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Sammanfattning

Syfte — For att foretag ska forbli konkurrenskraftiga pa marknaden kravs standiga
forbattringar och ett alternativ ar att investera i bland annat ny produktionsutrustning.
Vid dessa investeringshedomningar &r det av stor vikt att d&ven materialflodets paverkan
utreds, eftersom ett felaktigt beslut kan fa 6delaggande konsekvenser. Darav ar studiens
syfte att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan anvanda for att
utreda materialflodets paverkan vid investering i alternativ produktionsutrustning.
Utifran syftet har tre fragestallningar formulerats:

[1] Vilka faktorer paverkar materialflodet vid investering av alternativ
produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?

[2] Hur paverkar faktorerna materialflodet vid investering av alternativ
produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?

[3] Vilka steg ska en process for utredning av materialflodet vid investering av
alternativ produktionsutrustning innehalla?

Metod — For att besvara studiens syfte anvandes tvd metoder dar en fallstudie
genomfordes for att besvara fragestéllning 1 och 2, och analytisk konceptuell forskning
anvandes for att besvara fragestillning 3. Empiri har samlats in genom de tre
datainsamlingsteknikerna intervju, observation samt dokumentstudie. Utdver detta har
det aven genomforts en litteraturstudie som var grunden for det teoretiska ramverket.
For att besvara studiens fragestallningar och uppna syftet har det teoretiska ramverket
och den empiriska datainsamlingen analyserats och jamforts med varandra med hjalp
av monsterpassning.

Resultat — Studien resulterade i den process, sa kallade PUMPI-processen, som utreder
materialflodets paverkan vid investering i alternativ produktionsutrustning. Darutover
identifierades 7 huvudfaktorer samt 17 delfaktorer som ska utvarderas enligt den
skapade processen tillsammans med en vardeflodesanalys. Utifran studiens analys
identifierades processen innehalla fem steg som utreder materialflodet och resulterar i
ett beslutsunderlag kring investeringen. Beslutsunderlaget bor kompletteras med 6vriga
perspektiv, sasom investeringskalkyler, for att beslutet som tas ska vara valgrundat.

Implikationer — Studien tillforde bade praktiska och teoretiska implikationer. Genom
utvecklandet av processen, som uppfyller studiens syfte, adderades en process till de
befintliga inom omradet som dessutom overbygger det gap som finns inom omradet
materialflode-investering-process. Vidare innebar &ven studien ett praktiskt bidrag dar
SMEs kan nyttja PUMPI for att utreda materialflodets paverkan vid investering i
alternativ produktionsutrustning.

Begransningar — Studien undersokte endast ett fallféretag dar ett begransat antal
intervjuer och observationer genomférdes, vilket kan ha paverkat trovardigheten.
Vidare avgransades studien till att understka materialflodet, dar informationsflédet och
det finansiella flodet exkluderades.

Nyckelord — Investeringsbedémning, materialfléde, process, produktionsutrustning,
SME, tillverkande foretag



Abstract

Purpose — In order for companies to remain competitive there is a need for constant
improvements and an alternative is to invest in new production equipment. It is essential
to evaluate the investment appraisals impact on the material flow, since an inadequate
decision might result in devastating consequences. Hence, the purpose of the study is
to develop a process that existing manufacturing SMEs can use to evaluate how the
material flow is affected of investments in alternative production equipment. Based on
this purpose, three research questions were formulated as:

[1] What factors affect the material flow when investing in alternative
production equipment in existing manufacturing SME?

[2] How do these factors affect the material flow when investing in alternative
production equipment in existing manufacturing SME?

[3] What steps should a process for investigating the material flow contain when
investing in alternative production equipment?

Method — To achieve the purpose of this study two methods were used where a case
study has been conducted to answer research questions 1 and 2, and analytical
conceptual research was used to answer research question 3. Empirical data has been
collected through the three data collection techniques interview, observation, and
document study. Further, a literature review has been carried out which was the basis
for the theoretical framework. To answer the research questions and fulfill the purpose,
the theoretical framework and the collection of empirical data have been analyzed and
compared with each other through pattern matching.

Findings - The study resulted in the process, known as the PUMPI process, which
investigates the material flow when investing in alternative production equipment. In
addition, 7 main factors and 17 sub-factors were identified to be evaluated according to
the created process together with a value flow analysis. Based on the study's analysis,
the process was identified as containing five steps that investigate the material flow and
result in a decision basis for the investment. The basis for the decision should be
supplemented with other perspectives, such as the capital budget, so that the decision
taken is well-founded.

Implications — The study provided both practical and theoretical implications. Through
the development of the process, that fulfills the purpose of the study, a process was
added to the existing ones in the area, which also bridges the gap that exists in the area
of material flow — investment - process. Furthermore, the study also made a practical
contribution where SMEs can use PUMPI to investigate the impact of the material flow
when investing in alternative production equipment.

Limitations — The study was a single case study where a limited number of interviews
and observations were conducted, which may have affected the credibility of the study.
Furthermore, the study was limited to examining the material flow, where the
information flow and the financial flow were excluded.

Keywords — Investment appraisals, manufacturing companies, material flow, process,
production equipment, SME
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1 Introduktion

| detta inledande kapitel ges en bakgrund kring investering av produktionsutrustning i
sma- och medelstora tillverkande foretag. Vidare presenteras de utmaningar kring
forstaelsen for materialflodets paverkan vid investering av ny produktionsutrustning,
som foretag av denna storlek ofta star infor. Detta mynnar darefter ut i studiens syfte
och fragestallningarna. Slutligen beskrivs studies omfang och avgransningar samt ett
avslutande avsnitt om rapportens disposition.

1.1 Bakgrund

Under radande omstandigheter i varlden star foretag infor stora utmaningar (Marr,
2022). | huvudsak finns det sju stora utmaningar som foretag runt om i vérlden star
infor ar 2023. En utmaning &r inflation och lagkonjunktur som kommer kréava att foretag
mer noggrant véger sina utgifter och investeringar for att dverleva (Marr, 2022). Vidare
beskrivs den nast storsta utmaningen vara kopplat till sakerheten och palitligheten i
foretagens forsorjningskedjor. Eftersom aren med pandemi resulterade i kraftigt
forsenade leveranser och brist pa flertalet komponenter kommer detta i kombination
med det pagaende kriget i Europa resultera i & mer utmaningar for foretagens
materialfloden (Marr, 2022). UtOver dessa utmaningar stéller &ven kunder allt hogre
krav pa ekologisk hallbarhet, nagot som blir allt viktigare for foretag att anpassa sig till
for att verleva pa marknaden (Foretagarna, u.a).

Vidare &r det idag tydligt att framgangsrika foretag byggs pa starka forsérjningskedjor
dar gott samarbete och ett effektivt material- och informationsfléde binder samman de
olika parterna i kedjan (Christopher, 2023). Detta kréver goda kunskaper dels om den
egna verksamheten, dels kring effektiviteten av eventuella férbattringsprogram och vad
som &r rétt satsning. Darmed har det férandrade synsattet dar tidigare enskilda foretag
konkurrerade mot varandra, bytts ut mot konkurrens mellan forsorjningskedjorna
(Bhattacharya et al., 1995; Christopher, 2023). Saledes behover beslut fattas i enighet
med hela forsdrjningskedjan.

En viktig del av det svenska naringslivet & sma och medelstora foretag (férkortat SME
efter engelskans small and medium-sized enterprises). Europeiska Kommisionen (u.d.)
definierar SME som foretag med mindre an 250 anstallda och en omsattning pa
maximalt 50 miljoner euro. Denna foretagsklassificering stod for 99,9 % av alla foretag
i Sverige 2022, vilka tillsammans stod for 60% av omséattningen och féradlingsvardet i
naringslivet (Persson, 2022). Saledes kan det konstateras att SMEs &r mycket viktiga
for den svenska néaringsverksamheten och utgor en stor del av forsérjningskedjorna,
vilket gor det till stor vikt att dessa foretag lyckas klara de manga utmaningarna som
rader.

En betydande bransch inom SME é&r tillverkande foretag som i vissa delar av landet
utgor en stor del av naringsverksamheten och &r i manga fall grunden for samhallets
ekonomi (Alpenberg & Karlsson, 2005). Det finns en strdvan hos tillverkande foretag
efter forbattrat resultat genom dkad kundnéjdhet, minskade kostnader, 6kad kvalité och
kortare ledtider (Abrahamsson et al. 2019; Stansfield & Longenecker, 2006). For att de
dessutom ska forbli konkurrenskraftiga och utvecklas i den globala miljon de befinner
sig i, kréavs standiga forbattringar (Stansfield & Longenecker, 2006), sa dven for SME.
En viktig faktor for att utveckla verksamheten ar investeringar, dar maskiner star for



majoriteten av investeringar i svenska foretag (Foretagarna, 2016). Alpenberg och
Karlsson (2005) benamner investering som resurser fran en period som investeras i
hopp om att i framtida period kommer skapa en forbattrad kapacitet. Vidare &r flertalet
forfattare eniga om att investeringsbeslut &r avgorande for foretagens framgang
(Brealey & Myers, 2003; Daunfeldt & Hartwig, 2014; Gitman et al., 2004; Lumby &
Jones, 2003; Ross et al., 2005). Daremot ser investeringsbeslut olika ut i olika foretag,
beroende pa foretagets storlek (Sandahl & Sjogren, 2003). | stérre foretag finns det mer
kunskap och arbetskraft an i SME vilket innebér att investeringsprocessen ar mer
komplex och tidskravande. Darmed paverkar storleken pa foretaget hur investerings-
processen ser ut (Sandahl & Sjogren, 2003).

