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Sammanfattning

Att kunna konkurrera pa en mogen marknad stiller hoga krav pa ett foretags forméga att
skapa processer som stddjer marknadens krav. I tillverkande foretag giller det att skapa en
tillverkning, med tillhérande infrastruktur, som stédjer de ordervinnare och kvalificerare som
existerar pd marknaden. Det krdvs att processerna i tillverkningen och den stddjande
infrastrukturen arbetar i samma riktning och stddjer samma ordervinnare och kvalificerare.
Att forsoka tillfredstdlla olika marknader med skilda krav skapar komplexitet genom hela
processen och gor det svart att konkurrera med de foretag som inriktar sig pa att tillfredstilla
en marknad.

Ballingslov AB dr en vilkind tillverkare av koks- och badrumsinredningar. Ar 2003
introducerade foretaget ett nytt sortiment for badrum med fler artiklar och varianter an
tidigare sortiment. Detta, tillsammans med en tillvixtokning av kok och badrum, har gett en
okad komplexitet 1 planering och produktion. Idag delar badsortimentet tillverkningsresurser
med kok och utgdr drygt fem procent av den totala tillverkningen. Ballingslov har svért att
leverera till kund pd utsatt tid, kundfordringarna vixer och foretaget riskerar att forlora
kunder. Detta tros bero pa problem i produktionsapparaten, orsakade av att montering av kok
och badrum idag delar kritiska resurser.

For att komma tillrdtta med ovanstdende problem Overvdger fOretaget att flytta
sammansdttningen av badrum till en separat avdelning. Syftet med denna rapport dr att
analysera om foretaget med en separat avdelning kan 16sa problemen och skapa processer som
bittre stodjer marknadens krav.

Metodiken som anvinds for att uppnd syftet har varit en kvalitativ fallstudie dir
djupintervjuer har legat till grund for informationsinsamlingen. Terry Hills modell for
tillverkningsstrategiska fragestéllningar har anvénts for att analysera problemet.

Studien har visat att fOretagets liga leveransprecision inte beror pd det faktum att
sammansittningen av kok och bad delar resurser. Problemet ligger istillet 1 att foretaget har
en bristande infrastruktur som varken stodjer marknadens krav eller tillverkningsprocessen.
Dessutom forsoker foretaget att tillfredstdlla flera olika marknadssegment i samma
produktionsprocess, vilket skapar en hog komplexitet. Den skillnad i krav som har storst
implikationer pé tillverkningsprocessen &r att det krdvs en betydligt kortare leveranstid for
bad dn det gor for kok.

En flytt av sammanséttningen av badrum loser inte grundproblemet. Det ger dock béttre
mdjligheter till materialkontroll, minskar genomloppstiden fér montering mot kundorder och
skapar forutsittningar for att organisera bad som en egen avdelning och fokusera denna
avdelning pa ett begrinsat antal uppgifter

For att komma tillritta med Ballingslovs ldga leveransprecision bor foretaget utveckla sin
infrastruktur genom att formalisera arbetsmodeller och rutiner. Genom att antingen tillverka
samtliga komponenter till badskédp mot lager, investera i en ny maskinpark eller ligga ut
tillverkningen av bad pé lego, kan foretaget 16sa problemet med kort leveranstid och minska
komplexiteten.



Abstract

To compete on mature markets, businesses need to create processes able to meet the demands
imposed by the market. The most important aspect for manufacturing companies is to have
production processes and infrastructure able to support the order winners and qualifiers that
exist on a specific market. The processes and infrastructure need to be aligned and meet the
same order winners and qualifiers. Trying to meet different demands with one single process
causes a high level of complexity and makes it hard to compete.

Ballingslov AB is a well known Swedish manufacturer of kitchen and bathroom furnishing. In
2003, a new increased range of bathroom furnishing was introduced. Combined with an
increase in demand this led to an increased level of complexity in the planning and production
processes. The manufacturing resources are split between kitchen and bathroom production
where bathroom stands for five percent of the total production. Today, the company
experiences difficulties to meet the demands on on-time-delivery, the claims are increasing
and in the end, they risk losing their customers. The reason for this is believed to be the fact
that kitchen and bathroom assembly share the same critical resources.

In order to solve the problems mentioned above, the company is considering moving the
bathroom assembly to a separate section. The purpose of this thesis is to create a basis for
decision for a possible transfer of the bathroom assembly. The thesis states weather a separate
bathroom assembly can solve these problems and create a process that better support the
market demands. A qualitative case study, based on face-to-face interviews, is the
methodology used in fulfilling the purpose of the study. The framework created by Terry Hill
for reflecting manufacturing strategy issues in corporate decisions has been used in attacking
the problem.

The study has reviled that the company’s inability in meeting on-time-delivery is not related
to the fact that the kitchen and bathroom assembly share critical resources. The real problem
lies in an inadequate infrastructure that neither supports the market demands nor the
production process. In addition the company tries to support different market segments, with
different demands, thus causing a high level of complexity throughout the production process.
The difference in market demands that has the greatest implication on the production process
is the fact that bath customers demands a shorter delivery time then does the kitchen
customers.

To solve the problems in meeting on-time-delivery the company must invest in infrastructure
that supports the market demands. With a make-to-stock strategy for bathroom furnishing, the
company is able to reduce the complexity and offer a competitive delivery time.
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1 Inledning

Detta kapitel ger en bakgrund till rapporten, vilka problem och krav som ledde fram till
behovet av ett examensarbete. De problem som skall utredas preciseras och syftet med
rapporten faststdlls. Ddrutéver beskrivs vilka avgrdnsningar som har varit nodvdindiga att
infora for att kunna genomfora arbetet, samt vilken malgrupp rapporten vinder sig till.

1.1 Bakgrund

Ballingslov AB ir tillverkare av kok- och badrumsskép. Ar 2003 introducerade foretaget ett
nytt sortiment for badrum. Jamfort med tidigare sortiment innehaller det nya sortimentet fler
artiklar och varianter. Detta, tillsammans med en tillvixtokning for kok och badrum, har gett
en 6kad komplexitet i planering och produktion. Leveransprecisionen dr 1ag och vallar stora
problem for foretaget med bland annat 6kat administrativt arbete och 1ag effektivitet pa grund
av manga restorder. Som en konsekvens av den ldga leveransprecisionen, med méanga
delleveranser, 6kar kundfodringar och foretaget riskerar att forlora kunder.

Idag delar badrum tillverkningsresurser med kok och utgdr drygt fem procent av den totala
tillverkningen. Foretagets uppfattning dr att dagens problem med lag leveransprecision beror
pa att monteringen av kok och badrum delar kritiska resurser. Foretaget dverviger att skapa
en separat avdelning for bad och dirigenom losa dagens problem med l1ag leveransprecision.
En utvirdering av detta ska goras for att utreda om foretaget kan 16sa ovanndmnda problem
genom att skapa en separat avdelning for sammansittning av badrum.

1.2 Problemformulering
Bakgrunden ger oss foljande problemformulering:

Vilka konsekvenser for tillverkningsprocessen ger en separat avdelning for sammanséattning
av bad:

- for sammansattningen?

- for verkstadsplaneringen?

- for kund?
Vilka dr de bakomliggande faktorerna till foretagets ldga leveransprecision?

1.3 Syfte

Syftet med rapporten éar att ta stéllning till om foretaget med en separat avdelning for bad kan
skapa processer som bittre stodjer marknadens krav och 16sa problemet med &g
leveransprecision. [ syftet ingar &dven att identifiera de bakomliggande faktorerna till
foretagets laga leveransprecision.



1.4 Avgrédnsningar

Orderkedjan kommer att behandlas fran inkommen order till leveransklar produkt.
Maskinverkstaden pdverkas inte av en flytt av sammanséttningen for bad och kommer dérfor
inte att beskrivas lika ingdende som Ovriga delar av processen. P4 grund av arbetets
begriansade omfattning har helhetsperspektivet prioriteras framfor fordjupning i1 enskilda
aktiviteter.

1.5 Malgrupp

Rapporten vénder sig i forsta hand till berdrda parter vid Ballingslov AB. I andra hand riktar
sig rapporten till institutionen for Produktionsekonomi vid Lunds Tekniska Hogskola,
studenter vid civilingenjorsprogrammet i Industriell Ekonomi och studenter med liknande
kunskaper.

1.6 Rapportens disposition/struktur

Rapporten dr uppbyggd med separata kapitel for teori, empiri, analys samt slutsats. Vi har valt
att angripa problemet med Terry Hills modell for tillverkningsstrategiska fragestéllningar som
utgéngspunkt'. For att skapa en rod tréd genom rapporten och underlitta forstaelsen for
analysen dr teori- och empirikapitlet uppbyggda runt de fem delar modellen behandlar. Dessa
ar foretagets mdl, marknadsstrategi, ordervinnare & kvalificerare, processval samt
infrastruktur.

Kapitel 1 (Inledning)

I  inledningskapitlet  presenteras  bakgrunden  till  examensarbetet  foljt av
problemformuleringen. Syftet med examensarbetet faststills och den malgrupp, for vilken
rapporten &r skriven och ldmpar sig for, definieras. Slutligen gors en foretagspresentation av
Ballingslov AB.

Kapitel 2 (Metod)
Den vetenskapliga metodik som fOrfattarna valt att arbeta utifran for att uppnd syftet med
rapporten beskrivs i metodkapitlet.

Kapitel 3 (Teoretisk referensram)
I kapitlet redogors for den teoretiska referensram som anvinds i1 analyskapitlet.

Kapitel 4 (Nuliéigesbeskrivning)
Insamlad information i form av en nuldgesbeskrivning av dagens produktionsprocess samt en
beskrivning av foretagets marknadsstrategi presenteras i detta kapitel.

Kapitel 5 (Analys)
I detta kapitel analyseras dagens produktionsprocess samt vilka konsekvenser en flytt av
monteringen av bad far for processens formaga att tillfredstdlla marknadens krav. En

"Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave.



undersokning av vilka krav som marknaden stéller pa produktionsprocessen gors i syfte att
kunna utvérdera processens forméga att stodja dessa krav.

Kapitel 6 (Slutsats)

Slutsatskapitlet tar stdllning till huruvida en flytt av bad loser dagens problem med lag
leveransprecision. Rekommendationen ges for hur foretaget bor arbeta vidare for att komma
till ratta med dessa problem.

1.7 Foéretagsbeskrivning

Ballingslov grundades 1929 av Albin Svensson som Ballingslovs Traforddling. Efterhand
overgick foretaget till att enbart tillverka koksinredningar. 1974 forviarvades Ballingslov av
Electrolux och 1998 &vergick dgandet till private equity-foretaget EQT. Efter fyra ar i EQT:s
dgo blev Ballingslov ar 2002 borsnoterade. Ballingslov dr idag en av de ledande tillverkarna
av koksinredningar i Skandinavien.” Sedan ett antal r tillverkar foretaget dven badrum under
varumirket Ballingslév. Badrum motsvarar mindre n tio procent av den totala omsittningen’.

FIGUR 1.1
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Ballingslov AB ingér i en koncern med andra vilkdnda varumérken sdsom SweNova, ABT,
Drommekjokkenet, JKE Design, DFI, Danlamin, Multiform och Paula Rosa. Moderbolag &r
Ballingslov International AB (se fig 1.1).

Affirsidé

Ballingslovs affédrsidé dr att utveckla, tillverka och marknadsfora ett brett produktutbud av
inredningar for kok, badrum och forvaring som utmaérks av vilkénda varuméirken, sofistikerad
design och hog kvalitet.*

Vision
Ballingslov ska genom sina varumdrken, viltickande distributionsnédtverk, kompetenta

medarbetare och ett brett produktutbud med hog kvalitet och god design, vara en av de
ledande kokstillverkarna i Europa.’

2 Arsredovisning 2002 (2003). Ballingslov AB. sid 12-13.
* Arsredovisning 2002 (2003). Ballingslév AB. sid 20.
* Arsredovisning 2002 (2003). Ballingslov AB. sid 14.



2 Metod

I detta kapitel beskrivs den vetenskapliga metodik som forfattarna valt att arbeta utifrdn.
Kapitlet inleds med en redogorelse for de vetenskapliga metodinstrumenten och hur de har
anvdnts for att hdja kvaliteten pa studien. Ddrefter beskrivs det angreppssdtt som anvints for
att uppnd syftet med studien. Slutligen behandlas hur forfattarna har arbetat for att uppna en
god validitet och reliabilitet samt hur insamling av data har skett.

2.1 Grundlaggande synsatt

En metod é&r ett redskap, ett sétt att 16sa problem och komma fram till ny kunskap. Allt som
bidrar till att uppna detta dr en metod. For att en metod skall vara vetenskapligt hdllbar maste
den uppfylla f6ljande grundkrav:

= Ett systematiskt urval av information méste goras.
= Resultaten ska presenteras pa ett sddant sétt att andra kan kontrollera och granska
héllbarheten.’

Vid informationsinsamling anvdnds en kvalitativ eller kvantitativ metod.

Kvalitativ metod anvédnds for att skapa en djupare forstaelse for det problemkomplex som
studeras’. Insamlandet av data och analys av denna ska ske samtidigt, d.v.s. forskaren ska
befinna sig 1 den verklighet som ska studeras. Vidare ska flera olika grupper studeras for att
uppné bista mojliga trovirdighet i data och teorier.®

Kvantitativ forskning anvinder sig av noggrant utformade métinstrument applicerade pé ett
representativt urval’. Mojligheten att fa fram generaliserbara resultat r stor, medan
mdjligheten att finna intressanta resultat pa djupet ar liten'®. Ytterligare en utmirkande
egenskap for de kvantitativa metoderna &r att de utgdr frdn forskarens idéer medan de
kvalitativa metoderna i hogre grad utgér fran studiesubjektens perspektiv.

I denna rapport har vi anvint oss av en kombination av kvalitativ och kvantitativ metod. Med
tanke pd rapportens karaktér ligger storre fokus pa den kvalitativa metoden. Kvantitativ data
har anvints for att verifiera den kvalitativa informationen samt for att komplettera med
information som inte har framkommit i den kvalitativa studien.

I vért arbete utgdrs det kvalitativa datainsamlandet av intervjuer med personer som har olika
kopplingar till produktionsapparaten. Dessutom har vi vistats ute i produktionen for att oka
var forstielse for processen.

> Arsredovisning 2002 (2003). Ballingslov AB. sid 14.

® Holme, Idar & Krohn Solvang, Bernt (1997) Forskningsmetodik - Om kvalitativa och kvantitativa metoder.
Studentlitteratur. Lund.

"Wallen G (1996) Vetenskapsteorier och forskningsmetodik. Studentlitteratur. Lund.

¥ Rosengren, Arvidson (1997) Sociologisk metodik. Studentlitteratur. Lund.

? Rosengren, Arvidson (1997) Sociologisk metodik. Studentlitteratur. Lund.

' Paulsson, UIf (1999) Uppsatser och rapporter. Studentlitteratur. Lund.



Genom att studera befintlig statistik frdn olika delar av foretaget har vi kunnat kontrollera
information som framkommit vid intervjuer.

2.2 Angreppssatt

Nér det giller forklaringsmodeller brukar man skilja mellan begreppen induktion och
deduktion"'. Induktion utgir fran verkligheten och fSrsoker uppticka ménster som kan
sammanfattas 1 modeller och teorier. Deduktion borjar med teorierna och forsdker tillimpa
dessa pa verkligheten.'> Abduktion ligger mellan dessa tva begrepp, d.v.s. den utgér fran
empiriska fakta men teoretiska for-forestillningar avvisas inte'”.

Nuldgesbeskrivningen bygger pd en induktiv ansats. Utgangspunkten ligger i det kvalitativa
materialet dar empiri i form av intervjuer och observationer ger grunden i undersékningen i
form av olika symptom pé problem kopplade till produktionsapparaten. Teoristudier inom
bl.a. omradena produktionslogistik och tillverkningsstrategi samt anvindandet av teoretiska
modeller ger oss en deduktiv ansats ndr det giller att identifiera problemen samt finna
16sningar till dessa. Séledes har vi i analysen arbetat utifran en abduktiv ansats.

