ett av sätten att lösa problem, och 

komma med ny kunskap. Det betyder inte att alla metoder är lika livskraftiga, 

eller stå upp på en kritisk granskning. När en metod används i en social 

vetenskap, teknik forskning och utveckling, måste följande grundläggande krav 

förekomma; 

 Det måste passa med den verkligheten som undersöks, 

 Ett systematiskt urval av information måste göras, 

 Informationen måste användas på bästa sätt, 

 Resultaten ska presenteras på ett sådant sätt att andra kan kontrollera och 

granska hållbarheten, 

 Resultaten ska möjliggöra ny kunskap och medvetenhet om sociala 

villkor de ställs inför för att detta ska leda till fortsatt forskning och 

utveckling och till ökad förståelse. 

Backman (1998), hävdar att användningen av mätning, med hjälp av matematik 

och statistik har lett till vissa metoder som är baserade på kvantitet. Bland 

kvantitativa metoder, finns det: undersökningar, enkäter, etc. 

 

Holme & Solvang (1997) menar att kvalitativa metoder innebär en liten grad av 

formalisering. Metoden är främst en subjektiv uppfattning. Metoden är inte 

avsedd att undersöka om informationen är för generell giltighet. Det viktiga är 

istället, enligt Holme & Solvang (1997), att, genom olika sätt, samla in 

informationen, och skapa en djupare förståelse av de problem som studeras. 

Statiska metoder spelar en central roll i analysen av kvantitativ information.  

Kvalitativ metod är den metoden som kommer att används i denna rapport. 

Denna uppfattning bygger på det faktum att rapportens författare har arbetat på 

företaget där större delen av informationen och observationer kommer att 

hämtas ifrån. Termen empiri, enligt Backman (1998), är testbar, och bygger på 

någon form av kontakt med verkligheten. Den empiriska vetenskapen följer den 

rationella tron som påstår att processen innehåller komplexa aktiviteter som: 

observation, hypotes, analys, tolkning, rapport, fråga och litteraturgenomgång. 

Problem, enligt Backman (1998), representerar en cirkel som inte bör betraktas 

som separata och isolerade incidenter.  
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2.4 Insamlingsmetoder 

I detta kapitel, kommer författaren att beskriva hur olika användbara uppgifter 

har samlats in för att förstå det här fallet. 

2.4.1 Observationer 

Holmes & Solvang (1997) menar att observationer bygger på det faktum att den 

som ska utföra observationer, mer eller mindre, ska dela sin tid med 

medlemmarna i den grupp som kommer att undersökas. Genom observationer 

kommer den personen att försöka fånga den totala situationen för dem vi 

observerar. Den observatörens roll kan ta sig i olika former, och en viktig 

skillnad mellan en öppen och en dold observation stå på den punken att; en 

öppen observation bygger på det faktum att man är accepterade i den gruppen 

man kommer att följa. Utifrån den synpunkten, är det viktigt för observatören, 

att, först och främst, försöka få bra en relation med en eller ett fåtal personer i 

gruppen. När observatören är godtog i gruppen, kan henne gå runt fri, ställa 

frågor och tittar på hur saker och ting fungerar i gruppen. 

 I motsatsen till kvalitativa deltagande, finns det vad som kallas för dolda 

observationer som, i sin tur, kan delas in i två huvudsakliga former enligt 

Solvang (1997).  

 I den första formen tar observatören inte någon direkt kontakt med 

aktörerna; 

 I den andra metoden deltar observatören i gruppen, men de övriga 

medlemmar inte känner igen utredningen.    

Den andra formen av hantering av observationer är problematiskt av etiska skäl. 

Hen bör vara försiktig med sådana observationer. Som dolda observatören, kan 

han eller hon inte bara dra sig undan för att göra anteckningar om vad har setts. 

För att uppfattas som verkliga deltagare i gruppen måste vi stå upp mot kraven 

på en sådan roll. En dold observatör, är begränsade om vilka frågor som 

kommer att ställas. 

 

Kvalitativ orienterade deltagande är den metod som används i denna studie. 

Detta med hänsyn till att författaren till den här rapporten har arbetat i det 

företaget det kommer att handlar om, och deltog i arbetet i den gruppen som ska 

studeras.  

2.4.2 Intervjuer 

För att kunna få en bättre bild av företaget kommer författaren att ha flera möten 

med personalen i företaget där han tänker fritt ställa olika frågor anknutna till 

detta fall. Författaren har tänkt möta bland andra logistisk ansvarig, 

personalplanerare och produktionschef på det företaget som det kommer att 

handla om i den här rapporten. Strukturerad och väl planerade intervjuer 

kommer sedan att hjälpa läsaren att förstå hur flöde av material och information 

planeras inom företaget överhuvudtaget.  
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2.5 Källor 

Författaren till den här rapporten kommer naturligtvis att använda till sin hjälp, 

ett antal artiklar och böcker relaterade till detta fall, främst inom logistik, IS och 

underhåll. Klassificering av behandlade litteraturer som kommer att användas i 

den rapporten ser ut enligt tabellen nedan.  

 
 

 

Källa 

 

Abstr.-

nivå 

 

Mål-

grupp 

Huvudsakligt fokus 

Underhåll/

Kvalitet 

IT/IS Verktyg/ 

metoder 

Tillvägagångssätt 

Danermark et alt. 

(2003) 

Operativ Stud.       

Eriksson et alt. 

(2001) 

Operativ Stud.       

Basim (2001) Strategisk Mgm    o  o  
Johansson (1997) Strategisk Mgm       
Fredholm (2002) Strategisk Stud. Litteratur behandlar logistik och IT som ämnen  

Fredholm (2004) Strategisk Stud. Litteratur behandlar logistik och IT som ämnen  
Fredholm (2006) Operativ Mgm Litteratur behandlar logistik och IT som ämnen  
Shields (2001) Strategisk Mgm      
Solvangsk et alt. 

( 1997) 

Operativ Stud.       

Sandholm (2008) Strategisk Stud.        
Bergman & Bengt 

(2007) 

Operativ Stud.      o  

Sörqvist (2001) Strategisk Mgm     
Christopher 

(2005) 

Strategisk Mgm Litteratur behandlar logistiken som ämne generellt 

Mattsson et alt. 

(2005) 

N/A Stud. Litteratur behandlar logistiken som ämne generellt 

Oskarsson et alt. 

(2006) 

N/A Stud. Litteratur behandlar logistiken som ämne generellt 

Persson et 

alt.(2003) 

Strategisk Mgm Litteratur behandlar logistiken som ämne generellt 

Svennin (2000) Operativ Stud.       
Slack et alt.(2004) Strategisk Mgm      o  
Backman (1998) Operativ Stud.       
Alter (2006) Strategisk Stud. Litteratur behandlar IS som ämne  

Ljungberg (2000) Operativ Stud. Litteratur behandlar underhåll som ämne  

Lundhal et 

alt.(1999) 

Operativ Stud.       

Tabell 1: Klassificering av behandlade litteraturer 

 Behandlar ämnen i stor omfattning,               Mgm  = Management 

o Behandlar ämnen i mindre omfattning,          Stud.= Student 
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2.5.1 Process 

De olika böcker som kommer att samlas ska bidra till att få fram en relevant 

teori som kommer att kopplas till empirin för att kunna föreslå lösningar till 

problemen efter analys. Författaren till rapporten kommer att planera arbetet 

enligt tabellen nedan.  

 

 Januari Februari Mars April Maj 

Introduktion  Bearbetning  Bearbetning   Klart 

Forskningsmetodik  Bearbetning  Bearbetning  Bearbetning  Klart 

Teori Bearbetning  Bearbetning    klart 

Empiri  Bearbetning  Bearbetning   Klart 

Analys   Bearbetning  Bearbetning  Klart 

Resultat    Bearbetning  Bearbetning  Klart 

Slutsats    Bearbetning Klart 

Sammanfattning     Bearbetning Klart 
Tabell 2: Rapportens skrivning process  

Författaren till den här rapporten har tänkt följa det här schemat för att kunna 

komma i kap och lämna rapporten i tid. Författaren har redan från början tänkt 

skriva om den avdelningen som han jobbar samtidigt som han kommer att 

skriva rapporten, vilken kommer att underlätta arbetet med skrivning av empiri, 

och forskningsmetodik. Författaren kommer givetvis att använda de olika 

böckerna som han har använt under tiden som han har läst vid högskolan i 

Skövde och även andra böcker som han tycker är relevanta för att kunna bygga 

upp en relevant teori.  
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3) Teori 

I detta kapitel kommer relevant teori att presenteras för att ge en läsare bättre 

förståelse för olika begrepp eller tillvägagångssätt som är nödvändig för att 

lösa det föreslagna problemet. Detta kapitel kommer att definiera sambandet 

mellan information, kvalitet, tid, spårbarhet, IT och dessutom dess konsekvenser 

i informationshanteringsperspektiv.  
 

3.1 Information och IS, Informationssystem 

För att kunna använda teknik på ett effektivt sätt, krävs det mänskliga 

deltagande, och det är dessa människor i stor sett som driver innovation som 

kunderna behöver. För att kunna skapa värde i den hela processen, är det värt att 

IT ingår i ett system i form av IS. Kopplingen mellan IT, IS bygger på det 

faktum att, enligt Fredholm (2006), antagande för framgångsrik IT-användning 

är att utveckla personalens kunskaper snarare än att fokusera på nya system. 

Oavsett arbetsuppgifter måste individen ha en öppen attityd till att använda IT 

för att förbättra den egna arbetssituationen. Först då kan IT förändra de 

vardagliga rutinerna och bli ett effektivt hjälpmedel för effektivare organisation, 

hävdar Fredholm (2006). Detta visar klart och tydlig hur viktigt är inblandning 

av organisationens personal för att lycka med IT införande. Att kunna dra nytta 

av informationen som en resurs är avgörande inom IT område. Det är därför 

Alter (2006) definierar IS som ett arbetssystem som består av beroende element 

som samlar in, lagrar, bearbetar, manipulerar, återkallar, sprider och presenterar 

information. Att lyckas med implementering av ett väl fungerande IS, måste det 

skapas en förståelse över hur olika faktorer påverka varandras. Det är därför 

Alter (2006) tycker att speciell hänsyn måste tas till fyra kärnelement som 

kännetecknar IS, och som består av: 
 

1) Informationshanteringsaktiviteter. För att kunna effektivisera flödet av 

både material och information inom företaget krävs det en samverkan 

mellan olika aktörer. Den information som personal använder och 

förmedlar mellan olika aktörer för att verksamheten ska fungera betraktas 

som informationshanteringsaktiviteter. Det krävs till exempel att 

maskinoperatörerna informerar underhållspersonal att maskinen inte har 

presterat som planerat. Detta för att på snabbast möjliga sätt kunna 

åtgärda felen. Ett annat exempel på informationshanteringsaktiviteter är 

det faktum att slutkontrollanten informerar produktionsplanerare med 

hjälp av dator, att det har förekommit ett antal fel artiklar i lager så att 

prognoser eller produktionsplanerna behöver justeras. För att olika parter 

ska kommunicera effektivt och beslutet ska fattas, behöver personalen 

inom företaget använda antingen ett affärssystem, telefon och/eller eller 

tavlor för att kunna förmedla information.  
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2) Information. Att informationen är korrekt enligt Fredholm (2006), är av 

avgörande betydelse för produktions effektivitet. Denna synpunkt kan 

förklaras på det faktum att bättre information enligt Alter (2006) leder till 

bättre resultat i arbetssystem endast om den nya informationen hjälper 

deltagarna att utföra arbete på ett mer effektivt sätt med tanken på rätt 

information vid rätt tidpunkt är en mycket viktig resurs för IS. 

Informationen beskrivs av Alter (2006) som data vars form och innehåll 

är lämplig för ett visst användningsområde. IS konverterar data till 

information genom formatering, filtrering och sammanställning. Detta 

leder till att säga att organisationen behöver båda information och data 

eftersom det är oklart hur data konverteras till information för särskilda 

ändamål enligt Alter (2006). Data i sin tur definieras som information för 

personer som utför dagliga operativa arbetsuppgifter i form av 

bearbetning order, men samtidigt data betraktas inte som information för 

människor i ledande position inom organisation eftersom det är alltför 

detaljerad för att hjälpa till att fata de beslut som krävs för att kunna styra 

verksamheten enligt Alter (2006). Detta påstående bekräftas av Rowley 

(1994) när det sägs att data innehåller inget värde i sig. Detta 

konstaterande förklaras på det faktum att, data blir endast information när 

den förstås av mottagaren. Värdet av informationen dessutom bedöms 

från dess effekt på beslutet. Det vill säga att om uppgifterna inte leder till 

något beslut eller åtgärder, detta betraktas som värdelöst. Ju mer 

personalen inom företaget har möjlighet att förstå och analysera 

informationen, desto mer ökar kunskapen hos dem. Ett enkelt sätt att 

kommunicera inom företaget består av att överföra eller meddela 

informationen från en person eller avdelning till en annan. Att ha fel 

information i processen kan, visserligen, leda till att företaget missar 

affärsmöjligheter och eventuella intäkter enligt Pearlson och Saunders 

(2010). Den synpunkten grundas på det faktum att, ju större är bristen på 

information, eller felaktig information som förekommer inom 

produktionen, desto är risk större att företaget inte följer sina planer. Det 

kan, till exempel, handla om att slutkontrollanterna har missat rapportera 

viktig information om artiklar, eller att maskinoperatören har missat 

rapportera ställtiderna.  

 

Pearlson och Saunders (2010) påstår att hantering av information är en 

viktig egenskap för framgång i dagens affärsklimat. Detta på grund av att 

alla beslut som tas idag på företagets både strategisk och operativ nivå 

sker med största sannolikhet i samband med hantering av information. 