1.2 Problembeskrivning

Som presenterats i bakgrunden finns en stor vikt i att foretag genomfor investeringar
for att bibehalla konkurrenskraft. Daremot finns flertalet utmaningar kring detta och
utifran bakgrunden kommer nu tre utmaningar presenteras som alla tar ett perspektiv
utifran studiens kontext av SME. Dessa utmaningar definieras och presenteras i foljande
ordning; (i) utmaning med investeringar, (ii) utmaningar med processer inom
investeringar samt (iii) utmaningar i materialflodet vid investeringar.

Beskrivet i tidigare avsnitt vantas stora utmaningar for foretag och daribland SMEs.
Eggers (2020) menar att mindre foretag har farre resurser de kontrollerar och blir d&rfor
mer sarbara for bade interna och externa handelser. Eftersom féretag av denna storlek
aven behover forhalla sig mer till sina begransade resurser, i form av kapital, behéver
stor vikt laggas i att Gvervéga storre investeringar noggrant. Detta eftersom fel satsat
kapital kan bli 6deldggande for ett SME. Dérav ar det viktigt att investeringar i bland
annat produktionsutrustning utreds pa flera olika plan som tar hansyn till flertalet
faktorer for att investeringen ska fungera i den befintliga verksamheten (Eggers, 2020).

Vid investeringsbeslut finns flertalet olika kalkylmetoder och processer att nyttja sdsom
bland annat Payback-metoden (Alpenberg & Karlsson, 2005). Daremot beskriver bade
Brijlal (2008) och Danielson och Scott (2007) mer frekvent anvandning av abstrakta
metoder vid investeringar i mindre foretag, sdsom magkanslan. Som féregdende
utmaning beskrev ar det av stor vikt att investeringsbeslut som fattas &r noggrant
utvarderade, da ett felaktigt kan innebara stor forstorelse for SME-foretagets framtid.
En forklaring till att magkénslan &r en populdr metod for dessa foretag kan grunda sig
i att foretagsledaren och dvriga medarbetare inte har tillracklig kunskap inom de mer
sofistikerade metoderna (Harjoto & Paglia, 2012). Detta belyser an en gang
problematiken med bristande kunskap och processer for SME, som &r vasentligt for
valgrundade beslutsunderlag vid investeringar.

Saledes kan det konstateras att investeringar ar viktiga, men det ar av stor vikt att dessa
beslut fattas utifran hela forsorjningskedjan for att uppna konkurrenskraft
(Bhattacharya et al., 1995; Foretagarna, 2016). Daremot behovs stod till att fatta dessa
beslut eftersom det ofta rader bade kompentens- och resursbrist for SMEs i situationer
dér en tydlig utredning behdver goras kring en eventuell investering. Problematiken
finns ofta i att flertalet befintliga processer och mallar har fokus pa att utreda de
ekonomiska faktorerna for att investera (Alpenberg & Karlsson, 2005; Nilsson &
Persson 1999).



Alla vinstdrivandeforetag har som mal att ga med ekonomisk vinst, nagot som Goldratt
(2012) poangterar i sin flaskhalsteori, vilket resulterar i att stor vikt laggs kring de
ekonomiska faktorerna vid en investering. Daremot maste hansyn tas till att
investeringen fungerar i hela forsorjningskedjan, vilket Bhattacharya et al. (1995)
podngterar. Déarav behover dven de mer logistiska termerna i form av materialflodet,
beaktas for en investering eftersom flodet av material i allra hogsta grad paverkas av en
maskinell investering. Eftersom SMEs har en begransad resurstillgang, kommer det
saledes behdvas effektiva metoder som underlattar denna typ av analys for att ett beslut
ska bli heltackande och inte enbart baserat pa de ekonomiska faktorerna for
investeringen.

Som det framgar ovan finns flertalet problem och utmaningar i SMEs med investeringar
dar det idag enbart finns ekonomiska processer att folja dar materialflodet inte alltid
utreds tillracklig for en investering. Genom de befintliga problemen och utmaningarna
hade en process som utreder materialflodet vid en investering, varit till stor hjalp for
SME. Processen hade kunnat anvandas som ett beslutsunderlag i kombination med de
mer traditionella ekonomiska investeringsbeddmningarna, i syfte att eliminera de mer
abstrakta metoderna som nyttjas idag (Brijlal, 2008; Danielson & Scott, 2007; Harjoto
& Paglia, 2012). Mojligheten att nyttja en tydlig process gor att beslut om investeringar
blir mer vl begrundade och viktiga faktorer riskeras att inte missas. Da SME har farre
resurser och kunskap om investeringsprocesser (Harjoto & Paglia, 2012), finns ett
behov och intresse att fa tillgang till denna typ av arbetsprocess.

| Figur 1 illustreras de tre kunskapsomradena som studien avser att studera i kontexten
av SME. Som tidigare beskrivet finns processer och metoder kopplade till investeringar
vilket i figuren illustreras som “kint”. Exempel pa sddana processer beskrivs av
Alpenberg och Karlsson (2005) samt Nilsson och Persson (1999). Detta galler likasa
for kopplingen mellan materialflode och processer dar Goldratt (2012) beskriver
flaskhalsteorin samt Béckstrand (2012) med en process for kundorderdrivet inkép. De
delvis okanda falten galler relationerna mellan materialflode — investering, samt
materialflode — investering — processer, vilka blir de tva falten som &r av intresse att
studera. Dessa falt besvaras delvis av Moeller (2016) som utreder foérandringar i
lagernivaer som paverkan vid investeringar samt satter upp en process for detta.
Daremot anses det finnas flertalet andra faktorer relaterade till materialflode som ocksa
bor vara viktiga att beakta vid investeringar. Darav anses falten i nuléget vara delvis
okéanda, vilket gor studien relevant. Syftet med studien avser darmed att undersoka
dessa delvis okanda falt. Vidare har syftet brutits ner i tre fragestallningar dar
fragestallning 1 och 2 besvarar relationen mellan materialfléde — investering samt
fragestallning 3 for materialflode — investering — processer. Detta beskrivs mer
ingdende i nastkommande avsnitt.
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Figur 1 — Illustration av kunskapsomradena som studien énskar técka.

1.3 Syfte och fragestallningar

Fran problembeskrivningen framgar det att det ar viktigt att samtliga investeringar i
SME utreds noggrant da fel beslut kan ha avgérande konsekvenser for foretaget. Vidare
framgar det att det ofta rader brist pd kompetens och resurser i dessa foretag samt att
manga av de befintliga processerna kring investeringar har stort fokus pa de
ekonomiska aspekterna och inte pa materialflodet. Darmed ar syftet med denna studie:

Att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan anvanda for att
utreda materialflodets paverkan vid investering i alternativ
produktionsutrustning.

Tre fragestallningar har tagits fram for att kunna besvara syftet. For att kunna utveckla
en process behdver det inledningsvis undersokas vilka faktorer som paverkar
materialflodet vid en investering. Darmed ar studiens forsta fragestallning:

[1] Vilka faktorer paverkar materialflodet vid investering av alternativ
produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?

Med hjalp av den forsta fragestallningen kommer faktorer som paverkar materialflodet
vid en investering identifieras. For att kunna utveckla en process behdvs en djupare
forstaelse om hur faktorerna paverkar materialflodet. Darmed &ar studiens andra
fragestallning:

[2] Hur paverkar faktorerna materialflodet vid investering av alternativ
produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?

Baserat pa svaren fran de tidigare fragestallningarna har information om vilka och hur
faktorerna paverkar materialflodet tagits fram. Utifran syftet med studien ska en process
skapas som kan underlatta utredningen vid en investering. For att uppna syftet kravs
allman kunskap kring processers utformning. Med hjélp av denna kunskap och med de
tidigare fragestallningarnas resultat blir darmed studiens tredje fragestallning:

[3] Vilka steg ska en process for utredning av materialflodet vid investering av
alternativ produktionsutrustning innehalla?



Vid besvarandet av studiens tredje fragestéllning erhalls den process som studiens syfte
beskriver. Saledes kan det konstateras att studiens syfte uppnas efter besvarandet av
den tredje och sista fragestallningen.

1.4 Omfang och avgransningar

Studien avser att undersoka vilka faktorer inom materialflodet som &r viktiga att beakta
vid investering av ny produktionsutrustning. Som framgar av problematiseringen &r
kunskapen om ekonomiska faktorer, sdsom avskrivningar, relativt god. Saledes
kommer studien inte ga in pa detta omrade, vilket exkluderas. Eftersom studien tar ett
nytt perspektiv i beaktning i form av materialflédet, kommer andra faktorer som inte
hor till materialflodet, exkluderas. Darmed &r det av stor vikt att denna process anvands
i kombination med de redan befintliga metoderna inom investeringsbedémningar,
sasom investeringskalkyler, for att uppna ett valgrundat beslutsunderlag. I tillverkande
foretag finns tre floden (Mohan, 2021; Jonsson & Mattsson, 2016). Eftersom studiens
fokus dr pa materialflodet, kommer saledes de oOvriga tva flodena i form av
informationsflédet och det finansiella flodet exkluderas i studien.

Studiens syfte dr primart att skapa en process for SME, da behovet tycks vara som storst
dar eftersom deras forutsattningar ofta ar begransade. Storre féretag &n SMEs har ofta
redan de resurser och kunskaper som kravs, alternativt kapital for att hyra in konsulter,
for att satta upp dessa processer. Daremot ar detta inte alltid ett alternativ fér mindre
foretag. Vidare avgransas studien till SME med befintlig tillverkning, vilket innebér att
foretaget ska ha en fungerande verksamhet och tillverkning i nuldget. Anledningen till
detta beror till stor del pa de manga utmaningar som finns i att ta hansyn till faktorer
som finns i en redan fungerande tillverkning. Givet finns andra svarigheter och
utmaningar vid investeringar infor att bygga upp en tillverkning, men detta ar nagot
som ligger utanfor studiens omfang.