Intervjuerna péd foretaget genomfordes i tva etapper (se fig 2.1). Den forsta syftade till att
skapa forstielse for processen samt dess begriansningar och svagheter 1 nuldget. Efter dessa
intervjuer kunde ett antal problem identifieras. Parallellt med detta arbete genomfordes
intervjuer for att undersoka vilka marknadskrav som existerar pd de olika marknader
Ballingslov verkar. Den andra etappen innehdll fordjupande intervjuer rdérande de
identifierade problemen.

Nér problemen var identifierade stdlldes nuldget mot en eventuell flytt av bad for att avgora
om en separat avdelning for badrum béttre kunde tillfredsstdlla marknadens krav. I detta
skede besvarades dven fragan om vilka konsekvenser en separat avdelning for bad kommer att
fa for sammanséttningen, verkstadsplaneringen och for kunden.

" Alvesson, Skéldberg (1994) Tolkning och reflektion. Studentlitteratur. Lund.
12 paulsson, UIf (1999) Uppsatser och rapporter. Studentlitteratur. Lund.
'3 Alvesson, Skéldberg (1994) Tolkning och reflektion. Studentlitteratur. Lund.
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FIGUR 2.1
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2.3 Metoddiskussion
2.3.1 Validitet

Ett enkelt sitt att definiera validitet dr att sdga att en valid métning méter vad den ar avsedd
att mdta. En annan definition &r att Overensstimmelsen mellan det teoretiska och det
empiriska begreppet dr god i en valid métning. En tredje och mera precis definition &r
franvaro av systematiska fel."

For att sdkerstdlla en god Overensstimmelse mellan teoretiska och empiriska begrepp har
noggranna studier genomforts av de teoretiska modeller som anvénts for att uppnd rapportens
syfte. Jamforelser har gjorts med liknande fall dir modellerna har anvénts. En kontinuerlig
dialog med handledare vid LTH har forts i syfte att sdkerstdlla att modellerna har anvints pé
ett korrekt sitt.

2.3.2 Reliabilitet

Reliabilitet kan enkelt beskrivas som tillforlitlighet hos en métning, d.v.s. 1 hur hég grad
slumpmissiga fel forekommer'. En mitning med god reliabilitet ska ge samma resultat om
den upprepas av en annan individ'.

Vid de intervjuer som genomforts har Oppna fragestéllningar anvénts for att frdgornas
karaktér inte skall paverka respondenten. I samtliga fall har respondenterna informerats om
syftet med examensarbete och varfor intervjun med den berdrde sker. Den storsta potentiella
felkédllan vid intervjuer 4r att svaren ar subjektiva och péverkas av respondentens
egenintressen.

' Rosengren, Arvidson (1997) Sociologisk metodik. Studentlitteratur. Lund.
15 Rosengren, Arvidson (1997) Sociologisk metodik. Studentlitteratur. Lund.
' Paulsson, UIf (1999) Uppsatser och rapporter. Studentlitteratur. Lund.
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For att kunna kontrollera riktigheten pé erhallna svar frin intervjuer har befintlig statistik fran
foretaget studerats. I de fall dér erhdllna svar har varit oklara har kompletterande intervjuer
genomforts for att undvika att dra slutsatser pa felaktiga grunder.

2.3.3 Datainsamling; primar-, sekundardata

Primérdata utgér data som inte tidigare dr insamlad eller bearbetad for det dndamal som
rapporten avser. Primérdata kan t.ex. utgdras av observationer, enkiter och intervjuer."’

Sekundardata utgors av bocker, tidskrifter, artiklar, uppsatser och internetkdllor. De definieras
av att tidigare ha bearbetats och sammanstéllts for olika syften. Vid val av sekundirdata ér det
viktigt att vara kritisk eftersom det &r svart att avgdra om data édr korrekt. Den sekundirdata
som anvints 4r tagen fran forfattare med erkénd kunskap inom respektive omrade.'®

Véra primidrdata utgdrs av intervjuer och observationer. Intervjuer har genomforts med
personer pa marknad, produktionsplanering samt valda delar av produktionen. Intervjuerna
har genomforts 1 tva omgangar, dir den forsta omgangen syftade till att skapa forstdelse for
berdrda processer och den andra omgangen syftade till att komplettera tidigare intervjuer samt
sOka orsaker till identifierade problem.

Observationerna innefattar pa-plats-studier i produktionen for att dka forstdelse for olika
processer.

Sekundérdata har frimst anvénts i syfte att studera teori nddvéndig for att uppnd rapportens
syfte, och bestédr 1 forsta hand av bocker och artiklar inom &mnena tillverkningsstrategi och
produktionslogistik. Internetkdllor har anvénts for att finna relevant information samt for att
studera konkurrerande foretag i fraga om utbud och service. Branschtidningar och magasin for
kok och bad har utnyttjats i arbetet for att fanga upp trender och tendenser inom dessa
omréaden.

17 Rosengren, Arvidson (1997) Sociologisk metodik. Studentlitteratur. Lund.
' Rosengren, Arvidson (1997) Sociologisk metodik. Studentlitteratur. Lund.
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3 Teoretisk referensram

Kapitlet inleds med ett resonemang om tillverkningsstrategier och dess betydelse for att skapa
konkurrenskraft hos tillverkande foretag. Ddrefter foljer en overgripande genomgdng av Hills
modell for tillverkningsstrategiska frdagestdillningar. En fordjupning gors i de delar av
modellen som dr centrala i rapporten, processval och infrastruktur. Syftet med kapitlet dr att
ge ldsaren en teoretisk bakgrund for att forsta de resonemang som fors i analyskapitlet.

3.1 Tillverkningstrategi

Ett foretags mojlighet att skapa konkurrensfordelar genom tillverkningen har fatt allt storre
betydelse och uppmirksamhet de senaste drtiondena'. Ett foretags framgéng beror inte bara
pa dess forméga att utveckla, tillverka och leverera en stor bredd av hogkvalitativa produkter
med kort leveranstid och god leveransprecision utan dven pa dess formaga att ta i bruk och
implementera nya teknologier, ledningssystem och organisationer som passar aktuella
forhallanden”™. En av de viktigaste forutsittningarna for att kunna skapa konkurrensfordelar
genom tillverkningen &r att integrera tillverkningens perspektiv vid framtagandet av foretagets
strategier, att 1ata tillverkningen ta del i den strategiska debatten®'.

I princip kan ett foretag skaffa sig konkurrensfordelar genom tillverkningen pa tva sitt. Det
forsta sittet dr att ha en unik tillverkningsprocess som konkurrenterna inte har. I dagens
samhélle dr det ganska séllsynt. Ballingslov opererar pa en mogen marknad med vél etablerad
och kédnd teknik. Mojligheten att konkurrera genom en unik tillverkningsprocess dr dérfor
valdigt liten. Det andra sittet ar att skapa en tillverkning som stddjer de kriterier foretaget
vinner order pa och gora detta bittre &n sina konkurrenter. Tillverkningsstrategins uppgift &r
med andra ord att vélja tillverkningsprocesser och infrastrukturellt stod som overensstimmer
med det sitt pé vilket foretagets produkter vinner order pa marknaden. Viktigt att podngtera &r
att detta ir ett kontinuerligt arbete di marknader stindigt dndrar karaktir. **

3.2 Metodik for utveckling av en tillverkningsstrategi

Foretag behdver en strategi som inte enbart utvecklas av enskilda funktioner som marknad
och tillverkning, utan som behandlar grénssnittet mellan foretagets olika marknader och dess
funktioner. Det som borde och maste fungera som ldnken mellan de olika funktionernas
strategier d4r de marknader pé vilka foretaget verkar. Ett naturligt exempel ér lanken mellan
marknadsfunktionen och tillverkningen dir bada funktioner maste ha en gemensam
uppfattning om foretagets marknader. Utan denna forstdelse kommer foretagets funktioner att
utveckla strategier baserade pa deras egna uppfattningar och perspektiv. Ett sadant

1 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 13.

2 Draaijer, D. Boer, H (1995) Designing market-oriented production systems: theory and practice. Integrated
Manufacturing Systems. Vol. 6 No. 4. sid 4-15.

2L Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 22-30.

* Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 30.
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tillvigagangssitt leder till att det inte skapas nigon Overensstimmelse mellan
marknadsstrategin och tillverkningens forméga att stddja denna. For att undvika detta kravs
att relevant information finns tillgdnglig inom foretaget som beskriver tillverkningens
formaga och som ger information om vad marknaden kraver och vilka mojligheter det finns
for foretagets produkter. Det ligger pd ledningens ansvar att se till att denna information finns
tillganglig och genomsyrar beslutstagandet inom foretaget. >

3.3 Tillverkningsstrategi enligt Hill

Terry Hill har utvecklat en modell som integrerar tillverkningsstrategiska aspekter med
foretagets mal och marknadsstrategi (se fig 3.1). Modellen dr anvéndbar vid framtagande av
ett foretags tillverkningsstrategi och vid tillverkningsstrategiska beslut.

FIGUR 3.1

Terry Hills modell for tillverkningsstrategiska fragestallningar

Foretagets Marknads- Ordervinnare Tillverkningsstrategi
mal strategi & kvalificerare Processval Infrastruktur
Produktmarknader R Val av alternativa Funktionell
och segment processer support
odverensstammelse
) Leverans- Anvidndande Tillverknings-
Mix . A
precision Av lager tekniska system
Volym Produktbredd Kgpa eller Administrativa
tillverka system
Standard eller g !
skriddarsydd Design Kapacitet ‘ Bonussystem

Grad av
férnyelse

Overlevnad Bredd

Avkastning

Andra finansiella
matt

Organisations-

Varumarke
struktur

Ledande eller After-sales
efterféljare support

Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 32.

2 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 30.
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Modellen bestdr av fem steg som pa ett logiskt och strukturerat sétt binder samman
tillverkningen med marknadsfunktionen och foretagets mal.

1. Definiera foretagets mél
2. Ta fram en marknadsstrategi som stodjer dessa mal

3. Beddma hur olika produkter uppfyller respektive marknads grundkrav samt hur de
vinner order fran konkurrenterna

4. Uppritta de nodvindiga processerna for att tillverka dessa produkter

5. Etablera en infrastruktur for att stddja produktionen **

Ett problem i tillverkande fOretag &r att foretagets mal och marknadsstrategi ofta styr
foretagets verksamhet. Tillverkningen kommer dé i andra hand och skall sa gott det gar stodja
redan fattade beslut. Genom att anvinda modellen integreras tillverkningen i den strategiska
debatten och bidrar med sitt perspektiv om hur den behdver och till vilken grad den kan stddja
marknaden. P4 ett tidigt stadium kan dé foretaget identifiera vilka investeringar som kravs for
att tillverkningen ska kunna fullgéra sin strategiska roll.”

3.3.1 Foretagets mal

Ett foretags tillverkningsstrategi krdaver en koppling till foretagets Gvergripande mal for att
vara meningsfull. Denna koppling ger foretaget en tydlig riktning, i vilken man bor arbeta for
att uppnd de Overgripande malen. Darutdver sétter foretagets dvergripande mal ramar och
skapar kdnnetecken for verksamheten. De Gvergripande malen bor genomgadende vara vil
genomtinkta, logiska och peka ut riktningen for foretagets verksamhet.*

Karaktiren pa de parametrar ett foretag véljer for att mita hur vil foretaget nar sina mal
varierar. Det kan i vissa foretag vara av vikt att ha en viss tillvdxt, andra foretag prioriterar
l6nsamhet eller enbart att Gverleva pd marknaden. Karakteristiskt for denna typ av parametrar
ar dock deras kopplingar till avkastning pa investerat kapital.”’

3.3.2 Marknadsstrategi

Marknadsstrategins uppgift dr att forklara hur ett foretag ska gé tillviga for att uppna sina
mal. Arbetet gr 1 stort ut pa att bestimma pa vilka produkt- och marknadssegment foretaget
ska verka pa och hur man ska gora for att konkurrera pd dessa. Detta arbete foregds av en
marknadsanalys for att ta reda pé karakteristika for respektive marknad. Fragestillningar som
skazl;esvaras av marknadsstrategin ror dven produktbredd, volymer, grad av kundanpassning
etc.

2 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 30-35.
2 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 30-35.
28 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 33.
2T Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 33.
* Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 33.
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3.3.3 Ordervinnare och kvalificerare

Definition av ordervinnare och kvalificerare

Begreppet kvalificerare syftar pa de kriterier som ett foretag maste uppfylla for att kunna
konkurrera pd en given marknad. Ett exempel dr kunders krav att foretaget skall vara
certifierat under ISO 9000-standarden. Foretaget vinner inga orders pa ISO-certifikatet 1 sig,
men det krivs for att kunden dverhuvudtaget skall Gverviga att vélja foretaget som leverantor.
Kvalificerande kriterier kallas ofta for tréskelfaktorer. Ordervinnare a andra sidan, dr de
faktorer som faktiskt leder till att kunden véljer foretagets produkter framfor andra. Ett vanligt
kriterium éar pris.

Tillverkningens strategiska uppgift dr att uppfylla de kvalificerande kriterier som finns pa
respektive marknad, samt att pé ett béttre sitt dn sina konkurrenter tillfredsstilla de kriterier
som gor det mojligt att vinna order pa marknaden. For att undvika att olika delar av foretaget
arbetar i motsatta riktningar dr det viktigt att det rdder en delad uppfattning inom foretaget om
vilka de ordervinnande och kvalificerande kriterierna &r.

De kvalificerande samt ordervinnande kriterierna &r unika for en specifik marknad och
fordndras med tiden. For att framgangsrikt kunna konkurrera pé en marknad ar det dérfor av
yttersta vikt att kontinuerligt arbeta med dessa aspekter och sprida denna information i hela
foretaget.

Inte alla ordervinnare och kvalificerare kan hérledas till tillverkningen. After-sales tjénster
och varumirke ar tvd sddana kriterier. Det dr emellertid de tillverkningsrelaterade kriterierna
som tenderar att vara mest centrala for ett tillverkande foretag. *

Upprittande av ordervinnare och kvalificerare

Att forsta de marknader pé vilka ett foretag verkar &r en komplex process som tar tid och som
méste fanga bade marknadsfunktionens och tillverkningens synsitt. Denna gemensamma
forstaelse maste ligga till grund for valet av ordervinnare respektive kvalificerare och kriaver
information fran bade interna och externa kéllor.

Funktioner i foretaget
De interna avdelningar som arbetar med produkten eller kommunicerar med marknaden har
ofta en god bild av kundens krav. Det dr viktigt att alla avdelningar dr delaktiga, inte bara
marknadsavdelningen.

Kunder

Kunder tenderar att kréva allt, sa snabbt som mdjligt, med hogsta mdjliga prioritet. Det ar
darfor svért att f4 kunder att rangordna betydelsen av olika kriterier. Sammantaget kan det
leda till en skev bild av verkligheten. Kundernas verkliga krav speglas tydligare i deras
enskilda order.

Att identifiera ordervinnare och kvalificerare péd olika marknader dr en viktig l&ink mellan
foretagets dtaganden pa dessa marknader och tillverkningsprocessen. I Hills modell kan den

¥ Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 34-45.
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tredje rutan innehallande ordervinnare och kvalificerare ses bade som en grund fran vilken
man utvecklar sin tillverkningsstrategi och som det ramverk utifrdn vilken foretaget reviderar
marknadsstrategi och foretagets mal.”’

3.3.4 Processval

Det finns en felaktig uppfattning om att sittet pa vilket ett foretag viljer att tillverka sina
produkter enbart bygger pé sjilva teknologin for att forddla produkten. Foljaktligen ldmnas
ofta dessa beslut till specialister med tron att de som forstar teknologin bast ska kunna fatta de
ritta besluten. I sjdlva verket bestar ett processval av bade ett rent teknologiskt och ett rent
affarsméssigt perspektiv. Samtidigt som produkterna ska tillverkas enligt de tekniska
specifikationerna méaste de dven tillverkas pa ett sitt som gor att de kan vinna order pa
marknaden.”!

