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Sammanfattning

Detta examensarbete har genomforts pd ABB Cewe-Control i Vasteras dar en undersdkningsmodell
for reducering av bundet kapital och starkt leverantérssamverkan har tagits fram fér anvandning av
leverantorsutvecklare pa avdelningen planering och material. Examensarbetets syfte ar tvadelat och
bestar dels av utvecklingen av modellen samt identifiering av forbattringsférslag genom tillampning
av _modellen i en befintlig leverantorsrelation. Vid framtagningen av modellen har en
processbeskrivning foljts for att sakerstdlla att modellen uppfyller sitt syfte samt de krav som de
framtida anvandarna och uppdragsgivaren stéllt pa den. Modellen har dven skapats med hansyn till
befintlig teori, dd framfor allt teori kring kartlaggning av materialfloden (Oskarsson et al, 2006),
tidsreducerande principer enligt Persson (1995) samt konkurrensférdelar i foérsorjningskedjan (Lee,
2004). Den fardiga modellen bestar av sex steg vilka innefattar datainsamling, kartlaggning,
visualisering av den insamlade informationen, diskussioner med leverantdéren gallande
forbattringsmojligheter, analys av forbattringsforslag samt skapande av en handlingsplan for
genomférande av forslagen och uppféljning. Modellen har fatt god kritik av bade
leverantorsutvecklarna och uppdragsgivaren.

Vid tillampningen av modellen i en befintlig leverantorsrelation pa ABB Xinhui i Kina har tva
materialfloden studerats och atta forbattringsforslag identifierats gallande material- och
informationsflodena samt samarbete och leverantorsutveckling. Forslagen innefattar bland annat
utokad information och 6kad frekvens gdllande de prognoser som Cewe-Control sander till ABB
Xinhui samt forbattrad prognostillforlitlighet. Detta for att underldtta planeringsarbetet pa ABB
Xinhui. Vidare foreslas att Cewe-Control ska minska sina orderkvantiteter och istéllet bestélla oftare
ifran ABB Xinhui for att undvika att efterfragevariationer i forsorjningskedjan forstarks. D& ABB Xinhui
endast skapar exportdokument till Cewe-Controls order en gang per vecka finns en stor variation i
ledtiden. Av denna anledning foreslas det att exportdokumenten ska skapas tva ganger i veckan.
Detta skulle utéver en minskad variation i ledtiden och en minskad ledtid totalt sett dven innebara
att de tva transporttillfdllena fran ABB Xinhui till Cewe-Control kan nyttjas mer effektivt. ABB Xinhui
berdknar transportledtiden fran Kina till Sverige till sju dagar, men historiken visar att det vid
majoriteten av tillfallena endast tar tre eller fyra dagar. Utredarna foresla av denna anledning att dels
en tidigarelaggning av uttransporten fran ABB Xinhui, vilket reducerar en dag i ledtiden, samt att ABB
Xinhui tillsammans med sin speditor sakerstéller transportledtiden till tre dagar. Vidare foreslas att
informationsdelningen mellan foretagen ska ses over och forbattras bland annat genom att
sakerstalla att ratt personer far ta del av ratt information. De sista forslagen innefattar utveckling av
de utvarderingsformat som Cewe-Control anvander for leverantorsutvardering samt initiering av ett
VMlI-partnerskap mellan Cewe-Control och ABB Xinhui. Om samtliga forbattringsférslag genomfoérs
kan ledtiden férkortas fran maximalt 21 respektive 28 dagar till maximalt 13 dagar. Kan forslagen
tilldmpas pa samtliga produkter som tillhér de studerade produkternas produktgrupper kan det
bundna kapitalet for dessa produkter reduceras med 11,6 % i ABB Cewe-Controls lager. Darmed
frigors 278 035 kronor.

Utredarna har presenterat forbattringsforslagen for bade Cewe-Control och ABB Xinhui, varpa de
bada foretagen var for sig har prioriterat forslagen utifran ett antal olika aspekter. De
forbattringsforslag som fatt hogst prioritering och ska genomféras inom en 6verskadlig framtid ar
forslagen gallande skapande av exportdokument, transportledtiden, informationsdelning samt



forslaget om minskade orderkvantiteter. Okad prognosinformation och férbattrad tillforlitlighet i
prognoserna ska behandlas genom den foérbattrade informationsdelningen. Utredarna bedémer att
ovan angivna potentiella resultat kan uppnas, trots att férslagen gallande utveckling av
utvarderingsformat och VMI-partnerskap inte kommer att tillgodoses.



Abstract

This master thesis has been performed at ABB Cewe-Control in Vasteras and an investigational model
for reduction of tied up capital and deepened supplier collaboration has been developed to be used
by the supplier developers at the department of planning and material. The purpose of the master
thesis consists of two parts; development of the investigational model and identification of
improvement proposals by using the model in an existing supplier relation. The model has been
developed in line with a process description to ensure that its purpose and the requirements that the
future users and the assigner of the master thesis have are fulfilled. Also, the model is based on
theory about how to map material flows (Oskarsson et al, 2006), time-based principles for process
improvements by Persson (1995) and competitive advantages in the supply chain (Lee, 2004). The
completed investigational model consists of six stages which include data collection, mapping,
visualization of collected information, discussions with the supplier about potential improvement
areas, analysis of proposed improvements and development of an action plan for realization of the
proposals and follow-up. The model has received good critics from both the supplier developers and
the assigner of the master thesis.

When using the investigational model in an existing supplier relation at ABB Xinhui in China, two
material flows have been studied and eight improvement proposals have been identified concerning
the material- and information flows, collaboration and supplier development. The proposals include
extended information and frequency of the forecasts sent by Cewe-Control to ABB Xinhui as well as
the accuracy of the forecasts. This makes it easier for ABB Xinhui to plan their work. Furthermore,
Cewe-Control is recommended to reduce their order quantities and place their orders more
frequently to ABB Xinhui so that amplification of variation in the demand can be avoided. Since ABB
Xinhui only creates export documents to Cewe-Control once a week, there is a large variation in the
lead time. With this in mind ABB Xinhui is recommended to create the export documents twice a
week. This will, a part from reducing the variation in the lead time and the total lead time, also result
in a better utilization of the two days that transportation takes place from ABB Xinhui to Cewe-
Control. ABB Xinhui estimates the transportation lead time from China to Sweden to seven days.
However, historical data shows that the transportation most of the times only takes three or four
days. Concerning this, ABB Xinhui is suggested to start the transportation earlier in the morning as
this will reduced one day of the lead time and together with their forwarder guarantee the
transportation lead time to three days. Moreover, the information sharing between the two
companies should be looked over so that right persons receive right information. Also, there are
improvement proposals concerning the development of Cewe-Controls way of evaluating their
suppliers and initiation of a VMI partnership between Cewe-Control and ABB Xinhui. If all the
proposed improvements are realized, the lead time can be reduced from today’s maximum of 21 and
28 days to a maximum of 13 days. Also, if the proposals are carried out for all products, belonging to
the same product categories as the two studied products, the tied up capital for these products can
be reduced with 11,6 % in Cewe-Control’s inventory. This corresponds to 278 035 SEK.

The proposed improvements have been presented for both Cewe-Control and ABB Xinhui, after
which both companies have prioritized them separately. The proposals that were highest prioritized
will be realized within a near future. These proposals are the ones concerning the export document,
transportation lead time, information sharing and reduced order quantities. The extended



information and the accuracy concerning the forecasts will be handled through the improved
information sharing. The above stated potential results are still considered to be valid, even though
the proposals concerning the supplier evaluation and VMI partnership will not be carried out.
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1 Inledning

| detta kapitel ges forst en presentation av bakgrunden till projektet varpa dess syfte, avgrénsningar
och mdlgrupp diskuteras. Dérefter delges Idsaren en historisk skildring 6ver hur ABB tidigare arbetat
med reducering av bundet kapital varpa de tva féretag som behandlas i projektet, ABB Cewe-Control
och ABB Xinhui beskrivs. Beskrivningarna redogér bland annat fér hur respektive féretag mdter sin
kapitalbindning och hur férhdllandet mellan dem med avseende pd kapitalbindning ser ut.
Avslutningsvis redovisas rapportens uppbyggnad och stuktur med syfte att underléitta den fortsatta
ldsningen.

| Figur 1 nedan presenteras en pyramidbild som illustrerar rapportens struktur och uppbyggnad dér
aktuellt kapitel dr markerat.

Teoretiska
reflektioner

Studie av ABB Xinhui

Framtagning, utvardering och

utveckling av undersdkningsmodell

Teoretisk referensram

Inledning Metod

Figur 1: Strukturbild 6ver rapportens utformning i vilken aktuellt kapitel markerats



1.1 Bakgrund

Efter en langre tid av hogkonjunktur brot en lagkonjunktur ut i september 2008. Under det gangna
aret har foretag varlden 6ver forsokt anpassa sig till de nya omstandigheter och forutsattningar de
stéllts infor. Under hogkonjunkturen lag ABBs fokus pa att sdlja och leverera sa mycket som majligt
och de drog sig da inte for att halla lager. Tvartom ansags lager snarare vara en férutsattning for att
kunna uppratthalla en hog leveranspalitlighet. Detta beteende har lett till hoga lagernivaer, vilka ABB
i radande lagkonjunktur har bade incitament for, och tid till, att sanka."

Under lagkonjunkturen har ABB satt upp som mal att dess leverantorer ska bidra med en av tva
miljarder kronor i kostnadsbesparingar. Direktiv har dven kommit frdn central niva gallande
reduktion av kapitalbindning. Cewe-Control, vilket i fortsatt text syftar till ABB Cewe-Controls
avdelning i Vasteras, har brutit ned dessa dvergripande direktiv och satt upp egna mal. Minskning av
bundet kapital ska uppnas genom att lagernivder anpassas till, de for lagkonjunkturen, radande
forhallandena. Cewe-Control kommer &dven vid arsskiftet 2009-2010 att andra tidsfonstret for
inleveranser. | nuldget accepteras inleveranser pa begart leveransdatum eller tidigare. Genom att
minska tidsfonstret for inleveranser till mellan tre dagar for tidigt och begart datum hoppas Cewe-
Control kunna reducera sina lagernivaer ytterligare. Aven ledtid &r en visentlig parameter for
kapitalreduktion. Cewe-Control har som malsattning att alltid ha en intern ledtid pa fem arbetsdagar.
Da manga leverantérer har ledtider betydligt langre an fem dagar, maste darfér Cewe-Control halla
lager for att dverbygga detta gap.”

Med utgangspunk ifrdn ovan beskrivna forhallanden har Cewe-Control initierat detta projekt, dar
materialflodet fran deras storsta leverantor i Kina, ABB Xinhui, star i fokus. Genom att studera
materialfloden fran leverantoren till Cewe-Control ska forbattringsatgarder identifieras som
mojliggor forkortning av ledtiden, vilket i sin tur ska minska kapitalbindningen pa Cewe-Control.

1.2 Syfte

Projektets 6vergripande mal ar att reducera bundet kapital och stdrka leverantérssamverkan for ABB
Cewe-Control i Vasteras. Projektet ska darfor;

a) Utveckla en undersokningsmodell for detta andamal

b) Genom tillampning av undersékningsmodellen identifiera forbattringsforslag i en befintlig
leverantorsrelation

1.3 Avgransningar

Projektets avgrdnsningar ligger framst i att utredarna, enligt direktiv fran Cewe-Control, endast
studerar en utvald del av ett materialflode fran en enskild leverantér, se Figur 2.

! pernilla Lindstrém, Chef pa avdelningen PM, (2009-09-14)
2 .
Ibid.
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Figur 2: Studerat omrade

Det studerade flodet utgar ifran leverantérens, i detta fall ABB Xinhuis, inleverans och stracker sig till
inleverans pa Cewe-Control. Utredarna amnar alltsd inte att studera varken underleverantorers
materialflode eller vagen fran Cewe-Control till deras kunder. Vidare gors avgransningar gallande
studerade material i flodet. Endast ett begransat antal agenturprodukter® studeras i projektet.
Ingdende produktionslinor antas i princip vara fixa till sin struktur och layout och endast eventuella
mindre forandringar kan komma att behandlas. D3 projektet genomfdrs vid avdelningen for
materialplanering gors &dven avgransningar utifrdn avdelningens befogenheter. Detta innebar
avgransningar gallande prisdiskussioner och strategiskt inkdp samt kvalitets- och
produktutvecklingsfragor. Reducering av bundet kapital kommer endast bertra rorliga materiella
tillgdngar. Utredarna kommer heller inte att behandla mojligheten till reduktion av bundet kapital
genom cash management.

1.4 Malgrupp

Projektet genomfors som ett examensarbete vid Institutionen for teknisk ekonomi och logistik pa
Lunds Tekniska Hogskola, varpa studenter vid denna institution utgdér en del av malgruppen. Da
projektet genomférs i samarbete med, och pa uppdrag av, Cewe-Control ar detta foretag en viktig
del av malgruppen. Speciellt riktar sig rapporten och dess resultat till beslutsfattare pa Cewe-Control,
som &r involverade i och kan férandra den typ av forsérjningskedjor som behandlas i projektet. Da
undersokningsmodellen ar skapad for anvandning av leverantérsutvecklarna pa Cewe-Control ingar
dven de i malgruppen. Utredarna forutsatter att malgruppen har en fordjupad kunskap inom logistik
och styrning av forsorjningskedjor samt forstaelse for vedertagna begrepp inom omradet.

Den i projektet studerade leverantoren ABB Xinhui ar inte en del av malgruppen for denna rapport,
men kommer att fa ta del av resultatet.

1.5 Foretagsbeskrivning

| detta avsnitt beskrivs forst foretaget ABB oOversiktligt, varpa de bada studerade ABB-foretagen
Cewe-Control och ABB Xinhui presenteras for lasaren.

3 Agenturprodukter ar produkter vilka képs in fardiga fran en leverantor

3



1.5.1 ABB

ABB bildades ar 1988 genom en sammanslagning av det svenska foretaget Asea, Allmédnna Svenska
Elektriska Aktiebolaget, och det schweiziska foretaget Brown Boveri.* ABB ar nu ett varldsledande
foretag inom kraft och automation med uppemot 120 000 medarbetare, vilka ar verksamma i
omkring 100 lander. ABB koncernen ar uppdelad i fem divisioner som var for sig ar uppdelade i olika
affiarsenheter’, se Figur 3.°

ABB
I
[ [ l [ |
Power Power Automation Process Robotics
Products Systems Products Automation

I

Cewe-

Control

Figur 3 Organisationsschema ABB

ABB &r en komplex organisation med hog grad av vertikal integration, se Figur 4.” Vissa ABB bolag &r
leverantorer till andra ABB bolag, samtidigt som majoriteten av de direkta kunderna utgors av ABBs
saljbolag. Séljbolagen ar uppdelade efter land eller region, och dessutom utifran de olika
affarsenheterna. Det finns saledes flera saljbolag i ett land som ar specialiserade pa olika
produktkategorier inom ABB. Slutkunden bestar dels av kunder som képer enskilda produkter och
dels av kunder som koper system, vilka utgors av ett flertal produkter. Saljstrukturen medfor att
merparten av alla kép som kommer in till ABB-bolag sker automatiskt mellan deras sammanlankade
affarssystem.®

ABB leverantor ABB svensk Svenska kunder
forsiljning
™~  ABB-bolag
Leverantsr | | N ABB siljbolag Kunder

Figur 4: Organisationsstruktur inom ABB

Nedan presenteras en historisk tillbakablick 6éver hur ABB tidigare arbetat med reducering av
kapitalbindning. De tva mest omfattande projekten ABB har genomfoért i Sverige beskrivs nedan.

* http://www.abb.se/cawp/seabb361/dd5ce102d6e2635ac1256b880042aee5.aspx, (2009-10-30)
> www.abb.com, (2009-09-10)

® www.abb.se, (2009-09-14)

’ pernilla Lindstrém, Chef p3 avdelningen PM, (2009-09-14)

® Ibid.



http://www.abb.se/cawp/seabb361/dd5ce102d6e2635ac1256b880042aee5.aspx
http://www.abb.com/
http://www.abb.se/

1.5.1.1 Rationaliseringsprojekt pa Asea under 1970-talet

Under 1970-talet genomforde Asea tre stycken rationaliseringsprojekt under ledning av Curt Nicolin,
Aseas davarande vd, och sedermera hans eftertrddare Torsten Lindstrom. Asea var i bérjan pa 1970-
talet indelat i funktionsinriktade avdelningar med en gemensam arsredovisning och budget. Nedan
beskrivs kortfattat tre rationaliseringsprojekts syfte och vilka resultat de ledde till.?

Marknadsorienterad produktionsstandardisering

Ar 1970 startades det forsta rationaliseringsprogrammet Marknadsorienterad produktions-
standardisering, MOPS, med syfte att minska genomloppstider, sdnka kostnader och mdjliggora
snabbare informationsdelning. Genom att omorganisera fran en funktionell organisation till en
linjeorganisation o©kade flexibiliteten i organisationen och genomloppstider kunde minskas.
Specialisterna inom de olika funktionerna delades in i olika sektorer och avdelningar, vilket gjorde att
produkten hamnade i fokus. Organisationsforandringen medférde aven utarbetning av rutiner,
snabbare informationsdelning samt utbildning av medarbetare for att bredda deras arbetsuppgifter.
Resultatet blev sdnkta kostnader, mindre koer, battre nyttjande av tillgdngliga lokaler samt
reducering av interntransporter, vilket tillsammans resulterade i minskade kostnader och
genomloppstider.*°

Effektiviseringskampanj

Nésta rationaliseringsprojekt pa Asea gick under namnet Effektivitetskampanjen och startade 1977.
Fyra 6vergripande mal sattes upp, varpa varje sektion eller avdelning fick skapa egna projektforslag.
Detta gjordes genom att bryta ner malen och darefter skapa egna malsattningar. Projektférslagen
och méalen godkéndes och foljdes upp av en projektgrupp. De fyra dvergripande malen var; ™

Sankta omkostnader
Effektivisera utbildning
Korta genomloppstider

P wnhe

Battre nyttja tillgangliga resurser

Sanka omkostnader skulle uppnas genom sparsamhet och genom att minska mangden produkter i
arbete. Effektiv utbildning skulle fas genom storre motivation och 6kat samarbete. Forkortningen av
genomloppstider gidllde for bade kontors-, produktions- och konstruktionsaktiviteter. Dessutom
skulle tillgangliga resurser, med avseende p& bade maskiner, personal och lokaler, nyttjas effektivt.™

Resultatet av effektiviseringskampanjen var beroende av mellanchefernas engagemang och férmaga
att engagera sin medarbetare. Projekten resulterade i sankta kostnader och minskade
genomloppstider for hela foretaget, da sektionerna och avdelningarna i stor utstrackning lyckades na

. oy 1
sina uppsatta mal.”

° Frank Soderstrém Sekreterare Effektiviseringskampanjens projektgrupp, (2009-10-27) & (2009-11-05)
Ibid.
" Ibid.
2 Ibid.
 Ibid.



Tjdinstemannaarbete

Det tredje rationaliseringsprojektet var tjdnstemannaarbete som inleddes 1978. Som namnet
antyder innebar tjdnstemannaarbete en kartlaggning av tjdnsteméannens arbete, nagot som innebar
att varje tjansteman gjorde en tjadnstemannatabla. Tablan sarskiljde tjansteméannens tid utifran direkt
arbete, indirekt arbete eller utveckling. Dessutom skulle fragorna; vem gor vad, var, hur och varfor
besvaras for att skapa ett effektivare tjanstmannaarbete. Nar kartlaggningen var klar skapades
rationaliseringsplaner foér att omférdela personal genom att eliminera, omprioritera och
omstrukturera arbetsuppgifter.'*

1.5.1.2 T50

TS50 initierades ar 1990 av davarande VD for ABB Sverige, Bert- Olof Svanholm,” och var ett
forandringsprogram som pagick fram till 1996. Affarsklimatet hade dndrats i borjan pa 1990 talet och
det ansags som ett minimikrav, for att 6verhuvudtaget kunna vara med i konkurrensen, att alltid
leverera i tid, felfritt och komplett till ett konkurrenskraftigt pris. Darutéver 1ag konkurrenskraften i
att overtraffa kundernas forvantningar.'® Inledningsvis var forandringsprogrammets Gvergripande
malsattning att reducera alla ledtider med 50 %.'” Forandring skapades via gemensamma
anstrangningar och motiverade medarbetare for att skapa ndjda kunder. Tidig integration av externa
parter, i form av kunder, samt internt fokus mot de anstidllda skapas genom Time Based
Management, TBM, vilket & en metod for processtinkande med syfte att minska ledtider.™
Malsattningen var att skapa storre varde for kunden, vilket genomférdes genom minskning av de
totala cykeltiderna, decentralisering av organisationen samt kompetensutveckling av medarbetarna.
Under aren genomgick programmet ett antal faser med olika fokusering, vilka ses nedan i Tabell 1.*

Tabell 1: De olika faserna i T50

Ar Fokuseringsomrade Overgripande tillstand
1990 Skapa en kéansla av bradska Sammanslagningen genomférd- ett bra utgangslage
1991 Anvands for att hantera Lagkonjunktur

lagkonjunktur

1992 Verktyg for ledning och styrning | Nedskarning

1994 Fokusering pa att fa saker gjorda | Uppsving — kapacitets problem

1995 Sikta langre bort, sikta pa Godtagbara resultat
varldsklass
1996 Fokusering pa varldsklass, Bra resultat

|6nsam tillvaxt

Vid &rsskiftet 1993-1994 hade svenska ABB uppnatt 47 % reduktion av ledtiderna.”® T50 kom darefter
att utvidgas till att dven innefatta begreppet T 50-bolag, vilka var ténkta att fungera som forebilder.
For att bli ett T50-bolag kravdes, férutom en dokumenterad reduktion av ledtiderna med 50 %, dven

" Frank Séderstrom, Sekreterare Effektiviseringskampanjens projektgrupp, (2009-10-27) & (2009-11-05)

> http://www.affarsvarlden.se/hem/nyheter/article236166.ece?, (2009-10-18 kI 20.53)

'® Ancker Johan, Teknikforetagen (T50 — an experience of managing change)

7 http://www.abb.com/cawp/seabb364/cf92ee8c7c102ec3412567bb00389d4b.aspx, (2009-10-18 ki 20.47)
8 Ancker Johan, Teknikféretagen

¥ Ancker Johan, Teknikféretagen (T50 — an experience of managing change)

% Ibid.
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en servicegrad pa dver 95 % och en minskning av det bundna kapitalet med 30 %. Forutom dessa
maétbara varden skulle ett T50-bolag dven leva upp till krav pa kundfokusering, leverantérssamverkan
och kompetensutveckling. 1996 hade samtliga svenska ABB-bolag uppnatt statusen T50-bolag.”

Ar 1996 togs en ny vision fram utifran utvecklingen i T50-projektet. Den nya visionen 16d; *

e Nojda kunder
e Motiverade medarbetare
e Lonsam tillvaxt

1.5.2 Cewe-Control

Cewe-Control ar en affarsenhet inom Automation Products, som i Sverige ar stationerad i Vasteras
och Nykoping. Cewe-Control i Vasteras har fyra produktkategorier i sin produktportfolj; kontraktorer,
mjukstartare, mandverdon och ljusbagsvakter. Cewe-Control har bade egentillverkning av
halvfabrikat och koper in komponenter for slutmontering. De kdper dven in agenturprodukter, det
vill siaga fardiga produkter for direkt distribution till kund.?

Inom logistikavdelningen pa Cewe-Control finns en enhet fér planering och material, PM. Varje
produktkategori har en materialplanerare som ansvarar for avrop av ingdende material i kategorin.
Det finns dven leverantorsutvecklare med uppgift att hjdlpa materialplanerarna i kontakten med
leverantdrerna vid uteblivna eller forsenade leveranser. Detta ska sakerstdlla att materialet kommer
in samt undvika att oonskade monster upprepas. Rapporter och prognoser arbetas fram med hjalp av
egenutvecklade simulerings- och optimeringsprogram.*

1.5.2.1 Produkter pd Cewe-Control

Cewe-Control tillverkar kontraktorer, vilket kan beskrivas som

en stor strombrytare vars huvudkomponenter ar magneter som

antingen sluter eller 6ppnar en storre strémkrets, se Figur 5.

Kontraktorerna tas fram i ett antal olika storlekar och kan till
exempel anviandas som huvudstrombrytare i hyreshus eller i Figur 5: Kontraktorer
vindkraftverk.?®

Den andra produktkategorin ar mjukstartare, vilka anvands for
minskning av slitage pa motorer samt utrustningen som drivs av
motorn, se Figur 6.° Mjukstartarens huvudkomponent &r tyristorer
som successivt rampar upp spdanningen vid start och rampar ner den
vid stop. Att successivt slappa pa spanningen, istallet for allt pa en

Figur 6: Mjukstartare

! http://www.abb.com/cawp/seabb364/cf92ee8c7c102ec3412567bb00389d4b.aspx ,(2009-10-18 ki 20.47)
?2 Ancker Johan, Teknikforetagen (Managing change#2)

2 pernilla Lindstrom, Chef pa avdelningen PM, (2009-09-14)

* Ibid.

» General+presentation+Cewe+Control, (2009-09-03)

% Ibid.

? Ibid.
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gang, motverkar slitage och spanningsfall i elnatet. Cewe-Control
tillverkar mjukstartare i tre storlekar med olika prestanda.?

Manoéverdon &r beteckningen for bade tryckknappar, vred och
nodstoppsknappar, se Figur 7.2 Manéverdonen sitter pa maskiner och
i kontrollrum och finns i tva produktgrupper. Den ena produktgruppen
ar modulbaserad och bestar av tva delar. En standard del med flera
uttag som kopplas till maskinen och den andra, ytterdelen, anvands
for manuell styrning. Fordelen med denna konstruktion ar att flera

moment kan utféras samtidigt med en knapptryckning och att de tva
delarna kan monteras ihop i ett slutskede. Den andra produktgruppen
ar kompaktmandverdonen, vilka har en integrerad kopplings- och  Figur 7: Manéverdon
mandvreringsdel. Kompaktmanéverdonen har endast en kopplings-
mojlighet, vilket begréansar dess anviandningsomrade.*

Ljusbagsvakten ar en produkt som anvdnds for overvakning i
kraftsystem, se Figur 8.3' Det sker ingen tillverkning av ljusbagsvakter
pa Cewe-Control, da dessa kops in som fardiga produkter.

1.5.2.2 Mitning av kapitalbindning pd Cewe-Control

Figur 8: Ljusbagsvakter

Cewe-Control delar in sitt lagerforda material i fyra varderingsklasser
vilka ligger till grund for matning av kapitalbindning. Varderingsklasserna utgérs av; **

e Tillverkade komponenter, tk
e Kopta komponenter, kk

e Tillverkade produkter, tp

e Kopta produkter, kp

Matningen tar endast hansyn till det faktiska vardet av produkter och komponenter i lager, da Cewe-
Control inte rdknar med nagon kalkylrdnta eller riskkostnad. Inte heller kostnader for lagerhallning i

form av hyra, personal, utrustning eller system tas med.>* *

Tillverkade komponenter

Vid berdkning av kapitalbindning for tillverkade komponenter berdknas ett standardpris for varje
komponent, vilket tas fram genom en kalkyl som uppdateras ungefar en gang varje ar. Kalkylen ar en

?® General+presentation+Cewe+Control, (2009-09-03)

* Ibid.

** Ibid.

*! Ibid.

* Ibid.

** Erik Andersson, PM, (2009-10-27)

** Ibid.

3 Detta innebir att det ur Cewe-Controls perspektiv inte kostar nagot att halla lager, vilket &r mottsagelsefullt

da stort fokus ldggs pa reduktion av kapitalbindning.



ogonblicksbild fér given tidpunkt och grundar sig pa ravarupriser, andra direkta kostnader samt

indirekta kostnader. Kapitalbindningen for tillverkade komponenter beriknas enligt nedan; *®

Kapitalbindning,, = standardpris * medellagerniva
Képta komponenter

Da kapitalbindning av kopta komponenter ska berdknas maste ett rorligt pris anvdndas, da dess
inkopspris kan fluktuera pa grund av valutakurser och ramaterialpriser. Det rérliga priset bendmns
moving price och berdaknas som det aktuella inkdpsvardet for de lagrade komponenterna. Moving
price berdaknas genom att summera vardet av de inleveranser som utgor det fysiska lagret, vid en
given tidpunkt, summeras och déarefter divideras med totalt antal fysiska produkter i lagret. En
forutsattning for att detta ska fungera ar att FIFO-principen tiIIémpas."”7

Y-, (inkdpspris = antal)
v, antal;

Moving price =

Kopta komponenters kapitalbindning fas genom att multiplicera moving price, for start av period,
med lagernivan vid samma tidpunkt. Samma berakning gors for slutet av perioden och darefter
berdknas medelvirdet av dessa enligt nedan; **

MOVINGPricesqrt * lagernivagq,+ + movingpricegy,: * lagernivdgy,,
2

Kapitalbindningy, =

Tillverkade produkter

Vid berdkning av kapitalbindning for tillverkade produkter berdknas ett standardpris for varje
produkt, vilket likt for tillverkade komponenter tas fram arligen genom en kalkyl. Kalkylen berdknas
utifran priset pa ingaende komponenter, vilka kan vara bade tillverkade och képta. Dessutom
paverkas standardpriset av direkta och indirekta kostnader. Kapitalbindningen for tillverkade
produkter beraknas enligt nedan; *

Kapitalbindning., = standardpris * medellagerniva
Kopta produkter

Kapitalbindningen foér kopta produkter beraknas pa samma satt som for kopta komponenter enligt
nedan; *°

MovIingpricegtgre * lagernivageq,+ + movingpricegy,: * lagernivagy,;
2

Kapitalbindningy, =

Kapitalbindningen pa Cewe-Control kan delas in utifran ovan beskrivna varderingsklasser, vars bidrag
till det totala rorelsekapitalets kapitalbindning presenteras i Figur 9.

*® Erik Andersson, PM, (2009-10-27)
37 .
Ibid.
*8 |bid.
* Ibid.
0 Ibid.
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Figur 9: De olika varderingsklassernas bidrag till den totala kapitalbindningen1
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1.5.3 ABBXinhui

ABB Xinhui Low Voltage Switchgear Co., Ltd ar stationerat i staden Xinhui med knappt en miljon
invanare. Xinhui ligger i provinsen Guangdong i sédra Kina, dar dven industristaden Guangzhou ar
beldagen. ABB Xinhui grundades 1995 som en allians mellan ABB och en lokal kinesisk aktoér, Da Guang
Ming Group. Foretagets ledning bestar endast av ABB-anstédllda medarbetare och féretagskulturen
bygger pa ABBs varderingar. Da Guang Ming Group narvarar endast vid styrelseméten tva ganger per
ar. | januari 2009 fanns det 737 anstallda vid ABB Xinhui. **

Eftersom ABB Xinhui ingar i en allians med ABB ar de begrédnsade till att endast sélja till ABBs egna
bolag. ABB Xinhui tillverkar produkter inom tva affarsenheter, vilka bada tillhér divisionen
Automation Products. De produkter ABB Xinhui tillverkar till Cewe-Control séljs endast till dem och
till den inhemska kinesiska marknaden. Cewe-Control forser évriga varlden.*” ABB Xinhui har tagit
over produktionen av ett antal produkter fran Cewe-Control. | vissa fall har dven leverantorer
ijvertagits.43 Utover till Cewe-Control levererar aven ABB Xinhui till kunder ifran Norge, Finland,
Tyskland, Frankrike, Italien och till den kinesiska marknaden.** ABB Xinhui hade under 2008 en
omsattning pa ungefir 916 miljoner Yuan, i skrivandets stund dr 100 SEK = 101 Yuan.* Av denna
omsattning stod Cewe-Control for cirka 23 miljoner Yuan, vilket utgér 3 % av ABB Xinhuis totala

*! power Point presentation General Introduction, (2009-11-09)

* Ibid.

* Sam Wong, Assistant Operation Manager, Fegal Feng, Planning Section Manager & Beyond Zhang, PM
Section Manager, (2009-11-16)

* Power Point presentation General Introduction, (2009-11-09)

* www.valuta.se, (2009-11-26)
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omsattning. De exakta siffrorna for 2008 samt uppskattningar for 2009 och 2010 presenteras i Tabell
2.46

Tabell 2:Total omséattning for ABB Xinhui och Cewe-Controls bidrag uttryckt i Kinesiska Yuan

ABB Xinhui 2008 Prognos 2009 Prognos 2010
Total omsattning (Yuan) 915 934 962 996 479 038 1156 264 306
Omesattning fran Cewe- 23 006 991 19 644 321 20037 208
Control (Yuan)

Andel fran Cewe-Control 3% 2% 2%

ABB Xinhui deltar i utvecklingsprojekt av nya produkter tillsammans med Cewe-Control. Det forsta
projektet initierades 2001 och avsag utveckling av nya mandverdon. Detta projekt var det forsta
gemensamma utvecklingsprojekt som ABB Xinhui deltog i, vilket lade grunden fér samarbeten dven
med andra lander. ABB Xinhui har dessutom tagit 6ver produktion fran Cewe-Control for vissa
produkter.*’

1.5.3.1 Midtning av kapitalbindning pd ABB Xinhui

ABB Xinhui mater och anger sin kapitalbindning manadsvis som férhallandet mellan aktuellt varde i
lager och en rullande drsomsattning. Vardet i lagret berdknas den sista dagen varje manad som
aktuellt lagersaldo multiplicerat med moving price. Detta varde divideras med den rullande
arsomsattningen, det vill sdga omséattningen for de senaste 12 manaderna. Pa detta satt fas ett
kapitalbindnigsforhallande.* Berakningarna for kapitalbindningsforhallandet redovisas nedan; *°

Lagervardempsnaq; = lagernivdpsnaq; * moving price

12

Rullande arsomsattning = Z OMSAttNINGmanad ;
j=1

Lagervérdemsnaq,

Kapitalbindningsforhéllandenysnaq; = Rullande Arssittning

Nedan i Tabell 3 redovisas kapitalbindningsférhallandet pa ABB Xinhui mellan januari och oktober
2009;

Tabell 3: Kapitalbindningsforhallande pa ABB Xinhui under 2009

Manader Jan Feb Mar Apr Maj Jun Jul Aug Sep Okt

Kapitalbindningsforhallande | 14,79% | 1505%| 14,36%| 14,23%| 14,09%| 14,18%| 13,95%| 14,33%| 13,86%| 13,80%

e Fegal Feng, Planning Section Manager, (2009-11-15)
* Beyond Zhang, PM Section Manager, (2009-11-09)

*8 Med detta sitt att méta sander de ut signaler om att det ar tillatet att 6ka vardet i lagret sa lange
omsattningen har en storre procentuell 6kning.
* Fegal Feng, Planning Section Manager, (2009-11-13)
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1.5.3.2 Mal for kapitalbindning

ABB Xinhui har satt upp ett mal for kapitalbindningsforhallandet pa 14 % fér 2009. For att uppna
detta kan antingen ABB Xinhui 6ka sin omséattning eller minska sina lagernivaer, foretradesvis sker
forbattring av bagge parametrarna. Den parameter som ligger inom detta projekts ramar beror
lagernivaer. For att reducera lagernivaer har ABB Xinhui vidtagit féljande tre huvudsakliga atgarder;®

1. Overlatit inkép av rdmaterial till leverantérer
2. Overlatit formontage av komponenter till leverantérer
3. Reducerat lagernivaer i forrad, fardigvarulager och sakerhetslager

ABB Xinhui forser i manga fall sina leverantérer med ramaterial. Detta ramaterial utgér en stor del av
foretagets totala lagervarde, da det lagerhalls hos ABB Xinhui innan avfard till leverantorer. Genom
att overldta anskaffningen av ramaterial till tre stora leverantorer har en betydande del av
lagervardet kunnat reduceras. Vidare har lagernivder kunnat reduceras genom att lata leverantorer
genomfdra viss férmontering, vilken tidigare skett pa ABB Xinhui. P3 detta satt slipper ABB Xinhui
lagerhalla de ingdende komponenterna. Dessutom har lagernivaerna i forrad, fardigvarulager och
sdkerhetslager setts 6ver, varpa forsiktiga justeringar av dessa har bidragit till smarre minskningar av
nivaerna.”*

1.5.4 Forhallande mellan kapitalbindning pa Cewe-Control och ABB Xinhui

For att fa forstaelse for hur de bada féretagen paverkar varandras kapitalbindning har ett antal
diagram tagits fram. Syftet med diagrammen ar att tydliggora effekten av en kapitalreduktion och
dess potential.

| Figur 10 nedan presenteras Cewe-Controls totala kapitalbindning samt den andel som ar kopplad till
produkter och komponenter kopta av ABB Xinhui.”> Cewe-Controls totala kapitalbindning utgérs av
de fyra varderingsklasserna som diskuterats i avsnitt 1.5.2.2 och av 6vrig kapitalbindning som till
exempel férbrukningsmateriel. Som kan ses i figuren utgér endast ABB Xinhui en liten andel, 4,05 %,
av Cewe-Controls totala kapitalbindning.

Bundet kapital pa Cewe-Control
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20000000
10000000

Bundet kapltal (SEK)

Totalt frin ABB Xinhui

Figur 10. Kapitalbindning pa Cewe-Control och ABB Xinhuis andel

>0 Fegal Feng. Planning Section Manager, (2009-11-13)
*! Ibid.
>? pernilla Lindstrém, Chef pa avdelningen PM, (2009-10-27)
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| Figur 11 nedan beskrivs ABB Xinhuis kapitalbindning, gillande vardet av lagerférda artiklar, bade
totalt sett och den andel som &ar knuten till Cewe-Control. ** Kapitalbindningen mats i det har
diagrammet i kinesiska Yuan.>® Som kan ses i figuren utgér endast summan av mandéverdon och
mjukstartare kopplade till Cewe-Control en liten andel, 4,06 %, av ABB Xinhui totala
kapitalbindning.
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Figur 11: Kapitalbindning pa ABB Xinhui och Cewe-Controls andel

1.6 Rapportstruktur

Projektrapporten ar uppdelad i sju kapitel; Inledning, Metod, Teoretisk referensram, Framtagning,
utvdrdering och utveckling av modellen, Studie av ABB Xinhui, Teoretiska reflektioner samt Slutsatser
och rekommendationer. | det forsta kapitlet presenteras projektet 6vergripande och i det andra
kapitlet beskrivs de metoder som tillimpats. Dessa tva kapitel utgér grunden till projektet, vilket
dven visualiseras genom pyramiden som illustrerar rapportens struktur, se Figur 12. Det tredje
kapitlet behandlar fem stérre @mnesomraden och innehaller projektets teoretiska referensram.
Teorin ar vald med avseende pa projektets mal och syften samt de metodval som gjorts, varpa detta
kapitel illustreras pa en niva ovanfor de tva féregaende kapitlen i pyramidbilden. | kapitel 4 redogors
for hela modellframtagningsprocessen, vilket ar ett komplement till metodkapitlet, varpa projektets
fallstudie beskrivs i ndastkommande kapitel. Fallstudien har genomforts genom tillampning av
modellen och presenteras darfor i enlighet med modellens utseende och innehall. | kapitel 6
presenteras reflektioner gallande resultatet av fallstudien och den framtagna modellen med
avseende pa projektets teoretiska referensram. Detta kapitel befinner sig saledes pa en niva éver
leverantorsstudien i strukturbilden. Rapportens avslutande kapitel, slutsatser och
rekommendationer, aterfinns i pyramidens topp. Detta kapitel redogér for projektets resultat och
slutsatser samt ger rekommendationer géallande framtida studier och arbetsomraden.

> Fegal Feng, Planning Section Manager, (2009-11-15)
>* www.valuta.se, 100 SEK = 101 Yuan, (2009-11-26)
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2 Metod

| detta kapitel redogérs fér de metoder som ligger till grund fér projektets mal samt syfte a): Utveckla
en undersékningsmodell och syfte b): Genom tillimpning av modellen identifiera férbdttringsférslag i
en befintlig leverantérsrelation, ska uppnds. Férst diskuteras metodsynsdtt och val av
undersékningsmetod, vilket dven berér former for datainsamling. Ddrefter presenteras metod fér
praktiskt genomférande av projektet, varpd projektets trovdrdighet diskuteras med avseende pd
validitet, reliabilitet, representativitet, objektivitet samt kdllkritik. | kapitel 4 kompletteras
metodkapitlet med en mer detaljerad och praktisk redogérelse av processbeskrivningen fér
examensarbetets genomférande. | Figur 13 nedan markeras aktuellt kapitel.

Teoretiska
reflektioner

Studie av ABB Xinhui

Framtagning, utvidrdering och

utveckling av undersékningsmodell

Teoretisk referensram

Inledning Metod

Figur 13: Rapportstruktur
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2.1 Metodsynsitt

Valet av metodsynsatt anger hur utredaren forhaller sig till en given uppgift. Detta férhallningssatt
beskriver utredarens verklighetsuppfattning och dess syn pa vetenskap. Metodsynsattet avspeglas
genom hela rapporten. Metodsynsatt kan delas in i tre huvudkategorier; analytiskt synsatt,
systemsynséatt och aktorssynsatt.>

2.1.1 Karaktaristiska drag hos de tre metodsynsatten

Ett analytiskt synsatt forutsatter att utredaren betraktar verkligheten som objektiv, det vill sdga att
beskrivningar och forklarningar anses vara absoluta. Det analytiska synsattet utgar ifran befintlig
teori och bygger pa reduktionism, vilket innebar att det studerade omradet kan delas upp i
komponenter och att summan av dessa beskriver verkligheten.”® Genom hypotesprévning kan
delkomponenter studeras for identifiering av samband mellan orsak och verkan, kausalitet.>’ Dessa
samband, vilka dven ar giltiga for helheten, anses ge en battre beskrivning av verkligheten desto fler
ganger hypotesen verifieras eller falsifieras. Metoden ar repetitiv vilket medfor att den skapade
bilden av verkligheten blir individoberoende.>®

Likt det analytiska synsattet forutsatter systemsynsattet att verkligheten ar objektiv, vilket ger en
individoberoende verklighetsbild. Vidare beskrivs verkligheten, i systemsynsattet, som uppbyggd av
olika system. Summan av systemen blir dock stérre dn helheten vilket resulterar i synergier.”® Enligt
Lilienfield (1978) beskriver systemteorin verkligheten som ett dmsesidigt beroende mellan olika
system, bestdende av delar, linkar, mal och aterkopplingsmekanismer.® Systemsynsattet anvinds
ofta vid fragestallningar av problemlésande karaktdr och ar av pragmatisk natur. Synsattet syftar
alltsd framst till att i praktiken l6sa problem och forbattra givna system, istallet for att soka den
absoluta sanningen.®® Genom att beskriva och férklara verkligheten, lampligen genom fallstudier, &r
det mojligt att identifiera finalitetssamband (drivkraft- effektsamband) mellan olika system.®
Analogier kan dras fran tidigare studerade system och bidra med en forbattrad
verklighetsbeskrivning samt 6kad forstaelse for enskilda system.®

Till skillnad fran bade det analytiska synsattet och systemsynsattet bedéms verkligheten inte vara
objektiv i ett aktorssynsatt. Istallet anses verkligheten vara resultatet av olika sociala konstruktioner,
baserat pd manniskors/aktorers personliga uppfattningar och upplevelser. Aktérssynsattet bygger pa
att méanniskan skapar verkligheten samtidigt som verkligheten skapar manniskan, det rader alltsa ett
dialektiskt forhallande dem emellan. Av denna anledning blir beskrivningen av verkligheten
individberoende. Genom att beskriva och forklara dialektiska forhallanden fordjupas forstaelsen for
hur de sociala konstruktionerna upptrader.®

> Arbnor et al. (1994) s.65

*® persson (1982) s. 73

>’ Gammelgaard (2004) s. 480

>% persson (1982) s. 73

> Ibid.

%0 Fri oversattning Lilienfield , R. (1978)
ot Gammelgaard (2004) s. 481

6 Gammelgaard (2004) s. 482, tabell 1
% persson (1982) s. 73

% persson (1982) s. 75
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Med utgangspunkt i projektets mal, samt utredarnas syn pa verkligheten och kunskap, har ett
metodsynsatt valts. Beroende pa malets pragmatiska karaktar och fokusering pa konkreta
forbattringsforslag i syftet b) beddms systemsynsattet vara lampligast. Systemsynsattet
Overensstammer dven med utredarnas personliga uppfattning av verkligheten som objektiv och
individoberoende, vilket tillampas i bade syfte a) och b).

2.1.2 Systemstudie, orientering och perspektiv

En systemstudie syftar till att utféra en systemanalys, en systemkonstruktion eller skapa en
systemteori. En systemanalys avser avbilda och beskriva ett reellt system medan en
systemkonstruktion innebar att ett tankt reellt system skapas. Den tredje typen av systemstudie,
systemteori, innefattar bade studie och konstruktion av system for att skapa nya allmangiltiga
teorier.”

Det finns tva orienteringar vid planering av en undersokning, vilken metod som viljs beror pa hur
strukturerat undersdkningen kan genomforas samt om malet ar kdnt fran borjan eller successivt
arbetas fram. Sok-lar-orienteringen utgar ifrdn att undersokningen initialt ar svar att planera och
metoden arbetas darfor fram under undersdkningens gang, ett processuellt perspektiv tillampas.
Med en mal-medel-orientering kan undersdkningen planeras i forvdg och utredaren tillampar
darmed ett strukturellt perspektiv. Problemet i en mal-medel-orientering kan beskrivas som en brist
pa maluppfyllelse varpa utredaren strévar efter att eliminera denna brist.®

Det framgar fran projektets tva syften att systemteori ar den typ av systemstudie som bor tillampas,
da syfte b) innefattar en studie for att skapa forbattringsforslag utifran givna omstandigheter och
syfte a) innebédr skapande av en konstruktion genom framtagning av en ny modell. Systemteori
innefattar dven skapande av allméangiltig teori, vilket med avseende pa projektets mal och syften inte
tillgodoses. Vidare utgar utredarna fran ett strukturerat perspektiv med en mal-medel-orientering,
da undersokningen planeras i férvag samt avser forbattra nuldget i enhet med projektets mal.

2.2 Undersokningsmetod

For att sdkerstdlla projektets maluppfyllelse har olika undersékningsmetoder studerats utifran de

67

mest relevanta metoderna inom de tillaimpade vetenskapsomradena.”” Nedan beskrivs dessa

metoder vilka ar; survey, fallstudie, aktionsforskning samt experiment.

En survey syftar till att beskriva ett aktuellt férhallande eller en féreteelse. Detta gérs genom en
stickprovsundersokning.®® Urvalet av objekt sker alltsd slumpmadssigt, antingen fran en helhet eller
fran en given delmangd, vilket mojliggdr generalisering av resultatet inom urvalsramen.®® En survey
ar fix till sin design och fragestallningar vid till exempel en enkdtundersdkning kan darmed inte
forandras under pagaende undersokning.” Till skillnad mot en surveystudie har fallstudier en
flexibel design och undersdkning av olika fallstudieobjekt kan skilja sig at géllande tillvdgagangssatt.

% persson (1982) s. 81-82
% persson (1982) s. 84

% Host el al. (2006) 5.30
® |bid 5.31-32

% |bid s.42

% |bid s. 31-32
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Tillvagagangssattet kan &dven forandras under undersokningens gang.”' Undersdkning genom
fallstudier kan med fordel tillampas da utredaren soker studera ett begransat antal enskilda fall
djupgaende. Detta mojliggor teoribildning och detaljerade beskrivningar av “béasta tillvdgagangs-
satt”.”

ett specifikt andamal. Det faktum att fallen ar specifika medfor att en direkt generalisering till andra

Vid fallstudier studeras samtida foreteelser, dar fallstudieobjekten noggrant har valts ut for

fall inte kan goras, utan likartade forutsattningar for fallen krévs.

Aktionsforskning ar en variant av fallstudier, dar undersdkaren har som mal att forbattra det
studerade omradet samtidigt som det studeras. Denna typ av undersékningsmetod forutsatter att
undersokningen pagar under en langre tidsperiod da processen ér iterativ. Kontinuerlig utvardering
ir ett ovarderligt verktyg vid aktionsforskning.”® Vid experiment forsoker utredaren hitta
orsakssamband genom att studera olika parametrars inverkan pa ett utvalt fenomen. En hypotes tas
fram for att sedan undersokas, denna undersokning kan darefter ske vid upprepade tillfdllen med
parametrar som varieras for identifiering av dess inverkan. En fix design av experimentet ar en
forutsattning for att det ska vara repeterbart.”

Projektets syfte b), vilket &r av problemlésande karaktdr, ligger till grund for val av
undersokningsmetod. For att sakerstalla att detta syfteuppnas har en fallstudie av ett utvalt objekt
genomforts. Projektet innebar en samtida studie dar en djupgaende beskrivning av objektet ligger till
grund for analys.

2.2.1 Den konstruerande undersékningsmetoden

Da fallstudier anvands i en undersokning kan olika undermetoder tillampas beroende pa
undersokningens karaktdr. En av dessa ar den konstruerande undersékningsmetoden, vilken syftar
till att 16sa problem sprungna ur en verklig situation samt att bidra med ny teoretisk kunskap, se
Figur 14.”° Metoden innebar framtagandet av en konstruktion, exempelvis en modell, plan,
organisationsstruktur, kommersiell produkt eller ett diagram. Undersdkningen syftar inte till
upptackt av en redan existerande konstruktion, meningen ar att en ny konstruktion ska utvecklas
under arbetets gang. Den konstruerande undersdkningsmetoden karaktériseras av foljande
sardrag;”’

e Fokus ligger pa verkliga problem och dess praktiska l6sning

e Framtagning av en innovativ konstruktion, vilken ar tankt att [6sa problemet

e FOrsok att implementera konstruktionen och testa dess praktiska anvdandbarhet
e Samarbete mellan utredarna och anvandarna av konstruktionen

e Tydlig koppling till teoretisk kunskap

e Reflekterar den empiriska undersékningen till teori

" Hast el al. (2006) s. 34

2 Ellram (1996) s. 115

7 Host el al. (2006) s. 34

" |bid s. 39-41

” |bid s. 36-39

’® Lukka (2003) s. 85, Figur 1
77 Lukka (2003) s. 83-84
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Figur 14: De centrala delarna i den konstruerande undersokningsmetoden

Processen for den konstruerade undersokningsmetoden utgors av sju steg. Dessa steg beskrivs
nedan;

Steg 1: Hitta ett praktiskt och relevant problem

Ett lampligt problem for den konstruerande undersokningsmetoden ar tvetydigt eller
underanalyserat i befintlig litteratur. Problemet ska aven vara identifierat i verkligheten och upplevas
som svarhanterat av anviandarna.”®

Steg 2: Utréna potentialen for ett ldngsiktigt forskningssamarbete

Metoden forutsatter att anvandarorganisationen involveras i arbetet. Utredaren ska tillsammans
med nyckelpersoner utgora ett undersdkningsteam och darmed sakerstalla anvandarorganisationens
engagemang.”

Steg 3: Skapa djup praktiskt och teoretisk forstdelse for det valda omrddet

Detta kan gbras genom observationer, intervjuer och arkivanalyser i syfte att tydliggéra bade
explicita och implicita problem och syften med undersokningen.®

Steg 4: Uppfinn ett lésningsforslag och utveckla en konstruktion som léser
problemet

| detta steg finns lite generell metodik att tillampa, da utredningen till sin natur ar kreativ. Det
forutsatts ett nara samarbete mellan utredare och anvandare vid konstruktionens framtagnings-
process, vilken ofta ar iterativ och tidskonsumerande.®*

Steg 5: Implementera l6sningen och testkdr

Detta steg utgor det forsta praktiska testet av konstruktionen och ar ett mycket viktigt inslag i
undersokningsmetoden. Detta da konstruktionens duglighet provas bade med avseende pa dess

78 Lukka (2003) s. 86
7 Lukka (2003) s. 86
% Lukka (2003) s. 86-87
# Lukka (2003) s. 87
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funktion och praktiska tillampbarhet. Detta steg innefattar dven intern marknadsféring av
konstruktionen genom anvandarmanualer, utbildning och pilottest.®

Steg 6: Begrunda omfattningen av losningens applicerbarhet

Utredaren ska ta ett steg tillbaka ifran den empiriska undersdékningen och analysera dess resultat.
Det ar viktigt att diskutera undersdkningens utfall med avseende pa dess tillampbarhet i det aktuella
fallet, men aven eventuella modifikationer for tillampning pa andra fall. | de fall konstruktionen
beddms otillracklig anses en teoretisk analys anda motiverad.®

Steg 7: Identifiera och analysera det teoretiska bidraget

Detta steg syftar till att skapa ett akademiskt bidrag i from av ny teoretisk kunskap. Det ar av
avgorande betydelse att utredaren, liksom i steg 6, distanserar sig till undersokningen for att kunna
reflektera objektivt.®*

For att pa ett strukturerat satt kunna uppna syfte a) har den konstruerande undersékningsmetoden
tillampats, med undantag fran steg 7. Detta undantag gors med avseende pa projektets mal och
syften, vilka inte inkluderar skapande av ny teori.

2.2.2 Insamling av data

En fallstudie kan vara av bade kvantitativ respektive kvalitativ karaktdr. En kvantitativ studie
kdnnetecknas av att insamlad data, samt resultatet av den, kan uttryckas med siffervarden och
behandlas statistiskt. Data fran en kvalitativ studie uttryckts daremot i ord, vilket kan skapa
forstaelse for forhallanden och relationer. Det ar vanligt att sa val kvantitativ som kvalitativ data
samlas in vid fallstudier.®® Vidare sarskiljs dven primar- respektive sekundardata. Med primardata
avses data som utredaren sjalv samlar in fran en originalkalla, exempelvis genom observationer,
intervjuer eller frageformular. Till motsats fran primardata, som samlas in dndamalsenligt for den
aktuella studien, har sekundardata tagits fram for ett annat syfte. Sekundardata innebar med andra
ord redan existerande data, vilket gar att finna i litteratur, foretagsinterna dokument och rapporter.®

| en fallstudie kan olika metoder fér insamling av primar- respektive sekundardata tillampas, i form av
arkivanalyser, intervjuer eller observationer. En arkivanalys bestar i att utredaren tillgodogor sig
redan existerande dokument, inom det studerade omradet. Data som samlas in genom arkivanalys
kan vara av bade kvantitativ- samt kvalitativ karaktar.®” Intervjuer kan genomforas individuellt med
ett intervjuobjekt eller i grupp. Strukturen pa intervjuer kan variera och vara antingen strukturerad,
semistrukturerad eller ostrukturerad®, beroende pa hur mycket utredaren énskar styra samtalet. Vid
en strukturerad intervju foljer utredaren en fix intervjumall, vilket kan likstdllas vid en verbal
enkatundersékning. Intervjumallen vid en semistrukturerad intervju fungerar framfor allt som ett
stoddokument, fran vilket avvikelser kan ske. Denna form av intervjutyp 6ppnar pa sa satt upp for

# Lukka (2003) s. 87-88

# Lukka (2003) s. 88-89

# Lukka (2003) s. 89

® Ellram (1996) s. 97

¥ Jacobsen (2002) s. 152-153
¥ Host el al. (2006) s. 35

® Ellram (1996) s. 101
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foljdfragor och mindre sidospar. Under dnnu friare former genomférs ostrukturerade intervjuer. Vid
dessa styr till stor del intervjuobjektet vad som avhandlas.®

Under observationer kan utredaren inta tva olika forhallningsatt gentemot fallstudieobjektet,
deltagande- eller fullstandig observator. En deltagande observator intar en aktiv roll i det som ska
observeras. Pa sa satt kommer utredaren nara objektet och kan skapa fortroende, vilket dock har en
negativ inverkan pa objektiviteten. Den fullstdndige observatéren haller sig daremot helt utanfor det
observerade skeendet.”