Som beskrivet i bakgrunden &r det av stor vikt att beslut fattas i enighet med hela
forsorjningskedjan for att tillsammans bygga konkurrenskraft (Bhattacharya et al.,
1995). Da studiens syfte inkluderar att studera investering av alternativ produktions-
utrustning ar produktion darmed ett Iampligt omrade att fokusera pa. Darmed inkluderas
nedstroms aktiviteter i forsorjningskedjan for att se hur det paverkar flodet. Vidare kan
det darmed konstateras att forsorjningskedjor ofta ar langa och komplexa att studera.
Déarmed avgransas studien till att undersoka materialflodet enbart for tva parter i
forsorjningskedjan och dess paverkan av investeringen, vilket kan ses i Figur 2.
Omradena Produktion samt Kunds produktion avser darmed tva parter i forsorjnings-
kedjan dar omradet Transport dr den del som binder samman parterna utifran ett
materialflodesperspektiv.

Sllukund

Figur 2 — Studiens omfang och avgransningar.




1.5 Disposition

Rapporten ar strukturerad i sex kapitel och darefter aterfinns referenser och bilagor.
Strukturen och ordningen illustreras i Figur 3.

Kapitel 2:
Teoretiskt

Kapitel 6:
Diskussion &
slutsats

Kapitel 1: Kapitel 3: Kapitel 4: Kapitel 5:

Introduktion Metod Empiri Analys

ramverk

Figur 3 — Rapportens disposition.

Kapitel 1 — Introduktion: | rapportens forsta kapitel presenteras bakgrunden till det
amne som studien avser understka. Vidare beskrivs problematiken kring &mnet vilket
mynnar ut i syftet och fragestallningarna for studien. Avslutningsvis presenteras
studiens omfang och avgransningar.

Kapitel 2 — Teoretiskt ramverk: | det andra kapitlet presenteras tidigare forskning till
det studerade @mnet vilket skapar underlag fér kommande analysen. H&r kommer
faktorer fran teorin identifieras samt teori kring nagra kanda processers uppbyggnad
illustreras.

Kapitel 3 — Metod: | det tredje kapitlet beskrivs studiens tillvagagangssatt dar en
inledande diskussion kring studiens design i forhallande till fragestallningarna
presenteras. Vidare foljer studiens ansats foljt av information kring fallféretaget och de
datainsamlingstekniker som nyttjats samt dataanalys. Kapitlet avslutas med en
diskussion kring studiens kvalité.

Kapitel 4 — Empiri: | det fjarde kapitlet presenteras de empiriska resultatet i form av
insamlade data dar faktorer fran empirin identifieras.

Kapitel 5 — Analys: | det femte kapitlet gérs en genomgaende analys av det teoretiska
ramverket och empirin dar ett slutgiltigt resultat motiveras. Analysen besvarar studiens
fragestallningar samt studiens syfte genom att presentera den slutgiltiga processen.

Kapitel 6 — Diskussion och slutsats: | det avslutande kapitlet presenteras en diskussion
kring studiens resultat och metod.



2 Teoretiskt ramverk

| foljande avsnitt presenteras de teorier som lagger grunden till studien. Inledningsvis
beskrivs generell och allman information kring tillverkande foretag dar fokus laggs pa
materialflodet eftersom detta ar studiens fokus. Vidare foljer en presentation av de tre
delsystemen som utgor foretagets logistiksystem dar relevanta teorier utifran ett
investeringsperspektiv tas upp. Betydelsen av kunderna i materialflodet samt vikten av
goda kundrelationer beskrivs darefter. Vidare presenteras metoden vardeflédesanalys
som ar relevant for att kunna uppna studiens syfte. Slutligen avslutas kapitlet med teori
kring fyra processer dar deras huvudsakliga karaktarer presenteras.

2.1 Tre typer av floden i tillverkande fOretag

Tillverkande foretag definieras som féretag som anvander input som genom foréadling
omvandlas till output med ett hogre vérde for kund an innan transformation (Kenton,
2022), vilket illustreras 1 Figur 4. Tillverkande foretag ar en typ av aktorer i
forsorjningskedjor (Mohan, 2021), som pa flertalet satt paverkar och paverkas av dess
forsorjningskedja (Ingram, u.d.). Alla forsorjningskedjor bestar av tre typer av floden,
materialflodet, informationsflodet och det finansiella/monetira flodet, sd &ven
tillverkande foretag (Mohan, 2021; Jonsson & Mattsson, 2016). Det materiella flodet
refererar till forflyttning av fysiskt material medan det finansiella flodet utgors av
forflyttning av pengar (ekonomiska transaktioner). Vidare innefattar det informativa
flodet kommunikation och information mellan de olika parterna i férsérjningskedjan
(Mohan, 2021). Som beskrivs i avsnittet kring omfang och avgransningarna kommer
informationsflodet och finansiella flodet exkluderas, da studiens fokus ar att kartlagga
faktorer som paverkar materialflodet vid investering av produktionsutrustning.

n
| Input :> I | Output :>
omm
Personal

) Produkter
Kapltgl Tjénster
Material
Energi
Services

Figur 4 — lllustrerar flodet av input och output under vardeforédling i tillverkande féretag.

Materialflodet i tillverkande foretag utgérs av material som forflyttas i
forsorjningskedjan (Crocker et al., 2012). | detta flode av material sker diverse
aktiviteter som slutligen resulterar i fardiga ravaror som transporteras till kund.
Forflyttning, hantering och lagring av varor &r aktiviteter som materialflodet utgors av
(Jonsson & Mattsson, 2016). Materialflodet initieras av ett behov, exempelvis via en
kundorder, vilket startar de olika aktiviteterna for att tillverka produkten och tillgodose
behovet. Jonsson och Mattsson (2016) beskriver fyra systemkomponenter for
materialflodet:

e Godstransporter vilket innebar forflyttning at materialet mellan anldggningar

e Materialhantering vilket innebér hantering av forflyttning av materialet inom

anlaggningen
e Transporter som sker mellan olika lager
e Forpackningar vars utformning paverkar de dvriga komponenterna



2.2 Logistik i tillverkande foretag

Som beskrivet i avsnittet kring avgransningar kommer studien fokusera pa att studera
materialflodet i tre delar av forsorjningskedjan, fran produktion i foretag, vidare till
materialflodet under transport och slutligen till start av produktion hos kund. Mattsson
och Jonsson (2003) menar att ett foretags logistiksystem kan delas in i tre delsystem:

e Materialforsérjningssystem vilket omfattar materialflodet in till foretaget fran
leverantor, se input i Figur 4.

e Produktionssystem vilket omfattar materialflodet i foretaget under
foradlingsprocessen, se ’fabrikssymbolen™ i Figur 4.

e Distributionssystem vilket omfattar materialflodet ut fran foretaget till
kunderna, se output i Figur 4.

Utifran féljande definition kan det darmed fortydligas att studien fokuserar pa
produktionssystemet och distributionssystemet for foretaget som ska genomféra
investeringen samt materialforsorjningsystemet for foretagets kunder. Detta utifran
studiens syfte samt avgransningar som presenterades i foregaende kapitel, se Figur 2.
Dérmed ar det perspektiv och teorier rérande dessa tre system som kommer presenteras
I det teoretiska ramverket, vilket illustreras i Figur 5.
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Materialforsdrjningssystem Produktionssystem Distributionssystem

Materialstyrning Foérpackningar Fyllnadsgrad
Produktionslayout
Flaskhals
Interna transporter
Materialhantering

Antal lagerpunkter
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Figur 5 — Teorier kopplade till de olika systemen som undersoks.

2.3 Materialforsorjningssystem

| foljande delkapitel presenteras en kortare beskrivning av materialférsérjningssystem
foljt av materialstyrning som ett koncept inom systemet. Vidare presenteras fem
materialstyrningsmetoder som paverkar materialflodet pa olika sétt.

Materialforsorjningsystemet innebdr enligt Mattsson och Jonsson (2012) hur materialet
flodar in i foretaget fran leverantoren. Vidare beskrivs dess uppgift vara att forse
produktionen med rdmaterial och komponenter, nagot som resulterar i att
materialforsorjningssystemet har direkta relationer till bade leverantorens
distributionssystem och foretagets produktionssystem (Jonsson & Mattsson, 2016).
Utdver detta ar en viktig aspekt att materialférsérjningen anpassas till leverantérernas
distribution och  produktion, eftersom bestdllningskvantiteterna  paverkar
leverantdrernas kapitalbindning (Jonsson & Mattsson, 2016).



2.3.1 Materialstyrning

For att kontrollera och halla behov och tillgangar jamna finns det flertalet
materialstyrningsmetoder for foretag att anvanda. Beroende pa egenskaperna pa
foretaget och hur dess tillverkning ser ur ar vissa metoder mer lampliga &n &ndra, men
gemensamt for att metoder &r att de besvarar tidsfragorna, nar ordern ska starta samt
nar inleverans ska ske (Jonsson & Mattsson, 2016). Beroende pa vilken metod som
anvands kommer materialflodet paverkas pa olika sétt. Jonsson och Mattsson (2016)
beskriver fem materialstyrningsmetoder som presenteras nedan.

Bestallningspunktssystem

Bestallningspunktssystem bygger pa kontroll av lagernivaerna dar en bestéllning gors
nar lagernivaerna nar en viss kvantitet, den sa kallade bestallningspunkten. Nar denna
punkt underskrids initieras en anskaffningsprocess for att anskaffa 6nskad
lagerpéfylinadskvantitet. Bestallningspunktskvantiteten representerar en prognos 6ver
efterfragan under ledtiden plus sékerhetskvantiteten i sakerhetslagret (Jonsson &
Mattsson, 2016). Vidare anvénds ofta en beslutsregel inom bestéllningspunktssystem
som menar att om det redovisade saldot plus eventuella inleveranser underskrider
bestallningspunkten ska en ny order planeras in. Leveranstidpunkten ska da séattas till
dagens datum plus artikelns leveranstid (Mattsson, 2012).

