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Sammanfattning

Detta examensarbete har gjorts under varterminen 2023 1 foretaget Scania i
Sodertdlje, Stockholm. Examensarbetet handlar om effektivisering av
reservdelsutvirdering inom fordonsindustrin genom att anvdnda Leans
grundprinciper, Scania produktionssystemet samt reservdelsklassificering.
Arbetet dr ett forbattringsprojekt dir reservdelarna som produceras pa e-
mobility produktionslinje ar arbetets fokus.

Arbetet inleddes med att samla in data genom intervju, observationer och
foretagets produktionssystem. Direfter studerades nuvarande tillstindet av
produktionen, dér produktionsvolymer f6ljdes upp och kopplades till 1ampliga
klassificeringsmetoder, sedan skapades viardeflodeskartliggning f6r nuvarande
tillstand.

Resultatet som togs fram frdn nuldgesbeskrivning, produktionsprocess och
produktionsanalys visade att fOretaget jobbar utifrdn dess principer och
prioriteringar, reservdelsklassificering, samt tillimpar leanprinciperna.

Examensarbetet innebdr att genomfora ett forbattringsarbete som inte bara
handlar om att analysera och undersdka problemen, utan det fokuserar pa att
identifiera relevanta metoder och 16sningar som kan implementeras. Slutligen
dras en slutsats och forslag om den losningen och metoden kan bidra till
forbattring. Slutsatserna foreslar att foretaget fokuserar pa de mest efterfragade
reservdelarna och tillverka dem pd den dedikerade produktionslinjen for de
kommande tva aren, vilket dr beprdvat arbetssdtt som visar sig lampligt och
effektivt eftersom det anvénds och fungerar bra 1 andra produktionslinje inom
samma foretag.

Nyckelord:
Effektivisering, lean, Scania, principer, produktion, f{orbéttring,
reservdelsutvérdering
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Abstract

This thesis has been done during the spring term 2023 in the company Scania
in Sodertilje, Stockholm. The degree project is about streamlining spare parts
management in the automotive industry by using Lean principles, Scania
production system and spare parts classification. The work is an improvement
project where the spare parts produced on the e-mobility production line and
this is the focus of the work.

The work began by collecting data through interviews, observations, and the
company's production system. Next, the current state of production was studied,
where production volumes were followed up and linked to appropriate
classification methods, then value flow mapping was created for the current
state.

The results obtained from the current situation description, production process
and production analysis showed that the company works based on its principles
and priorities, spare parts classification, and largely applies the lean principles.

The degree project involves carrying out an improvement project that is not
only about analyzing and investigating the problems, but it focuses on
identifying relevant methods and solutions that can be implemented. Finally, a
conclusion is done, and suggestions are made as to whether the solution and
method can contribute to improvement. The conclusions suggest that the
company focuses on the most demanded spare parts and manufacture them on
the dedicated production line for the next two years, which is a proven way of
working that proves to be suitable and effective as it is used and works well in
other production lines within the same company.

Keywords:
Streamlining, lean, Scania, principles, production, improvement, spare parts
evaluation
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Notationer

Forkortningar

BTH Blekinge tekniska hogskola

PIA Produkt 1 arbete

DT Scanias Transmissionsmontering

P&L Production & Logistic

JIT Just-in-time

E-mobility Electromobility

ICE Internal combustion engine

AFR Assigned Functional Responsibility

Heijunka Utjimna produktion

MAN Maschinenfabrik Augsburg-
Niirnberg

SPS Scania Production System

SPC Reservdelslager som ligger 1
Belgien

P160 Electric propulsion unit assy

Produkt A Electric propulsion unit assy
(anonymt)

Produkt B Electric propulsion unit assy
(anonymt)

Produkt C Electric propulsion unit assy
(anonymt)

Produkt D Electric propulsion unit assy
(anonymt)

GEM Electric propulsion unit assy

GEM/P80 Elmaskin Electric machine assembly
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P160 Elmaskin

Electric machine assembly

Powersplit 1 GEM

Planetary gear EM 1

Powersplit 2 GEM

Planetary gear EM2

HML-klassificering

'H' for hog (High), 'M' for medel
(Medium) och 'L' for lag (Low)-
klassificering

SDE-klassificering

'S' for knapp (Scarce), 'D' for svar
(Difficult) och 'E' {6r enkel (Easy)-
klassificering
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1. Inledning

Detta kapitel beskriver inledningsvis en teoretisk bakgrund till studien, foljt av
en problembeskrivning, darefter kommer en presentation av studiens syfte och
frdgestdllningar. Arbetets avgransningar diskuteras for att gora genomf6randet
av arbetet sd tydligt som mojligt. Avslutningsvis presenteras rapportens
disposition.

1.1 Bakgrund

Scania AB, tidigare kdnt som Aktiebolaget Scania-Vabis eller AB Scania-
Vabis, dr en svensk tillverkare av lastbilar och bussar. Foretaget dgs av den
tyska Volkswagen-koncernen via dess dotterbolag Traton SE. Scania har sitt
huvudkontor 1 Sodertélje, Stockholms ldn, ddr Scaniagruppens huvudkontor
ocksa ar beldget. Utover lastbilar och bussar tillverkar Scania ocksa industri-
och marinmotorer [1]. Scania ér en global ledare inom transportlésningar och
har 6ver 54 000 anstillda i 6ver 100 lander. Genom samarbeten med vara
partners och kunder arbetar vi tillsammans for att driva fram en fordndring
mot ett hallbart transportsystem [2]. Scania grundades ar 1900 i Malmo under
namnet Maskinfabriksaktiebolaget Scania. Fran borjan fokuserade foretaget
framst pa att tillverka cyklar, men det var ar 1901 som Scania tillverkade sin
forsta bil [1].

Scania tillverkar och utvecklar el-lastbilar och bussar. Framtiden for
fordonsindustrin ar elfordon, vilket gor att alla fordonstillverkare deltar i
konkurrens for utvecklingen av elfordon. Darmed lagger foretagen stort fokus
pa elfordons utveckling. Scania som de flesta fordonstillverkare haller pa med
att utveckla sina nya elfordon, vilket leder till att nya produkter kommer in 1
produktionen och ddrmed slutar vissa produkter produceras och ersitts sedan
med nya produkter. Scania har ett ansvar att sikerstidlla marknadens behov for
reservdelar ¢ver tid. Da har foretaget ett uppdrag att vara 1 kapp med
utvecklingen av elfordon och samtidigt sikra marknadens behov av
reservdelar. Den stora utmaningen ar att kunna leverera de reservdelar som
efterfragas nir produkten har slutat produceras pa foretaget, det vill sdga nir
produkten nar sitt "end of production". Eftersom Scania har ett ansvar att
leverera de reservdelarna 1 minst tio &r som marknaden efterfragar, sa vill
Scania hitta en strategi for reservdelsutvérdering over tid for att kunna



sikerstélla efterfragan pa reservdelar, oavsett om produkten har nétt sitt "end
of production” eller att tillverkningen av produkten fortsétter.

1.2 Problemformulering och syfte

Scanias Transmissionsmontering (DT) producerar produkter inom omradena
axlar, vixellddor och e-mobility. For respektive produkt tillverkar foretaget
dven reservdelar, antingen enskilda komponenter eller kompletta produkter.
Vilka reservdelar som ska tillverkas beslutas oftast vid produktintroduktionen
av nya produkter. Senaste aren har DTs produktportfdlj véxt, dels genom nya
ICE programmet (Internal combustion engine), men dven genom manga nya
elektrifierade transmissioner. Detta gor att antalet varianter av reservdelar
vixer. En del elektrifierade drivlinor kommer att ha relativt kort livslangd. DT
behover ta fram en strategi for reservdelar diar man over tid utvéirderar vilka
reservdelar som ska tillverkas pd DT, inom annan AFR (Assigned Functional
Responsibility) enhet eller om de ska tillverkas externt.

Syftet med detta examensarbete dr att analysera och utvirdera fOretagets
nuvarande tillvigagéngssitt for reservdelsutviardering inom e-mobility
produktionslinjen. Denna linje dr ny och involverar kontinuerlig produktion av
nya produkter, vilket vdcker frdgor om hantering och utvirdering av
reservdelar. Huvudsyftet &dr att forstd foretagets nuvarande situation avseende
reservdelsutvirdering inom e-mobilitetsproduktionslinjen och formulera
rekommendationer for att sdkerstdlla tillgdnglighet av reservdelar pa
eftermarknaden. Fragor som kommer att besvaras under detta examensarbete
ar foljande:

1- Hur ser foretagets reservdelstillverkning ut idag nér det giller varianter,
volymer och metoder?

2- Viket arbetssitt dr lampligt for att utvéirdera vilka reservdelar som ska
tillverkas?

3- Vilka tillverkningsstrategier kan tillimpas for att forse eftermarknad
med reservdelar?



1.3 Avgrinsningar

Detta examensarbete undersoker bara reservdelar som tillverkas av e-mobility
produktionslinjen som en huvuddel. Reservdelarna som tas upp 1 arbetet dr
P160, produkt A, produkt B, produkt C, produkt D, GEM och
delkomponenterna som ingar 1 tillverkningen av dessa reservdelar. Darmed
diskuteras de aspekterna som har verkan pa syftet med examensarbetet, sasom
nuldgesbeskrivning, produktionsprocess och produktionsvolymer for
respektive produkt. Varianter, volymer och metoder for de specifika
reservdelarna kommer att studeras, for att sedan kunna formulera slutsatser.
Tekniska aspekter av till exempel maskiner kommer inte att studeras.
Examensarbetet ldgger speciellt fokus pa Scanias prioriteringar kvalitet och
leverans, samt Scanias grundldggande princip "kunden fGrst™.



1.4 Disposition

I detta avsnitt visas en disposition for hur olika delar 1 denna rapport &r
kopplande till varandra (se figur 1).

Introduktion
Har ges en bakgrund till studien, direfter presenteras syftet med arbetet,
samt fragestdllningar och avgransningar.

Teorin

Kapitlet presenterar tidigare forskning gédllande Lean produktion, Scanias
produktionssystem (SPS) samt metoder som &r relevanta till syftet med
arbetet.