Vid modellbygge finns det tva typer av kallor for kunskapsinhamtning. Den ena ar befintlig litteratur
och expertiskunskap och den andra kdllan ar det studerade systemet. | detta projekt definieras
systemet som en begransad del av en utvald forsorjningskedja. Vidare finns tvd typer av
kunskapsomraden vid skapande av en modell, vilka utgdrs av domdanexpertens och
kunskapsingenjorens. Domanexpertis innebar forstaelse for systemet, dess tillampning samt dess
relevanta fakta. Kunskapsingenjorens omrade innefattar omvandling av domanexpertis till en allman
explicit modell.*

| projektet har inledningsvis data av sekundar kvalitativ karaktar samlats in genom en omfattande
litteraturstudie samt arkivanalyser pd Cewe-Control och ABB Xinhui. Dessa data utgor, tillsammans
med kvantitativ sekundardata i form av mattal fran foretagsdokument och kvalitativ primardata fran
semistrukturerade intervjuer, grunden till den empiriska studien. Primardata har ocksa samlats in
genom observationer av fallstudieobjektet. Vid observationerna har utredarna forhallit sig
fullstandigt observerande och har darfér endast iakttagit utvalda aktiviteter utan att interagera med
studerade objekt. Ovan ndmnda datainsamling har utforts enligt beskriven metod for att uppna syfte
b). For att uppna syfte a) har kallorna till kunskapsinhdmtning initialt bestatt av befintlig litteratur
varpa det studerade systemet senare anvants som kompletterande kélla. De tva kunskapsomradena
domanexpertis och kunskapsingenjérsomradet har bada nyttjats vid skapande av modellen.

2.3 Metod for praktiskt genomforande

| detta avsnitt presenteras en metod for hur logistiska problem praktsikt kan angripas samt
processbeskrivningen for examensarbetets genomforande, vilken skapats av utredarna.

2.3.1 Angreppssatt for logistiska problem

Da projektet utgar ifran ett systemsynséatt kan en systemmodell anviandas pa en 6vergripande niva
for att beskriva ett praktiskt angreppssatt.”” For att kunna anvinda modellen bor forst systemets
relation till sin omgivning, som antingen kan vara en 6ppen eller sluten, bedémas. En 6ppen relation
innebar ett standigt utbyte av material och information med andra system, varpa systemets
bestandsdelar stdndigt forandras. | princip alla logistisksystem &r att betrakta som Oppna.
Systemmodellen bestar av tre faser; forstudie, atgardsprogram och implementering, vilka illustreras i
Figur 15 och déarefter beskrivs mer ingaende.

¥ Host et al. (2009) s.34-35

% Host et al. (2009) s.34-35

' Ljung et al. (1991) s. 16

%2 Storhagen (1985) s. 80 & 82
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- Problematisering
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- Prioriteringar - Genomforande

- Atgirdsfarslag »| - Organisationsanpassning
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Figur 15: Praktiskt angreppssatt for logistiska problem

Forstudie

Forstudien syftar till att utreda det befintliga systemets uppbyggnad, varfér det agerar som det gor
samt identifiera vilka problem som finns. Forst studeras systemets historia for att forstaelse ska fas
for orsaker till systemets nuvarande agerande. Darefter ska en bild av nuldget skapas genom
kartlaggning av det befintliga systemet. | kartldggningen sker féretradesvis en uppdelning mellan
harda och mjuka data. Harda data utgors av operationella system och verktyg, medan mjuka data
beskriver olika delsystems relationer till varandra.” Vid kartldggning av logistiska system &r det
problematiskt att gora lampliga avgransningar, da det &r svart att avgéra vad som paverkas av
logistiska forandringar. Av denna anledning ar det battre att inkludera lite for mycket an for lite.
Istdllet for att avgransa bor fokusering ske, varpa narliggande omraden tas hansyn till i den
utstrackning det anses befogat.” Sista delen i férstudien bestar av problematisering, i vilken det &r
extra viktigt att sdrskilja administrativa problem fran fysiskt-tekniska problem. En val genomférd
problematisering resulterar ofta i att I6sningen pa problemet framkommer i samband med denna.”

Atgdrdsprogram

Efter forstudien foljer en fas som bendmns atgardsprogram. | atgardsprogrammet innefattas
prioritering av identifierade problem, framtagning av olika atgardsférslag samt bedémning av
forslagens konsekvenser. En teoretisk optimal 16sning ar orimligt, varfor prioritering av identifierade
problem &r nodvandig. Efter prioriteringen ska konkreta atgardsforslag tas fram, motiveras val och
déarefter faststallas. Forslagen ska inriktas mot tydliga mal och tid for genomférande ska bestammas. |
fasen atgardsprogram sker avslutningsvis en konsekvensutvardering, vilken fungerar som en
sakerhetsatgard innan den slutgiltiga implementeringsfasen inleds.”

3 Storhagen (1985) s. 83
o Storhagen (1985) s. 84
% Storhagen (1985) s. 83
% Storhagen (1985) s. 83-84
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Implementering

Implementeringsfasen innefattar paraktisk tillampning av atgardsforslagen, organisationsanpassning
och uppféljning. Genomforandet av forslagen kraver en handlingsplan, innehallande vem som &r
ansvarig for vad samt en tidsplanering. Organisationsanpassning innebar att atgardsforslagen
forankras i organisationen och anpassas sa att de ska fungera i det dagliga arbetet och pa lang sikt.
En forutsattning for detta &r ofta att organisationen far forstdelse for de forandringar som
atgardsforslagen innebér. Den sista delen i implementeringen ar uppféljning, vilken syftar till kontroll
av hur férandringarna genomfarts samt av resultatet fran dem.”’

Projektet genomfors utifran ett systemsynséatt och behandlar ett system med 6ppna relationer, vilket
ar vedertaget for logistiska projekt. De tre faserna i systemmodellen har beaktats med avseende pa
de bada projektsyftena. Vid modellutvecklingen har hansyn tagits till inneborden av de tre faserna
forstudie, atgardsprogram samt implementering. | fallstudien har endast de tva forsta faserna
behandlats, varpa den tredje fasen 6verlats till uppdragsgivaren for genomforande.

2.3.2 Processbeskrivning for examensarbetets genomforande

For att sdkerstalla kvaliteten pa projektets mal har en styrgrupp tillsatts, med vilka utredarna
kontinuerligt diskuterat projektet. Styrgruppen bestar av Cewe-Controls vd, inkdpschef och
logistikchef samt chefen fér planering av material. Pa sa vis har personer i beslutsfattande positioner
pa ett tidigt stadium involverats och kontinuerligt utvarderat resultatet. Denna grupp bendmns
fortsattningsvis som beslutsfattare i rapporten. Vidare har dven andra berérda parter fatt ta del av
arbetet och ge synpunkter baserade pa operativ erfarenhet. Framforallt har leverantdrsutvecklarna,
vilka hadanefter bendmns anvandarna, varit delaktiga.

Metoden for sakerstéllning av examensarbetets mal presenteras i processbeskrivningen nedan, se
Figur 16. Som illustreras i figuren utgdrs resultatet av tva delar, Slutgiltig modellversion samt
Férbdttringsférslag. Dessa tva resultat ar direkt kopplade till examensarbetes tva syften, utveckla en
undersokningsmodell samt genom tillimpning av  undersokningsmodellen identifiera
forbattringsforslag i en befintlig leverantorsrelation.

I Syfte |—b| Teori |—b Modell- —i| Pilotfall |—b| Utvirdering l—v Modell- —b[ Fallstudie H Utvirdering ]—p Slutgiltig
l version 1 / version 2 modellversion
L] T
Intervjuer ¥ Utvirderings- | Testkérning Reflektioner '—' Férbattrings-
kriteri firslag

Figur 16: Processbeskrivning for examensarbetets genomférande

Teori

En sammanstéllning av, for projektet relevant, teori har gjorts baserat pa framférallt bocker och
artiklar, men aven hemsidor har i viss utstrackning anvants. Kadllorna har utsatts for kallkritisk
granskning, i synnerhet da hemsidor utgjort underlagsmaterialet. Teorin bestar av sekundardata och
ar av kvalitativ karaktar.

%7 Storhagen (1985) s. 84
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Intervjuer

For att fa forstaelse for vad anvandarna och beslutsfattarna férvantar sig av den modell som ska
utvecklas, och resultaten den ska leda till, har information samlats in fran b&agge dessa parter.
Informationsinsamlingen har skett i tva steg, forst har kriterier tagits fram via ett digitalt
frageformulér, se Bilaga 1 - Utskick, och darefter har kriteriernas betydelse diskuterats.

Det &r av stor vikt att utredarna ar val medvetna om de krav anvandarna kan ha pa modellen, for att
den pa basta satt ska kunna nyttjas i framtida arbete. Intervjuer av semistrukturerad karaktar med
beslutsfattarna och anvandarna syftar till att finna kriterier for vad som kravs for att modellens
resultat ska anses valgrundade.

Utvdrderingskriterier

Baserat pa den information som intervjuerna gett kan ett antal utvarderingskriterier tas fram. Dessa
kriterier anvdnds som utgangspunkt for forbattring av modellens uppbyggnad och struktur.
Kriterierna ska alltsa verka for sdkerstallning av att modellen uppfyller uppdragsgivarens krav.
Framtagandet av utvarderingskriterierna innebar att berdrda parter tidigt involveras i utvecklingen av
modellen, vilket forankrar dess trovardighet. Genom att involvera bade anvdndare och beslutsfattare
i modellframtagningsprocessen vill utredarna underbygga for trovardighet och acceptans av de
resultat som modellen kommer generera.

Modell-version 1

| detta stadium utvecklas en preliminar modell utifran den teoretiska grunden och de kriterier som
samlat in fran anvandarna och beslutsfattarna. Modellens innehall tar hansyn till den av Storhagen
(1985) foreslagna angreppssatt for logistiska problem. En anpassad version av den konstruerande
undersokningsmetoden, vilken beskrivits ovan, har tillampats. Anpassningen av metoden ligger i ett
uteslutande av steg 7, da detta projekt inte avser bidra med ny teoretisk kunskap, se Figur 17.%

Praktisk relevans Praktiskt test av
av problemet och losningen
losningen . .

Konstruktion

{losning pa

__| problemet)

Samband till | etiskt bidrag
befintlig teori fran stgdién

Figur 17: Den konstruerande undersékningsmetoden med avsteg fran teoretiskt bidrag

% Lukka (2003) s. 85, Figur 1
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Testkérning

Tva testkérningar av modellen genomférs, en pa Cewe-Control och en hos det valda
fallstudieobjektet, ABB Xinhui, i enlighet med det femte steget i den konstruerade
undersékningsmetoden. P& Cewe-Control dr det anvandarna som utfor testkérningen. Syftet med
testkorningen ar dels att anvandarna ska lara sig att anvanda modellen, samt att modellen ska kunna
utvdrderas ur anvandarsynpunkt. Testkorningen i Kina genomférs av en grupp bestaende av
materialplanerare pa ABB Xinhui och syftar endast till att férbereda kartlaggning och datainsamling
for den huvudsakliga fallstudien. Parallellt med testkdrningarna kommer aven ett pilotfall att
genomforas av utredarna.

Pilotfall

Anledningen till att utredarna valt att gora en pilotstudie ar att modellen ska fa genomga ytterligare
en utvarderingscykel, vilket 6kar majligheten till forbattringar under utvecklingsprocessens gang.
Pilotfallet genomfoérs av utredarna pa Cewe-Control och stalls i relation till testkérningen utford av
anvidndarna. Aven pilotfallet genomférs med hinsyn till det femte steget i den konstruerande
undersokningsmetoden.

Utvdrdering

Beslutsfattarna och anvandarna som tagit fram utvarderingskriterierna medverkar adven vid
utvardering av modellen. Utvarderingen sker med avseende pa de framtagna utvarderingskriterierna
och beddémningen sker av modellen i sin helhet. Styrgruppen utvarderar huruvida modellens
uppbyggnad mojliggor resultatuppfyllelse och anvandarna utvarderar modellen med avseende pa
dess funktionalitet. Anvandarna betygsatter respektive kriteriums maluppfyllelse till skillnad fran
styrgruppen som endast diskuterar kriterierna mer dvergripande. Eventuella skillnader i tolkning av
kriterierna diskuteras. Darefter avgors huruvida kriterierna bér kompletteras vid vidareutvecklingen
av modellen, detta for att mojliggora ytterligare forbattringar. Utvarderingen utgar ifran det sjatte
steget i den konstruerande undersdkningsmetoden.

Modell-version 2

Efter att pilotfallet och testkérningen pa Cewe-Control genomforts och utvarderats skapas en
forbattrad modell utifran de synpunkter och erfarenheter som erhallits.

Fallstudie

Utredarna tillampar modell-version 2 pa ABB Xinhui. Denna fallstudie syftar till att genomféra dnnu
en testkorning enligt steg fem i den konstruerande undersékningsmetoden. | fallstudien genomfors
dven ett omfattande forbattringsarbete som bygger pa angreppssatt for logistiska problem
(Storhagen, 1985).

Utvdrdering

Fallstudien utvarderas tillsammans med anvandarna och beslutsfattarna utifran framtagna kriterier. |
detta skede kommer inga nya kriterier att tas fram. Utvarderingen syftar endast till att forbattra
modellen infér konstruktionen av den slutgiltiga versionen.
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Slutgiltig modellversion

Den fardiga modellen &r tankt som ett arbetsverktyg for anvandarna och utgor ett av de tva bidrag
som detta projekt ska resultera i. Vid det har stadiet ska modellen vara férankrad hos anvandarna
och dess trovardighet ska, via utvdrdering och medverkan av berérda parter, vara hég. Den slutgiltiga
modellversionens trovardighet bedéms dven genom aterkoppling till den teoretiska referensramen.
Reflektioner gors over huruvida modellen uppfyller projektets mal samt om dess struktur har
teoretisk forankring.

Reflektioner

Da uppdragsgivaren, utéver modellen, 6nskar mer specifika forbattringsforslag fran fallstudien
reflekterar utredarna dven 6ver férslagen med avseende pa projektets teoretiska referensram.

Forbdttringsforslag
Forbattringsforslagen utgor det andra bidraget som projektet resulterat i.

2.4 Trovardighet

For att sakerstdlla att projektets resultat ar val underbyggda &r det av stor vikt att kritiskt granska
olika aspekter av trovardighet. En rapports trovardighet ar beroende av dess validitet, reliabilitet,
representativitet och objektivitet samt kallkritiskt granskande. Nedan foljer en redogorelse av de
olika trovardighetsbegreppen samt en diskussion om dess uppfyllandegrad i projektet.

2.4.1 Validitet

Validitet beskriver ett resultats giltighet, det ar ett utryck for hur val en undersékning mater det som
avses matas. Synen pa validitet varierar beroende pa det metodsynsatt som praglar projektet. *
Inom systemsynsattet bedéms validiteten av hur inblandade personer i undersékningen uppfattar
undersokningens relevans och riktighet. For att 6ka validiteten i en undersokning kan triangulering
tillampas. Vid triangulering sdker utredaren tillskansa sig information genom olika kéllor, synvinklar
och metoder.'® P3 detta satt kan undersékningen forankras hos de inblandade personerna, vilka
darmed kan ge sin syn pa undersdkningens validitet.'*!

Vid fallstudier brukar tre olika typer av validitet bedémas, extern-, intern- och konstruktionsvaliditet.
Extern validitet innebar hur val resultatet av en studie representerar det studerade fenomenet, vilket
ar nara sammankopplat till dess representativitet. Intern validitet beddoms endast vid beskrivande
fallstudier i syfte att borga for att ingdende data inte star i konflikt med varandra.
Konstruktionsvalidering gransar till reliabilitet och avser bedéma ifall matningar och metoder for
dessa ar valbeskrivna och logiska. Bedomning av huruvida insamlad data ger en fullstandig och
heltickande bild ingar ocksa vid konstruktionsvalidering.'®

For att i detta projekt uppna en sa hog validitet som majligt har féljande atgarder vidtagits;

% Arbnor et al. (1994) s. 249
199 Hsst et al. (2009) .31, 42
Arbnor et al. (1994) s. 251
Ellram (1996) s. 104-107
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e Triangulering i form av datainsamling genom arkivanalyser, observationer och flera
intervjuer hos fallstudieobjektet.

e Intervjuobjekten har valts ut med syftet att férsoka fa en sa heltdckande bild av det
studerade objektet och har darfor olika befattningar och bakgrund.

e Intervjuerna har sammanstallts i anslutning till intervjutillfallet.

e Den intervjuade har korrekturldst en sammanstallning av intervjun for ett godkdannande av
innehallet.

e Projektets status har kontinuerligt diskuterats med en styrgrupp, bestaende av
beslutsfattare hos Cewe-Control.

e Uppdragsgivare och handledare har under projektets gang kontinuerligt sett éver logiken i
arbetsutforandet och slutligen examinerat den slutgiltiga versionen.

Dessa ataganden har bidragit till en forhallandevis hog konstruktionsvaliditet. Vid utformande av
undersokningsmodellen har ett pilotfall genomforts. Detta har utvarderats tillsammans med
inblandade parter, genom diskussionsgrupper, och utgjort grunden for modellen som anvéants vid
fallstudien. Validiteten har starkts ytterligare genom att berérda personer pa ett tidigt stadium har
involverats i projektet, for forankring av idéer och forberedelse av resultatets mottagande.

2.4.2 Reliabilitet

Reliabilitet anger tillforlitligheten i undersokningen och astadkoms genom att tydligt beskriva och
forklara hur utredningen ar genomford,'® detta for att sakerstélla undersékningens repeterbarhet.’®
Att lata intervjuobjekt korrekturldsa en sammanstallning av intervjun Okar inte endast validiteten

1% vid fallstudier kan tva hjilpmedel anvindas, ett

utan dven reliabiliteten, da tillforlitligheten starks.
fallstudieprotokoll och en fallstudiedatabas. Fallstudieprotokoll kan innefatta bade intervjuguider
samt riktlinjer for undersdkningens genomférande. | en fallstudiedatabas samlas all information om

en aktuell fallstudie, i syfte att underlatta sparbarhet av specifik information.*®

Som redan namnts har korrekturldasning och godkdnnande av alla intervjuer genomforts. Dessutom
har ett fallstudieprotokoll utarbetats och samtlig relevant information har lagrats. Med avseende pa
dessa atgarder bedoéms reliabiliteten uppfylla kraven for en fallstudie.

2.4.3 Representativitet

Representativiteten beskriver i vilken grad resultatet ar generaliserbart, vilket till stor del beror av
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hur urvalet till en undersékning gors.”’ Representativitetsbegreppet far en underordnad betydelse

inom systemsynsattet, da de studerade fallen svarligen kan valjas for att representera en storre

helhet. Fallstudieobjekten viljs istillet for studie av ett specifikt fall."*®

193 Hast et al. (2009) s. 41

Ellram (1996) s. 104

Host et al. (2009) s. 42

Ellram (1996) s. 104-104

Host et al. (2009) s. 41-42
Arbnor et al. (1994) s. 239-240

104
105
106
107
108

27



Med hansyn till fallstudiers natur kommer resultatet av projektet inte att vara generaliserbart
utanfor den studerade leverantéren. Modellens uppbyggnad, vilken mojliggér anpassning till enskilda
fall, kan tillampas inom organisationen men dven inom andra foretag.

2.4.4 Objektivitet

Att studera nagonting objektivt ar svart, dd manniskan till sin natur uppfattar och tolkar saker olika.
Tidigare erfarenheter fargar ocksa nya studier, oavsett hur mycket utredaren anstranger sig for att
vara objektiv. For att 6ka objektiviteten i en utredning ar det darfor av stor vikt att utredarens
varderingar och syn pa verkligheten beskrivs samt att eventuella konsekvenser av dessa tydliggors.
P4 s3 satt ges lasaren mojlighet att sjélv vardera rapportens resultat.'®

For att uppna storsta mojliga objektivitet vid observationer av fallstudieobjekten har utredarna
intagit rollerna som fullstindiga observatérer, med avsikt att forhalla sig objektivt till
fallstudieobjektet.  Vidare har utredarnas syn pa verkligheten beskrivits som objektiv och
individoberoende, varpa lasaren sjidlv far bedoma vilka konsekvenser detta far samt vardera
rapportens resultat.

2.4.5 Kallkritik

Det ar av yttersta vikt att vara kallkritisk vid bedomning av teori och insamlad data. En utredare bor
ha i atanke hur och med vilket syfte information har tillkommit samt vilket férhallande forfattaren
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har till det beskrivna omradet. Det ar ocksd av betydelse for trovardigheten huruvida

1 vidare ar narheten till

informationen har granskats pa en vetenskaplig nivd av en extern part.
informationskallan avgérande for hur vaksam utredaren bor vara vid bedémning av data. Det kravs
alltsa storre vaksamhet vid beddémning av sekundardata, dn da utredaren sjialv star for
insamlingsarbetet. Dock ar det viktigt att &nda vardera primarkallans egenintressen eftersom dessa

ofta paverkar hur information presenteras.™

For att starka projektets trovardighet har all information och data, av saval primar- som sekundar
karaktdr, noggrant och kontinuerligt utvarderats av utredarna ur ett kallkritiskt perspektiv. Extra
vaksamhet har intagits da kallor med ett uppenbart egenintresse nyttjats samt for ej vetenskapligt
granskade kéllor, exempelvis interna foretagsdokument. For att undga att partisk information utgor
grunden for resonemang i projektet har insamling av primadrdata skett pa olika nivaer i
fallstudieobjektets organisation. Pa sa satt har en mer objektiv bild av verkligheten kunnat skapas.
Utredarna ar medvetna om komplexiteten gallande helt neutrala kallor och héavdar inte, trots
vidtagna atgéarder, att all i projektet ingaende information ar totalt oberoende.

199 Arbnor et al. (1994)s. 264-268

Patel et al. (2003) s. 64
Host et al. (2009) s.60-61
Patel et al. (2003) s. 64
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3 Teoretisk referensram

| detta kapitel avhandlas den teoretiska referensram som ligger till grund fér genomférandet av
projektet. Genom fem évergripande avsnitt beskrivs for projektet utvalda dmnesomrdden med
avseende pd projektets mal och syften; kapitalbindning, materialfléde, kapitalreduktion,
leverantérssamverkan samt genomférande av  forbdttringsarbete. | avsnittet gdllande
kapitalbindning diskuteras olika anledningar till att hdlla lager samt fér- och nackdelar med det. Olika
nyckeltal, vilka alla dr relevanta vid mdtning av kapitalbindning, beskrivs dven. Avsnittet ddrpd
redogor for vad ett materialfléde dr och dess funktion féretag emellan. Olika foéretagsprocessers
betydelse diskuteras tillsammans med koncept fér styrning av materialfléden. Avsnittet behandlar
dven teori kring hur kartléiggning av materialfloden bor ske. Avsnittet om kapitalreduktion syftar till
presentation av olika verktygstyper, vilka alla kan anvéindas i arbetet med kapitalreducering. Férst
redogérs for det som utredarna valt att bendmna visualiseringsverktyg, vilka kan anvéndas i syfte att
visualisera befintliga férhallanden och ddrmed dven mdjliga foérbédttringsomraden. Dérefter beskrivs
principer for identifiering av férbdttringsforslag, frimst med avseende pa tidsreducerande dtgdrder. |
avsnittet gdllande leverantérssamverkan redogérs fér olika typer av koncept for leverantérs-
samarbete och leverantérsutveckling. Inledningsvis behandlas hur goda relationer skapas for att
sedan beskriva indelning av olika relationer enligt en relationsmatris. Ddrefter avhandlas hur
konkurrensférdelar i forsériningskedjan kan uppnds varpd, diskussion férs gdllande VMI- partnerskap.
Ddrefter redogérs for olika former av leverantérsutvirdering och varpd styrprinciper fér olika
leverantérsrelationer behandlas. Avslutningsvis diskuteras sdtt att starta upp och genomféra
férbdttringsarbeten. | Figur 18 nedan markeras aktuellt kapitel och i Figur 19 markeras den del som
behandlas i processbeskrivningen fér examensarbetets genomférande.

Slutsatser

Teoretiska
reflektioner

Studie av ABB Xinhui

Framtagning, utvardering och
utveckling av undersékningsmodell

/ Teoretisk referensram \

Inledning Metod

Figur 18: Rapportstruktur

Modell-
version 1

Pilotfall Utvirdering Modell- Fallstudie

version2

Utvdrdering Slutgiltig

modellversion

Intervjuer [ Utvirderings- Testkdming Reflektioner [ Forbittrings-

kriterier farslag

Figur 19: Processbeskrivning for examensarbetes genomférande
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3.1 Kapitalbindning

Kapital kan vara av bade fysik och finansiell karaktar. Begreppet fysiskt kapital innefattar de resurser
som finns lagrade i ett foretags byggnader, maskiner och varor. Ett foretags kassamedel,
kundfordringar och utbetalda forskott utgor dess finansiella kapital. Det finns en tidsdifferens mellan
de utldagg och investeringar ett foretag gor och intakterna de bidrar till att skapa. Forskjutningen
beror bland annat pa tiden det tar att forddla inkopt material samt olika typer av lagerhallning som
kravs i tillverkningen och for att tillfredstdlla kundbehov. Under denna period ar det investerade
kapitalet last inom foretaget och utgér diarmed dess kapitalbindning.™ Langden pa perioder da
kapital  finns bundet paverkar foretagets I6nsamhet och kan matas genom
kapitalomsattningshastighet, se avsnitt 3.1.3.2.

3.1.1 Olika typer av kapital

Utover den ovan namnda uppdelningen av kapital som fysiskt eller finansiellt, kan dven en annan
indelning tillampas. Kapital kan bendamnas som rorelse-, anlaggnings- eller sdkerhetskapital. Ett
foretags rorelsekapital utgors av de resurser som finns lagrade fore, i och efter produktion. Inkopt
material, upparbetade I6ner, driftskostnader for maskiner och hyra ar exempel pa rorelsekapital.
Storleken pa ett foretags bundna rorelsekapital mats genom kapitalbindningen i forrad, produkter i
arbete, lager av fardiga varor samt kundfordringar."**

Det kapital som finns investerat i byggnader och maskiner bildar tillsammans ett foretags
anldaggningskapital. Sdkerhetskapital binds av foretag som skydd mot ovantade handelser med
negativ paverkan pa dess Ionsamhet, exempelvis strejker eller kunder som gar i konkurs. Om ett
foretag vill reducera sin kapitalbindning innefattar den o©nskade reduceringen i regel inte
sakerhetskapitalet. Istallet brukar fokus ligga pa reduktion av dess rérelsekapital.™

3.1.2 Kapitalbindning i lager

Ett foretags lager kan i regel delas upp enligt féljande; forrad, komponentférrad,
forbrukningsmaterial, produkter i arbete samt fardigvarulager. Foérradsverksamheten tillgodoser
behovet av att lagerhalla ramaterial och inképta komponenter som ska anvédndas i produktionen,
men dven reservdelar, verktyg och andra hjalpdon. Lagerhallning av forbrukningsmateriel &r i manga
foretag omfattande och utgdrs av materiel som ska sdkerstalla tillverkningens fortgaende, till
exempel smorjmedel. Produkter i arbete, PIA, bestar av alla de produkter som bérjat tillverkas men
annu inte &r fardigstallda. Helt klara produkter férvaras i fardigvarulager.™®

3.1.2.1 Balansgdngen vid lagerhdllning

Generellt sett vill foretag ha sa sma lager som majligt, da stora lager binder mycket kapital. Det finns
dock dven fordelar och motiv for att halla lager och en viktig uppgift ar darfér att hitta den rétta
balansen.'”” Foretag vill ha ett hogt kapacitetsutnyttjande i sin produktion, vilket i kombination med

3 Helmrich (1982) s. 39-40
" Helmrich (1982) s. 40

> Helmrich (1982) s. 41

18| umsden (2006) s. 303-304

"7 Lumsden (2006) s. 302
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att det tar tid att erhalla rématerial och komponenter ifran leverantérer motiverar lagerhallning.™®
Vidare underbyggs lagerhallning av ett foretags ambitioner att ha en produktion med hog

119

funktionssdkerhet samt att kunna tillfredstalla kundens behov.”~ Mattet pa hur val ett foretag lyckas

uppfylla kunders o©nskemal bendamns Jeveransservice, ett begrepp som innefattar foljande

leveransserviceelement; **°

e [edtid —tiden fran bestéllning till leverans

e leveranspdlitlighet — tillforlitligheten i leveransen, att leverans sker pa exakt utsatt tidpunkt

e leveranssdkerhet — formagan att leverera ratt vara i ratt kvantitet och kvalitet

e lagertillginglighet — formagan att kunna leverera direkt ifran lager. Lagertillganglighet kan
ocksa bendamnas servicegrad

o Flexibilitet — formagan att kunna anpassa sig till kunders 6nskemal

e Information — avser i detta fall informationsutbytet mellan leverant6r och kund

3.1.2.2 Lagerformer och dess funktion

Som namnts ovan finns det olika motiv for ett foretag att lagerféra material och produkter. Motiven
kan bland annat vara av kostnadsskal, serviceskal eller bade och. Ett centralt begrepp vid diskussion
om lagerhallning ar osdkerhet, vilket i manga fall &r den underliggande orsaken till att lager skapas.'*
Nedan féljer en mer detaljerad beskrivning av olika lagerformer och dess funktion.

Omloppslager/Omsdttningslager

Vid inkép av material eller artiklar ar orderkvantitet en viktig parameter. En bestéallningsprocess
genererar kostnader, vilka till stor del ar oberoende av antalet artiklar. Dessa kostnader bendamns
ordersdrkostnader. For att uppna en sa lag styckkostnad som mojligt kan foretag fordela
ordersarkostnaden pa stora ordervolymer vid fa bestéallningstillfallen. Lager som bildas av denna

122 pet &r av stor vikt for ett foretag att

anledning kallas for omloppslager' eller omsattningslager.
vaga stdllkostnaderna som uppkommer i produktionen vid satsvis tillverkning mot kostnaderna for
att halla omloppslager,’* sa som rinta pa bundet kapital, lokaler, inkurans, personal, férsakringar

med mera.*?®

Processlager

Det lager som kravs for att en viss operation ska kunna utféras bendmns processlager.'?® Storleken pa
ett processlager kan variera kraftigt beroende pa vilken typ av operation som ska genomforas. Ofta

"8 Helmrich (1982) s. 46

% | umsden (2006) s. 302

129 umsden (2006) s. 261-263

12! Oskarsson et al.(2006) s.110-112
22 Helmrich (1982) s.48

123 Jonsson et al.(2005) s. 334

2% Lumsden (2006) s. 304

Helmrich (1982) .48

Helmrich (1982) s.52
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ar den produktions- respektive transporttekniska I6sningen av operationen avgérande for storleken

pa processlagret.*”’

Utjdmningslager/Sdsongslager

Utjamningslager byggs upp for att kunna halla en jamn och hog beldggning i en produktion.'?® Vid ett
valdigt varierande efterfragemonster, exempelvis vid sdsongsbetonad efterfraga, motiveras en jamn
produktion av lagre tillverkningskostnader samt minskade stillkostnader.*?

Koordinationslager

Denna typ av lager byggs upp da ett antal olika komponenter, vilka ska genomga en operation
tillsammans, inte ar disponibla vid samma tidpunkt. De komponenter som vantar in de 6vriga sags da
utgora ett koordinationslager. Om det inte finns tillgdnglig kapacitet da samtliga komponenter &r

130

disponibla 6vergar koordinationslagret till ett utjamningslager.”™ Da operationen paborjas riknas

komponenterna som PIA. !

Spekulationslager

Foretag kan spekulera i pris- och tillgangsférandringar pa marknaden genom att bygga upp lager, sa
32 D3 det finns indikationer om nalkande stora prishdjningar koper foretag
pa sig, for tillfallet overflodigt material, for att i storsta mojlig man klara sig undan pristoppen.**

kallade spekulationslager.

Marknadslager/Konjunkturlager

Ett marknadslager byggs upp da ett foretag planerar genomféra nagon form av marknadskampanj
som vantas leda till en 6kad efterfraga. P& motsvarande satt byggs konjunkturlager upp da en

forvantad konjunkturuppgang beriknas kriva hogre lagernivaer for en god leveransservice.™

Sdkerhetslager

Sakerhetslager halls av foretag som vill gardera sig mot eventuella forseningar av inleveranser och
varierande efterfragemonster. Genom att lagerhalla mer dn férvantad atgang kan bristsituationer
undvikas.”® Det finns alltsd ett samband mellan ett foretags servicenivd och sikerhetslager. Som
framgar av Figur 20%® kravs det ett oandligt stort sikerhetslager for att halla en serviceniva pa 100

137
%.

27 L umsden (2006) s.305

% Helmrich (1982) 5.51

2% Lumsden (2006) s.305

% Helmrich (1982) s.52

B! Oskarsson et al. (2006) s.116
32 Lumsden (2006) s. 305
Oskarsson et al. (2006) s.112
Oskarsson et al. (2006) s. 114
Lumsden (2006) s. 304
Helmrich (1982) s.49
Helmrich (1982) .48
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Figur 20: lllustration av sambandet mellan serviceniva och sikerhetslager

Sakerhetslager halls, som tidigare beskrivits, som gardering mot osdkerhet bade i efterfraga och i
leveranspalitlighet hos leverantérer. Sakerhetslager tacker dock i regel inte andra avvikelser som
langvarig strangt tilltagande efterfrdgan, extrema handelser som leverantérskonkurser eller helt
installda leveranser.'*®

Sakerhetslager berdknas med utgdngspunkt fran 6nskad serviceniva. Det finns tva vedertagna
definitioner av servicenivaer, SERV1 och SERV2, vilka beskrivs nedan;

e SERVI - definieras som sannolikheten att inte fa brist under en lagercykel. SERV1 anger alltsa
sannolikheten att brist ej uppstar, men tar ingen hansyn till hur stor denna eventuella brist
blir. SERV1 forutsatter kontinuerlig kontroll av lagernivaer och att bestallning av varor sker
efter en planering som gor att varorna levereras nar de behovs.'*’

e SERV2 - definieras som andelen order som kan levereras direkt fran lager, vilket dven

benamns lagertillganglighet. Risken for brist uppstar da lagernivaer sjunker vilket medfér att

ju mindre orderkvantiteterna &r vid bestéllning desto oftare uppstar denna risk.'*

Berdkningarna som presenteras nedan for nivan pa sidkerhetslager forutsatter att efterfragan och
ledtiden dr normalfordelade.

Berdkning av sikerhetslager genom SERV1
Sakerhetslager =k x o
k = sdkerhetsfaktor som ar sammankopplad med servicenivan

Sambandet mellan servicenivan och sikerhetsfaktorn framgar av Tabell 4.

138 Oskarsson et al. (2006) s. 236-237

(

3% Oskarsson et al. (2006) s. 237
(
(

149 Oskarsson et al. (2006) s. 241

%! Oskarsson et al. (2006) s. 238
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Tabell 4: Samband mellan servicenivan och sikerhetsfaktorn k

Serviceniva % 50 |90 |95 |98 |99 |99,5

Sakerhetsfaktor, k 0 |1,28|1,64|2,05|2,33|2,58

o anger standardavvikelsen i efterfragans avvikelse under ledtiden, vilket ar ett statistiskt matt
baserat pa avvikelsen fran forvantad efterfrdga under ledtiden. Da endast efterfragan varierar
berdknas standardavvikelsen som;

o =op* VLT

op = standardavvikelsen for efterfragan per tidsenhet

Pa liknande satt berdknas standardavvikelse da osdkerheten endast beror pa ledtiden som;
o=oyr*D

0,7 = standardavvikelsen for ledtiden i samma tidsenhet som ledtiden anges i'*

Om osakerheten beror av bade ledtiden och efterfragan blir sdkerhetslagret mindre dn summan av
de bada enskilda berdkningarna. Detta framgar av formeln for standardavvikelsen nedan;'**

o =+/(0p)? * LT + (a.1)? * D2

Detta innebar att sdkerhetslagret for osdkerhet i bade ledtid och efterfragan beraknas enligt nedan;

Sakerhetslager = k * \/(6p)? * LT + (0,7)? * D2
Berdkning av sikerhetslager genom SERV2

Nar sadkerhetslagret berdknas med utgangspunkt i SERV2 maste férst en onskad lagertillganglighet
bestammas uttryckt i procent, vilket anger nivan pa SERV2. Darefter ska en servicefaktor f(k)
berdknas for att sdkerhetsfaktorn darefter ska kunna avlasas i en tabell. Nedan beraknas storleken pa
den eventuella bristen med hjilp av servicefunktionen;'*

1—SERV2)
pap = ASER2) 10

Q = Orderkvantitet
o = Standardavvikelsen, vilken beriknas pa samma sitt som for SERV1

Sambandet mellan servicefunktionen f(k) och sakerhetsfaktorn k framgar av nedan.

%2 Oskarsson et al. (2006) s. 239
3 Oskarsson et al. (2006) s. 239-240

%% Oskarsson et al. (2006) s. 241

34



Tabell 5: Sambandet mellan servicefunktionen f(k) och sdkerhetsfaktorn k

Servicefunktionenf(k) | 0,40/ 0,35 0,30| 0,25| 0,20| 0,15( 0,10| 0,08 0,05| 0,03| 0,02 0,015 0,010 0,0015| 0,0010
Sakerhetsfaktor, k 0jo0,10)0,22|0,24|0,49]0,67| 0,9(1,02(1,26]1,49|1,66| 1,78| 1,94 2,59 2,72

Sikerhetslagret beraknas sedan med samma formel som vid dimensionering med hjilp av SERV1.'*

Vid en jamforelse mellan de bada metoderna for dimensionering av sdkerhetslager ger SERV1 i de
flesta fall stérre sdkerhetslager an SERV2. Det ar darfér viktigt att klargora om det ar
lagertillgangligheten eller att brist inte uppstar som ar det viktigaste for foretaget, for att inte riskera
att overdimensionera sdkerhetslagret. Resultatet av de ovan presenterade berdkningarna ska inte ses
som en absolut sanning, d& det &r svart bade praktiskt och matematiskt att genomféra dem.
Dessutom bygger de pa antagande om normalférdelade ledtider och efterfragemonster, vilket inte ar
en sjalvklarhet i alla fall. Servicenivan bor darfor féljas upp regelbundet och vid behov bor justeringar

%6 SERV 2 bygger dessutom pa orderkvantiteten, vilket medfor att

av nivan i sékerhetslagret goras.
sdkerhetslagret borde tas med vid utrdkning av den ekonomiska orderkvantiteten. Det gar dock inte
att stalla upp nagon enkel formel for hur sdkerhetslagret beror av orderkvantiteten. Ingen av de bada
servicenivaerna behandlar sannolikheten for att kunna leverera en fullstindig order, bestaende av

flera olika produkter.*’

3.1.3 Att mita kapitalbindning

"Det som inte kan métas kan inte styras”.'*® Hur en organisation viljer att utforma sitt matsystem

paverkar medarbetare bade inom den egna organisationen och vid externa kontakter. En viktig del av
matsystemet utgors av finansiella styrtal, av vilka vissa ar starkt kopplade till kapitalbindning. For att
erhalla en langsiktig ekonomisk framgang ar det dock viktigt att anpassa mattalen aven till andra
omraden sa som kunder, processer och medarbetare.™*

For att mojliggora styrning mats olika typer av nyckeltal, vilka kan indelas i tre olika kategorier. Nedan
beskrivs tidsrelaterade, kapitalbindningsrelaterade- samt servicerelaterade nyckeltal.

3.1.3.1 Tidsrelaterade nyckeltal

Utifran ett kapitalreduceringsperspektiv, utgor olika tidsbegrepp en mycket central del. Mangden
tidsatgang i foretagets aktiviteter paverkar dess kapitalbindning och kostnadsniva. Nedan féljer en
lista med beskrivningar och definitioner for nagra av de mest frekvent forekommande begreppen;

Ledtid, LT — avser tiden fran att en bestilining paborijas tills bestallningen ar fullstindigt levererad.™

Ledtid kan ocksd benimnas leveranstid.™*

%> Oskarsson et al. (2006) s. 241

(
Oskarsson et al. (2006) s. 243
Oskarsson et al. (2006) s. 244
Kaplan et al. (1999) s. 29
* Ibid.
%) umsden (2006) s. 327
Oskarsson et al. (2006) s. 40
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Cykeltid - tid mellan tva pa varandra foljande tillverkningstillfdllen fér en och samma produkt. | ett

fldde anges cykeltiden som den langsta cykeltiden i flodet.™

Aktiv tid - tid dar ndgon form av aktivitet utférs och varde adderas till produkten. Anges som procent
av genomloppstiden och utgér vanligtvis endast en liten andel av denna.™

Passiv tid - tid som inte &r aktiv, da produkten véntar pa att behandlas eller ligger i lager.™*

Genomloppstid,GLT — tid det tar fér en produkt att g& igenom ett specifikt flodesavsnitt.”> D3
produkter ligger i lager kan en genomloppstid berdknas som medeltiden produkten befinner sig i
lagret.

ML
GLT = -
ML = medellager, se berdakningar under kapitalrelaterade nyckeltal

d = efterfragan under en tidsenhet

Lageromsdttningshastighet, LOH — antalet ganger per tidsenhet, lampligtvis ar, som ett lager

omsitts.®

omsattning
LOH

- lagrets kapitalbindning

Vid berakning av lageromséattningshastighet ar det en fordel att utga fran verkliga varden pa ledtid
och kapitalbindning, da anvandning av genomsnittsvarden ofta ger en Overskattning av

omsattningshastigheten. Ledtiden har en direkt paverkan pa lageromsattningshastigheten da en

minskad ledtid resulterar i en 6kad omsattningshastighet.™’

Lageromsattningshastigheten kan dven berdknas med utgangspunkt fran genomloppstiden. Viktigt ar

da att tdnka pa att tidsenheten &r ratt angiven. Lageromsattningshastigheten kan maétas for ett

158

flodesavsnitt, lager samt for hela flodet. ~° Ett exempel pa tidsenhet som kan anvandas ges nedan.

~ GLT (veckor)

o

LOH (ggr) 52

Frekvens - anger med vilken frekvens order laggs och mojliggér darmed utldsning av tiden mellan

ordercyklerna.”® Frekvensen beraknas som antal ganger per tidsenhet **

161

som en orderinitiering
sker.

12 http://www.plan.se/planwe/ordlistor?apage=C, (2009-09-23)

>3 persson (1995) s. 16

>% Oskarsson et al. (2006) s. 210
Oskarsson et al. (2006) s. 187
Lumsden (2006) s. 288
Lumsden (2006) s. 307
Oskarsson et al. (2006) s. 190
% persson (1995) s.17

1%%) umsden (2006) s. 76
Persson (1995) s.17
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Lika viktigt som en kort ledtid ar att den verkliga ledtiden éverensstimmer med den planerade. Det
kan till och med argumenteras for att tillforlitligheten pa ledtiden ar viktigare dn langden pa ledtiden.
Motiveringen till detta ar att ett misslyckande att leverera i tid far storre negativa konsekvenser an
vad det innebir att planera och géra avrop langt i forvag.'®

Varje steg i order- och leveransprocessen, se avsnitt 3.2.1.1, konsumerar tid. Denna tid kan variera
beroende pa flaskhalsar, ineffektiva processer och variationer i orderkvantitet. Dessa varierande

tider for enskilda aktiviteter kan reducera tillforlitligheten for den totala ledtiden vilket kan illustreras

i variansdiagram, se Figur 21.%63

1 4 7 2 7 12 1 3 5 4 14 24

| Produktion | | Transport | Total ledtid

Figur 21: lllustration dver paverkan av aktiviteternas variation pa den totala ledtiden

3.1.3.2 Kapitalbindningsrelaterade nyckeltal

Utover tidsbegrepp finns det ett antal kapitalbindningsrelaterade nyckeltal som ar vardefulla att
kdnna till. Nyckeltalen beror kapitalbindningen i olika lager och nedan redovisas hur de ska berdknas.

Medellagernivd, MLN — den genomsnittliga lagernivan for en given period dr uppbyggd av lagernivan
for hela sdkerhetslagret samt den genomsnittliga nivan for omsattningslagret. Den totala lagernivan
approximeras genom att berdkna medellagernivan.

MLN=SL+0L=SL+§

SL = siakerhetslager
OL = genomsnittsniva for omsittningslager
Q = orderkvantitet

Medellagervérde, MLV - anger hur mycket varde som i genomsnitt ligger bundet i ett lager. For att
berdkna medellagervirdet multipliceras priset pa produkten i lagret med medellagernivan for
perioden;

MLV =p x MLN
p = priset pa produkten eller komponentern i lagret

Kapitalomsdttningshastigheten, KOH - paverkar [d6nsamheten och kan forbattras antingen genom att
Oka omsattningen, utan att mer kapital tillfors, eller genom att minska det totala kapitalet.

182 Christopher (2005) s. 150

183 Christopher (2005) s. 150-151
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omsattning

KOH = ———
totalt kapital

3.1.3.3 Servicerelaterade nyckeltal

Servicebegreppet innehaller bade harda och mjuka delar. De mjuka delarna information och
flexibilitet dr svara att mata, medan de harda delarna lagertillganglighet, leveranspalitlighet och
leveranssakerhet ar vanligt forekommande nyckeltal.164

Lagertillgdnglighet - anger andelen artiklar som ér tillgangliga i lager da kunden bestiller.

antal levererade orderraderdirekt fran lager

Lagertillganglighet = totalt antal orderrader

Leveranspdlitlighet- anger hur stor andel av leveranserna som levererats i tid.

antal leveranser som levereras i tid

Leveranspalitlighet =
totalt antal leveranser

Leveranssdkerhet - anger andelen leveranser som varit korrekta, det vill saga innehallit ratt produkt i
ratt mangd och med ratt kvalitet.

antal komplett felfria leveranser
totalt antal leveranser

Leveranssakerhet =

3.1.3.4 Kostnad for att hdlla lager

Oavsett om lagring sker under langre eller kortare tid beho6vs vissa resurser i form av personal,
lagringsyta, materialhanteringsutrustning och administrativa system. Kostnaderna for dessa resurser
ar kortsiktigt oberoende av den lagerhalina volymen och benimns lagerhdliningskostnad.'®

Lagerforing ar forenat med bade kapitalbindning och risk, dar lagrets storlek paverkar hur stora dessa
blir. Kapitalbindning kan innebdara en kapitalkostnad som &r knuten till ett intdktsbortfall, da kapitalet
forrdntats battre om det inte varit bundet i lager. Hur stor kapitalkostnaden &r beror pa férvantad

® De risker som kan

forrantning pa frigjort kapital, vilket uttrycks som ett foretags kalkylranta.'
uppkomma i samband med lagerhallning ar att varorna skadas vid hantering eller férsvinner vid
inbrott eller genom svinn. Risken kan dven besta i att varorna blir férstorda genom brand eller
Oversvamning. Vissa varor kan bara lagerhallas en viss period och blir ddrefter inkuranta, antingen for
att bast fore datumet gatt ut eller for att varan blivit omodern. Med hjalp av lagerrdntan och

lagervardet kan lagerforingskostnaden beréknas.™’
Lagerforingskostnad = lagerranta * lagervarde

Berdkningar av lagerrdntan kan ha olika utseende beroende pa om en kalkylrdnta finns tillganglig

eller inte.*®®

184 Oskarsson et al. (2006) s. 194-195

Oskarsson et al. (2006) s. 106
Oskarsson et al. (2006) s. 107
167 .

Ibid.
1%8 Oskarsson et al. (2006) s. 108
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Y (Kapitalkostnad /ar + riskkostnad /ar)
medellagervirde

Lagerranta =

Y. riskkostnad/ar
medellagervirde

Lagerranta = kalkylranta +

3.2 Materialflode

For att ett foretag ska vara konkurrenskraftigt ar det av stor vikt att dess materialflode ar effektivt.
Det handlar da bade om en yttre effektivitet — att géra rdtt saker och en inre effektivitet — att géra
saker rdtt. Den yttre effektiviteten ar av strategisk karaktdr medan den inre behandlar de operativa
aspekterna.'®

Ett materialfléde kan beskrivas som ett fléde av produkter mellan olika processer, bade inom- och

mellan organisationer.'’® Ett fullstindigt materialfléde har sin borjan vid leverantéren av ramaterial

och sticker sig hela vagen till slutanvandaren.'’* Materialflddet for ett enskilt foretag spanner mellan
dess varuintag och utleverans, se Figur 22.""2

Foretag

Lager Lager

Bearbetning
Leverantor Kund

Figur 22: Principiell 6versikt av ett materialfiode

Som tydliggors i figuren ovan inkluderas bade lager- och bearbetningsverksamhet i ett materialflode.
3.2.1 Foretagsprocesser

Det talas mycket om olika processer och inom ett foretag brukar man skilja pa karnprocesser,
stodprocesser och ledningsprocesser. Karnprocesserna kannetecknas av att de bidrar med direkt
varde till kunden. De involverar ofta flera enheter eller organisationer och ar darmed
tvarfunktionella. En stodprocess syftar till att stodja kdrnprocesser sa att de kan utforas sa effektivt
som majligt och bidrar ddrmed indirekt till kundvarde. Aven ledningsprocesser, vilka till exempel kan
vara ett foretags strategi- och affirsplanering, bidrar indirekt till kundvarde.'”?

189 | umsden (2006) s. 247

Lumsden (2006) s. 49 & 71

71 Oskarsson et al. (2006) s. 36

72 Lumsden (2006) s. 248, figur 10.1
Jonsson et al. (2005) s. 46
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Ett tillverkande och distribuerande foretags karnprocesser utgors ofta av foljande grundtyper eller
kombinationer av dessa;'”*

e Produktutveckling: Identifierat behov till lanserad produkt

e Forsadljning: Identifierat prospekt till dverenskommelse med kund

e Order-till-leverans: Erhallen kundorder till fakturerad utleverans

e Anskaffning: Identifierat materialbehov till mottagen och godkand leverans

e Tillverkning och service: Identifierat behov till utford, tillganglig och godkand vardeféradling

e Distribution: Fran att produkt ar tillgdnglig for distribution tills den &r levererad hos kund

e Efter leverans: Fran att produkt ar levererad till garantitid eller avtalsoverenskommelse ar
slut

For det operativa material- och informationsflédet ar order-till-leverans- och anskaffningsprocessen
de mest betydelsefulla. Dessa tva processer kan ses som en gemensam process ur ett
kund/leverantorsperspektiv. Kundens anskaffningsaktiviteter binds samman med leverantérens
order-till-leveransaktiviteter och bildar pa sa vis en gemensam process.'”> Nedan beskrivs denna
process mer ingdende under bendmningen Order- och leveransprocess.

3.2.1.1 Order- och leveransprocessen
Enligt Oskarsson sa kan order- och leveransprocessen delas upp i sex steg, vilka foljer nedan;

Steg 1: Orderldggning

| detta steg bedomer kunden sitt behov av ett visst material och jamfor det mot sitt lagersaldo for att
darefter kunna avgoéra nar och hur stor order som ska laggas till leverantéren. Ordern meddelas
sedan leverantéren genom ett avrop via brev, telefon, e-post eller Electronic Data Interchange,
EDI.Y®

Steg 2: Ordermottagning

Kundens order tas i detta steg emot av leverantoren och laggs in i dennes administrativa system dar
den behandlas. Da kunden inte har nagon storre inblick i leverantorens verksamhet kan avtal slutas
gdllande avstamningspunkter om hur tillverkningen av orden fortskrider. Hur stor kundens
leveransbevakning ar beror bland annat pa dess fortroende foér leverantéren och hur kritisk
produkten ar.'”’

Steg 3: Orderbehandling

Leverantéren planerar i detta steg in ordern tidsmassigt och beordrar de fysiska aktiviteter som kravs
for fardigstallande av produkten. Om kundens orderkvantitet inte ar lamplig for leverantéren kan

7% Jonsson et al. (2005) s. 46-47
'7% Jonsson et al. (2005) s. 452-453
176 Oskarsson et al. (2006) s. 56

Y7 Ibid.
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denne vilja att producera mer for att utnyttja maskinerna battre och istallet lagga 6verproduktionen
pa lager."”®

Steg 4: Fdrdigstdllande av order

Beroende pa vad kundens order innehaller kommer fardigstidllandet av den att vara olika
omfattande. | vissa fall kan produkten plockas direkt ifran fardigvarulagret, medan i leverantéren i
andra fall maste bestilla hem nytt material for att kunna pabérja tillverkningen.*”

Steg 5: Transport och spedition

| detta steg transporteras den fardigstillda ordern fran leverantor till kund. Ofta &r en tredje part
inhyrd for att utféra transporten. Beroende pa vad som skrivits i kontraktet kan ansvaret for
transporten tillhéra antingen leverantoren eller kunden.”®® | manga fall tillimpas INCOTERMS,
international commerce terms, som &r en internationell standard som beskriver férdelning av
fraktkostnader och riskataganden. Totalt finns det 13 olika INCOTERMS.®

Steg 6: Inleverans

Detta sista steg i order- och leveransprocessen innefattar godsmottagning, ankomstkontroll och
inlagring av orden hos kunden. Beroende pa omfattningen av dessa aktiviteter kan tiden fér dess
genomfdrande variera kraftigt. Ofta gar det fortare om leverantér och kund finns inom samma
foretag.'®

3.2.1.2 Bullwhipeffekten

Kortsiktiga efterfragevariationer &r relativt begrinsade for de foretag som levererar direkt till
slutkund, med undantag for sadsongsvariationer. Dock tenderar efterfragevariationerna att ¢ka
uppstroms i forsorjningskedjan, det vill sdga i riktning mot ravaruleverantéren. Det faktum att
efterfragevariansen for ett foretag okar ju lange ifran slutkund det befinner sig brukar bendmnas
bullwhipeffekt. Forstarkningen av variansen beror dels pa hur relationerna mellan foretagen i
forsorjningskedjan ser ut samt antal aktorer i den. Till stor del orsakas forstarkningen av hur
samarbetet ser ut mellan kund och leverantor i kombination med storleken pa orderkvantiteter. Ju
storre orderkvantiteter desto stérre blir variationerna.'®®

Sattet pa vilket ett materialflode styrs, mellan leverantoér och kund, kan ocksa bidra till forstarkning
av efterfragevariationer. Anvandning av till exempel Wilsonformeln, for berakning av optimal
orderkvantitet, vid varje bestallningstillfalle leder till svangningar i kedjan. Detta da exempelvis
efterfragan anpassas till en identifierad forsaljningsuppgang, paverkas dven lagernivaer. Vidare ar
kommunikationen mellan leverantér och kund avgbérande fér hur stora svdngningar som fas i
efterfragevariationerna. D& kommunikationen ar britsfallig medfor det osdkerhet infor mojligheten
att sakerstalla framtida behov, vilket i sig resulterar i att foretag bestaller mer an vad de egentligen

178 Oskarsson et al. (2006) s. 57

7 Ibid.

9 |bid.