Periodbestallningssystem

Periodbestallningssystemet ar pa manga sétt likt bestallningspunktsystemet. En skillnad
ar att periodbestallning utgar fran att fa inleveranser sker i konstanta intervall, men med
varierande kvantitet vilket Mattsson (2012) menar kan vara en fordel speciellt nar flera
artiklar anskaffas fran en leverantr. Grunden i detta system &r darmed att det vid varje
periodiskt aterkommande bestallningstillfalle planeras en ny pafylinadsorder som kan
variera i kvantitet. Aven har finns en beslutsregel som séger att en ny order ska planeras
in med en orderkvantitet som motsvaras skillnaden mellan baslagernivan och aktuellt
redovisat fysiskt lagersaldo. Darutéver ska leveranstidpunkten séttas till
bestallningstidpunkten plus artikelns leveranstidpunkt (Mattsson, 2012).

Tacktidsplanering

Tacktidsplanering &r mycket likt bestallningspunktssystem, men i stallet for en uttryckt
kvantitet som aterfinns i bestallningspunkten, finns hér tacktid som ska tacka ett behov
(Jonsson & Mattsson, 2016). Mattsson (2012) uttrycker hér beslutsregeln som att en ny
order ska planeras om tacktiden minus sakerhetstiden &r mindre &n
ateranskaffningstiden.

Direktavropsmetoder

Tidigare materialstyrningsmetoder innebér att en ny order registreras i ett affarssystem,
nagot som skiljer mot metoder inom denna kategori. Direktavropsmetoder innebér att
det sker direktavrop fran forbrukade produkter till forsorjande enheter utan nagra
traditionella ordrar, darmed &r dessa metoder i allra hdgsta grad utformade som ett
pullsystem (Jonsson & Mattsson, 2016). Mattsson (2012) beskriver den mest kdnda
direktavropsmetoden som kanban som utvecklades pa Toyota i Japan. Vidare finns det
tva huvudtyper av kanbanmetoder dar den ena baseras pa fysisk och visuell initiering
dar traditionell kanban &r ett exempel. Den andra typen baseras pa administrativ
initiering dar initiering astadkoms via ett administrativt styrsystem. Elektorinsk kanban
och faxban ar dar tva exempel. Beslutsregeln inom kanbansystem forklaras som att nar
en lastbéarare blir tom frigors ett kanbankort som skickas till den férsérjande enheten.



Kortet auktoriserar att tillverkning av motsvarande kvantitet ska borja tillverkas
(Mattsson, 2012).

Materialbehovsplanering

Alla tidigare materialstyrningsmetoder ar forbrukningsinitierade, vilket innebér att en
order planeras in nar forbrukning skett. Materialbehovsplanering (ocksa kant som MRP
efter engelskans material requirements planning), ar daremot en behovsinitierad
styrningsmetod vilket innebdr att inplanering av nya leveranser faststalld nar beraknad
lagertillgang blir negativ. Beslutsregeln for materialbehovsplanering ar darmed att en
ny order ska planeras for inleverans vid forsta nettobehovet (Mattsson, 2012).

2.4 Produktionssystem

Foljande delkapitel presenterar produktionssystemet foljt av teorier inom detta omrade.
Inledningsvis beskrivs teori kring forpackningar och produktionslayout, dérefter teori
kring flaskhalsar i produktionssystem. Interna transporter och materialhantering samt
antal lagerpunkter presenteras slutligen som delar inom produktionssystemet.

Produktionssystem innefattar beslut om produktionsprocess och layout for utformning
och planering av systemen, for att ordna produktionssystemets utrustning sa gynnsamt
som majligt (Olhager, 2013). Vidare beskriver Olhager (2013) malen med
produktionssystemets utformning och planering som

e Hogt kapacitetsutnyttjande
e Korta genomloppstider samt
e Hog flexibilitet

Hogt kapacitetsutnyttjande kan nas genom en val anpassad kapacitet i de olika
produktionsavsnitten utifran efterfragan. I slutet av produktionskedjan ska eventuellt
overkapacitet placeras, nagot som Olhager (2013) menar skapar “ett sug genom
verkstaden”. Korta genomloppstider beskrivs som ett andra mal vilket innebéar
produktionssystemets paverkan pa kapitalbindning i material for produkter i arbete,
forkortat PIA. Detta astadkoms genom att skapa enkla materialfloden i produktionen
som allra helst ar raka och icke-korsande (Olhager, 2013). Slutligen berér det tredje
malet produktionssystemets anpassningsbarhet till d&ndrade forhallanden, exempelvis
formagan att integrera nya produkter och ny produktionsutrustning i det befintliga
produktionssystemet (Olhager, 2013).

2.4.1 Forpackningar

Materialflodet paverkas av utformningen pa de forpackningar som hanteras i flodet, da
dessa paverkar hur material kan transporteras staplas och forvaras. For att skapa ett
effektivt materialflode dar faktorer som hantering, lagring och skydd tas i beaktning, &r
det viktigt att innesluta produkten i nagon sorts forpackning (Jonsson & Mattsson,
2016). Det &r av stor vikt att produkter har ett tillrdckligt skydd under transporten for
att minska risken for transportskador, samtidigt adderar forpackningar en ytterligare
kostnad pa produkterna sa kallade emballeringskostnader (Jonsson & Mattsson, 2016).
Saledes ar det vanligt att det uppstar en konflikt mellan att minska materialet i
forpackningarna och att minska transportskadorna. Daremot finns en naturlig acceptans
av en viss andel skador da ingen forpackning kan goras sa effektiv sa den kan skydda
godset for alla tankbara pafrestningar. Lumsden (2006) konstaterar darmed att ju
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effektivare en forpackning &r desto dyrare ar den, nagot som daremot resulterar i minde
skadekostnader. Forpackningar kan kategoriseras i tre nivaer (Ramachandraiah &
Rezancevs, 2018):

e Primarférpackning som ér i direkt kontakt med produkten.

e Sekundarforpackning vars primara syfte ar att visa varumarket och skydda
primarforpacknigen under lagring. Ibland refereras denna fdrpackning som
detaljhandelspaketet da det &r tankt att 6ka hanterbarheten i butikerna.

e Tertiarforpackningar som anvands for att underlatta hantering av flertalet
primara och sekundarférpackningar inom hantering, transportering samt
lagring.

Vidare beskriver Jonsson och Mattsson (2016) att forpackningar som hanteras i
materialflodet ska motsvara sa kallade enhetsbérare, vilket innebar att de ska vara storre
och standardiserade forpackningar. Oftast foljer principen dar ju storre lastbérare desto
effektivare ar hanteringen. Daremot pointerar forfattarna vikten av att &ven ta hansyn
till antalet artiklar som det ar lampligt att transportera sa att ompackning kan undvikas.
Lastpall &r en vanlig enhetslastbarare dér fulla pallar kan kombineras med fulla
containerlaster, vilket innebar att containern ar en enhetslastbérare pa en hogre niva an
pallen (Jonsson & Mattsson, 2016).

Azzi et al. (2012) menar att forpackningar och paketering ofta ar férknippade med
kostnader snarare an en vardeadderande aktivitet. Daremot ar det viktigt forsta
forpackningarnas betydelse och paverkan for flertalet moment i forsorjningskedjan,
nagot som ger slutsatsen att paketering faktiskt ar nagot vardeadderande for hela kedjan.
Saledes ar forpackningar en viktig del for att astadkomma en effektiv forsorjningskedja
(Ramachandraiah & Rezancevs, 2018).

Flergangsforpackningar (eng. 'reusable transport packaging’) definieras som
forpackningar tillverkade av hallbart material, som metall, plast eller tré och &r designad
for att uppna flergangsanvandning inom logistiksystemet (Reusable Packaging
Association, u.d.). Flergangsforpackningar kan med fordel anvéandas vid korta, snabba,
regelbundna och téata leveranser, vilket genererar miljomassiga fordelar i jamforelse
med engangsforpackningar (Jonsson & Mattsson, 2016). Huruvida en organisation bor
satsa pa engangs- eller flergangsforpackningar beror pa flera aspekter sasom
sasongsvariation, transportavstand och forpackningarnas omloppstid. Darav finns det
ingen optimal l16sning som galler alla foretag (Jonsson & Mattsson, 2016). Vidare ar
det ocksa viktigt att beakta materialflédet vid anvandning av flergangsforpackningar
eftersom det skapar ett fysiskt flode tillbaka fran kund till foretag (Jonsson & Mattsson,
2016).

En allt vanligare trend ar foretag som pa flera olika satt inkluderar hallbarhet i
forpackningarna (Skanberg et al., 2017). Vidare forklaras att forpackningsindustrin
kommer utveckla hallbarhet genom bland annat minska forpackningarnas
materialatgang, energianvandning samt minska halrummen i och mellan forpackningar
for att optimera transporter och stapling av varor. En av de vanligaste férpackningarna
ar plast vilket till stor del beror pa dess laga pris och unika egenskaper sasom formbarhet
(Nilsson & Wallman, 2011). Daremot finns en problematik med plasten da hela 95%
av materialvardet forsvinner efter en anvandning (RISE, 2020). Aven om det vanligaste
ar att plastforpackningar tillverkas av rdolja, har det blivit allt vanligare att
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forpackningarna byggs upp av biomasspolymer som ar mer naturliga kéllor (Hellstrom
& Olsson, 2017), nagot som reducerar forpackningarnas ekologiska avtryck. En annan
vanlig forpackning ar kartong vars ramaterial kommer fran skogen, denna typ av
forpackning ar darfor ansedd som fornybar eftersom skogen vaxer ater (Hellstrom &
Olsson, 2017).