Metod
Har presenteras de metoder som arbetet anvander sig av for att samla in
data; intervjuer, litteratursékningen, produktionsanalys redovisas.

Resultat
Har presenteras en analys av insamlade data, observationer och intervjuer
med avsikten att besvara fragestéllningar som studien handlar om.

Diskussion

Har presenteras en omfattande diskussion och slutsats baserad pa resultaten
fran studien. Vidare diskuteras dven rapportens teoretiska delar och hur de
relaterar till de erhallna resultaten.

Figur 1. En disposition for rapporten



2. Teori

Det hir avsnittet presenterar teorin som studien bygger pa, utifran att ta fram
en strategi for utvardering av reservdelar som ska tillverkas péd foretaget, av
annan AFR enhet (Annan transmissionsmontering inom Scania) eller externt.
Forsta delen tar upp leanprinciper som kan kopplas till studien. Principerna
forklaras utifran hur de kan tillimpas for @&mnet som studeras. Anskaffning av
reservdelar samt klassificering presenteras med i teorin.

2.1 Bakgrund till Scanias produktionssystem

Scania Production System (SPS) ér ett system som syftar till att uppfylla
kundernas behov och samtidigt uppnd o©kad lonsamhet, tillvixt och
konkurrenskraft. Scanias framgangar bygger pd en effektiv och langsiktig
samverkan mellan alla medarbetare. Pa 1990-talet kom genombrottet i arbetet
med SPS, d& utarbetade Scania de fyra huvudprinciperna: Normalldge, Rétt fran
mig, Behovsstyrt virdeskapande samt Stindiga forbéttringar. Baserad pa dessa
principer utvecklar Scania metoder som resulterar i 6kad konkurrenskraft och
battre lonsambhet, vilket beskrivs med hjdlp av Scania huset (se figur 2). Scania
forlitar sig alltid pa dessa principer och har ett 1dngsiktigt fokus. Verksamheten
grundas pa kirnvirdena: kunden forst, respekt for individen, eliminering av
sloseri, Beslutsamhet, laganda och integritet. Scania strdvar efter att uppnd
effektiva floden som &r anpassade efter kundernas behov. Nér det géller
foretagets framgang, sé ar det viktigt att kunderna ér framgangsrika. Darfor har
Scania kunden i1 fokus nér beslut fattas. Kunden kan vara slutkunden som véntar
pa sin produkt, eller ndrmaste kollega som &r beroende av utférandet av arbetet
pa ett bra sitt [3].
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Figur 2. Scaniahuset [4].
2.2 Lean produktion

Lean production ar en filosofi samt ett sétt att tinka som syftar till att forbéttra
arbetssittet inom produktion och tjénster pa ldng sikt. Genom att eliminera
sloseri och forbéttra kvaliteten pd produkter och tjénster kan detta uppnas. The
Toyota Way beskriver 14 principer som sitter grunden for forbattring och
utveckling av arbetsprocessen samt eliminering av sléseri som sker i
arbetsprocesser.  Overproduktion, viintan, onddiga transporter eller
forflyttningar, Overarbetning eller felaktig bearbetning, Gverlager, onddiga
arbetsmoment, defekter och outnyttjad kreativitet hos de anstillda ar atta
huvudtyper av icke virdehdjande sloseri inom produktionsprocesser eller
affarsprocesser som man har identifierat inom lean. Principerna hjilper foretag
med att hantera och eliminera sloseri. Arbetet anvénder sig av de principerna
som dr relaterade till &mnet som studien beror [5].



2.2.1 Princip 2: skapa kontinuerliga processfloden som for upp
problemen till ytan

Princip 2 inom Lean produktion talar om att skapa kontinuerliga processfloden
for att eliminera den tiden som inte ger ndgot védrde for produktionen och
effektivisera arbetsprocesserna. Detta innebdr att fokuset laggs pd att fa
problem att tydliggoras 1 arbetsprocessen, vilket gor det smidigare att atgirda
dem pa ett effektivt och snabbt sétt. En viktig aspekt av att skapa kontinuerliga
processfloden dr att identifiera och minimera véntetider som uppstir i
arbetsprocessen. Ineffektiv kommunikation eller bristande planering é&r
exempel pa faktorer som vintetiden kan bero pa. Identifiering och eliminering
av dessa viéntetider kan dé flodet i arbetsprocessen optimeras, dirmed minska
avbrott i produktionen [6]. Annu en aspekt som #r viktig for kontinuerliga
processfloden ar att se till att information och material flyttar sig effektivt och
smidigt genom hela arbetsprocessen. Optimering av informationsflode och
materialflode gor att risken for forseningar minskar, vilket leder till minskade
kostnader och forbattring av produktiviteten [7].

2.2.2 Princip 3: lat efterfrigan styra for att undvika
overproduktion

Princip 3 handlar om att lata efterfragan styra produktionen, vilket innebér att
foretaget strdvar efter att producera och lagra endast det som efterfrdgas av
kunderna. Pa sa sitt undviks 6verproduktion som ocksé kan leda till sloseri och
onddiga lagerkostnader. D4 tillverkas produkterna 1 enlighet med kundernas
behov, och minskar risken for att produkterna blir stdende i lager och blir
omoderna eller tappar sitt virde. Foretaget kan eliminera mangder av PTA
(produkter 1 arbete) som ar under produktion och dnnu inte fardigstédllda, genom
att folja efterfragan och tillverka 1 enlighet med kundernas behov. Detta
minskar sléseri av resurser, eftersom det inte existerar nagon tillverkning av
produkter som inte har en sdker bestillning av kund. Den principen fungerar
bast nar foretaget har en effektiv och smidig produktion for att kunna lata
efterfrigan styra produktionen. En effektiv produktionsprocess och
lagerhallning &r viktiga aspekter for foretaget att ha for att reagera snabbt pa
efterfrigan fran kunderna. En annan aspekt som é&r viktig &r kommunikationen
som fOretaget har med sina leverantorer for att kunna fa in rdmaterial nér det
behovs [8].



Genom att producera endast det som efterfragas av kunder och minimera
lagerhdllningen, kan foretaget forbattra sin effektivitet och minska sléseri inom
produktionsprocesserna som principen syftar till. Resultatet &r att foretagets
lonsamhet Okar, och risken for att hamna med ooénskade produkter i lager
minskas [8].

2.2.3 Princip 4: jamna ut arbetsbelastningen (heijunka)

Princip 4 handlar om att jdimna ut arbetsbelastningen (heijunka) som ir en viktig
del av leanfilosofin. Syftet med principen dr att skapa en jamn och balanserad
produktion, dir produktivitet ligger pd en hog niva utan onddig stress pa
personal och utrustning. Att "arbeta som skdldpaddan, och inte som haren ",
det vill sédga att produktionen ska vara jamn, och déarfor bidrar till en 6kad
effektivitet och kvalitet 1 produktionen, och undvika ojdmnheter och
Overbelastning [7].

For att foretaget ska kunna skapa en produktionsplan som balanserar
arbetsbelastningen Over tiden, maste foretaget forst utfora en analys over sin
produktion och identifiera eventuella ojimnheter i produktionsflodet. Analysen
kan utféras genom att samla in data om produktionstid, efterfrigan och
kundbehov. Heijunka-principen hjélper foretaget med att skapa en mer stabil
produktion som kan hantera fluktuationer 1 efterfragan utan att orsaka onddig
stress pd personal och utrustning. Detta kan uppnas genom att anvinda olika
tekniker, sdsom att dela upp produktionen 1 mindre batcher, minska variationen
1 produktionen och planera forbattringar [7].

2.2.4 Princip 8: anamma och anpassa tekniken sa att den
stodjer medarbetarna och processerna

Denna princip handlar om att anvénda bara pélitlig, vil utprovad teknik som
stodjer personalen och processerna pa ett tillforlitligt sitt, dirmed undvika att
infora ny teknik som inte dr nddvéindig for processen eller testad innan [9].
Genom att anvdnda beprovade tekniker kan foretaget undvika problem,
eftersom ny teknik inte alltid ar tillforlitlig 1 borjan. Tekniker som effektiverar
arbetsprocesserna inom foretaget och forbattrar arbetsflodet bor uppratthallas,
medan tekniker som inte dr nddvédndiga for processen eller som péverkar
foretagskulturen negativt bor avvecklas [10].



2.2.5 Princip 13: fatta beslut lingsamt och i konsensus, 6vervig
noga samtliga alternativ, verkstall snabbt

Princip 13 handlar om beslutsfattande i1 en verksamhet eller organisation. For
att uppnd mal och 16sa problem sa ar det viktigt att fatta rétt beslut, det vill sdga
att planera noggrant och 6vervéga alla mdjliga alternativ innan beslutet fattas.
En effektiv och hallbar 16sning pd problemet kan nds genom att ta hdnsyn till
alla faktorer som paverkar beslutprocessen. Det dr viktigt 1 denna princip att ge
tillrackligt med tid for att planera och forbereda infor beslutet. Det vill séga att
den ndédvéndiga informationen é&r tillgdnglig och att man maste vara 6ppen for
olika forslag och perspektiv. Detta sker genom att involvera alla som ér berérda
1 beslutsprocessen. Darmed sdkerstélls att alla med tillrdckligt med expertis och
kunskap kommer till tals, vilket leder till ett vélgrundat beslut. Att vara
uppmaérksam pa detaljerna under hela beslutsprocessen dr en viktig del av denna
princip. Detta innebér att utvardera och analysera alla aspekter av problemet
och de mojliga 16sningarna som finns. P4 sd satt kan da felaktiga beslut
undvikas och man undviker att missa faktorer som kan vara viktiga for
beslutsprocessen [11].

