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Forord

FORORD

Denna uppsats ar ett resultat av vart examensarbete som utforts under hosten ar 2005
och ar skriven vid institutionen for teknisk ekonomi och logistik. Examensarbetet har
genomforts pa uppdrag av Presona AB. Under projektets gang har vi stallts infor en
del svarigheter, vilka har utvecklat var kreativitet och analytiska formaga. Det har
varit en mycket larorik process i flera avseenden och de nya kunskaperna som
erhéllits kommer vi att ha nytta av i framtida arbeten.

Vi vill rikta ett stort tack till alla anstallda pa Presona AB, vilka tagit sig tid att svara
pa vara frdgor och delat med sig av sina kunskaper. Ett sédrskilt tack gar till var
handledare Jan Jonsson som dven hjalpt oss med kontakten med underleverantérerna.

Ett stort tack vill vi dven ge till var handledare Bertil | Nilsson, vid LTH, som har
bidragit med nédvandig inspiration och viktig kunskap under uppsatsens géng. Bertil
har varit mycket behjalplig och alltid varit tillganglig da vi behévt hans goda rad.

Dessutom vill vi tacka Ljungby CNC Teknik, Melin & Carlsson Hydraulic AB,

Molybongruppen AB samt Kerstin Tidén-Ytterberg vid Info Struct AB vilka har
bidragit med viktig information och foér oss nédvandiga upplysningar.

Lund, december 2005

Sara Jacobsson Therese Nilsson







Sammanfattning

SAMMANFATTNING

Bakgrund

Syfte och maél

Nulagesbeskrivning

Rekommendationer

Presona AB tillverkar helautomatiska balpressar och
komprimatorer fér avfallshantering. Onskemal har uppkommit
om en enkel och tydlig logistik. Héga lagerkostnader och
langa ledtider har identifierats, de langa ledtiderna beror
delvis pa bristande leverantdrsprocesser.
Lageromsattningshastigheten ses som otillfredsstéallande.
Kommunikationen med leverantorerna som idag pagar via fax
ar tidskrdvande, foretaget dvervéager att infoéra e-mail som
kommunikationssystem.

Syftet med detta examensarbete ar att utreda mojligheter for
att reducera lagernivan, oOka lageromsattningshastigheten,
minska hantering av produkter och férenkla de administrativa
insatserna. Syftet bestar dven av att lagga grunden till en
forenklad leverantdrsprocess mellan Presona och deras
underleverantdrer.  Examensarbetets mal ar att ge
losningsforslag pa hur Presonas logistik kan forbattras.

Den interna kommunikationen hos uppdragsgivaren ar
otillracklig. Presona har ofullstindig kontroll pa vilka
komponenter som &r avsedda for produktion och vilka som &r
avsedda for eftermarknad och intressekonflikter uppstar
mellan service- och produktionsavdelningarna. Svagheterna
pa Presona har lett till hogre lagernivaer och darmed &ven till
hogre lagerkostnader. Dock har foretaget slutit avtal med en
del leverantorer s& att leverantérerna lagerhdller artiklar for
Presona, pa sa vis har lagernivaerna kunnat sankas.

Rekommendationer till Presona &r att separera lagret sd att
service- och produktionsavdelningarna inte har artiklar
gemensamt. Servicelagret ska vara valdimensionerat med ratt
artiklar och i ratt antal. Produktionsavdelningen ska ha ett
begrénsat lager eftersom artiklarna ska bestallas och ankomma
projektvis. Relationerna med leverantérerna ar nédvéndiga att
utveckla sa att det totala flodet forbattras. Férandringarna som
rekommenderas Presona kommer att stilla hogre krav pa
leverantérerna. Kommunikationen pa& Presona maste
forbattras, grund ska finnas for att alla pa foretaget ska kdnna
ansvar. For att aktiviteterna i forsorjningskedjan ska flyta pa
maste forutsattningar skapas sé att produktionsplanering kan
genomforas pa ett tidigare stadium. Kundfokus ar viktigt men
alla pd foretaget maste se till helheten. Nyckeltal bor
utvarderas gemensamt for att 6ka helhetstankandet.
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Abstract

ABSTRACT

Background

Purpose and aim

Empirical results

Recommendations

Presona AB manufactures fully automatic balers and
compactors for waste management. A simple and clear supply
chain is wanted. High inventory costs and long lead time have
been identified; the long lead time partly is due to insufficient
supplier processes. The company is not satisfied with the
stock turnover. The communication with the suppliers today is
handled by fax which is time demanding, Presona is
considering implementing e-mail as a communication system.

The purpose of this master thesis is to investigate the
possibilities to reduce the stock level, raise the stock turnover,
lower the material handling, and simplify the administrative
efforts. The purpose is also to lay ground to easier supplier
processes between Presona and their suppliers. The aim of the
master thesis is to provide Presona suggestions for
improvement of the supply chain.

Presona has unsatisfied internal communication. There is lack
of control regarding whether the components are intended for
the production department or for the service department and
therefore conflicts arise between the departments. This
complexity has resulted in high inventory level and high
inventory costs. The company has reached agreement with
some of their suppliers; the suppliers keep components of
Presona in stock, hence has Presona been able to lower their
inventory level.

One recommendation to Presona is to separate the inventory
between the service department and the production
department. The stock level of the service department should
be well defined with right articles in right quantities. The
production department should not have their articles in stock
while the articles should be ordered and they should arrive
specific by project. A development of relations with the
suppliers is necessary in order to improve the total supply
chain. The changes suggested will increase the requirements
on the suppliers. The internal communication at Presona needs
to be improved; there must be a feeling of responsibility in
every part of the company. The conditions must be sufficient
so that the production planning can be carried out at an earlier
stage and contribute to a smoother flow in the supply chain.
Customer focus is important but the company must also have
a holistic view.
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ORDLISTA OCH FORKORTNINGAR
EOQ: Economic Order Quantity

EVA: Economic Value Added

Hybron: Presonas affarssystem

JIT: Just In Time

MPS-system: Material och produktionsstyrnings system
PDSA: Plan Do Study Act

TCO: Total Cost of Ownership

TQM: Total Quality Management

VMI: Vendor-Managed Inventory
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Inledning

1 INLEDNING

Kapitlet ger en introduktion till examensarbetet. Det inleds med en
bakgrundsbeskrivning av Presona AB, som &r var uppdragsgivare. Vidare forklaras
var problemformulering, samt syfte och mal klargors. Kapitlet berér dven vilka
avgransningar som gjorts och vilket fokus uppsatsen har.

1.1 Bakgrund!?

Presona AB &r en av varldens ledande tillverkare av helautomatiska balpressar och
komprimatorer for avfallshantering. Presona har en global kundkrets med geografisk
koncentration pd mellersta och norra Europa samt Asien, foretaget har 35-40 % av
marknadsandelarna i dessa omraden. | Tyskland, som utgér Presonas storsta
marknad, har foretaget ett dotterbolag vilket omséatter omkring 30 miljoner kronor. |
Ryssland &r Presona marknadsledande.

Fran att ha varit ett klassiskt industriforetag, med kunskaper inom alla delar av
tillverkningen, har Presona valt att lagga ut komponenttillverkningen pa
underleverantorer. Foretaget levererade sin forsta automatiska balpress 1971 och
sedan dess har det pagatt ett kontinuerligt utvecklingsarbete. Presona ingar i
Orwakkoncernen, vilken nyligen blev uppkdpt av Tomra. Presona har 54 anstallda
och omsatter 120 miljoner kronor.

Foretagsledningen har 6nskemal om en enkel och tydlig logistik. Detta problem &r
aktuellt hos manga foretag, en smidig logistik genom hela forsorjningskedjan ar en
forutsattning i dagens hardnande konkurrens. Korta ledtider och hag flexibilitet &r
viktiga aspekter ur ett kundperspektiv.

Ledningen har identifierat hoga lagerkostnader och langa ledtider, de anser att de
langa ledtiderna delvis beror péa bristande leverantérsprocesser. ldag sker
kommunikationen mellan Presona och deras leverantérer manuellt med hjéalp av
papperskopior och fax, forfarandet 4&r tidskravande. Aven den interna
kommunikationen hos var uppdragsgivare ar otillracklig. Presona har ofullstandig
kontroll p& vilka komponenter som &ar avsedda for produktion och vilka som ar
avsedda for eftermarknad. | dagslaget hanteras komponenterna i samma system och
artiklarna plockas fran samma lager. Detta leder till hogre lagernivaer och darmed
aven till hogre lagerkostnader.

Den interna hanteringen fungerar inte tillfredstdllande, vilket medfér att
komplikationer uppstar mellan inkdpsavdelningen och serviceavdelningen.
Serviceavdelningen anser att hoga lagernivaer ar ett villkor for att en god

! www.presona.se
2 Intervjuer
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kundservice ska kunna uppréatthallas, inkopsavdelningen ser svarigheter med en hog
lagerniva pé grund av alltfér héga kostnader.

Foretagsledningen &r inte tillfredsstalld med lageromséattningshastigheten. De anser
att omsattningshastigheten ar for 1ag och vill darfor vidta atgarder som leder till att
hoja den. Forandringar i lageraktiviteterna, sdsom forkortade ledtider samt tatare och
sakrare leveranser, kan paverka lageromsattningshastigheten positivt.

Kommunikation med hjalp av fax ar tidskrdvande och omstandigt. Processen ar
invecklad da den kraver omfattande hantering av dokument. Presona anser att
utveckla ett e-hanteringssystem kan effektivisera inkdpsprocessen.

1.2 Problemformulering

Logistikproblemet har vi valt att dela upp i tre olika omraden; lageraktiviteter, som
bestar av lagerhandelser vilka paverkar nyckeltal, intern hantering, som beror
aktiviteter mellan avdelningar samt extern kommunikation, som innefattar
kommunikationen mellan Presona och deras underleverantérer. Presona vill 6ka
lageromsattningshastigheten vilket medfdr sankta lagernivaer och ett minskat bundet
kapital samt en lagre risk for inkurans.

Vi vill kartlagga vilka férutsattningar som maste ligga till grund for att Presonas
logistik ska forbattras:

e Vilka atgarder kan vidtas for att minska det bundna kapitalet och férhindra
inkurans?

Hur kan kravspecifikation for ett kommunikationssystem se ut?

Hur kan Presona utvidga sin anvandning av det befintliga MPS-systemet?
Hur kan relationen mellan service- och produktionsavdelningarna utvecklas?
Kan processtankandet forenkla Presonas aktiviteter?

1.3 Syfte och mal

Syftet med detta examensarbete &r att utreda mojligheter for att reducera lagernivan,
Oka lageromsattningshastigheten, minska hantering av produkter och férenkla de
administrativa insatserna. Syftet bestar dven av att lagga grunden till en forenklad
leverantorsprocess mellan Presona och deras underleverantdrer. Examensarbetets mal
ar att belysa vasentliga problemomraden vad galler ink6p och lagerhallning, samt att
ge losningsforslag pa hur Presonas logistik kan forbattras.

Syftet och malet med uppsatsen ar dessutom att vi ska tillgodog6ra oss praktiska
erfarenheter fran det verkliga livet. Erfarenheterna vi erhaller kommer vi att ta med
oss ut i arbetslivet. Vi vill med dessa kunskaper utvecklas i vara ingenjcrsroller och
knyta samman teorin vi tillgodogjort oss under studietiden.
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1.4 Mailgrupp

Detta examensarbete vander sig framst till var uppdragsgivare, Presona AB. Foretag i
liknande situationer kan ocksd dra nytta av arbetet. Andra som ocksa kan finna
arbetet intressant &r studenter med kunskaper inom produktionsekonomi och logistik.
Aven institutionen for teknisk ekonomi och logistik kan ha gladje av rapporten.

1.5 Fokus och avgrinsningar

Presona ar intresserad av att forbattra leverantdrsprocessen mellan foretaget och
deras underleverantérer med fokus pa att minska lagernivéerna och Oka
lageromséattningshastigheten. Vi kommer  darfor  inte g& in  pd hur
produktionsforandringar, i form av produktens utformning, design eller
tillverkningsordning, skulle kunna genomféras for att bidra till ekonomiska
forbattringar och effektiviseringar.

Vi kommer att inrikta oss mot kontakten med leverantdrerna och med de
avdelningarna pa Presona som blir primart berérda av l6sningsforslagen.
Uppmirksamhet kommer inte ges till de avdelningar pad Presona som enbart berér
uppsatsens fokus indirekt. Dessa avdelningar behandlas endast sa att en helhetsbild
av foretaget kan skapas. Presonas kunder kommer heller inte att bli berérda i var
uppsats.

Vi har valt att anvanda oss av pilotleverantérer for att kunna utreda uppsatsens
fragestéllningar. Det vill sdga leverantérer pd vilka vi kan testa vara forslag pa
forbattringar och utbyta idéer med. For att studierna som utférs ska vara av god
kvalitet och for att halla informationsmangden greppbar, har vi valt att koncentrera
0ss pa tre leverantorer. Leverantérerna har valts utifran deras tillganglighet,
betydelse samt intresse for forbattringar och utveckling. Samtliga av Presonas
leverantorer kommer inte att beréras i var uppsats, det ar inte var avsikt att formulera
allméngiltiga svar pd vara fragestallningar. Var intention ar att ge 16sningsforslag till
relationer betrédffande de ekonomiskt stérre leverantdrerna. De tre leverantdrerna som
anvands i var studie ger en oversiktlig bild av den nuvarande situationen, vilken ar
tillracklig for att ge en inblick i problemstallningen.

Presona har beslutat sig for att inféra en e-maillésning. Vi kommer att utreda
forutsattningarna for att en sadan l6sning ska kunna implementeras. Eftersom
foretaget redan har kommit fram till att e-mail passar deras forutsattningar bast,
kommer vi inte att titta narmre pa vilka andra kommunikationssystem marknaden har
att erbjuda.

Vi har mer kvantitativ data an vad som redovisas i rapporten, data har gett oss
forstdelse for situationen Denna avgransning har ingen inverkan pa vart resultat.
Daremot kan lasaren begrdnsas pa sa vis att det inte ar mojligt att koppla samman
diagrammen med komplett data.




Inledning

1.6 Disponering av uppsatsen

Slutsatser
Inledning Metod Teori IEgES- GUE VG e
beskrivning utférande rekommen-
dationer

Figur 1.1 Disponering.
Figur 1.1 askadliggor disponeringen av uppsatsen.

Forsta kapitlet behandlar uppsatsens bakgrund dar uppkomsten till detta
examensarbete framstalls. Vidare beskrivs karaktdren genom att problemformulering
samt syfte och mal definieras.

I det andra kapitlet redogdrs olika angreppssatt med avseende pa vetenskapligt
forhallningssatt och metod. Inledningsvis presenteras téankbara standpunkter som
sedan appliceras pa var uppsats.

Kapitel tre berdr vilka teorier som ar lampliga for uppsatsens empiri- och
analysavsnitt. Teorierna fungerar som underlag vid empiriinsamlandet, vilket ger
uppslag till ytterligare teorier, detta resulterar i en cyklisk process. Vid utformning
av analys verkar teorierna som grund och ger stod till bearbetning av empirin.

Resultatet av den anskaffade empirin sammanfattas i kapitel fyra. Empirikapitlet
bygger pa observationer, intervjuer samt dokumentstudier. Informationen som erhalls
fran de olika insamlingsmetoderna satts samman till en helhet med lampliga
avsnittsindelningar.

Den framtagna analysen redogdrs i kapitel fem. Utifran teori och empiri analyserar vi
Presonas situation och kommer fram till forslag till mojliga forbattringsatgarder.

Det sjatte och avslutande kapitlet sammanfattar vilka férslag vi anser vara mest
lampliga for var uppdragsgivare att implementera. Kapitlet berér aven uppslag till
ytterligare studier.
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2 METOD

Detta kapitel inleds med forklaringar av de grundlaggande vetenskapsteoretiska
utgangspunkterna och olika metodiska ansatser. Dessa beror vilka forhaliningssatt
forskaren kan ha till sitt objekt. Kapitlet behandlar ocksa datainsamlingsmetoder
vilka kan vara lampliga vid denna typ av uppsats. Kapitlet avslutas med att belysa de
angreppssatt vi har valt att tillampa, samt vilken trovardighet uppsatsen har.

2.1 Positivism och hermeneutik

Det finns tvd centrala vetenskapsteoretiska utgangspunkter, positivismen och
hermeneutiken. De vetenskapsteoretiska utgdngspunkterna péverkar vilken typ av
forskning som bedrivs. De tvé synsatten skiljer sig fran varandra.’®

Positivismen har sin grund i de empiriska och naturvetenskapliga traditionerna.
Granslinjer har dragits mellan vetenskap och icke vetenskap och reaktioner har
uppstatt utifrdn filosofiska spekulationer, metafysik, religion och politik.
Positivismen bygger pa iakttagelser som ar logiskt prévbara genom experiment,
kvantitativ metod och resonemang. Positivisterna tar avstdnd fran det som inte ar
verkligt eller observerbart, de menar att alla vetenskaper i grunden bor byggas upp pa
liknande satt utifrin sambandet orsak/verkan.* Enligt positivismen ska
forhaliningssattet vara objektivt och observatoren ska std i yttre relation till
forskningsobjektet, sa att observatorens asikter inte kan paverka forskningsresultatet.
Teorier ska kunna verifieras eller falsifieras vilket resulterar i att generella samband
kan utlasas.® Tillrackligt mycket fakta gor det méjligt att se monster och
regelbundenheter i verkligheten, vilket kan leda fram till allmanna slutsatser.®

Hermeneutiken &ar positivismens motsats. Hermeneutikerns huvudsyfte ar att tolka
och forstd. Synsattet tillampas framst inom human-, kultur- och samhallsvetenskap.
Hermeneutiken star for kvalitativa forstaelse- och tolkningssystem och féresprakar en
oppen, subjektiv och engagerad forskarroll.” Hermeneutiker anser att manniskor har
intentioner som yttrar sig i sprdk och handling, dessa gar att tolka och forstd
inneborden av. Forskaren har en forforstaelse, det vill saga kunskaper, tankar och
kanslor fran tidigare erfarenheter. Forforstéelse anvdnder hermeneutikerna niar de
narmar sig forskningsobjektet och ser detta som en tillgdng da de forsoker uppfatta
helheten i forskningsproblemet.® Hermeneutikerna anser att personliga erfarenheter
ar nodvandiga for att uppna vetenskaplig kunskap, dessa gor det mojligt att bedriva

® Lundahl & Skarvad, 1999

* Patel & Davidsson, 1991

5 Eriksson & Wiedersheim-Paul, 2001
® Lundahl & Skarvad, 1999
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en subjektiv forskning. Forskaren kan 6ka sin trovardighet genom att redovisa sina
syften och perspektiv kring verklighet och vald forskningsmetodik.” Forskaren
pendlar mellan att inta objektets och subjektets synvinkel genom att stélla sig sjalv
som subjekt.’®

2.2 Induktion, deduktion och abduktion

I huvudsak finns det tva angreppssétt for att samla in data och utveckla kunskap,
induktion och deduktion. En kombination av dessa tva angreppssatt férekommer,
denna kallas abduktion. Ansatserna &r varianter pd hur forfattaren av rapporten
forhaller sig till teori och empiri.*!

Ett induktivt forhallningssétt innebar att forskaren studerar forskningsobjektet utan
att forst ha forankrat undersokningen i en tidigare vedertagen teori. Utifran den
insamlade empirin formuleras en teori. Eftersom allting grundas pa empiri utifran
specifika handelser finns en osékerhet med forhallningssattet da den formulerade
teorins generaliserbarhet &r oklar.*

Da forskaren arbetar deduktivt utgar forskaren fran allmanna principer och befintliga
teorier och drar slutsatser om enskilda foreteelser, det vill s&ga att forskaren foljer
bevisandets vdg. Ur befintlig teori harleds hypoteser, vilka sedan prévas empiriskt i
det aktuella fallet.®

Det finns ytterligare en ansats som kombinerar induktion och deduktion, denna ansats
kallas abduktion och ar vanlig vid fallstudier. Ett enskilt fall tolkas med hypotetiskt
Overgripande monster. Tolkningens riktighet undersoks darefter genom nya
iakttagelser. Empirin utvecklas och samtidigt forfinas &ven teorin ndr ytterligare
forstaelse har tillgodogjorts. Abduktionen utgar fran empiriska fakta men utnyttjar
anda teoretiska kunskaper. Empirin kan kombineras med tidigare teori vilket fungerar
som inspirationskélla och kan bidra till forstaelse samt upptackt av mdnster.
Varvning mellan teori och empiri, som bada omtolkas utifran varandra, sker under
forskningsprocessen. Detta leder till att abduktionen inte &r ensidig sdsom induktion
och deduktion.™

2.3 Kvalitativ och kvantitativ metod

Beteckningarna kvalitativ och kvantitativ metod syftar pa hur insamling, bearbetning
och analys av insamlad information genomfors.*®

® Svenning, 1997

0 patel & Davidsson, 1991

11 Alvesson & Skoldberg, 1994
12 patel & Davidsson, 1991
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Den kvalitativa forskningen utgdr fran att varje foreteelse bestdr av en unik
kombination av egenskaper, darfér kan den inte matas eller vagas. Nagon objektiv
kunskap finns inte, kunskap kan samlas in och tolkas pa olika satt, vilket ger en
subjektiv verklighet.® Detta stimmer in pd& den hermeneutiska vetenskapliga
utgangspunkten. Forskare som tillampar kvalitativa tillvidgagangssatt anvander sig av
verbala analysmetoder. Undersdkningens studieobjekt &r individer eller grupper av
individer och deras omgivning. Syftet ar att beskriva, analysera och forsta beteendet
hos enskilda manniskor eller grupper med utgdngspunkt fran dem som studeras.
Kannetecknet for kvalitativa undersékningar ar att undersokaren forsoker forstd hur
manniskor upplever sig sjalva, sin tillvara och sin omgivning.’

Kvantitativa undersokningar gar ut pa att mata och passar darfor ihop med det
positivistiska synsattet. Méatningarna anvands till att beskriva eller forklara en mer
eller mindre objektiv verklighet som ar skild fran manniskan. Resultaten testas under
objektiva omstandigheter genom att stalla upp teorier eller antaganden. Malet ar att
hitta generella principer eller lagar som klarlagger omvarlden. Matematik och
statistik ar hjalpmedel till kvantitativ forskning for att mata och kvantifiera. Den
kvantitaiiava metoden bor kunna genomforas vid ett senare tillfalle och da ge liknande
resultat.

2.4 Primir- och sekundiardatal®

Som priméardata raknas data forskaren sjalv samlat in for de omraden som &r avsedda
att undersokas. Informationen kan fas fran enskilda ménniskor eller grupper av
manniskor, antingen genom direkta observationer eller genom fragestéllningar inom
intresscomradet.  Dessa  metoder  kallas  observationsmetoden  respektive
fragemetoden.

Sekundardata bestar bland annat av befintlig statistik, tidigare gjorda undersékningar
och dokument. Manga unders6kningar preciseras pa ett sadant satt att exakta
definitioner, bortfall i datainsamlingen eller hur insamlad data ar bearbetad inte klart
kan avlasas. Brister kan leda till svarigheter att vardera kvaliteten och
anvandbarheten hos sekundérdata eftersom materialet inte &r anpassat for de
fragestéllningar som undersékningen beror.

2.5 Fallstudie

En fallstudie ar en undersokning som endast infattar ett eller ett fatal fall vilka
studeras mer detaljerat. Med fall menas exempelvis en individ, en grupp eller en
organisation.?® Fallstudier ar att féredra vid undersékning av aktuella eller nutida
skeenden eftersom de innefattar tva tekniker, direkta observationer och systematiska

16 Andersen, 1994

17 Lundahl & Skarvad, 1999
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intervjuer. Det ar vanligt att tillampa fallstudier nar ett fenomen ska forstas pa djupet
och i sitt sammanhang. Dess unika styrka ar férmagan att hantera manga olika typer
av empiriskt material s&som dokument, intervjuer och observationer.? Ansatsen ger
mojlighet att f6lja de studerade fallen 6ver en langre period och att underséka manga
foreteelser. Vid en fallstudie ar intresset riktat mot detaljerade och mangsidiga
beskrivningar av det enskilda fallet. Forskningsfragans formulering har betydelse och
fallstudien lampar sig nar fragestallningen innehéller hur och varfor. Det finns tva
olika aspekter pé fallstudier; den ena gar ut pa att fallet ska kunna bidra till allménna
lagar, den andra ser fallet som ett unikt fenomen eller en engangsforeteelse.
Fallstudier ar vanligt forekommande vid kvalitativ forskning eftersom den bygger pa
béde kvalitativ och kvantitativ datainsamling.?

2.6 Praktiskt tillvigagangssitt

For att fa fragestallningar besvarade finns det olika satt att samla information. Det
finns olika tekniker, till exempel dokument, observationer, intervjuer och enkéter.
Ingen teknik &r generellt battre 4n nagon annan, valet av teknik paverkas av vad som
ger bést svar pa den aktuella fragestallningen i forhallande till vilken tid och vilka
medel som stér till férfogande.”®

2.6.1 Dokument?*

Beteckningen dokument har traditionellt anvants for sadan information som
nedtecknats eller tryckts, exempel pa dokument ar hemsidor, arsrapporter, trycksaker
och datafiler. Dokument &r en informationskélla som réknas till sekundérdata och kan
anvandas for att besvara olika fragestallningar kring individers upplevelser eller
ndgot skeende. Vid val av dokument ar det viktigt att skilja pa offentliga och inte
offentliga dokument, all tillgodogjord information kan inte publiceras om
dokumenten inte ar offentliga. En avvagning ligger dven i hur stor betydelse
dokumentstudier ska fa vid materialinsamlandet. Fordelningen kan géras utifran
problemstallningen samt hur 1ang tid det finns till att samla och analysera materialet.
Det ar viktigt att inte negligera material som talar emot teorierna i uppsatsen annars
kan en falsk bild skapas. Val av dokument bor ske s att fragestallningen bli belyst ur
flera synvinklar.

2.6.2 Forklarande intervjuer?

En sorts intervju ar den forklarande intervjun, vilken kénnetecknas av att den ska
generera kunskap om obekanta omrdden eller sddana omraden det endast finns
bristfallig information om. Den forklarande intervjun kan ligga till grund for bade
kvalitativa och kvantitativa undersdkningar. Till de férklarande intervjuerna raknas
de personliga intervjuerna. Den forklarande intervjun kan utnyttjas i inledningsskedet

2L Merriam, 1994

22 |_undahl & Skarvad, 1999
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av undersokningen da problemstéllningen inte ar faststalld. Den kan ocksa fungera
som en del av forstaelseanalysen som kan anvédndas for att skapa teorier, samt ligga
till grund for fortsatta kvantitativa eller kvalitativa studier.

2.6.3 Standardiserade eller icke-standardiserade intervjuer2t

Intervjuer med fardiga fragor kallas standardiserade. Det finns olika grader av
standardisering. Vid hog grad av standardisering &ar saval fragorna som
ordningsféljden pa fragorna bestamda pa forhand. Denna intervjuform ar lamplig nar
en speciell fragestallning ska utvédrderas utifran ett flertal respondenter. Icke-
standardiserade intervjuer karaktériseras av informella intervjuer vilka utgérs av
samtal. Den intervjuade talar fritt och intervjuaren har mojlighet att stalla foljdfragor
sa att informationshehovet tiacks in. Den har formen &ar mer flexibel och
situationsanpassad &n den standardiserade. Vid en semistandardiserad intervju stélls
forbestamda fragor men foljdfragor kan stéllas fritt utifran respondentens svar. Val
av standardiserad eller icke-standardiserad intervju beror pa hur data ska anvéndas;
den icke-standardiserade ger mer nyansrikedom och kvalitativa resultat, medan den
standardiserade &r enklare att kvantifiera.

2.6.4 Strukturerade eller fria intervjuer?”

Vid en strukturerad intervju har respondenten pa forhand bestimda svar att valja
mellan. Intervjun 4ar informationsinriktad och fokuserad. Intervjuer da den
intervjuade sjalv har méjlighet att formulera sina svar kallas fria intervjuer. De fria
intervjuerna &r bredare och har till syfte att fanga bade asikter, tankar och
vérderingar, saval som rena fakta. Vid kvalitativa undersékningar &r de fria
intervjuerna betydande. De strukturerade intervjuerna anvénds vid bade kvantitativa
och kvalitativa undersékningar.

2.6.5 Observationer

Observationer raknas i vardagslivet till att vara det framsta medlet fér att anskaffa
information om omvarlden, men ar ocksa en vetenskaplig teknik for att samla fakta.
Observationen maste vara systematiskt planerad och informationen bor registreras
metodiskt. De kan anvéndas for att komplettera information som har samlats in med
andra tekniker och kan genomfdras pd olika satt. Det kan i forvag bestimmas vilka
beteenden och skeden som ska observeras, utifran dem kan ett observationsschema
arbetas fram. Detta kallas en strukturerad observation. Den strukturerade
observationen forutsatter att problemet ar s& vl preciserat att det i huvudsak ar givet
vilka situationer och vilka beteenden som ska ingd i observationen. Den
ostrukturerade observationen anvands ofta i kartliggande syfte for att s& mycket
information som majligt kring ett visst problemomréde ska kunna inhdmtas.?® Det
finns &ven principer daremellan, men strukturerade och ostrukturerade observationer
kan ses som huvudlinjer. Deltagande observationer kallas ofta for faltarbete vilket

% | undahl & Skarvad, 1999
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innebdr att forskaren tar sig till en plats, ett program eller en miljé dar det som ar av
intresse observeras. Efter tillfalliga besok pa faltet kommer en mer intensiv period av
datainsamling. Om observationen varit lyckad eller ej beror pa forskarens
skicklighet. Pa grund av att det & manniskor som observeras maste observatoren vara
receptiv for att kunna uppfatta outsagd information. Observatdren maste ocksa hélla
sig objektiv, annars finns det risk for att den insamlade informationen ger en felaktig
bild av situationen.?