81 Jonsson et al.(2005) s. 435
182 Oskarsson et al. (2006) s. 57

'8 Jonsson et al. (2005) s. 46
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skulle behdva. Om alla foretag agerar pa detta satt eskalerar sviangningarna i kedjan och blir storre
och storre.’®

3.2.1.3 The beer game

Nar forstaelse skapats fér en process ar det naturligt att underséka hur processen kan férandras for

18 Genom att simulera fyra olika scenarion, med

att en forbattrad prestation ska erhallas.
utgangspunkt fran en modell av ett material- och informationsflode, underséker de tre forfattarna
Acker, Larsen & Morecroft (1993) hur en process reagerar pa olika férandringar. Modellen har fyra
ingaende aktorer som alla lagger order och haller lager.'® | utgangslaget finns ingen kommunikation

87 Detta medfor ett flode som &r

mellan aktoérerna, ledtiden &r tva veckor och efterfragan varierar.
ryckigt och ojamnt. Fyra olika scenarion testas separat for att deras enskilda bidrag ska kunna
bedbdmas, varje scenario utgar fran grundfoérutsattningarna. Férandringarna i de enskilda scenarierna
kan och bér dock kombineras for att storsta mojliga resultat ska uppnas.'® Nedan beskrivs kortfattat

respektive scenario i detta test som ofta refereras till som “the beer game”.

Scenario 1: Ingen férdrojning sker mellan de olika aktorerna. Detta innebéar att de snabbare kan
anpassa sina lager eftersom informationen flédar snabbare. Detta resulterar i att variationen i
orderkvantitet minskar med 400 % jamfort med utgangslaget.'®

Scenario 2: De tva mellanaktorerna elimineras fran flédet vilket innebar att det endast finns tva
aktorer kvar. Detta resulterar i att orderforseningarna och leveransférseningarna minskar med tva
tredjedelar. Scenario 2 innebér dven att det endast ar tva aktorer som haller lager, vilket resulterar i
den lagsta totalkostnaden.'®

Scenario 3: Aktéren langst fran slutkunden har tillgang till information om slutkundens efterfraga.
Detta innebar att aktéren har mojlighet att planera langsiktigt utifran kundens behov. Resultatet av
detta blir att andelen forsenade order ar mindre, men brister kvarstar under en langre tid.***

Scenario 4: Alla parter har tillgang till information kring efterfragan fran slutkunden. Detta innebar
att samtliga aktorer kan planera utifran kundens verkliga behov. Totalkostnaden i detta fall blir drygt
hélften av totalkostanden for scenario 3 och 40 % lagre jamfort med utgangslaget.

| Tabell 6 nedan presenteras en sammanstallning av resultaten fran de olika scenarierna. Som namnts
ovan kan ett annu battre resultat fas genom att olika scenarion kombineras.'*?

%% Jonsson et al. (2005) s. 46-47
18 Acker (1993) s. 412

% bid.

7 Ibid.

188 Acker (1993) s. 418

59 Ibid.

1% Acker (1993) s. 419

Acker (1993) s. 420

Acker (1993) s. 421
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Tabell 6: Resultaten fran simuleringen av de olika scenarierna

Scenario Totalkostnad (£) Variation i efterfragan (%)
Utgangslage 3358 900
Scenario 1 1944 500
Scenario 2 939 350
Scenario 3 2295 425
Scenario 4 1293 200

3.2.2 Styrning av ett materialflode

Det finns ett antal olika metoder och principer for hur ett materialfléde kan styras. Vilket satt som ar
mest lampligt att tillampa beror pa vilka effekter som efterstravas och maste darfor avgoras ifran fall
till fall."* Nedan foljer en beskrivning av ett antal anvandbara styrprinciper.

3.2.2.1 Kundorderpunkt

En tydlig uppdelning mellan styrprinciper fas beroende pa huruvida det &r en kundorder eller
prognos som initierar tillverkning, montering eller plockning. Kraver en kund direkt leverans vid
bestdllning maste varor finnas tillgdngliga i ett fardigvarulager, vilket forutsatter att produktion mot
prognos har skett. Om kunden daremot kan vanta den tid det tar att producera varan kan
tillverkningen styras av kundorder™®*.

Ett materialflode kan styras av kundorder i olika grad. Exempelvis kan en kundorder initiera att

ramaterial plockas ur férrad och att tillverkning startas, men den kan dven senare i flédet initiera att

195

ett slutmontage ska genomforas. Den tidpunkt i materialflodet da kundordern kommer in kallas

kundorderpunkt, KOP."® Kundorderpunkten &r alltsa en brytpunkt foér da tillverkningen véxlar mellan

att producera mot lager och att producera mot kundorder,*’ se Figur 23.'%®

]
Styrningmot | Styrning mot
prognos i kundorder

Figur 23: Kundorderpunkten skiljer styrning mot prognos fran styrning mot lager

%3 | umsden (2006) s. 293

* Ibid.

 bid.

1% Oskarsson et al. (2006) s. 59
Oskarsson et al. (2006) s. 151-152
Lumsden (2006) s. 328, figur 12.23
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Genom att forflytta kundorderpunkten langst flodet paverkas vilken typ av lager som halls samt
vardet pa kapitalbindningen i lagren.'®

3.2.2.2 Tryck- kontra sugstyrning

Att styra ett materialfléde genom tryckstyrning innebar att produktionen och logistiken planeras
utifran prognoser och olika enheter i materialflodet arbetar oberoende av varandra. Detta mojliggor
hogt kapacitetsutnyttjande av resurser men kraver att lager byggs upp mellan enheterna, vilket ger
lang genomloppstid och darmed en hogre kapitalbindning i produktionen.®

Styrning med sugprincipen innebar att inga arbetsuppgifter utférs forrdn de ar efterfragade av
kunden och genomféres darmed i sista stund. Kundens behov fortplantar sig bakat i
tillverkningsprocessen och skapar ett sug. Sugstyrning medfor att flodet blir stérningskansligt da det
endast innehaller minimala buffertar, vilket i sin tur ger en |ag kapitalbindning.”™

Oftast forekommer bade tryck- och sugstyrning i ett materialfléde. Skiljelinjen mellan styrprinciperna

gar vid kundorderpunkten.’®

3.2.2.3 Kanban

Kanban ar japanska och betyder litet kort. Kanbanstyrning ar en typ av sugstyrning dar suget skapas
med hjalp av just sma kort.’”® Korten finns utplacerade pa lampliga stillen i lastpallar och fungerar
som bestéllningspunkter. Da personal vid plockande av material stéter pa ett kanbankort skickas det
till ett forrdd och initierar pd sa vis en bestéllning genom att kortet innehéller information om
artikelnummer, kvantitet och leveransadress. ***

3.2.2.4 Plockningsprinciper - FIFO & LIFO

Vid lagerhallning ar det viktigt att bestdamma vilken typ av plockningsprincip som ska anvandas vid
uttag ur lagret. Tva vanligt forekommande plockningsprinciper ar FIFO, First In First Out, och LIFO,
Last In First Out. Som namnen antyder innebdr principerna att den vara som kom forst respektive sist
in i lagret ska plockas ut forst. FIFO tillampas lampligen da materialflodet gar rakt igenom lagret,
medan LIFO &r fordelaktigt da intag och uttag ur lagret sker p& samma plats.”® FIFO &r &dven att
foredra om en artikel ska vidarebearbetas inom en viss tid eller om dess marknadsvarde ar
tidsbegransat.’®

Medelvantetiden for artiklar i lager ar den samma oavsett vilken plockningsprincip som anvands,
FIFO eller LIFO. Dock skiljer sig bade medianen for vantetiden, det vill sdga véantetiden for en enskild
artikel, samt den maximala vantetiden fér en produkt beroende pa vilken princip som tillampas. Da
LIFO anvédnds kan en kortare median fas, dock medfér principen en betydligt langre maximal
vantetid. En alltfor lang vantetid i lager kan bade leda till att artiklar féraldras, far forsamrad kvalitet

%% | umsden (2006) s. 307

2% Oskarsson et al. (2006) s. 148

?%* Oskarsson et al. (2006) s. 149-150
292 Oskarsson et al. (2006) s. 151-152
?% Lumsden (2006) s. 294

Oskarsson et al. (2006) s. 95
Lumsden (2006) s. 360

Lumsden (2006) s. 363
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eller forsvinner, vilket innebar ekonomiskt negativa konsekvenser. Vid anvandning av FIFO ar
medelvantetiden i princip den samma som median vantetiden, medan den maximala vantetiden fas
som 1/lageromsattningshastigheten.””’

3.2.2.5 Prognoser

Prognoser ar ett verktyg for att forsoka forutsidga framtiden sa att ratt produkter ska finnas
tillgangliga bade vid ratt tidpunkt och pa ratt plats. Prognoser kan skapas med olika tidshorisont for
anvandning vid olika typer av bedomningar. Langsiktiga prognoser anvands som beslutsunderlag for
kapacitetsforandringar och lokalisering, medan prognoser med medellang tidshorisont nyttjas for
beddmning av giltighetstiden for leverantérskontrakt och behovet av nyanstallningar. Kostsiktiga
prognoser anvands for beslut om lagernivaer. Prognoser baseras oftast pa matematiska formler och
berikningar och bygger pa tre typer av data.’®®

e Historiska och databaserade metoder
e Expertbeddmningar
e Beddmningsmetoder for orsakssamband

En jamn efterfrdga skulle gora det latt att forutspa framtiden, men &r sallan fallet i verkligheten. Da
efterfragan pa olika marknader varierar gors anstrangningar for att finna olika efterfragemonster i
historisk data.’® Efterfragemonster kan vara cykliska och varierar da regelbundet beroende p3 till
exempel sdsongsvariationer eller konjunkturcykler, men de kan dven utgéras av en stigande eller
avtagande trend. Efterfragemonster kan dessutom vara helt slumpmassiga och kan saledes inte
forklaras. Insikten om att variationen ar slumpmassig mojliggér dock en majlighet att forbereda infor
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den dag da de intraffar.”" Det ska dock tillaggas att dven en bra prognos alltid kommer att vara

felaktig pa grund av att osakerhet paverkar alla prognoser.”*!
3.2.3 Kartldggning av ett materialfléde

Vid studie av ett materialflode maste adven tillhérande informationsflode betraktas. For att ett
materialflode ska kunna drivas och stddjas kravs att varje del av materialflodet forses med

information.”*? Informationsflddet strommar fram och tillbaka lings materialflddet och kopplingarna

dem emellan ir dirmed starka.’*®

214

Med ett gemensamt namn kan informations- och materialfléde
ibland bendmnas vdérdefléde.

Kartlaggning av materialfléden kan anvandas som verktyg vid verksamhetsplanering och for att

1> D3 ett materialfldde ska kartlaggas anvands vedertagna

216 217 218

kommunicera eller hantera férandringar.
symboler for att pa ett tydligt och begripligt satt kunna beskriva dess utseende, se Figur 24.

27 Lumsden (2006) s. 360
2% Oskarsson et al. (2006) s. 146
209 .

Ibid.
219 Oskarsson et al. (2006) s. 147
211 .

Ibid.
212 Oscarsson et al. (2006) s. 23
2 Lumsden (2006) s. 249
Rother et al. (2004) s. 2
Rother et al. (2004) s. 7
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Operation/Aktivitet ———» Materialflode

““““““““ > Informationsfléde

8 Datorsystem

Buffertlager/Sakerhetslager

Lager

Q Beslutspunkt
B Pappersdokument @

Kundorderpunkt
Kund/Leverantor

Figur 24: Symboler vid flodeskartlaggning

3.2.3.1 Teorikring kartldggning

Kartlaggning av ett materialflode syftar till att identifiera ineffektiva forfaranden inom flédet for att
kunna reducera eller eliminera dessa och pa sa satt 6ka foretagets Idnsamhet. En vanlig malsattning
vid kartlaggning av floden &r reduktion av bundet kapital. D3 kapitalbindningen paverkas av de tre
219 For att
astadkomma en reducering av kapitalbindning dr samtliga tre faktorer betjanta av en férkortad
ledtid.*

faktorerna hastighet, frekvens och sdkerhet bor fokus ligga pd att optimera dessa.

For att kunna forsta, analysera och omstrukturera ett materialflode, i syfte att effektivisera det, kan
ett tredelat koncept nyttjas. Det tredelade konceptet utgar ifran materialflodets svarscykel, det vill
sdga transaktionerna mellan olika delar av order- och leveranssystem. Svarscykelns ingdende
egenskaper, bland dem ovan namnda faktorer, samt dess strukturella - och administrativa

o 221
]

egenskaper studeras ocksa.”™ Nedan beskrivs mer ingdende konceptets respektive delar.

1. Svarscykelns egenskaper

En svarscykels egenskaper byggs upp av dess ledtid, osdkerhet, frekvens och efterfragemonster.
Minskning av ledtid fran leverantorer leder till minskade krav pa sdkerhetslager samt reduktion av
sloseri for kunden. Osakerheten tilltar med 6kade ledtider, da tidsintervallet mellan tva bestallningar
tenderar att tillta med 6kade ledtider. Frekvensen avser hur ofta en order laggs. Hogre frekvens ger
mindre bestallningskvantiteter vilket i sig ger hogre flexibilitet. Det ar nastan alltid efterstravansvart

att ha ett jamnt efterfragemonster, da det underlattar kapacitetsutnyttjandet av flodet. 2>

?1® Oskarsson et al.(2006) s. 175, figur 6.1
7 Rother et al. (2004) Bilaga A
Oskarsson et al. (2006) s. 61

¥ Helmrich (1982) 5.79

229 parsson (1995)s. 17

2 |bid.

222 persson (1995) s. 17-18
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2. Strukturella egenskaper

En svarscykels strukturella egenskaper beskriver dess forutsattningar och sammanhang utifran
komplexitet, heterogenitet och forutsdgbarhet. Komplexiteten paverkas av hur stor
produktportféljen ar, antal registrerade artikelnummer, lager, leverantorer, underleverantorsnivaer
samt totalt antal aktorer involverade i materialflodet. Svarscykelns heterogenitet beskriver hur starka
relationer som finns mellan olika segment och grupper i flodet samt graden av sjalvstandigheten hos

223

dessa.”” Modjligheten till forutsdagbarhet uttrycks som vetskapen om vilka behov som finns samt

kidnnedomen om dess storleksordning.?**
3. Administrativa egenskaper

De administrativa egenskaperna for svarscykeln karakteriseras av principer for planering och kontroll
samt verktyg for att styra planering, behandla information och hantera organisationsbeslut. Principer
som kan anvandas for att styra planeringen ar bestallningspunkter, materialbehovsberdkningar samt
kapacitetsstyrd produktion. Informationen som behandlas ska forse beslutsfattare med nddvandig
information for att underlatta beslut. Verktyg for organisationsbeslut koordinerar aktiviteter i

processen, men dven i material- och informationsflédet.?®

3.2.3.2 Tillvdgagdngssiitt vid kartldggning av befintligt materialflode

Vid kartlaggning av ett materialflode bor den utvalda produkten foljas fran kunden, baklanges genom
hela produktionen, till inleverans av ingdende material hos leverantoren. Kartlaggning sker genom att
representativa symboler ritas for de olika aktiviteter, lagerpunkter och flédesvagar som flodet bestar
av. De personer och avdelningar som ar involverade i flddet ska ocksa anges.?*®

Den framtagna skissen ska darefter kompletteras med fakta om processerna. Dessa fakta utgors av
matvarden, beslutspunkter for alternativa flodesvdagar samt sarskiljning mellan planerade och

27 For att fokusera pd de mest intressanta delarna av flédet rekommenderas att

oonskade lager.
inledningsvis karldgga pa en overgripande niva. Beskrivningen bor darefter successivt forfinas genom

mer detaljerad kartlaggning dar matvarden indikerat forbattringspotential.*?®

| kartlaggningsskedet anses det svart att utréona vilka kostnader som &r av intresse for vidare
berakningar samt hur dessa kostnader ska uppskattas.’” Bilden av nuldget skapas darfér genom ett
vaxelspel mellan kartlaggning, kvantifiering och analys. Forst nar kartldggningen av det nuvarande
tillstandet anses tillrackligt utforlig kan kostnadsforhallanden i materialflodet analyseras och
bedomas.”

Tiden i manuella stationer kan minskas genom att till exempel forbattra arbetsmetoderna eller
produktionslayouten. Arbetsmatning anvands for att ta reda pa hur lang tid det tar att for varje

*3 persson (1995) s. 18

??% persson (1995) s. 18-19

22 persson (1995) s. 19

226 Oskarsson et al.(2006) s. 175
Rother et al. (2004) s. 2
Oskarsson et al. (2006) s. 176-177
Oskarsson et al. (2006) s. 179-180
Oskarsson et al. (2006) s. 177
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komponent i stationen, nagot som ar svart att avgora och som déarfor ofta resulterar i en subjektiv
bedémning. Matning av manniskors prestationsférmaga &r kéansligt ur flera avseenden och
arbetsmatning, om det skall utféras, bor genomforas av den berdrda operativa personalen sjdlva.
Dessa matningar kan sedan ligga till grund for forbattringar.?*!

3.2.3.3 Handlingsplan fér genomférande

En handlingsplan som syftar till att praktisera helt nya metoder och atgarda allt pa en gang bor
undvikas. Istéllet foreslas att flodet delas in i mindre loopar for att erhalla hanterbara delar att
forandra.”® Vidare bor forbattringsatgarderna prioriteras med utgangspunkt fran de processer som
medarbetarna beharskar val och som ligger inom de loopar som finns narmast kunden. Det ska dven
finnas forutsattningar att snabbt férbattra resultatet och astadkomma kostnadssankningar genom de
atgarder som genomfors.”*

Handlingsplanen for forbattring av ett materialflode ska innehalla exakt vilka atgarder som planeras,
nar atgarden ska vidtas samt hur den ska genomfoéras i olika arbetssteg. Dessutom bér matbara mal
sattas upp, tider faststallas for avrapportering och ansvarsfordelning anges.”*

3.3 Verktyg och principer for kapitalreduktion

| detta avsnitt presenteras olika verktyg och principer som kan anvadndas for reduktion av
kapitalbindning.

3.3.1 \Visualiseringsverktyg

Ett antal verktyg som kan anvandas for visualisering och tydliggérande av hur ett materialfléde ser ut,
dess tidsatgang, vilka aktiviteter det innehaller och hur mycket kapital som binds upp i dess olika
delar presenteras i detta avsnitt.

3.3.1.1 Ledtidsdiagram

Ett ledtidsdiagram anvands for att pa ett strukturerat sitt analysera flodet av information och
material i syfte att reducera den totala tiden i flodet. Ledtidsdiagrammet forutsatter en
flodeskartlaggning och att denna kompletterats med uppdelning mellan aktiv och passiv tid, se Figur
25.” For att uppna forbattringar &r det av avgérande betydelse att fokus liggs pa ledtiden som
helhet och inte som separata delar. Speciellt viktigt ar det att gransytorna mellan olika
ledtidskomponenter undersdks eftersom forbattringsmaojligheter ofta kan identifieras dar.”*®

Metoderna for ledtidanalys ar situationsberoende och syftar till att finna alternativa I6sningar. Detta
gors genom tillampning av teoretiska generella principer for tidsreduktion, men ocksa med hjalp av

21 5t3hl (2009) s. 124-125

Rother et al. (2004) s. 76
Rother et al. (2004) s. 80

2% |bid.

> Oskarsson et al. (2006) s. 209
Christopher (2005) s. 159
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praktisk kunskap. Av denna anledning kravs det mycket eftertanke och arbete for att hitta de riktigt

bra l6sningarna.””’

Orderlaggning
Orderoverforing

Orderbehandling
Plockning i mellanlager

|_| I I | Montering

| Packning/Markning/Lastning
Transport
Mottagning

Aktivtid ! Passiv tid

>

F
A 4
F Y

Figur 25: Ledtidsdiagram

Ett logistiksystems effektivitet paverkas av ett féretags olika foretagsprocesser. Foretagsprocesser
innebar resursférbrukning och darigenom 6kade logistikkostnader. De tar dven tid, vilket inverkar pa
ledtiderna for foretagets materialfléden. Da processer kopplade till logistikaktiviteter korsar olika
funktions- och avdelningsgranser kan kartlaggning med hjalp av processanalysscheman utforas for
att ett helhetsgrepp 6ver hur processerna ser ut ska erhallas. Ett processanalysschema beskriver vilka
aktiviteter som ingar i en process, i vilken ordning de genomfdrs samt dess kostnad och tidsatgang.>*®

Vid kartlaggning av foretagsprocesser kan dven ett funktionsflodesschema tillampas. Ett
funktionsflodesschema beskriver likt processanalysschemat ingdende aktiviteter i en process och
dess ordning, men ocksa var de utférs och vem som gor det. Genom att beskriva vem som utfér en
aktivitet kan forstaelse fas for hur manga individer och avdelningar som innefattas i en process. Detta
ar vardefullt att veta for att kunna omférdela eller kombinera aktiviteter mellan olika individer eller
avdelningar. Dessutom &r reduktion av ledtider beroende av antalet involverade parter.”*® Bade
processanalysschema och funktionsflodesscheman &r &aven tillampbara vid kartlaggning av
materialfloden.**

3.3.1.2 Kapitalbindningsdiagram

Ett kapitalbindningsdiagram syftar till att ge en bild av var och nar kapital binds upp kopplat till olika
materialfléden. Med hjalp av ett kapitalbindningsdiagram kan identifiering ske av var den storsta
kapitalbindning finns och pa sa satt erhalls underlag for var forbattringsinsatser bor riktas.”*! Pa y-
axeln i kapitalbindningsdiagrammet anges genomsnittlig kapitalbindning per tidsenhet och pa x-axeln
anges den genomsnittliga liggtiden. Denna uppstallning resulterar i att den totala kapitalbindningen

kan avldsas som arean under grafen i Figur 26 som illustrerar ett kapitalbindningsdiagram.?*

27 Oskarsson et al. (2006) s. 209

%8 Jonsson et al. (2005) s. 492
% Jonsson et al. (2005) s. 494
% Jonsson et al. (2005) s. 495
! Egrelasning linkdping ”Logistik och dess betydelse for féretaget”, (internet 2009-10-11 ki 18:00)

**2 Jonsson et al. (2005) s. 504

49



Kapitalbindning (kr/dag)

& o
£
[SE—
23
- | 8%
ad = C
g | &%
o —
2
)
=
gl -
2 D
Q.
He)
=
- Liggtid L1 Ligg- Liggtid L3
tid
12

Figur 26: Exempel pa ett kapitalbindningsdiagram

Ett kapitalbindningsdiagram kan &dven konstrueras med upparbetat varde pa y-axeln och den

ackumulerade liggtiden langst x-axeln, se Figur 27.2%

MF = Materialférrad ~ SM = Slutmontering

Upparbetat varde FM = Férmontering FVL = Fardigvarulager
. ML = Mellanlager Trspt = Transport
T
;
N
P
MF |FM ML SM | FVL |¢ Kundkredit

Tid

Figur 27: Exempel pa ett kapitalbindningsdiagram

Kapitalbindning kan reduceras antingen genom att foradling av produkter senareldggs i flodet sa att

grafens hojd minskas, eller genom att liggtiderna forkortas.”**

Ur kapitalbindningssynpunkt ar det
alltid fordelaktigare att lagerhalla komponenter sa langt uppstréms i férsérjningskedjan som majligt
istallet for att lagerhalla produkter nedstréms. Av denna anledning ger det storst effekt att reducera
liggtider nedstréms i flddet, narmast kunden dar produktvardet &r som storst.”*

Vid berdkning av hur stor kapitalbindningen ar i olika foradlingsfaser ar det lampligt att anvanda sig
av genomsnittliga varden.”*® | avsnitt 3.1.3.2 redogors for hur medelvirden for lager tas fram. Vid

anvandning av kapitalbindningsdiagram ar det allmant accepterat att ange varden i lager som

3 Foreldsning linkdping ”Logistik och dess betydelse for foretaget”, (internet 2009-10-11 kI 18:00)
2% Jonsson et al. (2005) s. 504
**> Jonsson et al. (2005) s. 505

?%® Oskarsson et al. (2006) s. 180
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konstanta, trots att viss kostnad tillkommer pa grund av tillexempel lagerhantering. Pa motsvarande
satt illustreras vardedkningen i operationer som konstant dven om det ofta innefattar en stor andel
passiv tid. Vidare bor indirekta kostnader fordelas ut jamt 6ver hela flodet och inte endast belasta de
fardigstallda produkterna.®’

3.3.1.3 Precedensdiagram

I en tillverkningsstation eller i en produktionslinje finns det vissa restriktioner, sa kallade
precedensvillkor, vilket innebér att en viss aktivitet maste vara gjord innan en annan kan paborjas.
Ett exempel pa en restriktion kan vara att ett hal maste borras innan det gédngas, men det kan ocksa
vara att stationer maste leverera firdiga detaljer innan slutmontering av dessa kan ske.””® Om
precedensvillkoren ar kdnda kan ett precedensdiagram konstrueras som visualiserar turordningen for
de olika aktiviteterna.**

Da vissa aktiviteter, enligt ovan, maste vanta in andra uppstar en tidsdifferens mellan tillgénglig tid
for aktiviteten och den tid som kravs for att genomfoéra den. Denna tidsskillnad bendamns slack. Om
slacket ar noll medfor detta att aktiviteten ar kritisk, det vill sdga att den &r styrande. Aktiviteter utan
slack bildar den kritiska linjen genom flodet. For att forkorta den totala genomloppstiden i flodet
maste tiden for de styrande aktiviteterna i den kritiska linjen reduceras. Den kritiska linjens
aktiviteter bor daven bevakas da storningar i dessa moment ofrankomligt férlanger den totala tiden i
flodet.*°

Utifran precedensdiagrammet identifieras var forbattringar kan ske for att reducera den totala tiden
genom flodet. Exempelvis kan stationer delas upp i flera mindre tidskravande operationer, tiden i
flaskhalsar kan reduceras och dessutom kan stationer parallelliseras istdllet for att koras

sekventiellt. !

| Tabell 7 nedan anges ingdngsviarden™” for det precedensdiagram som illustreras i Figur 28.%> |

figuren har dven den kritiska linjen markts ut med tjockare pilar och anger den langsta tiden genom
flodet vilket i detta exempel blir 250 minuter.

Tabell 7: Ingangsvarden for exemplifiering av ett precedensdiagram

Moment 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Tid (minuter) 20 40 70 10 30 11 32 60 27 38 50 12
Precendensvillkor | - - 1 1,2 2 3 3 3,4 6,7,8 | 5,8 9,10 | 11

7 Oskarsson et al. (2006) s. 184

Stahl (2009) s. 114-117

Stahl (2009) s. 116

2 Axsiter (1976) s. 32

1 stahl (2009) s. 123-124

Ingangsvardena fran teorin har multiplicerats med 100 vilket ger mer realistiska tider for ett materialflode.
Stahl (2009) s. 117-118
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Figur 28: Precendensdiagram med den kritiska linjen markerad

| detta avsnitt presenteras olika verktyg for identifiering av forbattringsforslag, framst med fokus pa
tidsreducerande atgarder men ocksa gallande ekonomiskt optimala orderkvantiteter.

3.3.2.1 Perssons forbdttringsprinciper for tidsreduktion

For att astadkomma forbattringar i ett materialfléde finns inga sjalvklara atgarder, utan varje fall
maste beddmas utifran den specifika situationen. Det finns dock ett antal principiella atgarder som
kan vidtas for att reducera tiden i flodet, nagra grundlaggande av dessa presenteras nedan.”*

Reducera eller omférdela ledtid

Reducering av ledtid sker framférallt genom att den passiva tiden elimineras. Omférdelning av ledtid
koncentrerar framst anstrangningarna till reducering av ledtiden for viktiga produkter, ibland pa
bekostnad av mindre viktiga produkter.”>

Reducera osdkerhet

Osakerhet kan uppkomma bade vid inleveranser, utleveranser och i produktionen. Da osdkerheten ar
av olika karaktar existerar olika metoder for reduktion av denna. Prognoser anvands for att hantera
osakerheter i efterfragan och paverkar darmed inleveranserna. Tekniker for att 6ka precisionen av
information nyttjas for att minska osdkerheten i produktionen och leverantérssamarbeten reducerar
osakerhet i affarsrelationen och darmed i utleveransen.”®

Omférdela och dka frekvensen

Okad transportfrekvens ger i regel mindre bestillningskvantiteter och kortare ledtid. Omférdelning
innebar att frekvensen for viktiga produkter 6kar, medan mindre viktiga produkter far en lagre

>4 Oskarsson et al. (2006) s. 212-213

Persson (1995) s. 20
Persson (1995) s. 21-22
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frekvens. Frekvensen kan 6kas genom minskade stalltider samt geografisk narhet till leverantorer och
kunder.?”’

Anpassning till eller pdverkan av efterfrdgan

Det ar mojligt att andra kundens bestallningsmonster. Detta kan ske antingen genom att samarbeta
med kunden och medverka i deras planeringsprocess eller genom att styra prissattningen.>®

Férenkla funktioner och processer

Forenkling kan uppnas genom att standardisera ingdende komponenter och material samt genom
plattformskonstruerade produkter. Andra atgarder som kan vidtas ar att reducera leverantdrsbasen,
antal beslutsnivaer i systemet samt kundens valmajligheter.?*®

Differentiera

Differentiering syftar i det har fallet till att finna matbara tal som ligger till grund for en effektiv
kategorisering av produktgrupper, system eller processer.’® De vanligaste matbara talen att anvianda
for kategoriseringen av material ar efterfrdgan, volymvardet, ledtid, planeringshorisont samt
forbrukningsfrekvens. Genom uppdelning i olika grupper utifran maéttalens resultat kan olika
principer och metoder anvandas for styrning av respektive grupp. Differentiering kan dven anvandas
for att kategorisera leverantdrer fér utveckling pa olika nivaer. Aven kunder kan kategoriseras vilket
forenklar appliceringen av olika strategier for olika kunder.?"

Senareldgg aktiviteter/Postponement

Att senareldgga aktiviteter innebar att aktiviteterna utférs sa sent och sa nara det faktiska behovet
som mojligt. Aktiviteter som med foérdel senareldggs ar slutmontering och packning. Senareldggning
okar flexibiliteten och minskar lokala lager av fardiga produkter.”®”

Férbdttra formdgan att hantera information

Informationshanteringen syftar till att underlatta for beslutsfattare att fokusera pa det vasentliga.
Logistiska transaktioner d@r beroende av teknik da antalet transaktioner tenderar att bli massivt. Att
forenkla informationshanteringen genom att eliminera manskligt handhavande resulterar bade i
farre misstag och 6kad hanteringshastighet. Ett utvecklat informationshanteringssystem kan aven
substituera delar av lager da information dr mindre kostsamt an fysiska lager. Samverkan mellan
interna och externa informationssystem, till exempel genom EDI, Electronic Data Interchange,
mojliggor en forflyttning av kundorderpunkten uppstroms i materialflédet vilket kan eliminera lager i

den nedre delen av flédet.”®

7 persson (1995) s. 22

%% |bid.

*? Ibid.

* Ibid.

21 persson (1995) s. 23

2%2 persson (1995) s. 23-24

2%3 persson (1995) s. 24
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Forstdrk den interna och externa integrationen

Integration skapas internt genom att involvera flera olika funktioner och aktiviteter. Genom mindre
permanenta projektstrukturer byggs organisationen utifran processen. Samtidigt ar det viktigt med
specialiserade enheter, vilket stimulerar utveckling inom specialiseringen. En svar avvagning maste
darfor goras gallande balansen mellan specialiseringsgraden och graden av integration. Vid extern
integration ligger avvagningen mellan mangden av outsourcing, vilket mojliggor specialisering inom
foretagets karnkompetens, och den grad av integration som da kravs mellan aktorer i

forsorjningskedjan.”®*

3.3.2.2 Ytterligare principer for tidsreduktion

Det en fordel att utga fran sd manga generella principer som mojligt, for att sedan vélja ut och

265

anvanda de som lampar sig bast for varje situation™. Nedan presenteras ytterligare nagra principer

for tidsreduktion, av mer teoretisk karaktar, vilka bor utforas i presenterad ordning for att minimera
dubbelarbete.?®

Eliminera

Syftar till att ta bort de aktiviteter som inte tillfor varde for kunden eller foéretaget. Det kan vara

dubbelarbete som innebar att samma sak sker flera ganger lings med flodet.”’

Forenkla

Innebér att de aktiviteter som maste utféras forenklas. Komplexa aktiviteter gors mer latthanterliga
for medarbetaren eller maskinen.*®

Integrera

Att koppla samman aktiviteter som tidigare genomférts var for sig till en gemensam aktivitet kan

skapa mervarde. Ett exempel pa integrering ar att en medarbetare kontrollerar sig sjalv, istallet for

att ha en separat aktivitet for kontroll.?*

Parallellisera
270

Processer som ar oberoende av varandra bor utforas parallellt istallet for sekventiellt.

Synkronisera

Synkronisering innebar att vantetiden mellan aktiviteter reduceras sa att ndstkommande aktivitet
kan paborjas direkt efter att féregaende aktivitet avslutas. Synkronisering kan uppnas genom att

2%% persson (1995) s. 25
2% Oskarsson et al. (2006) s. 217
Oskarsson et al. (2006) s. 213
Oskarsson et al. (2006) s. 212
268 .

Ibid.
%% Ibid.
7% |bid.
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satta upp ett tidsfonster, for godkdnd leveranstid, in till ndstféljande aktivitet. Denna atgard syftar till
att reducera andelen passiv tid.””*

Forbereda

For att undvika att flodet bromsas upp bor allt som tillhér arbetsstationen, s som verktyg, material
och instruktioner, forberedas innan arbetet pa stationen pabérjas.”’

Kommunicera

Information som kommuniceras bor effektiviseras, bli snabbare, sdkrare, mer korrekt och
andamalsenlig.””?

3.3.2.3 5Why

Nar ett problem ska atgardas ar det viktigt att ga till botten med problemet for att forhindra att
samma problem dyker upp igen. Det dr problemets orsak som ska l6sas och inte symptomen pa
problemet. For att komma at den verkliga orsaken till problemet ska fragan varfér, Why, stallas minst
fem ganger.”’*

3.3.2.4 Wilson-formlen

Ekonomisk orderkvantitet, EOQ, beraknas genom Wilson-formlen dar tva typer av kostnader som
paverkas av bestallningskvantiteten adderas. Dessa tva kostnader &r ordersidrkostnaden, som
minskar om den slas ut pa en storre orderkvantitet, och lagerforingsskostnaden, som okar med
orderkvantiteten. Totalkostnaden for dessa bada kostnader optimeras med hénsyn till efterfragan®”
under en tidsperiod, lampligtvis per ar.*”

d
Totalkostnad:CT+Ck=6*K+%*p*r

C, = kostnad for lagerhallning

Cy = kostnad for beordring

d = efterfragan under tidsperioden
Q = orderkvantitet

K = ordersarkostnad

p = produktvarde
r = lagerrianta

Da Wilsonformeln optimeras berdknas derivatan av denna for att erhalla den orderkvantiteten som
ger minimum for de bada kostnaderna. Detta innebar att formeln deriveras och derivatan satts till
noll fér att finna ett minimum, se formeln nedan.””’

! Oskarsson et al. (2006) s. 212-213
272 Oskarsson et al. (2006) s. 213
273 .
Ibid.
274 °
Stahl (2009) s. 316
Lumsden (2006) s. 344
Oskarsson et al. (2006) s. 222
Oskarsson et al. (2006) s. 314
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Foljande punkter redogor for forutsattningar fér anvandning av Wilson-formeln;*’

e Jamn och kand férbrukning, vilket ger riktighet i berdkningen av medellagernivan

Inga kvantitetsrabatter, vilket innebdr att produktvdrdet &r konstant oberoende av
orderkvantitet

e Hela orderkvantiteten levereras in samtidigt, inga delleveranser ar tillatna
e Kapacitetsbegransningar finns ej, varken i lager, produktion eller transport

e Ordersarkostnad och lagerrdnta kan berédknas nagorlunda ratt. Dock ger varden i ndrheten av
de korrekta inte sarskilt stora fel

3.4 Leverantorssamverkan

| detta avsnitt behandlas teorier kring leverantérssamverkan. Fokus ligger pa samarbete med och
utveckling av leverantorer.

3.4.1 Skapa godarelationer

| allt hogre grad forlitar sig foretag pa att deras leverantorer ska hjdlpa dem att reducera kostnader

% Forslag fran leverantorer ska darfor inte ses som kritik utan som en killa till

och 6ka kvalitén.
forbattringar och innovationsmajligheter. Denna installning refereras till som ”"Open Kimono”.”® Tva
kdnda foretag som natt stora framgangar med sina leverantorer ar Toyota och Honda. De skapar sina
leverantorsrelationer genom att folja en sexstegshierarki. De goda resultaten fran leverantors-
relationerna uppnas genom att dessa foretag inte endast anvant ett eller ett par av stegen i hierarkin,

utan att samtliga sex steg anvands som ett system.”®"

Ett av syftena med hierarkin ar att mojliggora att leverantorerna standigt ges tillfallen att ldra och pa
sa satt uppna forbattringar.?®” De sex stegen i hierarkin beskrivs ndrmare nedan;

Steg 1: Férstd hur leverantéren arbetar

Malsattningen ar att veta lika mycket om leverantéren som om det egna foretaget, vilket skapar

forstaelse for leverantorens féretagskultur och rutiner. Denna process kan ta sin tid och kraver att

. ° 2
leverantoren studeras pa plats.”®

278 Lumsden (2006) s. 224

Liker (2004) s. 108
% van Weele (2005) s. 148
81 | iker (2004) s. 108
Liker (2004) s. 113
Liker (2004) s. 108
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Steg 2: Vind konkurrens mellan leverantérer till mojligheter

Att endast ha en leverantor till varje komponent kan resultera i hoga kostnader och en |ast situation.
Det ar dock inte heller fordelaktigt att administrera for manga leverantorer till samma komponent.
Ett mellanting innebar att leverantorer far konkurrera om kontrakt som tacker en produkts livslangd.
N&r nasta generation av produkten ska tillverkas skapas en ny chans for leverantorerna att fa
kontraktet. En leverantor som misskott sitt tidigare uppdrag har en sdmre chans gentemot sina
konkurrenter att vinna kontraktet vid kommande férhandlingar.”®

Steg 3: Vigled leverantérerna

En god leverantdrsrelation gar inte ut pa att ge leverantdren fria hander och full tillit, detta eftersom
leverantoren har for stor paverkan pa det egna foretaget. Det ar battre att skapa ett system for att
kunna satta upp mal tillsammans med leverantérerna for att sedan kunna folja, mata och utvardera
dem kontinuerligt. Pa detta satt kan foretaget reagera direkt om en leverantér missar malen och ga

till botten med hur orsaken till problemet ska l6sas.”®

Steg 4: Utveckla kompatibla tekniska férmdgor

For att fa ut den basta potentialen fran leverantorer bor de ges Gppna tekniska ingangsvarden.
Genom att beskriva slutproduktens egenskaper i stdllet for att ge tydliga tekniska specifikationer kan
leverantoren vara med och bidra till nya [sningar.?®®

Steg 5: Dela information intensivt men restriktivt

Att Oversvamma sina leverantorer med information och standigt prata med dem for att fa dem att
kdnna sig som en partner kan resultera i att leverantéren far for mycket information och darmed inte
kan finna den informationen som verkligen behovs. Istdllet bor information delas ut restriktivt sa att
leverantdren far tillgang till relevant och andamalsenlig information.”®’

Steg 6: Driv gemensamma férbdttringsaktiviteter

Genom att driva gemensamma tekniska utvecklingsprogram nas, férutom teknisk utveckling, dven ett
hogre syfte i form av 6ppnade kommunikationskanaler och skapade relationer.?®®

Styrprinciper for olika leverantorsrelationer

Relationer mellan leverantdrer och kunder ser olika ut och bér ddrmed styras pa olika satt med hjalp
av olika principer. Av denna anledning ar det viktigt att definiera hur relationen ser ut till den
leverantor som ska styras.”® En indelning kan goras utifran en matris som behandlar
relationskvalitén. Relationskvalitén kan definieras som de ingdende parternas vilja att genomdriva
gemensamma intressen, formaga till émsesidig forstaelse, lojalitet och langsiktigt samarbete.
Matrisen beskriver fyra olika relationskategorier utifran bedémning av fértroende och engagemang i

%% Liker (2004) s. 108- 109

Liker (2004) s. 110-111
Liker (2004) s. 111
Liker (2004) s. 112
Liker (2004) s. 112-113
Liu et al. (2009) s. 10
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relationen, se Figur 29. Foértroendet paverkas av oppurtunism, specifika investeringar,
kommunikation och maluppfyllnad. Engagemanget paverkas av konflikter, tillfredstéllelse och aven i
detta fall av specifika investeringar. Beroende pa hur forhallandet mellan fortroende och
engagemang ser ut i relationen kan den placeras in i nadgon av kategorierna som beskrivs nedan;**°

A
Fortroende Kompis

o
o

=

o

o

= Distanserad Initativtagande
iL

Engagemang

Figur 29: Relationsmatris
Kompis

Kompisrelationen kdnnetecknas av bade ett stort fortroende och stort engagemang. Detta innebér
Omsesidigt utbyte med starka band och en Oppenhet for att offra egna fordelar for langsiktiga
gemensamma intressen och langsiktigt samarbete. Kompisrelationen anses vara den relation som
bor efterstravas. >

Fortroende

| en fortroenderelation finns ett stort fértroende mellan parterna, men ett lagt engagemang. Detta
innebar att viljan att offra egna férdelar fér att uppna gemensamma finns, men att engagemang
saknas for att skapa ett 1angsiktigt samarbete.””

Distanserad

| en relation som &r distanserad saknas bade fértroende och engagemang mellan parterna, vilket
innebdr att liten hansyn tas till varandras intressen och en ovilja infor att offra sina egna fordelar for
att uppna storre fordelar gemensamt. Dessutom saknas en Onskan om att skapa langsiktiga
relationer. Denna relation anses vara den samsta kategorin av forhallande och orsaken till att manga
samarbeten misslyckas.”

Initiativtagande

Denna relation kdnnetecknas av ett stort engagemang men ett litet fortroende for varandra. En vilja
finns att skapa ett langsiktigt samarbete, men ett 6msesidigt fortroende har dnnu inte skapats. Bada

20 iu et al. (2009) s. 4

Liu et al. (2009) s. 4
2 |bid.
3 |bid.
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parter ar intresserade av att underhalla relationen och fortsdtta samarbeta, vilket forsvaras av
bristen pa fortroende och darmed férmagan att hantera konflikter.”**

Styrprinciper

Fyra stycken styrprincipers lamplighet for de olika typerna av relationer har undersokts av Liu et al.
(2004). Dessa styrprinciper ar tvingande, icketvingande, kontrakt och relationsstyrning. Den
tvingande styrningen paverkar direkt de inblandades beteende framférallt genom bestraffning,
beloning och lagstiftning. Den icketvingande styrningen paverkar endast indirekt genom &ndrad
affarsinriktning, 6vertalande och andrade synsatt med hjalp av information. Styrning genom kontrakt
innebar en specificering av ansvarsomraden och beléningar. Kontraktet reglerar ocksa detaljerat vilka
atagande de olika parterna har for olika saker. Relationsstyrning beskrivs som en serie av informella
regler som kan koordinera aktiviteter och utbytet mellan parterna. Dessa regler bygger pa
forvantningar om ett speciellt beteende eller mal som ska uppfyllas och visar bada parternas attityd
till samarbete och stravan mot gemensamma mal.””

Liu et al. (2004) har kommit fram till att den tvingande styrningsprincipen inte lampar sig for nagon
av kategorierna darfor att den forutsatter att den ena parten har mer makt an den andra och att
obalans rader dem emellan. Tvingande styrning leder ofta till konflikter och missnoje. Icke tvingande
styrning fungerar daremot battre ju battre relationen ar och kan fungera som inspirationskalla for
samarbete. Kontrakt ar en allmant vedertagen styrprincip som starker kontrollen som ar tillampbar
oavsett vilken relationsnivd som parterna har. Relationsstyrning ger en mer flexibel styrning som
fungerar battre ju mer fortroendet och engagemanget vaxer. Oavsett var relationen befinner sig sa
okar fortroendet genom anvandning av relationsstyrning.>*®

3.4.2 Konkurrensfordelar i forsérjningskedjan

Lee (2004) har beskrivit vad som kravs av en forsorjningskedja for att erhalla varaktiga
konkurrensfordelar. De flesta forsorjningskedjor stravar endast efter att vara snabba och
kostnadseffektiva, men for varaktiga konkurrensfordelar kravs att hansyn tas till ytterligare tre

297

faktorer, rérlighet, anpassning och samordning. =" Lee (2004) har valt namnet: The tripple A supply

chain pa sin artikel som beskriver dessa faktorer. De tre a:na syftar till faktorernas benamning pa

engelska agility, adaptability och alignment.”®

Rérlighet

Rorlighet innebar formagan att snabbt kunna hantera tillfalliga férandringar i tillgang och efterfraga,
samt att effektivt kunna hantera externa avbrott. Rorliga forsorjningskedjor uppfyller dven kravet
géllande att vara snabba och kostnadseffektiva. Manga forsérjningskedjor har redan infrastrukturen
for att skapa denna typ av forbattrad forsorjningskedija, vilket innebar att det mycket sallan kraver
nya investeringar.299

2% Liu et al. (2009) s. 4

Liu et al. (2009) s. 5

Liu et al. (2009) s. 9
Lee (2004) s. 102

Lee (2004) s. 102& 105
Lee (2004) s. 105-107
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Metoder for att erhalla rérlighet i en forsorjningskedja presenteras nedan;*®

Forse leverantérer med informationsfléde angaende tillgdng och efterfragan. Speciellt viktigt
ar det att arbeta bort informationsforseningar i boérjan av flodet.

Utveckla relationer med leverantdrer och kunder for att underlatta samarbete. Samarbete ar
viktigt vid design och omdesign av processer samt for att kunna hantera of6rutsedda
hdndelser och forbereda handlingsplaner for dessa.

Att designa produkter med manga gemensamma delar medfér mojligheten att fordréja den
produktspecifika monteringen. Detta maojliggor snabba atgarder vid forandrad tillgang och
efterfragan.

Se till att halla ett litet lager med de billiga specialkomponenter som ofta skapar flaskhalsar.
Dessa sma lager ar dven vardefulla om forsorjningskedjan kollapsar.

Skapa ett oberoende logistiksystem som mojliggér snabba handlingsalternativ vid
oforutsedda behov. Dessa logistiksystem byggs bast upp genom allianser med
tredjepartslogistiker.

Skapa en arbetsgrupp av auktoriteter som kan aberopa och driva handlingsplaner vid behov.

Anpassning

Da marknadens eller foretagets strategi forandras maste dven forsorjningskedjan anpassas darefter.

De flesta foretag anpassar endast sin forsorjningskedja vid forandringar i tillgang och efterfragan,

men glommer bort att forsorjningskedjan aven paverkas av mer eller mindre permanenta

forandringar pa marknaden. Ofta leder denna typ av mer langsiktig anpassning till att fler

forsorjningskedjor skapas. Detta kan vara dyrt men medger basta kapacitet for varje tillfalle. >

Metoder for att erhalla anpassning i en férsorjningskedja presenteras nedan; **

Overvaka virldsekonomierna for att hitta nya leverantdrsbaser och nya marknader. Malet &r
att upptacka strukturella skiftningar innan de intréffar och pd sa satt hinna omfoérdela
resurser, byta leverantérer och forflytta tillverkning.

Anvand mellanhdnder for att utveckla ny logistisk infrastruktur. Detta kan vara en
forutsattning for att kunna lansera nya produkter och fa ut dem pa nya marknader.

Utvardera behovet for slutkunden, inte bara behovet hos de egna kunderna. Denna atgard
minskar risken for icke-reella svingningar i efterfragan.

Skapa en flexibel produktdesign genom att sadkerstdlla att konstruktionsavdelningen &r
medveten om designens paverkan pa forsorjningskedjan. Forsorjningskedjan paverkas av hur
manga produkter som delar ingaende komponenter, hur sent kundspecificeringen av
produkten sker samt hur standardiserade produkterna ar.
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Lee (2004) s. 105-107
Lee (2004) s. 107
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e Utrona var i produktlivscykeln och den tekniska cykeln produkter befinner sig for att kunna
anpassa forsorjningskedjan till produkternas nuvarande situation®”

Samordning

Om alla foretag i en forsorjningskedja forsoker optimera sin egen vinst och fokuserar pa sina egna
intressen kommer inte forsorjningskedjans helhetsprestation att gynnas. Framgangsrika foretag ser
till att samordna alla ingdende intressenters intresse med sina egna. For att kombinera leverantérers
och kunders intresse med de egna kan ett satt vara att omdefiniera relationerna mellan parterna.
Denna omdefiniering bor resultera i delade risker och kostnader samt férdelning av bel6ningen

rattvist. 3

Metoder for att erhalla samordning i en forsérjningskedja presenteras nedan;**

e Utbyt information och kunskap frikostigt med leverantorer och kunder sa att alla har samma
information angaende prognoser, forsaljningsdata och framtida planering.

e Fordela tydliga roller, uppgifter och ansvarsomraden till leverantorer och kunder for att
undvika spridning av konflikter.

e For att maximera den egna vinsten maste viljan finnas att dven maximera Ovriga intressenter
i forsorjningskedjans vinst. Detta kan ske genom att dela risk, kostnader och férdelar erhalina
genom forbattringar. Det ar viktigt att skapa och utforma incitament som far ingdende parter
att handla i enlighet med forsérjningskedjans basta.

3.4.3 Vendor Managed Inventory, VMI

Vendor Managed Inventory, VMI, ar ett koncept som innebér att ett kundforetags, det vill sdga det
foretag som koper, anskaffningsprocess och det levererande foretagets order- och leveransprocess
samordnas till en gemensam process. VMI grundar sig i det faktum att dessa tva processer som
normalt sett utfors separat av tva féretag ar valdigt tatt sammanlankade och darmed kan ses som en
process.’®® Genom integration av kund- och leverantérsforetagets processer mojliggérs en effektivare
forsorjningskedja, genom att respektive foretag i storre utstrackning kan fokusera pa att salja sina
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produkter.™” Da VMI tillampas behover kundforetaget inte langre lagga sina order sjalv, eftersom

detta moment skots av leverantoren. | utbyte maste kunden dela med sig av information angaende

3% Med tillgang till sddan typ av information

aktuella lagersaldon®® och framtida forvantade behov.
kan leverantéren planera och schemaldgga sin produktion av produkterna pa ett effektivt satt.
Leverantéren kan dven beddéma nér transport och leverans till kunden lampar sig bast genom 6kad

kdnnedomen kring forsérjningskedjan nedstroms.*™

% Lee (2004) s. 108-110

Lee (2004) s. 110

Lee (2004) s. 110-111

%% Jonsson et al. (2005) s. 452-456
%7 yvan Weele (2005) s. 308

%% Christopher (2005) s. 203
Jonsson et al. (2005) s. 456
Christopher (2005) s. 133
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En nyckelfaktor for ett fungerande VMlI-partnerskap ar effektiv informationsdelning for
synkronisering av aktiviteter mellan féretagen, vilket mojliggérs genom anvandning av EDIL*' En
viktig aspekt gallande informationsdelning ar att den utgivna informationen stannar inom VMI-
partnerskapet, varpa fortroende mellan de bada parterna &r av stor vikt. Manga kundforetag
upplever oro infor att information om dem lacker ut till deras konkurrenter. Ett av huvudskalen till
att manga foretag tvekar infor ett VMI-partnerskap ar bristen pa fortroende och tillit till den andra
parten. Att foretagen litar pa varandra utgor en férutsittning for att samarbetet ska fungera.>*?

Innan tva féretag ingar i ett VMI-partnerskap ar det viktigt att 6verenskommelser sluts gallande hur
formerna for dgandeskap av produkter ska se ut. Beslut om huruvida det ar leverantoren eller
kunden som ager produkterna nar de ligger i lager maste fattas. Da kundforetaget dger lagret brukar
leverantdrens inleveranser styras genom dverenskomna min- och maxnivaer for lagret. Utifran dessa
granser kan leverantéren i princip helt fritt anpassa inleveranserna sad att de passar dess egen

33 D3 leverantoren istallet dger fardigvarulagret brukar inleveranserna styras genom att

situation.
kundféretaget specificerar vilken serviceniva de vill ha i lagret. Forutsatt att servicenivan uppratthalls
far leverantdren sjilv styra dver nar inleveranser ska ske. Overenskommelser gillande min- och
maxnivaer for lagersaldo tillimpas ofta dven i detta fall.*** | manga fall brukar dgandeskapet tillhéra

leverantoren dnda till dess att kunden anvander produkterna.*®

Férdelar och begrdnsningar med VMI

Som i de flesta fall ndr det galler olika koncept och metoder finns det saval for- som nackdelar
kopplade till dem. Nagra av fordelarna med VMI som brukar ndmnas ar forstarkt samarbete mellan
de bada parterna, 6kad kundservice samt reduktion av administrativa — och lagerhallningskostnader.
Aven transportkostnader och ledtider kan minskas genom VMI.*'® For kundféretaget méjliggér VMI
minskade lagernivaer och reducerad risk for brist i lager. Leverantéren kan ocksa minska sina
lagernivaer da dess behov av sdkerhetslager minskar genom att mojlighet ges till forbattrad
produktionsplanering och hogre kapacitetsutnyttjande.*”

Begrdnsningarna med VMI utgérs bland annat av EDI-anvandandet, da det kan vara svarbemastrat pa
grund av olika standarder. VMI férutsatter dven acceptans av alla inblandade medarbetare pa de
bada foretagen, vilket kan utgdra ett hinder. Problem gallande brist pa tillit emellan partnerna kan

dven uppsta.*'®

3.4.4 Lopande leverantorsutvirdering

En grov uppdelning mellan subjektiva och objektiva metoder for leverantorsutvardering kan goras.
Subjektiva metoder innebar att personliga bedémningar gors av olika avdelningar, vilka beskriver sina
erfarenheter av leverantérens prestationer. De objektiva metoderna kvantifierar leverantérens

> van Weele (2005) s. 308

2 van Weele (2005) s. 309

3 Jonsson et al. (2005) s. 456-457
3% Jonsson et al. (2005) s. 457-458
3> Christopher (2005) s. 203

® van Weele (2005) s. 308

¥ Christopher (2005) s. 203

% van Weele (2005) s. 309
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39 gyftet med att utvirdera sina leverantdrer ar inte enbart for att sikerstilla att

prestationer.
leverantoren lever upp till nuvarande krav, utan dven sdkerstédlla att de klara av framtida behov.
Utvardering mojliggdr aven underlag for att minska kassaktionsandelen, reducera den totala ledtiden
samt minska kostnaderna.?”® Nedan beskrivs nagra olika verktyg och tekniker for att genomféra

leverantorsutvarderingar;

Kalkylblad - anvands for att systematiskt kunna jamféra olika leverantérer. De viktigaste
utvarderingskriterierna placeras pa den ena axeln och de olika leverantérerna pa den andra.**

Enstaka personlig utvérdering - anvands for de leverantérer dar en nara affarsrelation forekommer.
Specialister fran olika funktioner, som har erfarenhet av leverantéren, rankar leverantéren utifran en
overenskommen mall.**?