Det finns dock krav på ledarna att hantera information på samma sätt som 

de hanterar andra resurser såsom råvaror, maskiner och mänskliga 

resurser enligt Pearlson och Saunders (2010). Idag, är det faktum att vi 

lever i ett samhälle där strömmar en stor mängd av information inom 



21 

företaget. Det viktigast för dagens företag är att veta vilken information 

ska väljas, till vem ska det skickas, hur och varför? För att kunna leva i 

den hårda konkurrensen som finns på marknaden, är det värt för dagens 

företag att svara på dessa frågor. En effektiv användning av information, 

enligt Bergman och Klefsjö (2010), är förknippad till att ge ett stöd för att 

skapa ordning och reda, vilken är en förutsättning för en produktion utan 

slöseri. Detta kan förklaras på det faktum att, i det första, handlar det om 

att klargöra och se till att de verktyg och andra hjälpmedel som behövs 

finns, och där kastas det som inte behövs. I de andra, handlar det om att 

se till att allt är sorterat och märkt för god tillgänglighet. Att synliggöra 

information innebär att informationen presenteras med hjälp av 

whiteboard, stor skärm eller formulär. Framställning av information på 

olika sätt bidrar till att kunna underlätta analysen av olika data och samt, 

skapa grunder till kvalitetsförbättringar 

 

 

3) Användare. För att information ska kunna vara relevant, måste denna ha 

en avsändare, det vill säga den personen som skickar iväg eller genererar 

information och mottagaren, det vill säga det personen som tar emot 

informationen. På samma sätt bekräftar Mattsson (2010) att 

informationsutbyte innebär att överföra information från en part till en 

annan. Vid all kommunikation mellan företag i försörjningskedjor är 

individer och datoriserade informationssystem inblandade som avsändare 

eller mottagare. Att en mängd information hanteras inom företaget, 

betyder att antal användare också ökar, då måste företaget hitta ett sätt att 

skydda den mängde av informationer. Det betyder att företaget måste 

stärka sin informationssäkerhet.  Att hantera säkerhet enligt Pearlson och 

Saunders (2010), är ofta en fråga som handlar om att hantera risk. 

Informationssystemssäkerhet är mycket mer än ett tekniskt system, utan, 

drivs och används av människor. Det är därför är det viktigt, inom 

företaget, att kunna definiera vem som ha tillgång till en viss information. 

Samtidigt, är det viktigt för IT ansvarig att kunna hantera 

informationsspårbarhet på bästa sätt.  Ett bra sätt att kunna skydda 

informationen är att skapa möjligheter att kunna identifiera olika 

användare av system vid inloggning. Detta stärker även 

informationsspårbarhet och begränsar informationen bara till de som är 

behöriga att använda den.  

 

Många fel inom industri enligt Ljungberg (2000) orsakas på grund av 

brist på kunskap. Mänskliga fel förblir ofta oupptäckta, vilket gör dem 

svåra att eliminera. Operatörs och underhållspersonalens ansvar måste 

klargöras och deras kunskapsnivå höjas genom utbildning och träning. 

För att minska småstopp måste man först veta vilka småstopp som är 
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vanligast. Man skapar en lista med de småfel man identifierat och allt 

eftersom fel dyker upp bockar man av dem. Ljungberg (2000) hävdar att 

kompetens i en organisation behöver ständigt utvecklas, växa och 

förnyas. Eftersom kompetensutveckling är resultatet av en lärprocess är 

det i kunskapssamhället viktigt att organisationer inte bara är effektiva 

utan också lärande, det vill säga omprövar, utvecklar och förnyar sina 

medarbetares kompetens. Lärande organisationer kännetecknas bland 

annat av att man tidigt upptäcker problem, snabbt identifierar 

felaktigheter och misstag och korrigerar dessa, samt att man ständigt är på 

jakt efter nya eller bättre arbetsformer, arbetsmetoder, arbetsrutiner eller 

på ett mer övergripande plan försöker förnya affärsidéer och strategier. 

 

4) Teknologi. För att kunna överföra eller synliggöra informationen på bästa 

sätt, krävs det att personalen på företaget använder olika verktyg som till 

exempel; dator, tavlor, pennor, skärmar och så vidare. Begreppet 

teknologi enligt Alter (2006) omfattar alla fysiska eller materiella saker 

som möjliggör överföring eller kommunicering av information.  För att 

förstå vad informationssystem innebär, är det till stor fördel att likaså 

förklara olika begreppen som: 

 Arbetssystem, som är ett system där människor och/eller maskiner 

använder information, teknologi och andra resurser för att producera 

produkter och/eller tjänster för interna eller externa kunder enligt Alter 

(2006).  

 Kunder, som enligt Alter (2006) är människor som tar emot, använder 

eller får nytta utav produkten/tjänsten som arbetssystemet producerar och 

levererar. Interna kunder är andra organisationsmedlemmar eller anställda 

som är en del av nästa arbetssystem i organisationens värdekedja. Externa 

kunder kan vara privata konsumenter eller organisationer.  

 Arbetsaktiviteter, inkluderar alla aktiviteter i arbetssystemet. Det kan vara 

enligt Alter (2006) en kombination av till exempel informationshantering, 

kommunikation, beslutsfattande, samordning, tänkande och fysiska 

aktiviteter. 

Kvaliteten på information enligt Pearlson och Saunders (2010) påverkar 

kvaliteten på både beslutet och dess genomförande. Arbetsledare måste utveckla 

en förståelse för vilken information som är viktigt för beslutet, hur 

informationen fångas och hur den används. Detta med hänsyn till att beslutet 

som tas påverkar i sin tur vinst i ett företag. Den synpunkten utgår ifrån det 

faktum att informationskvalitet vilar på tre hörnstenar som består av; korrekt 

information, tidsaktuell information och komplett information. För att 

informationen ska användas effektiv inom företaget krävs det ett samarbete 
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mellan olika aktörer. Det är nödvändigt för medlemmar inom en grupp att ha 

samma tillgängliga resurser eller teknisk utrustning teknologier på sina 

arbetsplatser enligt Pearlson och Saunders (2010). Det måste, dessutom, finnas 

personal för att kunna underhålla och uppdatera IS på företaget. Bergman och 

Klefsjö (2007) menar att människor behöver se sin roll i organisationen och 

förstå att det de gör är viktigt för organisationen. Detta innebär att människor, 

för att bli effektiva, måste ha ett helhetsperspektiv på företaget, samtidigt måste 

företaget agera som en lärande organisation där människor kan växa både i sina 

arbetsuppgifter och som en människa. Ur detta perspektiv är det möjligt att säga 

att de anställda arbetar i en lärande organisation. Det är dock viktigt för 

arbetstagarna att få information om hur uppgifter utförs, och den informationen 

måste vara förståelig, tydlig och klar. Lärande process enligt Ljungberg (2000) 

är en process som ständigt pågår och kan definieras som en relativt permanent 

förändring i en individs beteende, som uppstår som ett resultat av erfarenhet. 

Lärande är en ökning av kunskap och skicklighet hos en individ med avseende 

på förmåga att korrekt svara upp mot kravet att veta hur och varför något ska 

göras. Lärandet ger då en ökad förmåga att handla effektivt i en viss situation. 

Dessa tankar om individuellt lärande kan också anpassas till organisatoriskt 

lärande. Ljungberg (2000) hävdar att en lärande organisation är en organisation 

som utvecklas och förändras i takt med att dess medarbetare utvecklas och 

förändras. Organisationen lär av sina individer på ett sätt som gör att nya 

arbetsätter och former utvecklas, där organisationen förändras och därmed inte 

är beroende av enstaka individer. Detta är viktigt i många organisationer där 

spetskompetens endast besitts av vissa individer och när dessa individer lämnar 

företaget, försvinner även kompetens därifrån. Slutligen utvecklar gruppen en 

kollektiv kompetens, som gör att gruppen kan kommunicera, analysera och 

effektivt lösa problem, förbättringsgrupperna blir därmed ett centralt verktyg för 

kompetensutveckling i en lärande organisation påstår Ljungberg (2000). 

 

3.1.1. Komplett information  

 I vilken utsträckning informationen är komplett är främst en fråga om hur väl 

designat IS är, och hur mycket relevant information det finns tillgängligt i 

databaser. Hur komplett är den information som överförs från ett företag till ett 

annat är emellertid också en fråga om attityder och vilja att dela med sig av den 

informationen. Likaså kan graden av komplett information påverkas av hur 

effektivt den kan överföras. Figur 2 nedan är ett tydligt exempel på kopplingen 

på de olika hörnstenar som bidrar till att stärka kvalitet på informationen. Detta 

leder även till att informationen blir mer pålitlig. 
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Figur 2: dimensioner av informationskvalitet, Mattsson (2002, reviderad) 

 

Mattsson (2002) hävdar att informationen ska leverera den kvalitet som krävs, 

och samtidigt svara på olika förväntningarna som finns. Denna påstående 

betyder att, felaktigt och inte komplett information som input i processen leder i 

sin tur till fel output. Informationen måste levereras fullständigt för att kunna 

leverera den lösningen som den är tillför. Detta med tanken på att överföring av 

komplett information understödjer förutsättningar till förståelse från olika 

partner. En komplett information är dessutom ett värdegrundligt medel för 

kommande analys inom organisationen, vilken leder till att personal inom 

företaget kan fatta fakta baserade beslut. 

3.1.2 Korrekt information  

Aktuell och korrekt information om produkter, resurser och processer är viktigt 

för att rationalisera planering av material inom företag, som i sin tur ska uppnå 

den högsta prestandan av lagerhållning transaktioner som krävs för att kunna 

vara effektivt enligt Nynke et alt. (2002). Att information är korrekt innebär att 

informationen har en viss grad av tillförlitlighet. Informationen betraktas som 

korrekt bara om den uppfyller det syftet den är avser för. Det vill säga att den 

inte leder till produktionsstörningar till exempel. En utav de förutsättningarna 

som gör att en information är korrekt är att den blir rätt redan från början av 

processen. Detta innebär att informations input blir avgörande även på den 

kommande outputen. Detta med hänsyn till det faktum att information står som 

grund till många viktiga beslut inom företag. Det är därför Rowley (1994) 

påstår att en relevant information uppfyller följande syften: 

 ökar kunskapen, 

 minskar osäkert, 

 Och användbart för det avsedda ändamålet. 

När informationen används för att stödja ett framgångsrikt beslut har 

information en inneboende värde. För att information ska stödja en effektivt 

beslutsfattande, och få därför ett visst värde, måste den ha följande egenskaper, 

enligt Rowley (1994): 

Korrekt information 

 

Informationskvalitet 
Tidsaktuell information 

Komplett information 

Spårbar information 
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1. Var relevant för sitt ändamål. Relevans kan ses som ett mått på den totala 

nyttan av information och är i vissa avseenden en kombinerad mått på 

andra egenskaper. Informationen behöver ofta presenteras för att stödja 

ett enskilt fall. Detta kan vara till exempel ett fall där informationen om 

antalet kontrollerade artiklar har rapporterat i ett affärssystem för att 

kunna vara ett underlag till kommande planering. Informationen kan 

likadan skrivas i en tavla för att bli synlig för alla som jobbar på 

avdelningen eller företaget.  

 

2. Vara tillräckligt noggrann för det ändamålet. Absolut noggrannhet kan 

normalt inte uppnås, men att höja noggrannheten innebär ökning av 

kostnaden. Lämplig noggrannhet krävs. Noggrannhet innebär att data är 

korrekt. Att informationen är noggrann innebär att den är felfritt, och den 

ska bidra till att, till exempel, den kan användas för att kunna stå för 

grund till en korrekt planering. En korrekt information innebär att 

informationen är rätt och korrekt från början till slut av hela processen. 

 

3. Dras från en källa som är tillförlitlig. Ledaren måste ha förtroende för 

källan. Detta förstärks när källan har varit pålitliga i det förflutna, och det 

finns en god kommunikation mellan olika parterna i företag. 

Tillförlitlighet innebär att information är en sann indikator på den 

variabel som det är avsett att mäta. Grunden till 

informationstillförlitlighet är att, det finns inom företaget, möjligheten att 

kunna spåra informationen enda till sina respektive källor.  

 

4. Uppgifter måste nå den rätta personen. Varje ledare har ett definierat 

verksamhetsområde och ansvar och bör få information för att hjälpa sina 

medarbetare att utföra sina arbetsuppgifter. Den synpunkten kan tolkas 

som att information måste levereras på rätt sätt, i rätt tid, och i rätt 

mängd. Detta kan tolkas på det faktum att, om personalen får en stor 

mängd av information, finns det risker att den missar det viktigast. På 

samma sätt, om den får informationen för sent, finns det risker att den 

informationen, inte uppfyller sitt syfte. Om till exempel, en information 

som syftar till att åtgärda felen i den reella tiden kommer för sent, finns 

det risken att företagen tillverkar artiklar med defekter under den tiden 
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som den ska ta från av felen upptäckas tills informationen når den berörda 

personen.   

Det interna internperspektivet av logistik, enligt Björkman och Persson (2010), 

handlar först och främst, om att skapa ett effektivt materialflöde med hjälp av en 

rationell struktur och en effektiv samordning av det interna informationsflödet. 

Det betyder att information betraktas som ”ström” i hela försörjningskedjan.  

Det som står i fokus är interna relationer mellan inköp, produktion, ekonomi, 

försäljning och marknadsföring, samt, hur dessa samordnas. 

3.1.3 Tidsaktuell information 

En uppdatering efter behov av information bidrar till att informationen blir mer 

relevant för de problem som den ska lösa. Det finns många faktorer inom 

företag som är beroende av tidsaspekt som till exempel efterfråga eller kunds 

reklamationer. Produktion av varor inom ett tillverkningsföretag kräver en 

ordentlig planering och uppföljning av både material och information i den 

reella tiden. Men det viktigaste är kunna identifiera felen eller brister redan från 

början av processen. Detta sätt att tänka bidrar till att företaget ska producera 

produkt av bra kvalitet på mindre kostnader, vilken är en förutsättning för 

företaget bättre lönsamhet och effektivitet. Att upptäcka felet i början av 

processen och rapportera det i tidigt skede hjälper företaget att undvika slöserier 

i form av dubbelt arbete eller dubbelt kontroll. Det är viktigt för arbetare att få 

rätt information i rätt tid från början. Detta stämmer med tanken som säger att, 

att dela information betyder också att dela makt. Detta kan tolkas på det faktum 

att, ju mer medarbetare har tillgång till information, desto mer frihet och ansvar 

får de för att kunna genomföra sina arbetsuppgifter på ett effektivt sätt. De blir 

dessutom mer deltagande i hela informationsprocessen.  