Dessa material kan jamforas utifran ett koldioxidavtryck dar Silva och Molina-Besch
(2023) menar att plast har en stor fordel jamfért med kartong. Plast ar ett lattare material
och det kommer kravas mindre material for att ge samma skydd till produkterna, vilket
saledes innebar lagre transportutslapp. Forutom denna fordel har plast ytterligare
attraktiva egenskaper sa som slitstark, hog talighet, latt att forma, fuktsaker och
transparent, vilket ar egenskaper som bidrar till en optimering av forsérjningskedjans
effektivitet (Wang & Wang, 2021). Daremot forklarar Silva och Molina-Besch (2023)
aven de mindre attraktiva egenskaperna med plastforpackningar, vilket ar den korta
livslangden som anses som ohallbar da de ofta slangs efter en anvandning och inte ar
nedbrytbara. Dessutom misskotts en stor del av plastavfall. Till skillnad fran plast, ar
kartong biologiskt nedbrytbart och har en relativt billig tillverkningskostnad (Silva &
Molina-Besch, 2023). Forfattaren pastar att miljoméassig hallbarhet &r en aspekt som
vaxer mer och mer i foretag och det 6kande trycket fran kunder och intressenter leder
till att forsorjningskedjorna behover bli gronare. Tva satt att uppna detta ar genom att
minska koldioxidavtrycket och minska plastforbrukningen. Hur dessa tva sétt hanger
samman och stddjer eller motsager varandra &r daremot inte helt sjalvklar (Silva &
Molina-Besch, 2023).

2.4.2 Produktionslayout

Att skapa en sa effektiv tillverkningsprocess som majligt ar nagot som tillverkande
foretag agnar mycket tid at. Hur effektiv denna process kan bli beror till stor del pa
utformningen av produktionen, det vill sdga hur bland annat maskiner, lager och
avdelningar ar placerade (Sule, 2008). Detta kallas for produktionslayout. Att ha en val
fungerande produktionslayout &r grunden for att skapa effektivitet i ett foretag.
Produktionslayouten kan bidra till att skapa ett minimerat materialflode genom att ha
en genomtankt uppdelning av olika avdelningar och maskiner. Detta leder i sin tur till
fa forluster, da ett optimerat materialflode skapar en kortare ledtid samt farre produkter
I arbete som binder kapital (Tompkins et al., 2012). Olhager (2019) forklarar ledtid som
tiden fran att ett behov av en aktivitet uppkommer tills att aktiviteten har avslutats,
vilket exempelvis kan vara tiden genom de olika steg som finns i en produktion.

Gould och Colwill (2015) pastar att forbattra och skapa ett optimerat materialflode ar
en av huvudutmaningarna som tillverkande foretag star infor. For att kunna uppna detta
och skapa ett effektivt materialflode &r det nédvandigt att se 6ver utformningen av
produktionslayouten (Jonsson & Mattsson, 2016).

En viktig aspekt som produktionslayouten bor ta hansyn till & mangden hantering av
material. Exempelvis kan en viss typ av produktionslayout krdva mycket manuell
hantering av material, medan en annan kraver mycket mindre. Detta resulterar givetvis
I konsekvenser gallande kostnads- och flodeseffektiviteten, men &ven ur ett socialt
perspektiv med avseende pa arbetarnas arbetsforhallanden. Berlin och Adams (2017)
menar att genom att reducera méngden manuell hantering i designandet av
produktionslayouten, skapas en mer arbetarvanlig miljd men mindre risker for
belastningsskador hos arbetaren. Vidare beskrivs hur belastningsskador inte bara
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paverkar arbetarens liv utan ocksa effektiviteten och noggrannheten i arbetet vilket kan
resultera i mer frekventa kvalitetsbrister. Darmed kan det konstateras att en hallbar
produktionslayout som minimerar den manuella hanteringen &r bra utifran bade ett
socialt och ekonomiskt perspektiv for foretaget (Berlin & Adams, 2017).

Utformning av produktionslayout

Vid investering av alternativ produktionsutrustning kan utformningen av produktions-
layouten komma att &ndras. Det finns fem vanliga metoder for hur en produktionslayout
ska utformas enligt (Olhager, 2019). Dessa bendmns for produktionsprocesser och ar:

Fast position

Funktionell verkstad
Flodesgrupp
Produktionslina
Kontinuerlig tillverkning

Vilken metod som bor anvandas beror framst pa produkternas egenskaper,
efterfragevolym samt produktens standardiseringsgrad (Olhager, 2013).

Flaskhals

En flaskhals &r en del av produktionen som utgor ett hinder av nagot slag genom att det
uppstar trangsel i produktionskedjan som skapats av for stor belastning pa ett och
samma stalle (Kristen, 2022). Detta resulterar i forseningar och stopp i produktionen
och  begrédnsar darmed materialflodet genom  otillracklig  kapacitet i
produktionssystemet. En flaskhals utgors i vissa fall av den maskin som anses vara den
styrande maskinen i inom flodesgruppen och dar det stravas att na ett hogt
kapacitetsutnyttjande (Olhager, 2019). Den styrande maskinen kommer alltsd genom
att vara en flaskhals, bestdimma flodesgruppens kapacitet. Enligt Olhager (2019) ska
planering av flédesgruppen utga fran den styrande maskinen dér de dvriga maskinerna
klassas som kompletteringsmaskiner. Vidare kan flaskhalsar vara av andra typer an just
maskiner. Olhager (2019) menar att marknaden kan agera som en flaskhals samt &ven
tillgangen pa ramaterial kan resultera i en flaskhals.

I de fall ndr maskiner utgor flaskhalsen i produktion ar det viktigt att utnyttja den
maskinen maximalt, eftersom flodet kommer begransas av flaskhalsen. For att uppna
detta krévs det att det hela tiden finns tillgangligt material for flaskhalsen att bearbeta,
sa att den hela tiden ar i arbete (Olhager, 2019). Daremot menar Olhager (2019) att det
inte ar optimalt att resurser innan flaskhalsen tillverkar i en hdgre produktionshastighet
jamfort med vad flaskhalsen klarar av. Det kommer resultera i att det genereras mer
tillgangligt material &n nddvandigt, vilket i sin tur resulterar i ett gradvis 6kande lager
framfor flaskhalsen.

Vid existens av en flaskhals i en produktion &r det av stor vikt att eliminera den. Vid en
eliminering kan flaskhalsens kapacitet 0ka vilket innebér att dven produktionens
resterande resursers kapacitet 6kar, och kan utnyttjas mer (Olhager, 2019). Resultatet
av detta medfor att dels kan fler enheter produceras, dels sjunker produktionskostnaden
per enhet (Olhager, 2019). Det forsta steget for att eliminera en flaskhals ar enligt
Olhager (2019) att “Identifiera systemets begridnsning, det vill sdga flaskhalsen”
(s.161). | vissa fall kan det vara svart att identifiera flaskhalsen, men Kristen (2022)
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menar att inforandet av nya processer eller produkter ofta ar en bidragande faktor till
att en flaskhals uppkommer.

2.4.3 Interna transporter och materialhantering

Enligt Jonsson och Mattsson (2016) bestar logistiksystemet vanligen av fem
funktionella delsystem; materialanskaffning, tillverkning, order till leverans,
distribution samt efter leverans. En underfunktion som finns inom tillverkning &r
interna transporter materialhantering. Materialhantering beskrivs som den interna
hanteringen och forflyttningen av gods inom foretaget (Jonsson & Mattsson, 2016).
Vidare namns att nagra av de aktiviteter som ingar i materialhanteringen &r intern
godsforflyttning, inlagring och emballering (Jonsson & Mattsson, 2016). En val
fungerade materialhantering ar grundldggande for att ett foretag ska kunna minska sina
produktionskostnader. Detta kan uppnas genom att ratt material flyttas till rétt plats, i
ratt tid och i ratt kvantitet (Stephens, 2019). Stephens (2019) pastar att sjalva
forflyttningen innebér den faktiska transporten av gods fran ett stalle till ett annat.
Materialhanteringen har dven en nara koppling till produktionslayouten, en forandring
i produktionslayouten kommer resultera i en forandring i materialhanteringen, och en
forandring i materialhanteringen kommer resultera i en fordndring i produktions-
layouten (Stephens, 2019).

Vidare pastdr Green et al. 2010 att materialhanteringen anses vara en icke-
vardeskapande aktivitet i ett foretag. Trots detta menar de att materialhanteringen &r en
viktig del for hur foretagen uppnar och bibehaller konkurrensfordelar, genom att en val
fungerande materialhantering bidrar till att 6ka produktiviteten i féretaget. Funktionen
ar aven viktig ur andra aspekter. Materialhanteringen i ett foretag kan sta for mer &n
hélften av produktionskostnaderna eftersom det kraver mycket resurser, bade géllande
utrustning och personal. Precis som Stephen (2019) menar Green et al. (2010) att
forbattringar inom materialhanteringssystemet ar en bidragande faktor till att halla nere
kostnaderna. Utrustning inom materialhanteringen &r det som anvénds for att hantera
gods (Olhager, 2019). Vanlig utrustning att anvanda till detta ar olika typer av truckar,
ibland kombinerat med vagnar om godset ar av stérre volym (Jonsson & Mattsson,
2016). Truckarna kan vara bade manuella och eldrivna dar de manuella truckarna ar
den enklaste typen och brukar kallas for handtruck (Olhager, 2019). Olhager (2019)
anser att en viktig komponent i materialhanteringsutrustningen &r lastbéraren som
utgors av antingen en behallare eller en lastpall dar godset placeras under transport.
Europa-pallen/ EUR-pallen &r en lastbarare med standardiserade matt som saledes
forenklar hanteringen av godset och effektiviserar materialhanteringen. Den &r
traditionellt tillverkad i tra, och har matten 80 x 120 cm for en helpall samt 80 x 60 cm
for en halvpall (Olhager, 2019). Vidare ar det av betydelse att lastbararen och
forpackningarna dverensstammer med varandra gallande storlek och matt, for att kunna
optimera lagringen och underlatta hanteringen (Olhager, 2019).