Nemawashi ar en process som anvédnds for att fa alla som ar inblandade 1
beslutsfattandet att fa mdjlighet att diskutera problemet och sina idéer om
16sningar. Att fatta ett beslut som tar hinsyn till alla aspekter av problemet sker
genom att samla in och diskutera olika idéer samt perspektiv som hjélper till
med att fa en helhetsbild av problemet och dess mojliga 16sningar. Princip 13
handlar inte bara om att fatta rétt beslut utan den handlar ocksd om att utfora
beslutet snabbt och effektivt. Det vill siga det &r viktigt att undvika forseningar
eller andra problem som kan uppsta under genomforandet av beslutet. Detta
sker genom att genomfora beslutet utan onodiga dréjsmal [11].

2.2.6 Just-in-time

Just in time (JIT) handlar om att tillverka ratt komponent 1 ritt mangd i rétt tid.
Allt annat definieras som sloseri [12]. Den metoden bidrar till att minska
ramaterial 1 lagret, vilket i sin tur minskar produkt 1 arbete (PTA). Detta gor att
foretaget minskar sléseri 1 produktionsflodet [13]. Denna metod gor att
processer och aktiviteter utfors 1 rétt tid nér efterfragan uppkommer, det vill
sdga att utga ifran kundens styrning och behov [13]. JIT férhindrar problem om
kundens efterfrdgan dndras, eftersom metoden 6kar mojligheterna hos foretaget
att uppfylla kundens behov genom att tillverka och leverera ritt méngd av
produkter vid rétt tid [14].



2.3 Reservdelsstrategier

Examensarbetet anvinder sig av olika reservdelsstrategier, da presenteras
dessa strategier i detta avsnitt.

2.3.1 Reservdelsklassificering

Reservdelsklassificering (alternativt segmentering eller analys) har liknande
tillimpning for bade leverantdrer och sortiment [15]. Nedan f6ljer en
beskrivning av vissa metoder som ér lampliga for detta examensarbete.

2.3.1.1 Paretoprincipen och volymvirdesanalys

Volymvérdesanalysen bygger pa att rangordna artiklar, inkopskategorier eller
leverantorer 1 fallande ordning baserat pa deras monetira storlek. Figur 3 ar ett
exempel pa hur det kan se ut [15].

Varde

Artikel, sortiment eller leverantor

Figur 3. Volymvdirdesanalys [15].

Efter att ha rangordnat volymvérdeselementen presenteras de i ett kumulativt
diagram, som dven kan kallas for paretodiagram som visas 1 figur 4.
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Figur 4. Paretodiagram [15].

Vanligtvis foljer fordelningen en kurva som liknar paretokurvan. Enligt 20/80-
regeln kommer 80 procent av den monetira omsdttningen frdn endast 20
procent av artiklarna, medan 20 procent av omsittningen kommer frdn de
aterstdende 80 procenten av artiklarna. Denna princip dr enkel men kraftfull,
och den hjélper att identifiera vilka produkter foretaget bor fokusera pa. Genom
att arbeta med de 20 procent av artiklarna som genererar 80 procent av
volymvirdet kan foretaget uppna betydande forbéttringar, inklusive
besparingar [15].

2.3.1.2 HML-klassificering

HML-klassificering foljer grundprincip for volymvirdesanalys, dir artiklar,
ink&pskategorier eller leverantorer rangordnas i fallande ordning baserat pa
deras monetdra storlek. I HML-klassificeringen anvdnds dock det numeriska
antalet enheter av varje artikel som forbrukas under ett ar. De tre kategorierna
1 HML-klassificeringen édr 'H' for hog (High), 'M' for medel (Medium) och 'L’
for 1ag (Low) [15].
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2.3.1.3  SDE-Klassificering

SDE-klassificeringen grundar sig pd en analys av svarighetsgraden vid
anskaffning av en specifik produkt. I detta fall anvénds tre kategorier: 'S' for
knapp (Scarce), 'D' for svar (Difficult) och 'E' for enkel (Easy) [15].

2.3.2 Siakerhetslager

Att bestimma vilka produkter som ska lagras pd lager kan vara ett bekymmer
for foretag som producerar stora mangder av produkter. En vanlig tumregel ar
att 80 % av forséljningsintdkterna kommer frdn 20 % av sortimentet, vilket
kallas 80/20-regeln (se “Paretoprincipen och volymvirdesanalys™ avsnittet).
For att sékerstélla tillgangligheten av produkter pa lagret, &ven nér det finns
langa ateranskaffningstider till kunderna, anvénder foretag ofta sidkerhetslager
[16].

Ett sdkerhetslager (som beskrivs dven i figur 5) dr den lagerméngd av produkter
som foretag lagrar for att sdkerstilla tillgangligheten av produkter péd lagret
dven ndr det finns ldnga dteranskaffningstider till kunderna. Det anvidnds som
en buffert for att ticka behovet av produkter i lager under den tid det tar att
tillverka ett nytt parti, vilket motsvarar &teranskaffningstiden for dessa
produkter. Ateranskaffningstiden motsvarar genomloppstiden (ledtiden) i
tillverkningsprocessen. Sidkerhetslagret genereras nér lagret minskar och nar en
fordefinierad niva, dven kallad bestidllningspunkten, vilket signalerar att en ny
tillverkningsorder behdver genereras for att fylla péd lagret med de nédvandiga
produkterna. For att optimera lagerhanteringen och sikerstilla effektiv
produktforsorjning, maste foretagen arbeta systematiskt for att reducera
genomloppstiderna 1 tillverkningsprocessen och hantera eventuella storningar
som kan pédverka ledtiderna [16].
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Lager
1. Lagerniva efter pafylining

2. Tillverkning startas for
pafylining (bestalliningspunkt)

Sakerhetslager

Tid

—_— Al Ateranskaf'fningstid

Figur 5. Scikerhetslager [16].

2.3.3 Decentraliserad och centraliserad styrning

Inom ramen for distribution till kunder presenteras tva priméra strategier for
planering och styrning: decentraliserad och centraliserad. Den decentraliserade
modellen kidnnetecknas av lokal hantering av lager med separata, ej integrerade
informationssystem. Varje lokal operativ enhet dr sjdlvstindigt ansvarig for
pafyllning och agerar oberoende. Dédremot i den centraliserade modellen,
hirstammar beslutsfattandet frdn en central instans med ett sammanhéngande
informationssystem. Detta mdjliggor en global G&versikt O6ver hela
distributionsndtverket och underlittar en mer effektiv allokeringsstrategi dér
behoven dr mest akuta [17].

Det ar viktigt ur logistisk synvinkel att ha klarhet 1 hur snabbt foretaget kan
agera vid behov av en reservdel. Vid akuta behov behdvs ett ndrliggande
sikerhetslager, medan en centraliserad struktur med direktleveranser ar
fordelaktig vid langre svarstider. For standardiserade, séllan efterfrdgade och
virdefulla artiklar foreslas att hitta mojligheter for kooperativ lagerhdllning
regionalt [18].
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Att hantera reservdelar pa ett differentierat sitt med hénsyn till pris, efterfrdgan
och tidsramar dr avgorande. Klassificering foresprékas for att prioritera kritiska
reservdelar, medan mindre viktiga delar kan hanteras med enklare
lagerstyrning. En kombination av centraliserad och decentraliserad
lagerhdllning kan leda till kostnadsbesparingar [19]. 1 centraliserad
lagerhallning lagras reservdelarna gemensamt pa ett centralt lager som betjanar
alla fabriker i1 regionen [20]. I decentraliserad lagerhéllning forvarar varje
fabrik sina egna nddvandiga reservdelar utan samordning med andra enheter.
Det kdnnetecknas ocksa av en enhetlig styrning, dir alla artiklar hanteras pa
samma satt [17].
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3 Metod

Detta avsnitt presenterar de metoder som examensarbetet anvinder sig av for
att samla in data, samt hur de ar kopplade till fragestidllningarna. Dessa metoder
visar hur arbetet genomfordes for att besvara fragestillningarna.

3.1 Koppling mellan fragestillningar och metod

I detta stycke presenteras figur 6 som visar studiens koppling mellan
fragestillningarna och metoder som arbetet anviander sig av for att samla in
informationen som behdvs med syftet att besvara dem.

Hur ser foretagets Viket arbetssatt ar lampligt Vilka tillverkningsstrategier
reservdelstillverkning ut idag for att utvdrdera vilka kan tillampas for att forse
nar det galler varianter, reservdelar som ska eftermarknad med
volymer och metoder? tillverkas? reservdelar?
— Intervjuer — Litteratursokning — Litteratursdkning
' N V&
— Dokumentstudie — Intervjuer —_ Intervjuer
N
Analysen av
L Produktionsanalys || aktuellt Ia"geL i il ] Produktionsanalys
volymer for produktionen

Figur 6. Koppling mellan fragestdllning och metod
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3.2 Arbetsprocessen

Examensarbetet inleddes med ett antal intervjuer och besok pa fallforetaget for
att forstda pa djupet deras reservdelshanteringsprocess. Besoken och
intervjuerna syftar till att skaffa inspiration for att definiera examensarbetets
problemformulering och mal. Darmed soks och studeras litteratur for att
anvindas tillsammans med de insamlade data fran fallforetaget for val av en
lamplig modell med syfte att besvara examensarbetets fragestillningar och mal,
vilket dr att fa en grundlig forstéelse for foretagets nuvarande tillstdnd avseende
utvirdering av reservdelar inom e-mobilitetsproduktionslinjen. Till slut
diskuteras examensarbetets resultat, och ddrmed ges rekommendationer som
mojliggor fortsatt tillhandahallande av reservdelar till eftermarknaden. Figur 7
visar hur arbetsprocessen for detta examensarbete ser ut.

Problemform )
. : - . Insamling av Analysering Diskussion &
Fallféretaget - ulesr;;i & » Litteraturstudie ‘ » T » Suteatsar

Figur 7. Processkarta 6ver examensarbetets arbetsprocess

3.3 Vetenskaplig metod

Anvindningen av vetenskapliga metoder dr vedertaget vid skrivande av
vetenskapliga rapporter och uppsatser pa universitet, hogskolor och andra
utbildningar [21].

Det som gjordes forst dr att géra en Overgripande litteraturstudie for att fa
djupare forstdelse 6ver amnet. Med hjélp av problembeskrivningen som gavs
av Scania och litteraturstudien sé sétter man en overgripande bild av syftet som
detta examensarbete vill uppna.