3.1.4 Spårbarhet 

Florence et al. (1993), definierar spårbarhet som förmågan att spåra råvaror hela 

leverantörskedjan genom tillverkningsprocessen till färdig produkt, från 

producent till slutlig konsument. Spårbarhet möjliggör identifieringen av 

materialen som finns t.ex. i en förpackning. Utifrån spårbarhet, kan vi få reda på 

hur länge materialen har stått i ett lager, och ännu viktigare, vilka råmaterial 

ingår i produkten. För att kunna spåra material på ett effektivt sätt, krävs det en 

korrekt och komplett information om materialen, och som är lagras på bättre 

och enkelt sätt. Den synpunkten bygger på det faktum att ett väl strukturerad 

affärssystem underlättar informationsspårning i grund och botten. Spårningen, 

enligt Florence et al. (1993), används inom lager för att styra och övervaka 

flödet av material och, framför allt i expressförsändelser för att förbättra 

kundservicen. Spårbarhet kan användas för att automatisera en process eller 

ändra en process med syftet att få konkurrensfördelar.  Tekniken för att stödja 

processen för spårbarhet kan kopplas till tillämpning av IT-system och 
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telekommunikation. De möjligheterna som finns inom spårbarhet sammanfattas, 

enligt Florens et al. (1993), på följande sätt;  

 Införa papperslösa system genom att förbättrad information, 

 Ge möjlighet till genomströmning tekniker som hjälper till att noggrant, 

mäta där kostnader som uppstår,  

 Ger möjlighet att minska kostnaderna genom att automatisera processer 

och att minska manuellt arbete.  

Florens et al. (1993) hävdar att spårbarheten är ”end-to-end” syn på en process 

som tar hänsyn till många faktorer såsom spårning av fordon och produkter 

status. Utmaningen för logistik är att integrera spårbarheten i en innovativ och 

lönsam verksamhet, och samtidigt uppfylla de högre förväntningarna hos alla 

aktörer på logistikmarknaden. Ju mer leveranskedjans processer ses som en 

”end-to-end” process, med behovet av att mäta alla nivåer i processen, desto 

mer teknikens fokus rikta sig till att ge effektivare affärslösningar.  

Spårbarhet måste ha för avsikt att noggrant, identifiera material i någon 

tillverknings fas, från råmaterial, genom arbete som pågår, och fram till färdiga 

varor. Spårbarhet ger möjligheten att spåra positionen av något material inne i 

hela produktionssystemet. Att förbättra spårbarheten i produktionssystemen är 

ett krav för moderna företag, eftersom det innebär större effektivitet för interna 

funktioner, och därmed högre effektivitet för hela systemet.  

 

På samma sätt, spårbarhet genom figur 2 innebär att företaget ska ha möjlighet 

att kunna spåra vem som är avsändare och mottagaren av information. För att 

informationen ska leverera en hög grad av trovärdighet eller pålitlighet är det 

viktig att identifiera de källorna informationen kommer ifrån. När det gäller 

informationssäkerhet, hävdar Mitrovíc et alt. (2009) att brukar fyra klassiska 

kategorier diskuteras: sekretess, integritet, tillgänglighet och spårbarhet. Ett 

effektivt sätt att kontrollera ett systems exponering mot intrång enligt Mitrovíc 

et alt. (2009) är att slussa dess kommunikation med omvärlden via ett system 

som har uppgiften att identifiera, granska och auktorisera de anslutningar som 

sätts upp mot system.  Användning av proxies och andra specialiserade 

Gateway hjälper till att kunna certifiera informationen eftersom kommunikation 

i den typ av miljö endast tillåts där det är möjligt att identifiera de parter som 

ingår i en nätverksbaserad anslutning. Ett annat sätt att kunna hantera 

information på ett säkert sätt inom det företaget som analyserar är att börja 

använda RMS, Rights Management Services inom företaget. Detta med tanken 

på att Microsoft har utvecklat RMS tekniken enligt Mitrovíc et alt. (2009) för att 

skydda dokument som e-post, Word-dokument och även webbsidor. Dessa blir 

till stor nytta på företaget eftersom personalen idag, allt fler jobbar även 

hemifrån, då finns det risker att andra personen använder samma datorer. När 

det gäller användning av lösenordet, krävs det att det byts ut regelbundet, hålls 
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hemligt och aldrig lämna det till andra personer än den som använder dator just 

i den stunden. Att byta lösenord enligt Mitrovíc et alt. (2009) är ett sätt att 

skydda sig mot phishing. Det måste, dessutom, finnas på plats personalen för att 

kunna underhålla och uppdatera IS på företaget, hävdar Pearlson och Saunders 

(2010). 

 

3.2 Databas  

Informationen kan, enligt Ekwall (2005), placeras i två platser i systemet, i 

databas eller i anslutning till hos godset. Det är därför Fredholm (2004) 

beskriver databas eller datalager som ett centralt lagerställe där ett företag 

samlar in data för att sedan effektivt, kunna försörja verksamheten med den 

aktuella informationen. Databasen ska finnas till hans även för många av de 

vardagliga beslut som tas av operativ personal från olika delar av ett företag och 

ska därmed ha många användare. Syftet med datalager enligt Fredholm (2004) 

består av; 

 Att samla data för hela verksamheten på en gemensam plats; 

 Att ha data strukturerat så att det kan användas för att olika personer ska 

kunna ställa frågor och ta ut rapporter; 

 Det är också ett sätt att kvalitetssäkra data så att verksamheten får sitt 

behov av pålitlig information tillgodosedd. 

De tre punkterna som nämns ovan visar att ett effektivt och framgångsrikt 

förbättringsarbete ska grundas på fakta. Detta, enligt Sörqvist och Höglund 

(2007) sker genom att problemlösning och analys utgår från data och 

information som systematiskt samlas in om problemet och den processen som 

ligger bakom. På detta sätt processen ska bidra till att åtgärder som baseras på 

åsikter och subjektiva tolkningar undviks. Detta betyder att kvalitetssäkra data 

ska bidra i sin tur till att beslutet ska grundras på relevanta data. Detta med 

tanken på att i dagens verksamheter finns vanligen mängder av befintlig data, så 

kallad sekundära data att tillgå med hjälp av verksamhetens IS, mätningar och 

rapporter. Sådana data, enligt Sörqvist och Höglund (2007) bör först och främst 

studeras och valideras för att kontrollera om den är tillräcklig och trovärdig.  

 

Ekwall (2005) hävdar att informationen i en databas kan vara av två kategorier, 

nämligen är och bör. Skillnaden ligger i hur aktuell informationen är och i dess 

relevans till aktiviteter utförda i verkligheten. Ett är-värde innebär att 

informationen är uppdaterad just nu. Det är med andra ord den korrekta 

informationen om godset som finns lagrat i databasen. För att uppnå konstant 

är-värde på informationen krävs ständig uppdatering av den. Det andra läget 

som informationen kan inta är bör-värde, vilket avspeglar var produkten borde 

finnas. Utgångspunkten för ett bör-värde är en tidigare fastlagd plan över hur 

aktuell och inaktuell information ska hanteras mellan två mätpunkter och under 

vilken tid detta ska utföras enligt Ekwall (2005). Genom att noga utreda vilken 
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information som krävs för att kunna fatta beslut bidrar till att undvika onödiga 

arbeten och att fel data insamlas i databas enligt Sörqvist och Höglund (2007). I 

samband med den synpunkten hävdar Fredholm (2006) att effektivitet handlar i 

hög grad om att snabbt kunna identifiera varje kolli, väga och 

volymkontrollerna det samt sortera. En gemensam databas enligt Ekwall (2005) 

byggs upp dessutom för att kunna ge kunderna statusinformation vid olika 

händelser, till exempel att en sändning passerat en gräns, kommit fram till 

kunden eller är färdig att hämtas med lastbil. Att information är korrekt är av 

avgörande betydelse för effektiviteten. Datorstödd uppföljning enligt Ljungberg 

(2000) har mycket nackdelar i form av att operatören rapporterar in sina egna 

tider och fel i en användarvänlig databas för att sedan lätt kunna sammanställa 

datan snabbt och enkelt. I de flesta datorbaserade uppföljningssystem 

kategoriseras förlusterna i större områden. Det är viktigt att möjligheter att 

kommentera förlusterna finns, så att det blir lätt att komma ihåg vad som hände. 

Ljungberg (2000) hävdar att det dock blir lämpligt för operatörerna att göra 

anteckningar om störningar. Detta underlättar förståelsen för arbetet mot att 

eliminera förlusterna vid aktiviteter i förbättringsgrupperna.  
 

3.2.1 Informations precision   

Produktionen av vetenskaplig och teknisk information enligt Hjertqvist (1979) 

ökar mycket kraftigt. Information har för länge sedan förekommit i olika 

utseenden som till exempel; böcker, tidskrifter, rapporter, konferenstryck, 

mikromedia och databaser. På samma sätt hävdar Sörqvist och Höglund (2007) 

att datainsamling kan ske på många olika metoder och tillvägagångssätt 

beroende på vilken information som ska inhämtas. Det viktigast är att utvärdera 

de fördelar respektive nackdelar med olika alternativ innan visa metoder 

bestäms. För att kunna behandla de stora volymerna av dokument och 

möjliggöra snabb tillgång till ny information kommer databaserad 

informationsförsörjning att få större vikt på de förväntade effekterna inom 

organisationen såsom lönsamhet, produktivitet och effektivitet. Kraven på 

urvalsmetoder för att finna önskade dokument och på att presentera resultatet av 

sökningarna på ett användaranpassat sätt kommer samtidigt att skärpas. Det är 

inte bara vetenskapsmän och tekniker som ställer krav på detta område. 

Beslutfattare, och inte minst allmänheten, kommer i högre utsträckning att 

behöva förbättra information om vetenskap och teknik och dess konsekvenser 

för människan och samhället enligt Hjertqvist (1979).  Det är därför 

kommunikationsprocessen enligt Ljungberg (2000) ses som en mycket viktig 

process, det är därför viktig information måste kunna spridas målinriktat mellan 

olika personer som jobbar på olika avdelningar inom samma organisation. Det 

gäller att tag hänsyn till att vägarna att ta in information kan innehålla felaktiga 

data, då informationens giltighet och sanningshalt alltid kan ifrågasättas. Det 

vill säga när ledningen eller andra personal inom företag får information, kan de 
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inte vara säkra på att de som har informerats har lagrat exakt samma 

information. Detta med tanken på att varje människa tolkar ny information 

utifrån sina egna preferenser. Bristande kommunikation kan till viss del bero på 

tekniska hjälpmedel och förhållande, men de största problemen kan härledas till 

psykologiska delar i kommunikationsprocessen. Å andra sidan Hjertqvist (1979) 

har hävdat redan för drygt trettio år sedan att informationsförsörjningens stora 

svårigheter vilar i att sortera och upptäcka relevant information i det enorma 

informationsflödet. Detta betyder att hänsyn måste tas från både avsändare och 

mottagaren sida, det vill säga att informationstillförlighet blir vidare viktigt för 

de beslut som kommer att tas inom företaget. När ett nytt system för 

informationsförsörjning byggs upp, är det viktigt att utgå ifrån samspelet mellan 

individer, organisationer och samhällssektorer enligt Hjertqvist (1979). 

3.2.2 Visualisering av information  

Informationsflödet i dagens fabriker behöver förändras för att korta ledtiderna 

samt hindra informationen från att bli felaktig enligt Ljungberg (2000). Dagens 

fabriker behöver kort och koncis information för att kunna producera i rätt tid, 

till rätt pris och till rätt kvalitet. Att kommunicera rätt och i lagom mängd med 

rätt information är mycket viktig för företaget enligt Ljungberg (2000). Med 

visualisering menas idag således rätt information, i rätt mängd och till rätt 

målgrupp. Visuell kommunikation enligt Ljungberg (2000)  är kommunikation 

av det synliga. I dagligt tal menas visuellt sådant som beskrivs med bilder, 

fotografier eller teckningar men även text kan vara visuell. Anledningen till att 

man i dagligt tal pratar om bilder vid visuell kommunikation, är dess effektivitet 

när det gäller att förmedla information på ett snabbt och enkelt sätt. Det som är 

viktig enligt Ljungberg (2000) är att information måste vara snabb, 

lättöverskådlig och kan läsas och förstås med en snabb blick. Med visualisering 

menas också ett ökat informationsflöde trots mindre arbete med 

informationshantering. Inom industri, finns det en effektiv metod för att kunna 

visualisera information och som kallas för kanban. Jonsson och Mattsson (2005) 

nämner två typer av kanban; en fysisk och en visuell initiering av nya order, och 

likadana som bygger på någon form av administrativ initiering. Enligt Jonsson 

och Mattsson (2005) kan kanban kortet bestå av ljussignaler, ljudsignaler, kulor 

och lastpallar eller andra lastbärare vars tillverkningskanban används för att 

beordra tillverkning och transportkanban för att beordra förflyttning eller 

transport av material. Visualisering av information i en kanban miljö kan likaså 

ske med hjälp av en stor skärm som visar bild, en stor lampa med ljusfärg 

eller/och en hög talare. Alla dessa teknologier bidrar till att informationen 

spreds snabbare och effektivare, samt att operatören ska fokusera på sina 

arbetsuppgifter och bidra även till att snabba och faktabaserad beslut tas inom 

företag.  
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Skillnaden mellan en konventionell verkstad och en visuell verkstad enligt 

Ljungberg (2000) är att, i den konventionella verkstaden är det endast, utöver 

verkmästaren, maskinoperatören vid den aktuella maskinen som vet hur det 

ligger till produktionsmässigt och kvalitetsmässigt för artikeln som körs i 

maskinen. I en visuell verkstad kan alla ha tillgång till denna information 

genom att utnyttja till exempel stora tavlor där produktionsläget och 

kvalitetsläget redovisas i diagram med färger där varje färg kan symbolisera 

olika läge som till exempel rött under mål, grönt över mål och blått kan 

symbolisera målet. Om på detta sätt kan färger utnyttjas, behöver inte 

operatörerna gå långt för att kunna läsa och få reda på informationen, enligt 

Ljungberg (2000). En annan fördel med den visuella informationen jämfört med 

den muntliga enligt Ljungberg (2000) är att den visuella finns tillgänglig hela 

tiden då den finns på tavlan. På så sätt kan alla som vill ta del av informationen 

vid tillfällen som passar var och en. Ljungberg (2000)  påstår att det effektivaste 

sättet att förmedla information är att komplettera den visuella med muntlig 

information. Å andra sidan kan det påstås att det effektivast sättet att inhämtar 

information är att vara själv aktiv. Syftena med visualisering enligt Ljungberg 

(2000) kan sammanfattas i fyra punkter: 

 Genom att göra informationen mer tillgänglig ökar man 

målmedvetenheten och stimulerar på så vis de anställda att ta ökat ansvar 

för problemen i strävan att nå de uppsatta målen. 