2.7 Trovardighet

Att inhamta information om saker och ting &r nagot som gors dagligen. All forskning
syftar till att producera giltiga och hallbara resultat pa ett godtagbart satt.
Datainsamling innebar nagon form av maétning. Vid matning uppstar fragor om
maétningens relevans, det vill sdga validitet, reliabilitet och objektivitet.

2.7.1 Validitet och reliabilitet

Validitet har att géra med huruvida matmetoden verkligen mater den egenskap som
avses att bli matt. Svarigheten med validitet ar att det & omdjligt att med sakerhet
bestamma om en matmetod &r valid eller inte.* Det ska finnas en éverensstammelse
mellan teoretiska och empiriska begrepp utan systematiska matfel. Det bor dven
finnas en samstammighet mellan vad forskningen utgér ifran, vad som soks och vad
som erhélls.®

Reliabilitet beskriver mitmetodens formaga att motstd slumpinflytanden. Med hog
reliabilitet menas att resultaten fran en specifik matning inte ska variera fran gang till
gang. Skulle resultaten forandras kraftigt mellan olika métningar ar reliabiliteten
14g.% En undersodkning med god reliabilitet kannetecknas av att sjalva matningen inte
forandras beroende pa vem som utfér matningen eller de omstandigheter under vilka
den sker. Om en undersokning har god reliabilitet blir inte matningen péverkad av
tillfalligheter, slumpen har liten inverkan.®

Det gar inte bara att koncentrera sig pa validitet och forsumma reliabilitet, inte heller
kan det enbart fokuseras pa reliabilitet och negligera validitet. Patel & Davidsson har
formulerat foljande tre regler:*

e Hog reliabilitet ar ingen garanti for hég validitet.
e Lag reliabilitet ger 13g validitet.
e Fullstandig reliabilitet ar en forutsattning for fullstandig validitet.

2 Merriam, 1994

%0 | ekvall & Wahlbin, 1979
% Lundahl & Skarvad, 1999
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% patel & Davidsson, 1991
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En forutsattning for validitet &r reliabilitet. Skulle ett matinstrument anvéandas
slarvigt eller felaktigt resultatet vardeldst. For att 6ka reliabiliteten kan hjalp tas fran
olika standardiseringsforfarande for att sakerstalla att matningen genomfors pa ett s
identiskt satt som majligt. Slumpen fér aldrig inverka pd matningarna.®

2.7.2  Objektivitet’

Forskaren boér vara medveten om hur perspektivval och vérderingar styr
problemformulering, angreppsmetod och slutsatsdragande. En strévan efter att arligt
aterge perspektivval och vérderingar ska genomsyra planering och genomférande av
utredningsprocessen.

Enligt Lundahl & Skarvad finns det tre huvudstandpunkter betraffande objektivitet:

Fullstandig objektivitet & mojlig och bor efterstravas.
Fullstdandig objektivitet ar inte mojlig, men storsta mojliga saklighet bor
efterstravas. Saklighet innebdr bland annat att utredaren bér redovisa sina
antaganden och perspektiv 6ppet och tydligt.

e Medveten subjektivitet ar forsvarbart i samhéllsvetenskapliga sammanhang
eftersom det enligt detta synsétt ar omdjligt att skilja mellan det subjektiva
och det objektiva.

Den andra standpunkten ar den som dominerar i forskningsvarlden. Objektivitet och
saklighet kan uppnas genom att sambandet mellan perspektiv, metod och resultat
redovisas. Antagande och utgangspunkter som styrt undersokningen maste ocksa
klargoras.

For Lundahl & Skérvad innebér objektivitet:

Skilj pa fakta och varderingar
Opartiskhet
Forutsattningsloshet
Mangsidighet

Fullstandighet
Intersubjektivitet

For att bedriva objektiv forskning ar det viktigt att ta alla ovanstdende aspekter i
beaktande. Forskaren bor ocksa forklara hur perspektiven uppmarksammats, sa att en
utomstaende betraktare kan folja resonemanget och sjalv bilda sig en uppfattning om
forskningen varit objektiv eller inte.

% |_undahl & Skarvad, 1999
% Ibid
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2.8 Metodiska tillimpningar i uppsatsen

Vi ser svérigheter i att inta ett strikt positivistiskt eller hermeneutiskt vetenskapligt
forhdllningssatt. Var syn p& verkligheten ar praglad av var egen forforstdelse och
vara varderingar. Trots detta fargas inte arbetet helt av vara egna uppfattningar och
fordomar. Positivismen och hermeneutiken &r tva ytterligheter och vi har for avsikt
att ligga nagonstans daremellan. Var ambition ar att aterge en sd korrekt bild som
mojligt av objektet for vara studier. Vid sammanstallning av numerisk data har ett
positivistiskt  forhallningssatt tillampats. Vi har anvant oss av Kkvantitativa
undersdkningar, vilka har gjorts i form av nyckeltalsstudier vid undersékning av
dokument. Analyserna som har kommit till stand utifran kvantitativ data ligger till
grund for véra slutsatser. Det hermeneutiska synsattet har anvants da vi forsokt skapa
o0ss en helhetsbild av uppdraget, eftersom hermeneutikens huvudsyfte ar att tolka och
forstd. Den kvalitativa metoden anvands framst i form av intervjuer for att belysa
situationen pa foretaget utifran alla parters synvinklar. Detta gor vi genom att samla
in information fran de olika parterna for att sedan tolka den insamlade kunskapen.
Tolkningarna har gjorts kvalitativt.

2.8.1 Ansats och ambitionsniva

ANALYS
KUNSKAP

[ S

Utvardering

Féréandring

Normativ
teoribildande

AVAWAN

Prediktiv

forutsagelse >

Forklarande
orsak/verkan

Deskriptiv
beskrivande

Explorativ
( kartlaggning

Figur 2.1 Beskrivning av var ansats och ambitionsniva.
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Det ar svart att ha en helt induktiv eller deduktiv ansats. Det induktiva
forhallningssattet kan vara olampligt att anvanda eftersom det ar problematiskt att
samla in data forutsattningslost utan att det bestdams av férhandsuppfattningar. Vid
utgangspunkt fran teorier, som i den deduktiva ansatsen, ar risken att problem som
stammer in pa teorierna eftersoks och helhetsbilden gar férlorad.

Utifran véra forkunskaper om amnet pabdrjade vi teoriinsamlandet. De tillgodogjorda
teorierna gav oss infallsvinklar pa vilka empiriska studier som skulle utféras. Dessa i
sin tur genererade uppslag till ytterligare teori som ledde till férutsdgelser och
hypoteser. Vi varvar teoriinsamling med empiriska analyser. Vart arbetssatt praglas
av abduktiv karaktar, eftersom detta passar bast in pa var utformning av arbetet. Ju
mer teorier och empiri som tillgodogors desto hogre upp pa ambitionsstegen hamnar
vi. Vi analyserar kontinuerligt insamlad kunskap, vilket slutligen resulterar i en
fardig uppsats. Var malsattning ar att komma upp till den prediktiva nivan. Vi vill
med vart examensarbete kunna forutsaga vilka forandringar Presona ska vidta for att
forbattringar ska ske. Var ansats och arbetsgang askadliggors i figur 2.1.

2.8.2 Datainsamling

Fallstudier erbjuder mojlighet att ga in pa djupet och se hur olika delar samverkar. Vi
har valt att anvdnda oss av denna metod for att fa en helhetsbild, bade av var
uppdragsgivare och av dess underleverantdrer. Presona utgor for oss ett fall dar vi
studerar foretagets logistiska problem i allménhet. Underleverantérerna ar fall dar
relationen och kommunikationen med Presona studeras i synnerhet. Vi har studerat
fallen med utgangspunkt fran bade Presonas och deras underleverantorers
intresseomraden, vilket ger en helhetssyn. Leverantérerna har valts utifran
tillganglighetssynpunkt och betydelse, dar vi etablerat sadana kontakter att vi kan
komma tillbaka for att komplettera vara uppgifter och ga djupare in pa intressanta
fragestallningar. Denna metod har vi é&ven tillampat internt pa Presona.
Semistandardiserade intervjuer har anvants for att géra oss bekanta med Presonas
verksamhet.

Examensarbetet inleddes med studier av sekundéardata, sasom Internet och litteratur,
for att starka vara grundlaggande kunskaper om amnet och féretaget. Sekundérdata
har &ven anvénts vid analys av nyckeltal. Primérdata i form av intervjuer och
observationer har anvants i ett senare skede for att erhalla djupare kunskaper om
Presona. Emellertid &r det svart att till hundra procent definiera gransen mellan
primér- och sekundérdata. Till exempel kan intervjuer upplevas som primérdata dven
om respondenten kan ha fatt informationen i andrahand, vilket da skulle innebéra att
insamlad data skulle raknas som sekundérdata.

For att utoka vara kunskaper om Presona anvande vi oss av forklarande intervjuer. Vi
forberedde inga fragor utan lat den intervjuade fritt berdtta om sina arbetsuppgifter,
sa kallade semistandardiserad intervju. Vi ansdg att detta var det basta sattet da vi
menade att vi inte hade tillrackligt med kunskap for att kunna stalla specifika fragor.
Omradena som vi velat bli bekanta med é&r rollerna avdelningarna har i
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organisationen, hur de samverkar med varandra och vilka uppgifter de har.
Intervjuerna var fria vilket innebar att vi ej hade fardiga svar pa fragorna.
Intervjuerna tog sig form av samtal dar foljdfragor stalldes pa ett naturligt satt.
Utifran de forklarande intervjuerna har ytterligare fragor vackts, darfor har vi foljt
upp med ytterligare samtal som &ven de hade formen av semistandardiserade, fria
intervjuer. Vi valde i utgdngslaget att intervjua de personer som hade en
overgripande blick inom respektive avdelning pa foretaget. Foljdintervjuerna
koncentrerades till de avdelningar som besatt den kompetens vilken vi ansag vara
signifikant for var undersokning.

Intervjuerna med leverantérerna var standardiserade och fria. Vi skickade i forvédg ut
ett frageformular, bilaga 1, sa att foretagen hade mojlighet att forbereda sig och vid
behov tillfrdga personer med olika kompetenser. Darefter genomforde vi intervjuerna
antingen hos foretaget eller via hogtalartelefon. Foljdfragor, bilaga 2, skickades ut da
en fordjupning behovdes. Tillvagagangssattet var samma som vid forsta intervjun.

Vi har via e-mail intervjuat en konsult frdn Info Struct AB som séljer Presonas
affarssystem Hybron. Vi tog initiativen till intervjuerna da vi ville verifiera att véara
forslag skulle vara genomforbara. Vi har inte gatt in pa djupet hur de tekniska
lI6sningarna skulle se ut.

For att fa feedback pa vara tankar och idéer ordnade vi ett mote pa Presona dar vi
presenterade vara forslag for representanter fran de berérda avdelningarna.
Diskussionsmotet fortlopte véal och vi mottog anvandbar kritik. Motet resulterade
aven i att en betydelsefull diskussion kom igdng avdelningsrepresentanterna
sinsemellan.

2.8.3 Trovardighet

Det ar svart att sakerstalla hog validitet. Vi vill ge en s& korrekt bild av Presona som
mojligt genom att intervjua personer pa foretaget. | egenskap av anstillda har
intervjupersonerna tagit del av foretagskulturen och déarmed utgdr de en del av
foretaget. Darfor kan deras perspektiv ifragasattas, bilden de ger av foretaget praglas
av den funktion de har pa Presona. Denna problematik har vi férsokt undvika genom
att frga olika personer med skiftande ansvarsomraden. Svaren har vi tolkat utifran
de roller som respondenterna har. Intervjun som metodform kan godra att
respondenterna i viss utstrackning kan kanna sig tvingade att svara pa ett satt som
personerna i fraga tror att vi vill hora, vilket kan forsamra validiteten. Validiteten
vad galler leverantdrerna bor ifragasattas da de har incitament att satta sig sjalv i
battre dager, darfor beaktar vi att uppgifter fran leverantérerna kan vara missvisande.
Den intervjuade kan vilja skapa forédndring eller skydda sig mot forandring.

Vi vill, i vara matningar, forhindra slumpinflytande i form av variationer sa att vi
uppnar god reliabilitet. Genom att utfora foljdintervjuer samt att intervjua ett flertal
personer inom foretaget motverkar vi att tillfalligheter, sasom stress och trétthet, far
betydelse. Intervjuerna har &gt rum i respondenternas arbetsmiljo vilket kan bidra till
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att respondenterna kanner sig bekvdm med situationen. Uppgifterna fran olika
intervjuer jamférs med varandra for att vi skulle kunna avgéra vad som é&r
tillforlitligt. Vid anvandning av icke-strukturerade och fria intervjuer har vi férsokt
att inte pdverka respondenterna att svara pa ett visst satt, vilket leder till en okad
reliabilitet.

Att halla sig helt objektiv ar om6jligt och det ar heller inte var avsikt. Vi ar medvetna
om att det finns osakerheter i informationsanskaffande och ar oppet kritiska till véara
kallor. Likasd efterstravas saklighet, och vi redovisar vara tillvadgagangssitt,
antaganden och perspektiv, darfor ar det upp till lasaren att avgdra hur trovardig
uppsatsen ar. Vid analys av intervjumaterial skiljer vi medvetet pa fakta och
varderingar i s& stor utstrackning som mojligt. Som utomstaende betraktare kan vi
forhalla oss opartiska i relation till de anstallda pa foretaget. Trots detta ar vi fargade
av vara uppdragsgivare och deras syn pa situationen, vi kan darfor inte studera
problemen totalt forutsattningslost. Eftersom vi har detta i atanke, samt vetskap om
att vi bar med oss forkunskaper som préglar vart tankande, kan vi medvetet arbeta for
en mangsidighet i beaktandet av fragestallningarna. Det finns en svaghet i att endast
intervjua de personer med o&vergripande blick da de har resultatansvar. P&
avdelningar som &r angelagna for vart amnesomrade, har vi darfor valt att intervjua
en storre urvalsgrupp for att fa en fullstandig bild.

For att erhalla hogre trovardighet valde vi att vara tva vid intervjutillfallena for att sa
mycket information som mojligt skulle uppfattas. Vi har bada fort noggranna
anteckningar under intervjuerna, vilka renskrevs direkt efter intervjutillfallet, for att
inte g& miste om nyanser och subtila signaler som fangats upp. Resultaten
nedtecknades individuellt for att sedan sammanstallas. Vid olika uppfattning eller vid
oklarheter gick vi tillbaka till respondenten for vytterligare information. DA
information tas fran dokument finns en risk fér misstolkningar och felkallor eftersom
ursprungets tillforlitlighet inte kan kontrolleras. Information som ar tagen utifran
dokument har vi verifierat med hjélp av anstillda pa Presona.

En begransning finns i att endast tre leverantdrer har valts ut som pilotfall. Dessa
leverantorer ar typiska for Presona, men en total generalisering pa ett hundratal
leverantorer ar vanskligt. Detta &r heller inte syftet med uppsatsen. Det ar
ofrankomligt att undvika att uppsatsen i viss man blir fargad av de tre
pilotleverantdrerna.

Vid framtagning av diagram har data fran ar 2004 anvéants for att ge en fullstandig
bild over ett helt kalenderdr. Siffrorna kan vara ndgot missvisande eftersom
forandringar under ar 2005 ej fangats upp. Detta paverkar dock inte oss namnvart
eftersom vi vill ta fram generella siffror for Presonas affarsverksamhet, nagra storre
forandringar mellan &r 2004 och &r 2005 har inte intraffat. En av vdra
pilotleverantorer har fatt en dkad roll under ar 2005, vilket inte tas upp i statistiken
fran ar 2004,

% Interna dokument
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Under uppsatsen utformning har vi anvént oss av sekretesshelagda dokument. Arbetet
med uppsatsen har inte begransats daremot blir det svarare for utomstdende att
kontrollera alla kallor. Detta ar en svaghet som kan paverka uppsatsens trovardighet,
vi har trots det valt att presentera resultaten grundade pé uppgifterna eftersom
vardena &r intressant for uppsatsen.

Vi ar medvetna om att trovardigheten kan ifrdgasattas med avseende pd att en del
litteratur kan tyckas vara foraldrad. Den é&ldre litteraturen vi valt berér sddana
omraden dar vi inte sett ndgon banbrytande utveckling. Inom omraden dar
utvecklingen varit mer pataglig har aktuell litteratur anskaffats.
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3 TEORI

Teorikapitlet behandlar vasentliga teorier utifrdn problembeskrivningen. Teorierna
och problembeskrivningen ligger till grund for projektets empiriinsamling, analys-
och slutsatsutformning. Kapitlet har vuxit fram efterhand som empiri har
tillgodogjorts. Insikter om vilka teorier som varit lampliga har successivt
tydliggjorts. Teorierna berér omréden inom logistik och produktionsekonomi.
Inledningsvis beskrivs férsorjningskedjan, processynsattet och en forklaring till
processkartlaggning presenteras. Darefter introduceras det resurssnala tankandet
med begrepp sdsom Just In Time och Pareto-diagram. Kapitlet fortsatter med en
beskrivning av inkdp och lagerstyrning, for att slutligen behandla teorier som beror
kvalitet.

Naringslivet star infor standiga utmaningar, verksamheter méste anpassas och
effektiviseras. Utmaningarna kan bero pa olika faktorer som exempelvis en héardare
konkurrens pd en allt mer global marknad, att konkurrenterna erbjuder nya produkter
eller tjanster, att det ar svart att rekrytera personal till verksamheten eller att nya
foretag eller foretagskombinationer dyker upp p& marknaden. For att vara
framgangsrik p&d marknaden kravs det att organisationer standigt foérandras och
utvecklas.

3.1 Forsorjningskedjan

En integrerad forsorjningskedja beskrivs generellt som foretag vilka jobbar néara
tillsammans, fran ramaterial till slutkund. Forsorjningskedjan inkluderar allt frén
transporter och lagerlokaler till aterforsdljare och kunder. Den innehdller alla
processer som behovs for att uppné kundtillfredsstallelse. Kunden ska vara en
integrerad del av forsorjningskedjan. En forsorjningskedja ska vara dynamisk och
involvera ett konstant flode av information, produkter och tillgdngar mellan olika
nivaer i bada riktningar. Termen forsorjningskedjan innefattar dven att en aktor ar
involverad i varje del. | verkligheten tar tillverkarna emot material fran flera
underleverantérer och forsorjer flera distributorer, vilket kan beskrivas som ett
natverk. En typisk forsérjningskedja innefattar en variation av steg. Enligt Chopra
och Meindl bestér férsorjningskedjan av féljande steg:*®

e Kunder

e Aterforsaljare

e Distributorer

e Tillverkare

e Réamaterialleverantorer

% Chopra & Meindl, 2004
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Foretag letar standigt efter nya utmaningar och roér sig mot nya konstellationer av
néra koordinerade och samverkande nétverk, vilka konkurrerar mot andra natverk.
Fokus ligger pa ledningen vilken engagerar andra firmor som partners i ledande
relationer for att genomfora de nodvandiga aktiviteterna for att na upp till uppstallda
mal. Denna atgard ar inte bara nédvandig for att vixa utan aven for att kunna halla
sig kvar pd marknaden och mota konkurrenter. Inget foretag kan ensamt mota
marknadens krav med hardnande konkurrensen och snabbt foranderlig teknologi.*

3.2 Processer

Ett satt att basera verksamheten pa ar att tdnka processorienterat. Organisationer och
verksamheter kan ses som processer dar malen ar att producera produkter eller
tjanster som skall tillfredstalla kunderna.”’ For att kunna férandra organisationen och
dess omvarld bor forstaelse och acceptans for forandringen skapas. De begrepp som
ar viktiga att arbeta med och ta i beaktande vid ett processorienterat synsétt &r
helhetss431/n, kundfokus, medarbetarfokus, strategi, flexibilitet, effektivitet, métning
och tid.

3.2.1 Processynsitt

Ett holistiskt synsatt ar vasentligt vid processtankandet. Det &r viktigt att ha en
helhetssyn over alla aktiviteter, i hela forsérjningskedjan, eftersom en &versiktlig
bild minskar risken fér suboptimering. Suboptimering kan bli en féljd om arbetet
effektiviseras och optimeras i de enskilda funktionerna, som &r en fara vid
traditionellt funktionstankande.*?

Genom att sdtta kunden i centrum och arbeta tillsammans, finns det férutsattningar
for att leverantéren och kunden gemensamt ska komma fram till vilken som &r den
basta l6sningen fér en valfungerande process genom hela forsoérjningskedjan. For att
uppna lojalitet och en win-win situation &r det viktigt att kunden ses som en partner.
Nar arbete med kunden utférs ar det mer sannolikt att kundens behov och problem
satts i centrum snarare an leverantdrens produktkunnande och tjansteutbud. En
process bor borja med kundens behov och sluta med en tillfredsstalld kund.*”® Fér att
mata och uppna kundvérde finns det tvd kompletterande ansatser som kan anvandas.
Den forsta ansatsen forsoker identifiera det vdrdet som kunden fér ut av foretagets
service och produkter. Den andra ansatsen mater vardet som kunden bidrar med till
organisationen, detta kan anvandas till grund fér exempelvis marknadskampanjer.**

Processer kan brytas ner i mindre delprocesser, men dven ses som en del i storre
processer, vilket innebar att det finns olika detaljnivéer p& processerna. Antalet

¥ Schary & Skjstt-Larsen, 2001
0 Bergman & Klefsjo, 1991

1 |_jungberg & Larsson, 2001
2 |bid

* Ibid

“ Evans, 2002

18



Teori

nivaer hos en organisation beror pa storlek och syfte med kartlaggningen. Ljungberg
och Larsson definierar processen med fem nyckelord, vilka ar relaterade till
processens grundldggande Kkaraktaristik och kan betecknas som processens
komponenter, se figur 3.1.%

e Objekt in: Det som startar processen. Utan ett objekt in kan
processen/delprocessen/aktiviteten inte pabdrjas.

e Aktivitet: Den verksamhet som foradlar objekt in eller annan input.
e Resurser: Vad som behdvs for att aktiviteten ska kunna utfdras.
e Information: Det som stddjer eller styr processen.
e Objekt ut: Transformationens resultat och objekt in for nasta aktivitet i
processen.
Information
Objekt in ! ! Objekt ut
; Aktivitet :
i Resurser i

Figur 3.1 Processens komponenter.*®

3.2.2 Kundfokus

Ett foretag saljer inte en produkt, utan en I6sning pa kundens problem. Med detta
menas att en kunds behov kan forklaras som avsaknad av nagot. Kunden soker en
produkt som kan técka behovet och letar efter ett foretags produkt eller tjénst vilken
kan eliminera kundens saknad. Kundbehovet kan besta bade av en fysisk vara och av
en tjanst. Det ar inte bara kvaliteten pa varan som har betydelse, &ven
tjanstekvaliteten &r viktig.*’

Kundtillfredsstallelse kan sdgas vara ett matt pa hur kunden upplever tjanstekvalitet.
Att erhalla ett objektivt matt pa kundtillfredsstallelse ar svart. Genom att betrakta
formagan att tillfredstdlla behov och forvantningar hos en kund méts kvaliteten hos
en produkt eller en tjanst. Vid fokusering pa att tillfredstalla kunden &r det lattare att

* | jungberg & Larsson, 2001
“ |bid
47 Ibid
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uppmarksamma forandringar i behoven. Kundleverantérsrelationen maste hallas aktiv
da standiga forbattringar och stark konkurrens fortgar. Hur kundtillfredsstallelse
uppnas ar ett viktigt konkurrensmedel som bér hallas dolt for konkurrenterna. En
forbattrad kvalitet kan enligt Bergman och Klefsjo paverka lonsamheten pa méanga
satt. Den ger bland annat

en battre position pd marknaden

kortare ledtider

forutsattningar for kapitalrationaliseringar
minskade kassations- och omarbetningskostnader
hégre produktivitet.*®

Nar den fysiska varan eller tjansten levererats, ar det viktigt att inte slappa kunden
utan att erbjuda service och ytterligare hjalp. Att erbjuda service forstarker
organisationens goodwill och okar chanserna att f4 en ndéjd och aterkommande
kund.*

3.2.3 Helhetssynsatt>

Helheten utgor en viktig roll och det ar darfor viktigt att ta tillvara pa den enskilde
medarbetarens fulla kompetens, kreativitet och initiativformaga. Medarbetaren bor
ges mojlighet till forstaelse for det totala sammanhanget, sa att organisations mal blir
tydliga. Forstdelse for helheten kan ge Okat engagemang for radande
organisationsform samt bidrar till att suboptimering undviks. Strategier ar nagot de
flesta foretag har, &ven om de inte alltid ar uttalade. Genom att bryta ner strategin i
operationella mél och handlingsplaner for verksamhetens olika processer och
organisatoriska enheter, blir det enklare att f6lja en gemensam strategi och uppna
dvergripande mal. Det ar vésentligt att organisationen ar flexibel och snabbt anpassas
till nya férutsattningar och krav, detta ska ske till en rimlig kostnad utan
extraresurser.

For att kunna avgdra om en process ar effektiv, ar det nédvandigt att kanna till
resursatgangen. Resurser kan ses som ekonomiska kostnader i form av tid, personal
och system. Om en process ar effektiv utfors inte aktiviteterna flera ganger,
aktiviteterna ska skapa vérde for kunden samt komma i ratt ordning. Utbyte av
information eller kommunikation mellan hierarkiska avdelningar i en organisation
kan leda till tidskrdvande aktiviteter. Dessutom finns risk for att information
forvanskas da den passerar flera led. Nar reaktionen pa informationen gar samma vag
tillbaka uppstar ytterligare osakerhet. Begreppet tid innefattar ett antal olika
aspekter, till exempel snabbhet, rattfardighet och ledtid. Betydelsen av ledtiden &r
stor.

“ Bergman & Klefsjo, 1991
* Ibid
% |jungberg & Larsson, 2001
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3.2.4 Identifiering och kartliggning av processer

For att kunna styra och utveckla verksamhetens processer, bdr processerna
definieras. En forutsattning for ett framgangsrikt utvecklingsarbete ar att ett stort
antal personer i organisationen val kanner till och forstar processen. Det finns tre
olika processtyper att identifiera enligt Ljungberg och Larsson:

e Huvudprocesser
e Stddprocesser
e Ledningsprocesser

Huvudprocesserna beskriver syftet med verksamheten pa en hog generaliseringsniva,
det vill s&ga processerna &r dvergripande. Genom att studera dessa skapas en
éversiktlig bild av verksamheten och forstaelse for de viktigaste delarna erhalls. For
att organisationen som helhet ska fungera bra behdvs stédprocesser. Stédprocesserna
ska inte betecknas som kritiska for foretagets framgang. Ledningsprocesser ar de
processer som behdvs for att styra och koordinera verksamheten. Enligt Ljungberg
och Larsson &r:*

”En process ar ett repetitivt anvant natverk av i ordningen lankade aktiviteter som
anvander information och resurser for att transformera ’objekt in” till ’objekt ut”,
fran identifiering till tillfredstallelse av kundens behov.”

Enligt Hammer finns det fyra grundregler for ett foretag:>

Ett foretags uppgift ar att skapa varde for sina kunder.

Det ar foretagets processer som skapar varde for dess kunder.

Framgang i naringslivet kraver effektiva processer.

Sarklassiga processresultat erhalls nar man har en sarklassig process, ratt
personer som utfér den och rétt miljo for dem att arbeta i.

Processkartlaggning visar pa ett enkelt och Overskadligt satt hur personer och
aktiviteter &r relaterade till varandra och hur de samverkar for att skapa vérde for
kunden. Kunden ingar naturligt i beskrivningen av verksamheten. For att férmedla
processernas utseende ritas kartor éver dem.>*

Vid identifiering av processer ligger utgangspunkten i de produkter eller objekt som
skapas i en organisation.” Produkten kan vara allt frin interna dokument till externa
kundleveranser. En specifik produkt kan utgdra slutpunkten for en viss process.
Efterhand véxer bilden av ett antal processers respektive syften fram, vilka ar

51 Ljungberg & Larsson, 2001
52 1hid

5% Hammer, 1996

5 Ljungberg & Larsson, 2001
% Hammer & Champy, 1993
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bestdmda av objekt in och objekt ut. Kartldggningen tar fram sambanden mellan
aktiviteterna i de olika avdelningarna. Nar processerna blir synliga ar det lattare for
varje enskild anstalld att se hur det egna arbetet passar in i helheten. Kartan kan éven
bidra till tankemassig hjalp fér de som arbetar i processen.*®

Enligt Hammer och Champy paverkar processutveckling varje del av processen.
Arbetsmomenten utvecklas fran att vara sndva och specialiserade till att bli
flerdimensionella. En éversikt om vad som hander kan férklaras i foljande punkter:®’

Arbetsenheterna forandras: Fran funktionsavdelningar till processteam.
Arbetsuppgifterna forandras: Fran enkla sysslor till flerdimensionella.
De anstalldas roller fordndras: Fran styrning till eget ansvar.
Arbetsforberedelserna forandras: Fran fardighetstraning till utbildning.
Synen pa utvardering och 16n forandras: Fran aktivitet till resultat.
Avancemangskriterierna forandras: Fran prestation till kompetens.
Varderingarna forandras: Fran beskyddande till produktiva.