Nar data till en kvalitativ uppsats samlas &r det vanligt att en del av det
insamlade materialet inte kan anvéndas. Detta kan vara beroende pa att vissa
data dr irrelevant eller att mangden data dr for stor for att inkluderas 1 studien.
Detta gor det viktigt att géra ett noggrant urval och motivera detta i metod delen
av uppsatsen [22].

Som uppsatsskribent bor man redan frdn borjan faststdlla inklusions- och
exklusionskriterier for att kunna avgora vilken typ av data som ar relevant eller
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irrelevant. Utifran dessa kriterier kan man sedan gora ett vilgrundat urval av
vilken data som ska anvéndas 1 studien och vilken som ska uteslutas [18]. Nasta
steg ar att samla in data som &r relaterade till @&mnet och leder till att man borjar
fa en bild av helheten och formulering pa frdgorna som studien vill besvara.
Datainsamling sker genom intervjuer, observationer och produktionsanalys.
Detta urval kan exempelvis inkludera vilka vetenskapliga artiklar som é&r
relevanta for studien och vilka som inte dr det. Det dr viktigt att tydligt beskriva
och motivera urvalet i metod delen av uppsatsen [22].

3.4 Intervju

Kwvalitativa uppsatser inkluderar vanligtvis intervjuer eller enkéter. I dessa fall
ar det viktigt for forfattaren att géra noggranna urval av vilka som ska
intervjuas, inklusive vilka fragor som ska ingd i intervjun. Det dr nédvandigt
och klokt att anvdnda inklusions- och exklusionskriterier och sedan gora ett
vialgrundat urval av intervjupersoner [22].

Semi-strukturerade intervjuer

Semistrukturerade intervjuer befinner sig nagonstans mellan strukturerade och
ostrukturerade intervjuer ndr det géller formalia. En sddan typ av intervjuer har
intervjuaren en oOvergripande idé om vilka dmnen som ska tas upp och
diskuteras. Ddarmed ger semistrukturerade intervjuer den intervjuade en viss
frihet att styra samtalet [23].

De forsta intervjuerna fokuserade pa grundldggande fragor och omriden kring
nuldget och produktionsplanering. Intervjuerna var semi-strukturerade, vilket
innebar att fragorna fungerade som riktlinjer for att sikerstilla att alla relevanta
omréaden behandlades. De specifika frdgorna finns dokumenterade 1 Bilaga 1.

Strukturerade intervjuer

Strukturerade intervjuer forestéller att intervjuaren stéiller forutbestdmda fragor
som dr sérskilt utformade for att fa fram vissa typer av information fran den
intervjuade. Strukturerade intervjuer anvands ofta i situationer dér det ar viktigt
att fa specifik och detaljerad information [23].

Tabell 1 presenterar intervjuer som fenomfordes under arbetets ging i syfte att
samla in data och information som behovs for att besvara frédgestdllningar for
detta examensarbete.
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Tabell 1. Intervjuer som genomfordes under arbetets gang

Syfte Yrkestitel Metod Tid
(timmar)
Nulédge Produktionsplanerare | Semi- 0,5
strukturerade
Nulédge Projektledare Semi- 0,5
strukturerade
Produktionsplanering Produktionsplanerare | Semi- 0,5
strukturerade
Produktionsprocess/nuldge | Teamleder Semi- 0,5
strukturerade
Produktion Forberedelseingenjor | Strukturerade | 0,3
Produktion Eftermarknad Strukturerade | 0,25
Produktionsplanering Produktionsplanerare | Strukturerade | 0,5
Stopptid & stilltid Teamleder Strukturerade | 0,5

I intervjuerna behandlades grundliggande fragor och omridden inom
produktion, planering samt stopptid & stélltid. Intervjuerna var strukturerade
med anvindning av exakta fragor for att sékerstélla tickning av alla relevanta
omraden. Foljdfrdgor anvdndes vid behov under intervjuerna. De specifika
frdgorna finns dokumenterade 1 Bilaga 2.

3.5 Kvantitativ metod

Kvantitativ forskning betyder att undersoka data som é&r strukturerade, alltsa
data som kan kvantifieras i form av kategorier eller siffror. Detta inkluderar till
exempel métvérden, strukturerade observationer fran kontrollerade experiment
och svar frdn enkédtundersokningar med slutna alternativ. Kvalitativ forskning
anvander sig av vetenskapliga metoder for att samla in och tolka 16pande text
och annan icke-numeriska data [24]. Kvantitativ metod anvidnds mest i1 detta
examensarbete, ddrmed anviands kvalitativa metod for att stodja resultatet av
examensarbetet.

Produktionsanalysen gjordes genom att samla in data och siffror for olika
produkter det hdr examensarbetet studerar. Filerna som innehdller dessa data
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analyserades med ett syfte att skapa diagram. Diagrammen visar tydligt
produktionsvolymerna, som kan dé diskuteras under diskussion delen. Didrmed
gjordes litteraturstudie for att fa fordjupad fOrstdelse 1 dmnet. Dessa
litteraturstudier inriktades dven pa att samla in den informationen som behovs
for att koppla den med produktionsanalysen och data som foretaget gav.
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4 Resultat

I detta avsnitt presenteras resultaten som arbetet lyckades att samla in 1 syfte att
besvara fragestillningarna for examensarbetet. Resultat delen redovisar
foretagets nuvarande tillstdnd, produktionsprocessen som utférs pa
produktionslinjen som studeras och produktionsanalys av produkterna som
examensarbetet undersoker. Kapitlet inleds med beskrivning av hur foretaget
g0Or just nu for att hantera reservdelstillverkning och hur produktionsprocessen
ser ut. Vidare gors en produktionsanalys med en beskrivning for produkterna
som tillverkas pa E-mobility. Produktionsanalysen visar volymer pa de olika
produkterna over tid. Darmed kopplas dessa resultat med teorin i
diskussionsavsnittet.

4.1 Nuligesbeskrivning

Foljande avsnitt beskriver och kartligger hur planeringen pd DT sker samt
beslutfattandet gar till 1 dagsldget baserat pa flertalet intervjuer som
genomfordes. Nuldgesbeskrivningen gjordes for att ge djupare forstaelse for
problemsituationen, och ddrmed kunna svara pd fragestillningar som
examensarbetet handlar om.

For att f4 béttre Oversikt Gver dagsldget, dd ar det viktigt att veta vart
bestdllningarna kommer ifrdn och vart de ska skickas. Den avdelningen som
bestédllningarna kommer ifrdn, och ddrmed skickas reservdelarna till ar reserven
(SPC avdelning). Reserven dr en avdelning som tillhér Scania och ligger i
Belgien. Reserven ir ett reservdelslager, dar lagras Scanias reservdelar som
tillverkas och skickas av DT. Intervjuerna resulterar i att foretaget har en
princip som handlar om att sikerstdlla reservdelarna och att de ska vara
tillgdngliga 1 minst 10 ar efter produkten har gétt ur produktionen.

Reserven utfor dagligt en prognos for marknadensbehov av reservdelar och
skickar dagligt en Excel-fil till DT. Excel-filen innehaller serienummer pa de
reservdelarna som ska tillverkas av DT och darefter skickas till reserven 1
Belgien. Dessa bestillningar som reserven skickar till DT medf6ljer med
leveransdatum, diarmed kan dessa bestillningar dndras frdn dag till dag
beroende pa marknadens efterfraga och hur volymerna hos reservenslager ser
ut. Efter att reserven har skickat serienummer pa reservdelarna som behover
tillverkas och skickas till lagret 1 Belgien, sa fattar planeringen pa DT vissa
beslut, sdsom nér och var reservdelen ska tillverkas.

20



Dessa beslut tas av planeringen pa DT for att sidkra att reservdelarna levereras
1 ratt tid och ddarmed inte stressa produktionslinjen och stora tillverkningen av
andra produkter, till exempel ndr en reservdel ska wvara levererad till
reservenslagret vecka 20, da planerar DT att borja tillverkningen av denna
produkt en eller tvd veckor innan dess leveranstid. Genom att folja denna
planeringsstrategi sdkrar Scania att kunden forst och leverans 1 tid, vilket
stimmer vdl med Scaniahuset, som forklarar Scanias principer. Figur 8
beskriver kortfattat hur processen gér till ndr det géller anskaffning av en
reservdel.

Daglig prognos
med bestéllningar

Beslut fattas av DTs
planeringen; nar och var

tillverkas reservdelen Infon ~

. skickas Tillverkningsorder Produktionslinjen
= -»- —) - —
—~@®

En last per dag
‘.i

Figur 8. Kartldggning for nuldgesbeskrivning.

Nir frdgan gillande besluten som fattas av DT och vad de baseras pa
diskuterades med dem som blev intervjuade, s& kom diskussionen fram till att
behovstiden hos reserven (SPC-avdelning) dr en avgorande faktor, som
paverkar prognosen som utfors av SPC for framtida bestidllningar. SPC’s
prognos visar volymer och leveranstid for reservdelarna som behover tillverkas
av DT, pa detta sitt sd sdkrar SPC-avdelningen att reservdelarna alltid finns 1
lagret och kan levereras till kund nér behovet uppstar.

Reservdelarna som DT fér bestéllningar pa byggs bara pd DT avdelningen, och

skickas sedan till reserven 1 Belgien. Detta visar att reserven 1 Belgien dr DTs
kund nér det géller reservdelar.
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DT har tvd digitala system som jobbar ihop for att wutfora
tillverkningsprocesserna nér besluten fattas. Forsta systemet &r Mona-systemet
som fungerar som ett planeringssystem, darefter skickas informationen vidare
till ett annat system som kallas for Ebba. Ebba-systemet fungerar som
produktionssystem som &r kopplat till produktionslinjen.

Resultatet fran intervjuerna visar att volymerna pa bestillningar av produkterna
som tillverkas av e-mobility dr véldigt laga 1 dagsliget, eftersom produkterna
ar sd pass nya och efterfrdgan inte har okat an, vilket forklarar att det &r svart
att skapa historisk statistik for reservdelsbestillningar i dagslaget.