 Genom att göra problemen och resultaten synliga för alla, ökas 

problemlösningshastigheten och förståelse då fler människor blir 

involverade i problemlösningen. Det finns lättare att diskutera problemen 

och generera lösningar då problemen finns synliga som en påminnelse. 

 Vid skiftkörning får skiften en mycket bättre kommunikation mellan sig 

då det finns möjligheten att lämna meddelanden om problem som 

förekommit under dagens produktion samt hur det ligger till med veckans 

leverans.  

 Ordning och reda kan även räknas till visualisering, genom att detta 

skapar ordning i processen så att den blir mer lättöverskådlig och lättare 

att förstå. Att skapa ett territorium är ett sätt att skapa ordning och reda. 

Det gäller alltså att inte bara skapa tydlighet i informationen utan även i 

miljön. På detta sätt ökar trivseln och prestationen levererar till ett bättre 

resultat. En annan fördel med visualisering är att varje sak får sin plats. 

De fyra punkterna som tas visar väl den kopplingen som finns mellan data, 

information och kunskap. detta betyder i praktiken att utan data, är det omöjligt 

att få information. Å andra sidan, är det med hjälp av kunskap som människor 

inom organisation skapar ordning och reda på visualisering av information. 

Kunskapen, enligt Alter (2006) är en tredje grundkoncept för att förstå roll och 

användning av information i arbetssystem där kunskap är en kombination av 

instinkter, idéer, regler och förfaranden som styr åtgärder och beslut. Alter 

(2006) sammanfattar den situationen med hjälp av figuren nedan. 
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Figur 3: kopplingen mellan data, information och kunskap (Alter 2006, reviderad)  

 

Utifrån den kopplingen som figur 3 visar på vilket sätt data, information och 

kunskap samspelar för att kunna komma fram till ett resultat eller beslut. Den 

relationen sker i form av arbetssystem som Alter (2006) beskriver som ett 

system vars människor och/eller maskiner utför arbete genom att använda 

information, teknologi och andra resurser för att kunna producera produkter 

eller tjänster för interna eller externa kunder. Figur 3 visar att de flesta beslut 

som tas inom företag är ett resultat av en process som början först och fräst från 

att en behörig operatör på operativnivå har rätt till att lagra in data i IS. 

Behörigheten till IS ska bidra till att säkerställa att de data som kommer in i 

systemet kommer från rätta källor och är pålitliga eftersom det går att spåras. De 

data kommer först in i systemet under olika format för att sedan bli filtrerad och 

sammanfattad.  I det skedde av processen kan data bli delade i olika 

användningsområden. Det är efter det stadium som data kan betraktas som 

information som i sin tur kommer att användas för att ta beslut inom företaget. 

Genom hela processen gång är det solklart att personalen måste ha den 

kunskapen som krävs för att kunna både konvertera data till information och 

använda informationen på ett rätt och effektivt sätt för att kunna fata det rätt 

beslut om till exempel underhåll eller produktion. Ackumulerad kunskap blir ett 

resultat av erfarenheten som personalen kommer att samlas under tiden. 

 

 

Information Resultat  
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Kunskap om att 
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till information 
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3.3 Samarbete mellan produktion och underhåll 

Produktion och underhåll enligt Ljungberg (2000) måste göra mer än bara att 

dela ansvaret för utrustningen. De måste samarbeta fullt ut. Underhåll kan inte 

passivt sitta och vänta på arbetsorder från produktion. Det är fullständigt 

naturligt att operatörerna, som ju ändå har ansvaret för produktionen, blir 

otåliga när akuta reparationer inte utförs omedelbart. Det finns ingen möjlighet 

att underhållsmål kan uppfyllas om inte de två funktionerna kan förstå 

varandras situation. Ljungberg (2000) påstår att effektiv produktion är beroende 

av både produktions och underhållsaktiviteter, men förhållandet mellan dessa 

båda funktioner kan ibland vara ansträngt. Om operatörerna istället deltar i 

underhållsarbetet genom att ta ansvar för att förebygga fel och förslitning, 

kommer underhållsmål att bli lättare att uppfylla. Detta samarbete tillåter 

underhållspersonalen att fokusera sin energi på arbetsuppgifter som kräver deras 

kunskaper. Barriären mellan produktion och underhåll enligt Ljungberg (2000) 

bryts ner genom att operatören inte längre helt ska ägna sig åt att producera och 

släppa allt ansvar för utrustningens skötsel till underhållspersonalen. Operatören 

blir i större utsträckning processägare med ansvar för både drift och underhåll. 

Underhållspersonalen blir de experter och kompetensbärare som operatören 

behöver för att klara av sin uppgift. En förbättringsgrupp i produktionen enligt 

Ljungberg (2000)  består huvudsakligen av operatörer där operatörerna är 

kärnan i grupperna. De flesta förändringar berör produktionen och därmed 

operatörerna. Operatörernas kunskap behövs och de ska involveras aktivt i 

förbättringsarbetet. Operatörerna har kunskap om vilka problem som inträffar 

och hur man kör maskinerna, medan underhållspersonalen står för en hög 

teknisk kunskap om hur maskinerna fungerar. På så vis kompletterar de 

varandra och har stor nytta av varandras kunskap. många aktiviteter kräver 

dessutom resurser från underhållsavdelningen, varför är det viktigt att ha med 

reparatörerna i förbättringsgrupperna enligt Ljungberg (2000). För att gruppen 

ska kunna bygga upp ett självförtroende behöver gruppdeltagarna känna att 

deras arbete i gruppen är viktigt.  

3.3.1 Underhåll  

De data som behövs för behövs för identifiering av problemområden och beslut 

om inledande förbättringsprojekt enligt Sörqvist (2001) måste insamlas och 

sammanställas. Den typen av fakta kan fås till exempel med hjälp av 

kvalitetsbristkostnaderna, information från kunderna inhämtas, reklamationer 

analyseras, fel och kassationsrapporter studeras, resultatet av kvalitetsrevisioner 

kompileras och information från anställda insamlas genom till exempel 

intervjuer och förslagsverksamhet. Tanken bakom den påstående är att motivera 

alla inom företaget att kunna bidra till kvalitetsförbättring. Det är därför 

Sörqvist (2001) påstår att när informationskällorna väljs, är det viktig att utgå 

från den erhållen data reflekterar företaget total situation där kroniska problem 

måste upptäckas. 



34 

  

Al-Najjar (2006) påstår att, hög kvalitativ produktion till ett konkurrenskraftigt 

pris som kan levereras i tid och låg miljö föroreningar har avgörande inverkan 

på kundnöjdhet, marknadsandelar, samhälle acceptans, företags lönsamhet och 

konkurrenskraft. När misslyckanden och andra oplanerade driftstopp och 

produktion av dålig kvalitet har minskat, kan kapitalbindningen i buffert mellan 

produktionsstationer och färdiga varulager följaktligen sänkas, och att den 

genomsnittliga effektiva livslängden av komponent/utrustning innebär en direkt 

minskning av antalet tillståndsbaserat utbyte och misslyckanden. Därför 

maskinens tillgänglighet ökar och förlusterna produktionen minskar. Det är 

därför Bergman och Klefsjö (2007) påstår att, för att effektivt kunna arbeta med 

förbättringar av processer inom företaget, behöver företaget även kunna 

strukturera och analysera verbal information, exempelvis åsikter, känslor eller 

beskrivningar och händelser. En process, enligt John S. Oakland (1989), är en 

omvandling av en uppsättning ingångar, som kan innefatta, åtgärder, metoder 

och operationer till önskade resultat i form av produkter, information, tjänster. 

För att få fram det önskade resultat som ska möta kundernas behov, är det 

självklart att man måste kontrollera den olika inputen som kommer till 

processer. Det finns en del input som möjliggör genomförande av processerna 

inom ett företag, och bland den inputen, har vi: materialen, procedurer, metoder, 

information, arbetsuppgifter, utbildning och verktyg. Syftet med identifiering av 

inputen enligt Al-Najjar (2006)  är att kunna identifiera stora tidstjuvar och icke 

värde skapande aktiviteter. Det är därför Sörqvist (2001) påstår att då 

informationen erhållits återstår endast att sammanställa datan, analysera den och 

rapportera den vidare. Sammanställning av datan görs idag enkelt med hjälp av 

datorer och lämplig programvara som till exempel Excel enligt Sörqvist (2001).  

 

Genom bättre planering och bättre hantering av information, kan väntetider i 

produktionen minskas. Oftast, har produktionen för hög beläggning som ökar 

ledtiden. Produktions tid kan vidare maximeras genom att bättre utnyttja 

maskiner och minimera antalet maskiners haverier genom bättre underhåll. Ju 

effektivtunderhåll företaget har, desto bättre förutsättningar har företaget för att 

kunna nå högre kvalitet och följaktligen skapa nöjda och lönsamma kunder. En 

produkt av god kvalitet, enligt Basim Al-Najjar (2010), kan betraktas som ett 

resultat av en väl genomförande av aktiviteter från produktdesign, 

materialanskaffning, produkt förädling eller tillverkning, olika former av 

transporter, distribution och kundservice som möter kundernas förväntningar.  

Brister inom en utav de områdena leder till att det blir fel någonstans i 

försörjningskedjan.  De felen som kan uppstå kan påverka över produktens pris 

på grund av att produktens pris påverkas av företagets interna, respektive 

externa faktorer. Minskade ställtider syftar därmed till att öka produktions tid, 

och ökar möjligheten till mindre partistorlekar som gör att väntetider minskar 

och flexibiliteten ökar. En utav de förutsättningar som finns för att minska P-
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tiderna består av att minska risken för kvalitetsbrister. Detta hänger ofta ihop 

med enkla processer steg som gör det svårt att göra fel, eller det finns möjlighet 

att åtgärda felen redan i ett tidigt stadium. För att behålla en hög nivå av 

produktkvaliteten till en konkurrenskraftig kostnad, måste företaget upprätthålla 

kvaliteten på alla de väsentliga delarna som deltar i produktionsprocessen, 

Basim Al-Najjar (2010). 

 

3.3.2 Information för kvalitetsarbete  

All data och alla mätningar är, i princip, behäftade med fel. Storleken på dessa 

fel har en helt avgörande inverkan på säkerheten i de resultat som analysen 

senare ger, enligt Sörqvist och Höglund (2007).  Det finns två olika sätt som 

data kan presenteras, och som Bergman och Klefsjö (2010), har tagit fram, och 

som består av; en strecktablå för kontinuerlig uppföljning av en 

produktionsprocess, och en strecktablå som syftar till att undersöka vilka typer 

av defekter som förekommer på en viss typ av detaljer. Företagen upplever ofta 

problem med mätmetoderna och diskuterar detta frekvent. I de flesta företag har 

man valt att mäta kvalitetsbristkostnaderna genom att bygga mätsystem med 

vilka medarbetarna ska rapportera problem och brister. I vissa fall bygger dessa 

mätsystem på det ekonomiska redovisningssystemet och andra rapportsystem, 

och vanligen utökats för att passa den nya uppgiften. I andra fall bygger man 

istället nya mätsystem i form av blankett eller PC-system speciellt för mätning 

av kvalitetsbristkostnader enligt Sörqvist (2010).  
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Figur 4: Strecktablå för kontinuerlig uppföljning av en produktionsprocess, Bergman och 

Klefsjö (2010 S. 245) (reviderad)  

 

Informationen på figur 4 kan rapporteras på ett enkelt sätt, där det finns 

möjligheter att kunna spåra artiklar på ett enkelt sätt. Formulären kan, dessutom, 

arkivera i en pärm. I det här perspektivet, handlar det om att skapa disciplin på 

arbetsplatsen. Det vill säga att det skapar en vana att alltid följa reglerna. 

Delaktighet och motivation är viktiga faktorer för att få nöjda medarbetare. Det 

blir lätt att kunna fylla på formulären eftersom det bara kommer att kräva 

pennor och papper för att kunna rapportera informationen. Ett värde som figur 3 

levererar kan vara till exempel informationen som säger att det inträffades repor 

på var fjärde vipparm. Då måste kvalitetskontrollanten vara uppmärksam vid 

den frekvensen. Fördelar som är förknippad till med figur 3 är att den här enkelt 

att använda, då det står lar och tydligt att arbetet ska fokusera på frekvenser. 

Formulären är dessutom lätt att fylla på. Produkten blir lätt att spåras, då varje 

artikel har en identifierings nummer. Å andra sidan nackdelar med figur 3 är att 

formulären inte ta hänsyn till andra felen. Den är begränsad.  

3.3.3 Information med hänsyn till planering  

Informationsbehov är en viktig faktor inom organisationen. Genom att noga 

utreda vilken information som krävs, undviker man onödigt arbete och att fel 

data insamlas. Ett utav de sätten att presentera informationen består av att göra 

det på ett digitalt sätt där informationen uppdateras hela tiden eftersom den är 

kopplade i ett system dit informationer om produktionen rapporteras. Figur 4 

under består av ett av de sätten som informationen kan synliggöras på ett 

digitalt sätt. 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

Figur 5: Digitalisering av presentation av information (egen källa) 
 

 Beslut av större omfattning enligt Sörqvist (2010)  tas av företagsledningen och 

redogörelserna om olika situationer bör ha stor informationsbredd och litet 

informationsdjup. Längre ned i organisationen rör besluten ofta mer detaljer och 

rapporterna bör då ha mindre informationsbredd, men större informationsdjup. 