Lépande leverantérsranking - ar begransat till enbart kvantitativ data. Aspekter sa som pris, kvalitet
och leveranspalitlighet mats. Priset méats utifrdn hur leverantérens prisutveckling har sett ut samt
dennes prislage i jamforelse med andra leverantorer. Kvalitén mats som kassaktionsandelen i
procent eller som antal produktionsstopp orsakade av kvalitetsbrister. Leveranspalitligheten mats
som antalet férsenade eller fortidiga order.*”

Betygsattning av leverantorer kan verka enkelt, men kraver att enorma mangder data samlas in och
behandlas, vilket forutsdtter ett val fungerande datoriserat affarssystem som hanterar
materialplaneringen.?**

Leverantérsgranskning - forutsatter att leverantoren besoks med jamna intervall av specialister fran
det egna foretaget. Syftet ar att specialisterna ska bedéoma produktionsprocessen och organisationen
kring kvalitetsarbete genom att undersdka dessa pa plats. Svagheter och felaktigheter rapporteras
och diskuteras med leverantoéren. Darefter satts mal upp for forbattringarna, vilka sedan féljs upp
genom efterféljande besok.**

Kostnadsmodellering - gbrs pa en mycket detaljerad niva genom att specialister fran det egna
foretaget, genom uppskattningar, skapar skuggberdkningar av leverantorens verksamhet. Dessa
berdkningar resulterar i ett uppskattat kostnadspris, det vill siga kostnaden leverantoren har for att
producera produkten. Med kostnadspriset som bas kan sedan ett malpris tas fram. Malpriset utgar
ifran att leverantdren endast har de basta processerna, vilket darmed moijliggér ett optimalt pris.
Darefter jamfors kostnadspriset med malpriset och vidare diskussioner fors om hur dessa tva kan
narma sig varandra.’*® Detta verktyg kraver goda relationer och tillit mellan bada parter for att det
ska fungera. Syftet ar inte att minska leverantérens vinstmarginal utan istillet genomfora
forbattringar till bada foretagens fordel.*”’

¥ van Weele (2005) s. 279

% van Weele (2005) s. 278

! van Weele (2005) s. 279

*2 |bid.

*2 bid.

2 |bid.

*% bid.

3% yan Weele (2005) s. 280

7 van Weele (2005) s. 279-280
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3.5 Genomforande av forbattringsarbete

For att lyckas bedriva ett effektivt forbattringsarbete tillsammans med befintliga leverantérer ar
stegen i Figur 30 nedan lampliga att folja.>?®

Bestam Identifiera Sattmal L, Genomfor Foljupp
samarbetsform forbattringar forbattringar

Figur 30: Tillvigagangssatt for att starta upp och genomgoéra forbattringsarbete

Nedan beskrivs respektive steg mer ingdende;

Bestdm samarbetsformer

For att kunna organisera forbattringsarbete ar det viktigt att redan i ett tidigt skede bestdmma
samarbetsformerna mellan ingdende parter, kund och leverantér. Fo6r att hitta lampliga
samarbetsformer kan ett projekt genomfoéras, enligt stegen i figuren ovan. Med de leverantérer som
valjs ut att delta i projektet bor ett djupare samarbete redan existera och problemleverantorer bor
undvikas i detta skede. Projektet bor organiseras genom en styrgrupp med representanter pa
chefspositioner fran olika berérda funktioner. Foretagets VD boér, om mdjligt, ocksa ingd i
styrgruppen. Styrgruppens huvudsakliga uppgifter ar att fatta beslut, tilldela resurser och félja upp
att foreslagna atgarder blir genomforda. Arbetsgrupper med representanter fran de bada foretagen
bor dven knytas till styrgruppen. | ett initialt skede kan det i vissa fall vara bra att skapa ett avtal eller

ett forhallningssatt mellan foretagen som anger forutsattningarna och malen for samarbetet.?®

Identifiera forbdttringsforslag

Identifiering av forbattringsforslag kan goras genom kartlaggning av material- och informationsfléden
for att finna omraden till forbattring inom respektive féretag, men dven mellan féretagen. Efter
kartlaggningen formuleras ett antal omraden for forbattring, vilket utgdr beslutsunderlag for
styrgruppens forbattringsplanering.®*

Gemensamma mdl

Det &r viktigt att sdtt upp gemensamma mal bade pa kort och pa lang sikt. Malen kan vara
kvantifierbara sa att utvecklingen mot ett effektivare och konkurrenskraftigare flode kan féljas, men
ocksa i form av system och rutiner.*"

Genomforande av férbdttringsarbete

De forbattringsomraden som identifierats ska analyseras utifran dess relevans och betydelse.
Darefter prioriteras forbattringsomradena utifran vad som anses vara mest akut att atgdrda samt vad
som bidrar mest till att 6ka fortroendet féretagen emellan. Prioriteringen bor vara en mix av mindre

328 Bergdahl (1996) s. 40

Bergdahl (1996) s. 40-42
Bergdahl (1996) s. 42-44
Bergdahl (1996) s. 44
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fordandringar som kan atgardas relativt snabbt och svarare mer tidskrdvande forbattringar. Denna mix
av prioriteringar syftar bade till att arbeta ldngsiktigt och att kunna se snabba resultat. Efter att
prioritering av forbattringsomradena gjorts tillsdtts en arbetsgrupp och en projektplan skapas utifran
uppsatta mal och tilldelade resurser.**?

Uppféljning

Forbattringsprojektet foljs upp pa styrgruppsmoten dar arbetsgruppen presenterar hur projektet
framskrider. Vid dessa tillfallen finns det mojlighet att diskutera om projektplanen eller resurserna
behdver justeras eller om andra dndringar bor goras.>®

Utvdrdering

Projektets syfte utvarderas av styrgruppen for att se hur malen uppfylls och om samarbetet
fortfarande ar meningsfullt. Alla inblandade frén arbetsgrupperna bor dock fa mojlighet att ge
synpunkter pa arbetsformen och fa komma med férbattringsforslag.®*

32 Bergdahl (1996) s. 45-46

Bergdahl (1996) s. 46
> Ibid.
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4 Framtagning, utvirdering och utveckling av
undersokningsmodell

Detta kapitel ér en del av projektets metod, ett komplement till kapitel 2, och behandlar projektsyfte
a). | kapitlet beskrivs utvecklingen av en unders6kningsmodell som tillgodoser projektets
Overgripande mdal, att reducera bundet kapital och stdrka leverantérssamverkan. Hela
framtagningsprocessen Gterfinns i kapitlet sG ndr som pa beskrivningen av fallstudien. Denna har
avsiktligt placerats i ndstkommande kapitel ddr den presenteras i enlighet med utformningen av den
slutgiltiga modellversionen. Detta fér att ge ett konkret exempel pG hur den slutgiltiga modellen kan
anvéndas.

Initialt i kapitlet presenteras de kriterier som anvdnds vid framtagning och utvdrdering av modellen.
Ddrefter redogérs for utformningen av modell-version 1, testkérning, genomfért pilotfall samt
utvdrderingen av modell-version 1. Vidare presenteras foréndringar till modell-version 2,
utvdrderdring av modell-version 2, samt den slutgiltiga modellversionen, se Bilaga 9 — Slutgiltig
modellversion. | Figur 31 nedan markeras aktuellt kapitel och i Figur 32 markeras de delar som
behandlas i processbeskrivningen fér examensarbetets genomférande.

Teoretiska
reflektioner

Studie av ABB Xinhui

Framtagning, utvardering och
utveckling av undersékningsmodell

Teoretisk referensram

Inledning Metod

Figur 31: Rapportstruktur

I Syfte H Teori |—o Modell- a[ pilotfall I—- Utviirdering I—- Modell- -ﬁ Fallstudie H Utviirdering I—u slutgiltig
I

version 1 version 2 modellversion
L] i
| Interviuer |' Utvirderings | Testkéming | Reflektioner "’ Forbattrings-
-kriterier forslag

Figur 32: Processbeskrivning av examensarbetets genomférande
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4.1 Initiala utvarderingskriterier

| Figur 33 nedan markeras de delar som detta avsnitt behandlar av processbeskrivningen for
examensarbetets genomférande.

[ s b el [ model o piottal b uvidening [of  odel Falltude |+ Unvrdeing [+ sutgitg
l version 1 / version 2 modellversion

i 4
Interviver || Utvirderings Testkbrning | Reflektioner "' Forbattrings-
~kriterier forslag

Figur 33: Processbeskrivning av examensarbetets genomférande

Utvarderingskriterier till modellen har tagits fram med syfte att sdkerstidlla Gverensstammelsen
mellan dess anvandningsomrade och anvandarnas behov och forvantningar, i enlighet med steg 5 i
den konstruerande undersékningsmetoden.>*®  Utvarderingskriterierna syftar dven till att oka
modellens trovardighet och &r framtagna av anvandarna(A) och av styrgruppen(S). Anvandarna har i
grupp>® angett utvarderingskriterier medan delar av styrgruppen har svarat individuellt.>*’

De utvarderingskriterier som tagits fram har delats upp beroende pa om de avser krav pa modellen
eller beror dess syfte. For att ta fram utvarderingskriterierna har foljande tillvagagangssatt tillampas;
Forst skickades processbeskrivningen for examensarbetets genomférande fran avsnitt 2.3.2 via e-
post till bade styrgruppen och anvidndarna for att gora dem uppmarksamma pa vikten av deras
deltagande och for att skapa forstdelse for skapandet av modellen. Déarefter skickades 6ppna fragor
ut via e-post, se Bilaga 1 - Utskick, och svaren pa fragorna sammanstalldes. Nedan presenteras
sammanstallningen av kriterierna samt vilken grupp som tagit fram dem;

*% Lukka (2003) s. 87-88

Anita Belka och Mikael Bjorkbacka
Pernilla Lindstrém och Stefan Alexandersson
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Kriterium

Framtaget av

Modellens syfte

Minska ledtid och
avropskvantitet

Pernilla Lindstrom, Stefan Alexandersson, Anita Belka, Mikael Bjorkbacka

Bibehall leveranspalitligheten

Pernilla Lindstrém, Stefan Alexandersson, Anita Belka, Mikael Bjorkbacka

Minska kapitalbindning

Pernilla Lindstrom, Stefan Alexandersson, Anita Belka, Mikael Bjorkbacka

Bidra till uppféljning av
leverantdrens prestation

Stefan Alexandersson

Skapa enkla och tydliga
styrprinciper

Stefan Alexandersson

Krav pa modellen

Anvandarvanlig

Anita Belka, Mikael Bjorkbacka

Bra struktur

Anita Belka, Mikael Bjorkbacka

Locka till anvandning

Anita Belka, Mikael Bjorkbacka

Latt for anvandarna att forsta

Anita Belka, Mikael Bjorkbacka

Modellen ska inte vara for
avancerad eller teoretisk

Anita Belka, Mikael Bjorkbacka

Ge fragestallningar for diskussion
med leverantor

Pernilla Lindstrom

Bidra till att hitta forslag pa
I6sningar

Pernilla Lindstrom, Stefan Alexandersson

Uppféljning av resultatet

Pernilla Lindstrom

Modellen ska vara forankrad hos
anvandarna

Pernilla Lindstrom, Stefan Alexandersson

Okad transparens

Stefan Alexandersson

Fungera som planeringsverktyg

Stefan Alexandersson

4.2 Modell-version 1

Detta avsnitt beskriver modell-version 1. Avsnittets plats i processbeskrivningen for examensarbetets

genomfoérande illustreras nedan i Figur 34.

Pilotfall H Utvardering Modell-
/l version 2

| Syfte H Teori Modell-
version 1
! T
l Intervjuer ¥ Utvirderings- Testkdrning
kriterier

Figur 34: Processbeskrivning av examensarbetets genomférande

—p‘ Fallstudie |—-| Utviardering |—>
\

Slutgiltig
modellversion
Reflektioner [~ Faorbattrings-

forslag

Med héansyn till ovan ndmnda kriterier och teori kring modellframtagning, i form av

forbattringsarbete enligt Bergdahl (1996)
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samt angripande av materialadministrativa problem®*,

har en forsta version av en undersékningsmodell tagits fram. Nedan foljer en sammanfattning av

modellens sju steg, vilka alla innehaller ett antal delmoment. De sju stegen &r tankta att utforas

8 Se avsnitt forbattringsarbete

¥ storhagen (1985) s. 80-85
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sekventiellt, se Figur 35. Den teori som ar direkt kopplad till de olika stegen presenteras under
beskrivningen av respektive steg. For mer detaljerad information kring de olika delarna i modellen se
Bilaga 9 — Slutgiltig modellversion.

, . Forbattrings- Handlingspl
Forberedelser % Kartlaggning Visualisering Diskussion Analys ,r g o mgsp "
forslag & Uppfoljning

Figur 35: Den forsta modellversionens utseende

Det forutsatts att den leverantér som ska studeras ar utvald vid arbetets start samt att
forutsattningar finns for ett fungerande samarbete. Valet av den eller de produkter som ska
undersokas ska ocksa vara utfort innan arbetet kan pabérjas. Produkten eller produkterna som viljs
ska vara hogvolymsprodukter. Detta underlattar vid kartlaggningen, da det férvantas finnas tydliga
rutiner kring ingdende aktiviteter. Dessutom ska produkterna utgora ett standardfléde sa att
forbattringsforslagen kan tillimpas dven pa andra floden. Nedan beskrivs kortfattat innehallet i
respektive steg;

Steg 1: Forberedelser

Forberedelserna bestar endast av ett moment, insamling av grundldggande information om det eller
de produktfléden som ska studeras. Informationen som behévs finns tillgdnglig hos leverantoren,
varfor det ar denna som pa uppdrag av modellanvdndaren ska samla in och sammanstélla begard
data. Insamlad information ligger senare till grund for visualiseringen i steg 3.

Foljande information ska samlas in for respektive komponent som ingar i utvald produkt;

e Artikelnummer

e Materialbeskrivning

e Ledtid (tillverkning och transport)

e lLeverantor

e Inkopspris/komponent

e Medellagerniva for det senast aret i materialforrad
e Storlek pa sdkerhetslager i materialforrad

e Lageromsattningshastighet i materialférrad

e Produktvarde i fardigvarulager
e Maedellagernivan for det senast aret i fardigvarulagret
e lLageromsattningshastigheten i fardigvarulagret

Steg 2: Kartldggning

Detta steg innebar att materialflédet hos leverantoren kartlaggs och illustreras. Kartlaggningen av en
eller flera produkters materialfléden maste utféras pa plats hos den utvalde leverantéren. Det ar
fordelaktigt om modellanvandaren sjdlv kan genomféra momentet, men i vissa fall kan &ven
leverantéren genom tydliga instruktioner utfora detta steg.

For att genomfora kartlaggningen kravs féljande hjdlpmedel;
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e A3-ark

e Kollegieblock
e Blyertspenna
e Radergummi
e Tidtagarur

Kartlaggningen genomfdrs bakldnges, det vill sdga att den bdrjar i utleveransen av produkten och
slutar i ordermottagningen, se Figur 36. FOr varje typ av moment som ingar i materialflédet finns det
tydliga foreskrifter kring vilken data och information som ska samlas in.

FardigstallandeN Order- Order-
Transport av produkter behandling mottagning

Figur 36: Kartlaggningsprocessen hos leverantdren

For varje aktivitet ritas en allmant vedertagen symbol**® ut pa det medtagna A3-arket och kopplas, i
enlighet med materialflédets utseende, samman med O&vriga aktiviteter, se Figur 24.
Sammankopplingarna utgérs av bade material- och informationsfléden, vilka dven ska markeras med
givna symboler. For varje aktivitet ska information om bagge dessa floden samlas in. Ett viktigt inslag
i kartlaggningen ar att identifiera kundorderpunkten, KOP. D3 produkten barjar tillverkas speciellt for
kunden vid KOP utgér aktiviteterna efter denna punkt tillsammans med ordermottagning och
orderbehandling kundens ledtid.

Kartlaggning av materialflodet

For varje aktivitet som ingar i materialflodet ska tidsdata och information samlas in. Informationen
bastar av fragor som ldmpligen besvaras i det medtagna kollegieblocket, medan insamlade varden
nedtecknas pa A3-arket i ndra anknytning till den studerade aktiviteten.

Kompletterande fragestillningar

Vid varje aktivitet ska modellanvandaren stélla ett antal fragor gallande majligheten att genomfora
tidsreducerande atgarder. Fragornas syfte ar att vacka tankar kring mojliga forbattringar genom
kritiskt granskande av befintliga férhallanden.

Steg 3: Visualisering

Detta steg syftar till att visualisera och sammanstélla insamlad data ifran de tva féregaende stegen.
Kvalitativ data ska sammanstallas pa ett strukturerat satt for att underlatta for anvandaren att
reflektera o6ver det nuvarande tillstandet och mojliga forbattringsatgarder. Visualisering av
kvantitativ data sker i Excel, dar tva typer av ledtidsdiagram tas fram tillsammans med ett
kapitalbildningsdiagram och ett lagervardesdiagram. De framtagna diagrammen ska utgéra en grund
for det fortsatta forbattringsarbetet. Nedan beskrivs de olika diagramformerna;

% Oskarsson et al. (2006) s. 175 figur 6.1 och s.61, Rother et al. (2004) bilaga A,
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Ledtidsdiagram av nulaget

Detta diagram byggs upp av data for ledtiden. Syftet med diagrammet ar att visa forhallandet mellan
aktiv och passiv tid, bade pa aktivitetsniva och for det totala flédet. Ledtidsdiagrammet byggs endast
upp av de aktiviteter som ingar i den kritiska linjen, da det ar dessa som avgér genomloppstiden for
respektive precendensniva och darmed den totala ledtiden.

Potentiellt ledtidsdiagram

Ett diagram ska dven skaps for den potentiella forbattring som fas genom att omorganisera flodet
enligt nya mojliga precedensnivaer och forbattringsforslag. Ledtidsdiagrammet ger en bild 6ver hur
ledtiden skulle se ut om ingdende aktiviteter dr organiserade efter vad som ar teoretiskt optimalt.
Syftet med diagrammet &r att visa vilka forbattringar som &ar mojliga att uppna genom att
omorganisera flodet samt att identifiera de aktiviteter som da utgor den kritiska linjen. Den kritiska
linjen utgor ett riktmarke for vart forbattringsatgarder ska fokuseras.

Kapitalbindningsdiagram?*

Detta diagram syftar till att illustrera hur mycket kapital som finns uppbundet hos leverantoren i det
studerade materialflodet. Diagrammet visualiserar kapitalbindningen uppdelat i fyra olika delar;
materialférrad, produktion, fardigvarulager samt transport. Syftet med diagrammet ar att tydliggéra
var, hur lange och hur mycket kapital som binds upp for den studerade produkten. Indata for att
skapa detta diagram utgors av de data som samlats in i modellsteg 1.

Lagervardesdiagram

Lagervardesdiagrammet ar ett komplement till kapitalbindningsdiagrammet och visualiserar mer
detaljerat kapitalbindningen i materialférrad och fardigvarulager. Syftet med diagrammet &r att
identifiera hur mycket kapital som binds i respektive lager fér den studerade produkten.

Steg 4: Diskussion kring potentiella forbdttringsméjligheter

| detta steg ska utvalda personer med, for uppgiften, relevanta ansvarsomraden intervjuas for
diskussion om potentiella forbattringsmojligheter och férdjupat samarbete. Nedan foljer forslag pa
olika omraden inom vilka relevanta fragor bor stallas beroende pa vad tidigare steg indikerat som
fokusomraden.

Forbattringspotential i material- och informationsflodet

Syftet med detta omrade ar att identifiera reella forbattringsmojligheter och bedoéma vilka
konsekvenser dessa atgarder skulle fa vid ett genomforande. Med bakgrund i féregaende steg dar
potentiella forbattringsmojligheter redan identifierats ska dessa nu utredas ndarmare genom att stélla
fragor inom féljande omraden;

e Hur kan ledtiden reduceras?
e Hur kan prognoser & bestéllningsmonster forbattras?
e Finns potential for implementering av EDI?

3 Framtagningsprocessen diskuteras i avsnitt 2.3.2
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Forbattringspotential gillande samarbete och leverantérsutveckling

Syftet med detta omrade ar att identifiera forbattringsmojligheter gallande samarbete och utveckling
av leverantéren. D3 dessa forbattringsmojligheter uppnas genom ett fordjupat samarbete bor detta
samarbete foretagen emellan initialt diskuteras sa att bada parter har samma bild av relationen.
Fragor inom nedan presenterade omraden bor stéllas;

e Hur kan relationen forbattras?

e Hur kan varaktiga konkurrensférdelar skapas tillsammans?
e Finns potential for ett VMI-partnerskap?

e Hur kan leverantorsutvarderingen forbattras?

Steg 5: Analys

Med bakgrund i de intervjuer som genomforts med representanter fran leverantéren ska en analys
nu utforas gallande de forbattringsforslag som diskuterats. Syftet med detta steg ar att analysera
vilka konsekvenser olika potentiella forbattringsforslag skulle fa samt vilka resultat som kan uppnas.
Hjalpmedel for att utfora denna analys ar tva av diagramtyperna som i steg 3 skapades for att
visualisera kvantitativ data. | detta steg skapas potentiella diagram och dess tillampning i analysen
beskrivs nedan.

Potentiellt ledtidsdiagram

Ledtidsdiagrammets huvudsyfte i analyssteget ar att identifiera den kritiska linjen, med hansyn till
eventuellt forbattrade genomloppstider for ingdende aktiviteter. Forbattringsatgarder bor framst
riktas mot de aktiviteter som utgdr denna linje, eftersom det endast dar genom att minska
genomloppstiden for dessa som den totala ledtiden kan reduceras. Av denna anledning ar det
vardefullt att se huruvida den kritiska linjen fordandras om genomloppstider reduceras i dess
befintliga aktiviteter. Om sa ar fallet bor fortsatta forbattringsatgarder riktas mot de aktiviteter som
ingar i den nya kritiska linjen.

Potentiellt kapitalbindningsdiagram

Detta diagram ska anvandas for att visualisera vilka besparingar, i form av minskad kapitalbindning,
som kan astadkommas genom olika forbattringsatgarder. Genom att jamféra den nuvarande
genomsnittliga kapitalbindningen under den totala liggtiden med den genomsnittliga
kapitalbindningen som kan forvantas efter genomforda férandringar fas potentiell kapitalreduktion.
Genom reducerade genomloppstider i olika aktiviteter samt genom ett forstarkt samarbete bor
lagernivaer kunna minskas och lageromsattningshastigheter 6kas. Den forbattrade ledtiden som tas
fram med hjalp av ledtidsdiagrammet kan till exempel generera nya bestéllningspunkter da denna
laggs in i anvandarforetagets bestdllningssystem. Dessa nya bestédllningspunkter kommer &dven
forhoppningsvis leda till att lagernivaer kan minskas hos leverantéren. Modellanvdndaren kan alltsa
med hjalp av kapitalbindningsdiagrammet visa pa vilka besparingar leverantéren skulle kunna uppna
genom forbattringsforslagen, vilket bor utgdéra goda motiv och incitament for att genomomfoéra dem.
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Steg 6: Forbdttringsfirslag

Med bakgrund i den genomforda analysen ska i detta steg gemensamma beslut fattas gallande vilka
forbattringsforslag som ska genomforas. | de fall leverantoren har varit delaktig i analyssteget kan
steg 6 och 7 ses som ett gemensamt steg, dar bade analys och beslut tas om vilka férbattringar som
ska prioriteras. Om modellanvdndaren genomfért analysen sjalv utgérs detta steg av en diskussion
mellan leverantéren och modellanvdndaren dar resultat fran analysen presenteras for leverantéren
och, som tidigare namnts, far utgéra underlag for diskussionen.

Steg 7: Handlingsplan & Uppféljning

| detta steg ska anvandarna tillsammans med leverantdren skapa en handlingsplan for att

forverkliga forandringarna, vilket underlattar bade genomférandet och uppfoljningen.
Handlingsplanen bor innehalla férandringarna som ska genomféras, med fordel nedbrutna till
hanterbara delar, dess mal, ansvarig for att genomfora férandringen samt nar foréandringen ska vara
genomford. | samband med att handlingsplanen skapas ar det viktigt att planera for nar uppféljning
skall ske samt vem som &ar ansvarig for denna.

4.3 Testkorning

Avsnittets placering i processbeskrivningen for examensarbetets genomforande markeras nedan i
Figur 37.

Syfte —b1 Teori }—r Modell- - Ppilotfall }—v Utvirdering }—P Modell- —-I Fallstudie H Utvirdering }—r Slutgiltig
version 1 version 2 modellversion
l :
Intervjuer [ Utvirderings- Testkéming Reflektioner [ Forbttrings-
kriterier forslag

Figur 37: Processbeskrivning av examensarbetets genomférande

Anvindarna®* har testkért modellen pd Cewe-Control. De tilldelades ett material- och
informationsflode tillhérande en modultryckknapp. Denna produkt ar en motsvarighet till
kompakttryckknappen, vars material- och informationsfléde ska kartlaggas av utredarna under
fallstudien pa ABB Xinhui.

Anvéandarna fick sjalvstandigt testa modellen, men hade méjlighet att radfraga utredarna under hela
processen. Denna mojlighet nyttjades dock inte.

4.4 Pilotfall pa Cewe-Control

Avsnittets placering i processbeskrivningen for examensarbetets genomférande markeras nedan i
Figur 38.

2 Anita Belka och Mikael Bjorkbacka, Leverantérsutvecklare, (2009-10-21)
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| sye | Teoi o Modell |l piotall [+ Unvdering [» Modell [ Falludie [+ Unvirdering [+ slutgiti
l version 1 version 2 modellversion
[}
Intervjuer ¥ Utvérderings- | Testkérning Reflektioner "’ Forbéttrings-
kriterier férslag

Figur 38: Processbeskrivning av examensarbetets genomférande

For att testa modellen och for att erhalla ett utvarderingsunderlag har ett pilotfall genomforts av
utredarna, pilotfallet har genomforts pa Cewe-Control.*”® Utredarna valde att studera en liten
mjukstartare med bendamning PST 37, vilket ar en hogvolymsprodukt med ett standardflode.
Materialflédet valdes dessutom med hansyn till att produkten skulle vara likvardig en av de
produkter som ska kartlaggas pa ABB Xinhui, vilket &r en mjukstartare med bendgmningen PSR 25. Ett
annat skal till att en liknande produkt valts ut ar att 6ka produktkdnnedomen infér besoket i Kina.

4.5 Forsta utvarderingen

Avsnittets placering i processbeskrivningen foér examensarbetets genomforande markeras nedan i
Figur 39.

‘ Syfte H Teori }—’ Modell- —D( Pilotfall }—I Utvirdering |  Modell- —v{ Fallstudie H Utvirdering |—D Slutgiltig
l version1 version 2 modellversion
. Y
| intervjuer [ Utvérderings- Testkdming Reflektioner [~ Forbattrings-
kriterier firslag

Figur 39: Processbeskrivning av examensarbetets genomférande

Den forsta utvarderingen syftar till att utvardera modell-version 1 fér att en forbattrad modell-
version 2 ska kunna skapas. Utvarderingen har genomforts dels av utredarna®** sjilva samt gruppvis

8 vid dessa grupputvarderingar fick deltagarna beritta

for styrgruppen345 respektive anvandarna.
fritt vad de ansag om modellen. Anvandarna fick dessutom utvardera modellen utifran varje enskilt

kriterium och satta siffervarden fér dess maluppfylinad.
4.5.1 Utredarnas utvirdering

Efter genomforande av pilotfall kan utredarna konstatera att féljande punkter upplevdes ha
forbattringspotential eller vara problematiska;

e Val av leverantor och produkt. Dessa val bor inkluderas i steg 1, férberedelser. Anledningen
till detta ar att utredarna finner det lampligare att modellen inkluderar hela processen sa att
inga moment ska behdva genomfdéras innan modellstart.

*3 Utredarna, (2009-10-19)

344 .
Ibid.
> Anders Carlsson,VD, Stefan Alexandersson, Inkdpschef & Pernilla Lindstrom, Chef pa avdelningen PM,(2009-
10-26)
** Anita Belka och Mikael Bjorkbacka, Leverantérsutvecklare, (2009-10-21)
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e Uppskattning av aktiv respektive passiv tid. Utredarna upplever att det ar mycket svart att
mata exakt tidsatgang for olika aktiviteter och tidsintervallen dem emellan. Av denna
anledning anses tidtagarurets funktion éverflédig. Aven en approximativ uppskattning av
modellanvéndaren upplevs som svarbedémd och ansvarig person for varje aktivitet bor
darfor sjalv bedéma och ange tidsatgangen.

e Kompletterande fragestéallningar. Tanken att dessa fragor ska stillas i direkt samband med
kartlaggningen for respektive aktivitet anses fungera mindre val i praktiken. Utredarna
upplever att mangden moment att utfora vid varje aktivitet blir for manga. Dessutom anses
det olampligt att fora den typ av diskussion som fragorna kraver pa plats.

Foljande punkter ansag val fungerande;
e Datainsamling. De basdata som samlades in i steg 1 upplevdes som lattillganglig.

e Kartlaggning. Utredarna upplevde att kartldggningen gav stor forstaelse for materialflodet
och hur det fungerar i verkligheten. Genom att fysiskt besdka de olika aktiviteterna erholls en
insikt som utredarna bedomer vasentlig for arbetets fortskridande. Utredarna anser dven att
kartlaggningssteget inspirerade till det fortsatta arbetet och att utférandet av det gav
mersmak.

Diskussion kring kapitalbindningsdiagrammets framtagningsprocess

Utredarnas tanke var initialt att skapa ett kapitalbindningsdiagram enligt konstruktionen beskriven i
avsnitt 3.3.1.2. Dock upplevde utredarna att detta var svart, framst gallande hur materialférrad med
olika liggtider och varden skulle hanteras. Av denna anledning skapade utredarna ett separat diagram
for lagerverksamheten, det nuvarande lagervardesdiagrammet, samt ett kapitalbindningsdiagram pa
mer detaljerad niva fér enbart produktionen. Genom att skapa dessa tva diagram istallet for det
ursprungliga kapitalbindningsdiagrammet exkluderades transportledtiden, vilket var negativt.
Dessutom fallerade forsoket att skapa ett separat kapitalbindningsdiagram foér produktionen, da
information om hur mycket varde som adderades for PIA under respektive produktionsaktivitet var
svartillganglig. Utredarna atergick darfor till det ursprungliga kapitalbindningsdiagrammet och I6ste
svarigheten med materialférraden genom att ackumulera dess varden med avseende pa deras olika
liggtider.

4.5.2 Styrgruppens och anvindarnas utvardering

De framtagna utvarderingskriterierna har diskuterats med styrgruppen for att erhalla deras
synpunkter pa huruvida kriterierna mojliggér modellens maluppfyllelse. Inga ytterligare kriterier
framkom under detta mote. Dock togs tva utvarderingskriterier bort, da de skapats utifran en
missuppfattning géllande modellens anvdandningsomraden. De kriterier som togs bort var;

® Skapa enkla och tydliga styrprinciper (S)
® Fungera som planeringsverktyg (S)

Efter att anvandarna genomfort testkérningen pa Cewe-Control har de utvirderat modellen med
avseende pa utvarderingskriterierna. Kriterierna betygsattes pa en skala mellan 1-5, dar 1 &r samst
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och 5 ar bast. Resultatet av utvarderingen presenteras i Tabell 8 nedan i sifferform och fortydligas

med en kompletterande kommentar.

Tabell 8: Anvdandarnas utvardering av modell-version 1

Kriterium Bedémning | Kommentar

Modellens syfte

Minska ledtid och 5 Anvandarna ansag att modellen tydligt fokuserade pa att minska

avropskvantitet ledtid och avropskvantitet. Dock papekades att en minskad ledtid
inte nédvandigtvis leder till minskade avropskvantiteter.

Bibehall 4 Anvandarna ansag att risken for forsamrad OTD vid anvandning av

leveranspalitligheten modellen var liten da modellen innebar en process som inte stressar
fram férandring.

Minska kapitalbindning 4 Anviandarna ansag att modellversion 1 syftade till att minska
kapitalbindning. Ett verktyg for att illustrera denna minskning
foreslogs.

Bidra till uppfdljning av - Anvandarna ansag att den nuvarande uppfoljningen ar enkel och var

leverantdrens prestation fragande till vilken prestation som avsags.

Krav pa modellen

Anvandarvanlig Anvandarhandledningen ansags som anvandarvanlig och instruktiv.

Bra struktur Stukturen ansags vara bra, dock féreslog anvandarna det skulle vara
battre att samla alla fragor som ska stéllas flera ganger, samt att de
tidsreducerande fragestallningarna kan kategoriseras for battre
oversikt.

Locka till anvandning 3 Anvandarna ansag att ett framgangsexempel fran fallstudien skulle
locka till anvandning. Dessutom skulle ett framgangsexempel kunna
anvandas for att motivera modellanvandningen fér andra
leverantorer.

Latt for anvandarna att 3 Da anvandarna i detta skede endast genomfort delar av modellen

forsta ansags det svart att forsta helheten.

Modellen ska inte vara 5 Anvandarna upplevde att detta krav var val uppfyllt.

for avancerad eller

teoretisk

Ge fragestallningar for 4 Da anvandarna i detta skede endast genomfort delar av modellen

diskussion med ansags det svart att forsta helheten.

leverantor

Bidra till att hitta forslag | 1 Da anvéndarna i detta skede endast genomfort delar av modellen

pa lésningar ansags det svart att forsta helheten.

Uppfdljning av 1 Da anvandarna i detta skede endast genomfort delar av modellen

resultatet ansags det svart att forsta helheten.

Modellen ska vara 5 Anvandarna ansag att modellen &r val forankrad hos dem.

férankrad hos

anvédndarna

Okad transparens 5 Anvandarna ansdag att anvdandandet av modellen skulle 6ka

transparensen mellan Cewe-Control och leverantéren, dock ansags
inblicken som Cewe-Control erhaller hos leverantoren bli storre an
leverantorens inblick hos Cewe-Control.
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Synpunkter som framkom under utvarderingen med anvandarna var att de tyckte att det kdndes
bakvant att borja kartlagga fran utposten ndrmst kunden och bakat i flodet. Farhagan att vilja
fordjupa sig i alla leverantorens materialfléden foér olika produkter som skiljer sig at, vilket skulle
krava mycket tid, framkom ocksa. Inga nya utvarderingskriterier foreslogs av anvandarna och inga
utvarderingskriterier togs bort.

4.6 Modell-version 2

Avsnittets placering i processbeskrivningen for examensarbetets genomférande markeras nedan i
Figur 40.

| syfte H Teori |—> Modell- —-| Pilotfall l—-l Utvirdering }—- Modell- —p[ Fallstudie |—>| Utvirdering ]—p Slutgiltig
l version 1 /ﬂ version 2 \ modellversion
e
| Intervjuer * Utvirderings- Testkiming Reflektioner ™ Férbattrings-
kriterier forslag

Figur 40:Processbeskrivning for examensarbetets genomforande

Modell-version 2 ar uppbyggd av samma steg som modell-version 1 och ar den version som anvandes
i fallstudien. Nedan presenteras, steg for steg, de fordandringar som utforts med bakgrund i
utvarderingen av modell-version 1.

Steg 1: Forberedelser

| detta steg har momenten att vilja ut leverantor och produkt till studien lagts till. | tidigare version
skulle dessa moment vara genomfdérda vid start av modellanvandning, men fér att skapa en
heltackande forbattringsprocess inkluderas dessa val i modellen.

En forberedelseguide har dven skapats i form av en mall dér all data som ska samlas in kan fyllas i.

Steg 2: Kartldggning

Anvandarna upplevde att kartlaggning med start i den sista aktiviteten i flodet kdndes onaturlig och
av denna anledning startar kartlaggningen i modell-version 2 i orderhanteringen hos leverantéren.
For att underlatta kartlaggningen ska de kompletterande fragorna stéllas vid ett och samma tillfille
och inte i samband med varje aktivitet.

For att ytterligare underlatta i kartlaggningen har en kartlaggningsguide skapats som anvandarna kan
ta med sig vid kartlaggningen. | kartlaggningsguiden finns den information som ska samlas in
beskriven och det finns utrymme for anteckningar i samband med varje aktivitet. Detta medfér att
det tidigare foreslagna medtagandet av kollegieblock och A3-ark blir 6verflodigt. Dessutom har
tidtagaruret tagits bort fran listan med hjalpmedel pa grund av insikten géllande svarigheten att mata
exakt.

Steg 3: Visualisering

| detta steg har inga férandringar genomforts.

78



Steg 4: Diskussion kring potentiella férbdttringsméjligheter

Till detta steg har en bilaga har skapats i form av en diskussionsguide dar samtliga pastadenden och
fragestallningar finns samlade. | guiden finns dven plats for svar sa att anvandarna kan anteckna i
direkt anslutning till fragorna.

Steg 5: Analys

Till modell-version 2 har en prioriteringsmatris skapats for att underlatta analys av
forbattringsforslag. Prioriteringsmatrisen syftar till att identifiera de konsekvenser olika
forbattringsforslag far gallande bland annat kostnader och behov av resurser. Nedan presenteras
prioriteringsmatrisen i Figur 41;

Forbattrings- Positiva | Negativa | Kostands- | Kostnads- Behovav | Tidsatgangfor Prioritering
forslag effekter | effekter | Gkningar | minskningar | resurser implementering

Figur 41: Prioriteringsmatris

Steg 6: Forbdttringsforslag

| detta steg har inga forandringar genomforts.
Steg 7: Handlingsplan & Uppfdéljning
| detta steg har inga forandringar genomforts.
4.7 Fallstudie

Se Kapitel 5: Studie av ABB Xinhui

4.8 Andrautviarderingen

Avsnittets placering i processbeskrivningen for examensarbetets genomférande markeras nedan i
Figur 42.

| Syfte H Teori }—- Modell- —-l Pilotfall H Utvirdering }—b Modell- »{ Fallstudie H Utvirdering |—» Slutgiltig
l version1 version 2 modellversion
i
Intervjuer [ Utvirderings- | Testkéiming Reflektioner "' Forbattrings-
kriterier féirslag

Figur 42: Processbeskrivning av examensarbetets genomférande
| detta stycke redogors for utredarnas utvardering av modell-version 2 som tillampats i fallstudien.

Darefter presenteras styrgruppen och anvandarnas utvardering av samma modellversion. Dessa
utvarderingar ligger till grund fér skapandet av den slutgiltiga modellversionen.
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4.8.1 Utredarnas utvirdering

Utredarna har kontinuerligt under fallstudiens genomférande reflekterat Over och utvdrderat
modellen. De asikter och forbattringar som framkommit under denna process beskrivs nedan.

e Utredarna upplever att basdata som samlas in under steg 1 bér kompletteras med data
géllande ledtiden for den eller de studerade produkterna, vilka orderkvantiteter de bestalls i
samt Cewe-Controls andel av leverantdrens totala kapitalbindning fér respektive produkt.
Dessa data behovs for att konstruera kapitalbindningsdiagrammet samt for att uppskatta den
mojliga kapitalbindningsreduceringen, dven pa Cewe-Control.

e Utredarna har under kartlaggningssteget upptackt att separering av aktiviteterna
ordermottagning och orderbehandling ar 6verflodig, da de i praktiken ar tatt sammanlankade
och svara att sarskilja. Av denna anledning kommer darfér dessa tva aktiviteter grupperas
samman och i fortsattningen benamnas orderhantering. Kartlaggningen bestar darmed av de
tre huvudomradena: Orderhantering, fardigstallande av produkter samt transport. En liten
justering bor dven genomforas gillande aktiviteten packning, genom komplettering och
uppmarksammande av plockningsmomentet. Den tidigare aktiviteten packning bor darfor i
fortsattningen erséattas av plockning och packning.

e Utredarna anser att illustration av det fullstindiga materialflédet vid kartlaggning, fran
orderhantering till transport, bor brytas ner till delmoment som ett komplement till att den
presenteras i sin helhet. Genom att illustrera delmoment separat forenklas utférandet av
kartlaggningen.

e Utdver visualisering av den studerade produktens bidrag till kapitalbindning har utredarna
konstaterat att en mer dvergripande bild av leverantorens kapitalbindning bor skapas. Detta
kan till exempel goras genom att undersodka hur stor andel av materialflodets kapitalbindning
som ar relaterad till Cewe-Control. Utredarna bedomer att detta skulle skapa forstaelse for
hur helhetssituationen ser ut. Insamling av kapitalbindningsdata fran leverantoren i steg 1 ar
da en férutsattning.

e Ledtidsdiagrammet kan utvidgas till att omfatta bade visualisering av basta
nuldge/potentiella och samsta nuldge/potentiellt 1age, om variationer i ledtiden finns. Till
exempel kan skillnaden mellan basta och sdmsta ledtid bero pa att transport ej sker varje
dag, varpa ledtiden varierar beroende pa vilken dag order kommer in.

e Det potentiella ledtidsdiagrammets placering under visualiseringssteget ifragasattes av
utredarna under fallstudien. Detta da utredarna inte ansag att underlaget i detta skede var
fullstandigt for att skapa ett sadant diagram. Forst efter att diskussionerna i steg 4
genomforts kunde utredarna skapa ett potentiellt ledtidsdiagram. Av denna anledning
elimineras konstruerandet av det potentiella ledtidsdiagrammet i steg 3 och anvands ater for
analys av forbattringspotential i steg 5.

e Utredarna anser att steg 3 i modellen bér kompletteras med ett bestéllningsdiagram, for om
mojligt bade kép fran ABB-séljbolagen till Cewe-Control samt kép fran Cewe-Control till den
studerade leverantoren. Da ABB-sédljbolagen képer fardiga produkter, kan det forstnamnda
diagrammet inte skapas da komponentleverantorer studeras. Bestédllningsdiagrammet som
illustrerar kop lagda till leverantéren bor skapas for att fa forstaelse for det egna foretagets
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paverkan pa leverantorens situation. Begarda leveransdatum och orderkvantiteter ar en
forutsattning for konstruktion av diagrammen, vilka bor samlas in i steg 1.

e |steg 5 anser utredarna att prioriteringsmatrisen bor utokats med ett bedémningskriterium,
potential for genomférande. Som namnet antyder syftar detta kriterium till att bedéma
huruvida det ar mojligt att genomfora en viss forslagen forandring. Ytterligare ett tillagg i
detta steg ar att prioriteringsmatrisen bor anvandas av bade leverantéren och det egna
foretaget var for sig.

e Utredarna anser att en sammanslagning av steg 5 och steg 6 bor ske, da innehallet i steg 6,
efter tillaget gallande bada parters aktiva medverkan i steg 5, bedoms o6verflodigt. |
fortsattningen kommer de sammanslagna stegen bendamnas som steg 5 Analys av
férbdttringsférslag.

4.8.2 Styrgruppens och anvindarnas utvirdering

Efter att ha tagit del av forbattringsforslagen som utredarna tagit fram genom fallstudien har
styrgruppen®”’ utvarderat modellen med avseende pa dess resultat. Styrgruppen anser att modellen
fokuserar pa ratt omraden samt leder till konkreta forbattringsforslag. Modellen bedoms i hogsta
grad ha bidragit till att identifiera madjligheter till bade sankta ledtider och minskade
avropskvantiteter samt uppratthalla och eventuellt dven forbattra leveranspalitligheten fran
leverantoren. Detta tyder pa att modellen fungerar som avsett och uppfyller styrgruppens krav pa
resultat. Darmed uppfyller undersokningsmodellen dven projektets mal, att reducera bundet kapital
och stdrka leverantérssamverkan fér ABB Cewe-Control i Visterds. Anvandarna®® har i grupp fatt
betygsadtta modellen i sin helhet utifran utvarderingskriterierna pd samma satt som vid den forsta
utvarderingen,se Tabell 9 nedan.

*7 pernilla Lindstrém, Chef pa avdelningen PM, (2009-12-03), Lena Larsson, Logistikchef, (2009-12-15), Anders
Carlsson, VD, (2009-12-15), Stefan Alexandersson, Inképschef, (2009-12-16)
**® Anita Belka och Mikael Bjorkbacka, Leverantérsutvecklare (2009-11-26)
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Tabell 9: Utvardering av modell-version 2

Kriterium Bedémning | Kommentar

Modellens syfte

Minska ledtid och 5 Oférandrat

avropskvantitet

Bibehall 4 Oférandrat

leveranspalitligheten

Minska 5 Anvandarna anser att modellen i sin helhet fokuserar pa hela

kapitalbindning flodet vilket leder till minskad kapitalbindnig.

Bidra till uppféljning | - Anvdndarna anser att modellen forbattrar uppféljningen men

av leverantérens staller sig tveksamma till att dagens uppféljning ar mojlig att

prestation forenkla.

Krav pa modellen

Anvandarvanlig Oféréndrat

Bra struktur Oférandrat

Locka till anvandning | 4 Anvandarna upplevs anse att det efterfragade
framgangsexemplet erhallits.>*

Latt for anvandarna | 4 Anvandarna efterséker en genomgang av modellinnehallet

att forsta kopplat till fallstudien.

Modellen ska inte 5 Oférandrat

vara for avancerad

eller teoretisk

Ge fragestallningar 5 Fragestallningarna anses tacka manga omraden och kunna

for diskussion med bidra till bra diskussioner.

leverantor

Bidra till att hitta 5 Anvandarna anser att genom att félja modellen gar det att

forslag pa I6sningar hitta forslag pa l6sningar.

Uppfdéljning av 4 Det finns en handlingsplan for genomforande och

resultatet uppfoljning. Anvandarna anser det svart att bedoma om
strukturen pa handlingsplanen fungerar innan den anvants.

Modellen ska vara 5 Oférandrat

férankrad hos

anvandarna

Okad transparens 5 Oforéndrat

*¥ D3 presentationen av fallstudien hélls upplevde utredarna att anvandarna ansag att fallstudien var ett

framgangsexempel, (2009-12-18)
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5 Studie av ABB Xinhui

| detta kapitel redovisas genomférandet av fallstudien som presenteras i enlighet med den slutgiltiga
modellversionen. Resultaten fran de sex stegen beskrivs ingdende och presenteras i innebdrders
ordning, vilka dédrmed illustrerar hur resultatet av modellanvéiindandet kan se ut fér dessa steg.

Utredarna dr en utomstdende part och har ddrmed inte den kdnnedom om Cewe-Control som de
framtida modellanvindarna besitter. Av denna anledning kommer mer utférlig information att
adderas till vissa steg angdende Cewe-Controls processer och administrativa verktyg. | Figur 43 nedan
markeras aktuellt kapitel och i Figur 44 markeras den del som behandlas i processbeskrivningen fér
examensarbetets genomférande.

Teoretiska
reflektioner

Studie av ABB Xinhui

Framtagning, utvirdering och
utveckling av undersékningsmodell

Teoretisk referensram

Inledning Metod

Figur 43: Rapportstruktur

| Syfte H Teori }—- Modell- —-‘ Pilotfall H Utvéirdering }—b Modell- —OI Fallstudie H Utviirdering I—s Slutgiltig
l

version 1 version 2 modellversion
L) 4
Intervjuer ¥ Utwarderings- Testkoring I Reflektioner I“ Farbattrings-
kriterier fiirslag

Figur 44: Processbeskrivning av examensarbetets genomférande
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5.1 Steg 1: Forberedelser

Avsnittets behandlar steg 1 i undersékningsmodellen, forberedelser, vilket dven markeras nedan i
Figur 45.

L . . Handli
> Fﬁrberede> Kartliggnin> vusualusenr> Duskussmn>> Analys >> and |§,_gfpfan
& Uppféljning

Figur 45: Aktuellt steg markerat i undersékningsmodellen

Enligt direktiv fran Cewe-Control har ABB Xinhui valts som leverantoér och tva olika produkter har

valts ut for studien.**®

Dessa produkter ar hogvolymsprodukter med ett karakteristiskt materialflode
for de produktgrupper de representerar. Den ena produkten ar en rod kompakttryckknapp och tillhor
produktgruppen mandéverdon. Den andra produkten ar en liten mjukstartare med beteckning PSR 25.
Basdata har samlats in for de respektive produkterna, se Bilaga 2 och Bilaga 3 - Basdata PSR25.%" |
dagslaget ar ledtiden for kompakttryckknappen 21 dagar och den normala orderkvantiteten 500
enheter. Fér PSR 25 &r ledtiden 28 dagar och den normala orderkvantiteten &r 100 enheter. Aven

data i form av bestallningsmonster och andel av leverantorens kapitalbindning samlas in.

Nedan i Figur 46 presenteras kapitalbindningen pa ABB Xinhui kopplat till mandverdon. En
uppdelning gors av huruvida det dr Cewe-Control som star som kund, eller om det & ABB Xinhui
sjalva som séljer produkterna vidare. Cewe-Control férsorjer hela varlden bortsett ifran den kinesiska
marknaden, vilken ABB Xinhui ansvarar for.>*

Mandverdon pa ABB Xinhui 2009

7000 000
6000 000
5 000 000
4000 000
3000 000 T Totalt

2000000 s ABB Xinhui

Bundet kapital (Yuan)

1000000 T aaeees Cewe-Control

Figur 46: Kapitalbindning kopplat till manéverdon pa ABB Xinhui

0 pernilla Lindstrém, Chef pa avdelningen PM, (2009-09-21)

Michael-Wu Zhou, Materialplanner, (2009-10-28)
Fegal Feng, Planning Section Manager, (2009-11-15)
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Nedan i Figur 47 presenteras kapitalbindningen pa ABB Xinhui kopplat till mjukstartare. En
uppdelning gbrs pa motsvarande satt som fér manéverdonen gallande huruvida det &r Cewe-Control
som star som kund, eller om det dr ABB Xinhui sjilva som saljer produkterna vidare. **

Mjukstartare pa ABB Xinhui 2009

3 500 000

3 KK 000

Totalt

150000 — 00000000 sresees Cewe-Control

ABB Xinhui

Bundet kapltal (Yuan)

1 000 000

500000

& & & 3 S B o & o
& 8 &8 .é@\ S & ) = o

L&)
o & =° é_& &
L

Figur 47: Kapitalbindning kopplat till mjukstartare pa ABB Xinhui

5.2 Steg 2: Kartlaggning

Avsnittet behandlar steg 2 i undersékningsmodellen, kartlaggning, vilket aven illustreras nedan i Figur
48.

- - ; - " . Handlingsplan
Forberedelser Kartlaggning Visualisering Diskussion Analys o
& Uppfoljning

Figur 48: Aktuellt steg markerat i undersékningsmodellen

| detta avsnitt redogors for de tre huvudomradena i kartlaggningen och dess ingaende aktiviteter. Da
bade orderhanteringen och transporten &r lika for de bada produkternas material- och
informationsflodena beskrivs de gemensamt. De flédesspecifika aktiviteterna aterfinns inom
fardigstdllande av produkter och utgors av produktionen, vilken forst beskrivs for
kompakttryckknappen och darefter for PSR 25.

Nedan i Figur 49 presenteras en skiss over den genomforda kartlaggningen. For att fa en helhetsbild
av ledtidens uppbyggnad och ingdende delar illustreras de aktiviteter som utgor den kritiska linjen i
det totala material- och informationsflédet. Den kritiska linjen markeras med tjockare pilar. Noteras
bor att produktionen inte ingar i den kritiska linjen, da den utférs under tiden for
exportdokumentens hantering. Av denna anledning ser kartlaggningen likadan ut i normalfallet for
de bada produkterna och kundorderpunkten &r da placerad i produktionen. | vissa fall befinner sig
dock kundorderpunkten for PSR 25 i aktiviteten bestallning.

%3 Fegal Feng, Planning Section Manager, (2009-11-15)
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5.2.1 Orderhantering

| detta avsnitt beskrivs orderhanteringsprocessen pa ABB Xinhui, se Figur 50 nedan och tidsdata for
ingdende aktiviteter redovisas i efterféljande Tabell 10. Denna process ser, som tidigare namnts
likadan ut fér kompakttryckknappen respektive PSR 25. Initialt presenteras dock hur Cewe-Control
skapar sina bestallningspunkter, vilka initierar orderlaggningen till ABB Xinhui.