Cheferna forandras: Fran arbetsledare till coacher.
Organisationsstrukturerna forandras: Fran hierarkiska till platta.

Arbetsuppgifterna fordndras i grunden, liksom de roller som behévs for att utfora
dem. De anstalldas relationer till cheferna andras, liksom deras Kkarridrvégar.
Utvérderings- och bel6ningssystemen, chefernas och ledningens roller samt de
anstalldas satt att tanka blir annorlunda.®®

3.3 Resurssnalt tinkande

Begreppet Lean Production eller Lean Manufacturing kallas resurssnal produktion pa
svenska. Det &r inte bara produktionen som innefattas av det resurssnala tankandet,
hela foretaget berdrs. Med resurssnalt synséatt menas att forluster ska elimineras,
fléden ska vara smidiga och fel ska reduceras.>

Resurssnalt tankande gar ut pa att allt som inte dr vardeskapande minimeras. De enda
aktiviteterna som ska finnas kvar ar de som tillfér varde till produkten, sadant som
kunden &r villig att betala for. Det finns sju sorters slseri:®°

Lagerhallningssloseri
Overproduktionssléseri
Processloseri
Produktfelssldseri
Véntetidssloseri

% Ljungberg & Larsson, 2001
5 Hammer & Champy, 1993
% 1hid

%9 Stahl, 2000

8 www.ifm.eng.cam.ac.uk
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e Rorelsesloseri
e Transportsloseri

Produceras ett storre antal varor dn efterfragat blir lagerhallningskostnader onddigt
hoga. Storre kvantiteter av varor maste lagerhéallas och dessutom oOkar tiden for
lagerhalining. Overproduktion leder &ven till att risken for inkurans véxer. Istillet
bor produktionen vara tillrackligt flexibel med korta omstéllningar. D& produktionen
enkelt kan stallas om fran produktionen av en artikel till en annan, kan ratt mangd
efterfragade varor tillverkas precis ndr de dnskas. Varorna ska dven produceras med
ratt kvalitet for att undvika produktfelssldseri. En flexibel produktion med enkla
floden minimerar vantetiden. Att minimera vantetider mellan olika operationer ar
Onskvart eftersom den &r en form av sléseri. Flodena bor vara enkla for att undvika
rorelsesloseri. Hansyn bor tas till bade interna och externa transporter, onddiga
transporter utgér sléseri.®*

Foretaget bor minska behovet av sarskilda inspektioner eftersom dessa inte &r
vardeadderande och darmed ar de onddiga. Det ar battre att kunna lita pd att
operationerna gors ratt an att behdva kontrollera och ratta till dem. Detta kan uppnas
genom att lata maskinoperatérerna sjalva ansvara for processerna, eftersom det ar
operatérerna som kénner processerna bast och bér darfér ha ansvaret for att vidta
atgarder om sd behdvs. Om kvalitetskontrollen sker vid varje steg under
produktionens gang resulterar det i en slutprodukt utan brister. Genom att utfora
arbetet ratt fran borjan beh6vs inga extra resurser till granskning eller omarbetning.
En process dar kontrollerna sker naturligt som en del av arbetet borgar fér att
minimera felen. Likasa ar det battre att forsakra sig om att maskiner och utrustning
fungerar, genom att kontinuerligt underhdlla férebyggande, &n att rédka ut for
oplanerade stillestand.®

Stora lager ar sloseri pa grund av hoga lagerhallningskostnader och risk for att lagret
blir foraldrat, dessutom doljer lagret problem. Hojda lagernivaer ar oftast ett
symptom péa nagot problem, till exempel produktions- eller leveransproblem. Genom
en flexibel och séker produktion samt genom att forsékra sig om tata leveranser som
ar punktliga och utan brister, kan lagernivan sinkas. Det galler att minska alla
aktiviteter som inte forhojer produktens kvalitet, minskar ledtiderna eller férbattrar
kundservicen. Att eliminera sléseriet innebar en standigt pagdende kamp for att oka
foretagets effektivitet. Det krdvs att anstrdngningarna genomsyrar hela foretaget och
att personalen till fullo engageras och forstar konceptet.®

Det finns olika tekniker, metoder och filosofier som kopplas samman med det
resurssndla synsattet for att bidra till 4skdliggérning och implementering.®* Nedan
namns de mest relevanta for varat examensarbete.

81 0’ Grady, 1990
8 Ibid

5 Ibid

84 Stahl, 2000
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3.3.1 Kanban-system

Kanban betyder kort pa japanska. Ett Kanban-kort styr nar foradlingen av en viss
detalj ska starta. Aktiviteter startas genom ett pull-system som fran borjan har
initierats av en kundorder. Nar behovet av en detalj uppstar skickas information till
foregéende station och en kedjereaktion sker i féradlingsprocessen.®® Aven
lagernivaer kan styras med hjalp av Kanban-kort. Da ett lager fylls pd med en
orderkvantitet, placeras orderkvantiteten i en sérskild container dér det fasts ett kort.
Nar ladan & tom anvands den for beordring fran foregaende lager.
Bestallningspunkten ar antalet kort ganger orderkvantiteten och ett bestamt antal kort
finns for varje lager. Ett Kanban-system har en utformning som gor att det ar l4tt att
anvanda i praktiken. Skulle en restorder uppsta ar alla kort associerade med
uteliggande bestallningar. Kanban-systemet kan inte i sin ursprungliga form generera
négra nya order och specialregler maste dé tillampas.®

3.3.2 Just In Time

Just In Time (JIT) &r en filosofi som syftar till att angripa priméara problem i en
organisation. JIT strdvar efter enkelhet och syftar till att utforma system vilka
upptiacker problem. Enkla system ar lattare att forstd och hantera, det & mindre
troligt att nagot gar fel. Tanken med JIT &r att produkterna ska I6pa smidigt genom
hela tillverkningsprocessen, ratt detaljer ska anlanda till énskad plats exakt néar
behovet uppstdr i precis efterfrigad  kvantitet.®” Den traditionella
tillverkningsindustrin ar komplext uppbyggd. Foér att styra dessa komplexa industrier
har komplicerade styrsystem utvecklats. JIT foresprakar enkelriktade materialflodet
istallet for komplicerade vagar med onddig hantering. Ju enklare Iésningarna ar desto
battre. D& flodena ar enkla ar det latt att anvanda enkla styrsystem. Ledningen ska
arbeta for att skapa ratt miljo for effektiva processer. JIT &r ett tankesatt som kan
tillampas for att ta itu med fundamentala problem som ingen formel kan ldsa.
Foretaget maste noga undersoka och utvardera problemen och fanga upp all
ineffektivitet som kan vara hindrande.®

Ett viktigt verktyg for JIT-konceptet ar att reducera lagernivan i produktionen. En
sankt lagerniva leder till att storningar visualiseras. Lagernivan hos ett foretag kan
liknas vid vattennivan pa en sjo, foretagets aktiviteter liknas vid en bat som &r ute pa
vattnet och olika problem som dyker upp representeras av klippor som sticker upp ur
sjon, se figur 3.2. Syftet &r att sanka vattennivan pa sjon, det vill saga lagernivan. |
takt med att vattennivan sanks gors klipporna synliga, vilket betyder att problemen
som den hoga lagernivan tidigare dolde kommer fram. Genom att sanka lagernivan
synliggdrs de mest omfattande stérningskéllorna forst, vilket hjalper till att prioritera
problemen. Problemen kan &tgardas och lagernivan kan sankas ytterligare.
Lageromsattningen hos foretag som tillampar JIT-tdnkandet ar betydligt hégre &n

8 Stahl, 2000

6 Axsater, 1991
87 Stahl, 2000

%8 O’ Grady, 1990
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traditionella foretag. Anvandare av JIT inser att varken ett stérre buffertlager eller
mer invecklade planer I6ser de fundamentala problemen, sddana atgarder doljer bara

klipporna for en tid.*®
. Bat — foretagets drift

Vattenniva — lager
som ska minskas /™

Klippor —
problem som
syns nar
vattennivan
sjunker

Figur 3.2 Sjon - visualisering av lagernivaer och problem.

DA ett foretags kunder vill infora leveranser av JIT-karaktar kravs interna
forandringar. Foérandringar behévs med avseende pa leveranser, lager och produktion,
men i regel ar det ocksd nodvindigt att genomféra forandringar hos foretagets
leverantorer. For att JIT-konceptet ska fungera behover foretagen samordna
produktionsaktiviteter, det uppstar ett tidsberoende mellan vad som sker inom
relationen och det som sker internt hos képaren respektive saljaren.”

3.3.3 587

5S 4&r ett verktyg som anvénds metodiskt for vagledning vid féréndringsarbete.
Verktyget utnyttjas nar en arbetsplats ska ordnas enligt den resurssnala filosofin. 5S
ar en forkortning av japanska ord vilka representerar fem steg som ska leda till en
forbéttrad arbetsplats:

e Seiri: Sortera och prioritera, syftar till att plocka bort alla maskiner,
arbetsmoment, dokument, etcetera som inte utnyttjas.

e Seiton: Satt varje sak pa ratt plats, syftar till att halla ordning och markera ut
var olika saker skall forvaras sa att de snabbt hittas da behov uppstar.

e Seison: Stada, vilket syftar till att personalen sjalv ska stada och halla
ordning pa sin arbetsplats.
Seiketsu: Standardisera, syftar till att arbetsmoment ska standardiseras.
Shitsuke: Bibehalla, syftar till att bevara forandringarna som genomforts pa
foretaget.

% O0’Grady, 1990
0 Gadde & Hékansson, 1993
™ www.training-management.info/5s.htm
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Verktyget som anvands vid foéradndringsarbete kan tillampas vid olika tillfallen,
alltifrdn mindre administrativa omstruktureringar till stora produktionsomlaggningar.

3.3.4 Pareto-diagram

Pareto-diagrammet, figur 3.3, ar ett av de tva vanligaste verktygen for att strukturera
olika problem som identifieras i nagon av foretagets processer. Verktyget fokuserar
pa problem som erbjuder stor potential till forbattringar. | ett Pareto-diagram listas
mojliga orsaker till ett problem i ett stapeldiagram, dar staplarnas héjd anger hur stor
del av problemet som kan héanféras till respektive orsak.”” Enligt den beprévade
Pareto-principen orsakar 20 % av kallorna 80 % av problemen. Denna princip kan
aven appliceras inom andra omraden, till exempel star 20 % av aktiviteterna i en
organisation for 80 % av kostnaderna. 80/20-férhallandet ar endast schablonartat och
representerar hur stor del av upphovet som utgér 80 % av en total summa.
Forhallandet behover dock inte vara precis 80/20 pa alla foretag, det som &r typiskt ar
den ojamna fordelningen. Enligt Brassard et al. nyttjas Pareto-diagrammet pa
foljande satt:"

e Hjalper team att fokusera pa orsakerna som ger storst effekt att I6sa.

e Tydliggor vikten av problemen pa ett enkelt snabb6versatt och synligt
format.

e Hijalper till att forebygga sa att problemet inte forflyttas och férsamrar andra
delar.

e Framsteg mits pa ett ytterst synligt format vilket férebygger incitament att
genomfora fler forbattringar.

3000

2500 T

2000

1500

1000 H [ [

Antal intraffande

500 H |H H

| I

0 L L L S A e mes B B
1 2 3 45 6 7 8 910111213141516171819 20

Problem

Figur 3.3 Exempel p& Pareto-diagram.

72 5tghl, 2000
8 Brassard et al., 2002
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3.3.5 Ishikawa-diagram?

Ishikawa-diagrammet, figur 3.4, ar det andra av de tva vanligaste verktygen for att
strukturera olika problem. Ishikawa-diagrammet kallas &ven orsak/verkan-diagram
eller fiskbens-diagram da det visar med hjélp av olika linjer hur olika handelser
tillsammans resulterar i att ett problem intraffar. Ishikawa-diagrammet boér anvandas
da orsaker till problem ska tas fram. Den kan ocksa anvéandas da vetskap om varfor
en process inte utfors tillfredstallande eller da 6nskat resultat ska tas fram. Vid
processen att ta fram information stimuleras tdnkandet. Tankandet &r ett forsta viktigt
steg och maste komma igang for att en forandring ska ske och kommunikationen &r
ett underlag for fortsatta satsningar. Alla méjliga anledningar till varfér en process
borjar fa svarigheter, problem eller bryts ner behéver tas fram.

Maskiner/Utrustning Méanniskor
Opédlitliga Manniskor dyker
bilar inte upp
For sma Budet
ugnar kor vilse Sena
> pizza-
leveranser
Délig
distribution
Dalig Slut pa

hantering av ingredienser

stora order

Metoder Material

Figur 3.4 Exempel p& Ishikawa-diagram.”™

3.4 Concurrent engineering

Concurrent engineering ar ett koncept som beskriver hur foretag genom ett
systemtankande, parallella aktiviteter och organisatoriska férandringar minskar sina
ledtider och kostnader samtidigt som kvaliteten Okar. Det &r ett arbetssatt for
snabbare produktframtagning till hogre kvalitet och lagre kostnad. Kraven pa
foretagsledningen ar stora da Concurrent engineering anvands. Winner ger féljande
beskrivning av konceptet:

”Concurrent engineering is a systematic approach to the integrated concurrent
design of products and their related processes, including manufacture and support.
This approach is intended to cause the developers, from the outset to consider all
elements of the product life cycle, and user requirements.”

™ www.isixsigma.com
> Brassard et al., 2002
® Samuelsson, 2000
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Namnet Concurrent engineering kommer fran det omedelbara, informella arbetssattet
mellan olika funktioner och manniskor i hela foretaget. Grupper som har
befogenheter att skapa innovationer, forbattra och ta beslut & sammansatta av allt
fran konstruktorer och inkopare, till projektledare och specialister. Ledningen har till
uppgift att ge Overgripande mal och motivera varfor dessa ar uppsatta. Det ar
grupperna som ska komma fram till lsningen, det vill sdga hur nagot ska goras.
Ledningen &r tvungen att kanna till det arbete de leder d& dialog mellan gruppen och
foretagsledningen standigt ska dga rum. Vid standig kommunikation uppstar inga
hierarkiska hinder mellan produktionsprojektet och ledningen. Nagot som ocksa ar av
vikt ar att alla parter som kan péaverka ledtiden for den nya produktgenerationen
engageras. Déri ingar att leverantorsrepresentanter och kunder kan vara med i
ledningsgruppen. Detta leder till att hela produktlivscykeln optimeras, framst fran
marknadens och kundernas synpunkt. Vid samarbete mellan féretagets kompetens,
viktiga kunder samt leverantérerna kommer hogre kvalitet att uppnas eftersom
fallgroparna lattare upptacks. Gruppdeltagarnas kunskaper i kombination med
erfarenheter kommer att samspela och leda till en battre produktframtagning.”’

3.5 Inkép

Leverantorernas betydelse blir viktigare, foretag specialiserar sig allt mer och
begrénsar sig till en liten del i den industriella forsérjningskedjan. Externa
leverantorer har kommit att fa storre betydelse for producerande féretag. Manga
overgar till att kopa forbearbetade material och vl utformade komponenter s att den
egna produktionen rationaliseras. Detta medfoér att den inkdpande funktionen &r
vasentlig. Foretagets konkurrenskraft beror mycket pa hur inkopen hanteras. Da
inkdpen star for en betydande del av kostnaderna i foretaget paverkas l6nsamheten av
hur effektiva inképsprocesserna ar.”

Traditionellt har inkopsarbetet fungerat sa att inkoparen jamfor olika leverantorer
med avseende pa pris. Den leverantor som ger det lagsta priset vid en viss forfragan
blir den som far leverera. Ett alltfor starkt beroende till en enskild leverantor
undviks. Det finns emellertid manga fordelar med ett 6kat langsiktigt samarbete
mellan kund och leverantdr. Effektivitetshdjningar genom Just In Time-leveranser
och kvalitetsstyrning forutsatter ett aktivt engagemang fran bada parter. Det kréavs att
kund och leverantdér samarbetar 6ver en langre tid och successivt identifierar
forbattringsmajligheter.™

3.5.1 LeverantoOrsrelationer

For manga foretag ligger det en potential i att forbattra ink6psomradet. En del av
inkOpsarbetet ar att standigt battra pa relationerna mellan det egna foretaget och
leverantorerna. Inkopsarbetet gar ut pa att kontrollera och reducera alla
inkopsrelaterade kostnader och se till att varorna erhalls till lagsta méjliga Total Cost

" Spdersved, 1991
® Gadde & Hakansson, 1993
™ Ibid
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of Ownership, TCO. Det &r inte s& att varan med det lagsta priset alltid ar den
billigaste varan, felaktigheter eller andra problem med inkdpta produkter leder till
stora kostnader i produktionen eller i reklamationer fran kunder. TCO bestar av
kostnader for direkt material och indirekta kostnader sdsom inspektion,
materialhantering, lagerhaliningskostnader och s& vidare.?® Inképsrollen innebér att
det standigt soks efter rationaliseringsmdjligheter sd att den totala kostnadshilden
successivt minskar. Det kan vara att forbattra olika fléden, att finna nya typer av
Iosningar pa tekniska problem eller att reducera olika lager. Rationaliseringar av
floden kan ocksa galla administrativa och finansiella floden dar det finns stora
besparingspotentialer. Dock 4ar priset 4ndd en aspekt att vdga in vid
rationaliseringsatgarder.®

Foretag har inte mojlighet att sjalv halla sig a jour med alla nya innovationer, darfor
ar det bra att samarbeta med leverantdrer vid produktutveckling. Detta resulterar i en
mindre kostsam l6sning for foretagen. Inte heller stora féretag har mdjlighet att
avsatta tillrdckligt med ekonomiska resurser inom alla utvecklingsomraden, vilket
leder till att partnerskap med leverantdrerna stirks.®? Ett I&ngsiktigt samarbete
mojliggor utvecklingssatsningar sa att kund och leverantor tillsammans kan jobba
med forbattringar av tillverkningsprocesser och produktutveckling. Oppenhet,
omsesidigt fortroende och langsiktighet dr nodvandiga ingredienser mellan kopare
och saljare. Professionellt inkop kraver effektiv kommunikation béade internt och
externt. Vid bra kommunikation kan aktiviteter koordineras och onddiga kostnader
reduceras. ®

3.5.2 Inképsprocessend

Vid inkop finns i huvudsak tre inkopsfall. Det forsta fallet uppstar da bade
produkten och leverantéren &r nya. Detta karakteriseras av stor osakerhet och risk
samt att beslutsfattandeprocessen ké&nnetecknas av problemldsning vid inkdp. Det
andra inkopsfallet &r att kopa en ny produkt fran en redan kand leverantor eller kopa
en befintlig produkt fran en ny leverantor. Fallen kan uppsta da det finns problem
med en befintlig leverantor eller om det dykt upp ett béattre alternativ pa markanden.
Osékerheten ar betydligt mindre an om bade leverantéren och produkten &r ny, darfor
kravs mindre problemlosning. | det tredje fallet, kdps en kand produkt fran en kand
leverantor. Osédkerheten ar 1ag eftersom bade relationer och kontrakt ar etablerade.
Enligt van Weele paverkas kopprocessen av olika variabler:

e Produktens karaktar: En tekniskt avancerad produkt kops inte in pad samma
satt som standardprodukter.

8 yan Weele, 2000
8 Gadde & Hakansson, 1993
82 yvan Weele, 2000
8 Gadde & Hakansson, 1993
8 yan Weele, 2000
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e Inkdpsprocessens strategiska betydelse: Ju viktigare ink6p desto hdgre upp i
organisationen sker beslutsfattandet.

e Summan pengar inblandad i inkdp: Ju mer pengar som &r inblandade desto
hogre upp i organisationen sker beslutsfattandet.

e Karaktdren av inkdpsmarkanden: Attityden gentemot leverantéren varierar
beroende pd mojligheten att vélja leverantor.

e Graden av risk relaterad till inkdpet: Om risken relaterad till inkdpsbeslutet
ar hogre, blir fler nivéaer i organisationer inblandad.

e Rollen av inkdpsavdelningen i organisationen: Uppgiften, ansvaret och
kompetensen hos inkdpsavdelningen varierar mellan organisationerna, vilket
paverkar hur inkopsbesluten tas.

Det finns, enligt van Weele, fem olika steg i ink6psprocessen:

e Steg 1, bestdmning av inkdpsorderns specifikation: Inképsordern behdver
specificeras med avseende pa vilka funktioner och vilka tekniska detaljer
som ska ing&. Aven kvaliteten, transportmetoder, underhall, juridiska krav,
miljokrav och malbudget ska definieras.

e Steg 2, leverantorsurval: Leverantorsurvalet bestar av ett antal separata steg;
att bestamma metod for outsourcing, ta fram kvalifikationer foér leverantorer
och sortera urvalet av bud, forbereda forfragningar pa inkomna bud och
darefter vélja leverantor.

e Steg 3, inkdpskontrakt: Det finns olika typer av kontrakt. | kontraktet ska det
definieras hur betalningar ska ske, vilka paféljder som ska vidtas vid
kontraktsbrott och andra klausuler sdsom forsakringar och leveransvillkor.

e Steg 4 och 5, order och expediering: Vid bestéllning fran en leverantér ar det
viktigt att vara detaljerad med informationen och instruktionerna till
leverantoren. Det finns olika typer av expediering, undantagsexpediering,
rutinstatuscheck och avancerad statuscheck.

DA det uppstar problem eller forseningar under eller efter leverans, ar det relevant att
veta vem som har ansvar dver problemen. Sadana har problem kan férebyggas genom
att ha ett valformulerat kontrakt. Ett noggrant utformat kontrakt ar viktigt &ven innan
leverans skett till kund, da fardiga komponenter lagerhalls hos leverantor.

3.5.3 Inkép till kundorderstyrd produktionss

Studier visar att enhetstillverkande foretag, det vill sdga foretag som tillverkar efter
kundorder, har sekvensen marknadsforing-utveckling-produktion.
Tillverkningsordern initieras av en sdljorder, men séljordern &r beroende av
utvecklingsavdelningens férmaga att utforma en kundorderanpassad produkt. Ett
utbyte sker mellan samtliga tre avdelningar, tekniska och andra problem maste losas
I6pande under projekttiden och i samrdd med kunden. Detta leder till ett behov av
breda kontaktytor inom och mellan foretagen, vilka involverar flera funktioner.

% Gadde & Hakansson, 1993
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Leverantorer till foretag med kundorderstyrd produktion kan ha olika roller. De som
levererar material och produktionsutrustningar kan vara viktiga och centrala, men
oftast &r komponentleverantdrer mest betydande. Det enhetstillverkande féretaget har
oftast inriktat sig pa att enbart tillverka centrala komponenter och slutmontering.
Viktigt ar da att komponentleverantérerna kan bistd med kunskaper under saval
utvecklings-, utformnings- som produktionsfasen. Tillverkarna av de avancerade
komponenterna &r i regel fa, internationella och stora. Krav som stélls pa leverantérer
av enklare komponenter ar att de kan anpassa produkten till de individuella behoven.
Utbudet av tillverkare av de enklare komponenterna &r oftast stor och inkdparen kan
vélja med avseende pa den geografiska narheten.

3.5.4 Centraliserat eller decentraliserat inkdp36

Det finns fordelar med att alla inkop sker centralt pa ett stalle, samordningen mellan
olika delar av foretaget gentemot enskilda leverantdrer underldttas och det blir
mojligt att fordela resurserna, framst de manskliga, pa ett effektivt satt. En nackdel
med centraliserat inkop &r att den inre kommunikationen kan valla problem. Det &r
viktigt att kommunikationen mellan avdelningar &r valfungerande sa att inkdpsarbetet
ar forankrat.

Vid decentraliserat inkdp godrs inképen inte av en sérskild avdelning,
inkdpsfunktionen &r integrerad med den totala verksamheten och enskilda
avdelningar skoter sina egna inkdp. Fordelarna &r att inkopsarbetet blir naturligt
samordnat med den interna verksamheten och samarbetet med lokala leverantdrer
underlattas. Nackdelarna daremot &r att kontaktytan med de rikstdckande
leverantérerna ar samre, det blir svarare att samordna inkop och agerandet blir
splittrat och decentraliseringen kan leda till minskad professionalism. For foretag
som har en splittrad teknologi ar det svarare att ha en centraliserad inkdpsavdelning i
jamforelsevis med foretag som har en véldefinierad teknologi.

3.5.5 Antalet leverantorer??

Att vdlja leverantorer ar ett av de viktigaste besluten i en inkdpsprocess. Tidigare har
foretag anvant sig av flera leverantdrer, dels 6kar riskspridningen, vilket ger en ékad
trygghet i forsorjningskedjan och dels undviks ett starkt beroende till en enskild
leverantor. Dessutom hojs konkurrensen mellan leverantérerna da de maste tavla med
varandra, vilket paverkar kontrollen av prisnivan positivt. Dock finns det fordelar
med ett fordjupat samarbete med enskilda leverantérer. Genom att minska antalet
leverantorer har ett féretag mojlighet att reducera kostnaderna foér samordning.
Trenderna gar mot att kraftigt minska antalet leverantérer, att ha farre stabila
leverantorskontakter har visat sig Oka tryggheten i forsérjningskedjan. D&
relationerna &r goda ar det mojligt att ha effektivare materialforsérjningssystem.
Istallet for att minska priset inriktas fokus pa att sanka de indirekta kostnaderna. De
tvé prisstrategierna for inkop askadliggors i figur 3.5.

% Gadde & Hakansson, 1993
5 Ibid
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Laga priser Laga kostnader
Leverantorer Leverantorer
Priser pressas genom Kostnaderna pressas
o e e att kdparen spelar ut genom ett utvecklat o e
leverantérerna 1, 2 administrativt och
och 3 mot varandra. distributivt samarbete
med leverantor 3.

Indirekta Indirekta
kostnader kostnader
_/ _/
~ ~—
Totala kostnader Totala kostnader

Figur 3.5 Tva principstrategier for inkop.

En forutsattning for att rationaliseringar ska komma till stand ar att relationerna &r
varaktiga. Ar leverantorsrelationen varaktig kan dven utvecklingssamarbete vara
aktuellt. Viktiga kostnader som kan paverkas &r:

Produktionskostnader
Varuhanteringskostnader
Lagerkostnader
Kapitalkostnader
Leverantdrhanteringskostnader
Administrativa kostnader
Utvecklingskostnader

Just In Time-filosofin &r enbart mdjlig att implementera om relationerna é&r
langvariga. Samarbete kan ocksa leda till forenklad hantering, till exempel kan
kontrollprocedurer effektiviseras genom att dubbelarbete elimineras. Forses
leverantorerna med prognoser underlattas planeringsarbetet och det ar lattare att halla
en jamn produktion.

3.5.6 Vendor-Managed Inventory

Vendor-Managed Inventory (VMI) innebér att ansvaret for lagerstyrning flyttas fran
kund till leverantor. Istdllet for att kunden hanterar lagerhallning samt bestammer
tidpunkt och kvantitet dvertas denna del nu av leverantéren. * Vid VMI tillgodoses
standigt leverantéren med aktuell information fran kunden, vilket hjélper
leverantéren vid planeringen av produktionen. Detta leder till att leverantdren kan
prognostisera efterfrdgan battre for att mota kundens behov.®

8 Omarbetad efter Gadde & Hakansson, 1993
% Schary & Skjgtt-Larsen, 2001
% Chopra & Meindl, 2004
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For att samarbetet skall lyckas kravs en omfattande integration bade vad galler 1T-
system och partnerskap. Omsesidigt fértroende som inbjuder till att delge kénslig
information &r avgorande for att VMI skall fungera. Samarbetet bor dven innefattas
av ett avtal vilket reglerar ansvarsfordelning mellan parterna samt vad
konsekvenserna blir om avtalet inte foljs. Integrationen mellan 1T-systemen &r en
omfattande process och Iésningen kraver i sitt initialskede omfattande 6vervakning
da risken for fel ar 6verhangande. Integrationen underlattas markant om parterna
utnyttjar samma IT-system. %

Vid anvandning av VMI kan endast en leverantdr per artikel anlitas. Om flera
leverantorer anvands kommer dessa att konkurrera med varandra. De konkurrerande
leverantorerna ignorerar den andra leverantéren och bada leverantdrerna levererar
bé&da den efterfrdgade mangden, vilket leder till hégre lagernivéer hos kunden.®

3.6 Lagerstyrning®

For manga foretag galler det att ha god service till kunderna och samtidigt ha laga
kostnader for kapitalbindning, transporter och produktion. En effektiv styrning av
materialflodet fran leverantor till kund med avseende pa helheten ar av stor
betydelse. Att sanka fardigvarulager, produkter i arbete och forrad kan resultera i
betydande besparingar. Det kapital som &r bundet i lager ar ofta storre &n det kapital
som &r bundet i maskiner och anldggningar, vilket &r viktigt att ha i atanke vid
lagerstyrning. Effektiv lagerstyrning sanker kapitalbindningen.
Lagerhallningskostnader kan sdgas att i forsta hand utgdra
kapitalbindningskostnader. Vid lagerstyrning maste hansyn tas till inkop, produktion
och transporter, da lagerhallning ofta ar kopplad till dessa.