                                            Datum_____________________________  
 
Veckomål:______________________  
 
Antal producerande______________________ 
 
Antal fel________________________              
 
        OEE__________________________ 
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Vid läsning av rapporten ska det vara lätt att snabbt få en överskådlig bild av 

dess innehåll som det visas i figur 5. Det är därför hävdar Bergman och Klefsjö 

(2010) att, man måste från början ha klart för sig syftet med datainsamlingen; 

 Vilket är kvalitetsproblemet? 

 Vilka fakta behövs för att belysa problemet? 

Att besvara på de två frågorna ovan är viktigt för att kunna gå vidare med 

insamlingen av data. Det vill säga att det är viktigt för företaget att kunna 

upptäcka de olika typer av kvalitetsproblem som kan störa planeringen och samt 

skaffa verktyg som kan hjälpa till att presentera problemet på bästa sätt. Detta 

på grund av att när data ska samlas in, blir det enkelt att göra upp en tablå där 

man efter hand representerar varje observation, varje nytt faktum, med ett streck 

eller kryss. Ibland kan det vara lämpligt att bocka av som i en checklista som 

det visas i figurer nedan. En grundregel vid illustration och analys av data är att 

man ska försöka undvika att blanda data med olika ursprung.  

 

Figur 5, till skillnad med de andra två tidigare figurer är den figuren som ger 

direkt informationer till produktionsplanerare. Den står som ett verktyg som 

hjälper planerare att kunna balansera produktionsbeläggningen. Detta med 

hänsyn till att mindre artiklar i lager kan leda till störning i leverans och för 

mycket artiklar på lagret leder till kapitalbindning. Eftersom informationen är i 

digitalform går det att förändra informations innehåll i den reella tiden.  

Åtgärderna utförs så fort som möjligt, vilken minskar risker för olika slöserier. 

Informationen synliggörs på ett enkelt sätt så att alla kan ta del av den samtidigt. 

Nackdelar med figur 6 är att den inte belyser de typer av kvalitetsproblem som 

inträffades. Informationen är vinst orienterade och tidskrävande eftersom det 

krävs en kontinuerlig uppdatering. Det finns en svag spårbarhet i den typen av 

rapporteringen. Till exempel, data säger ingenting om vem som har rapporterat 

informationen och vilka artiklar det handlar om och vilka typer av fel har 

inträffats. 

 

Både datainsamling och datavisualisering syftar till att förbättra kvalitet på de 

produkterna som produceras inom företag. Information som analyseras utifrån 

datainsamling och datavisualisering bidrar till att åtgärderna kan tas på olika 

nivå och på olika sätt. Att kunna upptäcka aktiviteter som inte skapar värde för 

kunderna inom företag är ett sätt att ta bort slöserier inom företaget. Det är 

därför Christopher (2005) beskriver värdeskapande tid som den tid det tar för att 

göra något som skapar en förmån som kunden är beredd att betala. Det gamla 

ordspråket "rätt produkt på rätt plats vid rätt tid" sammanfattar idén med kunden 

värdeskapande aktiviteter. Således någon aktivitet som bidrar till att uppnå det 

målet kan klassificeras som värdeskapande. Å andra sidan, icke värdeskapande 

tid är tid som tillbringas på en verksamhet vars eliminering skulle leda till 

någon minskning av nytta för kunden. Christopher (2005) tillägger att, 

skillnaden mellan värdeskapande tid och icke värdeskapande tid är avgörande 
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för en förståelse för hur logistikprocesser kan förbättras, men framför allt på 

vilket sätt produktkvalitet kan förbättras. Både datainsamling och 

datavisualisering kan användas som verktyg inom företag för att kunna sortera 

och analysera informationen.  

3.3.4 Ledtidseffekter i planering 
Inom logistisk är det naturligt att definiera produktion eller leverans av 

information som en transaktionsaktivitet mellan två aktörer av olika slag. I 

samband till detta är ledtiden en utav de avgörande faktorer som 

produktionsplanerare måste ta hänsyn till när arbetet ska planeras. Den faktorn 

spelar en viktig roll även på hur ledtidseffekter kommer att hanteras inom 

företaget. Persson & Virum (2003) hävdar att ju längre ledtider som 

förekommer i FVL, desto större blir lagerinvesteringarna. Lång ledtid minskar 

likaså effektiviteten genom att den låser handlingsfriheten under lång tid framåt. 

För att kunna nå målet med minskning av ledtiderna, anser Slack et al. (2004) 

att flödet av informationen måste sker snabbt och effektivt inom hela SCM, 

Supply Chain Management för att kunna justera planer på ett effektivt sätt, och 

undvika onödiga störningar i produktionen. När ledtiden påverkas i positiv 

riktning följer en närmast automatisk reduktion av lagerinvesteringarna. 

Därmed ökas lageromsättningshastigheten och flexibiliteten. Reduktion av 

ledtider kräver att arbetsprocesserna organiseras på ett mer rationellt sätt enligt 

Persson & Virum (2003). Införande av en fungerande IT-system blir dock en 

förutsättning för att kunna planera verksamheten på ett rationellt sätt. På samma 

synpunkt kan reducering av ledtider betraktas som större vinsten i företget. 

Förutsättningarna för att nå ett effektivt fungerande logistik enligt Slack et al. 

(2004) bygger på företagets förmåga att kunna leverera artiklarna enligt 

kundernas förväntningar. Att kunna leverera med precision innebär att företaget 

har en hög förmåga att kunna hantera flexibilitet. Att kunna hantera flexibilitet 

leder till att kunna hantera även osäkerheten i varuflödet. De ledande formerna 

av osäkerhet i varuflödet enligt Persson & Virum (2003) består av ledtid, 

förbrukning och registreringsosäkerhet som orsakade av felaktig information i 

databas.  

 

Inom företag är det människor, särskild produktionsplanerare eller inköpare som 

gör den slutliga bedömningen i samband med en beställning av varor eller 

tjänster eller/och skickar tillverkningskorten till produktionen. Persson & Virum 

(2003) hävdar att den osäkerhet de upplever  i samband med beställningen 

bildar sedan underlag för bedömningen och beslut som ska tas.  Enligt Persson 

& Virum (2003) kan lagerinvesteringen minskas antingen genom att 

osäkerheten i varuflödet reduceras eller genom systematisk mätning och 

hantering. Persson & Virum (2003)  påstår att större osäkerhet ger större 

buffertar och därmed mindre flexibilitet och större inkurans. Att ha rätt 

information i rätt tid vid rätt tillfälle ska hjälpa produktionsplanerare att ta det 
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rätta beslutet som behövs för att kunna minska lagerinvesteringen och därmed 

minska kapitalbindningen. Att ha en fungerande databas där det finns rätt 

information i rätt tid vid rätt tillfälle kan betraktas som ett styrverktyg och 

hjälpmedel till produktionsplanerare. Persson & Virum (2003) definierar 

styrverktyg som en  utväga som hjälper beslutfattaren att fokusera på väsentliga 

händelser som ger det nödvändiga beslutsunderlaget. På samma sätt syftar ett 

bra styrverktyg att prioritera arbetsuppgifter, samtidigt som det förenklar själva 

arbetsuppgiften eller beslut. Med ett bra materialstyrningsverktyg kan man 

också med relativt stor säkerhet förutsäga väsentliga utvecklingstendenser och 

fånga upp kritiska händelser innan det är för sent att reagera. Kritiska händelser 

inom produktion kan bestå av det faktum att maskinen stannar hela tiden utan 

att personal i produktionen får veta skälen till de onödiga stopp. Dessutom ska 

ett styrsystem kunna hantera den information som är nödvändig för att systemet 

ska kunna fungera effektivt.  
 

3.3.5 Information för säkerställande av kvalitet   

Slutkontroll är egentligen något som bör undvikas på grund av att det mer 

kostnader för företaget, då det kräver en regel som strävar efter att göra rätta 

saker redan från början. Men om fel uppstår så kan det behövas slutkontroll. 

Om rapportering av informationen kopplad till slutkontroll sker i form av 

papper och/eller formulär, är det viktigt att informationen presenteras i en väl 

strukturerad och detaljerad form som figur 6 visar nedan enligt Bergman och 

Klefsjö (2010). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figur 6: Strecktablå avsedd för att undersöka vilka typer av defekter som förekommer på en 

viss typ av detaljer, Bergman och Klefsjö (2010, S.246)  

 

Det blir mer enkelt att presentera den typ av data i en whiteboard där det blir 

enkelt att kunna öka antal repor, sprickor etc. som inträffas på artiklarna. De 

olika data bidra till kvalitetsförbättringar. Att hitta antal fel eller defekter på 

Produkt_________________________            Datum__________________________ 

Toleransgränser__________________            Fabrik___________________________ 

Antal enheter____________________            Avdelning________________________ 

Part nr__________________________       Anmärkning_________________________ 

 

Typ  Antal 

repor  //// //// //// //// //// //// // 32 

Sprickor //// //// //// //// /// 23 

Ofullständig ////   ////   ////   ////   ////   ////   ////   ////    ////   /// 48 

Felaktig form //// 4 

övrigt ////    /// 8 

 Total 115 
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artiklarna bidrar till att felen och defekter kan åtgärdas på de kommande 

artiklar, vilken, på ett sätt, minskar kostnader inom produktionen. Det är därför 

Sörqvist (2010) hävdar att effektivisering innebär att en rad olika icke 

värdeskapande kostnader som uppstår genom att organisationen och dess 

produkter är ofullkomliga, kan elimineras eller minskas. Sammanfattning av 

data, enligt Sörqvist (2010), görs idag enkelt med hjälp av datorer och lämplig 

programvara som till exempel Excel.  

 

Fördelar med figur 6 är att den tar hänsyn till olika typer av fel som kan 

inträffas på vipparmar inom produktionen till exempel. Den är lätt att förstå och 

speciellt lätt att ta fram statistiker på det arbetet som gjordes tidigare. 

Formulären kan användas med hjälp av Excel programmet i en dator. 

Strecktablån ger en klar signal till både underhållspersonal och 

kvalitetskontrollant på de områden och felen som de måste fokusera på. Det blir 

lättare att följa upp kvalitetsförbättringar med hjälp av figur4. Den största 

nackdelen som finns på figur3 är att informationen sparas i form av papper, då 

finns det risk att papper försvinner med all data. Det blir svårt att kunna ändra 

på de informationer som finns på dokumentet.  

 

Kontrollen över logistiskaktiviteterna och logistikresurserna enligt Persson & 

Virum (2003)  har en stor betydelse både för företagets position och för dess 

prestation på marknaden. Resultaten i det här fallet kan räknas i termer av både 

lönsamhet och effektivitet. Företaget blir mer effektivt där fler slutprodukter fås 

ut från samma antal insatsfaktorer. Detta kan förklaras på det faktum att 

företaget producerar samma antal slutprodukter med mindre insatsfaktorer än 

förr i tiden. Detta betyder i praktiken att företaget bör sträva efter att undvika 

produktionen av artiklar med defekter, och samt undvika alla typer av slöserier.   

 

Sättet som informationen presenteras påverkar även på ett sätt 

kvalitetsbristkostnader. Det är därför, enligt Sörqvist (2010) ett flertal 

undersökningar har visat att det vanligen är möjligt att uppmäta 

kvalitetsbristkostnader i storleksordningen 10 till 30 % av verksamhetens 

omsättning. Minskning av dessa kostnader genom förbättrad kvalitet leder 

direkt till en förbättring av resultatet, eftersom kostnaderna för en 

kvalitetsförbättring vanligen är en engångsinvestering. Sörqvist (2010) hävdar 

visualisering av kvalitetsförbättring på ett sätt eller ett annat är ett mycket 

effektivt sätt att förbättra det ekonomiska resultatet. Visualisering kan bestå av 

formulär, rapporter eller digital presentation som det är fallet i figurerna 3,4 och 

5. Utöver de ekonomiska konsekvenser, finns det några punkter som är 

relaterade till kvalitetsfrågor enligt Ballard (1996). De punkterna består av; 

 Bättre informationshantering, 

 Minskning av antalet fel på lagret, 

 Snabb markering av eventuella fel som uppstått, 
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 Informationen blir mer aktuell, 

 Snabbare förändringar kan övervakas, 

 Snabb uppdatering av information kommer att bidra till att minimera fel 

och förbättra lagrets effektivitet, 

 Minskad inventering i lagret. 

 

Kvalitetsförbättringar, enligt Sörqvist (2010), utgör ett skifte till en ny och 

bättre styrnivå. Arbetet inleds genom att information om kvalitetsläget insamlas 

på olika sätt som det visas på figurerna 4 och 5, och specifika 

förbättringsprojekt startas inom prioriterade problemområden. Problemens 

symptom studeras, orsaker fastställs och lämpliga åtgärder väljs och genomförs. 

Arbetet med kvalitetsförbättringar, enligt Sörqvist (2010), kräver ofta att synsätt 

och beteende hos både ledning och medarbetare förändras. Initialt måste 

ledningen övertygas om behovet av förbättringar.  

 

Sörqvist (2010) påpekar att i vissa fall är problem som orsakade av 

inrapporteringsrutinerna oklara, kunskapen hos användarna bristfällig och 

möjligheterna att göra fel många. Användarna av separata system försvåras ofta 

av att användarna anser den extra arbetsbördan alltför svårt. Generellt, upplever 

användarna dessutom problem med att systemen inte används på det sätt som 

avsetts, varigenom kvaliteten på resultatet påverkas. Arbetet med 

kvalitetsbristkostnader kräver stor flexibilitet. Flera företag upplever att 

införandet av ett mätsystem för kvalitetsbristkostnader är mycket tidsödande 

och kräver flera års intensivt arbete. Andra företag har nått goda resultat på kort 

tid då förenklade kartläggningar baserade på uppskattningar gjorts.  
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4) Empiri 
Detta kapitel har som syfte att kort presentera det företaget rapporten kommer 

att handla om och analyseras, men på ett djup sätt kartlägga den avdelningen 

innan analysen.   
 