Information om
produktionskapacitet fran
produktionsavdelningen

1

i

i
v

Planerin
I—gl BOLregistrering
LA by

’
s

S, s
a

e —

Order fran . . .
- . _._.p| Hantering av » Tullmyndighet
»
Cewe-Control Ordermottagning exportdokument .
1 N
i AN
i N,
v E

Till produktion Till FvL

Figur 50: Skiss over orderhanteringen

Tabell 10: Tidsdata fér ingaende aktiviteter i orderhanteringen

Antalinvolverade | Genomloppstid | Aktivtid | Precendens-
Aktivitet Avdelning personer (timmar) (timmar) | niva
Ordermottagning med EDI Orderhantering 1 11 0,1 1
ATP-Check & planering Planering 2 11 3 2
BOL-registrering Orderhantering 1 1,3 03 2
Hantering av exportdokument Orderhantering 2 22-166 3 3
Tullmyndighet Extern part - 72 0 4

Skapande av bestdillningspunkter pd Cewe-Control

Cewe-Control har skapat ett system for bestimning av bestallningspunkter.®*

Syftet med det
egenkonstruerade systemet ar att kunna skapa bestallningspunkter och sdkerhetslagernivaer pa ett
lattforstaligt satt for materialplanerarna, utan teoretiska resonemang om servicenivaer,
standardavvikelser och bristkostnader. Systemet anvdnds dock dnnu inte fullt ut och i dagslaget
uppskattas bestédllningspunkter utifran medelférbrukningen for det senaste aret och

materialplanerarens erfarenhet, hinsyn tas ej till ordersarkostnader.**

Det egna bestallningspunktssystemet innehaller data fran januari 2009 och uppdateras kontinuerligt.
Bestallningspunkter for respektive artikel skapas utifran maxférbrukningen under dess ledtid fér den
tillgangliga historiska perioden. Maxforbrukningen viktas darefter med fyra olika viktningsfaktorer,
en ABC-, produkt-, line- och X-faktor. De berdknade bestéllningspunkterna kan betraktas som en del
av Cewe-Controls sdkerhetslager, da de anger lagsta lagersaldo for initiering av avrop och darmed

Y En bestallningspunkt beskriver den lagerniva vid vilken en order maste laggas for att brist inte ska uppsta

under ateranskaffningstiden, med avseende pa materialbehovet.
%> Daniel Forsmark, material planerare (2009-11-02)
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berdknas tacka for en justerad maxforbrukning. Nedan i formeln presenteras berdkningen av

bestallningspunkter som tillimpas i systemet. **®

Bestdllningspunkt = maxforbrukning * ABC — faktor * produktfaktor * linefaktor » X — faktor

Viktningsfaktorerna utgar fran olika kallor till osdkerhet och tar hansyn till vilken karaktar produkten
har. De fyra faktorerna beskrivs mer ingdende nedan;

ABC-faktorn

Samtliga material delas in i en A-, B- eller C- kategori beroende pa dess arsomséattning. Produkter
med en arsomsattning Over 2 000 000 svenska kronor kategoriseras som A-produkter. Dessa
produkter har ett hogt viarde och genom att sitta ABC-faktorn for A-produkter till 0.8 forsoks
lagernivaer hallas nere. B-produkter har en arsomsattning pa mellan 2 000 000 och 200 000 svenska
kronor medan C-produkter har en arsomsattning under 200 000 svenska kronor. B-produkterna ges
en ABC-faktor pa 1.25 medan C-produkter har en faktor pa 1.5.%’

Produktfaktorn

Produktfaktorn anvands for att ange materialets betydelse. Anses ett material vara viktigt far det en
hog produktfaktor medan mindre viktiga produkter pa motsvarande satt ges en lagre produkt-
faktor.**®

Line-faktorn

Denna faktor anvands for att dndra bestédllningspunkten med avseende pa férandrad kapacitet i

produktionen eller kraftiga volymférandringar.®®

X-faktorn

Denna faktor kan betraktas som en reservfaktor och kan anvandas da materialplaneraren kdnner att
behov av ytterligare en viktning finns. Till exempel kan X-faktorn sattas till ett varde hogre an 1.0 for
material som anskaffas fran leverantérer med hog osakerhet i leveranspalitligheten.*®°

Ordermottagande via EDI

Cewe-Control lagger order till ABB Xinhui innan klockan atta pa morgonen svensk tid. Detta innebar,
pa grund av tidsskillnaden mellan Sverige och Kina, att ordermottagningen sker vid klockan 15.00 pa
ABB Xinhui.**' Nar ordern tas emot kontrolleras automatiskt att ingdende material och pris stimmer,
om sa ar fallet 6verfors informationen via EDI. Skiljer sig informationen at i de bada féretagens
system blockeras ordern och en e-post sdnds som underrattar ordermottagningen pa ABB Xinhui om
problemet. Under natten kor SAP, som éar ett affarssystem som anvands av bade Cewe-Control och
ABB Xinhui, en MRP, Material Requirements Planning, for att definiera vilka komponenter som ingar i

*® Daniel Forsmark, Materialplanerare (2009-11-02)

*7 Ibid.
*% |bid.
*? bid.
% Ibid.
361 Arbetsdagen pa ABB Xinhui slutar klockan 17.00 lokal tid.
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produkterna samt reservera dessa till den aktuella ordern. Under MRP-kérningen skapas aven
kopforslag pa de komponenter for vilka anskaffningsbehov finns.

EDI kraver att leverantorens affarssystem kopplas samman med Cewe-Controls affarssystem och
mojliggor att kop laggs och skickas automatiskt mellan systemen utan nagot manuellt arbete. Cewe-
Control har EDI-6verféring med mer dn 90 % av sina kunder, da dessa till storsta del utgors av ABBs
egna saljbolag, och med tva av sina leverantdrer utéver ABB Xinhui, vilka tillsammans star for 16 % av
totalt antal orderrader.*®

EDI underlattar leverantérens orderhantering men medfér extra arbetsmoment for Cewe-Controls
ankomstkontroll jamfért med Business On Line, BOL, som &ar ett egenframtaget orderhanterings-
system som tillampas inom delar av ABB. D3 leveransavisering sker via BOL laggs all information in
automatiskt om vilka order som ingar i leveransen samt information om avvikande orderkvantiteter,
vilket minskar det manuella arbetet i ankomstkontrollen. Hanteras ordern via EDI maste varje enskild
order i leveransen ankomstrapporteras separat och dndrade orderkvantiteter andras manuellt forst
vid ankomstkontrollen.**

Available To Promise-check och Planering

Under natten har SAP dven kontrollerat tillgangligheten pa ingaende materiel utifran reservationerna
for den specifika ordern genom en sa kallad Available To Promise-check, ATP- check. Nar denna
kontroll har genomférts kan en prelimindr ledtid bestammas utifrdan det eventuellt saknade
materialens leveransdatum.*®

Efter ATP-checken skickas ordern samt information om materialtillgdnglighet till planerings-
avdelningen. Déar tas produktionskapaciteten i beaktande for en bedémning av en mojlig ledtid.
Produktionsplaneringen uppdateras varje morgon, vilket tar tva timmar. Den méjliga ledtiden utifran
produktionsférutsattningarna meddelas sedan tillbaka till orderhanteringsavdelningen som
kontrollerar ATP- checken manuellt varje dag. Detta tar en timme och darefter bestdms den
definitiva ledtiden.**®

BOL-registrering

Order som kommer in till ABB Xinhui fran Cewe-Control bekréftas manuellt i BOL, Business On Line,
vilket dr en internetsida for orderhantering och informationsdelning. Bekraftelsen i BOL maste
utforas senast tre dagar efter ordermottagning. Beroende pa huruvida den satta ledtiden avviker fran
den begdrda anges eventuella avvikelser har. Dessutom anges ordernummer, pris och orderkvantitet
manuellt for varje orderrad. BOL ar ett egenkonstruerat orderhanteringsverktyg skapat av ABB i
Italien, som bland annat anvands i Italien och pa Cewe-Control i Vasteras och Nykoping. BOL é&r
sammanldnkat med Cewe-Controls affarssystem SAP och kdop som laggs i SAP skickas automatiskt
dver till BOL.>*

362 Pedro-WingLok Tai, Logistics Manager & Summer Lichary Chen, Sales, (2009-11-10)
%3 Anita Belka, Leverantorsutvecklare, (2009-10-22)
364 .

Ibid.
3% Pedro-WingLok Tai, Logistics Manager & Summer Lichary Chen, Sales, (2009-11-10)
Michael Wu Zhou, Materialplanner, (2009-11-16)
Anita Belka, Leverantorsutvecklare, (2009-10-22)
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367
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Anvandningen av BOL innebar ett merarbete for leverantoren, da det kravs att leverantéren sarskiljer
hanteringen av Cewe-Controls order fran sina 6vriga kunder. Implementeringen av BOL har dock gatt
smidigt hos utlandska leverantorer, da dessa uppfattat implementeringen som en satsning pa okat
samarbete. Implementeringen har dven gatt bra hos de leverantorer dar Cewe-Control utgor en stor
kund.>®

ABB Xinhui anvander idag BOL for orderbekraftelse, leveransavisering, fakturering och for inhdmtning
av prognosinformation fran Cewe-Control, medan EDI endast anvdnds for orderldggning och
ordermottagning. D& ABB Xinhui har ett stort antal orderrader som sénds till Cewe-Control arligen
innebar detta mycket manuellt arbete for ABB Xinhui, dven om tidsatgangen per order ar liten, varfor
3% Under slutet av 2009 planeras orderbekraftelse genom EDI

att inforas, vilket kommer att minska arbetsbelastningen for ABB Xinhui da endast leveransdatumet
370

de onskar utoka anvandandet av EDI.
behover skrivas in manuellt.

Hantering av exportdokument

Ett leveransmeddelande ar ett dokument innehallande kundinformation samt orderinformation i
form av produktnummer, orderkvantitet, kopnummer, produktionslina, plockplats och enhet som ska
plocka ordern. Skapandet av leveransmeddelande utférs av orderhanteringsavdelningen som sedan
skickar dokumentet till fardigvarulagret, vilket initierar plockning och packning. Leverans-
meddelandet skickas adven till avdelningen for intern administration av exportdokument.
Leveransmeddelande skapas fér Cewe-Controls rakning varje onsdag.>”*

Att skapa ett leveransmeddelande é&r tidskrdvande, da det innefattar manga delmoment dar
information ska kontrolleras i flera olika steg. Det tar ungefar tre timmar att skapa leverans-
meddelanden for de order som ansamlats pa en vecka. Leveransmeddelanden tar nagot kortare tid
att skapa om antalet order dr mindre, den storsta tidsatgangen ligger dock i att SAP letar efter
forsenade order.’”

Tullmyndighet

De order som ska ga pa export behdver hanteras av en tullmyndighet, varpa leveransmeddelandet
dven maste skickas dit, efter den interna exportdokumentshanteringen. Dokumentet skickas med
bud till tullmyndligheten vilket tar cirka 10 minuter. Hanteringstiden ar cirka tre arbetsdagar, vilket
medfor att exportdokumenten fran tullmyndigheten aterfas antingen pa fredag eftermiddag samma

33 Om skillnader uppstdr mellan informationen i

vecka eller pa mandagen veckan darpa.
exportdokumentet och den verkliga utleveransen stoppas hela leveransen. Processen maste da gas

. ° . 74
igenom en gang till.

Gallande kostanden for exportdokument uppger ABB Xinhui att denna utgérs av tva delar, dels en
statlig kostnad och dels en avgift till tullmyndigheten. Den statliga kostnaden varierar mellan 101 och

%% Anita Belka, Leverantérsutvecklare, (2009-10-22)

** |bid.

370 Pedro-WingLok Tai, Logistics Manager & Summer Lichary Chen, Sales, (2009-11-10)

" Ibid.

72 |bid.

33 Utredarna anser att det ligger utanfor projektets omfattning att forsoka korta ledtiden pa tullmyndigheten.

374 Pedro-WingLok Tai, Logistics Manager & Summer Lichary Chen, Sales, (2009-11-10)
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300 Yuan beroende pa godsets varde. 101 Yuan ar en minimiavgift varpa kostnaden darefter okar.
Den rorliga kostnaden ar 0,0013 % av godsets varde. Avgiften till tullmyndigheten for
exportdokument ar 300 Yuan och ar en fast avgift.>”> Beroende pa bade kostnaden och tidsatgangen
konsolideras order veckovis och behandlas diarmed vid ett och samma tillfalle.*”

5.2.2 Fardigstallande av produkt

| detta avsnitt beskrivs hur produkter fardigstalls pa ABB Xinhui, vilket dven illustreras i Figur 51
nedan. Figuren beskriver processen 6vergripande och gar ej in pa detaljer i produktionen, varpa
samma figur beskriver de bada produkternas fléden. | Tabell 11 nedan presenteras tidsdata for

- Hantering av
Ordermaottagning exportdokument

AT

ingdende aktiviteter i fardigstallande av produkter.

[
. Fran tullmyndigheten ' o
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Figur 51: Kartlaggningsbild 6ver fardigstdllande av produkt

Tabell 11: Tidsdata for ingdende aktiviteter i fardigstillande av produkter

Antal involverade Genomloppstid | Aktivtid | Precendens-

Aktivitet Avdelning personer {timmar) (timmar] | niva

Bestallning Planering - - - -
Godsmottagnig Ankommande - - - -
Ramaterial- & komponentforrad | Lagerverksamhet - - - -

20/skift for kompakttryckknappen

Produktion Produktion 10/skift for PSR 25 120 8 3
Fardigvarulager Utleverans - 0-36 0 4
Plockning och packning Utleverans 3 05 0,5 5
Plocklista Orderhantering, utleverans 3 0,2 0,2 6

Tiderna for bestéllnig, godsmottagning och ramaterial- och komponentférrad anges ej da de varierar.
Tiderna fér ordermottagning och hantering av exportdokument inkluderas inte i tabellen da de
aktiviteterna behandlades i orderhanteringsprocessen.

Bestdllning

Pa ABB Xinhui gors avrop i SAP utifran de kopforslag som genereras automatiskt fran de
bestallningspunkter som systemet anger. Bestallningspunkterna berdknas i SAP utifran angiven data
som bestar av ledtid, ekonomisk orderkvantitet, minsta bestallningskvantitet samt kvantitet i

%> Lorainne He, Logistic Supervisor & Summer Lichary Chen, Sales (2009-11-17)

376 Pedro-WingLok Tai, Logistics Manager & Summer Lichary Chen, Sales, (2009-11-10)
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standard forpackning. Dessutom fordelas bestédllningskvantiteterna mellan de olika leverantorerna
om tva eller flera leverantérer finns for samma materiel. Vid skapande av bestédllningspunkter tas
dven hansyn till nivan for sakerhetslager, lagersaldo samt reservationer for materiel.”’
Sakerhetslager berdaknas med hjalp av standardformeln for sakerhetslager, genom SERV 1,se avsnitt
3.1.2.2. Servicenivan anges mellan 90-95 % beroende pa vilket materiel som avses och dess ABC-
klassificering. Ledtiden anses vara utan variation men hansyn tas till variansen i efterfragan. ABB
Xinhui kraver dven av sina leverantorer att dessa haller sdkerhetslager for dem. Dessa sdkerhetslager
innehaller mellan en halv till en manads efterfragan.®’®

Godsmottagning

ABB Xinhui anger att godsmottagningen inte ar en kritisk aktivitet, varpa denna aktivitet inte har
studerats ndrmare av utredarna.

Rdmaterial- och komponentforrad

ABB Xinhui forser vissa av sina leverantorer med ramaterial, vilka forvaras i ett ramaterialforrad som
ar lokaliserat vid fardigvarulagret. Har finns dven ett inhdgnat och last utrymme for forvaring av
ramaterial och komponenter med hogt virde, vilka bedéms stoldbegarliga.®”

| ndra anslutning till respektive produktionslina lagerhalls foér produktionslinan ingdende
komponenter. En mindre mangd forvaras vid sidan av produktionslinan for sjalvpafylinad till
stationerna. Vissa av komponenterna fylls pa av leverantérer som kontrollerar lagernivaerna tva

ganger per dag, enligt ett kanbansystem.**

Produktion

Da kundorder kommer in sker en kontroll mot fardigvarulagret for att se huruvida orden kan
fardigstallas med redan tillverkade produkter eller om ny produktion maste startas. Om hela ordern
gar att plocka direkt fran lagret skickas denna information till orderplaneringen och férberedelser for
frakt gors. Om inte hela orden finns tillgdnglig i fardigvarulager startas ny produktion for att
tillfredstalla behovet.*!

Varje fredag goérs en grov veckoplanering for produktionen, av representanter pa hég organisatorisk
niva fran planering respektive produktion. De férdelar tillgangliga resurser i form av arbetskraft till de
olika produktionslinorna. Representanterna samlar infor dessa moten in information fran
planeringsavdelningen. Den grova planeringen kompletteras sedan under kommande vecka med en
detaljerad dagsplanering, vilken skapas av planerarna. Den detaljerade planeringen skapas utifran
tillgang pa material och med hansyn till bradskande order. | dagsplaneringen kan nyinkomna order
behandlas utan att dessa har genomgatt veckoplanering.?®

77 Fegal Feng, Planning Section Manager, (2009-11-13)

*”% |bid

37 Fegal Feng, Planning Section Manager, (2009-11-12)

** |bid.

* sam Wong, Assistant Operation Manager & Seven Situ, Assistant Production Manager, (2009-11-11)

2 sam Wong, Assistant Operation Manager & Seven Situ, Assistant Production Manager, (2009-11-11)
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Beroende pa huruvida en kundorder kan fardigstallas direkt fran fardigvarulager eller inte, skiljer sig
kundorderpunktens placering i flodet. D@ hela ordern plockas fran fardigvarulagret ligger
kundorderpunkten dar, det vill sdga relativt ndra kunden. Om ny produktion maste startas befinner
sig kundorderpunkten betydligt langre bak i flodet. Beroende pa om nytt material maste bestallas
eller om produktion kan pabérjas direkt varierar kundorderpunkten daremellan.*®® D4 produktionen
pa ABB Xinhui inte ingar i den kritiska linjen paverkar kundorderpunktens placering inte ledtiden,
under forutsattning att allt, i produkterna, ingdende material finns i lager. Detta medfér att oavsett
om produkterna finns i fardigvarulager eller maste produceras fran start blir ledtiden den samma.
Materialtillgangligheten uppges av ABB Xinhui vara god for kompakttryckknappen, men samre for
PSR 25.%*

Kompakttryckknapp

Produktionen av tryckknappar forbereds en dag i forvag. Forberedelsen bestar i att text trycks pa
holjet till tryckknappen. Trycket tar cirka tva minuter och kraver darefter en halvtimmes torktid.
Tillverkningen av tryckkappar ar uppdelad pa tva produktionslinor med en kapacitet pa totalt 3 000
produkter per arbetsskift. | normalfallet nyttjas ett till tva skift per dygn. Varje skift involverar 20
personer, varav en ar skiftledare och ansvarar fér materielltillforsel vid produktbyte. Stélltider mellan
tillverkning av olika produkter kan darfér anses vara obefintliga. | Bilaga 4 - Produktion
kompakttryckknapp illustreras kartlaggningen av produktionsprocessen for kompakttryckknappar i
detalj.’®

Kompakttryckknapparna produceras i batcher om cirka 100 stycken, vilket anses vara den optimala
kvantiteten for att erhalla ett kontinuerligt flode i tillverkningen. De sma buffertar som uppstar
mellan de olika aktiviteterna fungerar som processlager alternativt utjamningslager. Tidsatgangen for
produktion av en tryckknapp ar cirka 3 — 5 minuter och nast intill 100 % av alla tryckknappar blir
godkinda i samtliga tester.*®*® D4 ingaende aktiviteters tidsatgang ligger i storleksordningen sekunder
anses information om respektive aktivitets tidatgang obefogad i sammanhanget, da produktionen
inte ingar i den kritiska linjen.

PSR 25

Produktionen av mjukstartare behover férberedas en dag innan monteringen startar. Dels ska text
tryckas pa locket till mjukstartaren och dels maste ingdende kretskort kontrolleras och eventuellt
forbattras. Text trycks pa tva sidor av locket och varje tryck tar cirka tva minuter. Efter varje tryck

%87 | Bilaga 5 — Produktion PSR 25 illustreras kartldggningen av

maste locket torka i en halvtimme.
produktionsprocessen for PSR 25 i detalj. Kretskorten till mjukstartarna képs fran en lokal leverantor
som faster komponenter pa kretskortet genom l6dning. ABB Xinhui férser denna leverantér med
bade kretskort och komponenter och leveranstiden for komponentmonteringen ar tva veckor.
Beroende pa den relativt langa ledtiden monteras komponenterna pa kretskorten mot prognos.

Enligt internationell standard behover |6dningen tacka 75 % av fastytan for komponenten, Cewe-

% sam Wong, Assistant Operation Manager & Seven Situ, Assistant Production Manager, (2009-11-11)

** |bid.
** bid.
% |bid.
** |bid.
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Control kraver dock att 100 % av fastytan tacks. Av denna anledning maste kretskorten kontrolleras
extra noga och i vissa fall férbattras hos ABB Xinhui.*®®

Tillverkningskapaciteten i detta flode ar i normalfall cirka 300 fardiga produkter per dag, vilket
forutsatter ett arbetsskift bestaende av 10 personer. Vid behov av 6kad kapacitet kan dven tva- eller
treskift tillampas. Mjukstartarna produceras i batcher som ger cirka 20 produkter i arbete per
operation. Produkterna flédar kontinuerligt genom operationerna och tillverkningstiden per
mjukstartare ar cirka 25 — 30 minuter. De sma buffertar som uppstar mellan de olika aktiviteterna
fungerar som processlager alternativt utjamningslager. D3 ingdende aktiviteters tidsatgang ligger i
storleksordningen minuter anses information om respektive aktivitets tidatgang obefogad i
sammanhanget, da produktionen inte ingar i den kritiska linjen. Flaskhalsen foér
mjukstartsproduktionen utgérs vid god planering av testoperationerna for kretskort och
funktionalitet, dar begransningen beror av tillgdngligheten i testutrustningen. Gallande kvaliteten pa
mjukstartarna fallerar mindre dn 1 % av produkterna i varje test.*®* D3 planeringen fallerar utgérs
flaskhalsen av 16dningsprocessen hos ABB Xinhuis kretskortsleverantor.>®

FVL

Fardigvarulagret rymmer 2 500 pallplatser och varje produkt eller komponent har sin egen fasta
plats. FIFO tillampas vid in- och utplockning fran lagret.**' Gallande kompakttryckknappen uppger
ABB Xinhui att 40 % av en normalstor order kan plockas direkt fran fardigvarulager, medan PSR 25
endast tillverkas mot kundorder, se Figur 52.

40 % 60 %
Mandverdon
] 0% 100 %
Mijukstartare
Fran FVL Fran produktion

Figur 52: Fordelning mellan andel i en order som kan plockas fran fardigvarulager och andel som maste produceras

Plockning & Packning

Sammanlagt ar det 18 personer som jobbar med plockning och packning av gods, ungefar halften
med respektive syssla. Det finns dven en administrativt ansvarig for avdelningen. Flaskhalsen i
plocknings- och packningsprocessen ligger i packningen da scannad information i handdatorerna
maste processeras i cirka tva sekunder innan nédsta scanning kan genomféras. Plocknings- och
packningsprocessen utférs enligt nedan; ***

388 Fegal Feng, Planning Section Manager, (2009-11-17)

Sam Wong, Assistant Operation Manager & Seven Situ, Assistant Production Manager, (2009-11-11)

3% Gavin Lei, Product Engineer, (2009-11-19)

1 seven Situ, Assistant Production Manager, (2009-11-11)

Pedro-WingLok Tai, Logistics Manager & Paul- JingTang Xu, Shipping warehouse supervisor, (2009-11-10)
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1. Leveransmeddelande

a. Leveransmeddelandet, som skapats i SAP under orderhanteringen, &verfors
automatiskt fran SAP till ett mobilt lageradministrationssystem, Mobile Warehouse.

b. Den administrativt ansvarige skapar en plockningsorder i systemet baserat pa
informationen fran leveransmeddelandet. Plockningsorder férdelas och oOverfors
darefter till olika lagermedarbetares handdatorer. Flera plockare kan darmed arbeta
med olika delar av en och samma plockningsorder samtidigt. Plockningsorderna ar
kundspecifika.

2. Plockning av fardigt gods

a. Plockaren laser av pa sin handdator vilket gods som ska plockas.

b. Plockaren anger manuellt antalet plockat gods i sin handdator och avrdkning sker da
fran plockningsordern. Darefter placeras det plockade godset i en packningszon och
marks upp med plockordernumret.

3. Packning av fardigt gods

a. Fardigplockade order hamtas fran packningszonen och placeras, i for godset,
andamalsenliga lador.

b. Packaren scannar allt gods med samma plockordernummer med sin handdator, varpa
avrakning sker ifran plockningsordern. Nar hela ordern ar packad skapas ett nytt
kollinummer for Iadan. Scanning och avrdkning med handdatorn sker saledes bade
vid plockning och vid packning for att sakerstélla korrekt leverans. Om leveransen
inte stammer med ordern i SAP skickas ett felmeddelande till handdatorn och
atgarder vidtags.

c. Efter packningen laggs information in i handdatorn géllande sandningens vikt och vad
som ingar i kollit. Denna information skickas da till Mobile Warehouse dar en
packningslista automatiskt skapas.

d. Packningslistan sands sedan till orderhanteringen och till exportavdelningen for
godkdnnande.

4. Overldmnande av fardigt gods

a. Exportavdelningen  skickar tillbaka exportdokumenten till lagret, varpa
packningsmedarbetare faster packningslistan pa ladan och 6verlamnar denna till en
speditor.  Speditoren hamtar darefter upp godset och konfirmerar
leveransinformationen till tullmyndigheten.

Ndr en order fran Cewe-Control ska fardigstdllas sker plockning av godset antingen ifran
fardigvarulagret eller direkt ifran produktionslinan, dar ett temporart fardigvarulager halls. Da
mjukstartare endast tillverkas mot kundorder sker alltid plockningen av dessa direkt fran
produktionen. En viss mangd tryckknappar lagerhalls och ofta sker darfor plocknig av dessa bade fran
fardigvarulager och fran produktion. Tidsatgangen for plockning och packning av en normalstor order
fran Cewe-Control kraver uppskattningsvis en halvtimmes aktivt arbete och involverar tre personer,
en plockare, en packare samt den administrativt ansvarige. ***

393 Pedro-WingLok Tai, Logistics Manager& Paul- JingTang Xu, Shipping warehouse supervisor, (2009-11-10)
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5.2.3 Transporten

Nedan i Figur 53 presenteras en skiss Over transporten och i Tabell 12 nedanfér redogors for
ingdende aktiviteters tidsdata. Som tidigare namnts dr denna del av de bada produkternas fléden
gemensam.

Fran plockning

och packning
|
¥ . . - Transport frén
Lasthil fran ABB Xinhuitill Ly Tullhantering Ly Flyg fran Guangzhou L Flye fran Bangkok till - Inleverans || Arlandatil - Godsmaottagning
Guangzhou flygplats Guangzhouflygplats flygplats till Bangkok Arlanda Arlanda Cewe-Contral Cewe-Control

Figur 53: Kartlaggningsskiss 6ver transporten

Tabell 12: Tidsdata fér ingaende aktiviteter i transporten

Antal involverade | Genomloppstid | Aktivtid | Precendens
Aktivitet Avdelning personer (timmar) {timmar) | -niva
Lastbil fran ABB Xinhui till Guangzhou flygplats Extern part - 43 4
Tullhantering Guangzhou flygplats Extern part - 235 35
Flyg fran Guangzhou flygplats till Bangkok fiygplats | Extern part - 24 6
Flyg fran Bangkok till Arlanda Extern part - 24-72 16 10
Inleverans Arlanda Extern part - 24 2 1
Transport fran Arlanda till Cewe-Control Extern part - 98 15 12
Godsmottagning Cewe-Control Ankommande, Cewe-Control 2 4 4 13

ABB Xinhui - Arlanda

Transport till Cewe-Control avgar varje tisdag respektive torsdag ifran ABB Xinhui. Tisdag anges vara
huvudtransportdag, varpa torsdagstransporten anvdnds som backup fér de gods som inte ar
fardigstallt i tid. Ansvarsfordelningen under transporten ar bestamd enligt INCOTERM DDU, Delivery
Duty Unpaid. Detta innebdr att ABB Xinhui ansvarar for transporten och godsforsakringen till och
med Arlanda. Darefter 6vergar ansvaret till Cewe-Control. ***

Enligt ABB Xinhui berdknas tidsatgangen fér de olika delmomenten som tillsammans utgdr den
langsta totala transporttiden enligt foljande; **

e Dag 1: ABB Xinhui — Guangzhou flygplats

e Dag 2: Tullhantering pa Guangzhou flygplats

e Dag 3: Guangzhou flygplats — Bangkok flygplats
e Dag4-5 eller 4-6: Bangkok — Arlanda

e Dag6 eller 7: Ankomst Arlanda

Den totala transporttiden berdknas enligt ovan till mellan 6 och 7 dagar. Historisk data fran januari
2009 gillande ledtiden for denna transportstracka presenteras i Figur 54.3 Ur figuren kan utldsas att

39 Pedro-WinglLok Tai, Logistics Manager & Summer Lichary Chen, Sales, (2009-11-10)

** Ibid
% Marie Sjosten, Materialplanerare (2009-10-09)
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den faktiska ledtiden oftast ar tre dagar och i medeltal fyra dagar. Anledningen till differensen mot
berdknad ledtid anges vara okunskap fran ABB Xinhuis sida om den faktiska transportledtiden.

ABB Xinhui-Arlanda

30
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s
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=
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=
<
5 I
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2 3 1 5 6 7 ]

Transportdagar

Figur 54: Historisk data 6ver antal transportdagar mellan ABB Xinhui och Arlanda

Transporten skots av TOP, en lokal tredjepartslogistiker. Denna speditér ansvarar for hela
transporten fran ABB Xinhui till Arlanda. Det finns inga fasta tidpunkter for avhamtning av gods som
ska till Cewe-Control, utan speditéren underrattas forst d&d exportdokumenten 3aterfds fran
tullmyndigheten. TOP anses av ABB Xinhui ha goda relationer med tullmyndigheten.*®’

Kostnaderna som genereras for transporterna ar knutna bade till dokumenthantering,
materialhantering samt till sjilva transporten och beskrivs nedan;**

e Lastbilstransport fran ABB Xunhui till Guangzhou flygplats. Att frakta upp till 20 lastpallar
med gods, med en normalvikt mellan 100 och 120 kg styck, kostar 700-800 Yuan/ transport.

e Tullhanteringen pa Guangzhou flygplats bestar av en flygterminalsavgift pa 0,3 Yuan/kg
gods.

e Pa flygplatsen ska dven dokument fyllas i vilket sker av personal pa flygplatsen, detta kostar
50 Yuan/utleverans.

e For att lyfta in godset i flygplanet tillkommer en truckavgift pa 80 Yuan for férsta pallen och
darefter 40 Yuan/pall.

e Godsforsdkringen kostar 200 Yuan/utleverans.

e Kostnaden for flygtransporten varierar mellan olika sdsonger och paverkas aven av

399

branslepriset. | genomsnitt ligger dock flygfraktskostnaden pa 33-38,5 Yuan/kg gods.

Senast tre dagar efter utleverans av en order registreras frakt- och fakturauppgifter i BOL. Nar Cewe-
Control mottagit leveransen bekraftas detta och féljs av ekonomiska transaktioner.*®

397 Pedro-WingLok Tai, Logistics Manager & Summer Lichary Chen, Sales, (2009-11-10)

% Lorainne He,Logistic Supervisor och Summer Lichary Chen, Sales (2009-11-17)
% summer Lichary Chen, Sales, (2009-11-27)

% summer Lichang Chen, Sales, (2009-11-14)
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Arlanda - Cewe-Control

Beroende pa vilket flygbolag som anlitats for att transportera godset varierar ankomsttiden till
Arlanda. | dagslaget flygs allt gods fran ABB Xinhui med Thai Air. Da Thai Air anlitas &r ankomsttiden
07.10 och for ovriga flygbolag som har anvands, exempelvis Air China och KLM, sker ankomsten
mellan klockan 16.00 och 17.00 pa eftermiddagen. Godset plockas upp ifran flygplatsen runt klockan
16.00 av en speditor, AA-Logistik, som sedan levererar godset dagen darpa till Cewe-Control
vanligtvis runt klockan 09.00, dock senast klockan 12.00.%*

Gods som fraktats med Thai Air hinner behandlas pa flygplatsen innan upphdmtningen pa
eftermiddagen men om godset ankommer forst pa eftermiddagen maste det vanta tills
nastkommande dags upphdamtning. Detta medfor att godset levereras till Cewe-Control den tredje
dagen efter ankomsten till Arlanda. Med Thai Air blir genomloppstiden for denna aktivitet tva dygn
och for de 6vriga flybolagen tre dygn.*®

Kostnader bundna till denna aktivitet redogors for nedan;*®

Rorliga kostnader
e Tullkostnad: 1,7 % av inkdpsvardet pa godset
e Terminalavgift: 2,11 SEK/ kg
e Utlastningsavgift: 0,33 SEK/ kg

Fasta kostnader
e Speditionsarvode: 185 SEK/sdndning
e Tulldeklaration: 135 SEK/sandning
e Overlatelseavgift: 250/séndning

Godsmottagning pd Cewe-Control

| godmottagningen pa Cewe-Control arbetar tva medarbetare pa heltid och en person fran en annan
avdelning hjalper till vid behov. Beldaggningen i godmottagningen varierar mellan veckodagarna och
ar storst under mandagar och tisdagar. Godsmottagningen anger att merparten av leveranserna fran
ABB Xinhui ankommer som en leverans pa mandagar, trots tva utleveranser fran ABB Xinhui. 404
Detta beror pa att tullmyndigheten pa Arlanda inte dr verksamma under helgen, vilket innebar att en
forsenad tisdagsleverans kommer in till Cewe-Control samtidigt som torsdagsleveransen.’®
Tidsatgangen for att hantera en godsleverans, da inleverans sker tva ganger i veckan, fran ABB Xinhui

ar cirka fyra timmar da tva godsmottagare arbetar.**

| dagslaget sinds bekraftelse pa skeppningen fran ABB Xinhui via BOL. En 6vergang till bekraftning
genom EDI skulle forldanga godsmottagningstiden med cirka en timme per vecka. Godsmottagningen
anger att minskade orderkvantiteter, det vill sdga fler artikelnummer per inleverans inte skulle

401 Jenny Jonsson, Leverantorsutvecklare inom transport, (2009-11-02)

“Z |bid.

2 Ibid.

% Lena Oscarsson, Godsmottagare, (2009-11-26)
Marie Sjésten, Materialplanerare, (2009-11-26)
Lena Oscarsson, Godsmottagare, (2009-11-26)
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7 Dock uppges att fardigvarulagret och plockningsarbetet kan

forsvara eller forlanga deras arbete.
komma att paverkas. D& FIFO-principen tillampas vid lagerforing pa Cewe-Control och varje
inleverans av en artikel upptar en egen plats medfér de minskade orderkvantiteterna darfor att fler
platser i lagret kan komma att behdvas. Detta skulle da dven leda till medarbete vid plockningen infor

utleverans, da samma typ av produkt maste plockas ifran flera olika platser.*®
5.3 Steg 3: Visualisering

Detta avsnitt behandlar steg 3 i undersékningsmodellen, visualisering, vilket dven illustreras i Figur 55
nedan;

> Fiirberedeis> Kartliggn'm> Il.|"i-suali-5u=_-rir||;;>> Diskussiun>> Analys >>Hand|il‘l:,.l;?|1llan
& Uppfoljning

Figur 55: Aktuellt steg markerat i undersokningsmodellen

| detta steg har fyra stycken olika typer av diagram skapats for att utgéra underlag vid vidare
diskussioner och intervjuer. Nedan visualiseras och beskrivs var och ett av dessa.

Ledtidsdiagram

Tva olika ledtidsdiagram har skapats utifrdn insamlad tidsdata, se Bilaga 6 - Ingangsvarden till
ledtidsdiagram, for respektive produkt. Ledtidsdiagrammen visualiserar den kritiska linjen i flodena
och aktiviteter som inte ingar i denna &r saledes inte representerade. Det ena ledtidsdiagrammet
beskriver den kortaste ledtiden och det andra beskriver den langsta ledtiden som kan uppnas med
befintliga forutsattningar. Da den kortaste ledtiden utgdrs av samma aktiviteter for bade
kompakttryckknappen och PSR 25 visualiseras denna i ett gemensamt diagram, se Figur 56.

Béasta nulage Avdelning
Ordermottagningmed EDI  mm ' [ Orderhantering
_ATp-Check & planering | """ """ pranering
5 Huberingavexpoctdokument || 8 | | _______ | .l . [y |
£ Uiy ndighet | e e eoeeeheeeenna] P e
:_.':'t Fardigvarulager - Utleverans
Plockningochpackning | ____ | |
Plocklista Orderhantering-Utleverans
Lastbil frin ABB Xunhui till Guangzhou flygplats ‘. Extern part
Tullhantering Guangzhou flygplats | —
Flyg frén Guangzhou flygplats till Bangkok flygplats -
Flyg frin Bangkok till Arlanda - om
InleveransArlanda | | | || |wem | ]
L L e —————— ——
0 2 4 6 8 10 12
m Aktivtid m Passivtid Tid (dagar)

Figur 56: Ledtidsdiagram for basta nuldge fér bade kompakttryckknappen och PSR 25

%7 Lena Oscarsson, Godsmottagare, (2009-11-26)

% pernilla Lindstrém, Chef pa avdelningen PM, (2009-12-03)
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Enligt diagrammet ovan ar den kortaste ledtiden i nulaget 11, 1 dagar, vilket leder till en ledtid pa 12
dagar. Detta scenario uppstar da en order fran Cewe-Control kommer in till ABB Xinhui pa en tisdag
och darmed kan inga i leveransmeddelandet som skapas pa onsdagen. Andelen aktiv tid av den totala
ledtiden ar 14,4 %.

Den langsta ledtiden, det vill sdga det sdmsta nulaget, skiljer sig at mellan de bada produkterna och
presenteras i Figur 57 och Figur 58.

Kompakttryckknapp - Samsta nulage ,
Avdelning
Ordermottagningmed €01 W | ||| |Ordernantern |
ATP-Check & planering | ® Planering
- Hantering av exportdokument | oo || [T Orderhantering |
£ ST ulimyndighet (1T e T eernpan
[ Fardigvarulager - Utleverans
< Plockningochpackning | | | o L L
Plocklista | Orderhantering-Utleverans
Lasthil fran ABB Xunhui till Guangzhou_f_l';g_p_lgt_s ____________________________ Y R -~ P
Tullhantering Guangzhou flygplats | -
Flyg fran Guangzhou flygplats till Bangkok flygplats 1 L]
Flyg fran Bangkok till Arlanda | I_
Inleverans Arlanda | [
"""""" Totalt e —— T
0 5 10 15 20 25
W Aktivtid W Passiv tid Tid (dagar)

Figur 57: Langsta ledtid i nuldget for kompakttryckknappen

Enligt diagrammet ovan ar den langsta ledtiden i nuldget for kompakttryckknappen 19,1 dagar, vilket
ger en ledtid pa 20 dagar. Detta scenario uppstar da en order fran Cewe-Control kommer in till ABB
Xinhui pa en onsdag och diarmed maste vanta tills onsdagen en vecka senare for att ingd i
leveransmeddelandet. Andelen aktiv tid av den totala ledtiden blir for detta scenario 8,3 %.

PSR 25 - Samsta nulage .
Avdelning
Ordermottagning med EDI | Orderhantering
~_ATp-Check® pianering | 1 I Pianering
Komponentmontering pé kretskort av leverantor_ |
- Produksion [T
% Fardigvarulager Utleverans
= Plockningochpackning | | | ________l|
< Plocklista | | | TTTTTTTTTTTTA YT [~ Orderhantering Utieveras,
Lastbil fran ABB Xunhui till Guangzhou fygpiats | | | [ TTTTTTTYTTTTTTTTITTTTTTTT Tecempar
Tullhantering Guangzhou flygplats : -
Flyg fran Guangzhou flygplats till Bangkok flygplats ] -
Flyg fran Bangkok till Arlanda |
Inleverans Arlanda 1 ] - ]
_______ Totalt e ———————————— i_““““ T
] 5 10 15 20 25 30
W Aktivtid W Passiv tid Tid (dagar)

Figur 58: Langsta ledtid i nuldget for PSR 25
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Enligt diagrammet ovan ar den langsta ledtiden i nuldget 26,1 dagar, ledtiden blir da 27 dagar. Detta
scenario uppstar da prognosen for PSR 25 har varit bristfallig och brist pa kretskort uppstatt, varpa
dessa maste bestéllas fran en leverantor. Andelen aktiv tid av den totala ledtiden &r i detta fall 6,9 %.

Kapitalbindningsdiagram

Ett kapitalbindningsdiagram har skapats for respektive produkt. Diagrammen beskriver
kapitalbindningen i lager hos ABB Xinhui for ingdende komponenter i produkterna, produktionen,
dess fardigvarulager och transporten.

De fakta och antaganden som tillsammans med insamlad data fran Steg 1 bygger upp diagrammet for
kompakttryckknappen presenteras i Tabell 13 nedan;

Tabell 13: Fakta och antaganden gillande kompakttryckknappen

Fakta

Andel av ABB Xinhuis lager som gar till Cewe-Control 47,63 %
Nuvarande orderkvantitet 500 st
Antal knappar som ryms i en full pall 4000 st
Vikt for en full pall 100 kg
Vikt per tryckknapp 0,022 kg
Antaganden

Antal pallar per séandning 10 st

| kapitalbindningsdiagrammet for kompakttryckknappen, se Figur 59, har det adderade vardet
berdknats som antal ingdende komponenter per produkt multiplicerat med inkopspriset.

7
. Kompakttryckknapp
s T
=
z
2 4
=§ Transport
=3
5 FvL
=
E 2 —— Produktion
1 Materialforrad
0 — . |
0,0 50,0 1000 150,0 2000 2500
Liggtid {dagar)

Figur 59: Kapitalbindningsdiagram for kompakttryckknappen
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For transporten har det adderade vardet berdaknats som kostnaden for att transportera en produkt.
Nedan presenteras transportkostnaderna for kompakttryckknappen i Tabell 14;

Tabell 14: Kostnader kopplade till transporten fér kompakttryckknappen

Kostnadsdrivare | Kostnader | Enhet Kostnader | Enhet
Lastbil 750 Yuan/ bil 75 per pall
Tullhantering 0,3 Yuan/kg 0,0066 per produkt
Dokument 50 Yuan/sandning |5 per pall
Truck 80+ 40+ 40 |Yuan/pall 44 per pall
FOrsakring 200 Yuan/sdndning |20 per pall
Flyg 33 Yuan/kg 0,726 per produkt

De fakta och antaganden som tillsammans med data insamlad under Steg 1 bygger upp
kapitalbindningsdiagrammet for PSR 25 presenteras nedan i Tabell 15.

Tabell 15: Fakta och antaganden gdllande PSR25

Fakta

Andel av ABB Xinhuis lager som gar till Cewe-Control 93,0%
Nuvarande orderkvantitet 100 st
Antal PSR 25 som ryms i en full pall 300 st
Vikt for en full pall 100 kg
Vikt per PSR 25 0,65 kg
Antaganden

Antal pallar per séandning 10 st

| kapitalbindningsdiagrammet for PSR 25, se Figur 60, har det adderade vardet berdknats som antal
ingaende komponenter per produkt multiplicerat med inkdpspriset.

500
T 100
£ |
& 300
i ’ =—==—Transport
:g 200 VL
]
2 100 —i— Produktion
T

o . . +— Materialforrad
4] 50 100 150
Liggtid {dagar)

Figur 60: Kapitalbindningsdiagram for PSR 25
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For transporten har det adderade vardet berdaknats som kostnaden for att transportera en produkt.
Transportkostnaderna for PSR 25 presenteras i Tabell 16;

Tabell 16: Kostnader kopplade till transporten fér PSR 25

Kostnadsdrivare Kostnad Enhet Kostnad | Enhet
Lastbil 750 | Yuan/ bil 75 | per pall
Tullhantering 0,3 | Yuan/kg 0,195 | per produkt
Dokument 50 | Yuan/séndning 5 | per pall
Truck 80+ 40+ 40 |Yuan/pall 44 | per pall
Forsakring 200 | Yuan/séndning 20 | per pall
Flyg 33 | Yuan/kg 21,45 | per produkt
Lagervirdesdiagram

Lagervardesdiagrammen for kompakttryckknappen se Figur 61 visar alla ingdende komponenters
medellagervarde. Dessutom visualiseras medellagervardet for kompakttryckknappen i
fardigvarulagret. De ingdende komponenterna anvidnds &ven i andra produkter varfor hela
kapitalbindningen inte kan tillskrivas den studerade produkten.

Lagervirdesdiagram Kompakttryckknapp
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Figur 61: Lagervardesdiagram fér kompakttryckknappen

Lagervardesdiagrammet for PSR 25, i Figur 62, beskriver medellagervardet for de i PSR 25 ingdende
komponenters férrad. Aven i detta fall anvdnds komponenterna &dven till andra produkter varfor hela
kapitalbindningen inte kan tillskrivas den studerade produkten. Aven firdigvarulagrets
medellagervarde visualiseras.
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Lagervdrdesdiagram PSR 25
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Figur 62: Lagervardesdiagram for PSR 25

Bestdllningsdiagram

De bestéllningsmonster som Cewe-Control maste anpassa sig till 4r de ifrdn ABB-séljbolagen. | Figur
63 nedan presenteras dessa bestallningsmonster fran januari 2008 till mitten av november 2009. |
diagrammet anges antalet enheter som ska levereras av alla produkter som saljbolagen bestéllt och

409

som Cewe-Control koper fardiga fran ABB Xinhui."~ Som kan utldsas ur figuren ar storsta antalet

produkter som bekraftats till ett och samma leveransdatum 40 000 stycken.
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45 000
540000
)
g35000
2 30000
E
= 25000
)
L]
-'-’-20000
£= |
c 15000
; 10000 |I||| |I.|| |I. Ll |II| .|||||| || | ]|||| | |I| I|||||.|
T
S 5000 -
0
M~ O NO<F PO WU AdmuumwOmbPe OCOMMWMO WwNnWw o mst O o
QOAdd O ladadoodddoonodcd Ooddo o
- NN WO ~D0 00 O d N NSO~ D0 OO
@O QOOdddoooQoQoQd-d
O 0 O o OowOomOoQoOOomOWMOOoODOoOODOOOO OO GO OO0 OO G
oo o000 o000 o000 o000 o000 o000 o0 o0 o000 o0 o0
[on 0 o B on T o B o N on B an TN o N on B on B o B o R on BN an TN o N an N on BN o I o N on B an TN o N an N on BN an DN an R B e ]
o NN N NN N NN NN NN NN N NN NN NN N NN NN
Bekraftat leveransdatum

Figur 63: ABB-saljbolagens bestallningsmonster vid orderlaggning till Cewe-Control

Bestallningsmonstret fran Cewe-Control till ABB Xinhui presenteras i Figur 64 och behandlad data
mellan januari 2008 och oktober 2009. Fér varje datum som Cewe-Control begdr som leveransdatum
har samtliga bestéllda enheter summerats. Enheterna kan i detta fall vara bade fardiga produkter och

9 pernilla Lindstrém, Chef pa avdelningen PM, (2009-10-30)
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410

komponenter, dock utgérs merparten av fardiga produkter.”™ Som kan utlasas ur figuren nedan har

Cewe-Control begért att 6ver 180 000 enheter ska levereras pa samma dag.

Cewe-Control - ABB Xinhui
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2008-06-03
2009-06-30
2009-07-21
2009-08-10
2009-09-01
2009-09-28
2009-10-26
2009-11-18

Begart leveransdatum
Figur 64: Cewe-Controls bestdllningsmonster vid orderlaggning till ABB Xinhui

| dagslaget finns ingen grans for hur tidigt ABB Xinhui far leverera gods till Cewe-Control. En faktura
som betalas inom 30 dagar fran fakturans utstdllelsedatum skapas samtidigt som godset skeppas,
vilket innebar att ju tidigare ABB Xinhui levererar desto tidigare far de saledes betalt.
Konsekvenserna for Cewe-Control ar att tidsdifferensen mellan deras kostnader och intdakter 6kar
samt att de far lagerhalla produkterna langre an planerat.***

ABB Xinhui har sedan januari 2008 levererat ungefar 80 % av alla order for tidigt till Cewe-Control.**?
Om inte en férandring sker kommer detta agerande efter arsskiftet 2009-2010 leda till en mycket
forsamrad leveranspalitlighet.

5.4 Steg 4: Diskussion kring potentiella forbattringsmojligheter

Avsnittets behandlar steg 4 i undersokningsmodellen, diskussion kring potentiella forbattrings-
mojligheter, vilket dven markeras i Figur 65 nedan.

e . . Handli
> Fﬁrberedels> Kartﬁuning>> Eﬂsualmrm> Dnskussmn> Analys >> and m_gs:prlan
& Uppféljning

Figur 65: Aktuellt steg markerat i undersékningsmodellen

10 pernilla Lindstrém, Chef pa avdelningen PM, (2009-10-30)

! Detta bidrar till en dkad kapitalbindning fér Cewe-Control och en suboptimering for ABB som foretag, da
lagerhallning av produkter med hogt varde sker i fardigvarulager istéllet for som komponenter i materialforrad.
2 Qlickview, (2009-11-02)
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5.4.1 Potentiella forbittringsomraden i material- och informationsflodet

Med bakgrund i tidigare genomforda steg har tre huvudomraden gallande forbattringar i material-
och informationsflodet identifierats, vilka darmed utgér centrala diskussionspunkter vid intervjuerna.
Forbattringsomradena har delvis framkommit genom kartlaggningssteget och bekraftats i
visualiseringen. Genom jamforelse av ledtidsdiagram for basta respektive simsta nuldge har féljande
tre huvudomraden identifierats; rutiner fér hantering av exportdokument, transport och ledtiden pa
28 dagar for PSR. Dessutom anser utredarna att Cewe-Controls prognosframtagning process bor
redogoras for, da PSR 25s kretskort tillverkas mot prognos. Nedan redogors for diskussionerna kring
respektive huvudomrade.

Hantering av exportdokument

Genom kartldggningen av orderhantering har utredarna kunnat konstatera att skapandet av
leveransmeddelande utgor en tidsmassig begransning. Rutinen att endast utféra denna aktivitet en
gang per vecka leder till att order som kommer in vid “fel tidpunkt” kan bli liggande i systemet upptill
en vecka innan de hanteras. Av denna anledning diskuterades huruvida mojlighet finns att skapa
leveransmeddelanden fler ganger per vecka samt vilka konsekvenser detta skulle fa.**

ABB Xinhui anser att konsekvenserna av att skapa fler an ett leveransmeddelande per vecka beror
arbetsbérda och oOkade kostnader. Det &ar en person som ar ansvarig for att skapa
leveransmeddelanden for Cewe-Control och enligt ABB Xinhui dr denna uppgift tidskravande. Dock
uppfattar utredarna ABB Xinhuis instllning till férandring som positiv. ***

Transport

| den insamlade informationen fran kartlaggningen framgar det att transporten berdknas ta mellan
sex och sju dagar. D3 historiska data fran Cewe-Control visar att medeltiden fér denna transport
endast ar fyra dagar vill utredarna fa djupare forstaelse for transportledtidens uppbyggnad och
huruvida den kan reduceras.*”

ABB Xinhui uppger att det inte finns nagon kdnd begransning hos speditéren vad géller
upphdamtningstid av gods. | dagslaget ringer ABB Xinhui till speditoren med en halv dags
framforhallning, vilket inte upplevs resultera i férsenade transporter. Upphamtning sker normalt runt
klockan tva pa eftermiddagen. Tranporttiden mellan Xinhui och flygplatsen i Guangzhou varierar
mellan tva och fyra timmar beroende pa trafiksituationen. Da godset kommit till flygplatsen
kontrolleras godset av tullen och maste darefter, enligt Kinesisk lagstiftning, vila pa flygplatsen i
minst fyra timmar. Tullhanteringen ar inte begransad till att ske pa veckodagar utan kan utforas dven
under helger. Da godset lamnar flygplatsen i Guangzhou kan ABB Xinhui inte tillhandahalla
specifikare information dn den som redan presenterad i kartlaggningen.*'®

Utredarna ifragasatter den sena upphamtningstiden av gods fran ABB Xinhui, da detta innebar att
tullhanteringen pa flygplatsen inte hinner ske samma dag. ABB Xunhui anger att godset maste finnas

13 | orainne He,Logistic Supervisor & Summer Lichary Chen, Sales, (2009-11-17)
“* Ibid.
* bid.
1% bid.
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tillgangligt pa flygplatsen senast klockan tva for att tullhantering ska hinnas med samma dag. Detta
skulle medfora att transport maste avga fran ABB Xinhui runt klockan tio pa formiddagen.*"’

Ledtiden pd 28 dagar fér PSR

| februari 2009 fattades ett gemensamt beslut av ABB Xinhui och Cewe-Control géillande forlangd
ledtid for PSR 25. ABB Xinhui upplevde att tillforlitligheten pa prognoserna fran Cewe-Control
gallande PSR 25 vara mycket bristfalligt, vilket resulterade i en forsamrad leveranspalitlighet hos ABB
Xinhui. Efter att ha studerat de order som gett upphov till férsamrad leveranspalitlighet hos ABB
Xinhui gick Cewe-Control med pa att forlinga ledtiden for PSR med en vecka till 28 dagar. **® D3
verkliga order avviker kraftigt fran prognoserna tar kretskorten, som anses vara en Kkritisk
komponent, slut i lager. Den foérlangda leveranstiden ar satt till 28 dagar for att ABB Xinhui ska ha
mojlighet att bestalla nya kretskort fran sin lokala leverantér. Processen att fardigstalla kretskorten
sker i flera olika steg och tar ungefar sex till sju arbetsdagar. Den lokala leverantéren har manga
andra kunder, sa for att mojliggora planering och kapacitetsberedning hos leverantéren avsatter ABB
Xinhui tva veckor for anskaffning av fardigstallda kretskort. Om prognoserna slar totalt fel tar dven
ABB Xinhuis lager av kretskortsbaser och komponenter slut. Dessa material har ledtider pa uppemot

tre manader. **°

Prognoser

For att kunna planera produktionen och materialanskaffningen skapar Cewe-Control en gang per
420

manad en salj verksamhetsplanering, SVP. Arbetsgangen vid framtagningen av SVP beskrivs nedan.
Data gallande orderingang samlas in och uppdateras dagligen for olika produktgrupper och
sammanstall . En produktgrupp bestar av ett antal liknande produkter med manga gemensamma

1| slutet av varje manad uppdateras historisk forsaljningsdata med data

ingaende komponenter.
fran den gangna manaden. Dessa data skickas till forsaljningsavdelningen dar den kompletteras med
en viktning av den forvdntade efterfragan for det kommande aret. Viktningen av den férvantade
efterfragan beddms och anges for prognosgrupper, vilka bestar av en eller flera produktgrupper.
Prognosgrupper skapas for att underlatta beddmningen av den forvintade efterfragan av kundens
behov, da produkter for likartade anvdandningsomraden grupperas. Viktningen goérs kvartalsvis och
per land. Den férvantade efterfragan berdknas sedan genom medelvardet av den reella efterfragan
for de tvd senaste aren, for aktuell manad, multiplicerat med viktningen fran forsaljnings-

avdelningen.*”* Nedan visas ett exempel pa hur en manads efterfragan beraknas.