Ett antal faktorer som paverkar utformningen av materialhanteringssystemet i ett
foretag ar hur frekventa flodena ar och hur langt materialet ska forflyttas i anlaggningen
(Jonsson & Mattsson, 2016). Att ha korta transportstrackor inom produktionen handlar
om att minska sloseri och icke-vardeskapande aktiviteter vilket &r nagot som forbéattrar
den inre effektiviteten i ett foretag (Mattsson, 2012). Sldseri och icke-vardeskapande
aktiviteter ar begrepp som aterfinns inom Lean. Petersson et al. (2015) beskriver Lean
som ett arbetssétt for att eliminera sloseri i en verksamhet, dar sloseri bendmns som det
som inte tillfor ndgot varde. Sloserier kan vanligen kategoriseras som sju plus en
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sloserier, d&r en av dessa kategorier &r transport (Petersson et al., 2015). Den enda typen
av transport som tillfor véarde for kunder ar den transport dar produkterna skickas till
kunden. All annan transport, som exempelvis de interna transporterna, tillfor inget
varde och ar endast sloseri enligt Petersson et al. (2015). Forfattarna forklarar att om en
verksamhet har mycket interna transporter kan det vara val behovligt att se Gver
arbetsplatsens utformning, for att kunna minska dessa. Kortare transportstrackor
innebar mindre sloseri och detta har en paverkan pa hur materialhanteringssystemet
utformas. Detta ar saledes en viktig aspekt att beakta och det styrker aven Green et al.
(2010) som pastar att implementering av Lean kan ge betydande effekter pa ett foretags
materialhantering.

2.4.4  Antal lagerpunkter

Antalet lagerpunkter kan innebér antalet lagerpunkter inom ett lager men dven mellan
olika lager pa geografiskts olika platser. Beroende pa antalet lagerpunkter som artiklar
ska lamnas och hamtas pa, paverkas materialhanteringen (Jonsson & Mattsson, 2016).
Saledes paverkas materialflodet utifran antalet lagerpunkter da dessa styr hur ofta
material behdver hanteras till och fran olika lagerpunkter.

2.5 Distributionssystem

| foljande delkapitel presenteras information kring det avslutande systemet for ett
foretags logistiksystem, distributionssystemet. Ett koncept inom systemet &r
fyllnadsgrad, dar fem olika matmetoder presenteras.

Med distributionssystem menas den del av materialflodet som flodar ut fran foretaget
till foretagets olika kunder (Mattsson & Jonsson, 2003). Distributionen ar det delsystem
hos ett foretags logistiksystem som har nérmast koppling med kunderna och den
overgripande marknadsstrategin. Jonsson och Mattsson (2016) ger ett exempel dar en
faststalld marknadsstrategi som dar daglig forsorjning av lagvardeprodukter, kraver en
viss typ av distributionsupplégg i jamforelse med strategi som syftar till att vid enstaka
tillfallen distribuera komplex och kundspecifik tillverkningsutrustning. Aven om
distributionssystemet till stor del utgérs av transporter kan det dven i detta system ske
produktforadling exempelvis genom ompackningar (Jonsson & Mattsson, 2016).

Eftersom foljande studie har som syfte att utveckla en process for utvardering av
materialflodet vid investering av alternativ produktionsutrustning, soks darfor relevanta
faktorer inom distributionssystemet som kan paverkas av en investering av alternativ
produktionsutrustning. Detta innebér saledes att delmoment inom distributionssystemet
kommer presenteras. Ddarmed utesluts en stor del av olika typer av
distributionsstrukturer och fokus ligger i stallet pa mindre faktorer. | féljande avsnitt
presenteras fyllnadsgrad ett moment kopplat till materialflodet under distributions-
systemet.

2.5.1 Fyllnadsgrad

Ett val kant begrepp inom logistik och transport ar fyllnadsgrad som paverkar
materialflodet i transporter. Definitionen av fyllnadsgrad &r ofta densamma, nagot som
Hosseini och Shirani (2011) beskriver som en utnyttjandegrad av den tillgdngliga
kapaciteten under en viss transport. Denna beskrivning kan ségas vara en samman-
fattning av Europeiska Miljobyrans definition:
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”...the ratio of the average load to total vehicle freight capacity (vans, lorries, train

wagons, ships), expressed in terms of vehicle kilometers. Empty running is excluded

from the calculation. Empty running is calculated as the percentage of total vehicle-
kilometers which are run empty.” (European Environment Agency, 2021).

Fyllnadsgraden kan studeras bade fran ett ekonomiskt och fysiskt perspektiv som kan
exemplifieras utifran en taxibil. Nar en taxi kor en person ar fyllnadsgraden utifran ett
ekonomisk perspektiv 100% eftersom chaufféren kommer fa hela summan betalad av
den enda passageraren. Daremot ar fyllnadsgraden utifran ett fysiskt perspektiv endast
33% eftersom det hade fatt plats med fler personer i bilen (Dahlberg Cramer et al.,
2012). McKinnon (2010) beskriver fem matt att beréakna fyllnadsgraden pa, som har sin
utgangspunkt i vilken indikator den tar hansyn till. Samtliga matt mats i procent:

e Vikthaserad fyllnadsgrad: Anger férhallandet mellan den lastade vikten och den
maximala vikten som dr majlig att lasta pa exempelvis lastbilen.

e Volymbaserad fyllnadsgrad: Anger forhallandet mellan den lastade volymen
och den tillgangliga volymen.

e Ytbaserad fyllnadsgrad: Beskriver hur stor del av golvytan som &r lastad med
gods i forhallande till den totala lastytan.

e Andel tomkorningar: Anger forhallandet mellan antalet transporter som gar
tomma med det totala antalet transporter.

e Fyllnadsgrad baserat pd ton-km: Anger kvoten mellan antalet ton-km
transporterade, i forhallande till den maximala mangd ton-km som ar méjlig for
transporten.

Viktbaserad fyllnadsgrad (Aktuell godsvikt/maximal godsvikt)

Med viktbaserad fyllnadsgrad menas forhallandet mellan vikten av det som
transporterades med den totala viktkapaciteten som kan transporteras (McKinnon,
2010). Att mata fyllnadsgraden med vikt &r en vanlig metod da vikt ar latt att mata.
Déremot finns det flertalet nackdelar med denna typ av métning dar McKinnon (2010)
menar att det ofta ar ytan och volymen som ar den begransande faktorn. Darutover ar
det ocksa viktigt att ta hansyn till lastbilarnas egenvikt om denna berakning anvands for
att analysera effekterna av energiférbrukningen och utslappen for den viktbaserade
fyllnadsgraden. Detta ar daremot information som saknas och kan vara svar att fa tag
pa (McKinnon, 2010).

Volymbaserad fyllnadsgrad (Aktuell godsvolym/maximal godsvolym)

Till skillnad fran viktbaserad fyllnadsgrad ar den volymbaserade svarare att méata och
anvands darmed inte i samma utstrackning. Orsaken till detta ar de svarigheter som
finns i att mata volymen pa gods med udda form (McKinnon, 2010). Som tidigare
namnts ar det vanligt forekommande att volymen ar en begransande faktor vilket gor
den viktbaserade berékningen oduglig. McKinnon (2010) menar att det darfor ar viktigt
att dvervdga den volymbaserade fyllnadsgraden snarare &n den viktbaserade. Vidare
beskrivs att detta problem é&r allt vanligare dels pa grund av den 6kade maxvikten for
lastbilar, dels pa grund av en forandring i material dér det i allt storre grad gar fran tunga
material, sasom tra och metall, till lattare sasom plaster (McKinnon, 2010).

Ytbaserad fyllningsgrad (Anvand lastyta/maximal lastyta)

Den volymbaserade fyllnadsgraden mater lastkapaciteten i tre dimensioner, medan den
ytbaserade enbart mater i tva. Ofta anvands denna typ av berékning nar godset eller
transportmedlet gor det omdjligt att stapla pa hoéjden (McKinnon, 2010). Denna typ av
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berékning kan darmed referera till exempelvis anvand golvyta i forhallande till den
totala golvytan i en lastbil (E. Johansson, personlig kommunikation, 19 oktober, 2020).

Andel tomkorningar (Antal tomkdrningar/totala antalet kdrningar)

Tomkdrningar innebar att ett transportfordon kors tomt, ofta pa returresan, och orsakas
av obalanser i flodet. Dessa obalanser innebar stora kostnader och &r ett problem framst
inom vdg- och flygtransporter. Ett exempel &r inom flygtransporter som transporterar
mer gods fran Asien till Europa och Nordamerika &n vice versa (Morell & Klein, 2019).

Fyllnadsgrad baserat pa ton-km

Ton-km é&r ett standardmatt for godsarbete och definieras som godsvikt (i ton)
multiplicerat med transportstrackan (i km) (Trafikanalys, 2022). Denna berékning ar en
variant av den viktbaserade fyllnadsgraden da den beréknas genom att dividera antalet
ton-km det aktuella godset har, med den maximala ton-km som transporten kan ha.
Genom berakning av fyllnadsgrad baserat pa ton-km fas en tydlig bild av lastviktens
variation under resan (McKinnon, 2010). Denna metod kan darmed vara av intresse nar
fyllnadsgraden under exempelvis mjélkrundor 6nskas studeras (E. Johansson, personlig
kommunikation, 19 oktober, 2020).