Resultatet visar ocksa att DT inte har direkt lager {or reservdelar pa byggnaden
dér produkterna tillverkas, det vill séga att det inte finns mdjlighet att lagra
reservdelarna lingre dn néagra dagar eller nagon vecka. Darmed sé fungerar
reserven (SPC-avdelningen i Belgien) som ett reservdelslager.

4.2 Produktionsprocessen

Resultatet visar att den dedikerade produktionslinjen har speciella utrustningar
for att tillverka och didrmed utfora tester pd alla produkter som byggs pd E-
mobility produktionslinjen. Testerna genomfors for att sdkerstdlla den
forviantade kvaliteten och att produkten fungerar som den ska, enligt de
observationerna som tagits diar pa plats och vad personalen dir forklarade.
Dessa tester utfors pa de kompletta produkter (P160, produkt A, produkt B,
produkt C, produkt D och GEM) och for en halvfardig GEM. Vissa produkter
dops till produkt A, B, C och D, eftersom foretaget inte vill avsléja namn pa
dessa produkter.

Komponenterna (GEM elmaskin, P160 elmaskin, powersplit 1 GEM och
powersplit 2 GEM) tillverkas i en separat yta bredvid produktionslinjen,
dédrefter monteras de som en del av den kompletta produkten i den dedikerade
produktionslinjen eller séljs de som reservdelar till kund. Detta visar att
tillverkningen av dessa delkomponenter sker separat utan att stora produktionen
pa den dedikerade linjen. Figur 9 visar utrustning som anvinds for att utfora
tester pd de kompletta produkterna.
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Figur 9. Utrustningen som testar produkter

Observationerna visar att det finns en reparations yta som visas 1 figur 10 som
tillhor e-mobility produktionslinje. P4 reparationsytan hanteras reparationer av
produkter som har byggts och testats pa linjen. Om nagot fel upptécks pa linjen
eller 1 testriggen genomfors reparationer pa reparationsytan. Darmed finns det
mojlighet att anvidnda denna reparations yta for att reparera och bygga
kompletta produkten frdn borjan. Det vill sdga att den reparationsytan har
mojligheten och utrustningen som behovs for att bygga reservdelarna utan att
ha nagonting med den dedikerade produktionslinjen att gora. Ddrmed finns pa
denna yta en utrustning som testar produkter, men den utrustningen kan utféra
tester for bara P160 produkter i dagsliaget.
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Stopptider och stilltider &r olika for de olika produkterna som produceras 1 e-
mobility 1 dagslaget. Tabell 2 presenterar ungefarliga tider for de produkterna
med anledningen for dessa tider:

Tabell 2. Stopptider

Produkt Stopptid Orsak

P160 Ca 5 minuter per | Sma justeringar
dag

A 3—4 timmar per | formontering
lada

GEM 30 minuter per | Obalans pa
lada materials

positioner

Stopptider for andra produkter dr inte mdjlig att méta 1 dagsliaget, eftersom
dessa produkter inte har kommit in 1 produktionen an.

Stilltiden dr ca 5-10 minuter ndr adaptern for P160 mdste bytas till A-
produktadapter. Darmed é&r stdlltiden for andra produkter oklar, eftersom
produktionsprocessen for dessa produkter dr inte tydligt i dagsldget for de inte
har kommit in 1 produktionen &n, och stélltiden kan varieras beroende pa hur
produktionsprocessen ser ut.

4.3 Produktionsanalys

Produktionsanalysen genomfordes utifrdn den data som erhélls av foretaget.
Data visar siffror pa bestdllningar av produkterna som tillverkas pa E-mobility.
Dessa data visar tre olika bestillningar for de produkterna. Vissa bestéillningar
ar lastbilsprodukter, bussprodukter och MAN produkter som Scania tillverkar
at MAN lastbilstillverkaren. En summering av bestéllningar av produkterna
gjordes for att kunna analysera tydligt hur stora volymer det &ar pa
bestillningarna av dessa produkter, samt att se nir for var och en produkt nér
sitt “"end of production ~ 6ver tid. Diagrammen f6r var och en livsldngd skapades
utifran dessa data for att kunna se och planera tydligt de besluten som ska fattas
over tid géllande arbetssitten som ska tillimpas 1 syfte att sédkerstélla
marknadens behov av reservdelarna.

Hur andra produktionslinje har gjort for att sékerstdlla reservdelsbehovet dr en
intressant fraga som diskuterades med planerings och eftermarknadsavdelning
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gillande produktionen av reservdelar for produkter som har utgatt produktionen
pa andra vixelladasproduktionslinje. Reservdelsproduktionen fortsatte att ske
pa den dedikerade produktionslinjen tills dagslaget, trots att dessa produkter har
utgatt for sju till itta ar sedan.

Diagrammen nedan visar volymer pd bestdllningarna som é&r planerade att
tillverkas over tid, dirmed kan det ses vilket &r for var och en produkt slutar
produceras. Figurer bifogas med en beskrivning pé de produkter som ér tillatna
av foretaget att ha med i1 detta examensarbete. Darmed dops vissa produkter till
produkt A, B, C och D, eftersom foretaget inte vill avsldja namn pa dessa
produkter. Volymerna avsl6jas inte heller av samma anledning.

4.3.1 Produkter

P160

Produkten P160 har tvé olika varianter. Dessa varianter tillverkas av DT e-
mobility produktionslinjen. Figur 11 visar hur en P160 MAN variant ser ut. En
delkomponent som kallas for P160 elmaskin 4r en del av den fardiga P160
varianten.

Figur 11. P160 MAN varian
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Figur 12 visar en P160 Scania variant. Denna variant dr lika som MAN
variant, men ddremot har Scania variant de orangea kablagen som sétts pa.

o o ;
Figur 12. P160 Scaniavariant

Figur 13 visar livsldngden samt volymen for tillverkningen av véxelladan P160
over tid, samt vilket ar det dr planerat att produkten nar sitt “end of production™.
Diagrammet visar att produkten gick i produktionen aret 2021 med ungefar 400
stycken och ga upp till cirka 1500 stycken ar 2024, dérefter gar produktionen
ner tills P160 gar ut produktionen ar 2026 enligt produktionsplaneringen.
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P160

Figur 13. Produktionslivslingd for P160
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Produkt A

Livslingden samt volymen for tillverkningen av véxellddan A Gver tid visas 1
figur 14. Diagrammet visar ocksa tiden for produktens “end of production”,
vilket ar aret sju, det vill sdga att produkten A produceras i fem ar innan den
gar ut produktionen.

Produkt A

Figur 14. Produktions livslingd for Produkt A
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Produkt B
Figur 15 visar volymen for produktionen av véxellddan B, ddrmed visar

diagrammet att dret sju nar produkten sitt “end of production”. Produkten B
tillverkas 1 fem &r innan den gér ut produktionen.

Produkt B

ar

Figur 15. Produktions livsiingd for Produkt B
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Produkt C
Figur 16 visar produktionsvolymen for produkten C. Diagrammet visar att

volymen pa denna produkt vixter 6ver tid och att det inte dr planerat att den ska
sluta produceras de kommande &ren.

Produkt C

ar

Figur 16. Planerade produktionsvolym for produkt C
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Produkt D
Figur 17 visar utvecklingen av produktionen av produkten D. Volymen for

denna produkt dkar 6ver tid ganska snabbt efter aret sju, och produkten kommer
att vara en stor del av foretagets framtida produktionen.

Produkt D

ar

Figur 17. Planerade produktionsvolym for produkt D
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GEM

Figur 18 visar en el-vixelldda som kallas for GEM. GEM tillverkas av DT e-
mobility produktionslinjen och har tvd delkomponenter som kallas for
elmaskiner, och monteras som delar av den fardiga GEM vixelladan.
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Figur 19 visar att produktionsvolymen for GEM produkten ir inte sa stor,
didremot 6kar produktionen ganska tydligt. Diagrammet visar att produkten inte
kommer att sluta tillverkas under de kommande éren.

GEM

ar

Figur 19. Planerade produktionsvolym fér GEM
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Figur 20 dr ett gemensamt diagram som visar produktionsvolymer for
de olika produkter, samt den perioden for vissa produkter som ska sluta
produceras over tid pd E-mobility produktionslinjen.

Volymer

=

ar

[ —rs0 A —bB ¢ —o —aem|

Figur 20. Gemensamt diagram for planerade produktionsvolymer pa e-
mobility.
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4.3.2 Delkomponenter

Figur 21 visar en delkomponent som kallas for P160 elmaskin.
Delkomponenten som kallas for GEM elmaskin visas 1 figur 22.
Delkomponenterna som kallas for Power split 1, och Power split 2 visas 1 figur
23. Dessa delkomponent monteras pd som en del av den kompletta produkten,
men dven byggs och séljs som reservdel.