Den grundlidggande aspekten vid ett processval dr volymaspekten (volym uttryckt 1 kvantitet x
arbetsinnehall). Volymen bestimmer vilken typ av tillverkningsprocess som ér nodvindig.*
Storre volymer krdver en flodesorienterad tillverkning medan mindre volymer ldmpar sig
bittre for funktionsorienterad tillverkning®. Nar det giller den teknologiska aspekten méste
produkterna kunna tillverkas si att det uppfyller de tekniska specifikationerna. Dairefter
handlar processvalet om det affirsmissiga perspektivet som kan delas upp i fyra kategorier. I
figur 3.4 beskrivs olika fragestillningar kopplade till de olika kategorierna.’*

Investeringar 1 nya processer ar forknippade med stora utgifter. Forstaelsen hur vil en process
kan stddja ordervinnare, vilken infrastruktur som processen kriaver samt vilka kostnader som
ar kopplade till den, dr avgorande for ett processval. Ett foretag tvingas vid ett val av
processer alltid till en kompromiss mellan vilka kriterier tillverkningsprocessen ska uppfylla.
Valet bor goras utifrdn vilken volym som ska tillverkas samt med ordervinnare och
kvalificerare som utgangspunkt.®

O Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 41-42.

3UHill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 111.

32 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 119-120.

33 Jan-Eric Stahl (2000) Kompendium Tillverkningssystem. Avdelningen for mekanisk teknologi och
verktygsmaskiner

* Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 121.

3 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave, sid 120.
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FIGUR 3.4

Det affairsmassiga perspektivet vid processval

mll Frodukter och marknad
“ilken produktbredd ska processen kunna klara av?
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mll  Tillverknine
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“olym?
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— Infrastruktur

Typ av organisationsstruktur?
Specialistens betydelse kontra dkat ansvar hos medarbetare?

Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 124.

3.3.5 Infrastruktur

Den andra delen av en tillverkningsstrategi behandlar den stddjande infrastrukturen i
produktionsprocessen. Minst lika viktigt som att vélja rétt processer och nédvindig hérdvara,
som kan mota marknadens krav 1 form av ordervinnare och kvalificerare, dr den infrastruktur
som stddjer produktionen. Infrastruktur innefattar allt ifrdn interna system som MPS-system,
kvalitetssystem och kompensationssystem till organisationsstruktur och kompetens hos
medarbetare.

Val av infrastruktur dr, likt processval, forknippade med stora investeringar som ska hélla
lange. Dessa val maste darfor goras med hénsyn till ett foretags marknader, vilka ordervinnare
och kvalificerare den ska stodja. Enskilda &r de flesta investeringar i infrastruktur ddremot
mindre och har mindre strategisk betydelse &n de for processval. Tillsammans har de dock
samma vikt och dr av storsta strategiska betydelse. Ett daligt fungerande stodjande system kan
kosta lika mycket som en déligt fungerande maskin. Det viktiga dr ddrmed att infrastrukturen
stodjer den aktuella produktionsprocessen, annars uppstar en dalig dverensstimmelse mellan
tillverkning och infrastrukturen. Detta resulterar i att produktionsprocessen inte kan uppfylla
sina krav pd ett bra sitt.
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Det dr viktigt att avgora och enas om vilka de centrala infrastrukturella omradena ar och
fordela resurser for att forbdttra dessa. De viktigaste omrddena &r de som dr av storst
strategisk betydelse.*

3.4 Anvandande av Hills modell

Vid anvéindning av modellen gar man forst igenom den hogra delen (se fig 3.2). Syftet ar att
undersdka hur vil tillverkningen stimmer 6verens med marknadens krav, d.v.s. hur vl dess
processer och infrastruktur stddjer aktuella ordervinnare och kvalificerare. Genom att
kontinuerligt géra denna kontroll av Overensstimmelse kan foretag tidigt uppmirksamma
forandringar och anpassa sin verksamhet efter dessa.””’

FIGUR 3.2
Steg 1

Foretagets Marknads- Ordervinnare Tillverkningsstrategi
mal strategi & kvalificerare Infrastruktur

S2

Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 44.

Nir arbetet i den hogra delen dr fardigt, och tillverkningsstrategin &r framtagen, integreras den
1 det strategiska utvecklingsarbetet i1 foretaget (se fig 3.3). Foretaget som helhet tvingas nu till
en fornyad genomgéang, bdde pa marknads- och tillverkningssidan. Denna debatt ska leda
fram till en gemensam forstaelse for foretagets overgripande mél, marknadsstrategi samt
tillverkningsstrategi.

3% Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 235-240.
3T Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 44.
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FIGUR 3.3
Steg 2

Féretagets Marknads- Ordervinnare | Tillverkningsstrategi |
mal strategi & kvalificerare Processval Infrastruktur

Se—

Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 45.

I praktiken ger arbetet, beroende pa vilken dverensstimmelse det rdder mellan vinster och
hoger sida, ndgot av foljande resultat:

1. Overensstimmelsen ir tillrickligt god och endast sm4 justeringar ir nddvindiga

2. Overensstimmelsen ir dalig, men ledningen beslutar att inte investera nodvindig tid
och resurser for att ndrma sig 1

3. Overensstimmelsen ir dilig och ledningen beslutar att indra marknadsstrategi for att
nérma sig 1

4. Overensstimmelsen 4r dilig och ledningen beslutar att investera i
tillverkningsprocesser och stodjande infrastruktur for att ndrma sig 1

5. En kombination av 3 och 4%

¥ Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 45.
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3.5 Product profiling

Skillnader mellan marknadens krav och tillverkningsprocessens formaga att stodja dessa kan
uppkomma pé grund av fordndring i marknaden eller investeringar i nya processer. Anledning
till att dessa skillnader uppstir kan hérledas till att marknader stindigt fordndras medan
processinvesteringar ér av fast karaktar.

Product profiling ar ett verktyg for att illustrera dverensstimmelse mellan marknadens krav
och foretagets tillverkningsstrategi, det vill sdga foretagets tillverkningsprocesser med
tillhorande infrastruktur. Syftet med Product profiling &r att analysera hur en fordndring av
nagot slag péaverkar foretagets forméga att stodja marknadens krav. Som namnet avslojar
resulterar arbetet med product profiling i en profil. Profilen illustrerar vilka skillnader som
finns/kan uppsta och kan sedan ligga till grund for en diskussion om vilka dtgirder som
behover vidtas for att forbéttra foretagets strategiska position.

FIGUR 3.4

Product profiling - exempel
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E . Faretagets position for respektive parameter efter investering

Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 153.
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En profil tas fram pa foljande sétt:

1. Det forsta som gors ér att vilja relevanta kriterier att ha med i modellen. Det viktiga
vid val av parametrar &r att de ska terspegla de strategiska aspekterna pd marknaden
samt belysa de problem skall askadliggéras med profilen. Antalet parametrar bor
hallas pé en tillriackligt 1ag niva for att budskapet tydligt.

2. Nista steg ar att koppla parametrarna till processvalet och vilka kompromisser som
maste goras beroende pa vilket processval som gors. Det dr denna skala som ligger till
grund for at skapa en profil.

3. Naista steg &r att ta fram en profil for t.ex. den produkt eller produktgrupp som profilen
avser. For att ta fram profilen positioneras det valda objektet efter de olika
parametrarna. Viktigt att podngtera dr att profilen ska resultera i en jamforande bild
och inte dr ndgon exakt modell.

4. Den slutliga profilen som tas fram skildrar hur vil processer och infrastruktur i
tillverkningen stimmer Overens med marknadens krav. En rak linje betyder att
processerna och infrastrukturen dverensstimmer vil med vad marknaden kréver. En
krokt linje visar pa att det existerar inkonsistenser.*’

Ett exempel pa en profil visas i figur 3.4.

3.6 Fordjupad teori om processval

Tillverkningens funktion &r att omvandla rématerial till en firdig produkt. Den
tillverkningsprocess som bor viljas dr den som ger foretaget de bdsta fOrutsittningarna att
konkurrera pd marknaden. I praktiken innebér det den tillverkningsprocess som bést stodjer de
ordervinnare och kvalificerare som existerar pa de marknader som foretaget agerar pa.

Att vilja typ av tillverkningsprocess handlar om att géra kompromisser mellan vilka
ordervinnande och kvalificerande kriterier som processen ska tillfredstdlla. Vissa parametrar
star 1 motsatsforhallande till varandra, och det som bor vara végledande i en sadan situation ar
den parameter som dr av storst strategisk betydelse.

Det finns fem allminna typer av tillverkningsprocesser: projekt, verkstad, batch, lina samt
kontinuerlig masstillverkning. Da varken projekt eller kontinuerlig masstillverkning ar
aktuellt for Ballingslov kommer dessa inte att beskrivas nédrmare. Figur 3.5 visar
tillverkningsprocesserna kopplat till volym. For att forstd vilka kompromisser som forknippas
med de olika processvalen beskrivs nedan  karakteristika for de olika
tillverkningsprocesserna.*’

¥ Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 149-161.
“ Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 112-118.
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FIGUR 3.5

Processval relaterat till volym
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Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 115.

Verkstad

En verkstadsutformning anvénds for enstyckstillverkning av detaljer med hog
kundanpassning. Det handlar ofta om produkter som &r unika eller med 1dg volym och
oregelbunden efterfrigan. En verkstad sdljer formagan att tillverka enligt kundens 6nskemal.
Tillgdngen ligger 1 de befintliga processerna, men framfor allt i kunskapen och
yrkesskickligheten hos individen. En verkstad kan hantera en stor produktbredd och
konkurrerar pa andra faktorer @n pris. Huvuduppgiften for tillverkningen &r att slutfora
produkterna 1 tid och enligt specifikation. Jamfort med batch och lina é&r
investeringskostnaderna relativt 1aga. Beslutstagande sker pa 1ig nivé i organisationen.”’

Batch

Batchtillverkning karaktiriseras av medelstora serier av en och samma produkt*. Jimfort
med andra tillverkningsprocesser ticker batchtillverkning ett stort volymspann. Vilka kriterier
batchtillverkningen stodjer skiljer sig at beroende pé vilken sida i figur 3.5 den hamnar.

Batchtillverkning av lagvolymprodukter, som hamnar at vinster i figur 3.5, karaktériseras av
processer som kan hantera en stor produktbredd och ménga nya produktintroduktioner.
Allteftersom volymerna oOkar blir pris en viktigare ordervinnare. Likasa géir kvalitet och
leveransprecision fran att vara ordervinnare till att bli rena kvalificerare. Processerna for

*IHill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 126-127.
*2 Jan-Eric Stahl (2000) Kompendium Tillverkningssystem. Avdelningen for mekanisk teknologi och
verktygsmaskiner. Sid 12
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hogvolym anvinds for standardprodukter och dr inte utformade for att klara av en stor
produktbredd.

I takt med att volymerna Okar fordndras behovet av styrning till en mer centraliserad
organisation med mer kontroll uppifran i hierarkin. Behovet av specialister i tillverkningen
i 43

Okar.

Lina

Tillverkning i lina anvédnds for att tillverka stora serier. Pris &r en sjdlvklar ordervinnare och
leveransprecision en kvalificerare.

For att kunna konkurrera med pris tillverkas ett fatal produkter. Flexibiliteten &r mycket lag.
Investeringarna dr hoga varfor ett hogt kapacitetsutnyttjande ar viktigt. Organisationsformen
ar centraliserad med mycket kontroll inbyggt i system. Den djupa kunskapen om processen
ligger hos specialister.**

3.7 Fordjupad teori om infrastruktur

De delar av infrastrukturen som analyseras ar frimst kopplat till material- och
produktionsstyrning. Figur 3.6 visar olika planeringsnivder ur ett material- och
kapacitetsperspektiv. Det som skiljer de olika nivderna &t dr planeringshorisontens ldngd. Silj
och verksamhetsplaneringen ar den mest langsiktiga planeringsnivan men samtidigt ocksa den
som &r minst detaljerad. En flytt av sammansittningen for bad paverkar i forsta hand
planeringen med borjan pé orderplaneringsniva. Av denna anledning kommer teori pa dvre
planeringsnivaer inte vidare att behandlas.

“ Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 128-130.
* Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 127-128.
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FIGUR 3.6
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Mattson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. Sid 63.

Orderplanering

Materialplanering

Materialplaneringens huvuduppgift dr att for varje produkt och annan artikel faststilla
tillverkningskvantitet och tidpunkt sé effektivt som mojligt med avseende pa kapitalbindning 1
materialflodena, presterad leveransservice till kund och resursutnyttjandet i den egna
verksamheten. Det giller med andra ord att skapa en balans mellan behov av material och
tillgdng pa material. Det finns olika metoder att uppna denna balans och val av metod beror pa

1 vilken planeringsmiljé den ska anvéndas.

Ett materialflode kan initieras av olika planerings- och orderprocesser. Oavsett om ett
materialfldde initieras av en orderprocess eller en planeringsprocess maste en orderplanering

genomforas och beslut om kvantiteter och leveranstidpunkter maste alltid fattas

I huvudsak ska materialplaneringen besvara féljande fyra fragor:
1. For vilka artiklar ska nya order planeras in?

2. Hur stor kvantitet av respektive ska ordern avse?

3. Niar skall ordern for respektive artikel levereras in till lager, till tillverkning/montering,

till kund?

4. Nir skall order paborjas?*®

* Mattson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid 233-257.
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Materialbehovsplanering

Materialbehovsplanering, ofta kallad nettobehovsplanering, dr en metod som bygger pa att
tidpunkter for inplanering av nya inleveranser bestims genom berdkning av nir i tiden
ytterligare behov av material uppstar, dvs. nir berdknad lagertillgang blir negativ.

Utgéngspunkten for en materialbehovsplanering dr en produktionsplan som anger i vilka
kvantiteter och nér foretagets slutprodukter skall tillverkas och levereras till lager eller kund.
Fran produktionsplanen bryts materialbehovet ner till underliggande strukturer. Behoven
“nettas” mot inneliggande lager och redan planerade inleveranser och nya tillverkningsorder
planeras in for att ticka de resterande nettobehoven.

Planeringsfrekvensen avser den frekvens med vilken nya orderforslag eller planerade order
genereras och existerande orderforslag omplaneras. For att kunna svara mot fordndringar bor
planeringsfrekvensen vara sd stor som mojligt. Numera finns datorkapacitet hos de flesta
foretag for att kora materialbehovsplanering av foretagets samtliga artiklar flera ganger om
dagen.

Nir planeringsforutséttningarna fordndras pa grund av t.ex. en forsenad leverans ér det viktigt
att snabbt kunna se vilka konsekvenser de fordndrade forutséttningarna far och gora
eventuella omprioriteringar i planerna. Det dr da viktigt att kunna identifiera vilka order och
produktionsplaner som paverkas.*°

Kapacitetsbehovsplanering

Kapacitetsplanering innebdr att behov av kapacitet berdknas och jamfors med aktuell
tillganglig kapacitet”’. Beslut om kapacitetstillgdng avser bade hur stora volymer som skall
kunna produceras och nir dessa skall kunna produceras. Aven kapacitetsbehov har en volyms-
och tidsdimension, dvs. avser bdde hur mycket kapacitet som behdvs och nér den behdvs.

P& orderplaneringsnivd baseras kapacitetsbehov helt pa frisldppta och planerade
tillverkningsorder. Orderna hérrdr antingen fran produktionsplaner eller som en direkt
konsekvens av en kundorder beroende pé vilken typ av foretag det handlar om.

For att kunna berdkna kapacitet och kapacitetsbehov maste det dels finnas ett matt pd hur
mycket en produktionsgrupp eller annan planeringsenhet kan producera samt hur mycket av
den resurs olika komponenter tar i ansprdk. Kapacitet berdknas ofta utifrdn en nominell
kapacitet, den tid maskinen kan vara igang med hédnsyn tagen till antal maskiner, antal
arbetsskift och timmar/arbetsskift. Didrefter gors avdrag for kapacitetsbortfall i form av
haverier, personalfranvaro samt for kapacitet som kan behdvas for ej planerbar tillverkning.
Slutligen fés en nettokapacitet fram som ligger till grund for produktionsplaneringen.