Vici Industri AB i Skövde bildades 1993 och ingår i Fröjda Group som är en 

verkstadskoncern med bas i Lidköping. Företaget omsätter 200 miljoner kronor, 

som företaget betraktar som en kraftig utveckling med tanken på att företaget 

för fem år sedan omsatte 35 miljoner. Företagets affärsidé är att Vici Industri 

ska vara en ledande tillverkare inom segmentet vipparmar för tunga 

dieselmotorer med de främsta fordonstillverkarna som kunder. Visionen är att 

vara en av världens ledande aktörer med starkt fokus på utvecklingsmöjligheter, 

konkurrenskraft och kundnytta. Företaget, enligt Lars Ankersson som är 

produktionschef, tillverkar reservdelar och andra produkter i korta serier där 

arbetet sker i form av standardiserade arbetsmetoder, en integrerad kontroll, 

liksom ständiga förbättringar, och inte minst ordning och reda. Han hävdar att 

de ska producera kvalitet.  

 

 
Bild 1: Tillverkning av vipparmar 

 

Företagets önskemål är att eliminera felaktigheter, där tillverkningen sker i en 

maskinpark av modernaste snitt, där robotarna ingår som en naturlig del. Vicis 

filosofi bygger på lean produktion - resurssnålt tänkande i allt. Företaget får 

fram kundens behov på ett snabbt och flexibelt sätt, det vill säga att företaget 

och deras kunder delar gemensamt databas där företaget kan ta del utav sina 

kunders efterfråga. Den produktionen som sker avser tre veckor framåt i tiden. 

Vici Industri AB arbetar ständigt med att standardisera metoderna så att alla i 

produktionen ska förstå processen, hur den fungerar, hur kvaliteten kan 

kalibreras och säkerställas, likaså kan medarbetarna vara aktiva och vara med 

att påverka och undanröja oplanerade driftstopp, och därmed kunna utnyttja 

maskinparken fullt ut. Men det handlar naturligtvis också om ordning och reda, 

vilket är en förutsättning för framgång och en långsiktigt lönsam tillväxt. När 
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något inte motsvarar kraven, finns rutiner för att snabbt åtgärda problemet, 

förklarar Lars Ankersson.  

 

 
Bild 2: översyn på avdelningen. 

 

Den delprocess som kommer att studeras i rapporten består av avdelningen 

inom produktionen vars uppgifter är att montera olika delar av vipparmar, 

samtidigt avsyna och slutmontera dem med hjälp av kvalitetskontrollanter. De 

vipparmar som kommer till den avdelningen rapporten kommer att fokusera på, 

tillverkas i en annan avdelning i företaget.  
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om vilka sorter av 
vipparma ska tillverkas
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rapporterar manuellt antal 

hittade fel på vipparma

Maskin operatören 
rapporterar det antalet 

tillverkade vipparma

  
 

Figur 7: Kartläggning av avdelningen 

 

4.1 Produktionsplanerare 

Informationen som rör planering och tillverkning av vipparmar på Vici industri 

AB i Skövde tas utifrån prognosen från kunderna. Detta möjliggörs, tack var det 

faktum att produktionsplanerare har tillgång till kundernas affärssystem där 

information om kundernas framtida tillverkningsplaner hämtas. Informationen 

om Vicis kommande tillverkning visas i produktionsavdelningen på en 

whiteboard. Utifrån information som finns på whiteboard kan 

maskinoperatörerna börja tillverka olika typer av vipparmar enligt planer. Bland 

den information som hittas på whiteboard finns det viktiga fakta som till 

exempel Gantschema och OEE, Overall Equipment Effectiveness. 
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Bild 3: Whiteboard vid produktion 

 

Produktionsplanerare får sedan i sluten av dagen en rapport om antalet 

tillverkade artiklar och pallar från maskinoperatören på ett elektroniskt sätt. 

4.2 Maskinoperatör 

Efter att ha hämtat information om tillverkningsplanen, börjar maskinoperatören 

att köra in artiklarna i roboten efter att ha tvättat dem. Efter tillverkning, sorterar 

roboten de olika artiklarna. De artiklarna som inte blir godkända av roboten 

efter automatisk avsyning läggs på en pall vid sidan om för att kunna köras igen 

i en annan omgång efter kontroll. 

 

 
Bild 4: Maskinoperatör vid maskiner 

 

 De som blir godkända skickas till slutkontroll som i sin tur kommer, med 

högsta sannolikheter på ett manuellt sätt att hitta de defekterna roboten inte kan 

upptäcka. Efter varje tillverkning rapporterar maskinoperatören det antal 

vipparmar som tillverkades. Varje pall respektive artikel får ett speciellt 

identifieringsnummer. Däremot, skrivs ingenting om de antal fel som inträffade. 
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Informationen rapporteras med hjälp av en dator som finns i anslutning till 

roboten.   

4.3 Kvalitetskontrollant 

När slutkontrollanter hittar något fel på vipparmarna, hämtas och ersättas den 

vipparm ur plockpallen utan att behöva rapportera detta någonstans i ett 

affärssystem eller dator till exempel. Plockpall består av de pallarna som 

innehåller kontrollerade vipparmar vars kvalitet på vipparmarna godkändes vid 

ett tidigt tillfälle. Det antalet pallar som avsynas skrevs på en tavla, men tas 

sedan tas bort utan någon form av rapportering in i affärssystemet. Detta 

innebär att informationen stannar bara hos kvalitetskontrollanterna och 

produktionschefen, som ibland går lite runt för att kolla. 

Kvalitetskontrollanterna väljer själva vilken pall de ska avsyna eftersom det inte 

finns någon form av plockningsregel eller princip. Pallarna måste kontrolleras 

noggrant eftersom slutkunden inte accepterar att vipparmar kommer med någon 

defekt eftersom de litar på Vicis produkter. Detta leder till att alla pallar som 

kommer från maskinen måste kontrollera utan undantag. Kunderna använder 

JIT, Just-In-Time, vilken betyder att produkter som skickas till Volvo eller 

Scania anländer direkt till produktion utan att ytterligare någon form av kontroll 

utförs. När pallen är kontrollerad och klar, läggs den på ett ställe som markerad 

i guld färg i väntan av att truckföraren ska hämta den till färdigvarulager. Vid 

hämtning, sker det ingen digital registrering. Alla typer av vipparmar blandas 

med varandra oavsett tillverkningsdatum och beteckningen när de ska ersättas 

med varandra. Det finns ingen personal på plats under nattskiften för att kunna 

underhålla och uppdatera IT-systemet. På varje skift finns det alltid två 

kvalitetskontrollanter. Kvalitetskontrollanterna kan inte bidra till att de olika 

felen som uppstår på vipparmar just i den stunden de kontrollerar åtgärdas. 

Detta på grund av att med stor sannolikheten kör maskinoperatören en annan 

typ av vipparmar i maskinen. Ingen information om antal fel eller defekter som 

hittades på vipparmar arkiveras och sparas i någon form av formulär på den 

avdelningen som rapporten kommer att handla om.  
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Bild 5: Kvalitetskontrollant vid kontrollstation 

 

För att kunna leverera artiklar av bra kvalitet till kunder, finns det olika steg som 

kvalitetskontrollant måste följa på ett manuellt sätt som bilden 6 visar en del 

steg.  

 

 
Bilder 6: Instruktion vid kontroll av vipparmar 

 

 

 

Bland de olika steg som ska följas finns det följande steg som då måste utföras 

för varenda artikel: 

1. Använd måttsticka Ø 1,5 mm för att verifiera fri väg till pinne/rulle. 

Kontrollera även att det inte finns grader eller spånor, 

2. Kontrollera att oljehålet är oljefyllt, 

3. Kontrollera att det inte finns några spånor eller grader i oljekanalen, 

4. Bussningen ska vara monterad innanför det bearbetad planet, 

5. Gradfritt runt de bearbetade ytorna, 
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6. Pinnen ska vara placerad 0 ± 0,3 mm från den frästa ytan, på 

oljehålssidan, 

7. Kontrollera att vipparmen är märkt. Jämför också artikelnumret på sista 

vipparmen i pallen med artikelnumret på pallflaggen, dessa måste stämma 

överens, 

8. Kontrollera att det inte förekommer några slagmärken på vipparmen, 

9. Tolka bussningshålet på det sättet att hela bussningshållet ska gå igenom.    

 

Det tar cirka två och halv (2.30) timmar för två kvalitetskontrollanterna att 

kunna kontrollera en pall som innehåller 860 vipparmar. Från att vipparmen 

kommer in till vattentank för tvätt, går genom roboten och lastas färdig in på en 

pall som färdig tillverkas, tar det cirka två minuter. Vipparmar tillverkas i serie 

och följer efter varandra. Intill maskinen finns det en tavla där det går att läsa 

information om, tillverkningsantal, antal kassationer, mål, stopptid, 

tillgänglighet, OP-effekt, OEE, totat effektivitet och operationseffektivitet. OEE 

värdet varierade mellan 80 och 100 enligt de siffrorna som fanns på whiteboard.  

Bild 7: Buffert av pallar som ska kontrolleras   
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5) Analys 
Detta kapitel syftar till att göra en sammankoppling mellan teorikapitlet och det 

empiriska kapitlet för att sedan föreslå olika lösningar på företagsproblemen. 

5.1 Informationshantering på olika nivåer i produktionen 

Att kunna hantera information inom företaget på ett bra sätt är en förutsättning 

för en effektiv försörjningskedja. En genomlysning av 

informationskommunikation inom Vici AB visar att informationen inte når de 

som behöver den. Å andra sidan, går det att säga att informationen inte tas till 

vara. För att kunna öka informationsvärde skulle kvalitetskontrollant lägga till 

information på datorn istället för maskinoperatören. Denna synpunkt grundar 

sig på det faktum att; 

1. För det första, var det kvalitetskontrollant som var den sista personen som 

var i kontakt med vipparmarna, inte operatörer som sitter vid maskinen. 

2. För det andra, var kvalitetskontrollanten den enda person som fick reda 

på vilka fel som inträffade vid kontrollen av vipparmar vid slutkontroll. 

3. Det fanns ingen kommunikation alls mellan kvalitetskontrollant och 

underhållspersonal trots att informationen från kvalitetskontrollant skulle 

bidra till att förbättra kvalitet av vipparmar i framtiden, 

4. Det antal pallar som operatören rapporterade in i systemet och som 

planeraren fick reda på inte återspeglade det verkliga saldot på 

färdigavarulagret eftersom det kunde hittas flera defekta artiklar på de 

pallarna. 

För att kunna åtgärda de problemen som är relaterade till de fyra punkterna som 

nämns ovan krävs det en fungerande databas. Målet med en fungerande databas 

är att ha ett kontinuerligt och synkroniserat flöde av både material och 

information. Kontinuerlig innebär inga avbrott och inga onödiga 

ackumulationer av inventering. Att ha ett synkroniserat flöde betyder att allt går 

som på räls. En kombination av både kontinuerligt och synkroniserat flöde av 

både material och information leder, enligt Harrison och Hoek (2005), att 

komponenter levereras i tid, i rätt ordning, exakt till den punkt de behövs. Målet 

med integrering och synkronisering av information består av att öka 

konkurrensfördel. Det därför Harrison och Hoek (2005) hävdar att 

informationen är det kitt som binder logistikprocesser tillsammans.  

Detta resonemang stärks med Ljungberg (2000) påstående som hävdar att 

skillnaden mellan en konventionell verkstad och en visuell verkstad där 

informationen är mer synlig består av det faktum att är att i den konventionella 

verkstaden är det endast, förutom arbetsledaren, maskinoperatören vid den 

dagsaktuella maskinen som vet hur det ligger till produktionsmässigt och 

kvalitetsmässigt för artikeln som produceras i maskinen.   



50 

Medan i en visuell verkstad kan alla inblandade ha tillgång till denna 

information genom att utnyttja till exempel stora tavlor där produktionsläget och 

kvalitetsläget redovisas i diagram med färger eller siffror.  

 

 

 

FVL, Färdigavarulager

1+1+1

Maskin operatör

2+2+2

Kvalitetskontroll

Tavla
Tillverkningsplan 

Gantschema 

Antal producerade vipparma

OEE

Tillverkning 
av vipparma

Produktionsplanerare

Centralstation

Underhållspersonal
Checklista 

 Antal fel:
Typ av fel:
Tide:
övrigt

Anatl tillverkade vipparma: 5
Dagsmål: 20

Tid: 15.30

Produktionsstatus

Produktionsplanerare tar fram listan över 
produktionsplanen efter prognoserna från 

kunderna och få reda på det riktiga antal pallar 
som finns i FVL

Maskinoperatör 
hämtar informationer 

om vilka sorter av 
vipparma ska tillverkas

Kvalitetskontrollanten rapporterar både 
det antalet tillverkade vipparma och de 
defekterna som hittades på vipparma

Underhållspersonal hämtar 
informationer om vilka typ av 

defekter hittades på vipparma på 
varje skift

Digital skärm 
med 

uppdaterad 
informationer

                                                    Figur 8: Förbättring av informationsflöde (egen källa) 

 

5.1.1 Beskrivning av figur 7 

Figur 8 ovan visar att produktionsplanerare, underhållspersonal och 

kvalitetskontrollanterna kommer att dela informationen med hjälp av en 

gemensam databas där informationen skickas i realtid. Detta med hänsyn till att 

alla parter ska få samma information samtidigt 

Figur 8 börjar med att informationen visas på whiteboard. Samtidigt läggs 

samma information in i en centraldator? där information uppdateras automatiskt 

och presenteras på en stor skärm.   
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Maskinoperatören hämtar sedan information som avser dagens produktion och 

som hänger vid whiteboard. Efter tillverkning och kontroll av vipparmar, 

rapporterar kvalitetskontrollant in antalet tillverkade och kontrollerade artiklar i 

databasen. Kvalitetskontrollant rapporterar också in de olika felen som 

påträffades under kontrollen.  Detta ska bidra till att lagersaldot ska stämma 

mellan den fysiska och den digitala informationen.  