3.6.1 Enkla lager
Enkla lager kdnnetecknas enligt Axsater av tva egenskaper:

e Olika artiklar kan styras oberoende av varandra.
e Artiklarna lagerhélls endast i ett lager, det vill sdga inte i ett system av
kopplade lager.

Vid produktion av en order uppkommer kostnader som uppsattningskostnader och
inkérningskostnader for olika maskiner. Administrativa kostnader uppstar vid till
exempel inkop, egen produktion och orderbehandling. D& en order initieras
uppkommer det ocksa vissa transport- och hanteringskostnader. Vid egen produktion
kan ofta beordringskostnaderna bli hdgre an vid inkop. Det ar dock svart att bedéma
de kostnader som uppstar om varan inte finns i lager. Att faststalla bristkostnaden for
komponenter i den egna produktionen ar vanligtvis svérare an vid inkop. Oavsett
uppkomsten av bristen bor den undvikas da den for med sig negativa foljder sdsom

% Schary & Skjstt-Larsen, 2001
%2 Chopra & Meindl, 2004
% Axsater, 1991
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forlorad goodwill hos kunderna. Vid brist pa en komponent kan en kedja av negativa
foljder bli resultatet och kostnaderna for dessa ar komplicerade att uppskatta.

3.6.2 Bestillning vid enkla lager

Avgorandet for nar ett lagerstyrningssystem ska bestalla, grundas pa lagernivan,
efterfragan och olika kostnadsfaktorer. Ett lagerstyrningssystem kan utformas i
huvudsak pa tva sitt. Det forsta lagerstyrningssystemet kan utformas, sa att
lagernivan kontinuerligt foljs och bestéllning dger rum sa fort lagerpositionen &r
tillrackligt l1ag. Denna typ av inspektion kallas kontinuerlig. Det andra alternativet ar
att enbart inspektera lagernivan och gora eventuella bestéllningar vid vissa
forutbestdmda tidpunkter. Det brukar rdra sig om en fix period mellan dessa
tidpunkter. Denna typ av inspektion kallas periodisk.

Fordelen med den kontinuerliga inspektionen &r att den minskar behovet av
sikerhetslager. Vid den kontinuerliga inspektionen maste lagernivan just innan
bestallning, omfatta ett sdkerhetslager som ger skydd mot efterfragevariationer under
ledtiden. Vid den periodiska inspektionen behdvs det daremot ett storre
sékerhetslager. Fordelarna med den periodiska inspektionen uppkommer da olika
artiklar ska bestdllas samtidigt. Om artiklarna har hég omsattning ger den periodiska
inspektionen oftast en lagre kostnad &n den kontinuerliga. Ny teknik har emellertid
reducerat merkostnaderna for den kontinuerliga inspektionen, vilket leder till att
skillnaden dem emellan inte langre &r lika markant.

3.6.3 Strategier vid bestillning

De tva vanligaste bestallningsstrategierna, vid lagerstyrning brukar betecknas (R,Q)-
system och (s,S)-system. (R,Q)-systemet fungerar pa sa satt, att da lagerpositionen ar
lika med eller understiger R, bestélls orderkvantiteten Q, se figur 3.6. (s,S)-systemet
innebér, att dd lagerpositionen gatt ned till bestallningspunkten eller understiger s,
fylls lagret pad upp till en maximal lagerniva S, se figur 3.7. Om efterfragan alltid
avser en enhet i taget blir systemet vid kontinuerlig inspektion ekvivalent med ett
(R,Q)-system forutsatt att R=s och Q=S-s.

A Lagerniva A Lagerniva

N

Aterfylinadsniva
BN
\

R+Q

\ \

.
-

\ \ — Lagerposition
N
N

N

Lagerposmon

—-------4

s
Fysiskt lager

H/ Fysiskt lager

' |
> 1 L ! »
»

—p —
Ledtid Tid Ledtid Periodlangd Tid
Oséker tid Oséker tid
Figur 3.6 (R,Q)-system med kontinuerlig Figur 3.7 (s,S)-system med periodisk
inspektion. inspektion.
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3.6.4 Serviceniva

Vid bestamning av sakerhetslagrets storlek utgas det ifran en bristkostnad eller ett
servicekrav. De tva vanligaste definitionerna i samband med lagerstyrning &r enligt
Axséter:

SERV; = sannolikheten att inte fa brist under en ordercykel
SERV, = andel av efterfragan som kan hamtas direkt fran lager

SERV; uttrycker med andra ord sannolikheten att en leverans skall komma fram i tid.
Nackdelen med denna definition ar att den inte tar hansyn till leveranskvantiteten, det
vill saga om orderkvantiteten uppfylls. Det andra begreppet, SERV,, ger ett bra matt
pa den verkliga kundservicen, men ar daremot svarare att utnyttja. Att uttrycka
servicenivan med en sannolikhet, det vill sdga ett matt mellan noll och ett, ar inte
nodvéandigt. En lamplig malsattning kan vara att kundens medelvantetid understiger
ett visst antal dagar.

Inom ett foretag ar det viktigt att definiera servicenivan pa ett klart och entydigt satt,
dar mojlighet att folja upp den verkliga servicen finns enligt det servicenivabegrepp
som anvands. Servicekraven for artiklarna &r i allmanhet inte samma, trots det ar det
sallan praktiskt att ha olika servicenivaer for alla enskilda artiklar. Vid val av
serviceniva bor valet paverkas dels av vikten att halla en hdg serviceniva, dels av
kostnaden for att halla en hog serviceniva.

3.6.5 Bristkostnader

Ett alternativ till servicenivan ar att utgd fran en viss bristkostnad, vilken i enlighet
med Axsater kan definieras pa tva olika séatt:

B, = bristkostnad per enhet och tidsenhet
B, = bristkostnad per enhet

Begreppet B; kan vara relevant om det till exempel handlar om en reservdel som
skapar en brist. Detta kan innebéra att en maskin blir stende tills reservdelen kan
levereras. B; kan ocksd ses som en kostnad per genomsnittligt antal uteliggande
restorder. Definitionen B, anvdnds da de brister som uppkommer ticks med
overtidsproduktion till en hogre kostnad per enhet. Bristkostnaderna kan tillatas
eftersom de kan kompenseras for kapitalbindningskostnader. Ar bristkostnaden kand
kan kundservicen optimeras. Nackdelen med bristkostnaden &r att det i praktiken ar
svart att faststalla hur stora bristkostnaderna egentligen ar.

3.6.6 Samordnad bestillning

For att erhalla en jamnare belaggning i produktionen och for att fa synkroniserade
intransporter kan samordnad bestdllning av artiklar vara att foredra. Hela
delprocessen blir billigare vid samordnad bestéllning eftersom det kostar pengar att
administrera en bestallning. Det finns andra skal till att sambestalla en grupp artiklar
i s& hog utstrackning som mojligt. En anledning kan vara rabatter vid inkop fran en
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gemensam leverantér. Gemensamma uppsattningskostnader kan vara en annan orsak.
Det ar dock svart att ta fram planeringssystem for hur olika artiklar ska samordnas
och darmed svart att utveckla en optimal 16sning.

3.6.7 Flernivilager

Lagersystem bestar i allmanhet av flera lager som ar kopplade till varandra, se figur
3.8. For en effektiv styrning ska uppnas bor speciella metoder anvéandas. Vid analys
av kopplade lager ar det viktigt att forsta att de kopplade lagren, som fysiskt sett kan
verka ganska olika, manga ganger ar likvardiga ur lagerstyrningssynpunkt.

N
B

A

Figur 3.8 Ett system av kopplade lager.

For att ett integrerat system av kopplade lager ska kunna styras krévs regler for nér
och hur mycket olika lager ska fyllas pa. De olika beordringsstrategierna for lagren
kommer att paverka varandra pa komplicerade satt. Vid pafyllning av det forsta
lagret bor inte enbart den lagernivan beaktas, utan hansyn bor aven tas till det
kopplade lagret da lagernivan i det andra lagret kan vara hog. | detta fall kommer
uttagen fran det forsta lagret bli laga en tid framdver och det finns saledes mindre
behov av att fylla pa lagret. Med andra ord &r samspel mellan lager viktigt. For att
optimalt styra ett system av kopplade lager, maste styrningen i allmanhet baseras pa
information om saval slutefterfragan som lagersituationen i alla lager i hela systemet.
Detta leder ofta till att lagerstyrningsbesluten centraliseras.

3.6.8 Sikerhetslager och sikerhetstider vid flernivalager

Metoderna fér bestdamning av sékerhetslager for enkla lager &r inte direkt tillampbara
for flernivalager, da olika lager inte kan betraktas var for sig. Skulle sékerhetslagret
av en slutprodukt vara hdg, kan vissa forseningar accepteras i produktionen och
darmed kan laga lager hallas av de komponenter som behdvs vid tillverkningen.
Galler det omvanda, minskar héga sékerhetslager av komponenter lagerbehoven for
slutprodukterna.

For att dimensionen pa sidkerhetslagret i ett system av kopplade lager ska kunna
bestimmas behovs det totala sdkerhetslagret for hela systemet bestdmmas, samt hur
detta totala sakerhetslager skall fordelas mellan olika lagerpunkter. En viktig aspekt
att ta hansyn till i detta avseende ar om sakerhetslagren skall ligga tidigt alternativt
sent i materialflodet. Att halla sakerhetslager av farre artiklar &r gynnsammare &n att
halla sakerhetslager av flera artiklar.

Sékerhetstider kan i vissa fall vara ett béttre alternativ an traditionella sédkerhetslager.
Sékerhetstider har férdelar vid enstaka diskreta behov som &r vanliga i
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produktionssammanhang. Vid jamna behov blir en framférhallning i tid likvardig
med ett vanligt sakerhetslager. Osékra ledtider bidrar till sakerhetslager och
sakerhetstider i produktionen. Flexibel produktion gor att ledtiderna kan styras
effektivt och produktionsbortfall elimineras. Det ar dock svart att styra ledtiderna
utan att de varierar slumpmassigt, denna variation ska &terspeglas i ledtidernas
sakerhet. Ar buffertarna storre an variationen finns det risk for att problem déljs.

3.6.9 ABC-Kklassificering

ABC-Klassificering syftar till att dela in artiklarna i olika klasser eller grupper, dar
artiklarna inom en viss grupp styrs med likartade metoder. Det sétt, som férmodligen
ar det vanligaste att gruppera artiklarna p4, ar att utga fran artiklarnas ekonomiska
vikt. | forsta hand studeras volymvardet, det vill saga produkten av efterfragan och
artikelvérdet. Artiklarna rangordnas oftast efter tre klasser, A, B och C. De artiklar
som har hogst volymvarde betecknas A-artiklar, medelnivavarde B-artiklar och de
med laga volymvérden betecknas som C-artiklar. Volymvérdet berdknas med
foljande formel:
Volymvarde = Artikelvarde - Efterfragan

Den tidigare namnda Pareto-principen kan appliceras pa lagerférhallanden; i manga
lager svarar en forhallandevis liten andel av artiklarna, cirka 20 %, for en stor andel
av det totala volymvérdet, cirka 80 %. Denna ojamna foérdelning av volymvérdet
motsvarar 80/20-regeln.

3.6.10 Prognoser

Syftet med lagerstyrning ar att ge lagom stora lager. Efterfragan ska tillgodoses utan
alltfor manga brister, dessutom ska kapitalbindningen och beordringskostnaderna
hallas laga. Da ledtiden oftast &r l1dng maste en bestillning baseras pd en tankt
efterfraga, vilken sallan eller aldrig ar helt kiand. For att kunna styra ett lager maste
den narmsta tidens efterfrdgan uppskattas. Denna beddmning av medelefterfragan
betecknas prognos. For att erhalla en bra lagerstyrning ar det inte tillrackligt att
endast skaffa sig en bild av den framtida genomsnittliga efterfragan. En beddémning
av vilka fel som prognosen ar behiftad med maste ocksé goras. Dessa prognosfel blir
styrande for sdkerhetslagret som behdvs for skydd mot bristsituationer. Prognoserna
avser en ganska kort tidshorisont, det vill saga sallan mer an ett ar framat i tiden. De
vanligaste efterfrdgeprognoserna tas fram genom extrapolation av tidigare data.
Skulle slumpmaéssiga oberoende avvikelser forekomma kan de inte prognostiseras.

3.6.11 Lageromsittningshastighet®

Omsattningshastigheten i lager ar ett av de vanligast anvdnda nyckeltalen inom
logistikomradet. Lageromsattningshastigheten beskrivs som summan av ramateriall,
halvfabrikat, produkter i arbete och fardigvarulager i férhéallande till omséttningen,
det vill saga ett matt pad hur ofta ett lager omsatts. Lageromsattningshastigheten
mater hur effektivt ett foretag utnyttjar sina processer fran start i produktionen till

% www.uppsaladirekt.com
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mal. Parametern blir hogre nar genomsnittslagret ar lagre. Dock behdver inte en hog
omséattningshastighet vara den optimala. Véardet bor ligga pa 15 ganger. Om en
lageromséttningshastighet pa 15 ganger uppnas, kan investeringar ske istallet for att
kapitalet ska vara bundet i varor pa lagret. Formeln vid berdkning av
lageromsattningshastigheten ér:

Forbrukning (kronor)
Genomsnittslager (kronor)

Omsattningshastighet =

Vad kan d& goras at problemet med lag lageromsattningshastighet? Enligt IVF
Industriforskning och utveckling AB kan foljande vara en hjélp pa végen till en hogre
lageromsattningshastighet:

e Sitt produktion och effektivisering pa dagordningen, bade pa styrelseniva
och pé ledningsgruppsniva.

e Ta efter de foretag i Sverige som gjort nagot at situationen och lyckats.

e Starta arbetet med att inféra Lean Production.

Enligt IVF kan ndmnda punkter lyckas genom att:

e Ta efter redan lyckade exempel. Det finns ett antal féretag som genomfort
Lean Production med positivt resultat.

e Uthilda och fdérankra Lean Production hos foretagsledningen och
nyckelpersoner.

e Tydliggor foretagets nya produktionssystem sa att alla vet vad som gller.

Utbilda personalen i Lean Production.

Genomfor vardeflédesanalyser.

Skapa forbattringsgrupper.

Genomfér forandringar.

Folj upp.

Engagerad ledning ar ett maste.

Problemet med lageromséttningshastigheten kan l6sas genom att det kommuniceras.
Kommunikationen kan ske genom att ta upp problemet pd dagordningen och
faststélla tydliga mal.

3.7 Kvalitet

Deming, Juran och Feigenbaum ér tre viktiga profiler inom kvalitet. De har utvecklat
teorier inom kvalitetstinkande och kvalitetsledning. De trycker hart pa
foretagsledningens roll och menar att endast genom féretagsledningens engagemang
for kvalitetsfragor kan en varaktig kvalitetsforbattring komma till sténd. Alla tre
anser att allt som sker i ett foretag ska utgd fran kunden for att hdgsta mojliga
kvalitet ska uppnés.®

% Bergman & Klefsjo,1991
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Deming har tagit fram en allsidig teori for ledande organisationer och foretag. Han
beskriver produktionen som ett system av olika forhallanden. | systemet ingar alla
aktorer; konsumenter, forskning, leverantorer, material, produktion, montering,
inspektion och distribution. Deming menar att systemet maste ha ett gemensamt mal,
att satta kunden i centrum. For att organisationen ska ledas effektivt maste malet vara
klart for alla parter.®®

Juran ar kand for att ha tagit fram en analytisk ansats for kvalitetsledning. Han har
gett rdd om kvalitetsplanering, kvalitetskontroll och kvalitetsforbattringar. Foretagen
bor vara sina egna kunder, det vill séga, de ska se sig sjalva ur ett kundperspektiv.
Eftersom det i den moderna produktionen inte ar enbart ett féretag som tillverkar
hela produkten, ar det viktigt med helhetstankande. Forbattringar ska starta fran
toppen av organisationen.”’

Enligt Feigenbaum ar kvalitet vad kunden séger att det ar. Tillverkarna maste prata
med anvandaren. Genom att forbattra den totala kvaliteten dkas de vardeadderande
aktiviteterna och kostnader kan minskas. Kvalitet dr en process och det ar ledningens
uppgift att forbattra den. Kvalitetsledarskap ar ett kraftfullt satt att forbattra
kostnader, 6ka kundtillfredsstallelse och utveckla effektivitet. Forbéttra de aktiviteter
som gors rétt, ta inte enbart bort de felaktiga.”® Figur 3.9 visar hérnstenarna i en
lyckad kvalitetsstrategi dar foretagsledningen standigt ska visa engagemang genom
teamarbete under arbetet mot att uppna kundtillfredstallelse. Under arbetet med att
uppna kvalitet ska foljande aspekter beaktas, processynsittet, standiga forbattringar,
allas medverkan och beslut baserad pa fakta, med kundfokus i atanke.

Foretagsledningens engagemang

Basera beslut Arbeta med
pa fakta processer
Kunden i
centrum
valitte- Allas
forbattring medverkan

Figur 3.9 Hornstenarna i en lyckad kvalitetsstrategi.®

% Stevens, January 1994

% Gaboury, 1999

% Stevens, July 1994

% Bergman & Klefsjo, 1991
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3.71 PDSA

PDSA-cykeln, som askadliggors i figur 3.10, PDSA star for Plan Do Study Act.
PDSA-cykeln &r utformad for att analysera férédndringar i en organisation. Dessa kan
vara mer eller mindre omfattande, beroende pa storlek varierar antalet cykler. PDSA-
cykeln kan anvandas vid aterkommande aktiviteter, sasom arlig processplanering
eller vid dagligt dterkommande arbete.'® Nar orsaker till systematisk variation soks,
precis som vid arbete for att battra kvaliteten ar det viktigt att problemen angrips
metodiskt och noggrant. Av alla problem och orsaker som finns &r det de mest
kostsamma problemen som ska angripas forst, for att sedan ga vidare till nésta

problem.™™

Figur 3.10 PDSA-cykeln.

e Plan: Né&r problem upptackts ar det av vikt att forst faststdlla den mest
betydelsefulla orsaken till problemet. Stora problem bryts fordelaktigt ner i
mindre mer hanterbara problem. Nar en forandring planeras maste problemet
hittas, for att en forbattring ska kunna genomféras.'® Vanliga fragor under
planeringsstadiet ar: Vad hander? Vem gjorde det? Hur l&ng tid tar det att
fixa problemet? Det ar battre att stalla grundlaggande fragor sdsom: Vad for
mojligheter finns for att 16sa problemet? Vad &r det som ska genomfdras?
Hur vet vi att férandringen leder till en forbattring?'%®

e Do: Nar viktiga orsaker till problemet hittats, bér en arbetsgrupp utses fér att
sa att atgarderna som kommit fram pé forslag genomfors. Har ar det viktigt
att se till att alla inblandade personer ar helt inférstadda med problemet och
det beslutade A&tgardsprogrammet.’® Nar en foérbattring ska genomféras
fragas det: Vad blir resultatet av investeringen? En fraga som pa ett battre
satt speglar det eftertraktade &r: Hur blir leverantérerna och kunderna
paverkade av forandringen?'®

e Study: For att kontrollera att de genomférda atgarderna lett till avsedda
forbattringar, maste problemet undersdkas pa nytt. Olika hjalpmedel som

100 5choltes, 1998

101 Bergman & Klefsjo,1991
102 1pig

103 |_andesberg, 1999

104 Bergman & Klefsjo,1991
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exempelvis Pareto-diagram blir viktiga hdr. Nar 6vertygelse finns om att den
genomforda atgardens effekt och kvalitetsniva forbattrats, galler det att se
till att den nya hogre nivan bibeh&lls.’®® Nar resultat av forbattringsatgarden
studeras, ar det vanligt att skillnader dag for dag eller manad fér manad
observeras. Fradgan som stalls ar: Vad hander? En battre fraga ar: Har data
indikerat att en forandring agt rum?’

e Act: For att undvika samma typ av problem igen, &r det av vikt att hela tiden
ta lardom av forbattringsarbetet. Efter att data fran de inledande stegen
studerats under fordndringen, ar en viktig frdga: Vad kan goras harnast?
Beroende pa vad som uppkommit frén analyseringen av data behovs fragan:
Vad kan goéras for att utdéka fordelarna med fordndringen? Vilka andra
forandringar kan genomféras baserat pa vad vi lart 0ss?'%®

Kunskap genereras da en lyckad problemlésningscykel analyserats flera ganger,
vilket méanga organisationer missar. D& tillfredstallelse har uppnatts med de
inledande stegen i forbattringsatgarden, stalls inga fler fragor och ingen lardom tas
av férandringsarbetet. 1°

3.7.2 Benchmarking

Benchmarking &r ett informationsverktyg for att stédja kontinuerliga férbattringar
och vinna konkurrenskraftiga fordelar. Benchmarking kan delas upp i tre olika
standarder. Den forsta innebdr en intern jamforelse. Den andra standarden innefattar
en bred industriell jamférelse. Den tredje och mest anvandbara standarden inbegriper
nyckelkonkurrenter. | frdgan om konkurrensfordelar, ar det inte alltid bast att kopiera
rakt av. Det &r battre att jamfora processer med ett foretag som ar bést inom det
omrade som ska undersokas, istallet for att enbart fokusera pa foretag i samma
bransch. Vid benchmarking bér organisationerna ha likartade nyckeltal.**°

Den mest anvanda standarden som berdr nyckelkonkurrenter kan delas in i olika
definitioner. Det ar viktigt att definitionerna och syftet med jamférelsestudierna
stammer oOverens med nyckeltermerna. Det finns olika definitioner pa

benchmarking:'**

e Processbenchmarking: En metod for jdmforelseanalys av en arbetsprocess
dar tva implementeringar av samma fundamentala process jamfors. Metoden
inkluderar béade intern och extern inspektion. Det finns fyra typer av
processbenchmarking:

0 Strategisk benchmarking: Har till uppgift att berdkna mojligheter for
lbnsamhet och produktionsférbattringar. Strategisk benchmarking

106 Bergman & Klefsjo,1991
07 |_andesberg, 1999

108 1phig

109 Bergman & Klefsjo,1991
110 Neumann et al., 2001

111 watson, 2002
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fokuserar pd  kritiska  affarer, primara  kompetensomréaden,
karnaffarsprocesser eller strategier som definierar det organisatoriska
syftet.

Operativ benchmarking: Upptéacker mojligheter till
produktionsforbattringar samt fokuserar péa specifika arbetsaktiviteter.
Prestationsbenchmarking: Anvénder standardjamforelser eller tester
under kanda operativa tillstand.

Perceptuell benchmarking: Svarar pa fragorna hur leveransservice,
produktens framtrddande eller framstallande av processen uppfattas.
Perceptuell benchmarking inkluderar tillfredstéllelse hos de anstallda
och kundtillfredsstallelse.

e Konkurrenskraftig benchmarking: Metoder for att dra nytta av direkta
konkurrenter.

e Industriell benchmarking: Studerar samma funktionella omrade i en sarskild
tillampning eller fabrik.

e Intern benchmarking: Att lara sig av systerféretag sd att de bdésta
tillampningarna tas till vara och fors vidare.

e Allman benchmarking: Tar information fran utsidan av den egna industrin.

Hur benchmarking anvands beror pa vilket sammanhang som ska undersokas, en eller
flera olika typer av benchmarking kan anvandas beroende pa om det ar en delprocess

eller ett helt

koncept.

Figur 3.11 illustrerar hur produktionen kan utvecklas i olika steg. De olika nivaerna
kan uppnas genom anvandning av benchmarking.

Ge fordel via
produktion

Koppla strategi
till produktion

Praktisera
"best practice”

Ratta till
varsta felen

A
Omdefiniera

branschens [ —y EXternt
forvantningar stodjande

Vara bast i » Internt
branschen stédjande

VaraSgI:: o1 » Externt

konkurrenterna neutral

Sluta begransa » Internt

organisationen " neutral

Steg 1 Steg 2 Steg 3 Steg 4
Formaga Formaga Formaga |
att att att
implementera gora ratt driva strategi

Figur 3.11 Produktionens roll och bidrag till féretagets konkurrensférdelar.*2

12 Bellgran & Safsten, 2005
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3.7.3 Total Quality Management!!3

Total Quality Management (TQM) betyder att den totala kvaliteten i verksamhetens
alla delar betonas. Filosofin grundas pa tre Overgripande principer; kundfokus,
processforbattring och allas delaktighet. Enligt Bergman och Klefsjo karakteriseras
kvalitetsstrategin av:

e En strdvan efter att vara bdast i alla lednings- och affarsprocesser samt alla
administrativa processer.

e En kultur av standig forbattring av alla processer i alla foretagets
funktionsomraden.

e En forstaelse for att kvalitetsforbattringar resulterar i kostnadsfordelar och
béttre I6nsamhet.

e Djupgaende relationer mellan kunder och leverantorer.
Att alla i foretaget engageras i forbattringsarbetet.
En vilja att ta reda pa vad som marknaden Onskar och lata detta paverka
styrningen i foretaget.

TQM kraver att en kultur med standiga forbattringar skapas, detta kan endast utforas
genom ett aktivt och synligt ledarskap utifran foretagsledningen. I en foretagskultur
som &r praglad av TQM &r den enskilda manniskan betydelsefull och kénner att sin
egen och foretagets situation ar paverkbar.

3.7.4 1ISO 900014

ISO star for International Organisation for Standardization. Dokumentation ar enligt
ISO viktig for foretaget eftersom den skapar ordning och reda samt sakrar processer.
For att dokumentationen ska vara vardefull och kunna utnyttjas till att skapa affarer
och kvalitet, maste speciella krav stéllas pa den.

Det finns atta principer for kvalitetsledning vilka utgor stéttepelare i 1SO 9000-
standarderna.

e Omsesidigt fordelaktiga relationer till leverantdrer: Omsesidigt férdelaktiga
relationer skapar varde bade for organisationen och for deras leverantorer.
Viktigt ar att langsiktiga relationer med nyckelleverantérer kommer till
stand, s& att en Oppen och uppriktig kommunikation med gemensamma
forbattringsaktiviteter ar genomforbar. Flexibiliteten 6kar sa att marknadens
behov snabbt kan tillfredstallas.

e Processangreppssatt: For att effektivt uppna onskat resultat boér samhérande
resurser och aktiviteter hanteras som en process. Genom ett processtankande
ges en djupare forstaelse for nyckelaktiviteter. Forbattringsatgarder tydliggor
vilka &tgarder ledningen bor fokusera pa; resurser, metod och materialval.

113 Bergman & Klefsjo,1991
14 www.sis.se
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e Stindig forbattring: Stdndiga forbattringar &r essentiella for att en
organisation ska vara konkurrenskraftig. Organisationen blir mer flexibel
och kan svara snabbare for forandringar. Principen maste genomsyra alla
delar av organisationen sadsom produkter, processer, system och
administration.

e Faktabaserade beslut: For att beslut ska vara verkningsfulla baseras de pa
logiska eller intuitiva analyser av data och annan information. Besluten boér
vara vélgrundade och data som de grundas pa maste vara palitlig, exakt och
tillganglig.

e Kundfokusering: Med kundfokusering menas att alla organisationer ar
beroende av sina kunder, de bor darfér forstd nuvarande och framtida
kundbehov samt uppfylla kundkrav och strava efter att dvertraffa kundens
forvéantningar.

e Ledarskap: Ledare har ansvar for att miljon ar sddan att personalen kan
engageras till fullo och uppnd organisationens mal. Ledarna maste forega
med gott exempel, samt se till att personalen forstar och ar motiverade att na
malen, d& kan standiga forbattringar mojliggoras.

e Medarbetarnas engagemang: Medarbetarna ar en organisations viktigaste
tillgdngar. D& medarbetarna lyfts fram forstar varje individ sin betydelse och
de motiveras att utvecklas, vilket skapar varde for organisationen.

e Systemangreppssatt for ledningen: Det ar viktigt att inse att alla aktiviteter
paverkar varandra och skapar ett system av sammanhangande processer.
Processerna paverkar varandra Omsesidigt och det ar av betydelse att
fokusera pa de viktigaste, sa att den totala helheten blir tillfredstallande.

Det ar viktigt att foretaget lever upp till alla principer men de kan ha olika stark
betydelse for olika delar i foretaget.
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4 NULAGESBESKRIVNING! 116 117

Kapitlet inleds med en &versiktlig bild av Presonas verksamhet. Darefter ges en
beskrivning av foretagets aktiviteter. For att askadliggora dessa har processkartor
ritats. Utifran statistik har diagram skapats for att ge en illustrativ bild av Presonas
situation. Kapitlet beskriver aven de utvalda pilotleverantdrerna och dess relationer
till Presona. Nyckeltal inom olika omraden berérs. Kapitlet rundas av med en
sammanfattning.

Presonas kompetens &r inriktad mot att konstruera och kundanpassa balpressar och
komprimatorer samt att montera dem. De koper dven in kundanpassande
lufttransportanldggningar och transportband for montering nér maskinen installeras
hos kund. Presona ansvarar for montering och installation av maskinerna. Foéretaget
saljer cirka 50 maskiner per ar. Forséljningen i Sverige och Danmark sker direkt
genom marknadsavdelningen, 6vriga lander nds via agenter och distributorer.
Strukturen pa Presona ar uppbyggd som en platt organisation med VD:n hégst upp
och de underliggande avdelningarna pa jambordig niva.

o)
VD
Jan-Erik
Soderstrom

. ] ] 4 ) . .