Vid berdkning av kapacitetsbehov hdmtas i allmdnhet det antal produktionstimmar som krivs
for att tillverka en produkt frdn de operationstider som finns i foretagets grunddataregister.
Kapacitetsbehovet kan sedan stillas mot kapacitetstillgangen.*®

% Mattson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid 415-419.
" Mattson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. Sid 299.
* Mattson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. Sid 299-308.
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3.7.1 Verkstadsplanering

Verkstadsplanering omfattar planering samt verkstidllande och uppféljning av en
tillverkningsorder. Tillverkningsordern kan vara en direkt foljd av en kundorder pa
huvudplaneringsnivé eller vara lagd 1 syfte att fylla pa ndgon form av lager. For att kunna
sikerstidlla ~sambanden med Overliggande planeringsnivier bor den  skapade
tillverkningsordern specificeras med avseende pa tidigaste start- och slutpunkt samt kvantitet.

Verkstadsplaneringen handlar om att effektivt i alla operationer en tillverkningsorder bestér
av utforda inom ramen for huvudorderns sluttid. Att paborja en tillverkningsorder tidigare dn
utsatt startdatum kan vara omdjligt eftersom material pa underliggande strukturnivier inte ar
fardigt, och leder dven till en onddigt hog kapitalbindning. Om de ingdende operationerna inte
ar klara 1 tid kan det resultera i leveransforsening till slutkund eller materialbrist pa en
overliggande strukturniva.

For att uppna en effektiv produktion med hogt kapacitetsutnyttjande och korta ledtider galler
det att finna en balans mellan disponibel kapacitet och antal inplanerade orders. Genom att
sldppa ut fler order dn produktionen kan klara av skapas langa koer och dkad kapitalbindning.
Utgéangsmaterial maste finnas fardigt for att ordern ska kunna utforas pa ett storningsfritt och
kostnadseffektivt sitt. Att sldppa ut order som inte dr materialklarerade medfor onddigt
administrativt arbete och effektivitetsforluster i produktionen.

Verkstadsplaneringsprocessen bestar av ett antal aktiviteter. Utformningen av processen och
de enskilda aktiviteterna varierar men generellt kan den ségas besté av foljande aktiviteter:

1. Orderinitiering — En tillverkningsorder initieras pa overliggande planeringsniva.
Ordern innehaller information om startdatum, fairdigdatum och kvantitet.

2. Styrning av orderutsldipp — Kontrollera att det finns disponibel kapacitet att genomfora
ordern, att dverbeldggning inte uppstar.

3. Materialklarering — Kontrollera att utgangsmaterial finns tillgéngligt for att utfora
ordern.

4. Utskrift av ordersats — Den information som krivs for att utféra ordern kommuniceras
ut i verkstaden.

5. Orderutslipp — Nir de tidigare nimnda momenten ar fardiga sldpps ordern ut i
verkstaden. Ordern gar da fran att vara frislappt till att vara utslappt.

6. Korplanering - Niar ordern ar utsldppt i verkstaden krivs att dess operationer
avvecklas i en dndamaélsenlig f6ljd.

7. Aterrapportering/slutrapportering — For att kunna folja hur genomforandet av en
tillverkningsorder framskrider och vid behov kunna vidta atgérder krivs
aterrapportering. Nér orderns sista operation dr fardig ska den slutrapporteras och
levereras till lager/kund.*’

* Mattson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid 323-327.
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Materialklarering

Materialklareringen syftar till att sdkerstdlla att det finns material till en order innan den
sldapps ut 1 verkstaden. Brist pa insatsmaterial kan bero pd storning 1 tidigare
produktionsgrupp, pa en forsenad leverans eller felaktiga saldouppgifter. Om material inte
finns tillgdngligt tvingas man till korrigerande atgirder i form av senareldggning, minskad
orderkvantitet etc.. Denna aktivitet dr viktig for att minska negativa foljdeffekter som en order
som saknar insatsmaterial orsakar om den sldpps ut i verkstaden.”

Aterrapportering

Aterrapportering syftar till att bevaka och folja upp hur de utslippta orderna avvecklas i
verkstaden. Informationen som fas genom aterrapporteringen kan anvindas i flera syften. Ett
viktigt syfte dr att kunna bevaka den utsléppta ordern och pa ett tidigt stadium kunna vidta
korrigerande atgdrder da nagot gar snett. Pa detta sitt kan negativa foljdkonsekvenser av t.ex.
en materialbrist minskas. Ett annat syfte &r att generera statistik som kan ligga till grund for
forbéttringsarbete.

For att det ska vara mojligt att planera in en tillverkningsorder krivs att det finns information
om tillgdngliga resurser 1 form av utgangsmaterial och tillverkningskapacitet. Vid en
tillverkningsorder forbrukas dessa resurser och aterrapporteringen ska se till att lagersaldo och
information om ledig tillgidnglig kapacitet hélls aktuella. Denna typ av information &r dven
viktig for att kunna uppdatera den data som finns i struktur- och operationsregister.

Aterrapportering kan delas upp i tre olika rapporteringsnivier: rapportering avseende hela
order, rapportering avseende operationer samt rapportering avseende det material som tas ut
respektive levereras in nir ordern firdigstallts.”’

3.8 Focused Factory

Komplexiteten i tillverkningen ligger séllan i sjdlva teknologin i processen. Komplexiteten

hirstammar fran antalet uppgifter tillverkningen ska tillfredstilla, hur dessa uppgifter relaterar

till varandra, samt hur vil interna processer och infrastruktur stdder tillverkningens strategiska
NS

uppgift.

Focused factory-konceptet bygger pa uppfattningen att en fabrik, for att skapa
konkurrenskraft, ska inrikta sig pd att gora ett begrinsat antal uppgifter. En fabrik som
fokuserar pd en begrinsad produktbredd for en bestimd marknad kommer att konkurrera ut
fabriken som forsoker tillfredstilla flera marknader med olika produkter och olika krav.”

Att fokusera sin tillverkning leder till en kompromiss mellan nuvarande skalfordelar kontra de
fordelar som fas genom mindre, hanterbara enheter som en fokusering ger. Mindre
anldggningar ger mojligheter for battre kommunikation, enklare infrastruktur, kortare ledtider,

30 Mattson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid 343.
3! Mattson, S-A. Jonsson, P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. Sid 333.

2 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 162.
>3 Skinner, Wickham (1974). ”The focused factory”. Harvard Business Review. Maj-Juni 1974. Sid 113-121
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enklare planering o.s.v.. Nackdelar som en fokusering kan innebéra &r forlorade skalfordelar
och dupliceringar av processer.

I dagsldget dr det fa tillverkningsanldggningar som verkligen har lyckats med fokusering.
Bakgrunden ligger i ett antal faktorer som har paverkat synen pa tillverkning de senaste 15-20
aren, varav nagra gas igenom nedan:

Principen med skalfordelar anvinds som en universallosning dven for foretag som
verkar pa marknader som stindigt forandras.

- I resonemanget med skalfordelar ingar argumentet med fullt kapacitetsutnyttjande.
Niér efterfrigan minskar och kapacitet frigdrs 16ser ofta foretag problemet genom
att introducera nya produkter. Detta beslut grundar sig for ofta enbart pa det rent
teknologiska perspektivet utan hdnsyn till det affarsméssiga perspektivet.

- Marknadsfunktioner tenderar att skapa strategier som bygger pé tillvixt genom en
utokad produktbredd.

- Foretag som far brist pd kapacitet véljer att successivt bygga ut befintlig
verksamhet istédllet for att investera i en ny anldggning. Resultatet blir att
komplexiteten okar och effektiviteten minskar. Tillverkningens strategiska uppgift
blir oklar och det blir svart att prestera val.

Det finns tre alternativa sitt att fokusera tillverkningen:
Baserat pa produkter och marknad

Att fokusera efter produkter och marknader innebdr att utforma tillverkningen for att
tillfredstilla en speciell kundgrupp eller en speciell produkt.

Baserat pa processer

Produkter med liknande tillverkningsprocesser samlas i en anldggning. Denna princip ar kidnd
som gruppteknologi. Fordelen med denna fokusering ligger 1 hogt kapacitetsutnyttjande och
samlad kunskap och forhindrar duplicering av maskiner.

Baserat pa ordervinnare och kvalificerare
Tillverkningsprocessen utformas for produkter med samma ordervinnare och kvalificerare.

I verkligheten dr det bista alternativet en kombination av olika sitt att fokusera for att stodja
den marknad pé vilken ett foretag verkar.

Den stora kompromissen i1 friga om att fokusera och dela upp tillverkningen ligger, som
tidigare ndmnts, i de skalférdelar som forloras med en mindre organisation. Det ideala vore att
ha en tillverkningsanldggning f6r varje marknad. I praktiken &r det inte mdjligt d& foretag har
investerat stora summor i befintliga anldggningar och duplicering av vissa funktioner inte ar
forsvarbara. Losningen till detta problem kan vara att inféra en Plant-within-plant (PWP)
konfiguration. Plant-within-plant gér ut pad att bade fysiskt och organisatoriskt dela upp
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anldggningen i separata anldggningar inom samma fabrik. Varje anldggning fungerar som en
egen enhet med egna processer och infrastruktur och fokuserar pa att 16sa sina uppgifter.™

> Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 162-177.
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4 Nulagesbeskrivning

Foljande kapitel beskriver tillverkningsprocess och infrastruktur pda Ballingslov AB samt hur
marknaden ser ut och vilka krav den stdller pa tillverkningsprocessen. Sist beskrivs scenariot
for en eventuell flytt av sammansdttningen for badrum.

4.1 Marknadsstrategi

4.1.1 Geografiska marknader

Ballingslov dr verksamt pd de svenska, danska, norska och brittiska marknaderna. Inom
badrumsinredningar dr Ballingslév enbart verksamt 1 Skandinavien. Producentvérdet av den
skandinaviska marknaden for badrum uppgar till omkring 1 miljard kronor och det finns
manga, frimst nationella, tillverkare.

4.1.2 Produktmarknader

Marknaden kan delas upp i1 tvd huvudsegment, nybyggnation och ROT (renovering och
tillbyggnad). Ballingslov arbetar fraimst mot ROT-segmentet vars andel av totalmarknaden har
okat de senaste dren. Pa detta sdtt minskas beroendet av konjunktursvingningar d& ROT-
segmentet dr mindre konjunkturkdnsligt dn nybyggnation. Ballingslov efterstravar att
prismissigt positionera sig i segmenten fran medelniva och uppét.”®

4.1.3 Kunder

Kunderna finns i de tvd huvudsegmenten, ROT och nybyggnation, och kan delas upp i
grupperna privatpersoner, objektkunder samt hustillverkare. Den typiske privatkunden é&r
medelalders och éldre, kvalitetsmedveten och kapitalstark. P4 senare ar har Ballingslov dock
attraherat yngre kopare genom ett designmissigt djirvare sortiment’’.

Till objektkunder rdknas byggentreprendrer som bestéller stora order till nya byggen.
Ballingslov fungerar dven som underleverantdrer till Austillverkare som séljer fardiga hus i
moduler. For dessa kunder ar det av yttersta vikt att leveranser sker pa utsatt dag och
Ballingsl6v prioriterar denna typ av kunder hogre 4n andra vid leveransplanering™.

Det finns stora skillnader i krav och forvintningar mellan kokskunder och badrumskunder.
Kokskunder vet att det krdvs ldng planering for att fa sitt kok 1 ritt tid. Badrumskunden

> Arsredovisning 2002 (2003). Ballingslov AB. sid 16.
36 Arsredovisning 2002 (2003). Ballingslév AB. sid 17.
°7 Intervju Persson, Kristian. Regionchef bad.

> Intervju Berg, Jan. Leveransplanerare.
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tenderar ddremot att se badrumsinredning som en mobel och forvéintar sig mycket korta
leveranstider.”

4.1.4 Konkurrenter

Marknaden ar fragmenterad, men bland de storsta tillverkarna i Skandinavien kan Svedbergs,
Vedum, Dansani och Foss nimnas. Aven IKEA #r en betydande aktdr. Dirutdver har de flesta
kokstillverkare badrumstillverkning.”® Flera konkurrenter, bl.a. Svedbergs, erbjuder mycket
korta leveranstider da de tillverkar mot lager istéllet for mot kundorder. Ballingslov erbjuder
stora mojligheter till kundanpassningar jimfor med sina konkurrenter.

4.1.5 Forsaljningskanaler

Privatmarknad

Aterforsiljare till privatpersoner i Skandinavien utgérs till storsta del av byggmaterialhandeln
samt kok- och badinredningsbutiker. Tyngdpunkten varierar beroende pé geografisk marknad.
I Sverige domineras aterforsiljarndtet av byggmaterialhandeln medan det i Norge och
Danmark ir kéksinredningsbutiker som 4r den storsta kanalen ut pi marknaden.’

Aterforsiljaren har i normala fall hand om kundkontakten frén forsta motet till dess att koket
ar levererat. Deras uppgift ligger i1 att visa upp Ballingslovs produkter pé ett attraktivt sitt
samt att bistd med kunskap om méjliga 16sningar. Aterforsiljare koper Ballingslovs produkter
till ett grundpris och kan, utdver detta pris, utdva fri prissattning®’. Ett vil utvecklat
aterforsédljarnat med attraktiva utstéllningslokaler och kompetent personal utgdr en betydande
konkurrensfordel®.

Objektmarknad / Hustillverkare

For objektmarknad och hustillverkare anvinds samma Aaterforsdljarnit som for
privatmarknaden. Aterforsiljaren skdter kontakten med kunden och vid stérre order skots
affiren gemensamt av Ballingslov och &terforsdljaren. Upphandling av kdks- och
badrumsinredning gors i de flesta fall av en byggentreprenor som kan ses som en mellanhand
mellan bestillaren av ett bygge och Ballingslov. Bestéllaren av ett bygge stéller krav pd vad
entreprendren skall leverera, ofta i form av ett standardkok eller badrum. D& kok och badrum
ingdr 1 den offert entreprendren skall ge bestdllaren av ett bygge och entreprendrens
valmojligheter dr begrénsade finns det fa faktorer som Ballingslov kan konkurrera med for att
vinna order.**

> Intervju Olausson, Christer. Innesljare bad.

8 drsredovisning 2002 (2003). Ballingslov AB. sid 16.
8 drsredovisning 2002 (2003). Ballingslov AB. sid 17.
52 Intervju Jonsson, K-G. Objektchef.

8 Arsredovisning 2002 (2003). Ballingslov AB. sid 17.
% Intervju Jonsson, K-G. Objektchef.
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4.2 Ordervinnare och kvalificerare

Resultatet i detta avsnitt har huvudsakligen framkommit genom kvalitativa undersokningar,
frimst intervjuer, med personer inom fOretaget samt kunder. Dérutdver har viss information
erhallits frdn kvantitativ data i form av kundundersokningar i enkédtform. Syftet med avsnittet
ar att kartldgga de preferenser och villkor som finns i de marknadssegment dér Ballingslov &r
verksamt. Ballingslovs olika produkter har delats upp i badrum och kok. Foretagets kunder
har placerats i tre grupper: privatpersoner, objektkunder samt husfabrikanter.

Med marknadens preferenser som utgangspunkt har ett antal bedomningskriterier valts. Varje
kriterium har virderats och fatt beteckningen kvalificerare (Q), kénslig kvalificerare (QQ)
eller ordervinnare (procentsiffra)65. En kvalificerare (Q) dr ett kriterium som foretaget maste
uppfylla for att kunna vara med och konkurrera pa en given marknad. En kénslig kvalificerare
(QQ) ér en kvalificerar som, ej uppfylld, snabbt leder till forlorade order. Ordervinnare
(procentsiffra) dr de kriterier som gor att ett foretag vinner order frén sina konkurrenter,
anledningen till att kunden véljer ett foretag/leverantdr framfor ett annat. I de fall det &r
mojligt har dven framtida tendenser for varje kriterium bedomts. Figur 4.1 visar en
sammanstillning av ordervinnande och kvalificerande kriterier med framtida tendenser.
Direfter foljer en ingdende forklaring av respektive kriterium samt det resonemang som har
lett fram till presenterade resultat.