Nov 07 + Nov 08 | .
Nov 09 = > * viktningskoef ficient

Den nu framtagna prognostiseringen for det kommande arets efterfraga sparas i en, for andamalet
avsedd, mall for vidare hantering.*® Efterfragan for de olika produktgrupperna simuleras genom att

7 Lorainne He,Logistic Supervisor & Summer Lichary Chen, Sales, (2009-11-17)
"8 Gavin Lei, Product Engineer, (2009-11-19)
419 .
Ibid.
20 pierre Holmgren, PM, (2009-10-22)
421 .
Ibid.
2 |bid.
2 Ibid.
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en viktning fran 0-100% satts for respektive produktgrupp i prognosgruppen. Viktningen ar baserad
pa historisk data.”* Darefter genomfors en bedémning av mojlig produktionstakt for det kommande
aret. Respektive produktionsenhets produktionsledare ansvarar for att komplettera
prognostiseringen med produktionsinformation i form av tillganglig kapacitet. ** Innan den slutgiltiga
prognosen faststdlls samlas berérda parter for egenomgang av den prelimindra prognostiseringen
och dess ingdende data. Darefter faststalls prognosen och utgér darmed grunden for produktions-

respektive materialanskaffningsplaneringen.*?®

Med utgangspunkt i SVP:n kan prognoser till leverantérer skapas. Detta gbrs genom att den
forvantade forbrukningen, angiven for respektive produktgrupp i SVP:n, bryts ner pa komponentniva.
Den forvantade forbrukningen anges i SVP:n som antal produkter for alla produkter som tillverkas pa
Cewe-Control. Produkter som kdps in fardigtillverkade och endast saljs vidare av Cewe-Control anges
ddremot i varde, antal kronor. Med anledning av detta maste forst dessa varden med hjilp av
viktningskoefficienter omvandlas till antal produkter innan nedbrytning till komponentniva kan

ske.*”’

Nedbrytningen genomférs sedan med hjilp av viktningskoefficienter som beror pa
fordelningen av ingdende material i produkterna. Pa sa satt kan forbrukningen av olika leverantérers
material skiljas at och leverantérsprognoser kan skapas. Prognoserna visar Cewe-Controls

forbrukning for det kommande aret och inte, som vanligtvis i prognoser, deras behov.*?®

Leverantdrsprognoserna uppdateras en gang per manad i samband med uppdateringen av SVP:n.
Prognoserna laggs darefter ut pa Business on Line, BOL, dar varje leverantor kan ga in och ta del av
informationen. En pdminnelse sdnds ut till alla leverantorer via elektronisk post for att
uppmarksamma dem varje gang ny prognos finns tillganglig. | Figur 66 nedan illustreras hur
leverantdren far prognosdata presenterat i BOL.**

| Supplier Stock| | | NOV | DEC| JAN | Quarter| Quarter| Quarter

a—
|
Material tion | Prev.months| Totl‘ M|
e Cmalf|  PROWRN [fiovel] | Frevmone| 2009] 2009] 2010) 2 | 3 | 4 | T |M
e — 448 429 530 1699 1884 1896 6.885
1SFAB11920R8126 MEMBRAN#MA1-8126 982 ST
%Orders 0 0 0 0 0 0 0 0
AMP CHG TOOLEKAL- @3 Forecast 170 163 201 644 714 718 2609
1SFAB16920R8072 f SHGTOOLRI 434 ST
8072 S Orders 0 0 0 0 0 0 0 0
SKAL- Forecast 18.445 17.688 21.827 69.999 77639 78.114 283.712
1SFAG16920R8120 PLATE HOLDERIAMS | 1727 ST
8120 < Orders 0 0 20.000 0 0 0 0 20.000

Figur 66: Leverantorsprognos i BOL

ABB Xinhui anser att trovardigheten pa prognoserna fran Cewe-Control endast ar 50 %, varpa de
podngterar att en forbattring gallande detta skulle vara mycket vardefull for dem. | dagslaget
stammer ofta den totala kvantiteten som prognostiserats for respektive tidsperiod, dock tenderar
fordelningen mellan de olika produkterna som beordras att inte Overensstdmma med prognoserna.
Utover kvaliteten pa data har ABB Xinhui har vissa 6nskemal och forbattringsforslag gallande formen
for hur prognosdata presenteras fér dem. ABB Xinhui ser girna att prognoserna uppdateras och
presenteras veckovis fér de nastkommande tre manaderna gillande produkter med ojamn

% pierre Holmgren, PM, (2009-10-22)
425 .
Ibid.
% |bid.
*7 |bid.
% |bid.
* |bid.
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efterfraga, istallet for pa manadsbasis. For kvarvarande nio manader av det kommande aret anses
dock prognostisering pa manadsbasis fortfarande lamplig. ABB Xinhui onskar &ven att
informationsinnehallet i prognoserna ska utékas.**

5.4.2 Potentiella forbattringsomraden gillande samarbete

Gallande samarbetet mellan de bada foretagen har framfor allt fyra olika huvudomraden berorts i
enlighet med utformningen av modellen och intervjuguiden. Diskussioner har forts angaende
relationen mellan Cewe-Control och ABB Xinhui, varaktiga konkurrensfordelar, VMI och
leverantorsutvardering. Nedan presenteras samtalens innehall och kontenta for respektive omrade.
Géllande leverantorsutvardering beskrivs forst hur detta i dagslaget genomfors varpa diskussionen
om dess utformning och innehall presenteras.

Relationen

Cewe-Controls medarbetare bedémer relationen mellan de bada foretagen olika, beroende pa vilken
arbetsuppgift de har. Materialplanerarna®! anser att relationen ar av kompiskaraktar, dock med
tillagget att varken fortroendet eller engagemanget anses vara perfekt. Relationen uppges ha
forbattrats betydligt det senaste aret, da kommunikationen blivit mer regelbunden. Fortroendet
minskar vid de tillfdllen da ABB Xinhui har kvalitetsproblem, detta dad Cewe-Control upplever att
information kring problemen uteblir. Materialplanerarna uppger ocksa att engagemanget ar hogre
fran ABB Xinhui, dven utan egenintresse, dn vad det &ar fran Cewe-Controls sida. Vid en jamférelse
mellan de bada bedomningskriterierna framkommer att fértroendet trots allt anses vara hogre an
engagemanget, se Figur 67.%%

Enligt leverantorsutvecklaren®® har relationen den senaste tiden framférallt varit inriktad pa
implementering av orderbekraftelse, fran ABB Xinhui, genom EDI. Denna relation bedéms vara nagot
samre an materialplanerarnas relation med ABB Xinhui. Detta anges mestadels bero pa Cewe-
Controls nagot lagre engagemang i fragan. Relationen bedéms darfor vara av fortroendekaraktar, se
Figur 67."

ABB Xinhui anser att relationen mellan dem och Cewe-Control ar av kompiskaraktar enligt
relationsmatrisen, se Figur 67.**> ABB Xinhui upplever att Cewe-Control visar stort engagemang och
tillit genom de gemensamma produktutvecklingsprojekt de bagge parterna genomfor tillsammans.
Cewe-Control skickar dven medarbetare med jamna mellanrum till ABB Xinhui, vilka utbildar och
overfor know-how™ . Anstillda pa ABB Xinhui har dven vid ett flertal tillfallen besokt Sverige for att

ta lardom av tillimpade arbetsatt inom Cewe-Control.**’

% sam Wong, Assistant Operation Manager, Fegal Feng, Planning Section Manager & Beyond Zhang, PM

Section Manager, (2009-11-16)

! Daniel Forsmark & Marie Sjosten, Materialplanerare, (2009-11-26)

2 |bid.

3 Anita Belka, Leverantorsutvecklare, (2009-11-26)

** Ibid.

%3 Relationsmatrisen beskrivs i avsnitt 0

% Know-how &r ett uttryck for specifikt kunnande inom ett visst omrade

Sam Wong, Assistant Operation Manager, Fegal Feng, Planning Section Manager & Beyond Zhang, PM
Section Manager, (2009-11-16)
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Figur 67: Cewe-Control och ABB Xinhuis placering av deras relation i relationsmatrisen

Vidare upplever ABB Xinhui att de sjdlva kanner stort fortroende fér Cewe-Control och att de anser
sig engagerade i relationen dem emellan. Exempelvis har ABB Xinhui tagit pa sig kostnader for
produkter producerade mot prognos for Cewe-Controls rdkning, dven da prognosen var felaktig
varpa produkterna foraldrades och blev obrukbara. ABB Xinhui anger dven att kostnader delas mellan
parterna for de olika utvecklingsprojekten. Vinsterna delas ocksa genom att ABB Xinhui far ensamratt
pa den inhemska marknaden, medan Cewe-Control forsérjer den 6vriga varlden.**®

Varaktiga konkurrensfordelar

ABB Xinhui och Cewe-Control samarbetar nar problem uppstar géllande leveranser. | de fall Cewe-
Control inte kan bestélla fran sina standardleverantérer kontaktas ABB Xinhui som soker finna en
ersattare pa den kinesiska marknaden. Pa motsvarande satt hjdlper Cewe-Control ABB Xinhui da de
upplever att ingen respons fas fran sina leverantérer. Da ABB Xinhui har tagit 6ver vissa leverantérer
fran Cewe-Control, i samband med forflyttning av produktion till ABB Xinhui, har Cewe-Control en
battre forhandlingssituation och far lattare gehor for sina dnskemal. ABB Xinhui upplever att detta

samarbete fungerar val. ***

VMI

Huruvida ett VMI-partnerskap skulle vara lampligt mellan ABB Xinhui och Cewe-Control ar inte helt
sjalvklart. ABB Xinhui upplevs ha en relativt snav bild av hur formerna for ett eventuellt partnerskap
skulle se ut, da de verkar forutsatta att dgandet av produkterna évergar forst da de férbrukas. Denna
uppfattning skapar radsla for att tvingas bygga upp stora fardigvarulager och en viss tvekan infor
forslaget finns darfor. Dock ar ABB Xinhui positiva till de férslag, som enligt teorin dven ar en form av
VMI, vilket innebar att ansvaret for- och dgande av produkterna o6vergar till Cewe-Control vid
ankomst till Arlanda, enligt befintlig INCOTERM. **°

% sam Wong, Assistant Operation Manager, Fegal Feng, Planning Section Manager & Beyond Zhang, PM

Section Manager, (2009-11-16)

% sam Wong, Assistant Operation Manager, Fegal Feng, Planning Section Manager & Beyond Zhang, PM
Section Manager, (2009-11-16)

“9 Ibid.

110



Leverantorsutvdrdering

Det verktyg som Cewe-Control anvander for leverantérsutvardering benamns Supplier Performance
Criteria, SPC. Utvarderingen ar fokuserad kring begreppet leveransservice och sker utifran de tre
kriterierna leveranspadlitlighet, kvalitet och samarbete. Kriterierna anses ha olika stor vikt varfér den

maximala poangen for varje element varierar, vilket kan ses i Tabell 17.***

Tabell 17: Kriterierna i SPC:n och dess maximala podng

Kriterium Leveranspalitlighet | Kvalitet Samarbete Maximal poang

Podng 60 20 20 100

Leveranspalitlighet

Leveranspalitligheten for leverantérer benamns pa Cewe-Control som On Time Delivery, OTD. |
dagslaget bedéms OTD som godkdnd om leverans sker pa onskat datum eller tidigare, det finns
darmed ingen begransning pa hur tidigt en leverans far komma in. Vid arsskiftet ska dock tidsfonstret
for inleverans begransas till mellan 6nskat leveransdatum och tre dagar tidigare. Eftersom alla order
laggs med Overenskommen leveranstid, kund och leverantéor emellan, mater Cewe-Control
leverantorens leveranspalitlighet utifran onskat leveransdatum och inte utifrdn bekraftat
leveransdatum.*** Méatning av OTD sker endast pa kontrakterat material. OTD:n mats varje dag och
det sammanlagda vardet for manaden beddéms utifran en exponentiell kurva som férdelar de 60
podngen enligt Tabell 18, fordelningen visualiseras dven i Figur 68. OTD under 80 % anses vara

undermaligt och ger inga poang alls. ***

Tabell 18: Poangfordelning for OTD

aTD
(%) a0 | 81 [ 82 | &3 ) 84 | 85 | 86 | 8T | 88 | 49 an ai az @ a4 a5 a6 ar as a8 100

Points (014|054 (1,22 [102 (2,72 [264 (471|506 [7.41 [900 (11,06 12221508 (19,05 | 32561 (26,76 | 2152 37,17 [ 4267 |51.22 | 6000

OTD - Score
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50
40 L
score 30 i
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Figur 68; Podngfordelningskurva for OTD

De leverantérer som har en OTD under 95 % en langre period hamnar i en grupp som benamns
fokusleverantorer. Dessa leverantorer féljs upp varje vecka genom uppfdljning for att kontrollera hur

1 Mikael Bjorkbacka, Leverantérsutvecklare (2009-10-16)

*2 bid.
*3 Ibid.

111




de hanterar problem och arbetar for att forbattra sin OTD. Om leverantoérer vid enstaka tillfallen har
en lagre OTD an 95 % foljs dessa upp genom punktinsatser.***

Kvalitet

Kvalitetsbedomningen gors av kvalitetsavdelningen pa Cewe-Control och behandlar, utdver
produktens kvalitet, dven hur leverantoren hanterar eventuella kvalitetsproblem samt hur
kommunikationen fungerar mellan leverantér och kvalitetsavdelningen. Denna kategori star for
totalt 20 poadng och leverantoren poangsatts enligt Tabell 19 nedan.

Tabell 19: Kriterier for kvalitetspoang

20 p | Topp klass! Inga kvalitetsproblem rapporterade och inga kvalitets inspektioner
behovs.

15 p | Bra. Mindre problem med enstaka artiklar i en batch. Inga stérningar i produktionen
till foljd.

10 p | Mediokert. Hanterbara stérningar i produktionen. Enstaka tillfallen.

5p Daligt. Kvalitetsproblem uppstar pa regelbunden basis. Mindre problem uppstar
ofta. Returnering av gods.

Op Underkant. Produktionsstopp, ingen respons pa inspektionsrapporter. Fortsatta
problem med redan rapporterade drenden.

Tanken med de relativt stora poangglappen ar att det ska markas ordentligt om kvaliteten eller
kommunikationen férsdamras. Vid kvalitetsproblem far leverantéren en inspektionsrapport som ska
returneras med en atgardsplan som beskriver hur problemet ska l6sas.**

Samarbete

Bedomningen av samarbete kan maximalt resultera i 20 podng, vilka dr uppdelade i tre delar;
godsmottagning 7 poang, affarsbeteende 7 poang och anvandning av administrativa verktyg 6 poang.
Godsmottagningens 7 poang delas ut av medarbetarna pa avdelningen fér ankommande gods och
beddmningen grundas pa hur val leverantéren packat, markt upp sina utleveranser, hur bra ordning
det ar pa dokumentation samt ordningen i det levererade godset. Affiarsbeteendet bedéms av
materialplanerarna och leverantorsutvecklarna med avseende pa hur leverantéren gett och
konfirmerat information samt vilket ansvar den tar for sitt uppdrag. Anvandningen av administrativa
verktyg bedéms med avseende pa huruvida leverantéren anviander det ABB-konstruerade
orderhanteringssystemet BOL eller inte. 2 podng utdelas for orderbekraftelse i systemet, 2 poang for
skeppningsbekraftelse och 2 poang for fakturering i systemet. Om leverantéren daremot anvander

EDI eller elektronisk faktura kan dven detta ge 2 poéng. **°

44 Mikael Bjorkbacka, Leverantérsutvecklare, (2009-10-16)

> Ibid
*® Mikael Bjorkbacka, Leverantérsutvecklare, (2009-10-16)
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Cewe-Control skickar ut resultatet av utvarderingen en gang per manad till sina 37 storsta
leverantorer, se Figur 69.

Total score per Supplier O OTD - On time deliveries W Quality 0O Co-operation |

0 H4HHHHRHHHHAHHHHHHHHEHEH

Figur 69: Exempel pa ett SPC-utskick, en sammanstillning for de 37 storsta leverantérerna

Dessa leverantorer star tiillsammans for ca 80 % av den inlevererade volymen. | samband med att
utvarderingen skickas ut till leverantérerna sker en uppféljning med varje leverantor. Utskicket gors
av inképschefen pa Cewe-Control och skickas sa hogt upp som mdijligt i leverantérens hierarki.
Utskicket innehaller samtliga leverantorers poangresultat den senaste manaden, med tillhérande
kommentarer. Syftet med detta ar att duktiga leverantorer ska fa visa andra leverantorer hur bra de
ar, samtidigt som samre leverantorer far se hur de andra presterar och da férhoppningsvis motiveras
till att sjalva uppna denna niva. Aven de leverantérer som ar ABB-bolag, det vill sdga ABB Xinhui,
utvarderas enligt denna modell och dess resultat presenteras ocksa for samtliga leverantérer.*”’

Resterande leverantorer, som inte tillhor de 37 storsta, kan fa motsvarande information infor till
exempel ett besdk. Dock maste da denna information tas fram manuellt och poadng for kvalitet och
samarbete redovisas da inte. **®

Det senaste aret har ABB Xinhui resultat fran SPC:n varit mellan 40 podng och 88 podng. Deras niva
pa samarbete har varit pa en konstant hég nivd medan smarre variationer i kvaliteten har
forekommit. Leveranspalitligheten, OTD:n, ar den faktor som bidragit mest till den stora variationen i

podng. De senaste tolv manaderna har ABB Xinhui dock endast varit upptagen som fokusleverantor

tre ganger. Utvarderingen av ABB Xinhui for september manad 2009 illustreras nedan i Figur 70*°

och en sammanstéllning dver deras OTD sedan januari 2008 presenteras darefter i Figur 71.**°

7 Mikael Bjorkbacka, Leverantérsutvecklare, (2009-10-16)

448 .

Ibid.
* Esretagsintern information, leverantdrsutvirderingshistorik, (2009-10-16)
Qlickview, (2009-11-02)
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113



On Time Delivery - Cooperation

Month Total point oD Quality Rocehing Business Adrmenistratve
behavwour tools
sep-09 55 16 20 6 7 6
On Time Dekvery - OTD |
Month
— Cooperation —om_,.w?&)_'
nov-08 20
- Qualty dec-08 95
jan09 98
feb-09 9
&= On Time misr 09 as
oy apr-09 9%
Average all maj09 B
I suppliers JunQ9 95
i - - Julo9 98
i | B I : aug09 95
. I | ! | | E sep09 92
=1 b= b g 8 8 £ 8 8 =1 8 3
Comments
Figur 70: SPC-data fér ABB Xinhui, september 2009
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Figur 71: OTD for alla produkter fran ABB Xinhui

ABB Xinhui anser att den befintliga form av leverantorsutvardering som tillampas av Cewe-Control ar
god och motiverar till forbattring, da dess ledningsgrupp kan ta del av resultatet.
Leverantorsutvarderingen tas emot av chefen for strategiskt inkdp pa ABB Xinhui varpa den
formedlas till planeringsavdelningen, dar mellan fem till sex personer normal sett tillgodogér sig
informationen.”* ABB Xinhui har som mal att i genomsnitt uppnd 85 poing i
leverantdrsutvarderingen. Idag anger ABB Xinhui att de i genomsnitt under 2009 haft 80,5 poing.**

! sam Wong, Assistant Operation Manager, Fegal Feng, Planning Section Manager & Beyond Zhang, PM

Section Manager, (2009-11-16)

*2Detta virde dverrensstimmer inte med det, av Cewe-Control angivna, medelvarde for ABB Xinhui pa runt 70
poang. Vad som ar anledningen till denna differens ar utredarna osdkra pa. Da siffran ifran Cewe-Control ar
baserad pa historiska data som har kunnat observeras i programmet Qlickview anses denna mer trovardig.
Huruvida detta paverkar trovardigheten i de dvriga siffrorna for styrningsmalen &r upp till den enskilde lasaren
att beddéma.
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ABB Xinhui mater sin egen leveranspalitlighet gentemot sina kunder utifran det datum de bekréaftar
leverans och maéter sdledes inte huruvida de lever upp till kundens begédrda datum. En order anses
vara levererad i tid om den levereras innan eller ssmma dag som det bekraftade leveransdatumet.**
ABB Xinhui har som malsattning att ha en leveranspalitlighet pa 99 %, enligt deras satt att mata.

Resultatet fér september manad 2009 anges av ABB Xinhui ha varit 99,6 %.**
5.5 Modellsteg 5: Analys av forbattringsforslag

Avsnittets behandlar steg 5 i undersokningsmodellen, analys av forbattringsforslag, vilket dven
illustreras i Figur 72 nedan;

Férberedel Kartlageni Visualiserin Diskussion Handlingsplan
I ISET1 i io Anal
drberedelser artlaggning g alys g

Figur 72: Aktuellt steg markerat i undersokningsmodellen

| detta steg analyseras olika forbattringsforslag och med hjalp av potentiella ledtidsdiagram forsoker
utredarna att skapa en bild 6ver vilka konsekvenser olika forbattringar leder till, med avseende pa
reducering av ledtid. Genom skapande av ett potentiellt kapitalbindningsdiagram analyseras
potentialen for kapitalbindningsreduktionen till foljd av forbattringsforslagen. Respektive foretag har
fyllt i en prioriteringsmatris och darmed analyserat forbattringsforslagen mer djupgaende, utifran sitt
eget perspektiv. Resultaten fran de bada prioriteringsmatriserna har darefter ytterligare analyserats
och vagts ihop.

5.5.1 Forbittringsforslag

Efter genomforandet av foregaende fyra steg har utredarna skapat sig en bild 6ver de nuvarande
forhallandena pa ABB Xinhui och hur den befintliga relationen mellan dem och Cewe-Control ser ut. |
steg 4 diskuterades ett antal omraden, vilka bedéms vara av intresse for vidare diskussioner gallande
forbattringsmojligheter. Genom att analysera erhallen information har utredarna tagit fram féljande
atta potentiella forbattringsforslag;

e Utdkad prognosinformation och prognosfrekvens
e Battre prognostillforlitlighet

e Minskade orderkvantiteter

e Skapa exportdokument mer frekvent

e Minskad transportledtid

e Forbattrad informationsdelning

e Utveckling av utvarderingsformat

e VMl-partnerskap

3 sam Wong, Assistant Operation Manager, (2009-11-17)

>4 Leveranspalitligheten mats alltsa inte mot begart datum vilket medfér att ABB Xinhui endast bekraftar de
order de ar sdkra pa att kunna leverera i tid. Denna siffra skiljer sig darmed fran medelvardet for deras OTD, 92
%, som ar uppmatt av Cewe-Control mot begart leveransdatum.
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Nedan presenteras dessa atta forslag samt den analys och de resonemang som forts av utredarna for
att komma fram till dem.

5.5.1.1 Utékad prognosinformation och prognosfrekvens

| dag tar ABB Xinhui emot prognoser ifran Cewe-Control innehdllande information om deras
lagerstatus och férvantad forbrukning. Prognoserna presenteras och uppdateras pa manadsbasis for
de nastkommande tre manaderna och darefter kvartalsvis for den resterande delen av aret. ABB
Xinhui anser dock att dessa data inte ar tillrackligt heltdckande och 6nskar mer detaljerad
information samt i vissa fall dven att prognoserna uppdaterades oftare. Fér material med ojamn
forbrukning 6nskar ABB Xinhui uppdatering veckovis, for 6vriga material racker med uppdatering pa
manadsbasis.

Utokad prognosinformation skulle ge ABB Xinhui battre planeringsunderlag vilket gynnar bade dem
sjalva och Cewe-Control. For ABB Xinhui skulle planeringsarbetet underlattas, vilket i forlangningen
skulle framja leveranspalitligheten till Cewe-Control. Dock kan tillgang till for mycket information
leda till att den véasentliga informationen inte nar fram, varfor det maste sakerstéllas att endast
relevant och efterfragad information adderas till prognoserna. En bestamd mottagare och ett tydligt
anvandningsomrade for informationen maste finnas.

Forbattringsforslag gallande innehallet i prognoserna har tagits fram med avseende pa ABB Xinhuis
onskemal, vilka presenteras nedan;

e Artikelnummer

e Befintlig lagerniva

e Prognostiserad forbrukning

e Antal produkter i lagda forsaljningsorder

e Antal produkter i redan lagda bestallningar
e Bestallningspunkt

e Bestallningskvantitet

5.5.1.2 Bittre prognostillforlitlighet

Tillforlitligheten pa prognoserna fran Cewe-Control bedéms av ABB Xinhui som 1ag, endast 50 %,
vilket ocksa ar den tillforlitlighet Cewe-Control anger att prognoserna har. Den totala forvantade
forbrukningen for en viss produktgrupp anges stamma, men férdelningen ner pa produktniva skiljer
sig ofta vasentligt ifran den verkliga efterfragan. PSR ar en produktgrupp innehallande manga olika
produkter med produktspecifika komponenter, varpa de otillforlitliga prognoserna utgér ett stort
problem. Den bristande tillforlitligheten i prognoserna fér PSR ar, utover kvalitetsproblem, dven en
av anledningarna till forlangningen av dess ledtid fran 21 till 28 dagar. Da férséaljningssiffrorna per
prognosgrupp upplevs korrekta funderar utredarna 6ver huruvida nedbrytningen, som &r baserad pa
historisk data, ar problemet. Uppskattning av forséljningssiffror pa produktniva istallet for pa
prognosgruppsniva skulle kunna vara en mojlighet att undgd den felaktiga nedbrytningen. Da
uppskattning av forsaljning for specifika produktvarianter bedoms svart, bér sattet att bryta ned
informationen pa kanske fordndras.
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aldrig helt
Overensstamma med verkligheten, da osdkerhet alltid paverkar. Tillforlitligheten kan dock vara olika

En prognos ar till sin natur inte exakt och kan enligt Oskarsson et al.(2006)

bra beroende pa hur prognoserna skapas, vilken typ av data som anvidnds samt kvalitén pa den.
Utredarna ar medvetna om den utmaning det innebar att lyckas forbattra prognoserna, men menar
anda att det vore vardefullt for bada foretagen om en forbattring kunde astadkommas. For att
motivera till detta krdvande arbete resonerar utredarna kring ett inforande av incitament eller
tavlingar i syfte att astadkomma forbattrade prognoser. Bade incitament och tavlingar bor fokusera
pa individuella prestationer, d& detta enligt utredarna bedoms forstirka motivationen.
Forbattringsarbetet beror bade forsdljnings- och materialplaneringsavdelningarna samt ABB-
saljbolagen.

En forbattrad prognostillforlitlighet skulle leda till minskad kapitalbindning hos bade ABB Xinhui och
Cewe-Control genom minskad osdkerhet. ABB Xinhui skulle i storre utstrackning kunna lagerhalla ratt
material och kvantitet vid ratt tillfallen, vilket skulle innebdra att Cewe-Control kan minska sina
lagernivaer om ABB Xinhui ”alltid” kan leverera pa kortare och utsatt tid. Forbattrade prognoser
skulle dven moijliggora reducerade ledtider for PSR och minskad variation i dess ledtid.

5.5.1.3 Minskade orderkvantiteter

Cewe-Control tar i de flesta fall emot order fran ABB-siljbolagen dagligen, vilka konsolideras innan
bestallningar laggs till ABB Xinhui. Detta beteende resulterar i ett ryckigt bestallningsmonster med
stora orderkvantiteter, vilka stundtals kommer som ”6verraskningar” for ABB Xinhui se Figur 63 och
Figur 64. | figurerna illustreras hur efterfragevariationer okar ju liangre bort fran slutkunden i
forsorjningskedjan som efterfragan uppstar. Nedan i Figur 73 illustreras detta fenomen inom en del
av ABBs forsorjningskedja.

Underleverantor |¢—| ABBXinhui [«—| Cewe-Control |« ABBSiljbolag [« Distributor [« Slutkund

WO o ¥

Figur 73: Efterfragevariationer i férsorjningskedjan véxer ju langer bort fran slutkunden efterfragan uppstar

Om Cewe-Control minskar orderkvantiteterna skulle det leda till frekventare orderlaggning. Detta i
sin tur skulle minska risken for osdkerhet och resultera i mindre sdkerhetslager fér ABB Xinhui.
Kapitalbindningen pa de bada foretagen skulle dven reduceras, da de mindre orderkvantiteterna
resulterar i lagre nivaer i omsattningslager.

Minskade orderkvantiteter skulle dven resultera i att en enskild produkt levereras mer frekvent till
Cewe-Control, trots att transporttillfallena inte dkar. Med andra ord skulle fler varianter i mindre
kvantitet levereras per sandning, vilket skulle paverka godsmottagningens arbete. Dock anger
godsmottagningen att frekventare inleveranser av en enskild produkt i mindre kvantitet skulle
paverka deras arbete positivt, da mindre orderkvantiteter bedoms mer lattbearbetade. En negativ
effekt fran minskade orderkvantiteter ar dock, enligt Cewe-Control, det 6kade utrymme som kan

3 Se avsnitt 3.2.2.5: Prognoser
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kravas i deras fardigvarulager samt merarbete vid plockning.
koper in fran ABB Xinhui ar 83,5 % fardiga produkter och hamnar sdledes pa fardigvarulagret.
Resterande andel laggs i materialférrad dar samma problematik uppstar.

5.5.1.4 Skapa exportdokument mer frekvent

ABB Xinhui skapar idag endast leveransmeddelande fér Cewe-Controls réakning en gang i veckan, pa
onsdagar. Det innebar att alla order som kommer in efter att leveransmeddelanden skapats maste
vanta till nésta onsdag innan de behandlas. Order som kommer in pa onsdag eftermiddag far saledes
vanta en hel vecka pa behandling, medan order som kommer in pa tisdagar blir behandlade redan
nastkommande dag. Detta forfarande innebar att ledtiden varierar med som mest sex dagar internt,
beroende pa vilken dag orderlaggningen sker. Cewe-Control méater i dag leveranspalitligheten for sina
leverantorer mot begért leveransdatum eller tidigare. Efter arsskiftet 2009/2010 kommer
inleveransfonstret for godkdnd leveranspalitlighet att minska till att endast inkludera fyra dagar, fran
begart leveransdatum till tre dagar for tidigt. Av denna anledning kommer det att vara betydelsefullt
for ABB Xinhui att minska variationen i ledtiden till maximalt fyra dagar.

For att minska variationen pa sex dagars intern ledtid foreslar utredarna att skapande av
leveransmeddelande bor ske tva ganger per vecka, pa mandagar respektive onsdagar. Denna
forandring kraver att utleveransdagarna fran ABB Xinhui dndras, fran tisdag och torsdag till tisdag och
fredag, for att minsta variation i ledtiden och erhdlla en sa kort ledtid som mojligt. De nya
transportdagarna innebar dven att bada transporterna kan nyttjas som huvudtransporter, da valet av
dagarna anpassats till de dagar da leveransmeddelanden skapas. | Bilaga 7- Analys av dagar for
skapande av leveransmeddelande och transport redovisas den analys som ligger bakom valet av
dagar. Som kan utldsas ur bilagan finns det tva alternativ pa dagar for skapande av
leveransmeddelande som ger samma resultat, varpa utredarna valt det alternativ som mest liknar
dagens situation. Utredarna har utgatt ifran att dagens leveransfrekvens, tva ganger per vecka, ar
lamplig och tillgodoser befintliga behov. Av denna anledning skulle inte skapande av
leveransmeddelande fler dn tva ganger per vecka leda till en minskad ledtid, eftersom det da hade
kravts att dven leveransfrekvensen okade.

Om leveransmeddelanden skapas pa bade mandagar och onsdagar skulle variationen i den interna
ledtiden minska fran sju till tva dagar och den maximala interna ledtiden skulle minska fran fjorton till
tio dagar, se Tabell 20 nedan.

Tabell 20: Intern ledtid pa ABB Xinhui beroende pa hur ofta leveransmeddelanden skapas

Dag for Intern ledtid - Intern ledtid -

ordermottagning Leveransmeddelande skapas | Leveransmeddelande skapas
pa onsdagar p3 mandagar & onsdagar

Mandag 9 dagar 9 dagar

Tisdag 8 dagar 8 dagar

Onsdag 14 dagar 10 dagar

Torsdag 13 dagar 9 dagar

Fredag 12 dagar 8 dagar

*® pernilla Lindstrém, Chef pa avdelningen material och planering, (2009-12-03)

*7 Erik Andersson, PM, (2009-12-16)
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Det tar ungefar tre timmar att skapa leveransmeddelandena varje vecka och arbetsmangden skulle,
enligt ABB Xinhui, inte minska avsevart om antalet order som behandlas per gang minskades. Dock
uppger ansvarig for leveransmeddelandena att det borde vara majligt att utdka antalet tillfallen for
skapandet samt att den pagaende implementeringen av EDI kommer att frigéra arbetstid som kan
omfordelas till denna syssla. De fasta kostnader som tillkommer for att skapa leveransmeddelanden
tva ganger i veckan uppgar till 401 Yuan per vecka.

5.5.1.5 Minskad transportledtid

Det finns ett relativt stort gap emellan den berdknade ledtiden for transporten mellan ABB Xinhui
och Arlanda och historisk data fran 2009 for transportledtiden. Historiskt sett tar det i 43 % av fallen
endast tre dagar, i genomsnitt fyra dagar, till skillnad mot den berdknade transporttiden pa sex till sju
dagar. D3 ledtiden i enstaka fall har varit tva respektive atta dagar innebéar detta en variation pa sex
dagar. | enlighet med tidigare forda resonemang &r denna variation i ledtiden inte acceptabel fran
och med forsta januari 2010.

Efter att ndrmare ha studerat transportledtidens innehall delas denna upp tva delar;
e ABB Xinhui till Bangkok
e Bangkok till Arlanda

Enligt ABB Xinhui berdknas den forsta delen ta tre dagar medan den andra delen varierar mellan tre
och fyra dagar. De tre dagarna i den forsta delen bestar av transport till Guangzhou, tullhantering av
gods och flyg till Bangkok. | dag tar vardera av dessa aktiviteter en dag i ansprak och utredarna
beddomer att det finns mojlighet att reducera tidsatgangen genom att utfora flera aktiviteter pa
samma dag. Anledningen till att tullhanteringen idag inte sker samma dag som godset lamnas pa
flygplatsen i Guangzhou ar att godset kommer in for sent pa eftermiddagen. Transporterna avgar
runt klockan 14:00 fran ABB Xinhui, vilket ar den tid da tullhanteringen senast maste pabdrjas for att
bli klar samma dag. Utredarna foreslar av denna anledning att uttransporten fran ABB Xinhui ska
tidigarelaggas till klockan 10:00, vilket skulle innebara att godset levererades innan klockan 14:00 i
Guangzhou. Detta skulle innebara en reducering av transportledtiden med en dag.

Utredarna resonerar dven kring mojligheten att synkronisera flygningen till Bangkok sa att den alltid
sker samma dag som tullhanteringen. ABB Xinhui har visat sig ha svart att bista med narmare
information om mdjligheten att genomféra detta forslag. | nuldget kan darfoér endast antaganden
goras gallande huruvida det dr mojligt eller ej att ytterligare reducera en dag av transportledtiden pa
detta satt. Historisk data, avseende transportledtider pa tre till fyra dagar, visar dock att detta
upplagg redan kan vara praktiserat. Da speditoren i dag tillkallas via telefon vid transportbehov
menar utredarna att det bor finnas mojlighet for speditoren att sakerstalla tranportrutten om denna
alltid sker vid samma tidpunkter. Darfor foreslar utredarna att transporttiderna ska faststallas.

ABB Xinhui har dven endast begransad information om den senare delen av transportledtiden,
Bangkok till Arlanda. Utredarna foreslar darfor att ABB Xinhui, tillsammans med speditéren som
ansvarar for hela transporten, ska kartlagga ledtiden och s6ka mdjligheter att reducera denna och
framforallt dess variation. Utredarna menar att historiska data visar pa att forbattringar ar fullt
maijligt och att det géller att hitta ratt former for att sdkerstélla den kortare ledtiden.
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5.5.1.6 Férbittrad informationsdelning

Informationsdelningen har pa senare tid blivit betydligt battre mellan Cewe-Control och ABB Xinhui.
Dock upplever utredarna att det fortfarande finns forbattringsmojligheter. Informationen skulle
kunna bli mer andamalsenlig och identifiering av vem som ar betjdnt av den boér ske. Av denna
anledning foreslar utredarna att en utvardering bor ske av vem som star som mottagare till olika
informationstyper pd de bada féretagen och hur dessa personer behandlar informationen. Sands
informationen vidare till en eller flera personer och har dessa personer anvandning for den, ar tva
fragor som bor utredas. Utvardering bor dven ske av vilken information som saknas eller behover
kommuniceras oftare. Pad detta satt menar utredarna att informationsdelningen bor kunna
effektiviseras sa att farre "Overraskningar” drabbar foretagen.

5.5.1.7 Utveckling av utvirderingsformat

ABB Xinhui anser att sattet de utvarderas pa av Cewe-Control &r bra och motiverar dem till att vilja
bli battre, framfor allt da cheferna far tillgang till resultaten. Utredarna menar dock pa att det finns
forbattringsmojligheter som skulle innebara en forstarkt motivation till hdjd prestation. | dag finns till
exempel ingen méatning gallande ledtid eller forbattringsinsatser, vilket ar nagot som utredarna anser
borde diskuteras vidare.

5.5.1.8 VMlI-partnerskap

Gallande mojligheterna att utoka samarbetet och fordjupa relationen mellan ABB Xinhui och Cewe-
Control genom ett VMI-partnerskap har endast ytliga diskussioner forts. Utredarna menar att det
skulle finnas fordelar for de bada foretagen att hamta fran ett VMI-partnerskap, bland annat i form
av forbattrade planeringsmojligheter for ABB Xinhui och reducerad kapitalbindning fér bada parter.

Det finns manga olika former av VMI och det &r av stor vikt att hitta den form som skulle kunna passa
ABB Xinhui och Cewe-Control. Till exempel ar det kanske inte fordelaktigt att Iata ABB Xinhui ansvara
for den fysiska pafyllningen av lager pa grund av det geografiska avstandet. Idag tillampas DDU
Arlanda, vilket betyder att dgarbyte av godset sker dar, huruvida detta skulle férandras vid ett VMI-
partnerskap maste utredas.

Da ett partnerskap redan existerar mellan de bada féretagen via den gemensamma koncernen och
relationen dem emellan bedéms vara av kompiskaraktdar menar utredarna att VMI skulle kunna vara
nasta steg mot ett mer fordjupat samarbete. Av denna anledning foreslas att vidare diskussioner
kring fragan fors dar mojligheten att implementera VMI grundligt overvags.

5.5.2 Foérbittringsvision

Med bakgrund i den férestdende forandringen av hur leveranspalitlighet mats*® har utredarna satt
upp en vision for resultatet av férbattringsatgarderna. Visionen lyder;

Reducerad kapitalbindning genom minskning av ledtiden och dess variation, fér savil manéverdon
som mjukstartare, s att ABB Xinhui kan sdkerstdlla sin leveranspdlitlighet. Stdrkt samarbete och
leverantérsutveckling genom kontinuerlig informationsdelning med god precision.

8 Tidsfénstret for inleverans till Cewe-Control kommer vid &rsskiftet 2009-2010 att minska till mellan tre dagar

for tidigt och begart leveransdatum.
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Om de foreslagna forbattringsatgarderna framgangsrikt genomfors av de bada foretagen skulle det
resultera i att variationen i ledtiden, for bade manéverdon och mjukstartare, kan reduceras till tre
dagar. Aven den totala ledtiden skulle minskas fér bade kompakttryckknappen och PSR 25. Detta
illustreras i Figur 74 och Figur 75 dar en sammanstallning av badsta och samsta ledtiderna i nuldget
och potentiellt har gjorts.

Kompakttryckknapp
12 dagar 11 dagar
Bast
Samst 20 dagar 13 dagar
Nuliige Potentiellt

Figur 74: Basta och samsta ledtid i nulaget respektive potentiellt for kompakttryckknappen

PSR 25
12 dagar 11 dagar
Bast
27 dagar 13 dagar
Samst
Nulige Potentiellt

Figur 75: Bdsta och samsta ledtid i nuldget respektive potentiellt fér PSR 25

Nedan i Figur 76 presenteras den basta ledtiden som skulle fas efter genomforda forbattringar, vilket
ar 11 dagar (10,2 dagar) for bade mandverdon och mjukstartare. Den interna ledtiden berdknas till 8
dagar da en order kommer in pa en tisdag eller fredag och transportledtiden férutsatts kunna
sdkerstallas till 3 dagar. Den interna ledtiden ar dven som bast 8 dagar i nuldget och forslagen
innebar alltsa inte nagon ytterligare tidspressning for ABB Xinhui.
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Basta potentiella
Avdelning
Ordermottagning med EDI - Orderhantering
" ATP-Check&planering | W | | | T TTTTTTITTTTT Planering
Hanteringav exportdokument | | | T T  orderhantering. |
£ © Tulmyndighet | ee— | [ ecemper ]
= Fardigvarulager - Utleverans
5 Plockning och packning '
""""""" Plocklista | | | [T orderhantaring-Utleverans|
Lastbil fr3n ABB Xunhui till Guangzhou fiygplats | | | | 1 s | Exempart
Tullhantering Guangzhou flygplats ' "
Flyg fran Guangzhou flygplats till Bangkok flygplats ' | —
Flyg frin Bangkok till Arlanda ' om
Inleverans Arlanda | I—
............ - ota!t-"
0 2 4 6 8 10 12
m Aktivtid  mPassivtid Tid (dagar)

Figur 76: Ledtidsdiagram 6ver basta potentiella ledtid

Med féreslagna forbattringar skulle ledtiden i sdmsta fall bli 13 dagar (12,1 dagar) for bada
produktgrupperna. Order kommer i detta fall in till ABB Xinhui pa en onsdag varpa den interna
ledtiden blir 10 dagar. Transportledtiden ar fortfarande satt till tre dagar, se Figur 77 .

Samsta potentiella )
Avdelning
_Ordermottagningmedeol | | | || |osree
_ATP-Check & planering | w1 ] planering
Hantering av exportdc;kur;ent : — _ . _ _ -_ -T ) ) ‘.Ofde'hﬂﬂte"'"s ]
T et ||| me— T e
§ Fardigvarulager | 1 2= _‘ Utleverans
< Plockningoch packning I
"""""" Plocklista | | T T TTTTT]TT Orderhantering-Utieverans |
Lastbil fran ABB Xunhui till Guangzhou flygplats | | | | 7T T ITTTTTT [Eternpart |
Tullhantering Guangzhou flygplats 1
Flyg fran Guangzhou flygplats till Bangkok flygplats ‘ - -
Flyg fran Bangkok till Arlanda .
InleveransArlanda | | | | | | e o]
Totalt N — |
0 2 4 6 8 10 12 14
W Aktivtid W Passiv tid Tid (dagar)

Figur 77: Ledtidsdiagram 6ver samsta potentiella ledtid

5.5.3 Berdkningar av kapitalreducering

| detta avsnitt redogérs for berdkningar gallande reduktion av bundet kapital till foéljd av
forbattringsforslagen. Forst beskrivs mojlig reducering for Cewe-Control och darefter for ABB Xinhui.

Pd Cewe-control

Da de potentiella ledtiderna fér kompakttryckknappen och PSR 25 fors in i det, av Cewe-Control,
egenutvecklade bestallningspunktssystemet fas nya medellagernivaer for produkterna i Cewe-
Controls fardigvarulager. Dessa medellagernivaer har multiplicerats med det genomsnittliga vardet,
for respektive produkttyp, mellan januari och oktober 2009. P3 sa satt erhalls potentiella
medellagervarden. For att kunna jamféra dessa varden med befintliga lagervarden har den
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nuvarande medellagernivan under ledtiden multiplicerats med samma genomsnittliga varde for
respektive produkt. Jamforelsen visar att den potentiella ledtiden for kompakttryckknappen endast
skulle leda till 7 % minskat medellagervarde pa Cewe-Control. Da denna enskilda produkt har en, i
jamforelse mot andra mandverdon, mycket varierande efterfraga leder detta till att en hog
medellagerniva maste bibehallas. Resultatet for PSR 25 &r en minskning av lagervardet med 33 %.

Da den potentiella ledtiden skrivs in i Cewe-Controls bestallningspunktssystem erhalls dven en ny
maxférbrukning under ledtiden. Da samtliga mjukstartare och manéverdon som Cewe-Control képer
fran ABB Xinhui far den nya ledtiden fas en reduktion av medellagerviarde med 11,6 % for dessa
produkter, vilket motsvarar 278 035 kronor. Det har dock endast varit mojligt att vaga in 98 % av
produkterna vid berdkningarna®®.*®’ | ovanstdende berikningar har heller ingen hansyn tagits till
mojligheten att minska orderkvantiteterna, vilket ytterligare skulle reducera kapitalbindning. Da
Cewe-Control inte raknar med nagot sakerhetslager, utan har detta inbyggt i sitt omsattningslager, ar
det svart att avgora hur stor reducering av kapitalbindning minskade orderkvantiteter kan leda till.

Kapitalreduktionen pa 11,6 % kan darfor betraktas som en undre grans.

Det kapital som frigérs minskar inte bara kapitalbindningen momentant utan minskar daven framtida
rantekostnader.*®!

Pd ABB Xinhui

D3 ledtiden reduceras och orderkvantiteterna minskas kan effekten av detta visualiseras i ett
kapitalbindningsdiagram, dar bade den nuvarande situationen och den potentiella situationen for
ABB Xinhui illustreras. De potentiella kapitalbindningsdiagrammen &r konstruerade utifran samma
fakta och antaganden som diagrammen i steg 3. Nedan i Figur 78 visualiseras det potentiella
kapitalbindningsdiagrammet fér kompakttryckknappen. Den vanstra kurvan visar den potentiella
kapitalbindningen.

Kompakttryckknapp-Potentiellt
kapitalbindningsdiagram

——Transport

T l_ FVL
—i— Produktion
’ —&— Materalforrad

NY Transport

Adderat viirde(Yuan)
RN WA UM

NY FVL

0,0 50,0 1000 1500 2000 2500 NY Produktion
Liggtid{dagar) == NY Materialforrad

Figur 78: Kapitalbindningsdiagram for kompakttryckknappen, bade nulidge pa potentielit

92 % &r artiklar som i nuldget har for hoga lagernivaer och darfor ger en forandring i bestallningssystemet

inget utslag
* baniel Forsmark, Materialplanerare, (2009-12-09)
%1 Det faktum att Cewe-Control inte beréknar nagon ranta pa sin kapitalbindning forsvarar dock analysen av

forbattringsforslagen eftersom nagot varde pa lopande besparing inte kan beraknas.
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Som kan utldsas i Figur 46 star Cewe-Control for ungefdr halften av ABB Xinhuis kapitalbindning
kopplat till mandverdon. Studeras siffrorna mer ingdende ges att Cewe-Controls andel uppgar till
47,63 %. Det &r saledes endast denna andel som paverkas av férandringarna. Vid skapandet av det
potentiella ledtidsdiagrammet har antagande gjorts i form av att orderkvantiteterna bedéms kunna
halveras till foljd av forbattringsforslagen. Efterfragan och sdkerhetslagernivderna har ansetts
konstanta.

For att jamfora den potentiella situationen med den nuvarande situationen berdknas arean under de
bada kurvorna. Resultatet anger att forbattringsforslagen resulterar i 24,4 % mindre kapitalbindning.

Det potentiella kapitalbindningsdiagrammet fér PSR 25 illustreras nedan i Figur 79. Aven har utgér
den vénstra kurvan den potentiella kapitalbindningen. Berdkningarna har genomforts pa
motsvarande satt som for kompakttryckknappen, det vill sdga med antagandet att
orderkvantiteterna halveras och att efterfragan och siakerhetslagernivaer ar konstanta.

PSR 25 Potentiellt
kapitalbindingsdiagram

500

-g 00 _ —==—Transport
= FVL
s 300 —#— Produktion
:z- 200 —o— Materialférrad
g 100 ' ﬁ NY Transport
1] T ] NY FvVL
0 50 100 150 NY Produktion
Liggtid {dagar) == NY Materialforrad

Figur 79: Kapitalbindningsdiagram for PSR 25, bade nuldge och potentiellt

Ur figur Figur 47 kan utldsas att Cewe-Controls andel i lager kopplat till mjukstartare pa ABB Xinhui ar
stor. Da siffrorna studeras ndarmre framkommer att 93 % av det lagerhdllna materialet till
mjukstartare ar kopplat till Cewe-Control . Detta innebér att det dr 93 % av lagret som paverkas av de
foreslagna forandringarna. Utredarna forutsatter dock att sdkerhetslagret ar oférandrat.

Vid en jamforelse mellan kapitalbindningen vid nuldget och den potentiella situationen framkommer
det att en minskning av orderkvantiteter och reducerad transportledtid skulle minska
kapitalbindningen for PSR 25 med 32,25 %.

5.5.4 Prioritering

De bada foretagen har utifran ovan beskrivna forbattringsforslag genomfort var sin analys av vilka
konsekvenser, kostnader och resurser de olika forbattringsférslagen skulle resultera i for dem.
Dessutom har behov av resurser och implementeringstid bedémts tillsammans med forslagens
genomforbarhet. Utifrdn dessa resonemang har respektive foretag fatt prioritera
forbattringsforslagen. Nedan i Figur 80 illustreras en sammanstallning baserad pa de bada foretagens
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beddmning av de olika forbattringsforslagens genomférbarhet och prioritering. Da delar av vissa
forslag bedomts olika har dessa delats upp i delférslag. De gemensamma diskussioner som holls efter
framtagandet av prioriteringsmatriserna, vilka ligger till grund for det vidare arbetet, presenteras i
Bilaga 8 - Gemensam diskussion, beskrivning av prioriteringsmatriserna.

AZbAZa Srbittringsfor
AcA2®>? @3@4
®

Hég

A7As A3 @ 2b

6 ®5b Ala‘lb 1a: Kundorderdata

1b: Ovrig information

2a: Forbiattrad tillfsrlitlighet

A53A5b
1b 2b: Kommunikation

3: Minskade orderkvantiteter

4: Skapa exportdokument mer frekvent

5a: Tidigare utleverans
Sb: SSkerstilla transportledtiden

6: Férbittrad informationsdelning

GENOMFORBARHET
o
w

7: Utveckling av utvirderingsformat
8: VMi-partnerskap

® : Cewe-Control

Lag

@ 1a
@3 A : ABB Xinhui

Lag PRIORITERING Hog

Figur 80: Sammanstallning av ABB Xinhui respektive Cewe-Controls bedomning av genomforbarhet och prioritering av de
framtagna forbattringsforslagen.

Cewe-Control har i sin prioritering bedomt att tre av forbattringsforslagen bor prioriteras hogst ur ett
implementeringsavseende. Dessa forslag utgdrs av rutiner kring exportdokument, minskad
transportledtid samt minskade orderkvantiteter. Samtliga av dessa forslag bedéms ha en hog
genomforandepotential av bada foretagen. ABB Xinhui har ndrmare undersokt de praktiska
mojligheterna till férandringarna rérande exportdokumenten och transportledtiden, varpa de dven
bekraftat att forslagen gar att implementera. Férandrade rutiner kring exportdokument uppges
kunna genomfdoras omgadende, likasa tidigareldggningen av utleveransen. Transportledtidens
sakerstdllande ska behandlas vid det kinesiska arsskiftet, det vill sdga i februari, da
speditorkontraktet omférhandlas. For att minska orderkvantiteter behéver Cewe-Control berdkna
nya bestallningspunkter, vilket de bedomer kan ta ungefar tre manader. Darefter kan forandringen
implementeras.

ABB Xinhui har i sin bedémning av de olika forbattringsforslagen prioriterat forslagen gallande
prognoser hogst. Bada dessa forslag forutsatter forandringar i Cewe-Controls verksamhet, vilka har
bedomt genomférbarheten och prioriterat forslagen lagt. Anledning till den laga prioriteringen
uppges vara overtygelsen om att ABB-siljbolagen inte kommer att tillhandahalla mer detaljerad
forsaljningsinformation, vilket kravs for forbattrad prognostillforlitlighet. Dock féreslar Cewe-Control
att inom en manad pabdrja kontinuerliga diskussioner om prognoserna, vilket delvis kan kompensera
for osdkerheten. Vidare foreslar ABB Xinhui att prognostillforlitligheten i Cewe-Controls prognoser
ska borja matas. Resultaten kan da stéllas i relation till ABB Xinhuis uppnadda leveranspalitlighet,
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Gallande

vilket ABB Xinhui anser skulle ge en mer rattvisande bild av deras prestation.

informationsutvidgningen i prognoserna anger Cewe-Control att flertalet av efterfrdgad data utan

de under forutsattning att ABB Xinhui specificerar hur de

den

heter kan borja delas relativt omg

svarig

ska anvanda informationen.

Bada foretagen ar overens om att ett VMI-partnerskap dem emellan bor skjutas pa framtid, vilket

dven de laga prioriteringarna visar. Aven nar det giller férbattrad informationsdelning ar féretagen

utredning av

bada foresprakar forslaget och en arbetsgrupp ska tillsattas for

overens,

informationsdelningens struktur. Géallande utvecklingen av utvarderingsformat ser varken Cewe-

a

tuell forbattring skjuts p

°

, varpa en even

Control eller ABB Xinhui att detta forslag bor prioriteras

framtiden. Nedan presenteras de bada foretagens utvarderingsmatriser se, Figur 81 och Figur 82
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Figur 81: Prioriteringsmatris ifylld av Cewe-Control
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Figur 82: Prioriteringsmatris ifylld av ABB Xinhui

jning

Handlingsplan & Uppfolj

5.6 Steg6

Steg 6 i modellen, se Figur 83 nedan, ligger utanfor projektets tidsram, varpa det éverlamnas i goda

hander till Cewe-Control och ABB Xinhui for genomférande.

_ua>

andlingsp!
U ppféljning

H
&

> Fﬁrberedelﬁe>> Hartliﬂnin> Visua!isering>> Diskussion>> Analys >

Figur 83: Aktuellt steg markerat i undersékningsmodellen
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6 Teoretiska reflektioner
| detta kapitel sker reflektioner utifrGn rapportens teoretiska referensram. Férst behandlas de
framtagna forbdttringsforslagen varpa reflektioner kring modellen och dess utveckling presenteras.
Reflektionerna kring modellen sker med avseende pa projektets mal samt dess struktur men pGverkar
inte den slutgiltiga modellversionen. | Figur 84 nedan markeras aktuellt kapitel och i Figur 85
markeras den del som behandlas i processbeskrivningen fér examensarbetets genomférande.

Teoretiska
reflektioner

Studie av ABB Xinhui

Framtagning, utvardering och

utveckling av undersékningsmodell

Teoretisk referensram

Inledning Metod

Figur 84: Rapportstruktur

| syfte H Teori |-. Modell- —-| Pilotfal H Utvirdering ]—- Modell- —.| Fallstudie |—.| Utvirdering ]—. Slutgiltig

l version 1 version 2 modellversion
)
Intervjuer ¥ Utvarderings- Testkorning I I Reflektioner |' Forbattrings-
kriterier forslag

Figur 85: Processbeskrivning fér examensarbetets genomférande
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6.1 Forbattringsforslagen

| detta avsnitt analyseras de atta framtagna forbattringsforslagen individuellt utifran den teoretiska
referensramen.