Forsaljning Projekt Produktion Ink6p Konstruktion Service Ekonomi
Rolf Stig Krister Jan Bo Jonas Karin
Bjarell Nilsson Eidesten L Jonsson ) Andersson Fridell Edmén

Figur 4.1 Presonas organisationsschema.

Visionen hos Presona ar att bli "vérldsbast p& avfallskomprimering”. Ett av
foretagets mal ar att fokusera pa inre struktur och effektivitet genom att
informationen ska vara klar och korrekt samt genom att anvdnda stidndiga
forbattringar som en del av vardagen. Ett annat mal &r att anvanda balanserat styrkort
for uppféljning och askadliggérande av information. | méatbara mal som satts upp
ingar att rorelsekapitalets omsattningshastighet ska vara minst fyra ganger per ar,
Economic Value Added (EVA) ska vara storre an noll samt genomloppstiden ska
vara max fyra veckor. Presona ar 1ISO 9001:2000 certifierade.

15 |ntervjuer
16 Meten
U7 Interna dokument
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Presonas avdelningar ar fordelade pa tva byggnadsplan. Produktionshallen dr belagen
pa bottenplanet. Bade produktions- och inkdpsavdelningarna ar placerade pa samma
plan for att vara i ndra anslutning till produktionshallen. Avdelningarna har nyligen
flyttat ner for att undvika distans mellan ledningen och montérerna, eftersom en
kommunikation dem emellan ar viktig. Resultat har markts i form av att diskussioner
som tidigare inte gt rum i samma utstrackning har kommit till stdnd. P& det Gvre
planet sitter de dvriga avdelningarna uppdelade funktionsvis.

P& grund av hog hyra har Presona kopt en ny lokal och ska darfor flytta fran Ystad
till Tomelilla. Flytten beréknas vara genomford till arsskiftet 2005/2006.

4.1 Aktiviteter pa Presona

Presona &r ett kundorienterat féretag som anpassar produkterna efter kundernas olika
behov och krav. Foretaget utvecklar inte nya produkter for varje kund, utan har en
produktplattform som kundanpassas. Nar en kundkontakt initierats laggs ett
kundanpassat forslag fram. Forslaget innehaller en ritning pa maskinen och en skiss
pa var maskinen ska placeras i kundens fabrik. Detta forslag modifieras sedan i
samverkan med kunden. Vid omfattande &ndringar konstruerar och anpassar
konstruktionsavdelningen produkter for enskilda kunder. Forloppet med att ta fram
en lamplig maskin, till att kunden har bestamt sig for att kopa maskinen i fraga, kan
ta mellan tre manader och tre ar. Eftersom forfarandet kan vara utdraget finns det
manga offerter som ligger ute samtidigt. Traffsakerheten pa uteliggande offerter ar
omkring 30 %. Arbetet med att underhalla kundkontakter har betydelse for Presona.
Ungefar en fjardedel av de salda maskinerna &r till foretag som tidigare varit kund
hos Presona.

Nar en kund har beslutat sig for att investera i en maskin vill kunden ha sa kort
leveranstid som mojligt, forséljaren och kunden bestdmmer tillsammans ett
leveransdatum. Vid beslutandet av datum tas inte alltid hansyn till
produktionsavdelningens arbetsbdrda, vilket gor att produktionen kan bli
Gverbelastad. Nar ordern ar tagen halls en ordergenomgang, det ar forst da som
produktionsavdelningen far vetskap om att en maskin ar sald och ska tillverkas. Det
ar deras uppgift att se till att maskinen blir leveransklar i tid. Artiklar képs in till
maskinen fér montering av slutprodukt. Presona har en 98 procentig
leveranssékerhet. Ledtiderna hos Presona ar, enligt den senaste sammanstallningen
som baseras pa varden fran ar 2004, mellan 6 till 20 veckor. Antalet veckor &r olika
beroende pa maskinmodell. Maskinen installeras av serviceavdelningen som aker ut
till kunden. Serviceavdelningen star for all kontakt med eftermarknaden i form av
serviceavtal, tillhandahallande av reservdelar och utryckning vid akuta servicebehov.
Se huvudprocesskarta figur 4.2.

Tre till fyra ganger om aret traffas ledningsgruppen for att tillsammans sdtta mal och
ga igenom nyckeltal utifran det balanserade styrkortet. Eventuella brister foljs upp.
Dessa moten har uppkommit som en foljd av 1SO-certifieringen.
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4.2 Produkter

Presonas produktsortiment utgérs av balpressar och komprimatorer. Varje maskin
anpassas efter kundernas behov och énskemal. Produkterna utgor en central del i
kundernas verksamhet och manga kunder ar beroende av maskinen for att
verksamheten ska fungera. For beskrivning av hur en balpress fungerar, se bilaga 3.

Balpressarna kan konstrueras med olika presskraft; 40, 50, 80, 100 eller 140 ton.
Beroende pa ifyllnadséppningens storlek delas pressarna in i sex basmodeller; OH,
EH, VH, CH, DH och XH. Alla modeller gar att kundanpassa med till exempel
specialutformad forfyllnadstratt, matningssystem och olika tillbehér anpassade till
kundens specifika behov. Pressarna komprimerar olika sorters material till balar med
hog densitet. Storleken pa balarna ar anpassad till de lastbdrare som &r gangse inom
transportnaringen. Balpressarna kan pressa allt fran papper, kartong, tidningar och
PET-flaskor till aluminium burkar, sopor och textilier.

OH-modellen &r utvecklad for den grafiska industrin exempelvis tidningstryckerier
och bokbinderier. OH-pressen saknar forpress och &r darfor speciellt lampad for
balning av smastyckigt material. Matning sker normalt via ett pneumatiskt
transportsystem. En viktig egenskap hos OH-modellen ar den laga ifyllnadshéjden
som gor att den gar att montera i lokaler med begransad takhojd. OH-modellen har
kapacitet att pressa upp till 220 kubikmeter per timme.

EH-, VH- och CH-modellerna ar lampliga for de flesta material sdsom papper, PET-
flaskor, hushalls- och industriavfall. Dessa modeller &r forsedda med forpressare som
kan pressa upp till 800 kubikmeter per timme.

DH- och XH-modellerna har ett tvastegs forpressningssystem och ar med sina extra
stora imatningsoppningar speciellt lampad for att pressa skrymmande material.
Kapaciteten pa dessa maskiner ar 820 kubikmeter per timme.

Komprimatorerna kan delas in i tvd modeller, K230 och K330. Beteckningarna anger
langden pa kamrarna dar avfallet slapps ner. Oavsett langden ar presskraften upp till
300 kubikmeter per timme, &ven drivningen och aggregat &r samma. Skillnaden
ligger i att K330 kan pressa ihop mer material per slag, men den tar dock langre tid
for att utfora varje slag. Komprimatorerna ar uppbyggda med parallella cylindrar. De
ar utformade for atervinningsindustrin, sophantering, stora lager och industriella
anvéndare som forpackningsindustrin.

4.3 Produktionsplanering

Produktionsplaneringen initieras av en ordergenomgang, vilket innebar att
produktions-, projekt-, forséljnings- och vanligtvis konstruktionsavdelningarna
samlas for att gd igenom den aktuella ordern. Vid denna tidpunkt ar ordern redan
tagen och forséljningsavdelningen har tillsammans med projektavdelningen férberett
ordern med ingdende kundanpassningar sa att maskinen &r redo for tillverkning. En
checklista pd maskinens delar gas igenom under ordergenomgéangen. Utifran
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checklistan bereds ordern av produktionsavdelningen. Det &r férst nu som
produktionsavdelningen far kdnnedom om ordern och produktionsplaneringen kan
genomforas. Eftersom ordern redan ar tagen med bestdamt leveransdatum, ges inte
produktionsavdelningen nagon storre flexibilitet under planeringen.
Produktionsplaneringen styrs mot leveranstiden. Efter beredningen gors en
grovplanering for att lagga behovet sa tidigt som mojligt. En preliminar arbetsorder
skapas, denna fors dver till ett program som hanterar Gantt-scheman dar olika
arbetssekvenser kan flyttas runt tills en tillfredstallande produktionsordning har
uppnatts. Darefter fors dessa tillbaka till Hybron och en permanent arbetsorder
skapas. For en dversiktlig bild, se figur 4.2.

Vid lag efterfrdgan satter produktionsavdelningen igdng med delprojekt sa att de inte
behdver vara sysslolosa. Delprojekten ar av sddan karaktar att de &r generella och kan
monteras i alla standardmaskiner. Dessa delmontage produceras mot lager och
anvands ndr de behdvs till en maskin.

4.4 Inképsaktiviteter

Nar en kundorder mottagits ordnas ingaende komponenter i ett strukturtrad vid
beredningen, vilket registreras i Hybron. Hybron grundar bestéllningsforslag pa
inmatade nyckeltal; ekonomisk orderkvantitet (EOQ) och bestéllningspunkt, vilka ar
baserade pa tidigare forsaljningsstatistik. Presonas bestallningsstrategi fungerar som
ett (R,Q)-system med kontinuerlig inspektion. Inkdpsansvarig far en indikation nar
lagernivan understiger nivan R och forvantas da bestalla kvantiteten Q. Programmet
laser av lagervardena flera ganger om dagen. Bade EOQ och bestéllningspunkterna
upplevs av inkdpsavdelningen som alltfér hogt satta. Siffrorna speglar en 6nskan om
att alltid ha alla detaljer tillgangliga. D& ett materialoehov uppstar skickas ett
meddelande till inkdpsansvarig. Rimligheten i kvantiteten och tidpunkten for
bestéliningen granskas, varje artikel kontrolleras foér sig. Ofta behdver
bestéliningsforslagen justeras manuellt, inmatningen av EOQ och bestallningspunkt
ar en tidskravande process och dessa uppdateras darfor inte regelbundet. For att
vardena ska vara mer tillforlitliga revideras de efter att jamforelser gjorts med mer
aktuella forséljningssiffror. N&r bestdllningarna &r kontrollerade skrivs de ut och
faxas till respektive leverantor.

Efter att bestdllningen ar ivag faxad invantas ett ordererkannande fran leverantoren.
Ordererk&nnandet tas emot via fax. | de flesta fall fungerar orderhanteringen bra och
leverantérerna godkanner antalet detaljer och leveransdatumet. Presona har dock
nagra leverantdrer, med vilka det uppstar problem sasom leveransforseningar och
felaktiga kvantiteter. Detta har medfort att extra tid tas i ansprak till uppféljning av
forseningar. Inkopsavdelningen lagger mycket tid till att ringa och forfraga
forvantade leveranser. Leveransosdkerhet ligger &ven till grund for bestéllning av
storre orderkvantiteter &n vad som egentligen skulle vara nddvéandigt. Figur 4.3
askadliggor processen att tillgodose materialbehov.
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Ink6psavdelningen ser svarigheter med serviceavdelningens dnskan om att halla stora
lager, eftersom ett 6nskemal fran foretagsledningen ar att halla nere lagernivéaerna for
att bland annat minska det bundna kapitalet.

I dagslaget, ar de ekonomiska orderkvantiteterna och bestéallningspunkterna baserade
pa atgangen hos produktions- och serviceavdelningarna tillsammans. Det finns ingen
direkt kontroll p& vad som bestills till respektive avdelning. Brister i
kommunikationen leder till att avdelningarna tar artiklar av varandra. Eftersom
bestéliningarna sker gemensamt har leverantdrerna ingen kunskap om Presonas
produktion, avsaknaden av denna gor att leverantdrerna vid forsening skickar
ofullstandiga satser. Detta kan innebéra att inte alla detaljer till en maskin levereras
samtidigt. Eftersom detaljerna till maskinen behdvs i en viss sekvens leder det till att
produktionen andd blir stillastaende innan ratt detalj, med avseende pé
produktionsforloppet, levererats. Samtidigt maste Presona lagerhdlla de dellevererade
detaljerna en extra tid och dessutom betala extra leveranskostnader vid multipla
leveranser.

4.5 Avtal

Med 15 ekonomiskt betydande leverantérer har Presona ingatt ett avropsavtal, se
bilaga 4. De tre pilotforetagen, vilka valts ut for att studeras, finns bland de som har
ingatt avropsavtal. Avtalet innebar att leverantérerna binder upp sig till att standigt
ha en femtedel av Presonas prognostiserade behov av avropsartiklarna pa lager, det
prognostiserade behovet baseras pa forbrukningen ett ar tillbaka i tiden.
Avropsavtalen medfor att artiklarna alltid &r leveransklara hos leverantérerna.
Samtidigt har Presona bundit upp sig till att, under alla omstéandigheter, képa loss
den lagerhallna femtedelen oavsett hur efterfragan forandras. Avropsavtalet har gjort
det mojligt for Presona att sianka lagernivaerna, samtidigt som det fort med sig att
leverantérerna kan tillampa en tillforlitlig produktionsplanering déar varorna
ankommer ndr de ska.

Presona har slutit ett leveransavtal med en av sina underleverantorer, vilket innebar
att leveranserna sker varannan vecka. Bestéllningar kan ske kontinuerligt under en
viss period fore ett fixt leveransdatum. Detta har gett flexibilitet i inkdpsprocessen
eftersom bestéllningar kan goéras fram till bestdmt leveransdatum. Den fysiska
hanteringen saval som den administrativa har minskat pa grund av farre leveranser.
Forhandlingar har inletts for att fa till stand ett liknande avtal med de resterande 14
mest betydande leverantdrerna. Dessa ar dock fortfarande i uppstartningsfasen.

Merparten av leverantdrerna har Presona inget avtal med. Presona har heller inga
avtal som preciserar vilka atgarder som ska vidtas vid eventuella forseningar eller
brister i leverans och produkt. Om problem uppstar brukar Presona forsoka
kompromissa och hitta losningar sa att problemen ska losas sa smartfritt som mojlig
for bada parter. Till exempel kan Presona ga med pa att leveransen delas upp om de
mest akuta artiklarna levereras forst.
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4.6 Leverantorer

Presona har runt 150 leverantorer vilka levererar omkring 2000 artiklar. Med de
leverantorer som levererar 50 % av det totala inkOpsvéardet pa inkopta varor har
Presona avropsavtal. Avtalsleverantérerna ar utvalda utifran antal komponenter de
levererar och det ekonomiska vardet pa komponenterna. En forutsattning for avtal, ar
att komponenterna &r av standardtyp for Presona. Leverantdrernas vilja att sluta avtal
har ocksa varit en begransande faktor. Vissa leverantdrer ar av sadan art att de enbart
levererar ett fatal artiklar, andra levererar regelbundet och i stora kvantiteter.

For att presentera data fran ett helt kalenderar, ar vardena i diagrammen hamtade fran
ar 2004 istallet for de fran ar 2005. Forandringar géllande leverantdrsbyte, artiklar
och konstruktion mellan ar 2004 och 2005 har inte varit sa omfattande att de
paverkar underlagen till diagrammen i namnvéard utstrackning. Eftersom
forandringarna har skett pa detaljniva blir den generella bilden fortfarande
densamma.
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6000000
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4000000

Totalt ink6psvarde (SEK)

3000000

2000000

1000000

0
1 5 913172125293337414549535761656973778185899397

Leverantorer

Diagram 4.1 Foérdelning av vardet pa inkopta varor baserat pa de 100 storsta leverantérerna.

| diagram 4.1 askadliggors vardet pa de inkdpta varorna foérdelat pa de olika
leverantorerna, ett sa kallat Pareto-diagram. Hansyn har tagits till den totala
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inképssumman fradn respektive leverantér, aven om enbart de 100 storsta
leverantorerna presenteras grafiskt. Eftersom Presona har manga sma leverantorer
skulle ett heltickande diagram inte tillféra ndgot ytterligare varde, utan enbart
forsdmra tydligheten. Det aktuella urvalet ger en tillracklig ké&nsla fér Presonas
leverantorsrelation. Totalt vdrde av inkOpta varor uppgick ar 2004 till 32 miljoner
kronor. Berdkningar utifran det kompletta antalet leverant6rer resulterar i att den
traditionella 80/20-regeln i Presonas fall kan appliceras som en 80/12-regel, det vill
saga 12 % av leverantorerna star for 80 % av vardet pa alla inkopta varor. Med andra
ord koper Presona in varor till ett varde av 26 miljoner kronor fran 20 leverantorer.
Schablonartade varden kan utldsas fran diagrammet. Siffrorna pd x-axeln i
diagrammet symboliserar specifika leverantérer men har ingen koppling till nagot
internt leverantérsnummer.

Diagram 4.2, visar hur manga olika sorters artiklar Presona koper av varje leverantor.
29 av de 150 leverantdrerna levererar 80 % av de 2000 artiklarna. Detta resulterar i
en 80/19-regel. Aven har betyder siffrorna pa x-axeln leverantdrer, men vardena ar
sjalvstandiga fran diagram 4.1.
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Diagram 4.2 Fordelning av antal artiklar pa respektive leverantor.

Diagram 4.3 visar resultatet av en ABC-klassificering, det vill sdga volymvardet &ar
fordelat pa respektive artikel. 18 % av artiklarna star for 80 % av volymvardet.

Innebdrden av detta betyder att av de totalt 2000 artiklarna utgor 340 stycken av dem
A-artiklar. Siffrorna pa x-axeln i diagrammet star for olika artiklar men ar inte
kopplade till specifika artikelnummer.
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Diagram 4.3 Fordelning av volymvéardet pa respektive artikel.

Flertalet leverantérer levererar en stor mangd detaljer till en och samma maskin, de
olika detaljerna kan behdévas vid olika monteringsstadier. Genomloppstiden pa en
maskin ar mellan 3-4 veckor. Leverantdren levererar alla komponenter i bérjan av ett
projekt, vilket innebar att detaljer som monteras i slutfasen laggs pa lager.

Inkdpsavdelningen har identifierat komponenter som bestalls satsvis. Det vill sdga
samma slags artiklar som ar standard i en maskintyp och kommer frdn samma
leverantor, sammanstalls till en enhet. Enheten lagerhalls sammanbundet for att
artiklarna ska vara lattare att hantera vid plockning till montage. Sammanstéllningen
av enheten som sker hos leverantéren medf6r ingen extra kostnad fér Presona.
Satsvis bestallning ar négot inkdpsavdelningen arbetar for att utveckla tillsammans
med sina leverantorer.

Nedan féljer en presentation av leverantdrerna, vilka fungerar som pilotfall i detta
examensarbete. Pilotleverantdrernas verksamheter beskrivs kort samt deras relation
till Presona forklaras.

4.61 Ljungby CNC Teknik!is

Ljungby CNC Teknik i Ljungby startades 1998 och hade 7 anstéllda. | dagslaget har
foretaget 12 anstallda och en omséattning pa 13 miljoner kronor. Foretaget erbjuder
helhetslsningar, allt fran enstyckstillverkning och prototyper till storre serier,
verktyg och fixturer. Foretaget forser sddra Sveriges verkstadsindustrier med

118 \yww.ljungbycnc.se
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komponenter, fran Karlskoga i norr till Ystad i soder. For att leverera en komplett
produkt ombesdrjer de dven olika sorters ytbehandling, hardning och lackering.

Presona star for cirka 1,5 miljon kronor av Ljungby CNC:s totala omsattning.
Ljungby CNC levererar svarvade och frasta detaljer, hjul samt tryckplattor till
Presona. Totalt uppgar de levererade artiklarna till 55 stycken, dessa ar utvalda till
avropsavtal. Detaljerna ar relativt billiga och kostar omkring 100 kronor per styck.
Presona bestaller ett stort antal, 300-700 artiklar per ar, darfor ar Ljungby CNC en
betydelsefull leverantor och hamnar med avseende pa ekonomiskt inkopsvarde pa
tolfte plats.

Ljungby CNC har varit Presonas leverantdrer i 7 ar. Under tiden har relationen
utvecklats och fordjupats, vilket har bidragit till en béattre leveranssékerhet. | diagram
4.1 ingar Ljungby CNC bland de 12 % av leverantérerna som star for 80 % av vardet
pd samtliga inkopta varor. Ljungby CNC é&r det foretaget som Presona kommit
dverens om att leverans ska ske varannan vecka.

4.6.2 Melin & Carlsson Hydraulic AB

Melin & Carlsson Hydraulic AB startades 1990, de har en omsattning pa 60 miljoner
kronor och har vuxit fran 6 till 50 anstallda. Melin & Carlsson tillverkar
kundanpassade hydraulcylindrar, vilka kan utgéra allt fran enstycks- till
serietillverkning. Foretaget ligger i Tranas, huvuddelen av forsdljningen sker inom
Sverige, men satsningar pagar for att utoka exporten och da framst inom EU.
Eftersom seriestorlekarna varierar har Melin & Carlsson bade en stor CNC-avdelning
och en traditionell supportsvarvning. Pa svetsavdelningen utférs bade manuell
svetsning och halvautomatisk rundsvetsning. Dessutom finns mdéjlighet att bultsvetsa
nipplar vid stora serier och TIG-svetsa rotstrang da kraven ar hoga.

Melin & Carlsson levererar 16 olika typer av avropscylindrar till Presona. Totalt
koper Presona 37 artiklar av Melin & Carlsson. De &r den fjarde storsta leverantdren
ekonomiskt sett. Presonas produkter &r kostsamma att tillverka eftersom de é&r
arbetskrdvande, stora stdnger kapas ner och svarvas om. Melin & Carlsson &r den
leverantér som stéller till mest bekymmer for Presona. Detaljerna de tillverkar ar
betydande for produktionen, men de ar dyra och kan darfor inte lagerhallas i stora
kvantiteter. Det &r en nyckelfaktor for Presona att cylindrarna levereras till utsatt
datum for att monteringen ska flyta pa utan stillestand. Detta ar dock nagot som har
varit vildigt problematiskt. Aven om Presona har avropsavtal med Melin & Carlsson
lagerhaller de inte fardiga cylindrar eftersom de anser att Presonas varor ar dyra att
lagerhalla i fardigbearbetat skick. Ramaterial och halvfabrikat till Presona lagerhalls
vilket har minskat ledtiden tva veckor. Produkterna som Melin & Carlsson tillverkar
at Presona dar kundspecifika bade med avseende pa utformning och pa material, lagret
de haller motsvarar 1 miljon kronor. Foretagen har haft atskilliga moten for att ratta
till den bristande leveranssékerheten, forbattringar har skett men problem kvarstar.
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Melin & Carlsson har generellt problem med att fullgéra leveranser. De ligger totalt
efter med en orderingdng motsvarande 2 miljoner kronor pad grund av
kapacitetsbrister i monteringen.

4.6.3 Molybongruppen AB20

Molybongruppen omfattar Molybon Agenturer AB och Molybon Industriplast AB.
Molybon Industriplast levererar tekniska plaster i form av halvfabrikat och
bearbetade kundanpassade detaljer. Molybon Agenturer séljer
termoformningsmaskiner, plattor och folier. Koncernen omsétter 80 miljoner kronor,
har 43 anstéllda och dess huvudkontor &r beldget i Trelleborg. Foretaget bildades
1968 och har sedan dess vuxit till en organisation med 3 delkontor och komplett
lager av tekniska plaster.

Presona inledde samarbetet med Molybon for ett ar sedan. Samarbetet dem emellan
har fordjupats och ett avropsavtal har ingatts. Presona koper slitdetaljer av Molybon,
vilka anvénds i smdrjande syfte samt for att kompensera for toleranser.
Ateruppbyggnadstiden for ett tomt avropslager hos Molybon &r 2-3 veckor. Aven om
Molybon inte &r bland de storsta leverantdrerna, plats 59 ekonomiskt sett, har
Presona anda ingatt ett avtal med dem eftersom detaljerna som Molybon saljer
lampar sig for avropsavtal da de ar sma och kops in frekvent. Presona koper 19
artiklar av Molybon.

4.7 Serviceavdelningen

Serviceavdelningen utgor en sjalvstandig del av Presona, av den totala omsattningen
star serviceavdelningen for en sjattedel. Avdelningen servar de marknader dar
Presona inte har agenter. Serviceavdelnings uppgifter dr att installera de salda
maskinerna samt att se till att kunderna ar ndjda efter att maskinerna ar levererade.
Uppgiften med att tillfredstalla eftermarknaden kan delas upp i tre delomréden. Ett
av omradena &r att teckna serviceavtal med kunden, vilket innebéar att underhall sker
regelbundet. Regelbunden service férebygger haveri eftersom slitage kontrolleras och
slitdelar byts ut. Akuta besok ar ett annat omrade inom serviceavdelningen, montorer
aker ut da en maskin gatt sonder. Utryckningarna &ar av stor vikt eftersom
stillestéanden ar oforutsedda och kan orsaka féljdproblem i kundens produktion, de
maste darfor atgardas snabbt. Dessa besok gar inte att planera in for
serviceavdelningen sdsom de regelbundna avtalsbesoken. Det tredje omradet inom
serviceavdelningen ar nar kunden behover reservdelar. Finns delarna pa lager tas de
darifrdn och skickas ivag, Presona har som policy att leverera de reservdelar som ar
utvalda for lagerhallning inom 24 timmar. Vid sarskilt bradskande fall skickar
underleverantoren detaljen direkt till kunden. Vid detta forfarande litar inte Presona
pd leverantorerna och foljer darfor upp produkten, vilket medfér en okad
arbetsbelastning.
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Serviceavdelningen utgdrs av fyra kontorsanstéllda samt sju montérer. Montdrerna
har var sin servicebil, vilka alla ar utrustade med ett bassortiment av komponenter.
Nar fler artiklar behovs, gors uttag fran huvudlagret. Behovet av uttag ar ojamnt och
darfor dnskas ett omfattande lager.

4.8 Produktionsavdelningen

Presona har en ledtid pa 6-20 veckor, av dessa ar 1-1,5 vecka vardeadderande for
kunden. Ledtiden i produktionen &r 2-18 veckor. Stor del av tiden utgdrs av véntan
pa olevererade detaljer till ndstkommande operation. Det finns ingen statistik pa de
oplanerade stoppen. | genomsnitt uppstar tre planerade stopp per maskin. Dessa
intréffar i regel efter utplock av material och i samband med for- och eftermontage.
Oplanerade stopp uppkommer framférallt vid materialbrist. Vid montering av stora
maskiner blir dessa stopp inte lika patagliga da det finns kringuppgifter att fylla tiden
med. For sma maskiner ar dessa stopp mer betydande eftersom det endast ar en
montér som arbetar pa maskinen och som i forvag lagt upp sin arbetsordning.
Uppstar materialbrist far det till konsekvens att nastkommande operation inte kan
genomfdras. Sma maskiners produktionstid ar kanslig for avbrott i monteringen, till
exempel da den utsedda montéren vill vara ledig eller behdvs vid tillverkningen av
en annan maskin.

Nar cylindrarna levereras ar alla malade i bla standardfarg. Presona tillverkar
kundanpassade pressar och kunden har mdjlighet att valja annan farg an den bla
standardfargen pa maskinen. Om da kunden véljer en annan farg maste cylindrarna
putsas, grundmalas och dérefter malas i 6nskad farg pa Presona, vilket innebar extra
arbete.

Ungefér hélften av maskinernas leveranser riskerar att inte kunna genomfdéras vid
utsatt tid, pa grund av att kunden skjuter upp datumet. Fenomenet ar vanligt
forekommande ndr Presonas maskiner ska levereras till en kund som genomfér
nybyggnationer, da osakerhet om slutdatum for byggnationer finns. Vid férsening far
Presona lagerhalla maskinen fram till dess att en leverans ar mojlig, kunden
faktureras men inga extra avgifter debiteras.

4.9 Lageraktiviteter

Vid inleverans lastas varorna av och registreras i Hybron. De inkomna varorna
forflyttas till respektive lagerplats, dar de lagerhalls tills de ska ut for montering eller
till service. Ibland hander det att detaljer laggs pa lager aven om de skulle behovas i
produktionen omgaende.

Uttag ur lagret sker bade for produktionsavdelningens och for serviceavdelningens
behov. Nar uttag sker registreras de i Hybron och lagersaldot minskar. Det finns
inget system for att markera vilka varor som &r avsedda for produktion eller vilka
som &r avsedda for service. En fdljd blir att produktionen kan fattas varor som
bestallts hem for en viss maskin, dad serviceavdelningen behovt detaljen som
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reservdel. Eller sa kan serviceavdelningen plotsligt std utan varor som de planerat for
skulle finnas pa lager.

Serviceavdelningen gor lageruttag bade nar de ska ut pa planerade servicerundor och
da de gor akututryckningar, de gor ocksa lageruttag nar de skickar ivag reservdelar
som kunder efterfrdgar. Detaljer som inte anvands under servicerundorna laggs
tillbaka i lagret vid hemkomst. Hanteringen medfor att lagersaldot férst minskar vid
uttag, for att sedan Oka ndr varorna aterlamnas. Den genomsnittliga
lageromséattningshastigheten pad Presona &ar 5,2 ganger. Det genomsnittliga
lagervardet ar 18,3 miljoner kronor. Vid arsskiftet 2004/2005 skrevs lagervérdet ner
3,5 miljoner kronor pé grund av inkurans. De senaste tre aren har serviceavdelningen
vardemassigt statt for 14 % av lageruttagen, de resterande 86 % har gatt till
produktionen. Lageruttagen har uppgatt till 38 miljoner kronor varje ar.