8 Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 39.
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FIGUR 4.1
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4.2.1 Badrum
Pris

For privatpersoner 1 det marknadssegment diar Ballingslov verkar tenderar pris att spela en
mindre roll. De jdmfor pris for att sékerstélla att prisnivin ligger pa en acceptabel niva, inte
for att finna ldgsta pris. Med flertalet nya aktorer pa marknaden kan dock priset komma att
spela en allt storre roll.

For objektkunder och husfabrikanter @r situationen annorlunda. Byggforetag och
hustillverkare dr inte slutkund f6r produkterna utan séljer dessa vidare, som en del i en storre
produkt. P4 denna marknad kan pris ses som den enskilt viktigaste ordervinnaren da
byggentreprenorer och hustillverkare méste fi I6nsamhet i sin verksamhet. Fler aktorer pé
marknaden kommer troligtvis att leda till en 6kad priskonkurrens.

Leveransprecision

Med leveransprecision avses hdr formagan att kunna leverera bestdlld kvantitet av rétt
produkt, och leverera dessa pa dverenskommen leveransdag.

Det kriavs en god leveransprecision for att kunna konkurrera pd@ marknaden. For
privatpersoner ér detta dock en faktor som, om den ej uppfylls, inte direkt leder till forlorade
order. Marknadens reaktioner pa detta kriterium tenderar att vara troga da det i regel ar lang
tid mellan tvé kop och kommunikationen mellan olika kunder &r begransad.

For objektkunder och husfabrikanter kan oférmaga att uppfylla detta kriterium snabbt leda till
forlorade order da relationen till dessa kunder &r langsiktiga och délig leveransprecision kan
medfora stora kostnader for objektkunder och husfabrikanter. Tidpunkten mellan tva kop &r
betydligt kortare dn for privatpersoner och en stabil relation av storre vikt.

Leveranstid

Leveranstid definieras som den tid det tar fran att en kundorder har erhéillits till dess leverans
kan ske.®

Badrumsskap ses av privatpersoner som lagervara och tillvigagangssittet vid kop pdminner 1
manga avseenden om kop av mobler. Krav pd snabb leveranstid dr for denna kundgrupp
mycket viktigt. Kan detta krav inte tillfredstillas viljer kunden en konkurrent, vilket leder till
att leveranstid ir ett ordervinnande kriterium.®’

Leveranstid kan ddremot inte ses som ett viktigt kriterium for objektkunder och
husfabrikanter da planeringshorisonten for dessa projekt ar betydligt ldngre 4n leveranstiden
och man i regel har god framforhallning.®®

5 Mattson S-A & Jonsson P. (2003) Produktionslogistik. Studentlitteratur. Lund. sid 77.
57 Intervju Olausson, Christer. Innesiljare bad.
% Intervju Wettéus, Hakan. PEAB Helsingborg.
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Kvalitet

Begreppet kvalitet innebdar i1 detta fall faktorer som héllbarhet, passform och allméint
kvalitetsintryck.

Kunderna i Ballingslovs segment forvintar sig hog kvalitet och det dr en forutséttning for att
kunna konkurrera pd marknaden. En forsdmring kan snabbt leda till forlorade order och
kvalitet dr en kénslig kvalificerare. Detta resonemang géller for sévil privatkunder,
objektkunder samt husfabrikanter.

Produktbredd

Med produktbredd avses bade antalet olika serier av badrum samt antalet ingdende tillbehor i
respektive serie.

Badrumsinredning bestar av ett begrinsat antal skdp dir privatkunden kriver att ett antal
vanliga kombinationer finns. I takt med att intresset for badrum 6kar kommer troligtvis en
storre produktbredd att efterfragas.

Objektkunder och husfabrikanter upphandlar badrum med en standardprodukt som
utgangspunkt. Att ddrutdver kunna erbjuda sina kunder en storre valmojlighet &r snarare en
bonus for slutkunden 4n ett viktigt kriterium for objektkunder och husfabrikanter.
Kundanpassning

Mojlighet att skrdddarsy badrum efter individuella 6nskemaél efterfragas inte i ndgon storre
utstrickning for ndgot av segmenten. Detta kriterium &r, for badrum, varken ordervinnande
eller kvalificerande 1 dagsléget.

Design

Begreppet design anvéinds hir om estetiska aspekter och genomtiankta funktioner.

Design ér, for privatpersoner 1 detta marknadssegment, det viktigaste kriteriet vid val av ett
nytt badrum och en ordervinnare. Som exempel pé detta kan framgangarna for den nya
badrumsserien Astrolux, med ny populdr design nimnas®.

Design ér inte av lika stor betydelse for objektkunder och husfabrikanter, men da slutkundens
onskemal speglar 4ven denna marknad krdvs en bra design for att 6verhuvudtaget kvalificera
sig som aktor pd marknaden.

Marknad och forsiljning

Med marknad och forsdljning menas hér arbetet med att utveckla och uppritthélla relationer
med aterforsiljare, objektkunder och husfabrikanter.

Ballingslov strivar efter att ha unika aterforsdljare som endast sdljer foretagets produkter.
Tendensen ar dock att aterforsdljarna, 1 allt storre utstrickning, séljer flertalet olika marken.

% Intervju Persson, Kristian. Regionchef bad.
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Att uppritthalla goda relationer med aterforsiljare ar da av hogsta vikt da de bor uppmuntra
kunden att vilja Ballingslov framfor andra méirken. Marknad och forséljning dr ett kriterium
dar foretaget, for privatpersoner, snabbt kan tappa order.

Relationer med objektkunder och husfabrikanter ar viktiga da det ror sig om aterkommande
stora order. Det handlar om att hilla en hog servicenivé och tillfredstélla olika kunders unika
6nskemal. Ett bra samarbete kan kompensera ett hdgt pris och ér ordervinnande’®.

Varumiarke

Ett starkt varumérke vinner order pd marknaden men &r av mindre betydelse adn for kok. Ett
kop av badrum &r en relativt stor investering, och det ar dé viktigt att forsdkra sig om att man
gor ett bra kop. Ett starkt varumérke kan ses som garant for detta.

4.2.2 Kok
Pris

Kopare av kok 1 detta marknadssegment dr kapitalstarka och relativt okdnsliga for pris, de
kréver endast att priset ligger pa en acceptabel niva. For privatpersoner dr detta kriterium en
kvalificerare.

Objektkunder och husfabrikanter koper stora volymer som de sedan séljer vidare som en del i
en storre produkt. For dessa kunder dr lonsamheten viktig och man vinner framforallt order pa
pris.

Leveransprecision

Privatpersoner forvantar sig god leveransprecision vilket ar ett kvalificerande kriterium da
leveransen ofta skall monteras av hantverkare vid en bestimd tidpunkt. Kommuniceras en
forsenad leverans i god tid nojer sig kunden ofta med detta.

For objektkunder och husfabrikanter ar leveransprecisionen mycket viktig och kan snabbt
leda till forlorade order.

Kvalitet

[ Ballingslovs marknadssegment forvintar sig kunderna en mycket hdog kvalitet. Att
misslyckas med att halla hog kvalitet resulterar snabbt i forlorade order till konkurrenterna.
Resonemanget giller for privatpersoner, objektkunder och husfabrikanter.

Produktbredd
Kriteriet produktbredd &r for privatpersoner viktigt d& det &r en stor affir och kunden

forvantar sig att kunna fi ett kok som Overensstimmer med de egna specifikationerna. Kan
kunden inte fa det kok han vill ha gér han istéllet till en av konkurrenterna.

7 Intervju Wettéus, Hakan. PEAB Helsingborg.
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Objektkunder och husfabrikanter upphandlar ofta kok kring en standardlucka och hiansyn till
produktbredden tas forst av slutkunden i1 ett senare skede, vilket inte pdverkar valet av
koksleverantor.

Kundanpassning

ROT-segmentet stir for en stor del av privatmarknaden. Darfor dr behovet av individuella
anpassningar stort och kundanpassning efterfrdgas 1 hog utstrickning av kunderna. Att vara
flexibel och att kunna mdta denna efterfragan ger ett dvertag gentemot konkurrenterna och
leder till fler vunna order.

Vid nybyggnation dr kravet pa anpassningar inte lika stort men det forvéntas att kok kan
levereras i specialmatt. For objektkunder och husfabrikanter &r kriteriet kundanpassning en
kvalificerare.

Design

Produkterna é&r forhallandevis enkla med f& andra faktorer @n design som skiljer
konkurrenterna at. Att kopa ett kok 1 denna prisklass &r en stor investering och design &r det
enskilt viktigaste ordervinnande kriteriet for privatpersoner.

For objektkunder och husfabrikanter ar design inte avgorande. De efterfragar i regel bara ett
antal luckor i standardutforande, vdgad design dr inte aktuellt di de med en design skall
tillfredstilla en stor kundgrupp’".

Marknad och forsiljning

Ballingslov &r helt beroende av éaterforsdljare for att sdlja sina produkter. Analogt med
resonemanget kring badrumsmarknaden dr det dirfor av hogsta vikt att upprétthilla goda
relationer med dessa. Misslyckas man med att motivera sina aterforsdljare att sdlja sina
produkter tappar foretaget order.

Relationen med objektkunder och hustillverkare ér ordervinnande. En hog servicenivé ar en
viktig del av affdren och har en stor betydelse vid val av koksleverantor. >

Varumirke

Varumairket Ballingslov dr ett gammalt och inarbetat namn som forknippas med god kvalitet.
For kunden ror det sig ofta om ett stort kop, och for att forsdkra sig om att fa bra produkter
viljs ett kédnt, inarbetat varumérke. Att ha ett starkt varumirke hjdlper ett foretag att vinna
order.

I likhet med tidigare resonemang dr det av stor vikt for objektkunder och husfabrikanter att
kunna erbjuda sina kunder ett vélkdnt varumirke da det tillfor ett mervirde till den egna
produkten.

" Intervju Jonsson, K-G. Objektchef.
7 Intervju Jonsson, K-G. Objektchef.
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4.2.3 Skillnader i marknadskrav

Bad/Kok

Efter att ha identifierat ordervinnare och kvalificerare kan man se att kraven fran
marknadssegmentet privatpersoner, badde for kok och bad, skiljer sig frdn kraven fran
objektkunder och husfabrikanter. For privatpersoner ar skillnaderna mellan bad och kok
avgorande. Den stora skillnaden ligger i kravet pd leveranstid, som for badrum ar ett viktigt
ordervinnande kriterium. For kokskunder dr kundanpassning en ordervinnare medan det, i
dagsldget, inte efterfragas for badrum.

Privatpersoner/Objekt och husfabrikanter

Objektkunder och husfabrikanter har samma marknadskrav, de skiljer sig inte heller &t mellan
badrum och kok. Pa dessa marknader vinner man till stor del order pa pris vilket skiljer sig
avsevirt fran privatmarknaden.

4.3 Processval

4.3.1 Processbeskrivning

Tillverkningsprocessen vid Ballingslov AB inleds med att rdmaterial bearbetas i ett antal
operationer 1 maskinverkstaden. Dérifrdn transporteras material antingen till ett mellanlager
eller till littreringen. I littreringen plockas material till specifika kundorder. Efter littreringen
foljer sammansittningen déir olika komponenter sitts samman till ett skdp. Slutligen skickas
sképet till terminalen for utlastning.

De processer som péaverkas av en flytt av badlinjen 4r i forsta hand littrering, sammanséttning
och terminal. Tidigare tillverkningsprocesser ar det i dagsldget inte aktuellt att fordndra och
kommer dérfor inte att beskrivas lika ingédende.

Maskinverkstad

I maskinverkstaden omvandlas ramaterial till fardiga skdpsdelar och gér dérifran vidare till
malning och lackning. Maskinerna i tillverkningen ldmpar sig for stora volymer dé
omstdllningstiderna &r hoga med ldng inkdrning. Produktionsflexibiliteten &r genomgéiende
lag och det dr svart att hantera schemaforidndringar i1 planeringen. P& grund av detta kan inte
separata tillverkningsorder for kok och bad koras. Idag dr avbrotten manga vilket gor det svart
att skapa effektivitet i tillverkningen. Det saknas parallella floden och vissa maskiner utgor
flaskhalsar eftersom alla produkter ska passera dessa.”

7 Intervju Persson, Anders. Produktionsledare maskinverkstad.
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FIGUR 4.2

Del av anldggningen i Ballingslév
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Littrering

Till littreringen anldnder fardiga luckor och ladfronter fran maskinverkstaden. Littrering
innebédr att plocka ihop material och placera det pd en pall i d&ndamalsenlig foljd for
sammanséttningen. P4 grund av att littrering av 1ddor och luckor ar de kritiska komponenterna
1 tillverkningsprocessen beskrivs hir endast littrering av dessa komponenter.

Lucklittreringen ligger en halv véning under sammansittningen och bestar av ett
fardigvarulager av luckor samt utrustning for att emballera luckor styckvis. Littreringen far
plocklistor i samband med att veckolistor kors ut natten mellan fredag och 16rdag. Dessa ger
information om vilka luckor som ska plockas under kommande vecka samt nér de ska vara
fardiga. Forutom veckoplanen ska det dven finnas kapacitet att ta hand om graddfilsorder som
inkommer under veckan. I littreringen gors det ingen skillnad mellan bad- eller koksorder””,

Littreringens uppgift ar att syna luckorna och dérefter placera dem i ritt f6ljd pa en pall. Varje
pall bendmns med vecka och I6pnummer, t.ex. pall 1 vecka 49, for att underlétta for
sammansdttningen. Nér en pall &r fardig 1 littreringen transporteras den upp till
sammansittningen via en hiss dér den hdmtas upp av en truck som kor ut den till rétt lina.

Ladlittreringen ligger 1 anslutning till sammansittningen och fungerar analogt med
lucklittreringen men i mindre skala, dé det i regel ingér fler luckor @n 1ddor i en order.

7 Intervju Friberg, John. Produktionsledare littrering.
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Sammansattning

Sammansittningen for bad &r linjebaserad och ligger tillsammans med sammansittningen for
kok. I dagslédget finns 1 sammansédttningen fyra olika linor, en for vardera badskap, hogskap
(HS), binkskap (BS) samt dverskap (OS) (se fig 4.4). Lager for standardkomponenter till
sammansittningen ligger spridda péd ett antal olika platser. Lagren fylls pd antingen via
mellanlagret eller direkt fran tillverkningen. I forsta hand skots detta av truckforarna men
dven montdrerna gar och hdmtar material fran lager. Det tar ofta lang tid att samla ihop de
komponenter som behdvs for att fardigstilla en order. En anledning till detta ar att det rader
brist pd plats i sammanséttningen vilket gor att man inte pa ett effektivt sitt kan lagerhalla
material och komponenter. Utover den tid det tar att himta material till nya produkter finns
det inga direkta omstillningstider mellan order”.

FIGUR 4.3

Sammansattningen
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Luckor och lddor kommer fran littreringen och ar da placerade pa pall i andamalsenlig f6ljd.
Pallarna placeras pd markerade platser ldngs linan i h6jd med respektive operation. Nér skipet
ar fardigmonterat emballeras och etiketteras det innan skapet gir vidare pa en transportlina
over till terminalen.

Nér badskdp skall skickas dver till terminalen blockerar de den del av banan som delas med
OS och BS (se fig 4.5). Under denna tid kan inga skép fran OS/BS skickas till terminalen.
Stoppet kan dven orsaka att OS/BS tvingas st stilla i viintan pa plats pa banan eftersom det
saknas utrymme att mellanlagra skép i dessa linjer. Badlinan blockerar OS/BS mellan 30 till
60 minuter per dag.”®

 Intervju Johansson, Kent. Produktionsledare sammansittning.
76 Intervju Eliasson, Kent. Produktionstekniker.
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FIGUR 4.4

Del av sammansaéttningen innan tunneln

Terminalen

Styckvis emballerade skap kommer till terminalen frdn sammanséttningen. I terminalen finns

funktioner for hantering och utlastning av gods, lager for tillbehor samt tillverkning av
bankskivor (se fig 4.5).