 

Underhållspersonal kan sedan ta del av informationen relaterad till kvalitet från 

centralstation dit slutkontrollanterna rapporterar alla inträffade defekter i form 

av elektroniska formulär. Det finns tre (1+1+1) maskinoperatörer som jobbar på 

tre respektive skift, samt sex (2+2+2) slutkontrollanter som jobbar i form av tre 

skift två i var.  

5.1.2 Information för kvalitetsarbete 

Defekter, felaktiga kvantiteter och fel försändelser är enligt Harrison och Hoek 

(2005)  symptom på kvalitetsproblem i logistikprocesser och dessa är alltför 

uppenbara för slutkunderna. Sådana problem påverkar negativt kundens 

lojalitet. Robusta processer är kärnan i leverantörskedjan. Internt robusta 

processer bidra till att minska kostnaderna genom att eliminera fel och bidrar till 

att öka driftsäkerheten genom att göra processerna säkrare. För att kunna nå 

robusta processer i Vici industri AB är det viktigt att underhållspersonalen få 

reda på vilka typer av fel eller defekter som inträffade på vipparmarna. Det 

effektivaste sättet att få reda på denna information är att skapa förutsättningar 

inom företaget att detta kan ske på elektroniskt väg med hjälp av exempelvis en 

dator som det visas på figur 8. Den tanken bygger på det faktum att det blir 

lättare att kunna arkivera informationen som är kvalitetsrelaterad och samtidigt 

blir informationen mer strukturerad.  Denna situation skulle hjälpa företaget 

Vici Industri AB eftersom informationen i dagsläget på avdelningen inte 

arkiveras på bra sätt. Att det inte finns några formulär som fylls i minskade 

möjligheterna att kunna förbättra processerna. Om underhållspersonal på Vici 

Industri AB i framtiden kommer att hämta informationen direkt i en databas 

innebär det att underhållspersonalen kommer att hantera en mer korrekt och 

tidsaktuell information, vilket kommer att bidra till att underhållspersonalen kan 

analysera de olika felen. En viktig punkt här är att skapa ett nätverk av 

information som består av; kvalitetskontrollant, underhållspersonal och 

planerare. Denna triangel ska, enligt Harrison och Hoek (2005), ses som ett 

system.    
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Att eliminera felet redan från början skulle hjälpa företaget att undvika att 

tillverka ett stort antal pallar med defekta artiklar i. Detta kunde vara möjligt i 

Vicis Industri AB fall om bara till exempel, slutkontrollanterna hade möjlighet 

att kunna kontrollera de olika pallarna i samma takt som maskinen tillverkade 

vipparma. 

 

 
Bild 8: Vipparmar innan och efter tillverkning och slutkontroll. 

 

 Bättre diagnos av fel med hjälp av relevant och tidsaktuell informationen 

resulterar i förkortad tid att minska kostnaden för reparationen med hänsyn till 

att felen upptäcks tidigare, och därmed leder till längre produktionstid och lägre 

tillverkningskostnad enligt Al-Najjar (2006). Detta leder till ett resonemang som 

visar att vinster på en väl implementerad databas även leder till vinster som rör 

underhåll.  Om underhållspersonalen på Vici Industri AB hade en ordentlig 

beskrivning av alla fel i form av formulär eller i en databas i realtid, till sitt 

förfogande kunde detta hjälpa till att utföra reparationer och underhåll av 

maskiner på ett effektivare sätt.  Men det visade sig också att bristande 

information om de olika felen, som inträffade i produktionen, ledde till att Vici 

Industri AB hade flera oplanerade driftstopp i maskiner och flera fel på 

vipparmarna, vilket ökade antal vipparmar i FVL, färdiga varulager. De olika 

felen oplanerade driftstopp och produktion av dålig kvalitet ökar 

kapitalbindningen i bufferten mellan produktionsanläggningarnas stationer. Det 

minskar även maskinens tillgänglighet och ökar produktionsbortfall.   

 

För att kunna skapa förutsättningar för ett effektivt underhåll, skulle det vara bra 

om slutkontrollanterna inom Vici AB använde samma typ av formulär som den 

i figur 6.  Anledning till att författaren väljer figur 6 är att det formuläret är mer 

komplett eftersom det specificerar olika typer av fel som kan inträffa på 

vipparmarna. Därtill kan informationen användas som checklista av de andra 

slutkontrollanterna som kommer att fortsätta arbeta på kommande skift.  
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 Formulären kan också stå som ett spårbarhetsverktyg eftersom det står på 

formuläret vem som har utfört kontrollen av vipparmarna, vid vilken tid och 

vilken dag. Dessutom kommer informationen att sparas både digitalt och 

manuellt, vilket ökar informationsvaliditeten. Det borde finnas en annan typ av 

information i databas som kunde se ut enligt figur 9 nedan. Detta innebär att 

kvalitetskontrollant först ska skriva in på en pappersblankett, och sedan för in 

informationen i dator. Det viktigast är att föra in informationen i dator i slutet av 

arbetsskiftet. Realtid blir i det här fallet per skift. Anledning till att 

kvalitetskontrollant först ska skriva på pappret är att det skulle ta tid att skriva 

varje händelse var för sig samtidigt under kvalitetsarbete. För att undvika 

onödiga transporter, ska det bli effektivt att mata in alla informationen på en 

gång i slutet av arbetsskiftet.  

 
 
 
 
   

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Figur 9: färdigt formulär att fylla på datasystem (egen källa) 

 

5.1.3 Information ur planeringsperspektiv  

Informationsutbyte möjliggör att företaget integrerar de olika stegen eller 

processerna i försörjningskedja genomgående.  Detta kan uppnås genom att 

använda informations- och kommunikationsteknik. Dagens företag försöker att 

effektivt hantera flödet av information, material och pengar mellan parter i 

försörjningskedjan. Samordningen och integreringen av informations- och 

logistiska faktorer är avgörande för att uppnå en effektiv styrning av 

försörjningskedjan, vilket leder till ett konkurrenskraftigt företag enligt Ghazi et 

al. (2003). Om Vici låter kvalitetskontrollanten som rapporterar lagerstatus på 

databas, blir det sannolikt att produktionsplanerare får en verklig bild av 

Art. Benämning_________________                Datum för kontroll_________________ 

Toleransgränser__________________            Fabrik___________________________ 

Antal enheter____________________            Avdelning________________________ 

Art. nr__________________________       Anmärkning_________________________ 

Tid:___________________________ 

 

Typ Antal 

repor 32 

Sprickor 23 

Ofullständig 48 

Felaktig form 4 

Övrigt: oljekanal lite trångt  

 107 

 



54 

lagersaldot som stämmer med verkligheten. Detta kan leda till att planeringen 

tar hänsyn till de olika pallar som har defekta produkter. Detta bidrar till att 

företaget ökar flexibiliteten när det gäller leveransen till sina kunder. Faktum är 

att alla inom Vici Industri AB kommer att dela korrekt och komplett 

informationen i realtid genom att använda samma databas, vilket innebär att det 

även blir bättre samordning i planeringen.  Att kunna få reda på det exakta antal 

pallar som finns i FVL kommer att hjälpa produktionsplanerare att öka 

flexibilitet i produktionen samt att kunna reagera snabbt på förändringarna som 

kan komma från kunderna. Detta med tanken på att försörjningskedjan, enligt 

Harrison och Hoek (2005) handlar om att hantera hela kedjan av processer, 

inklusive råvaruförsörjning, tillverkning, förpackning och distribution till 

slutkund. Den grad i vilken den slutliga kunden blir nöjd med den färdiga 

produkten beror ytterst på hantering av materialflöde och informationsflöde 

längs leverantörskedjan. Om leveransen är försenad, eller produkten har bitar 

som saknas, kan hela försörjningskedjan ifrågasättas. För att kunna hantera 

förseningar eller kunna hantera svängningar i efterfrågan måste företaget ha 

maskiner eller utrustningar som är flexibla. Maskinerna på Vici Industri AB kan 

hantera flexibilitet enbart om det finns grunder till bra underhåll, samordning av 

information och inventeringskontroll. Detta möjliggörs bara med hjälp av en bra 

integrerad kommunikationskanal. 

Hantering av osäkerhet gör att företaget snabbt kan reagera på okända problem 

som påverkar logistikprocesser enligt Persson & Virum (2003). Faktum att Vici 

Industri AB hade större buffert av pallar som inte var slutkontrollerade ett 

tecken på att företaget inte kunde reagera på ett flexibelt sätt. Denna synpunkt 

grundar sig på det faktum att, dels visste inte produktionsplaneraren hur många 

pallar som var färdiga och kunde levereras direkt till kunderna, dels visste ingen 

inom företag om hur många defekta artiklar som kunde hittas på de pallarna 

som fanns där. Men, med hjälp av ett relevant formulär och en analys av 

information från underhållssidan kunde företaget ta reda på statistiken och 

därmed framställa ett bra underlag för underhållsarbete Detta resonemang 

grundar sig på det faktum att utformning av rapporter, enligt Sörqvist (2010), 

beror främst på vem som är mottagare av informationen och vad informationen 

ska användas till. Rapporten måste ha ett värde för mottagaren eftersom den ska 

ligga till grund för beslut, det är därför Fredholm (2002) påstår att med hjälp av 

en konsekvent hantering av informationen, kan producent planera sin 

verksamhet med bättre framförhållning, något som naturligtvis även skapar ett 

mervärde för kunderna. En implementering av en gemensam databas på Vici 
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industri AB i Skövde skulle ur planeringssynpunkt leda till att 

produktionsplaneraren får möjlighet till att hämta informationen direkt från 

leverantörer genom den gemensamma databasen. Produktionsplanerare lägger 

en plan över hur materialen ska köras i maskinen genom att göra en plan i form 

av till exempel Gantschema. Det är viktigt för produktionsplaneraren att kunna 

följa materialflödet med hjälp av informationen som finns i databasen. Detta 

möjliggör en avstämning mellan det fysiska flödet av material och det virtuella 

flödet som finns i databasen. Det viktigast är att det blir rätt person som lägger 

in rätt information i systemet, för att informationen verkligen ska ligga till 

grund för avgörande beslut som rör planeringen. Genom att få rätt information 

från databasen kan planeraren öka flexibilitet i exempelvis i leveranser. 

5.1.4 Information för säkerställande av kvalitet 

För att kunna göra information mer synlig och tillgänglig är det viktig att 

involvera alla inom företaget. Som framkom i figur 8 blir det, i framtiden, 

lämpligast om slutkontrollanten ansvarar för att rapportera in informationen i 

databasen. Det grundas i det faktum att det är slutkontrollanten som är den sista 

personen som slutför kontroll på vipparmarna. Genom att informationen 

inrapporteras av slutkontrollanten vinner detta en viss punktlighet och precision. 

På samma sätt blir det en komplett information eftersom informationen blir 

rapporterad av den sista personen i ledet. Detta stämmer med syftet med 

dokumentering, som enligt Sörqvist (2010), består av att dokumentera och vinna 

erfarenheter och kunskaper så att framtida kartläggningar underlättas och 

förbättras. Ett bra sätt att erhålla information är att bland annat anordna en 

brainstorming om vad som är bra och vad som kan förbättras, eftersom 

utformning av rapporter beror främst på vem som är mottagare av 

informationen och vad informationen ska användas till. Rapporten måste ha ett 

värde för mottagaren. Slutkontrollanterna på Vici Industri AB ska spela en 

avgörande roll eftersom han eller hon kommer att kunna betraktas som 

informationsavsändare till tre olika mottagare; 

 För det första, genom att lägga in informationen om lagerstatus, kommer 

slutkontrollanten att dela den informationen med produktionsplanerare. 

Den informationen kan till exempel bidra till att öka leveransprecision 

och leveransflexibilitet. Med hjälp av informationen om lagersaldot kan 

produktionsplaneraren öka möjligheten att kunna genomföra poneringen 

av tillverkning av vipparmar på ett bra. ATP, ability to promise, eller 

möjlighet att lova blir säkrare med hjälp av den korrekta, tidsaktuella och 

kompletta informationen som produktionsplaneraren kan ta del av i 

databasen. 
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Slutkontrollanten ger, genom att lägga in informationen till databasen, 

underhållspersonal tillgång till att få reda på de olika felen som inträffat, innan, 

under och efter produktionen av olika typer av vipparmar.  

 Den informationen kan betraktas som underlag till kommande analys, 

beträffande underhåll och beslut. Detta betyder att delande av nuvarande 

information kan bidra till ett bra preventivt underhåll, vilket minskar antal 

felen på vipparmarna och ökar maskinens livslängd. 

 Informationen från slutkontrollanten kan bidra till, som det vissas på figur 

8, att synliggöra data när informationen visas på ett digitalt sätt. 

  På detta sätt, är det bara begränsad information som visas och då den 

information som är av allmänt intresse.  

 Slutkontrollanten fyller, vid slutet av varje skift, i ett formulär som alla 

andra slutkontrollanter kan ta del av. Detta ökar uppmärksamheten på de 

områden som behöver kollas.  

 

Om detta skulle genomföras skulle det leda till att användningen av databas 

skulle syfta till en minskning av pappersanvändning och mer visualisering av 

information, vilket minskar antal fel som kan inträffa i produktion av vipparmar 

och även ge mer delaktighet i informationshanteringen genom att alla inom 

avdelningen får tillgång till information när det gäller olika rapporter. Till 

exempel de antal fel som står på formulären enligt figur 4, vilket kan leda till att 

andra kvalitetskontrollanter måste vara uppmärksamma just på de typer av fel i 

de vipparmar som kommer att kontrolleras inom kort. Det är värt att 

understryka, att det inte är meningsfullt utan snarare slöseri med resurser, att 

samla in data om man inte vet vad materialet ska användas till och hur 

materialet ska analyseras.  
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6) Resultat och Slutsats  
Detta kapitel har till syfte att kort presentera de resultat som gjordes i analysen, 

vad gäller företaget Vici Industri AB. Resultaten är kopplade till de lösningarna 

som togs. Kapitlet ska även ge svar på rapportens problemfrågor. 