4.10 Sammanfattning

Presona &r ett kundorienterat foretag och anpassar balpressar och komprimatorer
efter kundens 6nskemal. De ingdende komponenterna kops in och monteras pa
foretaget. Nar leveransdatum har satts av marknadsavdelningen halls en
ordergenomgang dar 6vriga avdelningar blir informerade om att maskinen &r sald. En
beredning go6rs och produktionsplaneringen styrs mot leveranstiden. Arbetsorder
skapas med hjalp av Gantt-scheman. Vid inkdp anvénder Presona ett (R,Q)-system
med kontinuerlig inspektion. Inkdpsavdelningen faxar bestdllningen till
leverantdrerna och mottager en orderbekréaftelse via fax. Vid bestéllning registreras
inte vad som bestalls till service- respektive produktionsavdelningen. For att halla en
god kundservice vill serviceavdelningen ha ett stort lager. Inkdpsavdelningen vill
halla lagernivaerna nere. Inkopsavdelningen har slutit avtal med utvalda leverantdrer
om att de ska lagerhalla varor at Presona sa att Presonas lager ska kunna hallas lagre.
Presona binder sig till att kdpa producerad méngd artiklar vid byte av leverantdr eller
vid andring av artiklar. Avtalet ar &ven fordelaktigt for leverantérerna da det
underlattar  produktionsplaneringen.  Inkopsavdelningen har  &ven paborjat
diskussioner med leverantérerna om att mottaga leveranser varannan vecka for att
spara leveranskostnader. Presona har infort satsvis bestallning pa en del varor som
varit lampliga att sammanbinda vid leveransen. Serviceavdelningen utfor planerade
servicerundor, akuta besok och reservdelsdistribution. Serviceavdelningen tar ut
varor fran lagret innan de aker till kund, har de varor éver nar de kommer tillbaka
ldggs dessa varor ater pa lager. Monteringen av fardiga maskiner hos kund utfors av
serviceavdelningen. Produktionen har en ledtid pa 2-18 veckor av dem ar 1-1,5 vecka
vardeadderande for kunden. Den totala ledtiden &r 6-20 veckor. Né&r varorna
ankommer till Presona laggs varorna pa lagerplatser tills de ska ut till montering eller
service. Det finns inget system for att markera vilka varor som ska till service eller
till produktion. Detta resulterar i att avdelningarna kan sta utan varor som de planerat
skulle finnas i lager om den andra avdelningen gjort lageruttag. Presona har 150
leverantorer vilka levererar 2000 artiklar. 12 % av leverantorerna star for 80 % av
vérdet av de inkopta varorna. Lageromsattningshastigheten pa Presona ar 5,2 ganger
och det genomsnittliga lagervardet ar 18,3 miljoner kronor. Serviceavdelningen star
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for 14 % av lageruttagen och produktionsavdelningen fér 86 %, totalt har
lageruttagen uppgatt till 38 miljoner kronor per ar.

59






Analys

5 ANALYS

| detta kapitel analyserar vi informationen vi tillgodogjort oss, till var hjalp har vi
teorin vi anskaffat. Inledningsvis behandlar vi foretaget i helhet samt ber6dr kvalitets-
och helhetstankande. Vidare férklarar vi 16sningsforslagen; att separera service- och
produktionslagret samt att bestalla projektvis. Resultaten av forandringarna gés
igenom och avslutningsvis berdr kapitlet hur pilotleverantdrerna staller sig till
forbattringsforslagen.

Vi har anlitats av Presona for att undersdoka mojligheterna for att forbéttra foretagets
logistik. Foretaget anser att lagerkostnaderna ar for hdga och vill darfor klarlagga hur
forutsattningarna for lageromséttningshastighet och lagernivéer kan férandras, sé att
kostnaderna reduceras. | vart arbete har vi tagit hjalp av pilotleverantérer for att
utveckla Presonas leverantdrsprocess. Utifran uppsatsen syfte utreder vi faktorer som
kan leda till hoga lagernivaer. Eftersom hoga lagernivaer leder till bundet kapital och
risk for inkurans ar dessa viktiga att beakta. Hoga lagernivaer ar ett symptom pé att
problem finns. For att fa en 6vergripande bild av det syfte och mal som vi avser att
uppna, askadliggor vi tankbara orsaker till en hog lagerniva i ett Ishikawa-diagram,
se figur 5.1.

Féretagskultur Kommunikation

Déligt helhets- Dalig forstéelse hos
tankande leverantérerna
Avdelningsspecifika Osékra
resultatkrav lagernivaer .
Hoga
> lagernivéer
Leverantorer
u ller inte
|e?,peféns_ Grundas pa
Ofullst'andig - ammal data
tiden 9
leverans
Leverans- Bestéllningspunkt
forhallande och EOQ

Figur 5.1 Tankbara orsaker till hoga lagernivaer pa Presona.

Foretag tenderar att hoja lagernivaerna for att kompensera for problem. Déarfor
indikerar hdga lagernivder pa brister i kvalitetsledningssystemet. Orsakerna vi
kommit fram till ligger som grund for den fortsatta analysen. En
lageromsittningshastighet runt 15 génger &r ett riktmarke. For att denna niva ska
kunna uppnas krdvs en del forandringar inom lagerstyrningen pd Presona. Vara
forslag, som féljer i kapitlet, kommer att bidra till en o6kad
lageromsittningshastighet. Forandring kraver hart arbete, det &r ingenting som sker
dver en natt. Féljande citat ar ett exempel pa detta.
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“Toyota pabdrjade de forsta experimenten med Kanban-systemet 1948. Efter nagra
ar hade man i princip eliminerat mellanlagren i den egna produktionsprocessen.
Sedan tog det sjutton ar innan ett helt synkroniserat system etablerats mellan Toyota
och deras primarleverantérer. Déarefter tog det ytterligare femton &t innan JIT
introduceras mellan primar- och sekundarleverantérer. Forst i slutet av 1980-talet
paborjades de allra forsta aktiviteterna att inkludera ocksa leverantérerna pa tredje
nivan i Toyota-systemet.””**!

5.1 Allminna problem pa féretaget

Foljande fragor ar lampliga att stalla, for att finna gapet mellan nuldget och mojligt
ldge, da forbattringsatgarder ska komma till stand:

e Kan nagon aktivitet elimineras eller flyttas genom att férandra andra
aktiviteter?

e Kan aktiviteter samordnas?

e Ar det mojligt att effektivisera aktiviteter genom att andra aktiviteter
anpassas?

e Kan aktiviteter bytas ut?

Vi har haft dessa fragor i atanke da vi bearbetat Presonas processer. Detta har
resulterat i forandrade processer for Presona sa att arbetsuppgifterna i helhet blir
enklare.

Idén med fordandringen ar att flera arbetsuppgifter ska paga parallellt. Planeringen ska
komma in i ett tidigare stadium i form av prelimindra aktiviteter. Tanken &r att dessa
ska komma in pé& forhandlingsstadiet da offerten ar sd gott som tagen. Forplanering
ska da bidra till framforhallning och skapa forstaelse for hur den framtida
produktionssituationen ser ut. D& kan produktionsplaneringen utforas mer effektivt,
inkbp ges battre Overblick och leveransdatumet kan anpassas till
produktionssituationen.

Tankesattet kan liknas vid det som utnyttjas vid Concurrent engineering. Presona bor
anamma ett tvarfunktionellt tinkande dar alla avdelningar ska jobba narmre varandra.
Kommunikation &r viktig hela vagen genom processerna. Granserna mellan
avdelningarna bor elimineras eftersom processtdnkande ska genomsyra foretaget
istéllet for funktionstdnkande.

For oss som utomstdende betraktare upplevs Presonas foretagsklimat som
odynamiskt. Det finns visioner pa foretaget men de verkar inte ha kommunicerats
tillrackligt genom hela organisationen vilket leder till att forstdelse saknas.
Avdelningarna p& Presona ar resultatinriktade, utan att se till helheten. Aven om det
finns syfte och mal om helheten, méts avdelningarna separat och da spelar inte syfte
och mal nagon roll. Det finns uppsatta mal vilka inte kommuniceras tillrackligt. Alla

12! Gadde & Hakansson, 1993
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jobbar for att den egna avdelningen ska fungera vél, dock kénner vi inte att foretaget
utstralar samhorighet.

Vi menar inte att Presona efterstravar ineffektivitet, alla anstéllda vi pratat med éar
hangivna sina arbeten. Liksom Deming och Juran anser vi att det ar vad som méts
som ger resultat, darfor ar det foretagssystemet som bér &ndras. De anstallda kommer
inte att automatiskt tdnka helhet och process om de inte uppmuntras till att géra det.
Att andra kvalitetsledningssystemet maste vara ledningens initiativ. Om
beloningssystem utformas sd att helhetstinkande premieras, kommer ocksa
helhetstinkande att gro. Resultatet maste méatas projektvis, sd att forstaelse for
helhetstdankandet skapas.

Det ar viktigt att marknadsavdelningen séljer, men dven att Presona ger god service
till kunden &r av betydelse. For att kunden ska bli tillfredstalld maste &ven
produktionen lopa smidigt. Alltsé kan inte fokus enbart ldggas pa de delar som verkar
viktiga utifrdn ekonomiska resultat, alla delar ar viktiga for kunden. Foretaget har
tagit ett steg mot samordning genom att infora affarssystemet, Hybron, i foretagets
alla aktiviteter. Tidigare har inte alla avdelningar anvant foretagets affarssystem,
kommunikationen kommer att underlattas nar genomférandet ar fardigt.

Ett hjalpmedel for att uppnd helhetstinkande &r att nyckeltal méats och gors
tillgangliga. Nyckeltal kan till exempel vara kvalitet, leveranssakerhet,
lageromséttningshastighet for de ingdende produkterna och vantetider. Att
nyckeltalen utvarderas pa ledningsniva ar inte tillrackligt, de maste spridas genom
hela foretaget. Samtliga avdelningar bor gemensamt ga igenom resultaten av ett
fardigt projekt for att utvardera nyckeltalen projektvis. Det maste finnas teamkénsla
vid genomgangen, den far inte resultera i pajkastning dar avdelningarna skyller pa
varandra. Idén &ar att det under motet ska belysas vad som gatt bra respektive daligt
under projektet och varfor resultaten uppkommit for att lara sig av erfarenheter. Om
alla positiva idéer far utrymme motiveras de anstillda att se mdojligheter och
synergieffekter uppstér. Vi tror att Presona har mojlighet att utvecklas, det galler att
inte begransa sig och stanna pa en lagom niva. Visionen siktar hogre vilket ar ratt
men den behdver dock underbyggas.

Avdelningarna pd Presona ar i dagslaget uppdelade efter funktioner.
Kommunikationen mellan funktionerna &r bristfallig. Eftersom processtankandet
saknas kommuniceras endast sddant som direkt paverkar den egna avdelningen. De
anstallda tanker inte pad att aktiviteter inom avdelningen kan pdaverka andra
avdelningar indirekt. P& grund av allméan bristande 6ppenhet, forstarks vi mot dem-
ké&nslan och den onda cirkeln startas.

Anstrangningar har gjorts for att forbattra kommunikationen pa foretaget. Flytten av
inkdps- och produktionsavdelningarna ar ett steg i ratt riktning. Det finns
forutsattningar for att kommunikationen kommer att kunna forbattras ytterligare da
Presona flyttar till Tomelilla. Vi tror dock att det skulle behdvas aktiva insatser for
att kommunikationen ska 6ppna upp sig, sa att folk inte ska glida in i dem gamla
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rollerna  igen. Aven om 5S forknippas med omstruktureringar av
produktionsaktiviteter ser vi ett anvandningsomrade for metodiken da synsattet pa
Presona ska forbattras. Vissa punkter kan appliceras vid forbattringsarbeten. Den
forsta punkten "sortera och prioritera” kan anvandas genom att vélja ut vad som é&r
viktigt for att ett helhetstankande ska komma till stand. Den tredje punkten "stada”
anser vi vara lamplig att tillampa sa att det gamla funktionstdnkandet stadas ut. Detta
ska ersattas med resurssnalt processtankande vilket bor standardiseras. Aktivt arbete
maste standigt paga for att det nya synséttet ska bibehallas.

5.1.1 Sléseri pa foretaget

En form av sloseri pa Presona ar véntetiderna i produktionen. Dessa kan bero pa att
varor inte finns tillgangliga nar de behdvs i monteringen, det kan ocksa bero pa att
varor brister i kvaliteten eller att incidenter intraffar under produktionsférloppet.
Eftersom monteringen sker i en viss sekvens blir resultatet av en brist pataglig.
Montérerna blir irriterade eftersom arbetet inte flyter pa som forvantat, dessutom &r
det kostsamt att ha arbetskraft stillastaende. Produktionsledningen blir stressad da
maskinen riskerar att inte kunna levereras till kund i tid. Véntetider utgor ett stort
irritationsmoment pa Presona. Statistik 6ver de faktiska vantetiderna finns, men
kunskap om dessa &r inte kand pa foretaget. Informationen vi har fatt tillganglig, har
behandlat ledtiden i produktion for en viss maskin och dess arbetstid. Antalet
montdrer per maskin har inte kunnat utlsas, darmed har inte vantetiden kunnat
beraknas. Som vi tidigare ndmnt beror resultatet pa vad som mats, vi ser brister i att
inte kunna analysera de faktiska véntetiderna. Statistiken hade varit till hjalp for
foretaget vid utredning av de bakomliggande problemen. For att utreda varfor
stillestand intraffar behovs kunskapen om nar och hur ofta de sker. For att kunna
forebygga onddiga vantetider ar uppféljningar ett maste.

Nar artiklar hanteras uppstar en annan form av sloseri. Godsmottagaren prickar av
och lagger inkomna varor pa hyllor. Det kan intraffa att samma artikel laggs pa olika
stallen pa grund av platsbrist. Artiklarna ligger pa hyllorna och plockas manuellt da
de behdévs vid produktionen. Att hantera varorna 4&r inte vdardeadderande,
forflyttningarna ger inte kunden nagon extra behallning. Alltsd ar dessa moment
overflodiga och ar nagot som kunden inte vill betala for.

Ett annat moment som kan diskuteras om det &r vérdeadderande eller inte ar
malningen av cylindrarna. Sasom det ar i dagsldaget, malas cylindrarna med
standardfargen bla och blastras for att malas om da kunden véljer en annan farg pa
pressen. Blastringen och ommalningen &r inte vardeadderande, att géra ett moment
tva ganger tillfor inte nagot varde. Det som ocksa bor ifrdgasattas ar om
arbetsmomentet att mala cylindrarna bld 6verhuvudtaget ar vardeadderande. Vissa
kunder skulle sékert svar ja, medan andra formodligen inte skulle l4gga marke till om
alla cylindrar var svarta. Anser majoriteten av kunderna att fargen pa cylindrar har sa
stor betydelse att de vill betala for momentet, b6r momentet givetvis behallas. Om
inte, bor enbart kunderna som absolut vill ha cylindrarna i samma farga som
maskinen betala den extra kostnaden. Om Presona beslutar sig for att standardfargen
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pa cylindrarna genomgéende ska vara svart, sparas arbetsmoment och kostnaderna
kan reduceras.

Att i dagens IT-samhalle fortfarande anvanda sig av papperskopior och fax ar en
form av sloseri. Momentet att skriva ut varje bestallning for att darefter ga ivag och
faxa dem ér tidskravande och onddigt.

Brist pd kommunikation kan ocksd ses som en form av sloseri. Genom battre
relationer med leverantérerna &r leveransbevakning och dubbla kvalitetskontroller
overflodiga arbetsmoment.

Presona har ett flertal leverantorer vilka levererar frekvent. Flertalet reservdelar
levereras forst till Presona for att sedan skickas till kund. Dessa faktorer bidrar till
transportsloseri. Genom att utveckla leverantorsrelationerna med ett fatal
leverantorer kan leveranserna ske mindre frekvent. Ett sétt att minska transporterna
av reservdelar kan vara att lata leverantorerna skicka reservdelar direkt till Presonas
kunder. En risk med detta forfarande ar att Presonas kund bestéller direkt fran
leverantoren istallet for genom Presona, darmed forlorar Presona vinstmarginal. Vi
anser dock inte att denna risk dr stor da Presonas kunskap om maskinen ar nodvandig
for att den ratta reservdelen ska erhallas. Avropsavtalen sidnker dven denna risk
eftersom reservdelarna lagerhalls specifikt for Presona. Att lata leverant6rerna
leverera frekvent leder ocksa till sldseri.

En form av lagerhéllningssloseri uppstdr nar Presona tvingas lagerhalla en
fardigmonterad press pa grund av att kunden blivit férhindrad att ta emot leveransen.
Att lagerhalla fardigmonterat gods &r vardemassigt mer kostsamt an att lagerhalla
detaljer. Presona bor fundera pa om de skulle kunna ta ut en avgift da leveransen blir
uppskjuten. Agerandet ar nigot Presona maste ta stdllning till, avvagningen beror
foretagets goodwill.

5.2 Kvalitet, ISO och processtinkande

ISO-certifiering anvands som ett konkurrensmedel, manga kunder kraver att deras
leverantorer &r certifierad. En 1SO-certifiering ska borga for ett kundfokuserat,
kvalitetsmedvetet foretag med en helhetssyn pa foretagets och férsorjningskedjans
aktiviteter. Presona &r 1SO 9001:2000 certifierade. For att bli certifierade har de tankt
kundfokuserat och processorienterat, checklistor och processkartor har behovt
askadliggoras. En konsult har anlitats av Presona for att hjalpa till med 1SO-
certifieringen. Det kan vara svart for de anstallda att ta at sig av nya ingivelser, vilka
kan uppfattas som tillfalliga trender speciellt nar de overlag inte ar férankrade pa
foretaget. En konsult kan da verka frammande och det &r latt att distansera sig mot
det som implementeras. For ett litet foretag som Presona kan det vara svart att sjalva
erhalla tillracklig kunskap for att kunna genomféra en 1SO-certifiering pa egen hand.
Da kan konsulthjalp vara att foredra. Som betraktare forefaller 1SO:s grundldggande
principer dock inte ha tillgodogjorts helt och hallet i organisationen. Foretaget kan
visa upp processkartor dver sina aktiviteter och arbetet for att bli certifierade har
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gjorts grundligt, daremot har inte ISO-filosofin anammats till fullo. Trots att
processkartlaggning har genomforts saknas ett helhetssynsatt; processynsattet
tillampas inte i det dagliga arbetet.

Presona ar ett foretag med stort kundfokus. Eftersom produktionen &r kundorderstyrd
ar det naturligt att utgd frdn kundens behov. Givetvis ar det viktigt att
forsaljningsavdelningen saljer, men foretaget maste anda se till helheten. De kan inte
enbart fokusera pa kundens behov utan behover ocksa se till hur behoven ska
realiseras. Annars kan suboptimering bli en foljd. Presona bor dven i framtiden utga
fran kundens behov men aven se till helheten och tanka péa det totala flodet. Genom
att se alla vardeadderande aktiviteter som nddvéndiga och anamma ett
helhetstdnkande skapas flyt istallet for konkurrenstdnkande mellan avdelningarna.
Kvalitetsproblem uppstér i granssnitten mellan processerna. Det dvergripande malet
for foretagets samtliga processer ska vara en tillfredstalld kund.

Ett satt att astadkomma kundfokus och helhetstankande 4&r att anamma
processynsattet i stérre omfattning, andra strategier som kan vara lampliga att
tillampa &r Total Quality Management och PDSA. Total Quality Management:s syfte
ar att genom standiga forbattringar uppna total kvalitet i hela organisationen. Som
tidigare namnts &r det viktigt for Presona att se till alla delar i féretaget. Vid
forandringsarbete kan PDSA-cykeln vara ett vardefullt hjalpmedel, den ger handfasta
rad om hur problem ska angripas. Detta verktyg kan tillampas vid utvardering av
projekt. Nar cykeln anvidnds ett flertal varv uppnds double-loop learning dar
kunskaper erhalls om vilka handlanden som var bra respektive daliga och forstaelse
fas for varfor resultaten utfoll som de gjorde. Genom forstdelse kan beteende andras
sa att inte fel upprepas.

5.3 Separering av service- och produktionslagret

Den nuvarande situationen pa Presona med gemensamt lager for service- och
produktionsavdelningarna, medfor att konflikter uppstar. Rutinerna for hur lageruttag
gors, maste fordndras sa att onddig stress och irritationsmoment inte uppkommer.
Oegentligheter mellan avdelningarna ar daliga for Presona. Det &r svart att ha
Omsesidig respekt och fortroende ndr den andra avdelningen ses som en konkurrent.

Som i liknelsen med sjon, har en foljd av konflikterna pa Presona blivit att
vattennivan pa sjon hojs for att dolja problemen. Detta leder till att de existerande
problemen far mer utrymme att véaxa och darmed har lagernivaerna hojts ytterligare.
Resultatet av de hojda lagernivaerna blir onddigt bundet kapital i lager och en okad
risk for inkurans. Vattennivaerna maste sankas sa att problemen blir synliga och kan
atgardas.

5.3.1 Relationen mellan service- och produktionsavdelningarna

Vart forslag for att undvika att konflikter 6verhuvudtaget ska kunna gro, &r att lagret
for service- och produktionsavdelningarna delas. Delningen kan omfatta den fysiska
hanteringen av artiklar och d& dven den administrativa hanteringen. Detta medfor att
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alla artiklar som serviceavdelningen behdver ska bestéllas for sig, liksom alla artiklar
som ska anvandas i produktionen. Lagerstallena méste separeras sa att det inte finns
ndgon grund for att missforstand ska vaxa. Varje lagerstalle ska ha egna dokument
for lagerhantering.

Ett annat alternativ ar att lagren kan skiljas at virtuellt. Detta innebér att artiklarna
skiljs at avdelningsvis med hjalp av datorn. Avdelningarna bor enbart ha tillgang till
sitt eget lagersaldo och inte se det totala lagret. Artiklarna kommer fysiskt att ha ett
gemensamt lagerstalle. Efter studier pd Presona forkastas denna tanke, eftersom
varken service- eller produktionsavdelningen uppskattar idén med att det skulle
finnas artiklar i lagret som de kan se men inte far rora. Vid nodfall skulle
avdelningarna ta artiklarna i vilket fall och systemet skulle fallera.

Artiklar maste bestéllas separat till respektive avdelning vilket medfér att en order
per avdelning maste skickas till leverantorerna. D& Presona ar ett relativt litet foretag
ar centraliserade upphandlingar att foredra. De olika avdelningarna pa foretaget har
inte kapacitet att sjalv skota sina upphandlingar. Vid decentraliserade upphandlingar
skulle det i sa fall kravas en inkdpare per avdelning, vilket innebéar att yttrligare en
tjanst skulle behova tillsattas. Vid inleverans ska alla artiklarna fordelas till
respektive avdelning. Momentet kommer inte att medféra merarbete eller vara
arbetskravande for godsmottagaren. Varorna ska skiljas at vid paketering hos
leverantdr och markas med respektive avdelning vilket foérenklar arbetet vid
leveransankomst vid de tillfallen varor till olika avdelningar packas pa samma pall.

En annan positiv foljd av atskiljda lagerstillen ar att lagersaldona blir mer
tillforlitliga eftersom kvantiteterna som anges, bara kan péaverkas av den egna
avdelningen. Det skulle inte langre vara mojligt att férandra lagersaldot sa att det
skulle paverka den andra avdelningen, eftersom det endast skulle vara sitt eget lager
som andras. Lageruttag kan planeras vél da overskadlig bild erhélls. Vid separering
av lager maste frdgan, hur uppdelningen ska ske fysiskt, losas. Det kommer att
kravas mer utrymme per lagerhallen artikel.

5.3.2 Anpassat lager for serviceavdelningen

Vid en delning av lagren, sa att serviceavdelningen har ett eget lagerstalle, maste de
ekonomiska orderkvantiteterna och bestéllningspunkterna ses 6ver och korrigeras hos
serviceavdelningen. Vdardena ska spegla eftermarknadens verkliga behov. Kunden &r
viktig och en hdg kundservice ar av betydelse, vilket leder till att artiklar maste
lagerhallas. Lagret maste dock vara genomtéankt och grundat pa den reella efterfragan
som sammanstélls i prognoser. De artiklar som &r absolut nddvandiga for
maskinernas drift ska kunna levereras 6gonblickligen. De kritiska artiklarna maste
finnas pa lager, antingen hos Presona eller hos underleverantorer. Artiklar som inte
ar lika kritiska, de som sallan gar sénder och dessutom ar dyra, bor inte lagerhallas
vare sig hos Presona eller hos underleverantérerna. Omotiverad lagerhallning medfor
onoddiga lagerhallningskostnader i form av bundet kapital samt risk fér inkurans. Som
liknelsen med Just In Time-sjon indikerar, leder sankta lagernivaer till att problemen
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askadliggors. Tanken &r att bestallningspunkt och ekonomisk orderkvantitet i
framtiden ska berdknas automatiskt. Den befintliga férbrukningsstatistiken ska
anvéndas av ett datorprogram, vilket ska omvandla statistiken till inkdpsbehov.

Alla serviceartiklar ar inte lika nodvandiga att lagerhalla. De som inte &r absolut
kritiska for maskinens drift bor inte prioriteras och darmed inte lagerhallas. Utifran
kvantitativ data som vi haft tillgdng till men valt att inte presentera har en
forteckning sammanstéllts over vilka serviceartiklar som &ar nodvéndiga att
tillhandahalla direkt och vilka som ar mindre kritiska. Denna sammanstéllning kan
vara till hjalp fér Presona. Vid en uppdelning av service- och produktionslagret ar det
de kritiska artiklarna som serviceavdelningen ska fokusera pa nar det nya lagret ska
dimensioneras.

Vi anser att servicerundorna ar bra da de gdr att planera, bade vad galler tid och
materialatgdng. Presona borde binda fler kunder till serviceavtalen, eftersom detta
skulle forbattra forutsattningarna for att serviceavdelningen ska kunna planera sin
verksamhet. Om servicerundorna planeras vél ar materialatgangen sa gott som kand.
Lagret kan styras sa att detaljer som behovs till servicerundorna inte behdver
lagerhallas utan kan tas hem precis innan en servicerunda.

Servicebilarnas lagerstallen maste ses dver, eftersom en del av artiklarna dari inte ar
relevanta. Genom érens lopp har artiklar samlats och o6kat i antal utan att nagon
direkt utvédrdering av de lagerhallna artiklarna har gjorts. Det finns gamla detaljer i
bilarna som inte anvdnds och nya som saknas. Aktiviteterna mellan bilarna och
huvudlagret sker manuellt, artikel for artikel, vilket leder till tidskrdvande hantering.
Det finns ingen mojlighet for varje servicemontdr att sjalv skdta lagerstyrningen
eftersom montoéren inte kan ha en helhetshild av huvudlagret. Lagerstyrningen maste
ske centralt. Ett forslag ar att infora ett Kanban-system pa de frekvent anvénda
artiklarna. Den 6nskade lagernivan berdaknas pa férhand och indikeras med ett kort.
Nar lagernivan understiger den faststallda nivan, introduceras ett pafyllnadsbehov.
En tanke &r att servicebilarna kan vara utrustade med barbara datorer, pa sa vis kan
mont6ren ha tillgang till bilens lagersaldo och darmed fa battre dversikt. Ett annat
alternativ kan vara att forse bilarna med en l&spenna, vilken kan anvéndas till
avlasning av artiklarna vid in- och uttag fran bilen. En forutsattning ar att artiklarna
forses med streckkod. Denna metod ger en bra kontroll pa bilens lagerrorelser.

Genom att utdka samarbetet med leverantdrerna kan avtal om direktleverans slutas. |
dagsldget skickas vissa bradskande reservdelar direkt fran leverantor till kund, utan
att Presona ar fysiskt inblandade. Det finns méanga férdelar med direktleverans,
Presona slipper frakt-, lager- och godsmottagningskostnader. Detta forfarande skulle
kunna utvecklas ytterligare; i de fall dar Presona har avropsavtal med leverantdrerna,
nar reservdelen inte ar kritisk eller da artikeln kan tillverkas med detsamma. Avtalen
om direktleverans maste utvecklas s& att serviceavdelningen har fortroende for
leverantoren. Sasom forfarandet fungerar idag upplever serviceavdelningen att de
tappar kontrollen dver hanteringen, arbetssattet kraver darfér mycket évervakning
fran serviceavdelningen eftersom de inte litar pad leverantérerna till fullo. Vid
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direktleverans av slitagedelar finns det risk for att administrationen dkar. Férutom att
leverans till kund sker, behdvs slitagedelarna till servicerundorna och maste darmed
aven levereras till Presona. Darfér rekommenderar vi inte Presona att ha
direktleverans pd slitagedelar. Inte heller sma delar med stor atgang passar for
direktleverans, eftersom det blir kostsamt for leverantéren att packa och skicka
delarna separat. De delar som lampar sig for direktleverans ar storre delar som inte
anvands vid de regelbundna servicerundorna.

Om inte separering av lagret sker dr det de 18 % av artiklarna, vilka star for 80 % av
volymviérdet som foretaget bor fokusera uppmiérksamheten pa, se diagram 4.3.
Uppdelningen motsvarar en ABC-klassificering dar 18 % av artiklarna utgoér A-
artiklar. Ett forslag pa hur fordelningen mellan B- och C-artiklar ska ske ar att lata
respektive artikelgrupp utg6ra halften av de resterande 20 % av det totala
volymvérdet. D& star 13 % for B-artiklar och de dvriga 69 % &r C-artiklar. Detta
betyder att 69 % av artiklarna Presona koper in har ett lagt volymvarde, fokus bor
inte ldggas pa dessa.