FIGUR 4.5
Terminalen
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Nér skdpen kommer ner till terminalen anldnder de till skroten som bestar av ett antal
tvirstillda banor dér skdpen tas dt sidan. Nér samtliga skép till en order har kommit ner fran
sammansittningen och placerats pa pall kors pallen ut till respektive plats for utlastning.
Lagerpersonalen plockar ihop tillbehor i form av tvittstéll, blandare etc. pa en separat pall
som plastas och placeras tillsammans med resten av ordern. Plocklistorna som ges till
lagerpersonal innehdller information om vilka produkter som ingar i en order och nir de ska
plockas

I terminalen tenderar det, vid de tillfillen d& sammanséttningen skickar badskép, att bli fullt i
skroten och hela banan tvingas till ett stopp. En av orsakerna &r att det endast finns en
avstillningsbana for badskdp mot tre for OS/BS. Det hinder dven att sammansittningen
skickar ner order som ej dr kompletta. Dessa order far da std och vénta pa resterande delar
innan de lamnar skroten och tar ddrmed upp vardefull pallplats. En badrumsorder bestar oftast
av betydligt farre skdp per pall dn en koksorder och upptar dérfor fler pallplatser per order.
Sammansittningen skickar ocksa ofta ner for manga badskap i taget, vilken 0kar risken for
stopp. For att minska effekterna av detta problem utnyttjas ofta den s.k. slaskbanan for att
dubblera antalet pallplatser.

Att terminalen inte kan hélla sin produktionsplan kan i manga fall hérledas till materialbrist,
d.v.s. att order ej kommer ner i tid fran sammansattningen. Personalbrist har forekommit 1
relativt stor utstrickning vilket minskar kapaciteten. Det har 1 forekommande fall
kompenserats med oOvertid. Platsbrist i terminalen goér det omdjligt att mellanlagra ej
kompletta order i vintan pa material.”’

Infrastruktur

4.3.2 Order- och leveransprocess

I ordermottagningen tas kundorder emot och registreras i1 datorsystemet. Ordermottagningen
skots av inneséljare pa badrum respektive kok. En kundorder inkommer fran aterforséljare via
fax eller telefon och granskas av inneséljaren. Vid eventuella fel i kundordern kontaktas
kunden for komplettering.

Niér en order kommer fran kund till foretaget omvandlas den till en internorder. Det existerar
olika typer av internorder beroende péd typ av produkt och leveranstid. Order tas emot fran
kund fram till kl. 12 pa onsdag for tillverkning pafoljande vecka. Registrering sker fram till
kl. 12 pa torsdag varefter order bryts ner och veckosatser skapas. Tre olika standardsortiment
finns med olika ledtider och kundorderpunkter. I figur 4.6 beskrivs karakteristika for de olika
sortimenten.

77 Intervju Joelsson, Sune. Produktionsledare terminal.

43



TABELL 4.1

Sortiment

Sortiment I:

For sortiment 1 ligger leveranstid till kund pa 1-2 veckor beroende pa beldggning. Sortimentet
bestar av komponenter ur det standardsortiment som lagerfors. Kundorderpunkten ligger i
sammansattningen. Lagret fylls pd med hjilp av tillverkningsorder som skapas genom
materialbehovsplanering och material tas direkt fran fardigvarulagret. Det dr enbart med
komponenter ur detta sortiment som det gar att kora s.k. graddfilsorder, som tillverkas pé 2-3
dagar.

Sortiment 2:

Leveranstiden till kund ligger {for detta sortiment pé 3-4 veckor. Kundorder ldggs mot ett
halvfabrikatlager och ordern bestir av komponenter som lagerfors som halvfabrikat. Dessa
forddlas ofta genom mélning innan de gar till sammansittningen. Mellanlagret fylls p4 med
hjilp av tillverkningsorder som skapas genom materialbehovsplanering.

Sortiment 3:

Normal leveranstid till kund for sortiment 3 ligger pd 4-5 veckor. Bestar av komponenter som
ej lagerfors och savil tillverkning som montering dr kundorderstyrd. Order laggs direkt ut mot
tillverkningen via veckolistor.

Om ordern dr en standardorder sitts leveransvecka efter standardledtid for olika sortiment (se
fig 4.6) varefter ordern registreras manuellt i Ballingslovs datorsystem. Datorsystemet kors
tva ganger om dagen och skickar ut orderbekriftelse med beréknat leveransdatum till kund.
Om kraven pa leveranstid ar kortare an vad man klarar av med en standardorder tvingas man
istdllet att hantera ordern som en graddfilsorder. En graddfilsorder levereras pa tre dagar om
kapacitet finns i monteringen och ingdende detaljer finns pad lager. Det gar endast att kdra
produkter ur sortiment 1 som graddfilsorder. I de fall da kunden har speciella 6nskemal 1 fraga
om maétt, farg och material hanteras ordern som en specialorder, &dven kallad IB-order. IB-
order behandlas manuellt utanfor datorsystemet och hanteras av en separat
produktionsplanerare. Vanligtvis ldgger ordermottagarna pa en extra vecka pd leveranstiden
for dessa artiklar.
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FIGUR 4.6

Leveranstider
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“eckozats skapas I

Vid registrering av order kontrolleras tillgénglig kapacitet i produktionen mot ett kapacitetstak
som bygger pa att foretaget rdknar med att kunna leverera 8500 skip per vecka. Om
kapacitetstaket dverskrids flyttas leveransdatum fram en vecka. Systemet tar inte hdnsyn till
vilken typ av skép den inbokade ordern innehaller, d.v.s. om den innehaller bankskap,
overskip, hogskdp eller badskap. Det tar inte heller hinsyn till vilken modell av respektive
typ ordern innehaller. I praktiken betyder det att ingen hinsyn tas till vilken kapacitet ordern
kréver eller fran vilken lina kapaciteten ska tas. I teorin kan man m.a.o. boka in 8500 badskéip
under en vecka, men inga skip pa OS-, BS- och HS-linorna. I praktiken finns dock viss
kontroll déver hur manga skap av varje typ som bokas in under en vecka men trots det
uppkommer stora variationer.

Det sitt, pa vilket foretaget bokar order och hanterar tillgéinglig kapacitet, skapar problem i
sammansittningen. Beldggningen, behovet av kapacitet for att utfora frisldppta order, varierar
under aret. Mellan kampanj- och erbjudandeperioder ligger den totala beldggningen i
sammansittningen runt 6000 skap per vecka. Vid denna beldggning flyter produktionen utan
storre storningar da det finns extra kapacitet att utnyttja for att hantera bristfillig planering
och médnga graddfilsorder. Under delar av &ret dr belidggningen dver 8000 skdp per vecka
vilket drastiskt minskar felmarginaler och mdjlighet att kompensera tidigare brister i systemet.
Antalet restnoterade order okar markant i dessa perioder (se bilaga 2). I kampanjperioder har
man ofta kampanjer pd produkter som dr mer komplicerade att montera, vilket ytterligare
komplicerar sammansittningen i dessa perioder.

Det sker ingen automatisk kontroll av komponenter, stommar eller tillbehdr nér en order
registreras. Vid bokning av en order reserveras inte heller material till en specifik order.
Materialatgdng prognostiseras efter materialbehovsplanering och vid inbokning av order
forutsétts att ingdende komponenter kommer att finnas tillgéngliga nér dessa behdvs i
produktionen.

I terminalen blir effekterna av bristande materialkontroll och reservation av material tydliga.
Det hénder att brist pé tillbehor upptéicks forst nir de skall packas pé pall i terminalen. Nar
detta intridffar levereras ordern trots att den ej dr komplett och restnoterar saknade tillbehor.
Ordern tvingas da behandlas vid ett senare tillfalle och kostsamt merarbete, badwill hos
kunden och 6kade kundfordringar uppstir d& kunden inte betalar forrdn alla komponenter &r
levererade.
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[B-order behandlas inte 1 datorsystemet utan kors manuellt. Innesiljaren ldgger pa en extra
vecka pa denna typ av order och skickar ut en orderbekriftelse manuellt. Underlag for ordern
skickas till en beredare for IB-order som behandlar ordern och skickar ut tillverkningsorder
till produktionen.

Badrumskunder krédver, som tidigare ndmnts, en mycket kort leveranstid. Fran nagra dagar
upp till en vecka kan anses acceptabelt, men en leveranstid pa tvd veckor dr det inte.
Ballingslov har lidnge tillverkat kok, dér leveranstiden ofta &r uppemot sex veckor, och har en
organisation och struktur som &r anpassad efter detta. For att kunna tillgodose kundernas krav
pa korta leveranstider tvingas man istdllet att tillverka badrumsorder med en hogre prioritet &n
motsvarande koksorder, dessa kors som graddfilsorder. Griddfilsorder har normalt en
genomloppstid pa tre dagar och kan endast bestéllas pa produkter dir ingdende komponenter
finns i lager. Andelen graddfilsorder for badrum uppskattas till c:a en fjidrdedel av totalt antal
order. Att hantera kravet pd korta leveranstider for badrum genom att kora ménga
graddfilsorder leder till osdkerhet och svarighet att planera i littrering, sammanséttning och
terminal. Det rubbar ocksd den veckovisa leveransplaneringen, dels di det dr svart att boka
transporter for dessa order, och dels dd de hindrar normala order att né terminalen enligt plan.

Den bristfilliga kapacitets- och materialkontrollen leder till att foretaget lovar kunder
leveranstider pé ett bristfalligt underlag och far problem att infria leveransloften.

4.3.3 Orderplanering

Materialplanering

Materialplaneringen gors olika beroende pa vilken detalj det handlar om. Kundens mgjlighet
att skridddarsy sitt kok tillsammans med fluktuationer p4 marknaden gor det svart att forutse
efterfragan och gora tillforlitliga prognoser. En stor del av materialplanerarnas arbete ligger
saledes 1 att forsoka fanga upp trender och beddma marknaden.

Produktionsapparaten &dr inte d&mnad att kora smé batcher vilket forsvdrar mdjligheterna att
kompensera for en ovintad efterfrdgan av en viss produkt. Konsekvensen om foretaget maste
kora en extra batch av en detalj dr att det ordinarie flodet maste brytas vilket skapar
storningar.

Planering sker i form av materialbehovsplanering som syftar till att fylla pa lager och som
orderbunden planering direkt initierad av kundorder. Materialbehovsplanering anvinds for
alla detaljer forutom luckor ur sortiment tre samt IB-order. Da foretaget levererar kompletta
skip och inte sidljer enskilda detaljer &r det frigan om en hérledd efterfragan. Badrum frén
sortiment tre bestar som tidigare ndmnts av luckor som ej lagerfors. Samma sak géller for IB-
order vars detaljer inte kan lagerhallas. Detta gor att tillverkning av dessa detaljer initieras
som en direkt konsekvens av en kundorder. P& grund av den faktiska genomloppstiden ligger
leveranstiden for dessa komponenter pé 3-6 veckor.

Materialplaneringen gors i veckosatser och det finns en ansvarig planerare for stommar, en for
luckor samt en for IB-order. De ansvariga for stommar och luckor arbetar med ett MRP-
system (datorsystem for material- och resursplanering) medan arbetet med IB-order utfors
manuellt. Planerarna for stommar och luckor far dagligen en behovslista pa produkter som
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understigit en bestdmd lagerniva. Dadrefter jamfors lagernivaer med behov frén inneliggande
order for att faststilla vilka artiklar som ska tillverkas, deras starttid, kvantitet samt datum for
leverans till lager/sammansittning.”®

4.3.4 Verkstadsplanering

Initiering av monteringsorder till sammanséttningen sker efter det att leveransplaneringen har
gjorts for ndastkommande vecka. Leveransplaneringen bestimmer i vilken ordning fardiga
order ska ldmna fabriken och f6ljaktligen bestdms tillverkningsordningen i sammansittningen
av leveransplaneringen. Produktionsplanen avser vad som ska monteras under en vecka.
Utover veckoplanen tillkommer eventuella graddfilsorder. Produktionsledaren kan vid t.ex.
materi%brist andra produktionsplanen genom att varsko leveransplaneringen minst en dag 1
forvag"”.

Det existerar ingen form av styrning av orderutsldapp. Foretaget forlitar sig pd kapacitetstaket
vid inbokning. Det sker inte heller ndgon materialklarering for att sdkerstdlla att det finns
utgangsmaterial for att utfora ordern. Foretaget rdknar med att materialplaneringen fungerar
och att materialet finns pa plats ndr det behdvs. Materialbrister uppticks ibland forst d& ordern
redan 4r utslippt och foretaget tvingas att resta order.*

I de fall littreringen inte kan hélla sin produktionsplan beror det i de flesta fall pa att material
inte kommer 1 tid frén tillverkningen. Informationsutbyte om forseningar och brister sker
endast genom informella kontakter mellan individer. Ingen aterrapporteringspunkt finns i
littreringen vilket, vid brister, forsvirar verkstadsplaneringen for sammanséttningen samt
leveransplaneringen i terminalen.®’

Material till sammansittningen finns inte alltid tillgdngligt och 4r en av de primira
anledningarna till stopp. D4 det inte finns ndgon tidigare materialklarering reagerar systemet
for sent och brister i material upptacks forst nér materialet till ordern ska plockas. Det ror sig
sillan om komponenter som &r kritiska for monteringen av en order. Av denna anledning
viljer man ofta att trots en brist montera och leverera ordern®. Foljden blir att komponenter
som saknas tvingas restnoteras. Detta leder till simre leveransprecision, 6kade kundfodringar
samt mycket merarbete eftersom man tvingas hantera resterna i ordern vid ett senare tillfalle.

I sammansittningens flodesorienterade layout finns det inte négot direkt behov av
korplanering.  Tillverkningsorder avverkas 1 ldmplig {6ljd for utlastningen. I
sammansdttningen tas ingen hénsyn till orderfoljden eftersom omstillningstiden mellan tva
order &r liten.

Aterrapportering sker nir leveransetiketter for varje enskilt kolli skrivs ut. Etiketterna skrivs
ut veckovis och klistras pd varje skdp nér de lamnar sammanséttningen. Detta leder till att
aterrapportering sker innan materialet dr klarerat och skipen sammansatta vilket gor att

’® Intervju Ekstrom, Dan. Produktionsplanerare stommar.

7 Intervju Johansson, Kent. Produktionsledare sammansittning.
% Intervju Eliasson, Kent. Produktionstekniker.

*! Intervju Friberg, John. Produktionsledare littrering.

%2 Intervju Johansson, Kent. Produktionsledare sammansittning.
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aterrapporteringen hér forlorar sin funktion. Det sker ingen aterrapportering i syfte att mita
operationstider.™

4.4 Forslag for flytt av bad

Det scenario som analyseras harror frén ett tidigare dskande (se bilaga 1). Det bestar av en
flytt av sammanséttningen for bad och tillhérande komponenter for badsortimentet. Idag
ligger sammansittningen av bad integrerad 1 sammanséttningen av kok. Idag stor badlinjen
ovriga koksleveranser eftersom det paverkar kapaciteten i sammanséttningen. Genom en flytt
av bad frigors viktig kapacitet 1 den nuvarande sammanséittningen som kan anvéndas for att
effektivisera sammansittningen for kok. Tillbehorslagret for bad som redan ligger i
terminalen flyttas dven det till den nya lokalen.

Forslaget innehaller foljande fordndringar:

e Terminalbyggnaden byggs ut med ca 1000m2

e Nuvarande monteringslina flyttas till den nya lokalen.

¢ [ anslutning till monteringslina placeras samtliga lager for att minimera onddiga
forflyttningar och minska ledtider. I slutet av linan packas order direkt pa pall for
vidare flytt direkt till utlastningen.

Forslaget innehéller inga fordndringar av nuvarande planeringsrutiner, tillverkning eller
organisation.