2.6 Kunder

Vid forandring av processer i verksamheten &r det viktigt att tdnka ur ett storre
perspektiv, och ha kdnnedom om vilka intressenter i forsorjningskedjan som kommer
paverkas av denna process (Jonsson & Mattsson, 2016). Foretag som stravar efter att
forbli konkurrenskraftiga i en féranderlig omvarld behdver standigt forbattra sig
(Stansfield & Longenecker, 2006). Det finns manga aspekter att beakta for att kunna
forbattra och utveckla ett foretag. En viktig aspekt for tillverkande foretag att forhalla
sig till &r sina kunder. Da de tillverkande foretagen tillverkar produkter utefter
forfragningar fran sina kunder ar detta en viktig faktor att beakta (Bruzelius & Skéarvad,
2017). Vidare menar Bruzelius och Skarvad (2017) att utan kundernas forfragningar av
foretagets produkter, minskar dess lonsamhet. Detta innebar att kunderna ar en
grundforutsattning for att tillverkande foretag kan existera och ar darmed en viktig
intressent. Ivarsson (2005) haller med och skriver att foretag maste motsvara kundernas
forvantningar for att 6verleva pa marknaden. Han benamner begreppet kundfokus som
att forsoka forstd kundens perspektiv, tillgodose behov och Gvertraffa forvantningar.
Att lyssna pa sina kunder och deras 6nskemal innebér att utveckla ett kundfokus och
det ar av betydande vikt for foretaget (Ivarsson, 2005).

Jonsson och Mattsson (2016) beskriver att genom de aktiviteter som sker i samband
med kundkontakt och leverans av produkter skapas god kundservice, dar kundservice
avser att tillfora varde till produkten. Ur ett logistiskt perspektiv kan bra leveransservice
samt tillhandahdllning av materialflédesinformation bidra till god kundservice.
Kundservice skapar alltsd mervérde for kund och innefattar samtliga aktiviteter som
kan kopplas till materialflodet (Jonsson & Mattsson, 2016).

Kundservice kan besta av olika faktorer, till exempel lagerserviceniva,
leveransflexibilitet samt leveranstid. Dessa olika kundserviceelement anses vara
situationsspecifika, det vill sdga mer eller mindre viktiga i olika sammanhang (Jonsson
& Mattsson, 2016). God kundservice kan &ven skapas med hjélp av materialflédes-
information. Detta sker genom att informationsutbyte mojliggors vilket resulterar i
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minskad planeringsosékerhet for de parter som &r involverade. Vidare lyfter Jonsson
och Mattsson (2016) fram att aven kringtjanster till en produkt har en positiv paverkan
pa kundservicen. Kringtjansterna kan handla om att packa produkten i en specifik
forpackning sa som kunden énskar det, det vill sdga att anpassa produkten med kundens
forpackningslésning. Det handlar om att gora de atgarder som behovs for en enklare
hantering hos kunden. Aven Klerfelt (2011) pastar att kringtjanster ar viktigt att addera
till huvuderbjudandet och att de finns till for att underlétta kundens tillvaro i samband
med att produkten eller tjansten kops. FOr att kunna identifiera vilka kringtjanster som
ska erbjudas behover foretaget géra en kundanalys dér de analyserar vad som &r viktigt
utifran kundens perspektiv samt forsta deras behov (Jonsson & Mattsson, 2016).

Ett perspektiv som har blivit allt viktigare att inkludera i relationen till sina kunder,
bade for att bibehalla de men ocksa skaffa nya kunder, ar hallbarhet. En Operations
Manager pa ColliCare beskriver vikten av att foretag integrerar hallbarhetsarbete i sina
verksamheter, da detta har gatt fran att vara en ordervinnare till en orderkvalificerare,
speciellt inom transportmarknaden (D.Bergstrom, personlig kommunikation, 26 april
2023). Dérav ar det alltsa av stor vikt att foretag utvecklar sitt hallbarhetsarbete for att
bibehalla och locka nya kunder.

2.7 Vérdeflodesanalys

| detta delkapitel presenteras information om metoden vardeflodesanalys vilket &ar av
betydelse for att kunna uppfylla studiens syfte att utveckla en process.

Vardeflodesanalys ar en relevant metod att anvanda nar syftet ar att forbattra floden da
det pa ett visuellt satt blir tydligt hur verksamheten kan forbattras (Petersson et al.,
2015). Metoden har sitt fokus pa att utoka perspektivet fran att endast se enskilda
processer till att se och forbattra helheten. Vardeflédesanalysen bestar av 3 steg:

1. Kartlaggning av nulége
2. Utforma 6nskat framtida tillstand
3. Skapa handlingsplan

Dé endast det forsta steget i vardeflodesanalysen ar relevant for studiens syfte ar det
enbart det steget som kommer beskrivas djupgaende nedan.

Vardeflodesanalysen tar sin start i att genomfora en kartlaggning av nuléget, vilket
innebdr att det ritas upp hur flodet fungerar i dagslaget. Detta anser Petersson et al.
(2015) &r av betydande vikt eftersom om det inte finns kunskap om hur flodet fungerar
i detalj, Okar risken for att fel atgarder vidtas. Vid arbetet med att kartlagga nulaget av
flodet &r det fordelaktigt om detta utfors av personer som tillsammans har kunskap om
alla delar i flodet (Petersson et al., 2015). Kartlaggningen gar praktiskt till genom att
arbetsgruppen identifierar samtliga processteg i flodet samt samlar in fakta och
egenskaper om dessa. Relevant fakta att samla in ar exempelvis verklig kapacitet,
partistorlekar, stalltid samt cykeltid. Vilka fakta som samlas in bor arbetsgruppen i ett
tidigt skede diskutera och enas om, for att minimera risken att for stor méangd samlas in
blir for omfattande (Petersson et al., 2015). Fakta som samlas in noteras darefter i den
skissade nuldgeskartlaggningen under respektive aktivitet. N&r kartlaggning av nulaget
sedan ar klart, kan det andra steget i vardeflodesanalysen paborjas.
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2.8 Processers uppbyggnad

| foljande delkapitel presenteras allmén information kring processer och dess
uppbyggnad, vilket &r av intresse for studiens syfte dar en process ska upprattas.
Avsnittet utgors av en presentation av tre vanligt forekommande processer inom
logistik som i analyskapitlet ska bidra till 6kad forstaelse hur en process kan uppréttas.

En process kan beskrivas som en kedja av relaterade aktiviteter som &r av cyklisk
karaktar, nagot som skiljer processer fran exempelvis projekt. Vidare syftar processer
till att tillfredsstélla ett behov som kan ha bade en intern och extern mottagare (Lunds
Universitet, 2009). Processer kan ofta beblandas med metoder, men en bra
utgangspunkt ar att processer besvarar vad, medan metoder besvarar hur. Séledes
innebdr det att olika metoder kan anvandas for samma process, eftersom metoderna
anvands for att fullfolja processens olika steg (Fleming, 2016).

Oavsett bransch, organisation eller omrade finns flertalet processer att nyttja.
Utvecklandet av processer kan ofta verka komplext och tidskravande, men en vl
beprévad metod for processutveckling bidrar till en rad fordelar déribland 6kad
effektivitet och kunskapsuppbyggnad (Lunds Universitet, 2009). En strukturerad metod
for processutveckling, skapad av Lunds Universitet (2009), kallas F-ektiv och
innehaller de fem stegen Forbered, Forsta, Forbattra, Forverkliga samt Forvalta. Figur
6 visar metodens fem steg samt de delmoment som ingar i respektive steg.

4 ™\
F-ektiv — En strukturerad metod for processutveckling

Ff:irberal:l>> Forsta >> Férbittra Fﬁr\rarkliga>> Fﬁr\ralta>

+ Mobilisera * Kartligga ¢ Definiera * |nvesteringar + Ateratablera
* Organisera projekt = Samla in data férbétiringar » Finutsattningar fér grundidggande
» |dentifiera processen * Analysera processen * Utvdrdera firslag processtyrning processledning
* Definiera mal & + Skapa To-Be * Mitsystem
avgransningar process * Utbildning &
» Planera projekt kommunikation
* Forbereda + |Infora farbittringar
l\ processgrupp /,:

Figur 6 — lllustrerar processutvecklingsramverket F-ektiv och dess fem steg (Lunds Universitet, 2009,
s.73).

2.8.1 PDCA

PDCA som é&r forkortat efter engelskans Plan, Do, Check, Act &r en cyklisk process
som ar vanlig att anvanda vid forbattringsarbete (Petersson et al., 2015). Processen
bestar av féljande fyra faser:

Planera
Genomfora
Kontrollera
Standardisera

PR
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Petersson et al. (2015) beskriver planeringsfasen som den mest omfattande och langsta
fasen dar hela grunden laggs infor det kommande arbetet. Denna fas innehaller mer an
bara planering och omfattar ytterligare fyra delmoment:

1. Definiera behov

2. Samlain data

3. Urskilja och analysera problem
4. ldentifiera problemets rotorsak

For att lyckas sa bra som mojligt med hela processen kravs det en vél genomarbetad
planeringsfas. Petersson et al. (2015) menar att genom att ha identifierat den verkliga
rotorsaken samt satt upp mal och en plan, ar chanserna stora for att lyckas i
nastkommande fas, det vill sdga genomfoérandefasen. Ytterligare en faktor som &r av
betydelse for ett lyckat resultat, ar kommunikationen. Den behovs sa att alla involverade
blir informerade och far en mojlighet att paverka, vilket ar grunden till att skapa
delaktighet (Petersson et al., 2015).