5.3.3 Begrinsat lager for produktionsavdelningen

Beredningen av en order bor goras tidigare an idag. Den forberedande beredningen
bor pabdrjas sa snart tillracklig grund har erhallits. Det kravs att den uteliggande
ordern ar sa gott som faststilld, sa att inte beredningen utférs i onddan. Genom att
bereda ordern preliminért skapas forutsattningar for att produktionsavdelningen kan
preliminarplanera. Ett temporart Gantt-schema bor laggas sa tidigt som mojligt sa att
den Kritiska linjen dver produktionen kan 6verblickas. Produktionsavdelningen ges
mojlighet att vara battre forberedda och de kan paverka leveransdatumet.
Forutsattningar for helhetsforstaelse blir battre, darfér kan produktionsplaneringen
som genomfdrs vara rimlig och parallella projekt kan utféras harmoniskt. Tidigare
produktionsplanering leder till béttre kontroll. En foljd av tidig produktionsplanering
blir att véantetiderna minskar, det ar lattare att fokusera pa de vardeadderande
aktiviteterna och produktionen flyter pa battre.

Eftersom artiklarna endast bestélls efter order bor inget lager hallas. Relationerna
med leverantérerna ska vara sa pass utvecklade att varorna kommer in i ratt tid, pa
ratt plats och i ratt kvantitet, da uppstar inga brister. Sma standardkomponenter kan
inte behandlas pa samma satt, de ska alltid finnas pa lager. Vi ar av denna asikt
eftersom standardkomponenterna ingar i alla maskiner. Standardkomponenterna ar
billiga att képa in samt inkuransrisken &r lag. Eftersom komponenterna ar sma ar det
mer I6nande att kdpa in i storre partier an projektspecifikt. Begrénsade lager leder till
att lagerhallningskostnaderna minskar och att lageromsattningshastigheten &kar.
Produktionens flexibilitet kommer att begransas i viss man, men vid lag
sysselsattningsgrad ska det finnas mojlighet for forberedelsearbete infér kommande
produktion. Presona ses da som sin egen underleverantor. Skulle produktionen lida
brist pa komponenter trots alla anstrdangningar ar en mojlighet att
produktionsavdelningen kan kopa ut artiklar fran servicelagret om de lagerhalls.
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Avropsavtalen gor det mojligt for Presona att begrénsa sitt lager. Eftersom
leverantorerna bundit sig att halla lager pa ett antal artiklar, har Presona méjlighet att
fa artiklarna levererade nar de behovs. Alltsd ska inte forutsattningarna for
produktionen i allméanhet forsamras, tvartom borde produktionen att flyta pa battre.
Eftersom alla varor kommer att inkomma i tid, kommer projekten ha mdjlighet att
folja planeringen. D& produktionsavdelningen ska ha nollvision som mal, det vill
saga att inte lagerhalla nagra artiklar, ar inte fokusering pd EOQ aktuell.

5.3.4 Projektstyrd bestillning och inleverans for produktionsavdelningen

Eftersom Presona har en kundorderstyrd tillverkning som inte pabdrjas innan kunden
tagit ordern, bor Just In Time-tdnkandet appliceras. Nar ordern ar tagen maste den
interna hanteringen lopa smidigt. Bestallningarna fran leverantérerna ska ske direkt
efter ordergenomgangen. | dagslaget levereras utvalda artiklar som satser. Eftersom
artiklarna packas gemensamt underldttas hanteringen pa Presona nar de ska ut till
produktion. Istallet for att hamta artiklarna en och en pa olika lagerplatser kan satsen
hamtas pa endast en plats. Tankesattet ar bra och vi skulle vilja ta det ett steg langre.
Artiklar som levereras fran en och samma leverantor samt ska till en viss maskin, bor
sambestallas sa att de far ett gemensamt ordernummer. Detta skapar forstaelse hos
leverantorerna for vilka artiklar som ingar i ett specifikt projekt. Artiklarna fran
samma leverantor ska packas projektspecifikt. Beroende pa nar artiklarna behovs i
monteringen bor de levereras vid olika tidpunkter. Givetvis maste hansyn tas till
leveranskostnader, sa att inte orimligt tata leveranser blir en f6ljd. Da kan det vara
battre att lagerhalla vissa artiklar temporart. Att i huvudsak fa artiklar levererade nar
det behdvs medfor att artiklarna vid inleverans kan komma ut i produktionen direkt
dar de ska monteras. Eftersom leverantérerna & medvetna om vilka artiklar som
ingdr i ett visst projekt, kan alla artiklar till ett projekt prioriteras. Detta ar en fordel
for produktionsavdelningen da de inte behdver std och vanta tills en komplett
bestélining har levererats. Presona utdkar bestdllningen av satser successivt. Vi
tycker att detta &r bra och det bor utvecklas parallellt med den projektvisa
bestallningen, eftersom bada atgarderna leder till att hanteringen minskas.

For att Just In Time-tdnkandet ska vara genomfdrbart bor produktionsplaneringen
vara val genomarbetad. Produktionsstarten maste vara tillforlitlig annars fallerar
konceptet. Det ar emellertid svart att fa Just In Time-filosofin att fungera optimalt,
vilket medfor att en tillfallig lagerhallningsplats maste tillatas. Lagerhallningsplatsen
har till uppgift att temporart forvara det inkomna projektspecifika godset. Varorna far
dock inte under nagra omstandigheter separeras da de ar bundna till ett ordernummer
som ar avsett for ett visst projekt. Vid tillverkning bor produkter i arbete-nivan hallas
Iag, eftersom aven den bidrar till de negativa konsekvenserna av hdga lagernivaer.

5.4 Inkopssituation

Eftersom en preliminarberedning ska ske tidigt i huvudprocessen finns ocksa
underlag for att en preliminar inkdpsplanering ska kunna initieras tidigare. Genom att
vara forberedd pa att ett inkdpsbehov troligen kommer att uppsta finns underlag for
att iscensatta inképet nar behovet realiserats. Efter att ett strukturtrad skapats vid
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beredningen ska leveransdatumen anpassas efter produktionsplaneringen s& att
artiklarna kommer in i ratt tidpunkt. D3 artiklarna kommer in i ratt tid, till ratt plats
och i ratt kvantitet kommer lageromséattningshastigheten att ¢ka och det bundna
kapitalet i form av PIA kommer att minska. Utifran Gantt-schemat vid
produktionsplaneringen kan inkopsavdelningen fa fram vilka artiklar som ar kritiska
och ha detta som underlag vid bestallning.

Ett inkdpsbehov ska initieras med att beredning faststalls och ett automatiskt
meddelande skickas till ink6p. Exakt det antal artiklar som projektet innehaller ska
dyka upp som ett inkdpsbehov och vara kopplat till respektive leverantér.
Inkdpsansvarig har darfér ingen anledning att kontrollera antalet som ska kopas in
eftersom detta ska exakt dverensstdmma med projektbehovet.

Ett satt att forbattra helhetstdnkandet &r att den kundorderansvarige sjalv gér avrop
utifran beredningen pa de artiklar som behovs till projektet, en sa kallad
decentraliserad anskaffning. Det & genomforbart eftersom behovet ar exakt, darfér
kravs det inga narmre berakningar pa hur mycket som behdvs kopas in. Det som
inkopsavdelningen i s& fall ska koncentrera sig pad &r att underhalla
leverantOrsrelationerna genom att sluta avtal, sjalva upphandlingen ska ske centralt.

Presona arbetar for att utveckla samarbetet med leverantdrerna angaende
leveransmottagande varannan vecka, istallet for att som idag fa leveranser flera
ganger per vecka fran en och samma leverantér. P& grund av datasystemet har
missuppfattningar uppstatt angdende leveranser varannan vecka da affarssystemet
indikerar att inleverans borde ha skett, men pa grund av avtalet sker inte leveransen
forran pd avtalad dag. Affarssystemet ar inte synkroniserat med hur
leveransforfarandet pa Presona fungerar. Systemet har heller inte kommunicerats till
medarbetarna pa foretaget i tillracklig utstrackning. Fordelen med avtalet om
leverans varannan vecka ar att Presona kan under en tvaveckorsperiod lagga
kontinuerliga bestallningar, men behdver enbart betala frakt fér en leverans eftersom
leverantoren lagerhaller bestdllningarna tills leveransen ska ske. Presona tjanar
ekonomiskt pa avtalet tack vare farre leveranser, men det underlattar dven det
hanteringsmassiga forfarandet. Tidiga forberedelser kan skapa gynnsammare
forutsattningar vid leverans varannan vecka ifall produktionsstarten behdver ske
snart efter ordergenomgangen. Forslaget ar genomforbart och kan fungera vid god
planering redan vid offertstadiet. Inkdpsavdelningen kan genomféra inkép som é&r
nodvandiga for monteringsstarten tidigare s att tvaveckorsleverans inte ska hindra
produktionsavdelningen att ha varor hemma i tid. Negativt med tvaveckorsleverans ar
att ingen férplanering av leveransdatum ar mojlig eftersom datumen &r beroende av
om det ar jamn eller udda vecka som maskinen ska vara fardig. Med
tvaveckorsleveranser dr Presona mer styrda och god planering &r av ytterst vikt.

En diskussion har forts pa Presona om forbokning men haft svart att fa en
uppfattning om konsekvenserna. Vi har inte kunnat ta stallning till om detta ar nagot
som lampar sig for Presona. Genom benchmarking hade dessa konsekvenser kunnat
undersokas narmare men pa grund av begréansad tid har inte detta kunnat genomforas.
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Positivt ar att det skulle underlatta planeringen for leverantérerna och darmed
sakerstalla leveransen for Presona. Det negativa skulle vara att det forvirrar
leverantorerna for att det blir for mycket information. Risken ar da att information
som kommer fran Presona ignoreras.

5.4.1 E-mail som grund f6r ett kommunikationssystem

Presona har beslutat sig for att inféra orderkommunikation med leverantdrerna via e-
mail istallet for fax. Vi anser att detta ar en bra losning med tanke pa Presonas
utgangslage. Var tanke ar att detta automatiska bestallningsmeddelande, som visas
hos den inkdpsansvarig efter beredningen, ska inte bara vara knutet till en leverant6r
utan ska ocksa vara kopplat till en e-mailfunktion. Inkoparen ska bara kunna trycka
pa “Skicka” nar forslaget har godkants. En e-maillgsning innebar mindre hantering
av papper till och fran faxen. Det administrativa arbetet kommer ocksa att minska i
form av minskad dokumenthantering. Till en bdrjan kommer e-maillésningen att
anvéndas for att skicka ut inkdpsorder, inkdpsforslaget ska automatiskt generera ett
e-mail till respektive leverantor. Ordererkannandet ska ocksa tas emot via e-mail. En
mojlig utveckling pa e-maillosningen som vi anser vara gynnsam, &ar att lata
orderbekréftelsen automatiskt tas emot av affarssystemet. Samtliga applikationer med
e-mail kommer att spara tid och férenkla hanteringen.

Presona bor underléatta for leverantéren genom att skicka konstruktionsritningarna
elektroniskt, eftersom arbetsuppgifterna hos leverantéren kommer att férenklas. Med
en elektronisk overforing kan ritningarna l&sas in i maskinerna istallet for att
Overforas for hand. Forfarandet ar sdkrare och mindre tidskrdvande. Presona vinner
pa de da risken att fel uppstar ar mindre, dessutom &r forfarandet ett led i att se till
hela forsorjningskedjan.

5.4.2 Leverantorsrelationer

For att summan av alla delar ska bli s& bra som mojligt maste helheten i
forsorjningskedjan beaktas av alla ingdende parter. Concurrent engineering kan vara
ett satt att utveckla samarbetet. Vi rekommenderar Presona att undersdka om
tvarfunktionella grupper kan hjalpa dem att fdérbattra underleverantorsprocesser
samtidigt som den egna produktionsutvecklingen samt eftermarknaden for underhall
och kundsupport utvecklas. Det galler att fa leverantorerna att forsta att de vinner pa
ett djupt och langvarigt samarbete, dels for att totalkostnaden for slutprodukten kan
bli billigare. Presonas relation till leverantérerna kan bli lojalare da relationen dem
sinsemellan ar bra. Forandringsarbetet som vi forsoker genomféra pa Presona ska
inte paverka leverantdrerna negativt. Helheten pa flédet méste forbéttras genom hela
kedjan, fokus kan inte enbart laggas pa enskilda lankar.

Alla aktiviteter i en forsorjningskedja maste vara vardeadderande. Det &r inte enbart
aktiviteterna inom ett enskilt féretag som ska beaktas, vilket innebar att varje foretag
inte endast kan fokusera p& de egna processerna och optimera den egna
verksamheten. Forbattringar bor goras sé att det totala vardet gynnas, de adderande
kostnaderna frén ramaterial till slutprodukt maste goéras sd sma som mojligt. Det

72



Analys

hjalper inte att skjuta kostnaderna uppat eller nedat i kedjan for att forbilliga den
egna verksamheten. Om det inte framjar kedjan i stort blir slutprodukten dyr och
mindre konkurrenskraftig. Kunden vill enbart betala for aktiviteter som hdojer
produktens varde och bryr sig inte om vem i ledet som bidragit till de
vardeadderande aktiviteterna. Om forsorjningskedjan ar suboptimerad blir alla
ingdende lankar missgynnade. Benchmarking kan vara en anvandbar metod for
Presona vid optimering av forsoérjningskedjan foér att se och jamféra hur andra
organisationer har st sin logistik, samt unders6ka hur detta kan appliceras pa den
egna kedjan.

Relationerna med leverantdrerna &r viktiga. Produkten som leverantdrerna levererar
ar inte bara varan utan daven tjansten, leveranstid, kvalitet, tillforlitlighet och
tillganglighet ar av stor betydelse. En dags skillnad i leveranserna kan géra stor
skillnad i produktionen. Med ett fordjupat samarbete kan leveransprecisionen
utvecklas. Presona bor strava efter att ha en leveransprecision pa dagar istallet for
veckor. Ett férdjupat samarbete bor dven leda till att Presona inte behdver ringa och
leveransbevaka eftersom tillforlitligheten ar hog. Pa sa vis sparas ett onddigt moment
in.

Langsiktiga kontakter med fa leverantérer ar en forutsattning for att goda
leverantorsrelationer ska kunna skapas. Vid snabba och flexibla leveranser maste
relationerna vara vélfungerande, vilket dr nédvéndiga for att Just In Time-filosofin
ska vara genomforbar. Eftersom Presona ska strava efter att halla laga lagernivéaer
maste det satsas pa att forhallandena till leverantorerna ska vara valutvecklade. Att
ha manga konkurrerande utbytbara leverantdrer pa anbud pressar priset. Denna
relation fungerar for sddana komponenter som inte ar kritiska, det vill saga varken
Presonaspecifika eller kostsamma. Alltsd bor Presona inte utveckla ndgon djupare
relation med icke kritiska leverant6rer. Den langsiktiga relationen ska bade rora de
artiklar som ar viktiga ur tillverkningssynpunkt och de som &r ekonomiskt stora.

Det finns ytterligare anledning till att underhalla de redan befintliga relationerna, det
ar en omfattande process att byta leverantér. Att byta leverantdr medfor en
inkérningsperiod da kund och leverantor ska ldara kanna varandra och produkterna.
Darfor ar det oftast mer Ionsamt att varda de kontakter som finns. Vid inarbetade
relationer kan kund och leverantér dessutom samarbeta med utveckling av detaljer
och tillverkningsprocesser.

Vid tillverkning av komponenter specifika foér Presona ar det viktigt att ha ett gott
forhallande till leverantéren sa att ratt varor sakert levereras med avseende pa tid,
antal och kvalitet. | dagslaget saknas underlag for ett saddant fortroende for
leverantorerna vilket leder till att Presona far lagga tid och resurser pa att ringa och
folja upp leveranserna. Da relationen ar god &r dessa moment onddiga, leveransen
inkommer pa den bestamda tidpunkten utan problem. God kommunikation ger
leverantorerna mojlighet till forstaelse for Presonas produktion nar de inser vilken
betydelse artiklarna har foér att tillverkningen ska vara genomférbar. Vid god
kommunikation kan ocksa kvaliteten sakerstallas hos leverantéren. Det ar onddigt for
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Presona att granska varorna ytterligare en gadng. Om leverantdrernas
kvalitetskontroller ar tillforlitliga, leder ytterligare kvalitetskontroll endast till
dubbelarbete.

Eftersom en mindre del av Presonas leverantdrer levererar den storre delen av det
inkopta vardet bor fokus laggas pa de leverantorerna, dessa dr ekonomiskt sett de
mest betydande. Utifran Pareto-diagrammet, diagram 4.1, kan utldsas att 20
leverantorer av de totalt 150 levererar 80 % av det inkdpta vérdet till Presona. Nar vi
har jamfort diagram 4.1 och diagram 4.2 har vi funnit att femton av leverantorer
forekommer bade bland de som ar storst med avseende pad ekonomisktvarde och
bland de som levererar flest antal artiklar. Dessa leverant6rer &r speciellt intressanta
att bibehalla en god relation med.

5.4.3 Avropsavtal

Avropsavtalet ar ett steg i positiv riktning mot att skapa en god langsiktig
leverantorsrelation. Visserligen kan Presona tvingas att ta hem artiklar som
leverantoren har pa lager da nagon artikel inte ska anvandas mer eller vid
prognosforandringar. Detta ar dock inte nagot som intraffar ofta. Presona vinner
formodligen mer pa att inga detta avtal trots forbindelserna, da de slipper lagerhalla
alla varorna sjalva. Avtalet stiller dock krav pa Presona att de kan tillhandahalla
tillforlitliga prognoser, eftersom prognoserna &r underlag till vad leverantdrerna ska
producera. Prognoserna till produktion bor inte bara grunda sig pa gamla
forsaljningsvarden. Kan traffsakerheten pa uteliggande order uppskattas skulle
prognoser bli mer tillforlitliga, eftersom de skulle avspegla ett framtida behov istéllet
for ett historiskt. Vi anser att Presona bor utveckla avropsavtalet sa att fler
leverantorer ingér, bade vad géller ekonomisk och strategisk vikt. Dock ar det viktigt
att valja samarbetspartnerna med omsorg, alla leverantorer ska inte inga eftersom alla
inte ar lika relevanta utifran Presonas perspektiv. Som vi namnt tidigare bor inte
relationer med icke kritiska leverantdrer fordjupas.

Aven om service- och produktionslagret skiljs at bor leverantdrerna erhélla
gemensamma prognoser for detaljerna. Separerade prognoser skull forsvara
avropsavtalet eftersom det skulle innebédra dubbla prognoser for leverantdrerna,
vilket ar omotiverat. Dubbla prognoser skulle medféra extra administrativt arbete
samt mer hantering och dérmed skulle kostnaderna 6ka.

De kritiska serviceartiklarna ska kunna levereras snabbt direkt till kund &ven om
Presona inte lagerhaller dem. Avropsavtalet gor detta mojligt eftersom artiklarna
ligger pa lager hos leverantérerna. Vid utveckling av leverantdrskontakterna kan
Presona dven utarbeta avtal med avseende pa serviceavdelningens direktleverans.

Presonas avropsavtal har en del likheter med Vendor-Managed Inventory-filosofin
eftersom leverantorerna far en inblick i Presonas prognoser och har mojlighet att
anpassa produktionen efter behovet. Dock ar fullskalig Vendor-Managed Inventory
inte nagot vi rekommenderar for Presonas del, eftersom det krdvs en omfattande
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integration vad galler IT-system. Dessutom tror vi att det ar svarare for mindre
foretag i Presonas storlek att inféra Vendor-Managed Inventory, dd de inte har
samma férhandlingssituation som ett storre foretag.

5.4.4 Utvidgning av anvindandet av det befintliga MPS-systemet

I dagsléget klarar MPS-systemet av att skicka och ta emot order via e-mail. Som vi
namnde i avsnittet 5.4.1 &r en naturlig foljd att Iata ordererkdnnandet fran leverantor
automatiskt tas emot av MPS-systemet. Om ordererkdnnandet bekréftar
inkdpsavdelningens bestéllning utan nagra modifieringar ska den automatiska
registreringen inte krava nagon handpaldggning. Skulle leverantéren &ndra till
exempel onskad leveransdatum, kvantitet eller ndgon annan parameter i ordern ska
ett meddelande visas hos inkdpsavdelningen sa att de blir medvetna om férandringen.
De maste da skicka tillbaka en bekraftelse till leverantéren om att de godtagit
forandringen. Den automatiska inlasningen av order skulle reducera hanteringen
marginellt eftersom de flesta leverantorer bekraftar Presonas bestallningar utan nagra
modifieringar. De automatiska inlasningarna finns inte att tillgd i MPS-systemets
nuvarande utformning, men kan enkelt inforas med expertishjalp. Eventuellt kan
aven Presonas bestéllning registreras automatiskt hos leverantdrerna for att minska
hanteringen hos dem.

Eftersom serviceavdelningen ska ge god support maste lager fortfarande hallas, vilket
har forklarats i ett tidigare kapitel. Det &r av stor vikt att bestdllningspunkter och
ekonomiska orderkvantiteter ar aktuella och valdimensionerade for att laga
lagernivaer ska kunna realiseras. For att ordernyckeltalen stiandigt ska vara
uppdaterade anser vi att det vore lampligt om dessa kunde l&sas in automatiskt
utifran tidigare forsaljningssiffror. For att detta ska kunna genomféras kravs
forandringar av det nuvarande MPS-systemet. Forsaljningssiffrorna skulle behéva
Overforas till Excel, dar de med hjalp av berékningar omvandlas till aktuella
ordernyckeltal. Berdkningar och avlasningar av siffror ar ndgot som ska ske
automatiskt, vilket ska resultera i att tillforlitliga bestdliningspunkter och
ekonomiska orderkvantiteter ska visas av sig sjélv ndr en bestélining genomfors.
Fordelar med denna implementering &r att bestéliningspunkter och ekonomiska
orderkvantiteter alltid ar aktuella och tillforlitliga, inkdparen behdver inte kontrollera
dessa innan varje bestallning. Presona vinner bade tid och sakerhet.

5.4.5 Krav pa leverantérerna

Forandringarna som vi foreslar kommer dven att paverka leverantérerna. Vi har haft
detta i atanke s& att utvecklingen inte ska fa negativa konsekvenser for
leverantorerna, istallet ska forandringarna verka positivt da det ar mojligt. Innehallet
detta avsnitt omnamner syftar pa de leverantérer Presona ska ha en god langvarig
relation med. Vi har tidigare beskrivet att dessa leverantdrer ar de som levererar
presonaspecifika komponenter.

For att modifieringarna, vilka vi anser vara nddvandiga for Presona, ska kunna
genomforas maste goda relationer med leverantérerna uppratthallas. Avropsavtalen ar
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ett exempel p& hur Presona redan arbetar med detta. Aven leverantorerna vinner pa
en djupare relation eftersom Presona blir mer lojal som kund. Det kravs av
leverantorerna att de kan leva upp till Presonas dnskemal rérande leveranssikerhet
och kvalitet. Tillforlitligheten maste vara tillrackligt hog s& att varken
leveransdvervakning eller ytterligare kontroller vid godsmottagning ska vara
nodvandig. Presonas leverantdrer maste stalla krav pa sina leverantorer, sa att aven
de upprattar en god kontakt. D& alla lankar i kedjan samarbetar blir det totala
resultatet battre.

En uppdelning av lagret mellan service- och produktionsavdelningarna staller krav pa
leverantorerna. Eftersom order inkommer fran respektive avdelning och ska méarkas
var for sig, maste leverantérerna hélla de olika ordernumren skilda at. Godset ska
vara markt hos leverantorerna sa det ar latt att skilja pd artiklarna till respektive
avdelning. Avropet de haller pa lager kan dock var gemensamt d& Presonas prognos
ska vara gemensam for de bada avdelningarna. Artiklar som ar kritiska for att
Presona ska kunna ge god kundservice maste leverantérerna tillhandahélla snabbt.
Eftersom vi rekommenderar Presona att bestdlla projektvis kommer kraven pa
leverantorerna att O6ka. De kommer att mottaga order bade frdn service- och
produktionsavdelningen. Leverantdrerna maste packa varje projekt for sig och tydligt
mérka varorna med respektive ordernummer.

Ett krav pa leverantérerna uppkommer da Presona évergar fran order via fax till
order via e-mail. Leverantérerna maste infora rutiner for att ta emot e-mail sa att det
kommer till en allman mailbox, foér att garantera att mailet blir last &ven om Presonas
kontaktperson inte skulle vara tillganglig.

Vid anvandandet av leveranser varannan vecka maste leverantoren bygga upp ett
lager av de artiklar som blivit bestallda under tvaveckorsperioden. Dessa artiklar
maste lagerhallas hos leverantoren till dess att leveransen ska ske. Fordelen for
leverantorerna ar att de kan, under tvaveckorsperioden, lagga upp sin planering sa att
det passar deras produktion. Vid inférandet av idén, att leverantérerna ska skicka
reservdelar direkt till Presonas kunder, maste leverantérerna packa och marka
artiklarna separat till respektive kund. Det finns inget krav p& ndgon sarskild
markning fran Presona.

5.4.6 Respons fran leverantorerna

Efter samtal med och besdk hos leverantérerna har vi fatt en inblick i hur
leverantorerna tanker och hur de staller sig till vara foreslagna idéer. De utvalda
leverantérerna har avropsavtal med Presona och anser att relationen fungerar bra.
Beroende pa vad det &r for typ av artiklar som de levererar varierar leverantérernas
installningar till vara idéer.

Vart forslag med att dela upp service- och produktionsavdelningarna har bemotts val
fran leverantérerna. Inte nagon av leverantorerna tror att det ska medfora nagra
svarigheter for dem. E-mail &r ndgot som leverantorerna redan anvander med vissa av
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sina kunder. De ser darfor inforandet av detta som mycket positivt. Att
bestéllningsmailen ska lasas aven om ordermottagaren inte &r tillganglig, ses inte
som ett hinder. Leverantdrerna anser att ett ordererkdnnande per e-mail lases oftare
an ett per fax eller brevledes. Daremot har inte alla leverantérer méjlighet att skicka
orderbekréftelse via e-mail.

Forslaget angdende inférandet av projektvis bestdllning ha mottagits pa olika sétt.
Skepsis vacktes pa grund av att leverantdren behdver packa varje order separat, detta
ses av vissa som ett allt for betungande merarbete. Vid ett inférande kommer en extra
packavgift att faktureras. En av leverant6rerna packar redan olika order separat till en
och samma kund vid ett och samma tillfalle. Darfor ser den leverantdren inte
projektvis bestallning som nagon storre forandring av sina rutiner och stéller sig
positiv till utvecklingen.

Tva av pilotleverantdrerna anser att de kan leva upp till kraven att kvaliteten pa
varorna och leveranserna ska vara sé hog, att Presona kan forlita sig pa att ratt varor
ska inkomma i rétt tid och i rétt kvantitet, utan att behdva genomfdra extra
kvalitetskontroller eller leveransbevakning. Den tredje leverantdren staller sig
avvaktande till kraven eftersom de &r medvetna om att deras leveranssakerhet inte &r
hundraprocentig.

Tva av pilotleverantérerna staller sig skeptiska till forslaget att leverantdrerna ska
skicka reservdelar direkt till Presonas kunder. De som &r skeptiska levererar sma
typiska reservdelar. Leverantdrerna ser svarigheter i att halla reda pa de olika
adresserna samt att det skulle medféra extra arbete att packa varje detalj separat. Den
tredje pilotleverantéren ar dock positiv, de anvander redan ett liknande system for
andra kunder och har méjlighet att lagra tillfalliga adresser i sitt datasystem.

Uppfattningar vi har fatt genom samtal med pilotleverantorerna ér att de leverantorer
som levererar mindre detaljer med kort ledtid, inte ser ndgon poang med att Presona
ska infora rutiner med forbokning de anser inte att de skulle bli hjalpta av en order
som enbart ar prelimindr. Daremot den leverantér vars produkter ar storre och tar
langre tid att tillverka, tror sig uppskatta férbokningar, eftersom det skulle hjalpa
dem i planeringen och forberedelsearbetet skulle kunna pabdrjas tidigare.

5.5 Analys av nyckeltal

Som beskrivet i nuldgesbeskrivningen star serviceavdelningen for 14 % av vardet pa
lageruttagen och produktionsavdelningen for de resterande 86 %. Om vart forslag,
med att separera de bada avdelningarna at lagervis, implementeras ska
produktionsavdelningen inte ha nagot lager. Vi har forklarat tidigare att vi anser att
det inte &r rimligt att produktionslagret ska tas bort totalt, daremot &r vi helt
dvertygade om att Presonas lagernivaerna kan sankas kraftigt.

I teorin finns det beskrivet att lageromséattningshastigheten bor ligga runt 15 ganger.
Vid berdkningar ger detta ett genomsnittligt produktionslager pa 2 miljoner kronor.
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Om véra foreslagna forandringar genomfors, ser vi inga hinder for att denna
lagerniva kan uppnas. Vid dimensionering av servicelagret anser vi inte att det &r
rimligt att sikta mot en lageromsattningshastighet pd 15 génger, eftersom
servicegraden kommer att sjunka. Om servicelagret uppgar till 1 miljon kronor
motsvarar detta en lageromsattningshastighet pd 5 ganger. Den totala
lageromséttningshastigheten blir med dessa tva varden 13 génger och den totala
lagernivan blir 3 miljoner kronor. Detta menar vi vara rimliga nivaer att lagga sig pa.