% Intervju Eliasson, Kent. Produktionstekniker.
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5 Analys

Syftet med kapitlet dr att analysera hur vil foretagets tillverkningsprocesser och infrastruktur
stodjer marknadens krav, i nuldget samt efter en eventuell flytt av bad. Produktprofiler tas
fram och en analys av nuldget gors i syfte att identifiera problem och brister i nuvarande
tillverkningsprocess. En motsvarande analys gors for en eventuell flytt av bad varefter
profilerna jamfors och tolkas for att avgora hur en flytt paverkar foretagets formdga att
stodja marknadens krav. Figur 5.1 beskriver arbetsgangen i analysprocessen.

FIGUR 5.1

Analysprocessen

Analys av Dagens
nuldge 1 problem
Ta fi
przdruakT | Produkt- | |
orofiler . profiler
\ Analys av Vilka problem
fiytt ) Léser man?

5.1 Product profiling

Product profiling anvéinds for att visa hur vil infrastruktur och tillverkningsprocessen stodjer
marknadens krav, i dagsliaget respektive efter en flytt av bad. Det ar viktigt att forstd att
product profiling dr en deskriptiv modell som anvinds for att visa dverensstimmelse mellan
olika delar av en process pd en strategisk nivd™. Rent operativa effekter speglas inte i
modellen. Av denna anledning ger modellen inte heller ndgra absoluta virden eller svar, utan
visar snarare pa riktningar och tendenser.

De ingéende parametrarna har valts for att ge en overgripande bild av processens stodjande
forméga, samt for att belysa de problem som identifierats under arbetets gédng. Parametrarna

som beskriver marknaden representeras av forsta sektionen av profilen.

Produktbredd En stor produktbredd ar attraktivt for kunden men forsvarar planering
och okar komplexiteten i tillverkningen.

Kundorderstorlek Sma kundorder okar administrativt arbete och stéller okade krav pa
flexibilitet i tillverkningen.

Ordervinnare Parametern visar pa vilka kriterier de olika segmenten vinner order.

$ Hill, Terry (2000) Manufacturing strategy. Palgrave. sid 152.
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Ovanstaende parametrar forandras inte av en flytt och deras placering i modellen kommer
under analysen ej att fordndras. For att stddja marknadens krav bor tillverkning och
infrastruktur motsvara samma processval, d.v.s. profilen skall resultera i en rak linje.

Tillverknings- och infrastrukturella parametrar har valts efter hur kritiska de &r for formagan
att stodja ordervinnare och kvalificerare.

Nér ordervinnare och kvalificerare identifierades visade det sig att kraven fran
marknadssegmentet privatpersoner, badde for kok och bad, skilde sig fran kraven fran
objektkunder och husfabrikanter. Hadanefter kommer uttrycket objektkunder att innefatta
dven husfabrikanter da skillnaderna mellan dessa tvd segment dr forsumbara. Skillnaderna
betyder att dessa tvd marknadssegment kridver olika processval for att pa bdsta sétt kunna
stodja marknadens krav. For att uppmérksamma denna skillnad for ldsaren har vi valt att
separera marknadsprofilerna for dessa tva segment.

En uppdelning mellan marknadssegmenten bad och kok har ocksé gjorts med syfte att visa de
effekter som en separat sammanséttning av bad far pd respektive plats i tillverkningen.

5.2 Framtagande av profiler

5.2.1 Marknad

Marknadsprofilerna for bad respektive kok visar vilken typ av processval som bést stodjer de
krav som de olika marknaderna stéller.

Badrum

Den produktbredd som badmarknaden kréver dr generellt sétt ligre &n den for kok. Da
objektkunder ofta soker ett standardskép till ett bra pris ar deras krav pa en stor produktbredd
lagre dn for privatpersoner. Marknadssegmentet for objektkunder skiljer sig pé ett markant
sdtt frin marknadssegmentet privatpersoner da de koper in stérre kvantiteter och dr mer
kénsliga for pris. Objektkunder méste 1 sin tur kunna erbjuda ett konkurrenskraftigt pris till
sina kunder och fa I6nsamhet i affaren. I detta marknadssegment ar dérfor pris den starkaste
ordervinnaren.

For dessa tvd marknadssegment kan didrmed markanta skillnader i ordervinnare och
kvalificerare och vilka processval som dr lampliga for att stddja dessa ses. Objektkunder har
pris som den enskilt starkaste ordervinnaren och detta faktum pekar at ett mer linjebaserat
produktionssitt for att fa ner kostnader och erbjuda ett konkurrenskraftigt pris. Det faktum att
objektkunder inte efterfragar ett lika brett produktsortiment och koper storre kvantiteter dn
privatpersoner pekar dven det i samma riktning. For att stodja detta marknadssegment
hamnar, med ovanstdende resonemang, profilen for objektkunder narmre en linjebaserad
produktion dn motsvarande profil for privatpersoner.

For privatpersoner dr kundanpassning av storre vikt &n for objektkunder och flexiblare
tillverkning 1 mindre batcher krivs. Se fig 5.2.
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FIGUR 5.2

Marknadsprofil — Badrum
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1 figuren ses att marknadssegmentet privatpersoner (svart) stodjer en batchtillverkning av mindre serier, medan
marknadssegmentet objektkunder (gra) stédjer en batchtillverkning av stérre serier.

Kok

Koksmarknaden har, jamfort med bad, stora krav pa produktbredd. Koket ska kunna inredas
med raffinemang pa ett personligt sitt. Marknadssegmentet privatpersoner kriver ett storre
sortiment dn objektkunder. Detta beroende pé att det sistnimnda marknadssegmentet ofta
erbjuder sina slutkunder ett standardval och inte &r intresserade av den mer vigade designen.

For privatpersoner dr ddremot design en stark ordervinnare.

Marknadssegmentet for objektkunder skiljer sig frdn det for privatpersoner pd samma sétt som
for bad. Med storre kvantiteter, mindre produktbredd, och pris som starkaste ordervinnare

passar detta segment for batchtillverkning av storre kvantiteter.

Marknadssegmentet for privatpersoner kriaver en storre produktbredd. Det faktum att kunden
hir koper mindre kvantitet, efterfragar design och inte dr sérskilt priskdnslig rattfardigar

tillverkning 1 mindre batcher. Se fig 5.3.
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FIGUR 5.3

Marknadsprofil — Kok
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1 figuren ser man att marknadssegmentet privatpersoner (svart) stodjer en batchtillverkning av mindre serier,
medan marknadssegmentet objektkunder (grd) stodjer en batchtillverkning av storre serier.

5.2.2 Tillverkning

Bad och kok delar idag resurser i maskinverkstaden. I denna gors ingen skillnad mellan
komponenter avsedda for bad eller kok. Av denna anledning finns det ingen skillnad mellan
bad och kok i blocket tillverkning.

Processteknologi:

Processflexibilitet:

Maskinparken 1 tillverkningen bestar av dedikerade maskiner som
lampar sig for Dbatchtillverkning med stora kvantiteter.
Omstéllningstiderna &r relativt hdga och for att fa en I6nsam
tillverkning krdvs det att stora serier kors. En stor produktbredd
forsvérar tillverkningen och stora serier leder till att man sillan
tillverkar samma komponenter vilket i sin tur leder till en ldng
leveranstid.

Tillverkningen har en l4g flexibilitet. Tack vare att
omstdllningstiderna i tillverkningen dr hog blir det svért att hantera
schemaforandringar. Det finns vissa maskiner som alla
komponenter maste ga igenom och det saknas parallella floden.
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Produktionsvolym:

Som namnts tidigare stddjer tillverkningen en relativt hog volym
och kan placeras pd den 6vre delen av batchtillverkning.

Key manufacturing task: Tillverkningens huvuduppgift dr for Ballingslov 1 dagsldget att

5.2.3 Infrastruktur

tillverka relativt stora batcher med begrinsad forméga att kunna
mota leveransvillkor och specialtillverkning.

De infrastrukturella parametrarna skiljer sig i dagsldget inte &t mellan bad och kok eller
privatpersoner och objektkunder. Detta dd samma infrastruktur anvénds for att tillgodose krav
frén alla dessa marknadssegment.

Kontroll material:

Kontroll kapacitet:

Infrastrukturell
flexibilitet:

I nuldget sker ingen direkt materialklarering eller reservering av
material. Det ligger viéldigt lite kontroll inbyggt 1 system utan man
forlitar sig pa att det ska flyta smértfritt fran produktionsplanering
till dess att materialet behdvs 1 produktionen.

Den kapacitetskontroll som gors idag vilar pa ett bristfalligt
underlag. Vid inbokning tas ingen hénsyn till varierande
operationstider i sammansittningen for olika typer av skép.

Planeringsfrekvensen dr 1ag och mdjligheter att gora éndringar i
planeringen #r begrinsade. Andringar och brister formedlas frimst
via informella ndtverk och det saknas formell struktur for att
hantera detta.
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5.3 Tolkning av profiler

Foljande profiler beskriver nuldget for bad (fig 5.4) och kok (fig 5.5), samt respektive
situation efter en flytt av bad. Foretagets position i profilerna forklaras och motiveras efter
varje figur.

5.3.1 Badrum nulage

FIGUR 5.4

Product profiling — Badrum — Nuldge
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Av profilerna framgér att tillverkning och infrastruktur inte stodjer samma typ av produktion.
Tillverkningen stddjer produktion av storre serier och volymer medan infrastrukturen ar béttre
lampad for produktion 1 produktverkstider eller liknande dér planering och
informationsutbyte sker pa en 14g niva i hierarkin. Vid sma, specialiserade serier &r behovet
av kontroll och planering inte lika stort som vid tillverkning av stora volymer i en linje.
Marknadens krav stdds bdst av en tillverkning utformad for mindre serier och volymer én i
dagslédget. Det krivs ocksd en mer utvecklad infrastruktur med storre kontroll av material och
kapacitet, samt en noggrannare planering.
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Tillverkning

Det kan tydligt ses att tillverkningen inte stddjer de krav marknadssegmentet privatpersoner
stdller. Detta beror pa en produktionsapparat som ar anpassad for storre serier och en langre
leveranstid @n vad marknaden tolererar. For objektkunder &r kraven pa leveranstider ldgre,
orderna stdrre och pris den viktigaste ordervinnaren. I detta segment stddjer
tillverkningsprocessen marknadskraven béttre.

Det ar viktigt att halla 1 minnet att Ballingslov inte separerar tillverkningsprocesserna for
privatpersoner och objektkunder. Av denna anledning kan det vara svért att dra nytta av det
faktum att tillverkningsprocessen stdmmer vil Overens med de krav, objektkunder och
husfabrikanter stéiller. Objektkunder utgor, for bade kok och bad, 25 % av tillverkningen.

For bad ar genomloppstiden for ldng for att tillverka mot kundorder och samtidigt
tillfredsstélla ordervinnaren leveranstid. Da tvingas man istdllet montera mot kundorder. Vid
en fjardedel av orderna tar normalorder sortiment 1 for lang tid och foretaget tvingas istillet
att kora dessa order som graddfilsorder.

Infrastruktur

I dagslédget ar kontroll av material alltfor 1ag for att stoddja marknadens krav. Foljden blir att
det, pa flertalet stéllen i tillverkningen, kan uppsta brist pd material. Detta leder i sin tur till
stopp 1 produktionen, restnoterade order och bidrar till en lag leveransprecision.

Aven kapacitetskontrollen r 1ig, och man riskerar att boka in fler order #n vad man har
kapacitet att klara av. Order blir d4 forsenade och hela planeringen forskjuts, vilket leder till
okade leveranstider och en ldgre leveransprecision.

P& grund av att man forsoker tillfredsstilla olika marknadssegment med olika krav i samma

process har tillverkningen en hog komplexitet. En lag infrastrukturell flexibilitet gor det svért
att hantera denna komplexitet.
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5.3.2 Kok nulage

FIGUR 5.5

Product profiling — Kék — Nulage
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I:I l[deal profil for objektkunder

Idag anvinds samma processer for kok och bad i1 bdde tillverkning och infrastruktur. Det enda
som skiljer dem at &r att bad monteras pa en egen lina. I dvrigt materialplaneras kok och bad
tillsammans och anvidnder samma resurser. Detta gor att profilen for kdk-nulidge &r identisk

med den for bad.

Den stora skillnaden mellan koék och bad ér,

for privatpersoner, skillnaden i kravet pa

leveranstid. Kraven pé de tva objektmarknaderna skiljer sig inte mycket at och de kréver i

stort sett samma typ av tillverkning.
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5.4 Vilka ar dagens problem?

Skillnader i marknadskrav

I ett inledande skede undersoktes, utifrdn ett marknadsperspektiv, om kraven fran marknaden
skilde sig mellan kok och bad. Vid detta arbete upptécktes att det dven existerar skillnader 1
marknadskrav mellan de olika segmenten inom kok respektive bad. Marknaden for
privatpersoner for kok och bad skiljer sig mot objektmarknaden nidr det géller vissa
ordervinnare och kvalificerare. Den stora skillnaden ligger i ordervinnarna dir
objektmarknaden har pris som enskilt viktigaste ordervinnare foljt av hoga krav pa
leveransprecision, medan man for privatpersoner vinner order pa design och produktbredd. Ur
ett tillverkningsperspektiv innebér det att processen ska mojliggora ett konkurrenskraftigt pris
och en god leveransprecision for objektkunder samtidigt som den skall klara av att hantera en
stor produktbredd, ny design och kort leveranstid. Detta skapar en komplexitet som &r svar att
hantera.

Den stora skillnaden mellan kok och bad ligger for privatpersoner i krav pa leveranstid.
Medan kokskunder dr inforstddda med att de maste planera sitt inkdp ett visst antal veckor 1
forvdg, rdknar badrumskunden med att i princip kunna plocka artiklarna frén hyllan. Den
korta leveranstiden pa bad gér inte att tillfredstdlla med dagens processer som &r anpassade
for stora serier. Som en konsekvens kors uppskattningsvis Y2 av alla badorder som
graddfilsorder. Att kora mycket griaddfilsorder forsvirar arbetet for materialplanerarna och
stor arbetet med den ordinarie planeringen for littrering, sammanséttning och terminal.

Produktionstekniska problem

Genom att studera processen har vi identifierat ett antal problem som ligger pa olika nivaer pa
den strategisk-operativa skalan. De konkreta problem i sammanséttningen, som kan hérledas
till det faktum att bad och kok delar resurser, dr fraimst kopplade till forluster av kapacitet och
platsbrist 1 form av brist pd lagerutrymme. Stopp i tunneln, orsakade av bad, leder till en
beriknad kapacitetsforlust pa 20-60 minuter om dagen®. Detta innebir en kapacitetsforlust pa
60-180 skép varje dag. I skroten dr det idag svart att ta hand om badorder. Problem uppstar da
ej kompletta ordern skickas ner, samt nér de skickas manga badskap samtidigt.

Délig 6verensstimmelse

Analys med hjélp av product profiling illustrerade ett avgorande faktum, ndmligen att det
finns en délig Overensstimmelse mellan marknadens krav och tillverkningens och
infrastrukturens formaga att stodja dessa. Tillverkningen och infrastrukturen dr inte heller
anpassade for att stodja samma typ av produktionsprocesser.

Tillverkning

Tillverkningen dr ldmpad for batchtillverkning med stora kvantiteter och flexibiliteten ar 14g.
Detta gor det svért att hantera en stor produktbredd som 6kar behovet av att kdra smé serier.
Framfor allt finns det ingen mdjlighet att tillfredstidlla de krav pa korta leveranstider som
badmarknaden stiller.

% Intervju Eliasson, Kent. Produktionstekniker.
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Infrastruktur

Infrastrukturen stddjer varken den nuvarande tillverkningen eller den tillverkning som svarar
mot marknadens krav. Kontrollen av material och kapacitet &r 14g om den sétts i relation till
det behov som finns att synkronisera olika materialfléden. Det ligger for lite kontroll inbyggt 1
systemen och fel och brister l4ngs hela processen uppmérksammas for sent. Detta dr en
anledning till att ménga rester uppstar. Dessutom begrinsas mdjligheten att pd ett tidigt
stadium hantera brister och felaktigheter. En stor del av dagens kommunikation for att skota
kontroll och meddela brister sker via informella kommunikationsvégar. For att kunna halla en
god leveransprecision och undvika restnoteringar maste mer systemkontroll byggas in i
processerna.