. Figur 21. P160 elmaskin
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F. g r 23. Power split 1(till héger) och Power split 2 (till vc'inster)
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4.4 Sammanstillning av litteraturstudien

Resultatet av litteraturstudie visar att Scanias produktionssystem fokuserar pa
kundens behov och 6kad lonsamhet. Det bygger pd fyra principer, vilka &r
Normalldge, Ritt frdn mig, Behovsstyrt virdeskapande samt Stindiga
forbattringar, och kdrnvérden, vilka ar kunden forst, respekt for individen,
eliminering av sldseri, Beslutsamhet, laganda och integritet. Ddrmed studerar
examensarbetet vissa Lean principer som kan vara ldmpliga for dmnet som
studeras. Lean produktion dr en filosofi och metodik som strivar efter att
minimera resursanviandning samtidigt som produktionskvalitet och effektivitet
Okas. Princip 2: Skapa kontinuerliga processfloden som for upp problemen till
ytan. Denna princip betonar vikten av att skapa flytande och sammanhéngande
arbetsfloden som underldttar identifiering och l6sningsfokusering kring
potentiella problem. Princip 3: Lat efterfrigan styra for att undvika
overproduktion. Har ligger fokus pa att anpassa produktionen efter faktisk
efterfragan for att undvika Overskott och onddiga lager. Princip 4: Jamna ut
arbetsbelastningen (Heijunka). Principen understryker betydelsen av att
distribuera arbetsbordan jimnt over tiden for att undvika toppar och dalar 1
produktionen. Princip 8: Anamma och anpassa tekniken sd att den stodjer
medarbetarna och processerna. Hér framhédlls vikten av att implementera
teknologi pd ett sdtt som stdder och underldttar bdde medarbetare och
arbetsprocesser. Princip 13: Fatta beslut langsamt och i konsensus, évervig
noga samtliga alternativ, verkstdll snabbt. Denna princip fokuserar pa att
noggrant overvéga olika alternativ innan beslut fattas och sedan agera snabbt
och effektivt efter beslutet har fattats. Just-in-Time beskriver en metod for att
producera och leverera varor precis 1 ritt mangd, vid rétt tidpunkt och till ritt
plats. Reservdelsstrategier utforskas for att sdkerstilla tillgdngligheten av
reservdelar och hantera reservdelstillverkningen pa béasta mojliga sitt. Foljande
aspekter behandlas. Reservdelsklassificering diskuterar olika metoder for att
klassificera reservdelar, inklusive Paretoprincipen och volymvérdesanalys,
HML-klassificering och SDE-klassificering. Sékerhetslager beskriver
anvandningen av sdkerhetslager som en strategi for att hantera osdkerhet och
variation 1 efterfragan. Decentraliserad och Centraliserad Styrning diskuterar
fordelar och nackdelar med bade decentraliserade och centraliserade metoder
for att styra reservdelsforsorjning och lagerhantering.

Produktionsanalysen visar att det ar olika volymer for de olika produkterna.
Vissa produkter har 1ag produktionsvolym och kort produktionsperiod, ddremot
har andra produkter hogre produktionsvolym och kort produktionsperiod,
medan andra produkter har hog produktionsvolym och l&ng produktionsperiod.
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Genom att dela produktionsvolymer till Idga och hoga volymer gor det enklare
att se vilka ldmpliga beslut som kan fattas gillande arbetssdtten som ska
tillampas.
Enligt HML-klassificering sa kan produkterna klassificeras 1 tabell 3
fram till &ret sju enligt planerade produktionsvolymer (se figur 20):

Tabell 3. HML-klassificering
H=High Produkt C
M=Medium | P160 Produkt A | Produkt B
L=Low Produkt D | GEM

SDE-klassificeringen grundar sig pa en analys av svarighetsgraden vid
anskaffning av en specifik produkt. I detta fall anvénds tre kategorier:
'S' for knapp (Scarce), 'D' for svér (Difficult) och 'E' {or enkel (Easy).
Tabell 4 anvinds for att klassificera svarighetsgraden for produkterna
som tillverkas pé e-mobility produktionslinjen.

Tabell 4. SDE-klassificering

Produkt Anledning

S = knapp (Scarce) Produkt A Har manga artiklar &
kommer véldigt sdllan 1
produktionen, vilket
gor det svart att 1dra
personalen hur den

byggs
D = svar (Difficult) GEM Har fler artiklar &
kommer mer séllan
E = enkel (Easy) P160 Produkten har inte sd
mycket artiklar

Paretoprincipen och volymvérdesanalys dr enkel men kraftfull princip,
och den hjilper att identifiera vilka produkter foretaget bor fokusera pa.
Genom att arbeta med de 20 procent av artiklarna som genererar 80
procent av volymvérdet kan foretaget uppnd betydande forbéttrad
reservdelsutvirderingsstrategi, inklusive besparingar. Sa skapades
volymvirdesanalysen utifrdn det resultatet som examensarbetet har
kommit fram till. Volymvirdesanalysen visas i figur 24, ddr rangordnas
artiklarna fran aret sju.
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Antal produkger Volymvirdesanalys

il

Artlkel mP160 wA mwB mC wD mGEM

100
90
80

70
60
50
20
30
20

10
ar

Figur 24. Volymvdirdesanalys

Efter att ha rangordnat volymvirdeselementen presenteras de i ett
kumulativt diagram, som dven kan kallas {f6r paretodiagram. Denna
klassificeringsmetod visar vilka reservdelar som 4r mest intressanta
for foretaget att fokusera pa, vilket underlittar reservdelsutvardering
och beslutfattande. Figur 25 som presenterar paretodiagram visar att
reservdelarna for produkt P160 & C ar mest intressanta for kommande
tva aren, speciellt produkt C, eftersom produktionsvolymen ser hog ut
1 de forsta 20% av produkterna, ddrmed enligt Paretoprincipen och
volymvirdesanalys sa bor reservdelsproduktionen f6r P160 & produkt
C ligger i foretagets fokus. Eftersom dessa produkter visar sig viktiga
for foretaget sé kan det vara valdigt 1ampligt och effektivt att behalla
tillverkningen av dessa produkter pa samma produktionslinje for ett
par ar framover.
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Figur 25. Paretodiagram for kommande tva dr.

Tillgangliga metoder

Resultatet visar att foretaget har flera tillgingliga metoder 1 dagsldaget som kan
Overviga for att hantera reservdelstillverkningen. Dessa inkluderar:

DT-avdelningen: dir ligger den dedikerade produktionslinjen f{or
produkterna som studeras i1 detta examensarbete, och dir byggs
reservdelarna som efterfragas 1 dagslaget

Foretagets reservdelslager i Belgien: platsen dir Scanias reservdelar
som tillverkas av DT lagras och distribueras.

Reparationsytan: ar en dedikerad yta for reparationer av produkter som
behover det, men kan anvédndas for att bygga vanliga produkter eller
bygga reservdelar.

En annan enhet inom foretaget/externt: En alternativ enhet eller extern
resurs fOr att hantera reservdelstillverkning.

Dessa identifierade metoder utgor olika strategier som foretaget har
tillgdngliga for att effektivt hantera sin reservdelstillverkning.

40



5 Diskussion

I diskussionen diskuteras resultatet, direfter kopplas resultatet med teorin for
att kunna dra slutliga slutsatser foljt av rekommendationer till fallforetaget.
Examensarbetet har som overgripande syfte att analysera och utviardera
foretagets befintliga tillvigagangssitt for utvardering av reservdelar inom e-
mobility produktionslinjen. Med tanke pa att denna produktionslinje ar
relativt ny och innefattar kontinuerlig tillverkning av nya produkter, ar det av
vikt att undersdka hur reservdelshantering bor hanteras och utvirderas for e-
mobilitet. Det priméra syftet med examensarbetet ar att erhalla en forstaelse
for foretagets aktuella situation avseende utvirdering av reservdelar inom e-
mobilitetsproduktionslinjen. Genom att gora detta kommer rekommendationer
kunna formuleras for att mgjliggora att foretaget kan fortséatta tillhandahalla
reservdelar till eftermarknaden pé ett effektivt sitt.

5.1 Nulagesbeskrivning

Nulédgesbeskrivningen visar hur reservdelstillverkningsprocessen pa DT ser ut,
och didrmed vilka beslut som fattas av planeringen pd DT.
Nulédgesbeskrivningen resulterar 1 att DT far 1in prognos for
reservdelsbestéllningar frn reserven (ett reservdelslager som tillhér Scania och
ligger 1 Belgien). Reserven skickar Excel-fil dagligen med serienummer pé de
reservdelar som behdover tillverkas. Planeringen pa DT fattar sedan beslut om
nédr och var reservdelarna ska tillverkas for att sikerstélla att de levereras 1 ritt
tid och inte stor tillverkningen av andra produkter. Detta visar att foretaget
tillimpar lean tredje princip som handlar om att lata efterfrigan styra
produktionen samt “just-in-time” som ocksd handlar om att tillverka ritt
komponent i ratt méngd 1 ratt tid, vilket bidrar med att minska ramaterial i lagret
som 1 sin tur minskar produkt 1 arbete (PIA). Detta innebér att foretaget stravar
efter att producera och lagra endast det som efterfrdgas av kunderna. Genom att
folja denna planeringsstrategi sédkrar Scania att kunden fér leverans 1 tid, vilket
stimmer véldigt bra med Scanias produktionssystemet som syftar till att
uppfylla kundernas behov samtidigt uppnd oOkad lonsamhet, tillvdxt och
konkurrenskraft.

Denna strategi visar ocksa att huvudsakerna nér det géller beslutfattandet av
planeringen dr kunden forst, och leverans. Kunden forst dr en av de
grundldggande som Scania huset bygger pa, dirmed &r leverans en
prioritering som Scania huset innehéller (se figur 2).
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Nulédgesbeskrivningen visar att behovstiden hos reserven (SPC avdelning) ér
en avgorande faktor for beslut som fattas av DT nér det géller prognoser och
tillverkning av reservdelar. Prognosen som utfors av SPC visar volymer och
leveranstid for reservdelar som behdver tillverkas av DT for att sdkerstélla att
reservdelarna alltid finns 1 lagret och kan levereras till kund nir behovet
uppstar.

Nuldgesanalysen visar att foretaget inte har direkt lager for reservdelar pa
byggnaden dir produkterna tillverkas, det vill séga att det inte finns mdjlighet
att lagra reservdelarna ldngre &n ndgra dagar eller ndgon vecka. Dédrmed
fungerar SPC-avdelning som ett reservdelslager for foretaget. Dar lagras
reservdelarna innan de skickas vidare till kund nir behovet uppstér. Detta kan
tolkas som att Scania har centraliserad modell, diar harstammar beslutfattandet
frén en central instans med ett sammanhédngande informationssystem, vilket ar
SPC-avdelning i detta fall. Detta gor det mojligt att ha global dversikt 6ver hela
distributionsndtverket och underléttar en effektivare allokeringsstrategi dér
behoven dr mest akuta. Detta reservdelslager kan dven tolkas som ett
sdkerhetslager som ér beskriven under teoridelen (2.4). Att ha ett sdkerhetslager
ar det en lamplig strategi for att forse eftermarknad med reservdelar och
sdkerstdlla kvalitén och att leveransen sker i tid. Dessa principer och
prioriteringar dr inbyggda 1 Scania huset, och ddrmed kan det ses att Scanias
sdkerhetslager ar en viktig faktor for foretaget ndr det géller kvalité och
leverans, och ddrmed kan lagerhanteringen optimeras och sékerstélla effektiv
produktforsorjning, maste Scania fortsitta arbeta systematiskt for att reducera
genomloppstiderna 1 tillverkningsprocessen och hantera eventuella stérningar
som kan pdverka ledtiderna, sa att foretaget kan né sa smidig produktion som
mojligt, vilket gor det smidigare att hantera och fylla reservdelslagret nér
behovet uppstar.