 

Utifrån beskrivningen av Vici Industri AB går det att framföras att eftersom 

företaget redan har en IT-infrastruktur som finns på plats, det som saknas är helt 

enkelt ett integrerat informationsflöde med hjälp av databas som skulle börjar 

från produktionsplanerare och slutar hos slutkontrollanten, med möjlighet till 

återrapportering och visualisering av informationen. Det skapar grund till en 

värderande informationsanalys samt ett smidigt flöde av material respektive 

information. Bristande informationshantering inom Vici Industri AB har lett till 

en stor kapitalbindning och dubbelarbete när det gäller slutkontroll av 

vipparmar. Att synliggöra information i på företaget är en förutsättning för att 

kunna minska defekterna och ta bort slöserierna. Detta betyder i praktiken att 

presentation av information enligt figurerna 5 och 6 bidrar till att alla 

slutkontrollanterna inom företaget blir medvetna om dagens mål har uppnåtts 

eller inte, och fortsättningsvis söka efter orsakerna till problemen som uppstått. 

Detta stämmer med Slack et al. (2004) påstående som framför att det är viktigt 

att fabrikens layout möjliggör en smidig förflyttning av material, och särskilt 

ökar förmågan och möjligheterna för underleverantörer att kunna leverera sina 

produkter in till företaget på ett sätt som inte stör produktionen. Layouten kan 

beskriva det sättet som informationen fördelas inom avdelningen. 
 

De direkta effekterna i samband med användningen av formulären i Vicis fall är 

kopplade till det faktum att informationen blir mer synlig. Resultatet till att 

införa användning av figur 9 är att informationen blir allt mer tillgängligt för 

alla berörda personer och kommunikationen blir mer effektiv. Detta stämmer 

med Ljungbergs (2000) påstående som hävdar att, i samband med förkortning 

av ledtiderna i produktionen, krävs det en ny form av informationsflöde som ska 

hindra felaktig information inom organisationer. Detta påstående förklaras 

enligt Ljungbergs (2000), den dagens industri behöver kort koncis information 

för att kunna producera i rätt tid, till rätt pris och till rätt kvalitet. Detta 

påstående passar ihop med det faktum att, inom Vici industri AB, ha en databas 

där informationen presenteras i en digital form eftersom det finns alltid 

möjligheten att kunna uppdatera den informationen som lagras i databasen.
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Under förutsättning att informationen som kommer in i databasen blir korrekt, 

tidsaktuellt och komplett leder det till att höja även kvalitet på produkterna. 

Detta resultat stämmer med Ljungbergs (2000) resonemang som sätter tid, 

kvalitet och pris som tre hörnstenar, vilka leder till ökad produktivitet och 

effektivitet. En avgörande vinst med det nya sättet att visualisera informationen 

inom företaget enligt Ljungberg (2000)  är att informationen presenteras på rätt 

sätt och i rätt mängd till rätt målgrupp. Detta med hänsyn till att på Vicis fall 

finns det tre principiella målgruppen som består av; produktionsplanerare, 

kvalitetskontrollant och underhållspersonal, som behövde hantera informationen 

på rätt sätt med tanken på att den visuella informationen finns tillgänglig hela 

tiden och kan användas vid det tillfälle som passar bäst. Att kunna ha en 

tidsaktuellt, och komplett information i sin databas ska leda till att Vici Industri 

AB kommer att öka sin produktivitet genom att minska antal fel på vipparmar. 

Minskning av antal fel leder till ökning av effektivitet i både produktionen och 

leveransen. Detta förklaras genom det faktum att ju mer företaget kommer att 

kunna erbjuda en flexibel leverans, desto mer kan företaget öka även sin 

lönsamhet. Detta genom att den rätta informationen ska ligga till grund för olika 

beslut som rör produktionen av vipparmar. För att användning av existerande IT 

på ett korrekt och effektivt sätt i samband med ett nytt sätt av 

informationshantering på Vici industri AB ska vara effektiv bara om dessa 

resurser utnyttjas effektivt. För att kunna nå dessa mål, måste informationen 

vara produktiv, ständigt tillgänglig, och presenteras behovsanpassat till 

aktörerna i produktionen. De två huvudfrågor som tog up i början av rapporten 

kommer enligt följande; 

 

 Fråga 1: Hur kan ett företag, med hjälp av ett välstrukturerat och 

visualiserat informationsflöde förbättra sitt materialflöde, besvaras i och 

med att företaget kommer att använda formulär för att kunna 

kommunicera och meddela informationen. Informationen blir mer synlig 

med hjälp digital skärm som kommer att visa informationen i reella tiden.  

 Fråga 2: På vilket sätt kan hantering av information leda till effektivitet 

och förbättring av produktionsplanering besvaras i och med att företaget 

kommer att få möjligheter att kunna hitta och rapportera felen eller 

defekter som hittas på vipparmar samt att felen kan åtgärdas på en kort 

tid. Dessutom kommer både underhållspersonal och produktionsplanerare 

kommer att ta del av kvalitetsbristproblemen samtidigt, och kan ta 

faktabaserade beslut, speciellt när det gäller planering av produktion. 

Detta speglas bättre med hjälp av figur 8. 
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6.1 Diskussion  

I det här avsnittet har författaren beskrivit sambanden på effekter av databas på 

operativ nivå och på strategisk nivå. Resonemanget kommer att utgå från det 

faktum att det strategiska beslutet har en stor inverkan på operativ nivå.  

 

I förhållande till vad som skrevs i den här rapporten går det att säga att aktuell 

och korrekt information om produkter, resurser och processer är viktigt för att 

rationalisera en planering, som på ett effektivt sätt, ska uppnå den högsta 

prestandan som krävs inom industri. Detta på grund av att kapitalbindning och 

dessa negativa konsekvenser orsakas av flera faktorer inne i företaget. Det kan 

handla om att olika material ligger bundna på olika lager som finns i företaget. 

Onödiga lager byggs på grund av defekter eller brister av kvalitet på 

produkterna. Men det kan också handla om brister av information som leder till 

att för lite eller för mycket artiklar finns i lagret. Det blir dock viktigt för 

företaget att, först identifiera problemet, därefter förstå problemet och sedan 

bestämma vilka medel som ska användas för att kunna lösa det problemet som 

har uppstått. Lagring av material är en förutsättning och konkurrensfördel för 

företaget för att kunna vara effektivt på marknaden. Det är därför Gunasekaran 

et al (2003) hävdar att en viktig faktor för företagens resultat är 

logistikfunktionens förmåga att möjliggöra ett smidigt flöde av material, 

produkter och information genom företagets försörjningskedjor. Detta förstärker 

idén som säger att flödet av både material och information måste gå hand i hand 

för att företaget ska kunna nå effektivitet. Integrationen av logistik med andra 

funktionella områden kommer att bidra till att, företag kan realisera den fulla 

potentialen av dess förädlingsvärde och därmed få en betydande 

konkurrensfördel. I synnerhet av övergången från massproduktion till 

kundanpassning i stor skala kräver enligt Ballard (1996) att företagens förmåga 

att effektivt samordna aktiviteter såsom produktion och transport, där 

lagerstyrning ses som ledningsfunktionen vars roll består av att fastställa krav, 

sätta mål och ge instruktioner. Detta genomförs med hjälp av IT som idag 

alltmer syftar till att underlätta den interna integrationen såsom extern 

integration med externa partner, där informationstillgänglighet blir mer tydlig 

och snabbare med hjälp av visualisering av information. Detta kopplas med de 

syften som visualisering enligt Ljungberg (2000), måste uppfylla, och består av 

följande; 

 Att öka målmedvetenheten och stimulering på så vis att de anställda kan 

öka sitt ansvar för problemen och att nå de uppsatta målen med hjälp av 

informationstillgänglighet. Detta kunde underlättas med hjälp av 

visualisering av information som blir tillgänglig för alla.   
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 De olika målen kommer att synas för att alla kunde ta del av de mål som 

sätts upp som till exempel de antal av de vipparmar som kommer att 

tillverkas under en viss period. Ju mer personalen är medveten om de mål 

som satts upp, desto mer ökar stimulans och motivation, 

 Genom att göra problemen och resultaten synliga för alla, ökas 

problemlösningshastigheten och förståelsen eftersom mer personal blir 

inblandade i problemlösningen. Detta innebär att, på Vicis fall kommer 

informationen att bidra till att underhållspersonal kan lösa problemen 

snabbare med hjälp av visualisering av information än när företaget 

använde manuella informationer. Att synliggöra både problemen och 

resultaten underlättar uppföljningen av förbättringar. 

 Vid skiftkörning får skiften en mycket bättre kommunikation gällande de 

problem som förekommit under dagens produktion och samt leverans 

status. Detta skulle passa perfekt företaget Vici industri AB eftersom brist 

av information mellan olika skiften lede till att problemen med vipparmar 

var okänd av alla slutkontrollanter på grund av brist av en effektiv 

rapportering.  

De tre punkterna som togs upp av Ljungberg (2000)  är tecken på att, för att 

visualisering av information ska vara effektiv, krävs det att informationen 

rapporteras på ett bra sätt, och att den riktar sig till rätt målgrupp i den tiden just 

den behövs, och i rätt mängd. Ett annat alternativ som skulle passa på Vici fallet 

består av att införa ett separat system för rapportering av kvalitetsbristkostnader 

genom en uppbyggnad av separat PC-system indelad på underhåll och 

produktions avdelning. Ett sådant system, enligt Sörqvist (2001) ger stora 

potentialer att utforma rapporterna efter behov. Å andra sidan, innebär detta att 

slutkontrollanten skulle lägga mer tid och mer arbete att rapportera 

informationen. Den ökande arbete kommer snarare att kräva även mer resurser 

att genomföra.  
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7.3 Bilaga  

7.3.1 Intervju 1 med Logistikchefen 

Fråga 1: Hur företaget anskaffar sig sina råvaror? 

Svar: Vi köper i del produkter från USA som tar sex veckor leveranstid, och en 

del köper vi här i Europa, bland annat i Stor Britannien, vilken tar mindre tid. Vi 

försöker ha kontroll över inleveranserna eftersom olika länder har olika 

semester och olika tider.  

 

Fråga 2: Hur ser produktionen ut över huvudtaget i företaget? 

Svar: Vi har en stabilt och jämn produktion där vi har totalt ansvar på fel och 

full prov. 

 

Fråga 3: I vilken omfattning ser företagets ansvar ut? 

Svar: Våra kunder använder vad som kallas för JIT, Just-In-Time, vilken 

betyder att de litar så hoppas på oss att, de inte utför några ytterligare kontroller 

när produkter anländer hos dem. Det är därför, som komplement till de robotar 
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vi har i produktionen, har vi ytterligare mänskliga närvaron för att säkerställa att 

det inte finns något fel på de produkter vi skickar till kunder. Annars, det kostar 

väldigt dyrt om en utav våra kunder upptäcker något fel som vi har missat. 

 

Fråga 4: Hur ser relationen ut med leverantörerna? 

Svar: Vi litar på alla våra leverantörer. Vi har jobbat ihop under en lång tid. 

Men samtidigt, vi har samma krav på alla våra leverantörer.  

 

Fråga 5: Kan ni tänka er byta leverantörer? Till exempel vända er till så kallad 

lågkostnadsländer? 

Svar: Det svårt att tänka på det sättet eftersom det tar mycket tid och pengar att 

byta leverantör. Det gäller kostnaderna för resor och tester som kan tar längre 

tid. Det är en komplex situation. 

 

Fråga: Hur kan ni dela era kunder? Lönsamma och olönsamma. 

Svar: Vi gör ingen affär med olönsamma kunder 

 

Fråga: Hur kan ni definiera olönsamma kunder? 

Svar: Det är kunder som vill betala mindre än den kvalitet som vi producerar. 

Det kan vara till exempel kunder som tillverkar gräsmaskiner, och som vill köpa 

produkter till ett billigt pris eftersom de säljer till billigt pris. 

 

Fråga: Hur delar ni kunderna ur en omsättnings synvinkel? 

Svar: 10 % av våra kunder står för 90 % av vår omsättning.  

 

Fråga: Vilka dina största förväntningar inom kort tid för att kunna öka 

företagets lönsamhet? 

Svar: Idag, tar det sex veckor att tillverka en produkt. Det skulle bli bättre om vi 

lyckas minska ledtider, upptäcka vad som hindrar genomloppstider. Å andra 

sidan, det skulle vara till största fördelar om vi lyckas minska 

kapitalbindningen, optimera lagernivå, och samtidigt bibehålla servicegraden, 

eftersom vi har materialen i form av färdiga varor som sitter hem i tre veckor 

utan nytta. Vi strävar efter att göra rätt i alla moment.   

 

Fråga: Hur planerar ni driften av maskiner? 

Svar: Maskinen i produktionen har åtta timmar omställningstid. Det vill säga, 

den tiden det tar för att byta verktyg och börja producera en annan typ av 

produkt.  
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7.3.2 Intervju 2 med planeringschefen 
Fråga 1: Hur får ni information från eras kunder? 

Svar: Vi får EDI-fil från Scania och Volvo, medan mindre kunder skickar per 

fax eller maijl. Jag läser filerna filer två gånger per dag. Men samtidigt, vi kan 

gå in direkt i Volvos system för att kontrollera om kvantitet av material kan 

räcka. Systemet som Volvo använder heter Pipe Chain, där leverantörerna kan 

logga sig in och kolla hur de sköter sig, det vill säga om de levererar för tidigt, 

för mycket, för litet, för sent och så vidare. 

 

 

Fråga 2: Hur planerar ni hela produktionen? 

Svar: Vi baserar produktionen på kundprognos. Prognoserna ligger 12 månader 

framåt, men de kan ändra sig varje dag. Fast ordrar kommer sent. Kundprognos 

styr hur vi tillverkar. Systemet skapar förslag om hur vi kommer att tillverka. 

Planen görs en gång per vecka. Produktionsplanen skapar behov till 

bearbetningsliner 

 

Fråga 3: Hur levererar ni till kunderna? 

Svar: Vi levererar inte om det inte är fasta ordrar. Fasta ordrar leder till att vi 

bokar transporter. Råmaterial får ligger här oss hos i fyra veckor. Färdiga 

varulager kan räcka från två veckor till två månader. 

 

 

7.3.3 Bilder på vipparmar  
 
 

 
 



67 

 
 
 
 
 
 
 

 
 