De ovan ndmnda skillnaderna i ordervinnare och kvalificerare, i kombination med en
tillverkning och infrastruktur som varken stddjer varandra eller marknadens krav, skapar
komplexitet genom hela processen dd den ska klara av att tillfredsstilla flera olika, i ménga
fall motstridiga, krav. Det verkliga problemen for Ballingslov ligger med andra ord inte pa
den operativa nivan utan ror sig snarare om bristande dverensstimmelse mellan olika delar 1
foretaget pa en taktisk och strategisk niva.
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5.4.1 Badrum efter flytt

FIGUR 5.6

Product profiling — Badrum - Efter flytt
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Material L& Héio
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Komplexitet Héigy Lag
E . Frofil efter flytt far privatpersoner l[deal profil for privatpersoner

‘ . Frofil efter flytt for objektkunder I:I Ideal profil far objektkunder

En flytt av bad ger inga stora skillnader 1 profilen (fig 5.6). Processerna i tillverkningen é&r
fortfarande de samma, om 4n delvis placerade i en annan lokal. De forbéttringar som uppnas
av en flytt ar framst frigjord kapacitet i form av resurser och plats. Férmégan att erbjuda en
kortare leveranstid fOrbdttras inte anmérkningsvirt av en flytt. Genomloppstiden efter
littreringen kommer att minska nagot. Detta beror pa att man slipper transporten via skroten,
inte behover dela lika manga resurser med kok samt att tillbehdrslager ligger 1 anslutning till
linan. For tillverkning mot kundorder &r denna tidsvinst marginell sett till den totala
genomloppstiden. Problemet med for lang leveranstid 16ses darfor inte av en flytt.

Kontroll av material 6kar nagot. Inte pd grund av att foretaget har fatt en béttre infrastruktur,
utan enbart eftersom alla lager samlas pa samma stélle och det blir lattare att hélla koll pa
lagernivaer. En flytt av bad minskar komplexiteten nagot. Frikopplingen frén kok gor att bad
kan fokusera pd en mindre uppsittning uppgifter och forbéttra de egna processerna utan att
behova ta hinsyn till kok.
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Att flytta sammansittningen av badrum innebdr en fokusering baserat pd produkter. En
fokusering baserat endast pa produkter forbattrar inte formégan att stodja olika ordervinnare
och kvalificerare.

5.4.2 Kok efter flytt

FIGUR 5.7

Product profiling — Kok — Efter flytt
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En flytt av bad leder inte till ndgra stora fordndringar i profilen for kok (fig 5.7). Den stora
skillnaden mellan vilken typ av produktion tillverkning och infrastruktur stodjer kvarstar. Den
enda forbattringen for kok dr att komplexiteten minskar ndgot dd sammanséttningen far ett
mindre antal uppgifter och krav att tillfredsstilla.

De problem som en flytt Idser &r rena produktionstekniska problem som brist pa kapacitet och

plats. Dessa problem ligger inte pd en strategisk niva och far inget genomslag i product
profiling modellerna.

60



5.5 Vilka problem I6ser en flytt?

Produktionstekniska problem

En flytt av bad skulle 16sa de rent produktionstekniska problemen, frigora kapacitet till BS-
och OS-linan, samtidigt som det skulle minska arbetsbelastningen i skroten. Flytten skulle
ocksd frigora plats i sammansdttningen som kan anvindas till att lagra material samt
mojliggora fordndringar av nuvarande layout. I skroten frigors d@ven kapacitet da en extra
avstillningsbana blir tillgdnglig. | terminalen kan en flytt av bad ge extra pallplatser genom att
flytta tillbehorslagret for bad.

Genom att samla tillbehdrslager och komponentlager for bad pad samma stélle 1 anslutning till
sammansittningen kan flera positiva effekter uppnas. Ett samlat lager ger bittre mojligheter
till materialkontroll och genomloppstiden for montering mot kundorder minskar niagot och
involverar inga resurser som kok anvinder.

En separat montering av bad skapar forutsittningar for att organisera bad som en egen
avdelning och fokusera denna avdelning pa en begriansad uppséttning uppgifter. Pa detta sitt
minskas komplexiteten nagot. Genom denna typ av fokusering tas en del av mojligheterna till
skalfordelar i sammansittningen bort. I dagsldget finns det dock inga storre synergieffekter av
att ha sammanséttningen av bad och kok péd samma plats i samma avdelning. En fokusering
kan istdllet leda till hogre motivation hos de anstéllda och kortare ledtider i processen.

De grundliggande problemen kvarstir

De hittills redovisade forbéttringarna ar ett resultat av en fokusering pa produkter och
fordndrar inte formdgan att stddja ordervinnare och kvalificerare. Vad det géller
badmarknaden dr den korta leveranstiden som privatpersoner kraver for bad den ordervinnare
som det dr svarast att hantera. Att flytta sammanséttningen av bad loser inte detta problem.
Att astadkomma en kundorderstyrd tillverkning med de leveranstider som marknaden kraver
begridnsas av dagens maskinpark och infrastruktur. For att kunna erbjuda en konkurrenskraftig
leveranstid krévs att foretaget for privatpersoner monterar mot kundorder och lagerhaller alla
komponenter. Denna atgird innebér en fokusering baserad pa ordervinnare och kvalificerare.

Leveransprecisionen véllar 1 dagsldget problem for foretaget for bdde kok och bad. For
objektkunder dr leveransprecisionen mycket viktig och Ballingslov riskerar att snabbt forlora
order om foretaget inte kan halla den niva kunderna krdver. Marknadssegmentet
privatpersoner stiller krav pa leveransprecisionen men det dr, om dn viktigt, inte lika kritiskt
for dessa kunder. Det dr dock av hogsta vikt att kunden informeras om eventuella dndringar 1
god tid. For att kunden ska kunna informeras maste problemet/resten uppmarksammas i ett
tidigt skede av processen. En flytt av sammansédttningen av bad l6ser inte dagens 1aga kontroll
av material och kapacitet.

61



6 Slutsats

Bakgrunden till detta examensarbete var att Ballingslov hade svért att leverera till kund pé
utsatt tid, leveransprecisionen var 1ag och kundfordringarna stora. Uppfattningen var att
orsaken till detta 1&g i sammanséttningen och att det kunde hérledas till det faktum att
sammanséttningen for bad och kdk delar resurser.

Konsekvenser av en flytt av bad

En flytt av sammansittningen av bad innebdr en viss kapacitetsokning i nuvarande
sammansittning. Resursutnyttjandet av kvarvarande monteringslinor okar och utrymme
frigors. I skroten frigdrs kapacitet och nuvarande problem orsakade av bad undviks. Det stora
problemet med dagens produktionsprocess dr att den inte kan erbjuda en tillfredsstéllande
leveransprecision till kund. En forbéttring av kapacitets- och effektivitetsproblemen i
sammansittningen ldser inte detta problem.

De verkliga orsakerna bakom den laga leveransprecisionen ligger istdllet i undermalig
infrastruktur och hog komplexitet. Den bristande infrastrukturen med en lag kontroll av
material och kapacitet leder till att foretaget ger kunden leveransloften baserade pa ett
bristfilligt underlag. Kontrollen efter det att en tillverkningsorder slidpps ut i verkstaden &r for
lag, vilket resulterar i att manga order restnoteras. Komplexiteten i produktionsprocessen
hérstammar fran det faktum att den skall tillfredsstélla flera olika marknadskrav, i ménga fall
of6renliga i en och samma process.

En flytt av bad innebédr en fokusering baserat pd produkter. Denna fokusering ar inte
tillracklig. For att 16sa dagens problem krévs dven en fokusering baserad pa ordervinnare och
kvalificerare.

Rekommendationer

For att komma tillrdtta med Ballingslovs laga leveransprecision méste foretaget utveckla sin
infrastruktur. En 6kad kontroll och ett dkat informationsutbyte bor byggas in i system och
rutiner istillet for att, som idag, forlita sig pa informella kommunikationsvédgar och kunskap
hos enskilda individer. Utover lag kontroll riskerar foretaget dven att kunskap och rutiner gar
forlorade d& medarbetare ldamnar foretaget. Ett sddant kvalitetssystem bor bl.a. innehalla ett
produktdataregister med all nddvdndig information, order bor bokas in efter tillgénglig
kapacitet pa varje enskild lina och material knytas till varje enskild order. Status fér en order
ska kontinuerligt uppdateras sa att ej kompletta order inte sldpps ut i produktionen. Med
formaliserade arbetsmodeller och rutiner kan leveransprecisionen 6kas da fel och brister
uppmirksammas pa ett tidigt stadium.

For att kunna konkurrera effektivt pa badrumsmarknaden krivs en betydligt kortare
leveranstid dn for koksmarknaden. En flytt av sammansittningen okar 1 sig inte férmagan att
erbjuda kortare leveranstid. For att dstadkomma en kortare leveranstid bor ett eller flera av
foljande alternativ genomforas.
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Begrinsa antalet artiklar i badsortimentet och tillverka mot lager. Med detta alternativ
kan foretaget bibehdlla nuvarande planering enligt veckosats da det ger en mojlighet
att kora storre satser med en lédngre planeringshorisont.

Investera i en ny maskinpark med tvd floden med olika genomloppstid. Detta
alternativ kréver separata planeringsmetoder dd det ena flodet skall sékerstilla
leverans av order med kort leveranstid, medan det andra flodet dr &mnat for att fylla pa
lager och for order med ldngre leveranstid.

Lagga ut tillverkningen av badsortimentet pd en legotillverkare. Med detta alternativ
kan foretaget fokusera pa kokstillverkning i Ballingslov och optimera tillverkningen
pa de krav koksmarknaden stiller.

Idag dr bad underprioriterat genom hela organisationen. Viljer foretaget att flytta bad bor
ledningen utnyttja tillfillet att helhjirtat satsa pa badrum. Ar det inte 16nsamt att tillverka mot
lager, alternativt investera i en ny maskinpark, ser vi ingen langsiktighet i1 att fortsdtta med
bad i dagens process.

Sammanfattningsvis

>

>

En flytt av bad 16ser inte dagens problem med lag leveransprecision.
Problemen orsakas av
o undermalig infrastruktur.
o hog komplexitet da samma tillverkningsprocess skall tillfredsstidlla ménga

olika krav.

Foretaget bor utveckla sin infrastruktur genom att formalisera arbetsmodeller och
rutiner.

Komplexiteten kan minskas genom en fokusering baserad pa ordervinnare och
kvalificerare.

Foretaget bor undersoka lonsamheten i att lagerhélla samtliga komponenter for bad

och montera mot kundorder, investera i en ny maskinpark eller 1agga ut tillverkningen
av bad pa lego.
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Ballingslov AB — Arsredovisning 2002

Muntliga kéllor pa Ballingslov

Berg, Jan Leveransplanerare
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Eliasson, Kent Produktionstekniker

Ekstrom, Dan Produktionsplanerare stommar

Forsberg, Mikael IT-ansvarig

Friberg, John Produktionsledare littrering
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Joelsson, Sune Produktionsledare terminal
Johansson, Kent Produktionsledare sammansdttning
Jonsson, K-G Objektschef

Olausson, Christer Innesdljare bad

Persson, Anders Produktionsledare maskinverkstad
Persson, Kristian Regionschef bad

IB-Lenny Produktionsplanerare specialorder
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Bilagor

Bilaga 1
Ballingslov’

Investeringsiaskande 21215
Tillbyggnad Bad
Innehallsforteckning

Sida nr
1. Dagsldge 2
2. Askande 2
3. Besparing 3

Sammanfattning

Askandet innebiir i korthet fljande:

Nybyggnad av 1080 m2 i terminalens forlingning. I denna byggnad installeras badlinjen samt
de komponenter som tillhor detta sortiment.

Total besparing inklusive tdckningsbidrag och merforsiljning genererar en payback som blir
pa 3.5 ar.
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Ballingslov’

1. Dagslige

Det badsortiment som introduceras ar 2003 innebédra en utdkning av antalet lagerplatser. Det
dldre sortimentet kommer att utokas med en ny variant samt ett det nya ”Astrolux” innebér 2
st nya varianter pa stommar. Serien ”Astrolux” bygger pa ett ladkoncept som gor att
platsbehovet 6kar. Till detta kommer 8 st varianter pa skrymmande vaskar.

Totalt innebér detta att sortimentet kommer att krdva ca 40 st nya pallplatser samt plats for
ladkoncept och vaskar. Dessa ytor finns inte i nuvarande fabrikslayout.

Nuvarande badlinje ligger idag integrerad i 6vrig sammanséttning. Generellt har denna inget
samband med koksleveranser utan leveranserna av bad sker separat. Idag ”stor” badlinjen
ovriga koksleveranser eftersom det paverkar kapaciteten pé avsnittet SMS/Skroten.
Badskapen integreras idag in pa OS-linjen nir det finns ledig tid. Under hogsisongen finns
inte denna tid och det far till f6ljd att kapaciteten minskar.

En pall med badskap bestar generellt av ca 5 st skdp medan en pall av kdksskép bestar av ca
10-20 st skap. Detta gor att antalet pallbyten och omstillningar péd skroten dkar.

2. Askande

Askandet innebir en forlingning av nuvarande terminalbyggnad (se bilaga 2-4) med 18 x 60
m. I denna byggnad installeras nuvarande badlinje samt de komponenter som ingér 1
sortimentet. Tillverkningen och komponenter kommer da att vara pé ett stélle i fabriken.

Takhojden i den nya byggnaden gor att vi kan lagerhdller komponenterna mer kompakt dn
idag. Byggnaden skulle innebéra att vi flyttar nuvarande tillbehorslager till den nya
byggnaden. Utlastningen kommer da att fa utdkad utlastningsyta vilket gor att det finns en
mojlighet for 1dgenhetspackning.

Den 6ppna yta som skapas pd SMS ger oss mojlighet att gora layoutfordndringar som ger
positiva synergieffekter.

Kostnaden for byggnation och installation blir for 1080 m2:

Byggnad 2 500 000:-
Ventilation,VVS & virme 700 000:-
Installation 200 000:-
OfGrutsett 100 000:-
Totalt: 3 500 000:-
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Ballingslov’

3. Besparingar

Okningen av kapaciteten pa avsnittet SMS/Skroten ir en dynamisk flaskhals som r beroende
pa ett flertal olika resurser dér olika balanseringar innebdr olika forutséttningar. Genom att
plockar bort badskdpen fran detta avsnitt uppskattar jag att man kan oka kapaciteten med 5 —
10 %.

Ett stillestand som beror pa badlinjen stannar idag upp minst 10 st operatorer. Kostnaden for
detta uppskattas till minst 200 000:- /&r. Kapacitetsokningen ger forutsittningar for en
merforséljning. Potentialen for merforséljning uppskattas till minst 300 000:- /ar.
Kapacitetsokningen ger ocksé béttre forutsittningar for att 6ka leveransservice och minska
bomfrakterna.

Vi koper idag in badkomponenter fran BjeStig for ca 2,5 miljoner (ar 2002). En stor del av
dessa komponenter skulle vi sjdlva kunna tillverka, montera och emballera. Detta ger ett arligt

tackningsbidrag pa ca 500 000:- samt att vi far béttre kontroll 6ver tillverkningen.

Personalmaissigt reduceras inga tjénster eftersom det tillkommer merarbete i och med det nya
sortimentet.

Servicegraden till badmarknaden kommer att 6ka eftersom alla komponenter férutom luckor
finns i ndrheten av badlinjen. Potential for detta &r inte upptagen i kalkylen.

Total besparing inklusive tdckningsbidrag och merforséljning blir 1 000 000:-/ar (payback 3.5
ar).
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