Utékad prognosinformation och prognosfrekvens

Detta forslag innebdr dels oOkad prognosfrekvens samt utokning av den befintliga

2 ska information utbytas frikostigt men restriktivt mellan

prognosinformationen. Enligt Lee (2004)
parter i en forsorjningskedja. Detta for att aktuell information géllande prognoser, forsaljningsdata
och framtida planering ska finnas tillgangligt for alla. Forbattringsforslaget skulle dven minska
informationsforseningar angaende tillgdng och efterfragan mellan parterna i flodet (Lee, 2004)*¢.
Dessutom skulle mer detaljerad prognosdata underlatta och minska tidsatgangen vid beslutfattande
enligt Persson (1995)*. Teoretisk koppling kan ocksa goras till 6kad precision i informationen till
foljd av forslaget, vilket resulterar i reducerad osdkerhet (Persson, 1995)*%.

Bdttre prognostillforlitlighet

Hur goda forutsattningarna an ar for att skapa en tillforlitlig prognos havdar Oskarsson et al. (2006)*%°

att alla prognoser ar mer eller mindre otillforlitliga pa grund av osdkerheten infor framtiden. Av
denna anledning ar det orimligt att forvanta sig 100 % tillforlitliga prognoser av Cewe-Control.

Cewe-Control skapar prognoser en gang i manaden genom en tvarfunktionell process dar bade
forsaljnings-, produktions- och planeringsavdelningen medverkar. Prognoserna ligger till grund for
dels den egna produktions- och materialanskaffningsplaneringen och dels fér de prognoser som
sands till deras leverantorer. Enligt Oskarsson et al. (2006)* nyttjas prognoser med olika
tidshorisont pa olika sadtt. D& leverantérsprognoserna innehaller separat information for de tre
kommande manaderna, och kvartalsvis for det resterande aret, ligger dess fokus pa den ndarmaste
framtiden. Syftet med prognoserna ar framfor allt att ge leverantérerna mojlighet att anpassa sina
lagernivaer efter Cewe-Controls berdknade behov, vilket dven &r den teoretiskt riktiga anvdandningen

)*®. Dock vittnar beslutet att dven presentera data

for prognoser pa kort sikt (Oskarsson et al, 2006
for ett ar framover, om an inte lika detaljerat, om att hansyn &dven tas till den medelldnga
tidshorisonten. Enligt teorin anvdnds prognoser pa medellang sikt vid beddmning av giltighetstiden
for leverantorskontrakt och behov av nyanstdllningar. Prognosen tar inte hansyn till den langa
tidshorisonten, vilken ska utgdra beslutsunderlag for kapacitetsforandringar och lokalisering
(Oskarsson et al, 2006)*®. Cewe-Controls syfte med att presentera prognostiseringarna for de
framtida kvartalen &r framst att mojliggéra tidig upptickt av eventuella storre forandringar.
Leverantorsprognoserna uppdateras en gang i manaden i samband med skapandet av prognoser och

mojliggor darmed for leverantdrerna att relativt kontinuerlig kunna anpassa sig till dem.

2 5e avsnitt 3.4.2: Konkurrensfordelar i forsorjningskedjan

“®Ibid.

%%% Se avsnitt 3.3.2.1: Perssons forbattringsprinciper for tidsreduktion
“ Ibid.

%% Se avsnitt 3.2.2.5: Prognoser

7 Ibid.

“*® |bid.

** Ibid.
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Initialt skapas Cewe-Controls prognoser for olika prognosgrupper, vilka bestar av en eller flera
produktgrupper. Prognosgrupper skapas for att underldtta beddmningen av den férvantade
efterfragan av kundens behov, genom att produkter med likartade anvandningsomraden grupperas. |
teorin beskrivs detta som differentiering (Persson, 1995)*”°
grupper baserat pad till exempel efterfraga, volymvarde, ledtid, planeringshorisont eller

. Genom att dela upp produkter i olika

forbrukningsfrekvens kan olika principer och metoder anvandas for styrning av respektive grupp. |
Cewe-Controls fall delas produkterna in efter anvandningsomrade och de styrs pa samma satt genom
att de far samma viktningstal angdende forvantad forsaljning. Ytterligare en viktning, baserad pa
historisk data, anvdnds sedan for att separera produktgrupperna fran varandra och slutligen bryts
den férvantade forbrukningen ned pa komponentniva.

Enligt Oskarsson et al. (2006)** kan prognoser baseras pa tre ingangsparametrar, historiska och
databaserade metoder, expertbedomningar samt bedémningsmetoder for orsakssamband. | Cewe-
Controls fall tillampas tva av dessa parametrar vid skapandet av prognoser. Historisk data anvands
vid berakning av forvantad forbrukning fér en viss manad genom att den verkliga forbrukningen fran
samma period foregdende tva ar beaktas. Pd detta satt tas dven hansyn till eventuella
sdsongsvariationer. Expertbedomningar i from av utlatanden fran férsaljningsavdelningen géllande
forvantad efterfraga det kommande aret vags in tillsammans med information fran
produktionsavdelningen géllande tillganglig kapacitet. Prognoserna fran Cewe-Control bygger dock
inte pa bedémningsmetoder for orsakssamband. Genom att utveckla bedémningsmetoder for
identifiering av trender som ett komplement till analys av historisk data bor prognoserna kunna
forbattras. Dessutom skulle mer detaljerad information i form av expertutldtande ifran
forsaljningsavdelningen ocksa bidra till 6kad tillforlitlighet och darmed reducerad osékerhet.

Minskade orderkvantiteter

Syftet med detta forslag ar att reducera det fenomen som i teorin bendmns Bullwhip-effekten och
darmed minska forstarkningen av efterfragevariationer i forsérjningskedjan. Da orderlaggning ar en
form av kommunikation 6kar dven kommunikationsfrekvensen med mer frekventa bestallningar,
vilket reducerar osdkerhet och darmed aven Bullwhip-effekten (Jonsson et al. (2005)*2.

Cewe-Control tar dagligen emot order ifran ABB-sdljbolagen. Det totala antalet produkter som
bestélls varierar, men befinner sig i de flesta fall under 5 000 per leveranstillfdlle. Som mest har order
pa 40 000 produkter tagits emot sedan januari 2008 fér samma begirda leveransdatum. De
bestallningspunkter som Cewe-Control skapar resulterar i ett betydligt ryckigare efterfragemoénster
till ABB Xinhui dn vad Cewe-Control erhaller fran ABB-sdljbolagen. Variationerna ar stdrre och
orderkvantiteterna kan uppga till drygt 180 000 produkter vid ett enstaka leveranstillfalle. Bullwhip-
effekten orsakas bland annat av bristande kommunikation mellan kund och leverantor enligt Jonsson
et al. (2005)*"%. Detta skapar en osakerhet och foretag viljer da att gardera sig genom att bestilla
mer an vad de egentligen behover. | detta fall bedoms den faktiska orsaken till de Okade
variationerna framst bero pa att Cewe-Control konsoliderar order innan de skickas vidare till ABB
Xinhui. Det faktum att ABB Xinhui kraver att deras leverantorer ska halla sdkerhetslager med mellan

7% Se avsnitt 3.3.2.1: Perssons forbattringsprinciper for tidsreduktion
7! Se avsnitt 3.2.2.5: Prognoser

72 Se avsnitt 3.2.1.2: Bullwhipeffekten

*” Ibid.
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en halv till en manads efterfragan fortplantar de okade efterfragevariationerna ytterligare ett steg
bakat i forsorjningskedjan. Bullwhip-effekten beror dven av antalet aktorer i forsorjningskedjan, da
fler aktorer lagger order och haller lager bidrar till 6kade vantetider och storre risk for bristande
kommunikation (Acker et al, 1993)**. Enligt Acker et al.(1993) kan Bullwhip-effekten och kostander
effektivt reduceras genom att eliminera antalet aktorer i forsorjningskedjan. Da Cewe-Control endast
ar en mellanhand som koper och saljer fardiga produkter skulle, ur ett helhetsperspektiv for ABB,
forsorjningskedjans prestation forbattras vid exkludering av dem. ABB Xinhui forsorjer i dagslaget
redan den kinesiska marknaden och torde vara kapabla att forsérja hela varlden.

)*”> anviandning av Wilson-

Vid framtagning av bestéllningspunkter foreslar Oskarsson et al, (2006
formeln for berdkning av optimala orderkvantiteter. Det tillvagagangssatt som tillampas av Cewe-
Control skiljer sig avsevart ifran denna teoretiska formel, da bestallningspunkter i dagslaget skaps
baserat pa materialplanerarens erfarenhet och medelférbrukningen under det senaste aret. Cewe-
Control har inte heller nagon uttalad lagerrédnta eller ordersarkostnad, vilket behovs for berakning av

Wilson-formeln.

Det egenutvecklade system for generering av bestéllningspunkter som har tagits fram av Cewe-
Control planeras borja anvdandas inom kort. Det nya systemet tar dock inte heller hansyn till det
resonemang som utgor grunden i Wilson-formeln. Istdllet for att optimera ordersarkostnad och
lagerforingskostnad med avseende pa totalkostnaden skapas bestédllningspunkter for en artikel med
avseende pa maxforbrukningen under dess ledtid. Darefter viktas maxforbrukningen med hjélp av
fyra viktningsfaktorer. Viktningsfaktorerna tar hansyn till artikelns omsattning och betydelse samt
moijlighet till produktion. Mojligheten till produktion bedéms med avseende p3 tillgdnglig kapacitet
for berord produktionslina. En X-faktor kan dven anvandas om materialplaneraren vill ta hansyn till
ytterligare nagon faktor. Differentiering, det vill sdga matetal for kategorisering av bland annat
produktgrupper, utgér grunden for skapandet av den ena faktorn, ABC-faktorn (Persson, 1995)*’¢.
Beroende pa hur stor omsattning en viss artikel star for klassas den som en A-, B- eller C-artikel och
far utifrdn denna beddmning motsvarande vikt. Aven X-faktorn kan i vissa fall bygga pa

differentiering, da den till exempel beskriver leverantorers tillforlitlighet.

Cewe-Control rdknar inte med ett sdkerhetslager. De viktade bestallningspunkterna betraktas
kompensera for detta genom att de anger ett ldgsta lagersaldo for initiering av avrop som berdknas
tacka for en justerad maxforbrukning. Nagra berdkningar gallande SERV1 eller SERV2 utférs darmed
inte heller, vilket ar ett medvetet val ifran Cewe-Controls sida. Ett av syftena med det
egenutvecklade systemet ar att det ska vara lattforstaligt och inte ska krdva nagra matematiska
fardigheter av anvandaren.

Skapa exportdokument mer frekvent

Enligt Persson (1995)*”” bor reducering av ledtiden framforallt ske genom att minska den passiva
tiden. Forbattringsforslaget medfor dven synkronisering mellan aktiviteter, da vantetiden dem
emellan minskas genom att passiv tid elimineras. De aktiviteter som berors av forbattringen ar
orderhantering och skapande av exportdokument, som i storre grad kommer att kunna utféras direkt

7% Se avsnitt 3.2.1.3: The beer game
7> Se avsnitt 3.3.2.4: Wilson-formlen
7% Se avsnitt 3.3.2.1: Perssons forbattringsprinciper for tidsreduktion
477 .
Ibid.
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efter avslutad orderhantering. Forslaget gynnar dven ABB Xinhui genom att ett mer kontinuerligt
flode erhalls da vantetiderna minskas.

Minskad transportledtid

*8 med avseende p& synkronisering samt

Detta forbattringsforslag underbyggs av Persson (1995)
reducerad ledtid och osdkerhet. Tidigarelaggning av uttransporten fran ABB Xinhui medfér att
tullhanteringsaktiviteten kan synkroniseras och darmed pabdrjas i direkt anslutning till ankomst till
flygplatsen. Genom att narmare undersdka transportledtidens uppbyggnad bedoms ytterligare
synkronisering vara mojlig. Reducerad ledtid uppnas genom att passiv tid elimineras mellan
aktiviteter, i detta fall vantetid pa flygplatser. Som en direkt konsekvens av den reducerade ledtiden

kommer osdkerheten i bade ledtid och efterfraga att minska.

Den del av forbattringsforslaget som innebar kartlaggning av transportledtiden far stod fran Persson
(1995)*” gillande extern integration. Forslaget medfor ett nira samarbete mellan ABB Xinhui och
dess speditor, vilket far positiva effekter for den externa integrationen.

Férbdttrad informationsdelning

Det &r av stor vikt att informationsdelning sker frikostigt men samtidigt dndamalsenligt (Liker
2004)"®°. D3 detta forslag innebar utvirdering av informationskanaler och informationens
anvandbarhet ligger det i linje med denna teori. Forbattringsférslaget bidrar dven till formagan att
hantera information, da battre informationsdelning ger forbattrade mojligheter att fatta beslut
(Persson, 1995)*".

Utveckling av utvdrderingsformat

"2 Dels ska utvardering tillse att

Syftet med leverantérsutvardering ar tvadelat (van Weele, 2005)
befintliga krav efterlevs och dels ska utvardering av leverantérer borga for uppfyllelse av framtida
behov. Den nuvarande utvdrderingens uppbyggnad tillgodoser de krav som finns gallande
servicerelaterade nyckeltal. Dock tas ingen hansyn till kapitalbindnings- och tidsrelaterade nyckeltal.
Da nya mal satts upp pa Cewe-Control i form av reducerad kapitalbindning, bade genom eget arbete
och tillsammans med leverantorer, boér detta inkluderas i utvarderingen i enlighet med Kaplan

(1999)*, det som mats blir gjort.

VMI-partnerskap

Att implementera ett VMI-partnerskap kraver att information gallande kundens efterfraga och
lagernivaer gors tillganglig for leverantdren (Christopher, 2005)*® och (Jonsson et al, 2005)*. |
dagslaget tillhandahaller Cewe-Control redan information om sina lagernivaer och det finns forslag
om att dela mer detaljerad information, dven géllande efterfragan. Da ABB Xinhui och Cewe-Control

7% Se avsnitt 3.3.2.1: Perssons forbattringsprinciper for tidsreduktion
*”? Ibid.

"0 S avsnitt 3.4.1: Skapa goda relationer

*®! Se avsnitt 3.3.2.1: Perssons forbattringsprinciper for tidsreduktion
"2 Se avsnitt 3.4.4: Lépande leverantérsutvardering:

" Se avsnitt 3.1.3: Att mita kapitalbindning

* Se avsnitt 3.4.3: Vendor Managed Inventory, VMI

** Ibid.
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redan befinner sig i ett partnerskap och tillhér samma foretag bedéms risken som mycket liten for

486

informationslackage till konkurrenter, vilket enligt van Weele (2005)™" ar ett hinder som maste

Overbyggas infor ett VMI- partnerskap.

Ett VMI-partnerskap bedoms kunna reducera lagernivaer hos bada parter, varpa kostnadssankningar
ar mojligt for ABB som helhet (Christopher, 2005)*’
reducering av administrativa kostnader. Vidare okas integrering mellan aktiviteter da forslaget

. VMI bidrar aven till 6kad kundservice och

medfor att orderldggning och orderhantering blir en gemensam aktivitet. Detta leder ocksa till att
leverantoren har majlighet att paverka kundens bestallningsmonster och anpassa det efter det egna
foretagets forutsattningar (Persson, 1995)*2. Forbattringsforslaget bedéms intressant, men kraver
noggrann utredning gallande ansvarsomraden och dgandeskap.

6.2 Utveckling av undersokningsmodellen

For att ta fram en undersékningsmodell som bade uppfyller krav pa anvandarvanlighet och
resultatgenerering skapades en processbeskrivning for examensarbetets genomférande innan
modellkonstruktionen paborjades, vilken sedan har foljts under arbetets gang. Bdde anvandare och
styrgruppen har angett utvarderingskriterier, se avsnitt 4.1, och sedan utvarderat modellen utifran
dessa, se avsnitt 4.5 och 4.8. Utvardering har skett dels efter genomférande av pilotfallet och
testkorningen och dels efter fallstudien. Pa sa satt har modellen kunnat forbattras under projektets
gang och dess trovardighet har darmed starkas.

Nedan beskrivs utvecklingen av undersokningsmodellen med avseende pa projektets mal, att
reducera bundet kapital och stdrka leverantérssamverkan, samt med avseende pa dess struktur.
Beskrivningarna redogor for modellens koppling till den teoretiska referensramen och syftar till att
starka modellens maluppfyllelse.

6.2.1 Med avseende pa kapitalreduktion

En av malsdttningarna med modellen &ar att finna forbattringsforslag for att reducera
kapitalbindningen pa Cewe-Control. Fér reduktion av kapitalbindning bedéms framst féljande fyra
vagar vara mojliga att ga;

e Optimera lagernivaer
e  Minska inkdpspriset
e Minska osdkerheten
e Minska ledtiden

Genom berakning av nya bestallningspunkter kan Cewe-Controls lagernivaer optimeras. Da Cewe-
Control nyligen tagit fram ett system for bestallningspunkter har inget fokus lagts pa att utveckla ett
nytt sadant. Vidare skulle ett minskat inkdpspris pa produkterna leda till minskad kapitalbindning da
detta medfor att lagervardet sjunker. Att minska inkdpspriset ar en uppgift for strategiskt inkép och
ligger darmed utanfor projektets ramar, varfor inte heller denna majlighet utretts.

*¥ Se avsnitt 3.4.3: Vendor Managed Inventory, VMI
487 .
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*® Se avsnitt 3.3.2.1: Perssons forbattringsprinciper for tidsreduktion
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Minskad osakerheten avser bade minskad osdkerhet i efterfragan och i leveranspalitligheten fran

8 ABB-siljbolagen paverkar osakerheten i efterfragan och ett arbete

leverantoren (Oskarsson, 2006)
med att minska denna osdkerhet skulle innebdra ett varldsomfattande projekt pa grund av
sdljbolagens geografiska placering. Denna storleksordning ligger utanfor tidsramarna for ett

examensarbete, varpa denna mojlighet till kapitalreduktion bor genomféras med andra resurser.

Osédkerheten i leveranspalitligheten har sedan lange bearbetas av Cewe-Control genom uppféljning
av sena inleveranser. | modellen tas darfor endast hansyn till mdjligheten till att forbattra
leveranspalitligheten genom prognosutveckling. For att sakerstdlla att forbattringsforslagen inte
forsamrar den nuvarande leveranspalitligheten analyserats varje enskilt forslag utifran denna aspekt.

Végen till kapitalreduktion genom minskade ledtider ar den viag som modellen framst fokuserar pa.
Anledningen &r att en minskad ledtid bade reducerar osdkerheten i efterfragan pa kortsikt samt

)*!. Reducerad

enligt Oskarsson (2006)*® resulterar i minskade orderkvantiteter (Persson, 1995
osdkerhet leder till minskat behov av sdkerhetslager och minskade orderkvantiteter resulterar i lagre
)**2. Bade reducerad osikerhet och minskade orderkvantiteter

leder saledes bade till 6kad lageromsattningshastighet och till minskad kapitalbindning.

medellagernivaer (Oskarsson, 2006

6.2.2 Med avseende pa leverantérssamverkan

| detta avsnitt redovisas teoretiska reflektioner gallande den framtagna undersékningsmodellen med
avseende pa leverantorssamverkan. Fokus ligger pa leverantorsutveckling samt leverantors-
utvardering.

Leverantorsutveckling

Undersokningsmodellen ar tankt att utgdra underlag vid leverantorsutveckling och syftar till att
fordjupa samarbete. En studie har gjorts av huruvida modellen méter de parametrar som utgor
grunden i Toyota och Hondas relationshierarki (Lee, 2004)*3. Lee (2004)*** menar att
relationshierarkin har lett till goda resultat for de bada japanska féretagen da dess ingaende steg har
betraktats som ett helhetssystem och inte som separata delar. Modellkonstruktionen efterstravar att
ta hansyn till s3 manga som majligt av stegen i relationshierarkin inom ramen for modellens syfte och
anvandningsomrade. Da modellen ska anvdndas av leverantorsutvecklarna, vilka inte har nagon
befogenhet att diskutera kontrakt och prisbilder med leverantdren, berdrs dessa d@mnen inte i
modellen. Leverantérsutvecklarna ar inte heller involverade i kvalitetsarbete, produktutveckling eller
konstruktion, varfor dven dessa omraden ar exkluderade fran modellen.

Det forsta steget i Toyotas och Hondas relationshierarki ar att forsta hur leverantéren arbetar, dess
foretagskultur och rutiner, vilket kraver att leverantéren studeras i dess egen miljo. Da modellen
genomfors pa plats hos leverantéren ger detta forutsattningar for att det forsta steget ska kunna
uppnas. Andra steget i relationshierarkin, att vidnda konkurrens mellan leverantorer till moéjligheter,

9 Se avsnitt 3.1.2.2: Lagerformer och dess funktion
490 (.-
Ibid.
! Se avsnitt 3.2.3.1: Teori kring kartlaggning
2 Se avsnitt 3.1.3.2: Kapitalbindningsrelaterade nyckeltal
3 Se avsnitt 3.4.1: Skapa goda relationer
** Ibid.
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ar inriktat mot strategiskt inkép och beror diskussion kring prisbilder. Av denna anledning har ingen
hansyn tagits till detta steg vid utformning av modellen. Det tredje steget avser vagledning av
leverantorer och syftar till att sdtta upp gemensamma mal som sedan kan matas och utvarderas.
Modellen majliggor identifiering av forbattringsforslag, for vilka gemensamma och matbara mal satts
upp i en handlingsplan, dar aven tidpunkt for uppféljning specificeras. Av denna anledning bedéms
modellen ta hansyn till det tredje steget i relationshierarkin. Da det fjarde steget ar knutet till
produktutveckling och konstruktion, genom utveckling av kompatibla férmagor, ligger det utanfor
modellens ramar varpa fokus ej laggs pa att tillgodose detta steg. Det femte steget, intensiv men
restriktiv informationsdelning, avser modellen inkludera genom att diskussion om information,
kommunikation och gemensamma konkurrensférdelar sker i diskussionssteget. Relationshierarkin
avslutas med steg sex, drivande av gemensamma forbattringsaktiviteter. Detta avser framforallt
tekniska utvecklingsprogram, vilka i sig syftar till att skapa 6ppnare kommunikationskanaler. Detta
syfte bor kunna uppnas dven genom icke tekniska forbattringsaktiviteter, varfor modellen kan anses
innefatta dven detta steg.

Leverantorsutvdrdering

Van Weele (2005)** anger fem olika metoder for leverantdrsutvardering, av vilka Cewe-Control idag
tillampar tre stycken. Cewe-Control anvander sig dels av personlig utvardering, dar specialister fran
olika funktioner rankar leverantéren utifrdn en mall. Lopande leverantorsranking, vilket ar en
utvardering som ar begransad till kvantitativ data, tillampas ocksa. Dessa bada utvarderingsmetoder
vags sedan samman och presenteras genom en tredje metod, kalkylblad. | kalkylbladet skapas en
helhetsbild genom att leverantdrens prestation jamfors med andra leverantérer. Genom att anvanda
modellen kan dven en fjarde utvarderingsmetod tillampas, leverantdrsgranskning.
Leverantérsgranskning som utvarderingsmetod bygger pa besok hos leverantéren, for beddémning av
deras processer. Efter bedomning av processerna ska forbattringsforslag utarbetas och diskuteras. Da
anvandning av modellen innebdr framtagning av forbattringsforslag bidrar den till en ny dimension i

leverantorsutvarderingen for Cewe-Control. Enligt Bergdahl (1996)*°

ska dessutom mal sattas upp
for forbattringarna och sd att uppféljning kan ske. Aven detta tillgodoses genom anvindning av
modellen, da en handlingsplan fér atgarder och uppféljning skapas. Den femte metoden for
utvardering ar enligt van Weele(2005)*” kostnadsmodellering, vilket avser prisberdkningar. D3
anvandarna av modellen inte har befogenhet att diskutera pris med leverantérerna har modellen

inte for avsikt att innefatta anvandandet av denna metod.

6.2.3 Med avseende pa struktur

Enligt Jonsson et al. (2005)**® kan ett foretag delas upp i olika processer. Modellen ar inriktad p3 att
endast finna forbattringsforslag gallande foretagens kdrnprocesser och stddprocesser. Darfor
behandlas inte foretagets ledningsprocesser som bestar av strategi och affdrsplanering. Av
kdrnprocesserna ar order- och leveransprocessen samt anskaffningsprocessen de mest betydelsefulla

% Se avsnitt 3.4.4: Lépande leverantérsutvardering
%% Se avsnitt 3.5: Genomférande av forbattringsarbete
*7 Se avsnitt 3.4.4: Lopande leverantorsutvardering

8 Se avsnitt 3.2.1: Foéretagsprocesser
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enligt Jonsson et al. (2005)™°, men &ven utifran projektets syfte, varfor dessa ligger i fokus for

modellen.

Enligt Oscarsson et al.(2006)°® &r det svart att redan vid kartldggningsskedet utréna vilka kostnader

som ar av intresse for vidare berdkningar. Darfor foreslas att en nuldgesbild ska skapas genom ett
vaxelspel mellan kartldaggning, kvantifiering och analys. Foérst nar en tydlig bild av nuldget skapats kan

%1 | modellen sker kartlaggning och

materialflodet analyseras djupare enligt Ocsarsson et al. (2006)
kvantifiering sekventiellt, utan vaxelspel, for att skapa en struktur fér anvandaren. Modellen ar dock
tilldtande och det finns ingenting som hindrar anvdndaren att pa eget initiativ tillampa vaxelspel
under kartlaggningen och visualiseringen. Genom diskussions- och analyssteget tillimpas dock det
vaxelspel som Oscarsson et al. (2006) forordar, da datainsamling och analys sker igen i diskussions-

respektive analyssteget.
Nedan redogors for teoretiska reflektioner kring respektive av undersékningsmodellens sex steg;
Steg 1: Forberedelser

Enligt Bergdahl (1996) uppmanas anvandaren att valja ut en leverantor dar goda férutsattningar for
samarbete finns, vilket dven foresprakas i modellen. Enligt Rother et al. (2004) ar det inte mojligt att
kartldgga alla floden pa ett storre foretag varpa valet av produktfloden i modellen begrénsas till ett
fatal, for anvandaren betydelsefulla, floden. De basdata som samlas in syftar till att mojliggéra

92 samt kapitalbindningsdiagram enligt

» 504

skapandet av ledtidsdiagram enligt Oskarsson et al.(2006)
Jonsson et al.(2005)°* och ”Logistik och dess betydelse for foretaget” °* som bada ar vardefulla for

kapitalreduceringsarbete.

Steg 2: Kartldggning

Kartlaggningssteget utgar ifran Jonsson et al.(2006) order- och leveransprocess. Viss anpassning har
dock skett och orderldaggning ingar inte som en egen punkt i kartlaggningen. Det anses att forstaelse
for orderlaggningen skapas genom att ordermottagningen studeras. Modellen frangar dven Jonsson
et al.(2006) da en sammanslagning av ordermottagning och orderbehandling har gjorts under
bendmningen orderhantering. Vidare har inleveransen placerats under punkten géllande transport
och spedition for att underlatta analysen av allt som beroér transportfrekvenser under samma punkt.
Enligt Stal (2009) anvands vanligtvis precendensnivaer inom tillverkningsstationer och
produktionslinor, denna metod har dock tillampats for hela material- och informationsflédet. Detta
for att identifiera den kritiska linjen som utgér den totala ledtiden.

Oskarsson et al. (2006)°® menar att materialflddet ska foljas fran kunden vid praktisk kartlaggning
och darmed genomfdras bakldanges med start i godsmottagningen pa det egna foretaget. Efter
utvardering fran anvandarna samt baserat pa utredarnas upplevelse fran fallstudien har Oskarsson et

499 . .
Se avsnitt 3.2.1: Foretagsprocesser
>% 56 avsnitt 3.2.3.2: Tillvagagangssatt vid kartlaggning av befintligt materialflode
% bid.
*%2 5 avsnitt 3.3.1.1: Ledtidsdiagram
*% Se avsnitt 3.3.1.2: Kapitalbindningsdiagram
504 .
Ibid.
> Se avsnitt 3.2.3.2: Tillvigagangssitt vid kartliggning av befintligt materialfléde
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al. (2006)°® frangatts pa denna punkt, dd arbetet férenklas och kdnns mer naturligt om
kartlaggningen sker med start i orderhanteringen hos leverantoren. Under kartlaggningen uppmanas
personalen hos leverantoren att sjalva uppskatta tidsatgangen fér arbetsmomenten, vilket enligt Stal
(2009)*” forhindrar att en subjektiv bedémning gérs av anvandaren. Det faktum att personalen sjélva
fatt uppskatta tidsatgangen medfor dven att insamlingen av tidsdata blir mindre kanslig ur ett

508

prestationsperspektiv enligt Stal (2009)°"° vilket ger en battre grund till forbattringsarbetet.

Steg 3: Visualisering

Visualiseringssteget syftar till att behandla de fyra overgripande egenskaperna som enligt Persson
(1995)° utgdr ett materialflodets svarscykel; ledtid, osdkerhet, frekvens och efterfragemdnster.
Ledtiden beaktas genom konstruerande av ett ledtidsdiagram. Osdkerhet och frekvens behandlas
genom visualisering av efterfrdgemonstret mellan Cewe-Control och den studerade leverantoren, da
konstruktion av ett bestallningsdiagram sker. Ur bestallningsdiagrammet kan till viss del osdkerheten
i efterfragan och bestallningsfrekvensen utldsas. Kapitalbindningsdiagrammet skapas i enlighet med

» 511

Jonsson et al.(2006)'° samt ”Logistik och dess betydelse for foretaget och illustrerar var och nar

kapital binds i ett flode.

Steg 4: Diskussion kring potentiella forbdttringsmdojligheter

Diskussionssteget syftar till att behandla de tre strukturella egenskaperna som enligt Persson
(1995)°" ingar i ett materialflédes svarscykel; komplexitet, heterogenitet samt foérutsagbarhet.
Genom diskussionerna tar modellen endast hansyn till tvd av dessa, heterogenitet och
forutsagbarhet. Heterogeniteten behandlar relationerna mellan olika grupper i flodet. Detta
undersdks i diskussionssteget angaende forbattringspotential i material- och informationsflodet
under punkten hur ledtiden kan forbattras. Dar stalls pastdenden angaende 6kad
informationsspridning och integration mellan olika aktiviteter i flodet. Forutsagbarheten behandlar
huruvida kdnnedom om behov och dess storleksordning finns. Detta berors i diskussionerna om
forbattringspotential i material- och informationsflodet under punkten om hur prognoser och
bestallningsmonster kan forbattras.

Steg 5: Analys av forbdttringsférslag

Diagrammen som skapas i steg 3 skapas dven i detta steg med potentiella férbattringsférslag som
underlag. Som en del av steget ingar dven att prioritera forbattringsforslagen utifran onskad
implementeringsordning. | prioriteringsmatrisen bedéms resurser och tidsatgang for genomférande
av forbattringarna. Dessutom goérs en helhetsbedémning av dess potential fér genomférande.

513

Genom dessa beddémningar kan i enlighet med Bergdahl (1996)° en prioritering goras utifran

forbattringsforslagens relevans och betydelse samt med utgangspunkt i de processer som

% Se avsnitt 3.2.3.2: Tillvagagangssatt vid kartlaggning av befintligt materialflode
* |bid.
*% |bid.
*? |bid.
*1%5e avsnitt: 3.3.1.2: Kapitalbindningsdiagram
511 .
Ibid.
> Se avsnitt 3.2.3.2: Tillvigagangssitt vid kartliggning av befintligt materialfléde

> Se avsnitt 3.5: Genomfdrande av forbattringsarbete
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medarbetarna behéarskar val. Dessutom moijliggdr prioriteringen dven att en balans kan uppnas
mellan de forbattringar som kan genomfdras snabbt och de férbattringar som ar mer tidskravande.
Akuta forbattringsforslag kan dven alterneras med forbattringar av den langsiktiga relationen
foretagen emellan enligt Bergdahl (1996)>*.

Steg 6: Handlingsplan och uppféljning

| handlingsplanen uppmanas anvandaren att dela upp de forbattringsforslag som valts ut for
genomférande i mindre delar som dr mer hanterbara samt satta upp mal for respektive del. Detta
kan jamforas med Oskarsson et al.(2006)°" forslag att dela in flodet i mindre loopar for att hantera
forandringar. Handlingsplanen syftar aven till att fastsla exakt tidsplan for genomfdrandet av
forbattringarna samt att satta upp maéatbara mal for ansvarsfordelning. Malen ska gilla bade
genomférande och uppfoljning, allt i enlighet med genomfdrande av férbattringsarbete (Bergdahl,
1996)>*°.

>4 Se avsnitt 3.5: Genomférande av forbattringsarbete
> Se avsnitt 3.2.3.2: Tillvigagangssitt vid kartliggning av befintligt materialfléde

>'® Se avsnitt 3.5: Genomfdérande av forbattringsarbete
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7 Slutsatser & Rekommendationer

| detta kapitel redogérs for de slutsatser som har dragits géllande modellens mdluppfyllelse samt
identifierade forbdttringsférslag. Dessutom ges rekommendationer gdllande implementering av
forbdéttringsforslagen och férslag pd vidare forskning presenteras. | Figur 86 nedan markeras aktuellt
kapitel och i Figur 87 markeras den del som behandlas i processbeskrivningen fér examensarbetets
genomférande.

Teoretiska
reflektioner

Studie av ABB Xinhui

Framtagning, utvdrdering och
utveckling av undersdkningsmodell

Teoretisk referensram

Inledning Metod

Figur 86: Rapportstruktur

syfte |—.| Teori |—. Modell- —-| pilotfall |—.| Utvirdering |—> Modell- _.| Fallstudi |_.| Utviirdering |_. slutgiltig
/ N\

l version 1 version 2 modellversion

&

Intervjuer ¥ Utvardering: Testkdrning I flekti ™ Férb

forslag

Figur 87: Processbeskrivning fér examensarbetets genomférande
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Det oOvergripande malet med detta projekt &r att reducera bundet kapital och starka
leverantorssamverkan for ABB Cewe-Control i Vasterds. For att uppna malet har tva syften
formulerats; a) Utveckla en undersdokningsmodell for detta andamal och b) Genom tillampning av
modellen identifiera forbattringsforslag i en befintlig leverantorsrelation. De slutsatser som
utredarna har kunnat dra efter genomfort projekt presenteras nedan for respektive syfte;

7.1 Utveckla en undersokningsmodell

| enlighet med den utvdrdering som gjorts av modell-version 2, vilken tillampats i fallstudien, har en
slutgiltig modellversion tagits fram, se Figur 88.

e . , . Handlingsplan
Forberedelser > Kartldggning Visualisering Diskussion Analys .
& Uppfiljning

Figur 88: Modellstegen enligt den slutgiltiga modellversionen

Da anvandarna ansag att modell-version 2 uppfyllde de kriterier som tagits fram géallande modellens
krav och syfte, bedoms dven den slutgiltiga modellversionen uppfylla dessa. Detta da utredarna
beddémer att forandringarna som skett till den slutgiltiga modellen enbart varit av forbattrande
karaktar. Ur resultatsynpunkt upplevs modellen enligt styrgruppen som valkonstruerad och
heltdckande, samtidigt som den fokuserar pa ratt omraden. Utredarna kan efter den teoretiska
reflektionen av modellen konstatera att den dven med avseende pa maluppfyllelse anses vara
valgrundad. Modellen finns tillgdnglig i Bilaga 9 — Slutgiltig modellversion och nedan presenteras
endast kortfattat modellens sex steg;

Steg 1: Forberedelser

| detta steg valjs initialt en leverantor och en eller flera produkter ut fér studien. Darefter samlas
grundlaggande information och data in gillande den eller de utvalda produkter och dess
materialfloden, vilka ligger till grund for det fortsatta arbetet.

Steg 2: Kartlaggning

Detta steg innebar kartlaggning av ett eller flera materialfléden hos leverantdren. Kartlaggningen
sker pa plats hos leverantéren och ska illustreras med vedertagna symboler fér ingdende moment,
bland annat aktiviteter, datorsystem, material- och informationsfléde. Tidsdata ska daven samlas in
och relevanta fragestallningar kring olika aktiviteter ska stallas.

Steg 3: Visualisering

| detta steg visualiseras erhallen information ifran de tva tidigare stegen genom skapandet av fyra
olika typer av diagram. Ett ledtidsdiagram ska tas fram med syftet att visualisera de aktiviteter som
utgor den kritiska linjen och darmed ocksa flédets ledtid. Ett kapitalbindningsdiagram skapas for att
askadliggoéra var och hur mycket kapital som finns bundet i flodets olika delar, ravaruférrad,
produktion, fardigvarulager samt transport. FOr att pa en mer detaljerad niva tydliggora
kapitalbindningen i olika lager ska &ven ett lagervardesdiagram skapas. Dessutom ska ett
bestdllningsdiagram skapas for att visualisera det egna foretagets bestallningsmonster till den
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utvalda leverantoren. Genom skapandet av dessa diagram ska en tydlig bild av nuldget erhalls, vilken
ska utgora grund for identifiering av forbattringsomraden.

Steg 4: Diskussion kring méjliga forbattringsomraden

| steg 4 ska diskussioner genomforas med leverantéren gillande olika omraden dar
forbattringspotential identifierats. Fokus ska ligga pa forbattringar i forsorjningskedjan samt
utveckling av leverantérssamverkan. Genom detta steg ska konkreta forbattringsfoérslag tas fram.

Steg 5: Analys av forbattringsforslag

| detta steg ska framtagna forbattringsforslag analyseras. Detta gors dels genom skapandet av
potentiella ledtids- och kapitalbindningsdiagram, vilka syftar till att visualisera resultatet av de
framtagna forbattringsforslagen. Forbattringsforslagen analyseras dven med hjalp av en
prioriteringsmatris. Forslagen utvarderas i matrisen av leverantéren respektive det egna foéretaget
med avseende pa finansiella och resursmassiga aspekter samt tidsatgang och genomomforbarhet. Pa
detta satt ska en prioritering av forbattringsforslagen ske, varpa lampliga forslag valjs ut for
genomforande.

Steg 6: Handlingsplan och uppféljning

| detta avslutande steg ska en handlingsplan for genomférande av utvalda forbattringsforslag skapas.
Forslagen delas med fordel upp i mindre delmal, vilka sedan ska féljas upp.

Da den slutgiltiga modellversionen uppfyller projektets mal samt dess syften och krav, med avseende
pa utvarderingskriterierna, rekommenderas att leverantérsutvecklarna pa Cewe-Control paborjar
forbattringsarbete med utvalda leverantoérer i enlighet med modellen.

7.2 ldentifiera forbattringsforslag i en befintlig leverantorsrelation

Med bakgrund i genomférd analys av och reflektion kring forbattringsférslagen kan utredarna
konstatera att forslagen har varierande potential for genomférande. Med utgangspunkt i analysen
genom prioriteringsmatriserna bedomer utredarna att framfor allt fyra av forslagen ar praktsikt
genomférbara inom en 6éverskadlig framtid. Dessa forslag ar;

Minskade orderkvantiteter

Cewe-Control rekommenderas att minska sina orderkvantiteter, da detta leder till ett mer frekvent
orderlaggande till ABB Xinhui samt minskad kapitalbindning pa de bada foretagen.

Skapa exportdokument mer frekvent

ABB Xinhui rekommenderas att skapa leveransmeddelande, gillande Cewe-Controls gods, tva ganger
i veckan istallet for som i dagslaget endast en gang. Leveransmeddelanden skapas med fordel pa
mandagar respektive onsdagar, da detta leder till de minsta ledtiderna forutsatt att transport sker pa
tisdagar respektive fredagar. Forbattringsforslaget leder dven till minskad variation i ledtiden med
fyra dagar.
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Minskad transportledtid

For att minska transportledtiden som i dagslaget berdknas ta sex till sju dagar rekommenderas ABB
Xinhui vidtaga foljande tva atgarder;

e Lata transporterna fran ABB Xinhui till Guangzhous flygplats avga klockan 10.00 pa
formiddagen istdllet for klockan 14.00 pa eftermiddagen. Detta skulle innebéra att
tullhanteringen pa flygplatsen kan genomféras samma dag som godset kommer dit, varpa en
dag av transportledtiden reduceras.

e Tillsammans med speditéren kartlagga transportledtiden for att sakerstalla dess langd till tre
dagar, vilket enligt historisk data i det flesta fall &r den faktiska tidsatgangen.

Forbattrad informationsdelning

De bada féretagen rekommenderas att se over befintliga kommunikationsvagar dem emellan for att
forbattra och effektivisera dessa. Utredas bor huruvida kommunicerad information ar andamalsenlig
och nyttjas pa avsett satt, om ratt person ar mottagare av informationen samt hur och till vem
informationen distribueras vidare. Utredarna rekommenderar &dven inférandet av moéten pa
veckobasis, dar en gemensamt framtagen standardagenda utgor ramen for samtalen.

Da ovan namnda forslag har ett inbordes beroende, framfor allt med avseende pa ledtiden, menar
utredarna att det vore fordelaktigt om implementeringen av férslagen sker samtidigt, varpa detta
rekommenderas.

Utover ovan rekommenderade forslag bedoms dven forslagen gillande prognoser delvis kunna
genomfodras. Gallande utdkad prognosinformation rekommenderar utredarna att de bada foretagen
utreder det verkliga behovet av den 6nskade informationen och dess anvandningsomrade. Da
moijligheten till forbattrad prognostillforlitlighet bedéms svaruppnaelig anser utredarna att forslaget
gillande ©6kad kommunikation runt prognoserna, vilket uppkom under den gemensamma
diskussionen gillande prioriteringsmatriser, bor realiseras. Aven mitning och uppféljning av
prognosernas tillforlitlighet bér genomfdras. Utredarna rekommenderar darmed de bada foretagen
att snarast finna lampliga former for kontinuerliga prognosdiskussioner, férslagsvis i samband med
foreslagna veckomoten i forslaget gallande forbattrad informationsdelning.

Vid ett lyckat genomforande av de rekommenderade forbattringsforslagen kan variationen i
ledtiderna for de bada produktgrupperna minskas till tre dagar och den totala ledtiden sattas till 13
dagar. Detta resulterar i att kapitalbindningen pa Cewe-Control fér dessa produktgrupper kan
reduceras med 11,6 % och darmed frigors 278 035 kronor.

Da den totala forsorjningskedjan granskas ur ett helhetsperspektiv ar Cewe-Controls roll som
mellanhand och distributor ofdrdelaktig for ABB som foretag. Att eliminera Cewe-Control ur
forsorjningskedjan skulle dels reducera bullwhip-effekten och ddrmed leda till minskad kapitalbindnig
i hela kedjan. Ledtiden i forsérjningskedjan skulle dven reduceras och mojliggora ett mer effektivt
flode, varfor utredarna pa sikt forordar denna forandrig i forsorjningskedjans struktur.
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7.3 Forslag pa vidare forskning
| detta avsnitt ges forslag pa vidare forskning ur ett foretagsperspektiv samt ur ett akademiskt
perspektiv.

7.3.1 Foretagsperspektiv

Modellen inte ar specifik for Cewe-Control utan kan med férdel dven anvandas inom andra delar av
ABB, som vill genomfora liknande arbete med kapitalreduktion. D& modellen &r uppbyggd utifran, for
projektet, framtagna utvarderingskriterier ar det viktigt att daven framtida modellanvandare har
liknande krav for att modellen ska fungera pa ett tillfredstéllande satt. Modellen kan dven anvandas
av foretag utanfor ABB. Till exempel kan storre delar av forsorjningskedjan forbattras om dven ABBs
leverantorer anvander modellen pa sina leverantorer.

Modellen &r begransad till att enbart studera omradet for projektets avgransning, fran inleverans hos
leverantoren till inleverans pa Cewe-Control. Utredarna anser att dven forsérjningskedjan utanfor
projektets avgransning bor studeras i framtiden. Framforallt ar flodet mellan Cewe-Control och ABB-
saljbolagen intressanta, da detta maojliggor paverkan pa séljbolagens efterfragemonster.

7.3.2 Akademiskt perspektiv

Utredarna anser att bade definitionen av ett kapitalbindningsdiagram samt teorin kring dess
praktiska tillamning ar bristfallig. Av denna anledning foreslas darfoér att framtagning av teori mer
anknuten till verkligheten boér ske. Utredarna saknade &dven teoretiskt material kring praktisk
utvdardering av en konstruktion eller modell. Utvecklas bor darfor en metod kring framtagning av
utvarderingskriterier samt kring hur utvarderingar, kopplat till modellbygge och forbattringsarbete,
kan ske.
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Bilagor

Bilaga 1 - Utskick gillande utviarderingskriterier

For ndgra dagar sedan skickade vi ut en processbeskrivning éver hur framtagningen, av den modell vi
avser ta fram, ser ut. Vi hoppas att Ni har funderat 6ver Er roll i processen som tankta anvandare av
modellen. Som framgar i beskrivningen vill vi ta del av Era tankar och asikter géllande vad for
egenskaper Ni 6nskar att en modell ska ha for att denna ska vara anvandbar.

Nedan foljer ett antal fragor som vi vill ha svar pa i skriftlig digital form (vanligen skyndsamt). Era svar
kommer sedan att féljas upp och Ni kommer att fa vardera dess betydelse fér modellens
funktionalitet.

e Vilka omraden avser Ni forbattra/utveckla genom att anvanda modellen?
e Vad vill Ni att modellen ska bidra med inom respektive omrade?

e Vilka forvantningar har Ni pa resultaten?

e Vilka krav har Ni pa anvandarvanligheten for modellen?

e Vilka hinder ser Ni vid anvandande av modellen hos en leverant6r?

o Vilka farhagor har ni gdllande modellens utformning?

e Ovriga tankar och funderingar.
Vi hoppas att Ni tar tid att besvara fragornal!

Mvh
Sanna & Therese
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Bilaga 2 - Basdata kompakttryckknapp
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Bilaga 3 - Basdata PSR25
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Bilaga 4 - Produktion kompakttryckknapp

I Formontering av kontaktdel }——{ Slutmontering av kontaktdel H Formontering av kontaktdel I

| Textaddering pa holje || Montering av kontaktdel i holie |

| Montering av fiaderanordning  +—{ Montering av o-ring och fiader |

—,—-IMontering av topplock och kompalmdell-—
Ej godkdnt

ednings- och prestationstes

Ejgodkdnt

[ Montering av forslutning I

!

|  Pakiistringav produktetikett |
4

I Sluttest I
.

Enhetspackning

154



Bilaga 5 - Produktion PSR 25

! Lodning
Processering av kretskort [+—— )
Enhetsprocessering
Ej godkdnt
Godkant
Fastning av OK-etikett
'
Montering av varmeflans
. Textaddering pa topplock
Montering av skyddsholje
N
ontering av topplock, bottenplatta Topplocksmontering
samt knappmontering
Montering av pastdelar pa topplock PAaklistring av produktetikett > Enhetspackning
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Bilaga 6 - Ingangsvarden till ledtidsdiagram

Bdsta nuldge - Kompakttryckknapp & PSR 25

Aktiviter i den kritiska linjen Avdelning Genomloppstid (dagar)|Aktiv tid (dagar)|Precendensniva |Dag Tidpunkt
Ordermottagning med EDI Orderhantering 0,458 0,003 1 1 15.00-02.00
ATP-Check & planering Planering 0,458 0,125 2 2 02.00-13.00
Hantering av exportdokument Orderhantering 0,188 0,125 3 2 13.00-17.30
Tullmyndighet Extern part 5,000 0,000 4 2--7 17.30-17.30
Fardigvarulager Utleverans 0,625 0,000 5 7--8 17.30-08.30
Plockning och packning Utleverans 0,021 0,021 6 8 08.30-09.00
Plocklista Orderhantering, utleverans |0,007 0,007 7 8 09.00-09.10
Lastbil frAn ABB Xunhui till Guangzhou flygplats Extern part 0,347 0,167 8 8 09.10-17.30
Tullhantering Guangzhou flygplats Extern part 1,000 0,146 9 8--9 17.30-17.30
Flyg frdn Guangzhou flygplats till Bangkok flygplats |Extern part 1,000 0,250 10 9--10 17.30-17.30
Flyg frin Bangkok till Arlanda Extern part 1,000 0,667 11 10--11 |17.30-17.30
Inleverans Arlanda Extern part 1,000 0,083 12 11--12 |17.30-17.30
Totalt 11,104 1,594 12

Bdsta potentiella - Kompakttryckknapp & PSR 25

Aktiviter i den kritiska linjen Avdelning Genomloppstid (dagar)|Aktiv tid (dagar)|Precendensniva |Dag Tidpunkt
Ordermottagning med EDI Orderhantering 0,458 0,003 1 1 15.00-02.00
ATP-Check & planering Planering 0,458 0,125 2 2 02.00-13.00
Hantering av exportdokument Orderhantering 0,188 0,125 3 2 13.00-17.30
Tullmyndighet Extern part 5,000 0,000 4 2--7 17.30-17.30
Fardigvarulager Utleverans 0,625 0,000 5 7--8 17.30-08.30
Plockning och packning Utleverans 0,021 0,021 6 8 08.30-09.00
Plocklista Orderhantering, utleverans |0,007 0,007 7 8 09.00-09.10
Lastbil frAn ABB Xunhui till Guangzhou flygplats Extern part 0,201 0,167 8 8 09.10-14.00
Tullhantering Guangzhou flygplats Extern part 0,188 0,146 9 8 14.00-17.30
Flyg fran Guangzhou flygplats till Bangkok flygplats |Extern part 1,000 0,250 10 8--9 17.30-17.30
Flyg frin Bangkok till Arlanda Extern part 1,000 0,667 11 9--10 17.30-17.30
Inleverans Arlanda Extern part 1,000 0,083 12 10--11 |17.30-17.30
Totalt 10,146 1,594 11

Sdmsta nuldge - Kompakttryckknapp

Aktiviter i den kritiska linjen Avdelning Genomloppstid (dagar) |Aktiv tid (dagar)|Precendensnivd |Dag Tidpunkt
Ordermottagning med EDI Orderhantering 0,458 0,003 1 1 15.00-02.00
ATP-Check & planering Planering 0,458 0,125 2 2 02.00-13.00
Hantering av exportdokument Orderhantering 6,188 0,125 3 2--8 13.00-17.30
Tullmyndighet Extern part 5,000 0,000 4 8§--13 |[17.30-17.30
Fardigvarulager Utleverans 0,625 0,000 5 13 -- 14 |17.30-08.30
Plockning och packning Utleverans 0,021 0,021 6 14 08.30-09.00
Plocklista Orderhantering, utleverans|0,007 0,007 7 14 09.00-09.10
Lastbil frdn ABB Xunhui till Guangzhou flygplats Extern part 0,368 0,167 8 14 09.10-18.00
Tullhantering Guangzhou flygplats Extern part 0,979 0,146 9 14 -- 15 |18.00-17.30
Flyg frdn Guangzhou flygplats till Bangkok flygplats |Extern part 1,000 0,250 10 15--16 |17.30-17.30
Flyg frén Bangkok till Arlanda Extern part 3,000 0,667 11 16-- 19 |17.30-17.30
Inleverans Arlanda Extern part 1,000 0,083 12 19--20 |17.30-17.30
Totalt 19,104 1,594 20
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Sdmsta nuldge - PSR 25

Aktiviter i den kritiska linjen Avdelning Genomloppstid (dagar) |Aktiv tid (dagar)|Precendensniva |Dag Tidpunkt
Ordermottagning med EDI Orderhantering 0,458 0,003 1 1 15.00-02.00
ATP-Check & planering Planering 0,458 0,125 2 2 02.00-13.00
Komponentmontering pd kretskort av leverantdr Extern part 14,000 0,000 3 2--16 13.00-13.00
Produktion Produktion 5,000 0,333 4 16-21 13.00-13.00
Fardigvarulager Utleverans 0,000 0,000 6 21 13.00-13.00
Plockning och packning Utleverans 0,021 0,021 7 21 13.00-13.30
Plocklista Orderhantering, utleverans |0,007 0,007 8 21 13.30-13.40
Lastbil frAn ABB Xunhui till Guangzhou flygplats Extern part 0,181 0,167 9 21 13.40-18.00
Tullhantering Guangzhou flygplats Extern part 0,979 0,146 10 21--22 |18.00-17.30
Flyg fr&n Guangzhou flygplats till Bangkok flygplats |Extern part 1,000 0,250 11 22--23  |17.30-17.30
Flyg fr&n Bangkok till Arlanda Extern part 3,000 0,667 12 23--26 |17.30-17.30
Inleverans Arlanda Extern part 1,000 0,083 13 26 -- 27 |17.30-17.30
Totalt 26,104 1,802 27

Sdmsta potentiella - Kompakttryckknapp & PSR 25

Aktiviter i den kritiska linjen Avdelning Genomloppstid (dagar) |Aktiv tid (dagar) Precendensnivd |Dag Tidpunkt
Ordermottagning med EDI Orderhantering 0,458 0,003 1 1--2 15.00-02.00
ATP-Check & planering Planering 0,458 0,125 2 2 02.00-13.00
Hantering av exportdokument Orderhantering 4,188 0,125 3 2--6 13.00-17.30
Tullmyndighet Extern part 3,000 0,000 4 6--9 17.30-17.30
Fardigvarulager Utleverans 0,625 0,000 5 9--10 |[17.30-08.30
Plockning och packning Utleverans 0,021 0,021 6 10 08.30-09.00
Plocklista Orderhantering, utleverans|0,007 0,007 7 10 09.00-09.10
Lastbil frén ABB Xunhui till Guangzhou flygplats Extern part 0,201 0,167 8 10 09.10-14.00
Tullhantering Guangzhou flygplats Extern part 0,146 0,146 9 10 14.00-17.30
Flyg frin Guangzhou flygplats till Bangkok flygplats |Extern part 1,000 0,250 10 10--11 |17.30-17.30
Flyg frén Bangkok till Arlanda Extern part 1,000 0,667 11 11--12 |17.30-17.30
Inleverans Arlanda Extern part 1,000 0,083 12 12 --13 |17.30-17.30
Totalt 12,104 1,594 13
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Bilaga 7- Analys av dagar for skapande av leveransmeddelande och

transport
Muldge
Man Tis Ons Tor Fre Lir Sin Min: 8
M Max: 14
DEL ()] DEL
DEL
Man Tis Ons Tor Fre Lir Stn Min: 8
M (0] Max=: 11
oM DEL DEL
Man Tis Ons Tor Fre Lér Sin Min: 8
[y [y Max: 11
DM DEL LEW
Man Tis Ons Tor Fre Lir S&n Min: 8
[} M Max: 11
DEL oM DEL
DEL

Bista potentiella
[in  Tis  Tom Tror e Jor  Ten Junc

oM oM Max=: 10
oM CEL CEL
Man Tis Ons Tor Fre Lir sin Min: 8
(] (] Ma=: 13
DMN,/DEL
DEL
Man Tis Ons Tor Fre Lor SN Min: 8
(] (] Ma=: 12
(] DEL
CEL
Man Tis Ons Tor Fre Lir Sin Min: 8
oM oM Max: 13
DM,/DEL
DEL
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Man Tis Ons Tor Fre Lir Siin
] ]
DN DEL DEL
Man Tis Ons Tor Fre Lir Siin
DN DN
] DEL
DEL
Man Tis Ons Tor Fre Lir Siin
DN DN
DN,/DEL
DEL

Dl=Leveransmeddelande (Delivery Note)

DEL= Utleverans (Delivery)

Min: 8
Max: 10

Min: 8
Max: 12

Min: 8
Max: 13

Dagarna &r berdknade fran och med den dag en order kommer in till ABB Xinhui

till och med den dag utleverans av ordern sker.
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Bilaga 8 - Gemensam diskussion, beskrivning av

prioriteringsmatriserna
Vid den gemensamma diskussionen som holls den 3:e december 2009 var foljande personer
narvarande:

Cewe-Control: Anders Carlsson, Verkstallande direktor
Lena Larsson, Logistik chef
Pernilla Lindstrém, Chef pa avdelningen PM

ABB Xinhui: Patrick W.P.Chan, Deputy General Manager
Sam Wong, Assistant Operation Manager
Fegal Feng, Planning Section Manager

Utékad prognosinformation och prognosfrekvens

Positiva effekter: ABB Xinhui ser att en mer transparent informationsdelning gallande prognoser
skulle leda till battre planering av deras materialférsorjning. Cewe-Control menar att detta ocksa
skulle skapa en storre forstaelse hos ABB Xinhui for Cewe-Controls situation angaende variation i
efterfragan fran séljbolagen.