5.2 Produktionsprocess diskussion

Produktionsprocessen ér en stor faktor vid anskaffningen av reservdelarna och
enligt sdkerhetslagersteorin dr produktionsprocessen en viktig faktor for att fa
ett valfungerande sékerhetslager.

Utifrdn observationer som tagits pa plats under arbetets gang och vad
personalen forklarade, sa visar resultatet att den dedikerade produktionslinjen
har speciella utrustningar for att utfora tester pa de kompletta reservdelarna
(P160, produkt A, produkt B, produkt C, produkt D och GEM). Testerna
genomfors for att sdkerstilla den forvdntade kvaliteten och att produkten
fungerar som den ska. Det dr en avgorande faktor som behover diskuteras och
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analyseras vildigt noggrant nér det géller skaffningen av reservdelar externt.
Kwvalité och leverans &r viktiga punkter att ta i beaktande nir reservdelarna kops
externt.

Déremot har foretaget béttre styrning pa produktionsprocessen, kvaliteten och
leveransen nér reservdelarna produceras internt. Pa detta sétt undviker foretaget
risker for sdmre kvalité eller forseningar 1 leveransen, vilket foreslar att det &r
battre alternativ att tillverka dessa reservdelar pd den dedikerade
produktionslinjen. Pa detta sétt kan foretaget fortsatta tillimpa och folja sina
principer enligt Scania huset som visar att kvalitet och leveransprecision &r
valdigt viktiga punkter for foretaget.

Déremot kan reservdelar som dr delkomponenter sésom GEM elmaskin, P160
elmaskin, Powersplit 1 GEM och Powersplit 2 GEM tillverkas 1 en separat yta
bredvid produktionslinjen, ddrefter monteras de pa som en del av den kompletta
produkten 1 produktionslinjen eller séljs de som reservdelar till kund. Detta
visar att tillverkningen av dessa delkomponenter ir sjdlvstindig och inte stor
produktionen av andra produkter pé linjen, och ddrmed tillverkningen av dessa
delkomponenter dr smidigare, eftersom de kan tillverkas separat under mindre
tid jamfort med de kompletta produkter och inte behdva stora tester som tar 14g
tid for att sdkerstélla dess kvalité och funktionalitet. Detta forklaras av lean
fjarde princip som handlar om att jimna ut arbetsbelastningen (heijunka) som
ar en viktig del av leanfilosofin. Syftet med principen ar att skapa en jamn och
balanserad produktion, dédr produktivitet ligger pd en hdg niva utan onodig
stress pa personal och utrustning.

Produktionsprocessdiskussionen leder till att e-mobility produktionslinjen har
en smidig produktionsprocess med flexibilitet att styra produktionen beroende
pa marknadsefterfrdgan samtidigt att leverera produkterna i tid med att fylla
den forviantade kvaliteten (kunden forst som dr Scania husets grundldggande,
leverans och kvalitet som &r prioriteringar som Scania huset innehdller).
Déremot ér stopptiden den stora storningen som paverkar produktionen pé e-
mobility 1 dagsldget, och detta dr pa grund av olika anledningar som resultatet
har kommit fram till.

Stopptider
I e-mobility-produktionen finns det olika stopptider och stélltider for de olika
produkterna. Dessa tider har olika orsaker och paverkar

produktionseffektiviteten pa olika sitt.

o For produkten P160 ar stopptiden cirka 5 minuter per dag, vilket beror
pa sma justeringar som behover goras. Det ar troligtvis snabba och
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mindre komplexa justeringar som kravs for att sikerstélla
produktkvaliteten eller for att anpassa tillverkningsprocessen efter
specifika behov. Denna relativt korta stopptid tyder pé att P160-
produktionen har en relativt smidig process.

o Produkt A har betydligt lingre stopptid, som stracker sig fran 3 till 4
timmar per ldda. Stopptiden per dag for denna produkt kan skilja sig
utifran antalet som produceras per dag. Orsaken till detta &r
formontering, vilket innebér att det krdvs en mer omfattande process
for att forbereda produkten innan den kan fortsdtta genom
tillverkningslinjen. Det kan inkludera att montera olika delar eller
komponenter innan produkten gar vidare till nista steg. Den betydligt
langre stopptiden for Produkt A jamfort med P160 kan péverka
produktionsflodet och effektiviteten negativt.

o For produkten GEM ir stopptiden ungetér 30 minuter per lada pa
grund av obalans i materialpositioner. Stopptiden per dag f6r denna
produkt kan skilja sig utifrén antalet som produceras per dag. Det
innebér att det kan finnas problem eller svarigheter med att hitta
materialen, vilket kriver tid for att leta efter ratt material. Denna
stopptid kan paverka produktionstakten och effektiviteten for GEM-
produktionen.

Stalltider

Nar det géller stélltiden, den tid det tar att byta adapter frdn P160 till
A-produktadaptern, dr den ungefar 5—10 minuter. Detta dr den tid som
kravs for att anpassa produktionslinjen till en annan produkt genom att
byta adapter. Att ha en relativt kort stélltid mojliggor en snabb
overgang mellan olika produkter och minskar det totala
produktionsstoppet for att byta adapter.

Sammanfattningsvis sd visar det att det finns skillnader 1 stopptider och
stélltider for de olika produkterna i e-mobility-produktionen. Det ar viktigt att
Overvaka och hantera stopptider for att sdkerstilla smidig produktion och
minimera produktionsavbrott. Reducering av stopptider och stilltider kan
bidra till en 6kad produktionshastighet och bittre anvandning av
produktionsresurser, och dirmed béttre lagerstyrning for reservdelarna.
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Resultatet visar att den befintliga reparationsytan inom e-mobility
produktionslinjen kan vara en effektiv resurs for skaffning av reservdelar.
Denna reparationsyta erbjuder mojligheten att bygga reservdelar oberoende av
den produktionslinjen, vilket minimerar paverkan pd produktionen av andra
produkter. Det gor att reparationsytan kan fungera som en smidig och effektiv
16sning under perioder med hog produktion pa linjen eller nér det &r svart att
inkludera tillverkningsordrar i den befintliga produktionen.

En nackdel med reparationsytan &r att testutrustningen endast kan utfora tester
for P160-produkter, vilket begrinsar dess kapacitet att testa andra produkter.
Dessutom tar tillverkningsprocessen pa reparationsytan langre tid jamfort med
den dedikerade linjen, da den &r smal och kan hantera endast en produkt &t
gangen. Trots dessa nackdelar fungerar reparationsytan som en smidig och
flexibel metod for tillverkning av reservdelar. For att kunna integrera
reparationsytan med den dedikerade produktionslinjen krdvs en noga
overvigd och diskuterad beslutsprocess med de relevanta parterna. Princip 13
inom lean-filosofin betonar vikten av beslutsfattande 1 en verksamhet eller
organisation. For att uppna uppsatta mél och 16sa problem ar det av yttersta
vikt att fatta korrekta beslut. Detta innebér att noggrant planera och dvervéga
alla tillgingliga alternativ innan beslutet tas. Genom att tilldmpa principerna
for lean kan foretaget sékerstélla att beslutsfattandet &r genomtiankt och att de
basta mojliga alternativen overvags innan processen gar vidare.

5.3 Produktionsanalys diskussion

Vid en jimforelse med andra produktionslinjer, dir varierande
produktionsvolymer forekommer, utfors ett arbetssitt rorande
reservdelsproduktionen. Hér foljer foretaget en metod dar tillverkningen av
reservdelar bibehalls pa samma produktionslinje dven efter att produkten har
utgatt ur produktionen. Denna strategi understodjer foretagets Gvergripande
princip om att prioritera kundens behov (se figur 2). Foretaget har faststéllt en
riktlinje som stadgar att eftermarknaden ska forse med reservdelar i minst tio
ar efter det att produkten har upphdért att tillverkas. Det radande arbetsséttet
verkar Overensstimma vil med Scanias egna riktlinjer och prioriteringar.

Lean-principen "Just in Time" (JIT) harmonierar 1 hog grad med Scanias
betoning pé "leveransprecision". Detta innebair att det dr avgorande att
producera exakt ritt komponent 1 rdtt méngd och 1 ritt tid, med allt annat
betraktat som overflodigt. Detta tyder pé att foretaget foljer sina egna
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riktlinjer och prioriteringar noggrant och stravar efter en verksamhet som
héller sig till foretagets normer.

Produktionsvolymsdiagrammen avslojar att produktionen ér relativt lag fram
till det sjunde aret. Detta mdjliggor for foretaget att fortsétta tillverkningen av
reservdelar pa samma produktionslinje utan att det paverkar produktionen av
andra produkter under de kommande tre &ren. Efter det sjunde aret indikerar
diagrammen en 6kande produktionstrend, vilket eventuellt krdaver en ny
overvigning angdende reservdelstillverkningen av planeringsavdelningen.
Denna 6vervégelse méaste baseras pd en ny bedomning av nuliget,
produktionsprocessen och produktionsanalysen. Resultatet kan éndras over
tiden och darmed kan det beslut som &r lampligt 1 nuldget vara annorlunda om
tre ar (se figur 20).

Foretaget har medvetet valt att halla fast vid samma strategi, da den har visat
sig vara ldmplig, pdlitlig och framgéingsrik for att uppna foretagets
prioriteringar och principer, med fokus pa kvalitet, leveranssékerhet och
kundens behov. Detta forklaras till och med av Lean-princip nummer atta,
som betonar anvindningen av palitlig, véiletablerad teknik som stéder
personalen och processerna pa ett tillforlitligt satt. Detta medfor att man
undviker att introducera ny teknik som inte dr nddvandig for processen eller
som inte har blivit ordentligt testad.