Med dagens genomsnittliga lagervarde pd 18,3 miljoner kronor, har Presona en arlig
kostnad pa 2,8 miljoner kronor for bundet kapital da en internranta pa 15 % anvands.
Forutom att sanka inkuransrisken, skulle de foreslagna lagernivaerna minska
kostnaden fér det bundna kapitalet med 2,3 miljoner kronor. For
lagerkostnadsberakningar anvander vi uppgifter pa den nya byggnaden i Tomelilla.
Lagerkostnader beraknat pa det genomsnittliga lagret idag uppgar till 95 000 kronor
per ar. Om lagret minskas proportionerligt med vardet kommer kostnaden att minska
till 17 000 kronor per ar.

5.6 Sammanfattning

Presona doljer vissa av sina problem med hdga lagernivaer. For att komma till ratta
med problemen bor planeringen tidigareldggas. Tvarfunktionellt tdnkande ska
uppmuntras. Kommunikationen pa foretaget maste forbattras genom hela foretaget,
inom och mellan avdelningarna. Alla medarbetare maste ha ett helhetstankande.
Aktiviteterna genom hela kedjan &r viktig for kunden. Nyckeltal bor tas fram for att
bland annat mata kvaliteten pa produkterna, lageromsattningshastigheten och
leveranssékerheten. Samtliga avdelningar ska gemensamt ga igenom resultatet av ett
fardigt projekt for att tillsammans utvardera nyckeltalen. Vi rekommenderar foretaget
att overgd fran funktionstankande till processtankande. Det har observerats slgseri i
olika former pa Presona, elimination av dessa bor stimuleras. Presona ar 1SO-
certifierade men standarden &r inte forankrad eftersom certifieringsarbetet &r
genomfort av en konsult. Foretaget ar kundfokuserat men saknar en helhetssyn.
Genom att se till hela flodet skapas flyt och suboptimering motverkas. Genom att
separera service- och produktionslagret kan relationerna mellan service- och
produktionsavdelningarna utvecklas. Ett sétt att separera lagren &r att endast gora det
virtuellt. Vid en separering maste artiklarna bestéllas separat till respektive
avdelning, de ska aven skiljas at vid packningen hos leverantdrerna. Separerade lager
leder till att lagersaldona blir mer tillforlitliga eftersom avdelningarna inte kan ta
artiklar fran varandra utan att fraga. Den ekonomiska orderkvantiteten och
bestallningspunkten for serviceartiklarna maste dimensioneras sa att de
overensstammer med efterfragan. Mojligheter, for att beredningen ska kunna goras
tidigare, maste skapas, till exempel maste kommunikationen mellan marknads- och
produktionsavdelningarna bli battre. Da kan produktionsplanering genomarbetas vl
sa att JIT kan tillampas. Bestallningarna till produktionsavdelningen ska vara
projektstyrda och inkomma projektvis till produktionen. Om beredningen sker i ett
tidigare stadium, kan &ven inkdpsplaneringen ske tidigare. Vid projektbestélining ska
inkdpsforslagen dyka upp automatiskt nér en kundorder &r tagen. Inképsforslagen ska
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generera ett e-mail som skickas ivag till Presonas leverantdrer. Presona bor skapa
djupa och strategiska relationer med ratt leverantorer, sa att leveranssakerhet och
kvalitet garanteras. Leverantdrerna Presona bor fordjupa relationerna med ska vara
de som levererar flera olika artiklar eller levererar artiklar till ett stort vérde.
Avropsavtalet ar bra och boér utdkas till fler leverantérer. En total
lageromséttningshastighet pa runt 13 ganger resulterar i ett servicelager pa 1 miljon
kronor och ett produktionslager pa 2 miljoner kronor, vilket ar en rimlig niva Presona
bor sikta mot. Presona kan da spara 2,3 miljoner kronor per ar.
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Slutsatser och rekommendationer

6 SLUTSATSER OCH REKOMMENDATIONER

Det avslutande kapitlet behandlar resultatet av analysen vi kommit fram till utifran
data vi insamlat pad Presona. Kapitlet askadliggor &ven vara omarbetade
processkartor. Vi presenterar forbattringsatgarder vi rekommenderar foretaget. |
kapitlet ges &dven en handlingsplan for hur Presona kan g& till vaga vid
implementeringen av de foreslagna forbattringarna. Slutligen avrundas kapitlet med
personliga reflektioner.

Nar forandringsarbete ska komma till stdnd kravs hart arbete under Iang tid av alla pa
foretaget. Forandringar ar ingenting som sker Gver en dag, vecka eller ménad utan
ndgot som behdver pagad och foljas upp under lang tid. De nya kunskaperna méste
spridas, for att forandringsarbetet ska bli framgéngsrikt méste initiativet komma fran
ledningen, men det méste ocksa forankras hos alla pa foretaget. Det ar ledningens
uppgift att kommunicera mal och riktlinjer till alla delar i féretaget.

6.1 Foljder av de foreslagna férdndringarna

Inférandet av e-mail kommer att leda till att det administrativa arbetet minskar.
Daremot finns risk for visst merarbete dd hansyn vid order behdver tas till bade
service- och produktionsavdelningarna var for sig, men i jamférelse med de positiva
effekterna som forandringarna medfor uppskattas det utdkade arbetet till att bli
obetydligt. Genom att anvédnda bestéllning via e-mail kommer kontakterna med
leverantorerna att forenklas, eftersom pilotleverantérerna redan har rutiner fér e-
mailavlasning. Allt fler féretag bestaller via e-mail, darfor ser leverantérerna det som
naturligt att aven Presona ska Gverga till detta.

Separering av service- och produktionslagren samt dimensioneringen av lagren kan
fora med sig manga positiva effekter. Risken for komplikationer mellan service- och
produktionsavdelningarna minskar, eftersom avdelningarna inte behdver konkurrera
om samma varor. Hanteringen av varor reduceras, pd grund av att varorna till
produktion inte ska packas upp och lagerhallas for att darefter plockas till
produktionen. Eftersom godset ska vara markt hos leverantdrerna kommer det vara
l4tt att skilja pa artiklarna till respektive avdelning och inte generera ndgot merarbete
for godsmottagaren. Lagernivderna for serviceavdelningen kommer att sjunka,
darmed minskar det bundna kapitalet och inkuransrisken sjunker nar lagren ar
genomtankta och valdimensionerade. Separeringen av lagren kan dock fora med sig
nagra negativa aspekter sdsom merarbete da respektive avdelning kommer att ha en
egen  bestéllning.  Inledningsvis  kommer  definierandet av de nya
bestéllningspunkterna och ekonomiska orderkvantiteterna medftra extra arbete,
vilket kan ses som ett engdngsprojekt. En risk finns att flexibiliteten i produktionen
sanks da produktionen styrs av god planering. Som diskuterats i analysen ar det hégst
rimligt att hdja lageromséttningshastigheten. Vi forde ett resonemang om att en
lageromsattningshastighet p& 15 ganger resulterar i en genomsnittlig lagerniva i
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produktionen pd 2 miljoner kronor. Vi skulle ocksd vilja vanda pa resonemanget
genom att tdnka oss att artiklarna fér produktionen i genomsnitt finns hos Presona i
tva veckor, da skulle lageromsattningshastigheten bli 20 ganger. Det genomsnittliga
produktionslagret blir da 1,7 miljoner kronor. Att ha artiklarna pé& lager hos Presona i
genomsnitt tva veckor inkluderar bade tiden artiklarna finns i rdvarulager, som
produkter i arbete och i fardigvarulagret.

Battre kommunikation och helhetstdnkande genom hela féretaget bidrar till att alla
processer blir vardeadderande. Nar avdelningarna jobbar for att tillfredstalla kunden,
maste Presona se till hela kedjan av sammanlankande aktiviteter for att undvika
suboptimering. Presona bor fortsatta vara kundfokuserade. Forandringarna maste
vara forankrade i foretaget, konsulthjalp &r bra men implementeringen maste ske i
battre samverkan med medarbetarna pa foretaget. For att forandringarna ska kunna
genomforas maste produktionsavdelningen ges maéjlighet till att pabdrja planeringen
av produktionen tidigare. Det vill sdga beredningen maste ske pa ett tidigare stadium,
darmed kan planeringen bli sékrare och vantetider kan undvikas. Om dessa
forutsattningar inte uppfylls ar nollvisionen med lagret inte genomfdrbart eftersom
det tankesattet bygger pd att produktionen kan ske enligt planering. Nar det &r
mojligt att produktionsplanera i férvdg kan varorna inkomma i tid, detta leder till att
stillestdnd inte behdver uppstd vid monteringen. Tillverkningen kommer att I6pa
smidigare och tillverkningstiden kommer att minska néar varorna inkommer enligt
Just In Time-filosofin. Det ar bra utifran en ekonomisk synvinkel att produktionen
flyter pd som den ska, dven arbetsklimatet paverkas positivt eftersom uppkomsten av
orosmoment elimineras. Nar produktionsavdelingen har méjlighet att planera pa ett
tidigare stadium ges dven inkdpsavdelningen forutsattningar for att forbereda sina
aktiviteter.

Ink6psansvariges roll ska allt mer ga 6ver till att bibehalla langa och goda kontakter
med leverantdrerna. Det ar av stor vikt att Presona kan lita pa att
leverantorsrelationerna fungerar, annars kommer inte lagren kunna hallas nere. Langa
och bra kontakter mellan Presona och dess leverantérer medfor att resurssnal filosofi
kan realiseras. Det resurssnala tdnkandet tar sig form av minskade kontroller, till
exempel kvalitetskontroll vid inleverans och kontroll av att en orderbekréftelse
verkligen &ar riktig. Att se till véardeadderande aktiviteter genom hela
forsorjningskedjan ar en forutsattning for att inte problemen ska flyttas framat eller
bakat i kedjan.

Forstaelse hos leverantorerna angdende vilka artiklar som tillhor vilken maskin, gor
att leverantorerna ser en anledning till att leverera allt pA samma géng. Nar varorna
ankommer gemensamt, behdver uppgifterna vid godsmottagningen endast utféras en
gang. Produktionsavdelningen beh6ver inte std och vénta péa att alla varor till ett
projekt ska levereras. Ett Okat fortroende mellan leverantdrerna och Presona bor leda
till att kvalitetskontrollen enbart sker hos leverantdrerna, dubbel kontroll &r
tidskrdvande och ska inte vara nédvéndig.
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Genom att skicka konstruktionsritningarna elektroniskt till leverantérerna, minskas
den administrativa hanteringen. Ritningarna behdver inte skrivas ut for att sedan
skickas per post eller faxas till leverantérerna. Detta medfér mindre arbete for
leverantérerna samt att en felkédlla elimineras, eftersom elektroniska
konstruktionsritningar kan lasas in direkt i maskinerna hos leverantorerna.

Nar den automatiska uppdateringen av bestéllningspunkten och ekonomiska
orderkvantiteten har inforts kommer det administrativa arbetet att underléttas
betydligt, eftersom manuella kontroller och uppdateringar inte behdver ske. Detta
kommer att vara aktuellt vid bestallning foér serviceavdelningen och vardena kommer
att baseras pa prognoser.

6.1.1 Omarbetade processkartor

I inképsprocessen har vi eliminerat manga aktiviteter som vi anser vara onddiga da
forbattringsatgarderna genomforts. Se figur 6.1.

Processkarta 6ver inkop

Tillgodose materialbehov

Identifiera
. > ett inkdps-
forslag

Inkdpsbehov i Hybron

Ta emot
elektroniskt
order-
Bestéllning | erkannande Levererade
varor

Sanda ivag
bestallning
via e-mail

Identifierat
ir

Figur 6.1 Omarbetad processkarta 6ver inkop.

I huvudprocesskartan har vi lagt till och tidigarelagt aktiviteter samt lagt aktiviteter
parallellt med varandra sa att planering kan ske pa ett tidigare stadium. Genom att
planera pa ett tidigare stadium kan produktionsavdelningen vara med och paverka
utfallet av offerten innan den &r tagen sd att hansyn tas till den radande
produktionssituationen. Nar produktionsavdelningen kan vara med och paverka
helheten kan produktionsplaneringen féljas. De processer och aktiviteter som, i figur
6.2, & markerade i farg visar de forandringar vi foreslar.
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6.2 Rekommendationer

Nedan beskrivs rekommendationer till Presona, dels med avseende pa vad de har
mojlighet att fordndra sjélva och dels vilka nya studier som kan ta vid dar vi slutar.

6.2.1

Handlingsplan f6r Presona

Helhetstankande och kommunikation

Satt upp klara mal for forandringarna, genomfor standiga forbattringar. Det
ar ledningens ansvar att definiera malen och se till att tankesattet med
standiga forbattringar efterlevs.

Kommunicera mélen med forandringarna genom hela foretaget. Det &r
ledningens uppgift att kommunikationen initieras, ndr nya tankesatt ar
igdngsatta ar det allas skyldighet att halla fast vid dem.

Skapa ett gemensamt ansvar for samtliga moment fran offert till levererad
produkt, for att uppnd kundtillfredsstallelse. Det ar forst och framst
ledningens ansvar att skapa férutsdttningar samt uppmuntra till teamkansla
sd att alla medarbetare &r motiverade och engagerade, men alla
ansvarsomraden maste vara delaktiga och arbeta for att ett brett samarbete
ska bli mojligt.

Mat utfall och kommunicerar matningarna s& att beslut som tas &r
faktabaserade, vilket leder till att onddiga foreteelser minimeras till exempel
vantetider. Ledningen tillsammans med de som utfér aktiviteterna ska
bestamma vilka resultat som ska vara matt pd processerna. Matningarna ska
askadliggoras och kommuniceras genom alla ansvarsomraden for att
stimulera foregdende punkt, att fa alla att kanna ansvar for samtliga moment.

Utveckla processtinkandet sd att insikt skapas om att alla aktiviteter
paverkar varandra och skapar ett system av sammanhangande processer. Gor
mer detaljerade processkartor. Detta faller under allas ansvar.

Forandringar fér service-, produktions- och inképsavdelningarna

Skapa mojligheter for att beredningen ska kunna genomféras tidigare. Detta
maste alla avdelningar arbeta for att uppna.

Reducera icke vardeadderande aktiviteter. Varje avdelning bér rannsaka sina
aktiviteter for att ta bort de som inte skapar varde for kunden. Alla maste ha
helhetssynsattet i fokus, s att hela forsorjningskedjan beaktas och ingen
suboptimering uppkommer.

o0 Undvik ommaélning av cylindrar. Vid bestéallning av cylindrar ska férg
anges da fargen avviker fran den bla standardfargen. Produktions- och
inkdpsavdelningarna bér ansvaret for att undvika denna typ av
processloseri.
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Infér bestéllning och ordererkdnnande via e-mail. Tekniska forutsattningar
finns redan hos Presona for att en e-maillésning ska kunna implementeras.
Inkpsavdelningen maste informera leverantérerna néar évergangen sker. Den
IT-ansvarige har mojlighet att implementera e-mailldsningen sd snart
leverantdrerna informerats.

Dela upp lagret fysiskt och virtuellt. Uppgiften ar bade ledningens och de
inblandade avdelningarnas ansvar.

Dimensionera servicelagret. Dimensioneringen bor ske i samrad med de som
har kunskap om lagerhallning och inkép samt de som arbetar med varorna
och vet hur frekvent de anvands.

Infor projektbestallning och godsmottagning projektvis.
Produktionsavdelningen ldgger grunden till projektbestdllningen och
inkdpsavdelningen forbereder leverantérerna pa den projektvisa hanteringen.

Leverantdrer

Fordjupa leverantorsrelationerna med de viktigaste leverantrerna, sa att
Omsesidigt fordelaktiga relationer skapas. Det &r inkdpsavdelningens uppgift
att halla kontakt med leverantérerna.

Se till att alla kraven pa leverantdrerna sédkerstélls, uppnad en win-win
situation. D& relationerna mellan Presona och leverantérerna ar bra ar detta
ett naturligt resultat och inképsavdelningens ansvar att utveckla.

L&t leverantorerna skicka reservdelar direkt till kund. Aven denna punkt bor
utvecklas av inkdépsavdelningen.

Atgarder for framtiden

Anlita en konsult for att infora automatisk avldsning via datorn, av
orderbekréftelse, ekonomisk orderkvantitet och bestéliningspunkt. Beslutet
ska fattas pa ledningsniva. Implementeringen maste ske med hjalp av
service- och inkdpsavdelningarna.

Lat projektinkdpen genomfdras av den som tar emot kundordern. Detta ar ett
beslut ledningen maste fatta i samrdd med marknads-, projekt- och
inkdpsavdelningarna.

Lat den inkopsansvariges uppgifter 6verga till att forbattra relationen till
leverantorerna. Denna punkt ar en foljd av foregdende punkt, att lata
projektinkdpen genomfdras av den som tar emot kundordern, och beslutet
bor tas av samma personer.
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6.2.2 Forslag till vidare studier

Presona bor utveckla mer detaljerade processkartor som ar tydliga och kommuniceras
genom hela foretaget. Det ar av ytterst vikt att alla pd foretaget ar engagerade i
utvecklingen.

Vi har medvetet utelamnat mojliga forbattringsatgarder i produktionen. Vi tror dock
att det finns potential att genomféra konstruktions- och produktionsférbattringar hos
Presona. Omradena ar sa omfattande att andra examensarbetare skulle kunna anlitas.

Ett annat uppslag till examensarbete kan vara att fordjupa sig i marknadsavdelningen,
bade hur relationen till kunderna fungerar och hur avdelningen paverkar och
paverkas av de andra avdelningarna pa Presona.

6.3 Avslutande reflektioner

Examensarbetet har varit intressant att genomfdra. Vi har lart oss mycket om hur
foretag i verkligheten fungerar. Vi har tillampat vara teoretiska kunskaper i
praktiken. Véra idéer har emellanét krockat med verkligheten eftersom den inte alltid
fungerar som i skolbdckerna. Omsesidig respekt och forstaelse har byggts upp mellan
0ss och de personer vars arbetssituation vi forsokt férandra.

Erhallna teorier kan vara svéra att omsétta i praktiken, helhetssynsattet ar svart att
infora bade inom det egna foretaget och inom férsérjningskedjan da alla foretag
generellt vill optimera sin del. Forandringsarbete som syftar till att forbattra
forsorjningskedjan i flera led ar ndgot som behdver mycket tid.
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Bilaga 1

B1r.AGA 1

Bilaga 1 innehaller frageformularet vi skickade ut till pilotleverantdrerna innan de
blev intervjuade. Detta for att de skulle ha god tid pa sig att lasa igenom fragorna
och férbereda sig.

Fragor till underleverantorerna

Problemet/mdjligheten handlar om att férandra relationerna med underleverantérerna
bland annat genom att utveckla leverantdrsprocesserna. Som ett led i detta arbete
utvarderar vi verktyget e-mail for att skicka och fa bekraftat order till
underleverantorer.

1. Ser ni ndgra problem i att mottaga order per e-mail?

Har ni ndgon allman e-mail for ordermottagningsavdelningen? Finns det
nagon rutin for att lasa e-mail om den ordinarie ordermottagaren inte skulle
vara tillganglig?

Om inte ovanstdende finns, kan en allméan e-mail inforas?

Har ni mojlighet att skicka orderbekraftelse per e-mail?

Vilka synpunkter har ni pa e-mailets utformning?

Behdver e-mailet signeras elektroniskt?

Har ni erfarenhet av elektronisk signering?

Kan ni tdnka er att inom kort testkéra order per e-mail?

N

e R

Presona funderar pd att separera service- och produktionsavdelningarna fran
varandra. Produktionsavdelningen ska bestalla projektvis. Med projektvis menar vi
att de artiklar som ska anvandas for montering till en och samma maskin ska packas
och levereras tillsammans, med specifika ordernummer. Leveransen skall g& direkt
till den montagegrupp som har ansvar fér montaget av den speciella maskinen.
Presona kommer inte att ha nagot forrdd av komponenter for nytillverkning av
maskiner. Tanken ar att serviceavdelningen ska ha ett sakerhetslager (mellanforrad)
vilket inte produktionsavdelningen ska ha.

9. Hur skulle det paverka er om Presona bestaller projektvis?

10. Hur skulle det paverka er om ni far tva bestallningar, det vill saga ett inkop
galler serviceavdelningen och ett galler fér produktionsavdelningen? Hur
paverkar det er att packa dessa varor var for sig med olika ordernummer?

11. Vad éar er leveranstid fér Presonas artiklar? Kan det medféra problem i
leveransprocesserna, om Presona tar bort sitt forrad helt fore montage av nya
maskiner?

12. | vilken utstrackning har ni avvikelser i leveranskontroll? Vilken typ av
avvikelser har upptackts? Pa vilket satt har ni atgardat dessa kvalitetsbrister?
Finns det risker att kvalitetsbristerna kan 6ka om Presonas inkép kommer att
ha olika utseende, beroende pd om det ar for nytillverkning eller for service?
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13. Ser ni det som genomforbart att infora inkdp med tva order, en for service-
och en for produktionsavdelningen?

14. Hur anpassningsbar ar er produktion? Om forandringar i produkten, med
avseende pa antal eller konstruktion, skulle intraffa hur snabbt skulle ni
kunna svara pa férandringen?
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BILLAGA 2

Nedan presenteras uppféljningsfrdgorna som skickats ut till leverantérerna, vilka
dok upp efter att mer information erhallits.

Uppfoljningsfragor till underleverantérerna

Tack for att ni har besvarat vara tidigare fragor. Vi har funderat vidare och skulle
vilja veta hur ett system med forbokning skulle pdverka er. Vi undrar ocksa hur ni
staller er till att direktleverera reservdelar till Presonas kunder.

1. Skulle en forbokning kunna hjélpa er med framférhallningen? Det vill saga
skulle det hjalpa om Presona skulle forboka artiklar redan nar Presona har
offerter ute? Férbokningarna ska inte vara bindande férran Presonas kund
har bekraftat bestdllningen, da skickar Presona en order till er. Hur skulle ett
sadant forfarande paverka er?

2. Hur stéller ni er till att skicka artiklar direkt till Presonas kunder nér de
behover reservdelar? Skulle detta medfora merarbete? | sa fall hur?
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BILLAGA 3

Denna bilaga ger en d&versiktlig beskrivning av hur en av Presonas balpressar
fungerar. Beskrivningen har kompletterats med illustrationer for att ge lasare, som
inte ar bevandrade i balpresstillverkandet, mojlighet till forstaelse.

Balpressens arbetssitt

Har beskrivs en typisk presscykel. Balpressen i denna beskrivning ar modell LP 80
VH som har ett bandningsaggregat av typ RN2P. Vad galler férpressens funktion har
DH- och XH-modellerna en annorlunda presscykel.

Allmiant

Balpressens rorliga delar drivs elektrohydrauliskt och kontrolleras automatiskt enligt
de parametrar som programmerats i de olika arbetsprogrammen. Elmotorer driver
hydraulpumparna som forser balpressens olika hydraulcylindrar och andra
komponenter med erforderligt hydraultryck. Automatiska hydraulventiler dvervakar
maskinens funktioner i de olika stegen i presscykeln.

Steg 1 Programmering

Innan balpressen tas i drift maste instillning och programmering av de olika
parametrarna for det material som skall balas goras. Vilket som helst av de fem
arbetsprogrammen kan anvdndas for att lagra de aktuella parametrarna.
Snabbvalsfunktionen anvénds sedan for att vélja ratt materialsort.

Steg 2 Fyllning av material

Materialet som skall pressas lastas pa transportbandet som transporterar upp det i
forfylinadstratten varifrdn det faller ned i presskammaren. Nar det aktiverade
fotocellparet kanner av att presskammaren fyllts till den niva som galler for aktuellt
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material, stannar transportbandet och presscykeln startar. Nar forpressen natt sitt
framre lage startas automatiskt transportbandet igen och fortsatter lasta material i
forfyllnadstratten tills det aktiverade fotocellparet i férfyllnadstratten blockeras av
material.

Steg 2.1 Materialfordelare

Materialfordelaren &r extratilloehdr. Vid balning av tungt och massivt material
exempelvis tidningar, tidskrifter eller bocker anvéands materialfordelaren for att fluffa
upp materialet innan det faller ned i presskammaren. Materialfordelaren bestar
huvudsakligen av en stor roterande propeller som férdelar materialet i
forfyllnadstratten. Materialet lagras under propellern i forfyllnadstratten nar forpress,
forpressvagn och huvudpress &r i rorelse. Materialfordelaren kan fallas ut ur tratten
nar den inte behdver anvandas.

Steg 3 Forpressning
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Nar det aktiverade fotocellparet i presskammaren kanner av att presskammaren fyllts
till ratt niva utfor forpressen sitt slag framét/nedat.
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Steg 4 Huvudpressning
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Nar forpressen star i framre, nedféllt, lage gar huvudpressen framat i presskammaren.
Denna rorelse komprimerar materialet vidare och pressar in det i friktionskanalen.
Darefter gar huvudpress och forpress tillbaka till sina respektive utgangslagen och en

ny presscykel kan starta.

Steg 5 Kontinuerlig drift
Under tiden huvudpressen
arbetar  startar  transport-
bandet automatiskt och fyller
forfyllnadstratten med nytt
material. Nasta presscykel
startar sa snart det aktiverade f
f llpar i ress- [ g

kztrz(r:sar%?] o avkéanner P e:éist'[ bl gl%ﬂ%dﬁﬁ
materialniva och forpressen -
atergatt till sitt utgangslage.

Denna cykel fortsatter tills
ballangdsréaknaren signalerar
att  forinstédlld  ballangd
uppnatts.

|
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Steg 6 Bandning av den fiardiga balen

Fyllning av
material

Forpressning

Huvudpressning

Nar ballangdsmataren signalerar att det komprimerade materialet i friktionskanalen
har uppnatt forinstalld ballangd kommer huvudpressen att stanna i sitt framre lige.
Bandningen startar automatiskt. Huvudpressen stannar i sitt framre lage under hela

bandningssekvensen.




Nalarna gar ner till sin nedre position genom sparen i huvudpressens pressplatta.
Traddragarna stracker de undre bandningstradarna s att de fdngas upp av nélarna.

Nalarna gar upp till sitt 6vre lage och drar undertradarna med sig. Tvinnarpaketet
som ar placerad framfor bandningstradarna sidnks 90° nedat sa att tvinnarklorna
befinner sig i horisontellt 1age. N&r tvinnarpaketet sanks ned positioneras under- och
évertradarna i tvinnarpaketets spar.
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Tvinnarstdngen ror sig horisontellt utat varvid tvinnarklorna snabbt roterar medurs.
Denna rorelse fangar trddarna i tvinnarklorna. Tvinnarstangens fortsatta rorelse
klipper av tradarna. Klorna fortsatter rotera och tvinnar pa sa satt samman tradarna.
Tvinnarstangen atervander till sitt mellanlage. Nar denna procedur ar slutford gar
tvinnarpaketet tillbaka till sitt utgangslage.

|

Nalarna gar ned till sitt mellanlage. Traddragaren drar tillbaka Gvertradarna sa att de
tvinnade knutarna hamnar i ratt lage, det vill sdga pa kortsidan pa nasta bal nira dvre
framkanten.

Nar hela bandningsproceduren ar klar gar huvudpress och forpress tillbaka till sina
respektive bakre lagen. Tvinnarstdngen gér vid nasta presscykel tillbaka till sitt
utgangslage.

Steg 7 Balutpressning

De bandade balarna pressas automatiskt ut ur friktionskanalen med hjélp av trycket
fran de bakomvarande balarna allt eftersom mer material pressas in i friktionskanalen
fran presskammaren. De fardiga balarna kan hanteras och staplas med gaffeltruck
eller liknande.

Variationer i presscykeln

Ovan har en typisk presscykel beskrivits. Denna presscykel kan dock varieras och en
rad andra funktioner kan laggas till. Man kan pa s satt anpassa balpressens arbetssatt
till att ge optimal balkvalitet av olika material och i alla situationer.
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B1r.AGA 4

Nedan askadliggors avropsavtalet som inkopsavdelningen slutit med en del av
leverantdrerna.

Avropsavtal

Ystad 00-11-22
Leverantor:

NN
Bokstavsv. 1
123 45 Lund

Leverantérsnummer:
12345678

Er referens:
NN

Betraffar:

Avtalsorder 12345

NN,
vi 6versander har arsprognosen for de artiklar som vi tidigare diskuterat.

Avtalsordernumret 12345 far inte anvandas som markning pa levererat gods.
Fo6r markning av gods skall avropsnumret anvéandas.

Vi forvantar oss att Ni lagerfér hel eller halvfabrikat av ovan artiklar om minst ett
avrop.

Denna andel kan avropas nar helst behov uppstadr hos Presona och férvantad
leveranstid ar max 10dagar.

Aterhamtningstiden for nytt avrop férvantas vara hdgst 4 veckor.

Vid konstruktionsféréndring eller bortfall av artikel, forpliktar sig Presona att kdpa tillbaka ett
(1) avrop.

Vid eventuella andringar; antal, borttagning eller tilldgg av nya artiklar 6versander vi
nytt koncept med samma avtalsordernummer som ovan.

Avtalet géller tills vidare.

Med vanliga halsningar

PP

Godkéannes leverantor

Datum Signatur
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