Negativa effekter: For bada foretagen skulle detta forbattringsforslag innebéra en dkad
arbetsbelastning gillande hantering av information.

Kostnadsokningar: Nagra kostnadsokningar ser inte ndgot utav foretagen géllande detta forslag,
utan befintliga resurser bedéms kunna hantera arbetsdkningen.

Kostnadsminskningar: Bada foretagen anger att kostnader indirekt skulle reduceras genom forslaget,
till exempel genom minskade lagernivaer.

Behov av resurser: ABB Xinhui anser e] att de behover tillsatta nagra extra resurser for att genomfora
detta forslag. Cewe-Control ser daremot att systemutveckling blir nédvandigt for att forandra
informationen i BOL.

Tidsatgang fér implementering: Tidsatgangen beddms till runt ett kvarttal av Cewe-Control, vilka ar
den styrande parten i denna fraga.

Potential for genomforande: Fran ABB Xinhuis sida krdvs ingen direkt anstrangning, varpa
forbattringsforslaget ur deras synvinkel bedéms vara mycket mojligt. Cewe-Control anser ocksa att
forslaget ar maojligt, men att det till en viss del ar begransat av BOL. Tidigare férsok att inkludera
order fran ABB-saljbolagen i prognoserna i BOL har misslyckats, varpa Cewe-Control stéller sig
tveksamma till tillagg av sdljorder i prognoserna. Daremot bedéms orderkvantiteter och
bestallningspunkter kunna inkluderas utan nagra stoérre problem.

Gemensam diskussion: Med bakgrund i den gemensamma diskussion som forts mellan de bada
foretagen har beslut tagits om att tillsatta en prognosgrupp pa Cewe-Control. Gruppens uppgift blir
att undersoka vilken information som kan goras tillganglig med befintliga resurser.
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Bdttre prognostillforlitlighet

Positiva effekter: Aven detta forslag skulle enligt ABB Xinhui innebéra férbattrad planering fér dem,
varpa Cewe-Control menar att leveranspalitligheten skulle forbattras. Vidare menar Cewe-Control att
ledtiden skulle kunna reduceras om detta forslag forverkligades.

Negativa effekter: ABB Xinhui ser inga negativa effekter av detta forslag. Cewe-Control anger dock
att en viss risk finns att ABB Xinhui betraktar en forbattrad prognos som sanning, vilket aldrig ar
fallet.

Kostnadsokningar: ABB Xinhui bedomer att de inte far nagra 6kade kostnader till foljd av detta
forslag. Cewe-Control uppger ddaremot att mer tid fran séljavdelningen kravs, vilka i dagslaget inte
beddms prioritera denna uppgift.

Kostnadsminskningar: Stora kostnadsminskningar bedoms bli resultatet for bada foretagen i form av
sankta lagernivaer och darmed frigjort kapital.

Behov av resurser: Inga resurser avkravs ifran ABB Xinhui for detta forslag. Daremot anger Cewe-
Control att séljavdelningen maste engagera sig i denna fraga for att information om framtiden ska
erhallas. Materialplaneringsavdelningen bedéms inte kunna prestera battre an i dagslaget med hjalp
av tillganglig historisk data.

Tidsatgang for implementering: Detta forslag ligger i Cewe-Controls hdnder, vilka anger att det mest
handlar om att bestamma sig. Den aktiva tiden for implementering bedéms vara en till tvd manader.

Potential for genomforande: Bada foretagen ar 6verens om att det &r svart att skapa tillforlitliga
prognoser. D& ABB Xinhui endast dr mottagare i denna fraga bedémer de forslaget utifran sitt
perspektiv som mycket genomforbart. For Cewe-Control ser situationen annorlunda ut da det ar de
som ska genomféra forandringen. Mojligheten beddms vara begransad, framfor allt da
sdljavdelningens fokus ligger pa forsaljning.

Gemensam diskussion: For att fa forstaelse for tillforlitligheten géllande prognoserna diskuterades
att initialt borja mata hur val dagens prognoser éverensstammer med den verkliga efterfragan.
Dessutom framkom vikten av kommunikation pa regelbunden basis géllande prognosernas innehall
och den verkliga efterfragan. Denna kommunikation beddms till viss del kunna kompensera for
felaktigheter i prognoserna.

Minskade orderkvantiteter

Positiva effekter: Aven denna férbéattring skulle resultera i en battre planering enligt ABB Xinhui.
Detta da de minskade orderkvantiteterna skulle innebéra frekventare orderldggning. Cewe-Control
pastar att omsattningslagret skulle minska och kapital frigéras for deras del. Dessutom skulle
minskade orderkvantiteter stalla hogre krav pa kompetens och forstaelse hos materialplanerarna,
varpa de skulle bli mer uppmarksamma pa variationer i efterfragan.

Negativa effekter: ABB Xinhui skulle enligt dem behdéva lagga mer tid pa orderadministration och
Cewe-Control skulle behéva lagga mer tid pa hantering av bestallningspunkter.

Kostnadsokningar: Inga direkt 6kade kostnader kan tillskrivas nagot utav foretagen for detta forslag.
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Kostnadsminskningar: ABB Xinhui anger att de skulle kunna uppna kostnadsminskningar genom 6kad
effektivitet. For Cewe-Control skulle forslaget innebara reducerad kapitalbindning genom sankta
lagernivaer samt potentiellt 6kade ranteintakter.

Behov av resurser: ABB Xinhui anser sig inte behéva uttka sina resurser for ett genomférande av
detta forslag. Cewe-Control resonera dock kring behovet av utvecklingsstdd for hantering av nya
bestallningspunkter.

Tidsatgang fér implementering: ABB Xinhui anser att implementeringstiden fran deras sida ar
obefintlig. Cewe-Control menar pa att det bér ta runt en manad att implementera férslaget utan
utveckling av stod.

Potential for genomforande: Bada foretagen bedémer genomférbarheten som mycket hog.

Gemensam diskussion: Fran den gemensamma diskussionen framkom att nya bestallningspunkter
och orderkvantiteter ska tas fram av Cewe-Control.

Skapa exportdokument mer frekvent

Positiva effekter: Bade ABB Xinhui och Cewe-Control anser att detta forbattringsforslag skulle gagna
dem. ABB Xinhui gynnas genom att flodet blir kontinuerligt och mer effektivt. Fér Cewe-Control
innebér forandringen en kortare och mindre varierande ledtid.

Negativa effekter: ABB Xinhui anger att detta forslag resulterar i mer arbete fér dem, medan Cewe-
Control inte ser nagra negativa effekter med forslaget.

Kostnadsokningar: ABB Xinhui anger att deras fasta kostnader for hantering av exportdokument
skulle 6ka. Cewe-Control bedémer att de inte kommer att fa nagon kostnadsdkning till foljd av
forslaget, da de forvantar sig att ABB Xinhui tar kostnadsdkningen.

Kostnadsminskningar: ABB Xinhui ser ingen direkt kostnadsminskning kopplat till férslaget. Det gor
daremot Cewe-Control genom minskad kapitalbindning pa grund av kortare ledtider.

Behov av resurser: Inget av foretagen ser ett behov av utdkade resurser for att genomfora forslaget.

Tidsatgang for implementering: Forslaget anses av bada féretagen majligt att implementera
omedelbart.

Potential for genomforande: Bada foretagen anser att potentialen for forslaget ar mycket hog.

Gemensam diskussion: De bada foretagen maste komma Gverrens om en ny ledtid. For att en
rattvisande ledtid ska kunna sattas maste transportledtiden faststallas. Hinsyn maste dven tas till
tidsfunktionen i SAP, vilken berdknar ledtider olika mellan forséljnings- och inkdpsfunktionerna.

Minskad transportledtid

Positiva effekter: ABB Xinhui menar att deras totala ledtid kommer att reduceras da
transportledtiden minskas. Cewe-Control anger dven reducerad ledtid som en positiv effekt.
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Negativa effekter: Den negativa effekten av forslaget bestar enligt ABB Xinhui av 6kad arbetsborda
da forslaget forutsatter ett kontinuerligt flode. Cewe-Control upplever ej att féreslaget resulterar i
nagra negativa effekter.

Kostnadsokningar: Inget av foretagen berdknar att forslaget kommer att leda till 6kade kostnader.

Kostnadsminskningar: ABB anger ingen kostnadsminskning medan Cewe-Control bedomer att
minskad kapitalbindning kan uppnas.

Behov av resurser: Varken ABB Xinhui eller Cewe-Control anser att forslaget kraver nagra extra
resurser.

Tidsatgang for implementering: Férandringen maste ske hos ABB Xinhui, vilka bedomer att
implementering kan ske inom kort.

Potential for genomférande: Forslaget bedoms ha hog genomférandepotential av ABB Xinhui samt
Cewe-Control.

Gemensam diskussion: ABB Xinhui uppgav att de undersékt mojligheten att tidigareldagga utleverans
till klockan tio pa formiddagen och kommit fram till att denna forandring ar fullt genomfoérbar. Vidare
diskuterades det faktum att ABB Xinhui vid arsskiftet ska omférhandla sitt kontrakt med speditéren.
De har da for avsikt att se 6ver den nuvarande ledtiden och eventuellt byta speditér, med
malsattning att reducera transportledtiden och dess variation.

Férbdttrad informationsdelning

Positiva effekter: ABB Xinhui anser att relationen skulle fordjupas vid forbattrad
informationsdelning. Cewe-Control poangterar att dialogen skulle forbattras vilket anses mycket
vardefullt. Cewe-Control tror att en foljdeffekt av battre informationsdelning skulle vara forbattrade
sprakkunskaper i engelska, framférallt pa det egna féretaget. Aven battre forstaelse for varandras
situation skulle kunna uppnas genom forslaget.

Negativa effekter: ABB Xinhui ser inga negativa effekter med forslaget. Inte heller Cewe-Control
uppger nagra nackdelar, dock kommer en anstrdangning att vara nédvandig.

Kostnadsokningar: Inget av foretagen anger att forslaget skulle innebéra kostnadsékningar fér dem.

Kostnadsminskningar: ABB Xinhui ser inga direkta kostnadsminskningar. Cewe-Control anger dock
att kostnadsminskningar skulle kunna uppnas indirekt, bland annat i from av reduktion av Bullwhip-
effekten.

Behov av resurser: Inget utdkade resurser skulle kravas enligt ABB Xinhui. Cewe-Control anger att
forbattrade engelska kunskaper hos de svenska medarbetarna skulle behévas samt att formen for
hur informationsdelningen skulle ske behover fastslas.

Tidsatgang fér implementering: Implementeringstiden bedéms av bada foretagen som relativt kort.

Potential for genomforande: De bada foretagen ar 6verens om att mojligheten att genomféra detta
forslag ar mycket hog.
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Gemensam diskussion: En grupp bor tillsattas for att utréna vilken typ av information som bor delas
pa kontinuerlig bas, foretradesvis veckovis. Redan foreslagen information for delning beror
marknadsbedémningar samt ett fortydligande av vilka order som paverkar efterfragan till ABB Xinhui.
De personer som ska ansvara for informationsdelningen behdver dven involveras i gruppen, vilken
ska bestd av bade svenska och kinesiska medarbetare.

Utveckling av utvdrderingsformat

Positiva effekter: ABB Xinhui ser férdelar med utveckling av utvarderingsformatet. Aven Cewe-
Control menar att potentiella forbattringar skulle kunna uppnas i form av 6kad motivation hos ABB
Xinhui.

Negativa effekter: ABB Xinhui ser inga negativa effekter med forslaget. Det gér dock Cewe-Control,
vilka anser att mycket tid och energi redan laggs pa att mata varpa ytterligare utveckling av
utvarderingsformatet skulle ta tid fran den faktiska leverantorsutvecklingen.

Kostnadsokningar: Inga kostnadsdkningar namns fran ABB Xinhui. Cewe-Control bedémer att
merarbete kommer att kravas, vilket i férlangningen kommer resultera i kostnadsékningar i form av
Okade Ionekostnader.

Kostnadsminskningar: ABB ser ingen direkt kostnadsminskning som foljd av forslaget. Cewe-Control
menar dock pa att reducering av kapitalbindning skulle kunna bli en indirekt effekt om métning av
denna parameter skulle ske.

Behov av resurser: Inga 6kade resurser fran ABB Xinhuis sida. Materialplaneringsavdelningen pa
Cewe-Control beddms daremot belastas.

Tidsatgang for implementering: ABB Xinhui behdver ingen tid for genomférandet av detta
forbattringsforslag. Daremot anger Cewe-Control att tidsatgangen kan komma att uppga till sex
manader.

Potential for genomforande: ABB Xinhui anger att forslaget ar hogst genomforbart, da de sjalva inte
star for utférandet av forslaget. Cewe-Control 4r mer tveksamma och anser inte att férslaget bor
prioriteras.

Gemensam diskussion: For att utveckling av utvarderingsformatet ska bli aktuellt kravs det att ratt
former att utveckla det pa identifieras. Fragan har tidigare diskuteras pa Cewe-Control men inte
resulterat i nagon forandring da det anses svart att mata till exempel ledtiden pa ett tillfredstéllande
och rattvist satt.

VMI-partnerskap

Positiva effekter: ABB Xinhui tror sig kunna planera battre till foljd av férslaget. Aven Cewe-Control
haller med om detta samt anser att en mangd positiva effekter teoretiskt satt kan uppnas genom
VMI. Exempel pa dessa effekter ar transparens i flodet samt minskad materialplanering for Cewe-
Control.

Negativa effekter: ABB Xinhui menar pa att deras lagernivaer kan komma att hdjas, medan Cewe-
Control anmaérker pa minskad kontroll och en krdvande implementeringsprocess.
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Kostnadsokningar: ABB Xinhui menar pa att tillfoljd av héjda lagernivaer kan kostnadsokningar
uppsta. Cewe-Control ser endast kostnader i form av utvecklingen av system for
informationsoverforing.

Kostnadsminskningar: ABB Xinhui ser inga direkta kostnadsminskningar kopplade till forslaget.
Cewe-Control anger att indirekt kommer deras lagernivaer skulle kunna minskas till foljd av en
forbattrad planering hos ABB Xinhui. Detta skulle da resultera i minskad kapitalbindning pa Cewe-
Control.

Behov av resurser: Bada foretagen ar inférstadda med att systemutveckling ar nédvandigt.

Tidsatgang for implementering: Forslaget beddms ej vara realiserbart i nuldget, utan skjuts pa
framtiden.

Potential for genomforande: Potentialen for att genomféra forslaget anses av ABB Xinhui vara stor,
dock ej i nulaget. Cewe-Control menar att férslagets maojlighet till genomférande ar lagt.

Gemensam diskussion: Forslaget har endast dryftats 6vergripande, da bada inblandade parter ar
inforstadda med att forslaget skjuts pa framtiden.
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Bilaga 9 - Slutgiltig modellversion
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Anvandarhandledning till
kapitalreduktion genom
leverantorssamverkan
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Anvandarhandledning

Detta dokument ska fungera som ett stdd vid reducering av kapitalbindning genom samverkan med
och utveckling av leverantorer. | arbetet med kapitalreducering anvands en undersékningsmodell
speciellt framtagen for detta syfte. Modellen bestar av sex steg, vilka alla innehaller ett antal
delmoment. De olika stegen ska utféras sekventiellt och arbetet ska ledas av en ansvarig
leverantorsutvecklare. Pa leverantérsutvecklarens initiativ kan dock ett vaxelspel skapas mellan vissa
steg om sa anses befogat. Den geografiska platsen for utforandet varierar, da vissa steg kan
genomforas pa det egna foretaget medan andra kraver narvaro hos leverantoren. | vissa fall kan
utférandet av olika steg/delmoment delegeras till leverantéren, men det ar av stor vikt att ansvarig
modellanvdndare anda tar en aktiv del och driver arbetet framat.

Undersokningsmodellen som tillampas illustreras nedan i Bild 1.

Handli la
Forberedelser Kartldggning Visualisering Diskussion Analys an |r1"g:sl-|:ll :
& Uppfiljning

Bild 1: Unders6kningsmodellens utseende

Anvandningen av undersdkningsmodellen forutsatter en viss grad av teoretisk forkunskap inom
omradet logistik. Den kunskap som kravs finns att tillga i rapportens teoretiska referensram, se
kapitel 3; vilken med férdel bor studeras innan arbetet paborjas for att darefter nyttjas som
uppslagsverk vid behov.

Ordlista

BOL-Business on line

EDI- Electronic data interchange
SPC- Supplier performance criteria
VMI- Vendor managed inventory



Modellen

Nedan beskrivs ingaende de olika stegen och dess delmoment for att vigleda anvdandaren i den
praktiska tillampningen av modellen.

Steg 1: Forberedelser

Det férsta som ska goras i detta steg ar att valja ut den leverantér som ska studeras. Det ar
avgorande att forutsattning for ett fungerande samarbete finns med den valda leverantéren. Det ar
dven viktigt att i detta initiala skede bestimma samarbetsformerna for forbattringsarbetet och att
bada parter har samma intensioner. Dessutom ska den eller de produkter valjas ut som ska
undersdkas. Med produkt avses den inkdpa varan; fardig produkt, komponent eller ramaterial. Den
eller de produkter som valjs bor ha ett materialflode som ar representativt fér merparten av
materialflodena hos leverantéren. Materialflédet ska med andra ord till stor del utgéras av ett
”standardflode”, detta for att modellens resultat ska kunna tillampas i liknande fléden.

Forberedelserna bestar dven av insamling av grundlaggande information om det eller de
produktfléden som ska studeras, se Bilaga 1.1 - Forberedelseguidefor forslag pa struktur gallande
insamling. Insamlad data ska ligga till grund for steg 3 och 4 i modellen. En del av den efterfragade
informationen finns tillgdnglig pa det egna foretaget medan annan information maste samlas in fran
leverantoéren.

Foljande information ska samlas in pa det egna foretaget;

e Ledtid for den kopta produkten

e Inkopspris per produkt

e Medellagerniva for det senast aret i materialférrad och FVL
e Lageromsattningshastighet i materialférrad och FVL

e Historisk data fran det senaste aret for lagda order till leverantoren av produkten gallande;
o Begart datum
o Orderkvantitet

Foljande information ska samlas in hos leverantoren for respektive komponent som ingar i utvald
produkt;

e Artikelnummer

e Materialbeskrivning

e Ink6pspris/komponent

o Medellagerniva for det senast aret i materialférrad och fardigvarulager
e Storlek pa sakerhetslager i materialforrad och fardigvarulager

e lLageromsattningshastighet i materialférrad och fardigvarulager

e Produktvarde i fardigvarulager



e Ledtid (tillverkning och transport)
e Leverantdr

Information om hur stor andel av materialflodets kapitalbindning som ar kopplat till det egna
foretaget ska aven samlas in.

Steg 2: Kartlaggning

Kartldggningen maste utféras pa plats hos den utvalde leverantoren. Det ar fordelaktigt om
modellanvandaren sjalv kan genomfora momentet, men i vissa fall kan dven leverantéren genom
tydliga instruktioner utféra detta steg.

For att genomfora kartlaggningen kravs féljande hjalpmedel;

e Kartlaggningsguide
e Blyertspenna
e Radergummi

Kartlaggningen startar alltid i ordermottagningen hos leverantoren. Kartlaggningen sker sedan framat
i flodet hela vagen till dess att dgarskapet av produkten 6vergar till det egna féretaget, enligt given
INCOTERM. | Bild 2 nedan illustreras kartlaggningens tre huvuddelar.

Order- drdigstd
. Fardigstillande Transport
hantering av produkt

Bild 2: Kartlaggningsprocessen

For varje aktivitet som kartlaggs ritas en allmant vedertagen logistik symbol ut se Bild 3 i den
medtagna kartlaggningsguiden, se Bilaga 1.2 - Kartlaggningsguide. Aktiviteterna sammankopplas
genom material- och/eller informationséverforing i enlighet med materialflédets utseende. Typen av
sammankoppling ska ocksa markeras med givna symboler.



Operation/Aktivitet ———» Materialflode

““““““““ > Informationsfléde
Lager

8 Datorsystem
Q Beslutspunkt

Buffertlager/Sakerhetslager
Pappersdokument

Kundorderpunkt
Kund/Leverantor

Bild 3: Symboler som anvands vid kartlaggning

Ett viktigt inslag i kartlaggningen ar att identifiera kundorderpunkten, KOP. Denna punkt utgor en
brytpunkt mellan tillverkning mot kundorder och tillverkning mot lager, vilket innebér att ledtiden i
de flesta fall ar direkt kopplad till dess placering. | Bild 4 nedan illustreras ett exempel pa en
kartlaggning med vedertagna symboler.

Order

. . Plockning
Produktionsorder - g
Ordermaottagning "’L/ »{ Produktion - & packning
)
A
Planering
Transport

Bild 4: Exempel pa kartlaggningsskiss
Kartldggning av order- och leveransprocessen

Nedan redogors for olika typer av aktiviteter i ett flode och vilken sort information som ska samlas in
for respektive typ. Informationen erhalls del genom att stalla fragor och dels genom att tidsdata
uppskattas. Kartlaggningen sker genom att symboler som beskriver den studerade aktiviteten ritas
upp och dess tidsdata noteras i nara anslutning till symbolen i den medtagna kartlaggningsguiden, se
bilaga 0. Fragorna besvaras dven med fordel direkt i kartlaggningsguiden.

Kartldggningen sker enligt uppdelningen i de tre huvudomradena, vilka presenteras nedan;

e Orderhantering

e Fardigstallande av produkter
o Bestallning
o Ravaruférrad



o Produktion
o FVL
o Plockning & Packning
e Transport
o Transportstrackan
o Godsmottagning pa det egna foretaget

Efter genomford kartlaggning ska dven anvandaren stélla ett antal kompletterande fragor till sig sjalv,
eller vid behov till leverantoren, géllande mojligheten att genomféra tidsreducerande atgarder for
varje aktivitet. Fragornas syfte ar att vacka tankar kring méjliga forbattringar genom kritiskt
granskande av befintliga forhallanden. De kompletterande fragorna finns tillgangliga i
kartlaggningsguiden, se Bilaga 1.2 - Kartlaggningsguide.

Steg 3: Visualisering

Detta steg syftar till att visualisera och sammanstilla insamlad data ifran de tva féregdende stegen.
Kvalitativ data ska sammanstallas pa ett strukturerat satt for att underlatta for anvandaren att
reflektera 6ver nuvarande tillstand och majliga forbattringsatgarder. Visualisering av kvantitativ data
sker i Excel, dar fyra olika typer av diagram skapas. Nedan beskrivs de fyra olika diagramformerna;

Ledtidsdiagram

Denna typ av diagram byggs upp av data och tider fér ingaende aktiviteter i ledtiden. Syftet med
diagrammet ar att visa forhallandet mellan aktiv och passiv tid, bade pa aktivitetsniva och for det
totala flédet. Dessutom gors en indelning géllande vilken avdelning som utfor aktiviteten.
Ledtidsdiagrammet byggs endast upp av de aktiviteter som ingar i den kritiska linjen, da det ar dessa
som avgor genomloppstiden for respektive precendensniva och darmed den totala ledtiden.

De ingangsvarden som behdvs for att skapa ett ledtidsdiagram presenteras nedan och i Uppstallning
1 illustreras uppstéallningen av ingangsvardena i Excel;
e Precendensnivd

e  Aktivitet
e Genomloppstid
e  Aktiv tid

Ledtidsdiagrammet konstrueras i Excel enligt nedan;



Uppstallning 1: Uppstéllning av ingangsvarden i Excel, tiderna &r angivna i minuter

A B C D E F

1 Precendensniva  Aktivitet Genomloppstid  Startvdrde Aktiv tid Passiv tid

2 Totalt 0 2430 12450
3 7|Inleverans 1448 13440 120 1320
4 &|Transport 4320 9120 960 3360
5 5|Flockning och packning 1440 TBED 360 1080
b 4[Slutmontering 1440 6240 240 1200
7 3|Férmantering 1440 4800 240 1200
E 2|Planering 480 4320 30 A50
9 1{Crderhantering 4320 0 480 3840

Vardet av passiv tid for respektive aktivitet kan berdknas som genomloppstiden subtraherat med
dess aktiva tid. Kolumnen med namnet startvarde beskriver hur Iang tid som gatt innan en viss
aktivitet startar. Startvardet for en viss aktivitet berdknas genom att startvardet for den tidigare
aktiviteten adderas med genomloppstiden for den tidigare aktiviteten. For den forsta aktiviteten med
precendensniva 1 dr darmed startvardet alltid noll. Startvardet satts dven till noll for “aktiviteten”
Totalt som visar forhallandet mellan aktiv och passiv tid. Nedan redovisas berdkningarna av passiv tid
och startvarde, dessutom illustreras i Bild 5 ett exempel pa ett ledtidsdiagram;

Passivtid = Genomloppstid — Aktivtid
Startvardepgiiter | = Startvardeppeipitet i-1 + Genomloppstid tivitet i-1

Ledtidsdiagram - Nuladge
Avdelning
Ordermottagning | Orderhantering
© Plnerng mmm| | | | | | Planering |
g produktion | Bemmmms | | | |Produktion |
€ pocningochpackning | | | m | | | Utieversns
"""""" Transport | | | GSSSSSSSSSN| &~ |Extempart
A A .
0 2 4 6 8 10 12
m Aktivtid  m Passivtid Tid (dagar)

Bild 5: Ledtidsdiagram for nuldget
Kapitalbindningsdiagram

Detta diagram syftar till att illustrera hur mycket kapital som finns uppbundet hos leverantéren i det
studerade materialflodet. Diagrammet visualiserar kapitalbindningen uppdelat i fyra olika delar;

materialférrad, produktion, fardigvarulager samt transport. Syftet med diagrammet ar att tydliggora
var, hur lange och hur mycket kapital som binds upp for den studerade produkten. Medellagervarde



for respektive material berdknas genom att medellagernivan multipliceras med priset for materialet.
Pa sa satt fas medelvardet i lagret. Liggtiden for respektive material berdknas genom att 12 divideras
med lageromsattningshastigheten, varpa liggtiden uttryckt i manader for ett visst material i lager
erhalls. Darefter beraknas den genomsnittliga kapitalbindningen for materialflodet som arean under
grafen dividerat med den totala liggtiden. Nedan redovisas berdakningarna som ligger till grund for
kapitalbindningsdiagrammet;

Medellagervarde (kr) = Medellagerniva * Pris

12
Lageromsattningshastigheten

Liggtid (manad) =

T medellagervarde; * liggtid,;
Genomsnittlig kapitalbindning(kr) = Liz1 g (* 99

i=1 liggtid;

Indata for att skapa detta diagram utgors av de data som samlats in i modellsteg 1 enligt nedan;

e Materialbeskrivning

e Medellagerniva per manad (antal/manad)
e  Pris/varde (kr)

e lLageromsattningshastighet

e Andel av materialflddets kapitalbindning som kan knytas till det egna foretaget

Nedan beskrivs data som anvands vid skapande av kapitalbindningsdiagram i Excel, se Uppstallning
2. Uppstallningen som kravs for att skapa diagrammet illustreras i Uppstallning 3, X-vardet
representerar liggtiden och Y-vardet adderat varde.

Uppstillning 2: Uppstallning av ingangsvarden i Excel

A B c D = F G -
Antal
Materialbeskrivning Medellagernivdkomponenter |Pris Medellagervarde |Lageromsattningshastighet |Liggtid |Adderat varde

1 er produkt

2 Fjader 210 141 1 0,0463 210 141,0463 82| 1,4712]  0,046324755
3 Membran 93 044 2 0,1709 93 944,1709 8.4 | 1,4371 0,341877351
4 Kabelklamma 421358 1 0,1218 421 358,1218 85| 1.4126] 0,121786501
5 Kontakthallare 146 786 2 0,3716 146 786,3716 28| 1,230 0,743257565
6 Fast kontakt 190 248 1 0,3109 190 248,310¢ 10,5| 1,147|  0,310902034
7 Produktion 1 2,0259 190 248,3109 0,1 2,035851743
8 Fardigvarulager 45 000 1 15 202 500,0000 12 1 0
9 Transport 1 0.66| 5400 0.4 0,66

Uppstallning 3: Uppstallning infor skapande av kapitalbindningsdiagram

12 Xstart Xslut YWstart Yslut

13 Fjader 0 0,034114026 0,0463 0,0463
14 Membran 0,034114026 0,058591024 0,3882 0,3882
15 | Kabelklamma 0058591024  0,241141554 0,5100 0,5100
16 Kontakthallare 0,241141554| 0,324252761 1,2532 1,2532
17 Fast kontakt 0,324252761 1,146978588 1,5641 1,5641
18 Produktion 1,146978586 2,471231347 4,5000 4,5000
19 Fardigvarulager 2471231347 3,471231347 4,5000 4. 5000
20 Transport 3471231347 3. 871231347 5,1600 5,1600




Kapitalbindningsdiagrammet ar ett punktdiagram och byggs upp genom att nastféljande linje startar
dar den forra slutade. Nedan i Bild 6 illustreras ett exempel pa ett kapitalbindningsdiagram.

ﬁ'm - L] - L]
Kapitalbindningsdiagram
5,0000 /’
=4, 0000 /
i
%'3,0000 /
E —=—Transport
5 Fardigvarulager
= 2,0000
= | -‘ —i— Produktion
1,0000 —&— Malerialforrad

e

1] 1 2 a 1 5
Liggtid {manader)
Bild 6: Kapitalbindningsdiagram

Lagervardesdiagram

Lagervardesdiagrammet ar ett komplement till kapitalbindningsdiagrammet och visualiserar mer
detaljerat kapitalbindningen i materialforrad och fardigvarulager. Syftet med diagrammet &r att
identifiera hur mycket kapital som bind i respektive lager for den studerade produkten. Indata for att
skapa diagrammet utgors av de data som samlats in i modellsteg 1, enligt nedan;

e Materialbeskrivning
e Medellagerniva per manad (antal/manad)
e Pris/varde (kr)

Ingangsvardena stalls sedan upp i Excel enligt Uppstéllning 4 nedan;

Uppstillning 4: Uppstallning av ingangsvarden i Excel for skapande av lagerviardesdiagram

A B Cc D

1 Materialbeskrivning |Medellagerniva |Pris |Medellagervarde

2 Fast kontakt 190 243 | 0,3109 190 248,3109
3 Kabelklamma 4212358 | 0,1218 421 358,1218
4 Kontakthallare 146 786 | 0,3716 146 786,3716
3 Flader 210 141 | 0,0463 210 141,0463
B Membran 93944 | 0,1709 939441709
7 |Fardigvarulager 1082 478,0218

Medellagervarde for respektive material berdknas genom att medellagernivan multipliceras med
priset for materialet. Pa sa satt fas medelvardet i lagret. Nedan beskrivs berdkningen och i Bild 7
presenteras lagervardediagrammet;



Medellagervarde (kr) = Medellagerniva = Pris

Lagervardesdiagram
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Bild 7: Lagervdrdesdiagram

Bestillningsdiagram

Ett bestadllningsdiagram ska tas fram med syfte att visualisera bestallningsmdnster med hjalp av
historisk data géallande det egna foretagets bestallningar av den studerade produkten. Diagrammet
anvands for att gora modellanvdandaren uppmarksam pa hur det egna féretagets agerande paverkar
leverantoren. Da ett allt for varierande bestéllningsmonster forsvarar leverantérens planering
mojliggdr diagrammet vidare diskussion angaende eventuell férbattringspotential.

Foljande insamlade data fan tidigare steg anvadnds vid konstruktion av bestdliningsdiagrammet, enligt
uppstallningen i Uppstallning 5;

e Begadrt datum

e Orderkvantitet

Uppstallning 5: Uppstallning av ingangsvarden i Excel for skapande av
bestallningsdiagram

A B C
1 Summa av begérd kvantitet
2 |Begart datum Ordekvantitet | Bestallningsintervall
3 2008-01-11 35900 0
- 2008-01-14 51 3
5 2008-01-19 43030 4

Vid konstruktion av diagrammet ska data sorteras for bestéallningsdatum och orderkvantitet i en
pivottabell. Om information finns tillgdnglig rekommenderas att historisk data fran de senaste tva
aren behandlas, detta for att fa en heltdckande bild. Darefter beraknas bestéllningsintervall, antalet
dagar mellan bestallning, genom att datumen subtraheras. Slutligen skapas ett bestallningsdiagram,
vilket presenteras i Bild 8.
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Bestallningsdiagram
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Bild 8: Bestallningsdiagram for visualisering av bestéllningsmonster

Den strukturerade sammanstallningen av kvalitativ data ska tillsammans med de ovan beskrivna
diagrammen anvandas i modellsteg 4, diskussion kring potentiella forbattringsmojligheter, for att
bade leverantoren och modellanvdndaren ska ha samma bild och utgangspunkt for vidare diskussion
om mojliga forbattringar.

Steg 4: Diskussion kring potentiella forbattringsmojligheter

| detta steg ska utvalda personer med, fér uppgiften, relevanta ansvarsomraden intervjuas for
diskussion om potentiella forbattringsmaojligheter i material- och informationsflédet samt om
fordjupat samarbete. | Bilaga 1.3 - Diskussionsguide ges forslag pa olika fragestallningar som kan
tillampas enligt strukturen nedan;

Forbattringspotential i material- och informationsflodet;
e Hur kan ledtiden reduceras?
e Hur kan prognoser & bestadllningsmonster forbattras?
e Finns potential for implementering av EDI?

Forbattringspotential gdllande samarbete och leverantorsutveckling;
e Hur kan relationen forbattras?
e Hur kan varaktiga konkurrensférdelar skapas tillsammans?
e Finns potential for ett VMI-partnerskap?
e Hur kan leverantorsutvarderingen forbattras?

Steg 5: Analys av forbattringsforslag

Med bakgrund i de diskussioner som genomforts med representanter fran leverantoren ska en analys
nu utforas géllande de forbattringsforslag som diskuterats fram. Syftet med detta steg ar att
analysera vilka konsekvenser olika potentiella forbattringsatgarder skulle fa samt vilka resultat som
kan uppnas. Hjalpmedel for att utféra denna analys ar tva av diagrammen som i steg 3 nyttjades for
att visualisera kvantitativ data; ledtidsdiagram och kapitalbindningsdiagram. En prioriteringsmatris
introduceras dven i detta steg, for underlattande vid djupare analys av forbattringsférslagen. Nedan
beskrivs hur respektive diagram och matrisen kan anvandas i analysen.
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Potentiellt ledtidsdiagram

Syftet med anvandning av ledtidsdiagrammet &r att visa vilka forbattringar som ar méjliga att uppna
genom att omorganisera flodet samt att identifiera de aktiviteter som utgor den kritiska linjen efter
genomférande av forslagen. Tankbara resultat av potentiella férbattringsforslag laggs in i Excel, pa
samma satt som i steg 3, for att skapa en bild 6ver den forbattrade ledtiden. Om den kritiska linjen ar
den samma som innan bor fortsatta forbattringar riktas mot samma aktiviteter tills dessa inte langre
ingar i linjen. Diagrammet kan pa sa satt anvandas for att rikta och prioritera vilka
forbattringsatgarder som ger storst resultat pa den totala ledtiden.

Potentiellt kapitalbindningsdiagram

Detta diagram kan anvandas for att visualisera vilka besparingar, i form av minskad kapitalbindning,
som kan astadkommas genom férbattringsforslagen. Genom reducerade genomloppstider i olika
aktiviteter samt genom ett forstarkt samarbete bor lagernivaer kunna minskas och
lageromsattningshastigheter 6kas. Den forbattrade ledtiden som tas fram med hjalp av
ledtidsdiagrammet kan till exempel generera nya bestallningspunkter och orderkvantiteter da
ledtiden laggs in i anvandarforetagets bestallningssystem. Nya bestallningspunkter och
orderkvantiteter kommer forhoppningsvis leda till minskade lagernivaer pa bade det egna foretaget
och hos leverantéren. Modellanvdandaren kan alltsa med hjalp av kapitalbindningsdiagrammet visa pa
vilka besparingar som kan uppnas genom foérbattringsatgarderna, genom att jamfora den
genomsnittliga kapitalbindnigen i nuldget med den genomsnittliga kapitalbindningen som kan fas
efter genomforande av forbattringsforslagen. Detta bor kunna anvandas som goda motiv och
incitament for att genomomfora dem.

Prioriteringsmatris

De framtagna forbattringsforslag en kan analyseras med hjalp av en prioriteringsmatris, vilken
presenteras i Bild 9. Matrisens syfte ar att utvardera respektive forbattringsforslag, sa att slutsatser
kan dras gallande vilka atgarder som ger goda resultat och darmed bor prioriteras. De
forbattringsforslag som bor prioriteras ar inte alltid de som ger storst resultat, da arbetsbérdan,
investeringsnivan samt tiden det tar att uppna forbattring bor vdgas mot resultaten.

Forbéattrings- Positiva | Negativa | Kostands- | Kostnads- Behovav | Tidsatgangfér Potential for |Prioritering
forslag effekter | effekter | okningar | minskningar | resurser implementering | genomgorande

Bild 9: Prioriteringsmatris

Det ar av stor vikt att leverantdren gors delaktig i valet av vilka forbattringsaktiviteter som ska
genomfoéras. Av denna anledning ska en prioriteringsmatris fyllas i av leverantéren ur dennes
synvinkel och en av det egna foretaget. De tva matriserna ligger sedan till grund for fortsatta
diskussioner kring vilka forbattringsinsatser som ska realiseras.
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Steg 6: Handlingsplan & uppféljning

| detta steg ska anvdndarna tillsammans med leverantéren skapa en handlingsplan fér

forverkligande av utvalda forbattringsforslag, vilket underlattar bade genomférandet och

uppfoljningen av dem. Handlingsplanen ska innehalla de férandringar som ska genomféras, med

fordel nedbrutna till hanterbara delar. Dessutom ska mal, ansvarig for att genomfora férandringen

samt nar forandringen ska vara genomford preciseras for varje del. | samband med att

handlingsplanen skapas ar det viktigt att planera nar uppféljning ska ske samt vem som ar ansvarig

for denna. Nedan i Uppstéllning 6 ges ett exempel pa en handlingsplan med uppféljning.

Uppstillning 6: Forslag pa struktur till handlingsplan och uppféljning vid forandringsarbete

Handlingsplan
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Bilaga 1 - modellguide

Bilaga 1.1 - Forberedelseguide

Artikelnr Mtrl beskrivning | Enhet| Kvantitet/produkt | Ledtid | Leverantdr | Inképspris | MLN | Sikerhetslager

Lageromsdttningshastighet

Férdigvarulager

Bilaga 1.2 - Kartlaggningsguide

Vid uppskattning av tidsdata rekommenderas att personal som arbetar med respektive aktivitet

sjalva uppskattar tidsatgangen.

Orderhantering
Féljande information ska samlas in;
e Genomloppstid

e  Aktiv tid

e Vilka aktiviteter utgors den aktiva tiden av?

o Vilka och hur manga personer &r involverade?

e Varfor uppstar passiv tid?

o Sok orsaken genom metoden 5 Why

e Nar sker orderbekréaftelse i forhallande till mottagningen av orden?
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o Hur sker orderbekraftelsen?

e Hur prioriteras Cewe-Controls order?

e Hur ser kapacitetstillgangligheten ut i orderhanteringen?

o Hur hanteras kapacitetsbegrasningar?

o Vilka begransningar finns och var finns dem?

e Vad initierar att aktiviteten startas?

Plats for kartlaggningsskiss av orderhanteringen;
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Fardigstallande av produkter

Bestdllning

Féljande information ska samlas in;
e Genomloppstid

e  Aktiv tid

o Vilka aktiviteter utgors den aktiva tiden av?

o Vilka och hur manga personer ar involverade?

e Varfor uppstar passiv tid?

o Sok orsaken genom metoden 5 Why

e Hur tas bestallningspunkter fram?

e Vad initierar att bestéallningen utférs?

Godsmottagning
e Genomloppstid

e  Aktiv tid

e Vilka aktiviteter utgérs den aktiva tiden av?

o Vilka och hur manga personer ar involverade?
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e Varfor uppstar passiv tid?

o Sok orsaken genom metoden 5 Why

Rdvaruférrad
Féljande information ska samlas in;
e Genomloppstid

e  Aktiv tid

e Kan komponenten till ordern plockas direkt fran férradet?
o Hur stor del av komponenterna till ordern finns tillgangliga i forradet?

e Vad initierar pafyllning av forradet?

Produktion
Féljande information ska samlas in;
e Genomloppstid

e  Aktiv tid

e Vilka aktiviteter utgors den aktiva tiden av?

o Vilka och hur manga personer &r involverade?

e Varfor uppstar passiv tid?

o Sok orsaken genom metoden 5 Why

e Hur ser kapacitetstillgangligheten ut i produktionen?
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o Hur hanteras eventuella kapacitetsbegrasningar?

e Finns det nagra andra begréansningar?

e Vadinitierar att produktion startas?

Uppmarksamma aven vilka buffert som finns och dess funktion. Sok dven orsaken till bufferten,
lampligtvis genom metoden 5 Why. Identifiera rutiner kring interntransporter mellan olika
produktionsaktiviteter och undersék eventuella kapacitetsbegransningar.

FVL
Féljande information ska samlas in;

e Genomloppstid

e  Aktiv tid

e Kan ordern plockas direkt fran FLV?

e Hur stor del av ordern finns tillganglig i FLV?

e Vad initierar pafyllning av FVL?

Plockning & Packning
Féljande information ska samlas in;
e Genomloppstid

e  Aktiv tid

18



e Vilka aktiviteter utgors den aktiva tiden av?

o Vilka och hur manga personer ar involverade?

e Varfor uppstar passiv tid?

o Sok orsaken genom metoden 5 Why

e Hur ser kapacitetstillgangligheten ut i packningen?

o Hur hanteras eventuella kapacitetsbegrasningar?

e Finns det nagra andra begrénsningar?

e Vad initierar att packningen startas?

Plats for kartlaggningsskiss av fardigstallande av produkter;
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Transport

Transportstrdckan

Féljande information ska samlas in;
e Genomloppstid

e  Aktiv tid

o Vilka aktiviteter utgors den aktiva tiden av?

o Vilka och hur manga personer ar involverade?

e Varfor uppstar passiv tid?

o Sok orsaken genom metoden 5 Why

e Hur ofta sker transport av produkten?

o Anses denna frekvens optimal?

o Finns mojlighet att 6ka/minska frekvensen?

= Vilken ekonomisk paverkan skulle detta innebara?

e Vad initierar transporten?

Godsmottagning pd det egna foretaget

Féljande information ska samlas in;
e Genomloppstid

e  Aktiv tid
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e Vilka aktiviteter utgors den aktiva tiden av?

o Vilka och hur manga personer ar involverade?

e Varfor uppstar passiv tid?

o Sok orsaken genom metoden 5 Why

e Hur ser kapacitetstillgangligheten ut i godsmottagningen?

o Hur hanteras eventuella kapacitetsbegrasningar?

Plats for kartlaggningsskiss av transporten;
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Kompletterande fragestillningar

Vid varje aktivitet ska aven anvandaren stélla ett antal fragor géllande mojligheten att genomféra
tidsreducerande atgarder. Fragornas syfte ar att vacka tankar kring mojliga férbattringar genom
kritiskt granskande av befintliga forhallanden. Nedan presenteras en mangd relevanta fragor, vilka
lampar sig olika val beroende pa aktivitet. Kartlaggaren far darmed efter eget tycke avgora vilka
fragor som bor stéllas vid respektive aktivitet. Vidare kan vissa fragor vid en forsta anblick tyckas
likartade, men de kompletterar varandra genom sattet fragan stalls pa.

Kan ledtiden reduceras genom att passiv tid elimineras?

Kan prognoser forbattras s att osdkerhet reduceras?

e Kan precisionen gdllande information i produktionen 6kas?

Kan ett battre samarbete mellan kund och leverantér minska osakerheten?

Kan EDI minska tidsatgangen?
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e Skulle orderkvantiteter kunna minskas genom tatare transporter mellan leverantor och

kund?

e Kan FVL flyttas narmare kunden?

e Skulle en férandring i kundens bestallningsmonster kunna reducera ledtiden?

e Kan aktiviteten senareldggas i flodet?

e Skulle en 6kad intern integration mellan olika funktioner kunna leda till tidsreduktion i

flodet?
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For foljande fragor géller att dessa ska stallas i nedan presenterad ordningsféljd. Detta for att
dubbelarbete ska undvikas.

1. Kan nagon del av aktiviteten elimineras?

o Genomfors nagon del av aktiviteten ndgon annanstans i flodet?

o Tillfér denna del av aktiviteten nagot varde?

2. Kan nagon del av aktiviteten férenklas?

o Vad kan goras for att foérenkla ndgon del av aktiviteten?

3. Kanintegration ske mellan olika aktiviteter, eller delar av dem, i flodet?

o Med vilken annan aktivitet kan denna aktivitet slds samman?

4. Kan parallellisering med en annan aktivitet ske?

o Maste denna aktivitet goras innan efterféljande aktivitet?

5. Kantidiflédet reduceras genom synkronisering av aktiviteter?
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o Vantar komponenter/aktiviteter in andra komponenter/aktiviteter infér denna
aktivitet?

o Finns ett tidsfonster for godkand leveranstid internt?

=  Mats intern OTD?

6. Kan forbattrade férberedelserutiner reducera tid i flodet?

o Finns alltid allt material pa plats nar aktiviteten ska starta?

o Avbryts pagaende aktivitet for att hdmta nagot?

o Finns det inarbetade rutiner for forberedelser?

7. Upplevs kommunikationen i flodet som snabb, sdaker och andamalsenlig?

o Finns all nédvandig information tillganglig?

o Hur upplevs kommunikationssystemets anvandarvanlighet och tidsatgang?

= |nternt mellan olika aktiviteter?

= Externt mellan leverantor och kund?
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Bilaga 1.3 - Diskussionsguide

Nedan féljer forslag pa olika fragestallningar som kan tillimpas beroende vad tidigare steg indikerat
utgora forbattringsmojligheter.

Forbattringspotential i material- och informationsflodet

Syftet med dessa fragor ar att identifiera reella forbattringsmajligheter och till viss del bedéma vilka
konsekvenser dessa atgarder skulle fa vid ett genomférande. Med bakgrund i féregdende steg dar
potentiella forbattringsmojligheter identifierats ska dessa nu med hjalp av féljande pastaenden och
fragestéallningar utredas narmare.

Hur kan ledtiden reduceras?

| detta avsnitt presenteras en rad pastaenden markerade med symbolen >. Dessa pastaenden bor
nyttjas utifran de resultat som erhallits fran tidigare steg. De pastaenden som anses relevanta, for
den specifika leverantdrssituationen, ska kompletteras med fragestallningarna nedan;
e Hur skulle leverantérens OTD paverkas?
e Hur skulle forbattringsmojligheten paverka leverantérens/det egna féretagets kostnader?
e Vad kravs i form av resurser, tid och arbetsmangd for att genomféra forandringen?
o Hur kan férandringen genomforas?
o Ska forandringen genomféras?

Pastaenden;

» Reducering av den passiva tiden i aktivitet X skulle minska den totala ledtiden.

» Omfordelning av resurser i form av utrustning/personal i aktivitet X skulle minska den totala
ledtiden.

> Parallellisering av aktivitet X/dess delmoment och aktivitet Y/dess delmoment skulle minska
den totala ledtiden.

» Forenkling av aktivitet X skulle minska den totala ledtiden.
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Anpassning av styrprinciper efter olika produktgrupper skulle minska den totala ledtiden.

Senareldggning av aktivitet X skulle minska den totala ledtiden.

Forbattring av informationsspridning till aktivitet X skulle minska den totala ledtiden.

Okad integrering inom mellan aktivitet X, Y, Z ... skulle minska den totala ledtiden.

Synkronisering av aktivitet X och aktivitet Y skulle minska den totala ledtiden.

Battre forberedelser infor aktivitet X skulle minska den totala ledtiden.

Fordandrat bestallningsmonster i form av andrade orderkvantiteter och tidsintervall skulle
minska den totala ledtiden.

Andrad transportfrekvens skulle minska den totala ledtiden.

Byte av transportmedel/speditor skulle minska den totala ledtiden.
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Hur kan prognoser & bestdllningsménster forbdttras?

e Hur anvander leverantéren de prognoser som finns i BOL?

o Hur upplevs tillforlitligheten?

o Vad anser leverantoren om den tillgangliga informationen?

= Vilken information saknas/anses 6verflodig?

e Hur stor andel av orderraderna tillverkas mot kundorder?

o Vad kravs for en 6kning av denna andel, férutsatt en bibehallen OTD?

= Hur skulle detta paverka leverantorens/det egna foretagets kostnader?

o Hur skulle en 6kad andel lagerorder paverka ledtid och OTD?

= Hur skulle detta paverka leverantérens/det egna féretagets kostnader?

e Vilka positiva konsekvenser skulle kunna uppnas genom férdandrade bestallningsmonster i
form av dndrade orderkvantiteter och tidsintervall?
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o Hur skulle detta paverka lagernivaer och omsattningshastighet hos leverantéren/det
egna foretaget?

o Hur skulle leverantorens OTD paverkas?

o Hur skulle detta paverka leverantérens/det egna foretagets kostnader?

o Vad kravs i form av resurser, tid och arbetsméangd for att genomfora férandringen?

Finns potential for implementering av EDI?

e Vilka fordelar skulle EDI innebéra for;
o Leverantoren?

o Det egna foretaget?

e Vilka negativa konsekvenser skulle EDI kunna innebéra for;
o Leverantoren?

o Det egna foretaget?

e Hur skulle EDI paverka leverantorens/det egna foretagets kostnader?

e Hur skulle leverantérens OTD paverkas?
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e Vad kravs i form av resurser, tid och arbetsmangd for att implementera EDI?

o Ska EDI implementeras?

Forbattringspotential gallande samarbete och leverantorsutveckling

Syftet med dessa fragor ar att identifiera forbattringsmojligheter gallande samarbete och utveckling
av leverantoren. Da detta uppnas genom ett fordjupat samarbete bor detta initialt diskuteras, sa att
bagge parter har samma bild av leverantérsrelationen.

Hur ser relationen ut?
e Hur bedéms relationen mellan leverantdren och det egna féretaget?

o Hur beddéms fortroendet i dagslaget?

= Varfor bedéms fortroendet pa detta satt?

o Hur bedéms engagemanget i dagslaget?

= Varfor bedéms engagemanget pa detta satt?

o Vad kravs for att fértroende och engagemang ska oka?

Nedan féljer ett antal forslag pa fragestéllningar, vilka ar indelade omradesvis;

Hur kan varaktiga konkurrensférdelar skapas tillsammans?
Information
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e Vad far informationsforseningar i flodet for konsekvenser idag?

o Hur kan informationsforseningarna, speciellt de i flédets borjan, arbetas bort?

e Vad kan goras for att informationsdelningen, mellan leverantdren och det egna féretaget,
ska bli tillrdcklig och mer andamalsenlig?

o Vilken kompletterande information ar dnskvard?

=  Hur skulle den tillforda informationen forbattra samarbetet?

o Vilken information &r overflodig?

e Hur kan de forstarkningar i efterfragan som kan uppkomma genom Bullwhip-effekten
minskas?

o Vilka forbattringar skulle en stabilare och sakrare efterfraga resultera i?

Samarbete
e Skulle det vara mojligt att fordjupa samarbetet genom att dela bade fram- och motgangar, i
form av vinster och kostnader?

o Vilka incitament kravs for att detta ska fungera?
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e Vad kan goras for att ansvarsférdelningen mellan leverantéren och det egna féretaget ska
forandras till det battre?

o Vad kravs for att forandringen ska fungera?

Anpassning
e Vad krévs av en handlingsplan for oférutsedda handelser som paverkar ledtiden negativt?

o Hur ser handlingsplanen ut idag?

= Bed6ms den fungera val?

e Om inte, hur ska den forbattras?

e Vem ska utveckla den?

o Vem/vilka ar ansvariga for handlingsplanens utseende samt verkstallande?

= Befinner sig dessa personer pa en lamplig beslutsfattandeniva?

e Hur analyseras underleverantérsmarknaden med avseende pa omvarldsférandringar?

o Finns det utvecklingspotential hos de nuvarande underleverantérerna?
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= Vad kan forbattras?

o Hur beddms tillgangligheten framover?
o Skulle lagerhallning av billiga kritiska komponenter bidra till att minska
produktionsstopp/forseningar?

o Vilka komponenter skulle behdva lagerhallas?

Finns potential for ett VMI-partnerskap?
e Vilka fordelar skulle VMI innebéra for;
o Leverantoren?

o Det egna foretaget?

e Vilka negativa konsekvenser skulle VMI kunna innebara for;
o Leverantdren?

o Det egna foretaget?

e Vad kravs for att uppna den héga niva av informationsdelning, samarbete och
overenskommelser, som VMI forutsatter?

=  Hur ska dessa uppnas?
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e Hur skulle VMI paverka leverantérens/det egna foretagets kostnader?

e Hur skulle leverantérens OTD paverkas?

e Vad kravs i form av resurser, tid och arbetsmangd for att implementera VMI?

o Ska VMI implementeras?

Hur kan leverantérsutvdrderingen féorbdttras?
e  Hur upplever leverantdren den nuvarande formen av utvardering, SPC?

o Motiverar den till forbattring av prestation?

= Omja, inom vilka omraden?

o Hur kan utvarderingsformen utvecklas for att motivera till;
= Standiga forbattringar

=  Minskad ledtid

=  Reducerad kapitalbindning

34