5.4 Tillgangliga metoder

Diskussioner fran nuldgesbeskrivning, produktionsprocess och
produktionsanalys ledde till vissa metoder som dr lampliga for foretaget att
implementera for att forse eftermarknad med reservdelar.

DT ar den avdelningen som bedrivs tillverkningen av bade produkter
och efterfrigade reservdelar. Detta arbetssétt dr [dmpligt for att
tillgodose reservdelsbehovet, sdrskilt ndr produkten nyligen har slutat
produceras. Detta tillvagagingssitt efterliknar en annan
produktionslinje dér produktionen av reservdelar fortséitter pd samma
dedikerade linje dven efter att produkten har slutat tillverkas. Att
fortsatta tillverka reservdelarna pa den dedikerade produktionslinjen ar
en beprovad metod frén en annan linje och kan didrmed vara ett
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lampligt tillvigagangssétt for e-mobility-reservdelar. Denna praxis ar i
linje med principen nummer atta inom lean, som innebdr att foretaget
endast bor anvinda palitlig och vil beprovad teknik som stoder
personalen och processerna pa ett palitligt sitt. Detta forhindrar
inforandet av ny teknik som inte dr nddvandig for processen eller inte
har blivit tillrackligt testad. Genom att anvdnda beprovade tekniker
kan foretaget undvika problem eftersom ny teknik inte alltid ar
tillforlitlig 1 borjan. Det ar ldmpligt att behélla tekniker som
effektiviserar arbetsprocesserna och forbéttrar arbetsflodet, samtidigt
som tekniker som inte dr nddvéndiga for processen eller har en negativ
inverkan pé foretagskulturen bor avvecklas.

Foretagets reservdelslager ar beldget i Belgien och dér lagras
Scanias reservdelar som tillverkas och skickas av DT. SPC-
avdelningen ansvarar for att prognostisera reservdelsbehovet och vilka
serienummer som ska tillverkas av DT. Dérefter skickas reservdelarna
dagligen till Belgien och lagras dér. Att ha ett reservdelslager ar en
fordelaktig strategi for att sdkerstélla att reservdelarna levereras 1 ratt
tid enligt Scanias prioritering av "leverans". Denna strategi gynnar
ocksa personalen och utrustningen pa produktionslinjen, eftersom de
far bestéllningar 1 god tid baserat pa prognoserna fran SPC. Detta
skapar kontinuerliga processfloden, vilket ar en viktig princip inom
lean. Den hér principen, tillsammans med lean's andra princip om att
skapa kontinuerliga processfloden for att eliminera onddig tid och
effektivisera arbetsprocesserna, forklarar vikten av att planera i god
tid. Genom att planera i god tid kan en jimn och balanserad
produktion uppnaés, vilket ocksa dr en central del av leanfilosofin.
Malet &r att uppna hog produktivitet utan onddig stress pa personal
och utrustning. Genom att anvénda reservdelslagret minskar stressen
pa produktionslinjen samtidigt som behovet av reservdelarna
sakerstills.

Déremot skulle det inte vara lampligt eller ekonomiskt att skaffa dnnu
ett lager pa DT for niarvarande. Det nuvarande reservdelslagret i
Belgien fungerar redan effektivt, dar reservdelarna skickas och lagras
dagligen innan de levereras till kunderna nér behovet uppstar.
Déaremot kan en decentraliserad modell tillimpas ifall DT har
bekymmer med att tillverka och leverera i tid de efterfragade
reservdelarna. Den decentraliserade modellen kinnetecknas av lokal
hantering av lager med separata, ej integrerade informationssystem.
Det vill sidga att DT kan jobba sjdlvstandigt och vara ansvarig for
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pafyllning f6r sitt eget lager. Enligt dagslidget sa finns inget behov av
att implementera den decentraliserade modellen, men denna modell
kan vara ett mojligt alternativ i framtiden.

Reparationsytan for reservdelstillverkning dr en snabb och smidig
16sning nér produktionen adr hog pa den dedikerade linjen och det ar
svart att producera efterfraigade reservdelar samtidigt som kvaliteten
sakerstills. Det sikerstéller att reservdelstillverkningen kan genomforas
vid behov utan att paverka produktionen av andra produkter. Detta
arbetssétt foljer principen om att jimna ut arbetsbelastningen for att
skapa en balanserad produktion och hog produktivitet utan onodig stress
pa personal och utrustning.

En annan enhet inom foretaget/externt: kan vara en bra 16sning 1
framtiden nér detta alternativ blir mojligt, eftersom DT dr den enda
avdelningen som héller pa med att tillverka dessa produkter och har
mojlighet att producera reservdelar for de. Detta alternativ fungerar
effektivt om efterfragan pé reservdelarna dr hog och DT inte har
mojlighet att producera dessa reservdelar pa grund av nagon
anledning, sdsom fOrseningar pa tillverkningen av andra produkter,
nagon maskin dr trasig och behover lagas, eller den speciella
utrustningen for dessa reservdelar inte finns kvar pa dedikerad
produktionslinje.
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6 Slutsats

I detta kapitel introduceras syftet och fragestéllningarna. Fokus ligger pa att
foresla  atgidrder och  rekommendationer  for att  effektivisera
reservdelsutvirdering inom fordonsindustrin.

1. Hur ser foretagets reservdelstillverkning ut idag nir det giller
varianter, volymer och metoder?

Tre  bestdllningsomraden  identifierades  for  produkterna:
lastbilsprodukter, bussprodukter och MAN-produkter. Dessa inkluderar
specifika modeller och delkomponenter.

Produkterna pé produktionslinjen inkluderar P160, A, B, C, D och
GEM, samt elmaskin och Power split som delkomponenter.
Reservdelsbehovet ér for narvarande lagt pd grund av nylanseringen av
vissa produkter.

HML-klassificering identifierar produkt C med hog produktionsvolym
Fokus bor ldggas pd reservdelsproduktion f6r P160 och produkt C enligt
Paretoprincipen och volymvérdesanalysen.

SDE-klassificeringen ~ kategoriserar ~ produkter  baserat  pa
tillverkningskomplexitet, dar P160 ar den enklaste att producera. medan
GEM och produkt A dr mer utmanande pa grund av komplexitet och
produktionsfrekvens.

Samarbete mellan SPC-reserven och DTs planering dr avgorande for
smidig reservdelstillverkning for elfordon.

2. Viket arbetssiitt dr limpligt for att utvirdera vilka reservdelar som
ska tillverkas?

Slutsatsen betonar behovet av en strukturerad reservdelsutvédrdering med tre
centrala steg:

For att effektivt utvirdera vilka reservdelar som bor produceras foreslés
foljande arbetsmetod:

Klassificering och nuldgesbeskrivning: Analysera och klassificera
produkter for att fa en dversikt over reservdelsbehov och prioriteringar.
Det inkluderar en detaljerad granskning av tillverkningsprocessen,
leveransprognoser och kundkrav.
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Produktionsprocessanalys: En kritisk granskning av
produktionsprocessen dr avgorande for att sdkerstdlla effektivitet och
kvalitet. Intern kontroll minimerar risken for kvalitetsproblem och
leveransforseningar.

Analys av produktionsvolymer: Studera framtida forvantade
produktionsvolymer  for  att  planera och  besluta om
reservdelsproduktion. Fortsatt tillverkning pé befintliga linjer, sérskilt
under perioder med lag produktion, kan vara fordelaktig.

Denna metod mgjliggér fokus pa kritiska produkter och processer for att
optimera reservdelsforsorjningen.

3. Vilka tillverkningsstrategier kan tillimpas for att forse
eftermarknad med reservdelar?

Prioritering av mest efterfrdgade reservdelar: Rekommenderas att
fokusera pa tillverkningen av hogst efterfragade reservdelar pa e-
mobility produktionslinjen de kommande tva aren.

Integrering av reservdelstillverkning: Att integrera
reservdelstillverkning pa produktionslinjen och reparationsytan kan 6ka
flexibiliteten for eftermarknadsbestéillningar och forkorta leveranstiden.
Sakerhetslager som viktig buffert: Ett sdkerhetslager spelar en central
roll for att sdkerstilla produkttillgdnglighet under langa
ateranskaffningstider. Systematisk reduktion av genomloppstider kan
optimera lagerhanteringen.

Centraliserad vs. decentraliserad lagerhantering: Forbéttringar av
tillverkning och leverans av efterfrdgade reservdelar kan Overvigas
genom att anvinda en decentraliserad lagermodell. For ndrvarande finns
inget akut behov av denna modell, men den kan vara en mojlig
framtidslosning.
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Bilaga 1

Har presenterar ndgra av de grunda fradgor och det omrédden som diskuterades
under de forsta fyra intervjuerna. D4 intervjun var av semi-strukturerade i sin
karaktér s anvindes inte frigorna exakt utan var mer av ett hjdlpmedel for att
alla omrdden 1 nuldge och produktionsplanering kunde berdras under
intervjun, foljdfragor stdlldes under intervjuns gang.

Hur ser Scanias prognos- och planeringsstrategier ut?

Hur ofta har en order kommit per produkt och 1 vilka volymer?
Var har beslut tagits?

Vad baseras besluten pa?

Hur ser den 6versiktiliga produktionsplaneringen ut?

A

Hur andra produktionslinje har gjort med liknande produkter?
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Bilaga 2

Har presenterar ndgra av de grunda fradgor och det omrédden som diskuterades
under de andra fyra intervjuerna. Da intervjun var av strukturerade i sin
karaktir s anvdndes exakta frigorna for att alla omraden 1 produktion,
planering samt stopptid & stélltid kunde beroras under intervjun, foljdfragor
stélldes under intervjuns gang.

Hur andra produktionslinje har gjort med liknande produkter?

Hur léange ska reservdelarna tillverkas for att forse eftermarknaden?
Hur léange ska Scania forse eftermarknaden med reservdelar?

Hur mycket &r stopp/stélltider for respektive produkter?

Vad finns for svarigheter vid tillverkningen av produkterna?
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