2.8.2 Flaskhalsteorin

Begransningsteorin (efter engelskans theory of constraints) utvecklades av Goldratt ar
1984 och handlar om elimineringen av flaskhalsar for att optimera produktion (Shen &
Sang, 2020). For att lyckas med detta har en process skapats som bestar av fem olika
steg och &r av iterativ karaktar. Olhager (2019) presenterar de fem stegen enligt
foljande:

Identifiera systemets begransning, det vill séga flaskhalsen
Besluta hur systemets begransning ska utnyttjas
Underordna allt annat till detta beslut

Oka systemets begrénsande kapacitet

Om en begransning har eliminerats — bérja om fran punkt 1

arodE

2.8.3 Totalkostnadsanalys

En annan kand process inom logistik ar totalkostnadsanalys. Nar foretag genomgar
nagon form av forandring, exempelvis utvéarderar en eventuell ny produktions-
utrustning, ar det viktigt att ta hansyn till de kostnader som paverkas och det kan da
vara fordelaktigt att genomfora en totalkostnadsanalys (Oskarsson et al., 2021). | fragan
kring vilka kostnader som bor tas med finns olika riktlinjer mellan olika forfattare. En
process for totalkostnadsanalys beskrivs av Oskarsson et al. (2021). Férfattarna menar
att analysen anvéands som ett av stegen i forandringsarbeten dar syftet &r att jamféra
nulaget med alternativa forslag. For att totalkostnadsanalysen ska kunna paborjas maste
tre steg vara avklarade i form av:

1. Klargora forutsattningarna
2. Beskriva och analysera nuldget
3. Foresla alternativa I6sningar

Efter dessa steg & genomforda beskriver Oskarsson et al. (2021) att totalkostnads-
analysen kan utforas utifran foljande steg i kronologisk ordning:

1. ldentifiera relevanta kostnadsposter
2. Anpassa totalkostnadsmodellen
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3. Planera berdkningarna
4. Genomfora berdkningarna

| foljande avsnitt forklaras de olika stegens innebdrd utifran Oskarsson et al. (2021)
process for totalkostnadsanalys.

Steg 1. Identifiera relevanta kostnadsposter

For att veta vilka kostnadsposter som ska inga i totalkostnadsanalysen innebér det forsta
steget att dessa ska identifieras. Det ar hér av stor vikt att identifiera de kostnadsposter
som kommer forandras i samband med de losningar som 6nskas utvarderas, da 6vriga
kostnader inte bor inkluderas i analysen. Detta steg bygger pa att logistiskt uppskatta
och tanka ut vilka kostnader som rimligtvis bor paverkas (Oskarsson et al., 2021).

Steg 2. Anpassa totalkostnadsmodellen

Né&r alla foranderliga kostnadsposter nu identifierats finns en risk att denna lista ar
mycket 1ang, vilket kraver en stor mangd berakningar for att genomfora analysen. Detta
skulle darmed resultera i ett mycket tidskrdvande arbete. For att minimera tiden for
dessa berakningar kan det vara av stor vikt att kategorisera respektive kostnad utifran
om den har en stor eller liten inverkan pa resultatet. Darmed kan de kostnadsposter som
har liten inverkan uteslutas ur modellen (Oskarsson et al., 2021).

Steg 3. Planera berdkningar

Nar relevanta kostnadsposter har identifierats och modellen ar anpassad utifran de
kostnader som har stor paverkan maste det utredas och beslutas hur respektive
kostnadspost ska berdknas, for att i nasta steg veta vilken data som ska samlas in. |
vissa fall kan det forekomma en brist pa data for nagon kostnadspost och det &r darmed
viktigt att innan ha tankt ut och planerat hur kostnaderna da kan uppskattas (Oskarsson
etal., 2021).

Steg 4. Genomfdra berdakningar

Nér all data nu &r insamlad for respektive kostnadspost ska berakningarna genomforas.
Om det tidigare steget ar val utfort och genomténkt, kommer arbetet i slutgiltiga steget
vara relativt enkelt (Oskarsson et al., 2021).

Nar samtliga fyra steg &r genomftrda ar arbetet med totalkostnadsanalysen fardigt. Det

aterstar darefter att valja den l6sning med lagst totalkostnad, genomfora forandringen
samt folja upp resultatet for att fullfolja hela forandringsarbetet.
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3 Metod

Foljande kapitel inleds med en sammanfattande beskrivning av studiens design dar en
koppling mellan fragestallningarna och de metoder som anvandes, presenteras. Vidare
presenteras studiens ansats dar exempelvis studiens arbetsprocess beskrivs. Den forsta
forskningsmetoden, fallstudie, som anvandes till studiens foérsta och andra
fragestallning, presenteras i nastféljande avsnitt. Vidare redogors de datainsamlings-
tekniker som nyttjades for insamling av empiriska data samt hur dataanalysen
genomfordes. Darefter presenteras studiens andra forskningsmetod, analytisk
konceptuell forskning, som anvéndes for att besvara studiens tredje fragestallning.
Slutligen aterfinns ett resonemang kring studiens kvalité dar validiteten och reliabilitet
diskuteras.

3.1 Design av studien

Utifran studiens syfte “Att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan
anvanda for att utreda materialflodets paverkan vid investering i alternativ
produktionsutrustning ”, och dess tillhdrande fragestallningar, nyttjades fallstudie samt
analytisk konceptuell forskning som metoder. Eftersom studien syftade till att
undersoka hur en process skulle kunna se ut for det specifika fallet, for att utreda
materialflodets paverkan vid investering i alternativ produktionsutrustning, ansags
fallstudie vara en lamplig metod for att uppna studiens syfte. Vidare kravde studiens
syfte att djup kunskap skulle hittas inom det specifika amnet, for att identifiera flertalet
faktorer utifran studiens forsta fragestallning, vilket ater bidrog till att fallstudie ansags
som en lamplig metod. Nyttjandet av fallstudie i studier dar djupare forstaelse eftersoks
for ett specifikt fenomen eller fall ar nadgot som Skarvad och Lundahl (2016) lyfter som
en fordel med fallstudier.

Eftersom studien syftar till att fa en djupare kunskap och forstaelse for vilka faktorer
som paverkar och hur de paverkar, &r studien av en kvalitativ karaktar. Nyttjandet av
kvalitativa undersokningar lampar sig sarskilt nar kunskap och forstaelse for
maéanniskors beteenden, handlingar och vad som ligger bakom ett beslut soks (Skérvad
& Lundahl, 2016). Da studien dessutom grundar sig i observationer, intervjuer och
dokumentstudier, for att fa undersoka faktorerna, ar dven detta kannetecken for studiens
kvalitativa karaktar (Skérvad & Lundahl, 2016). Detta forklarar darmed studiens form
dar djupare analyser gors kring faktorerna snarare &n kvantifierade iakttagelser, som
fallet vid kvantitativa studier (Skarvar & Lundahl, 2016).

Den andra metoden som anvandes i studien var analytiskt konceptuell forskning.
Utifran studiens tredje fragestéllning, ”Vilka steg ska en process for utredning av
materialflodet vid investering av alternativ produktionsutrustning innehalla? ”, ansags
denna metod vara mer lamplig dn fallstudie som tidigare presenterats. Genom
fragestallningen onskades flertalet kanda processer jamforas for att kunna analysera och
identifiera likheter mellan de. Vidare dnskades denna analys resultera i slutsatser for
vilka steg processer generellt innehaller, nagot som sedan skulle kunna utgéra grunden
till den skapade processen i studien. Eftersom denna del av studien inte studerar nagot
specifikt fenomen som tidigare, utan mer generell information om processer, ansags
darmed analytisk konceptuell forskning vara mer fordelaktig for studiens tredje
fragestallning. Detta ar dven nagot som Wacker (1998) intygar dar han menar att
analytisk konceptuell forskning ar fordelaktig att anvanda i studier dar jamforelser

22



genomfors for att dra logiska slutsatser. Figur 7 illustrerar studiens om helhet dar
kopplingen mellan studiens fragestallningar, metoder och datainsamlingstekniker
presenteras.

( Syfte:
Att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan
anvénda for att utreda materialfiédets paverkan vid investering i
alternativ produlktionsutrustning J

S

/—\ ( titerusude ] Metod ) ( Datwinsamlingstekmiker ]
VT

Fragestallning 1: Vilka

faldtorer paverkar
materialflédet vid investering
av alternativ
produktionsutrustning i

befintliga tillverkande SME?

Faktorer

Observation

Fallstudie Intervju Resultat

Dokument-

Frigestallning 2: Hur I
studie

pdverkar faktorerna
materialflodet vid investering 2
ik & Paverkan
av alternativ
produktionsutrustning i

befintligt tillverkande SME?

N

Frégestallning 3: Vilka steg

ska en process for utredning

av materialflodet vid Analytisk 1
nvestering av alternativ konceptuell forskning

Processer

produktionsutrustming

innehdlla?

Figur 7 — lllustrerar kopplingen mellan studiens fragestallningar, metoder och datainsamlingstekniker.

Figur 7 visar hur syftet brutits ner till tre fragestallningar. Vidare illustreras relationen
mellan fragestallningarna, dar resultatet fran frgestallning 1 och 2 nyttjas for att delvis
besvara fragestallning 3. Typen av information som soks for respektive fragestallning
visas i spalten for litteraturstudie samt de datainsamlingstekniker som anvands for
fragestallning 1 och 2. Litteraturstudien och datainsamlingsteknikerna anvénds for att
samla information for att besvara fragestallningarna vilket tillsammans bidrar till empiri
och ett slutgiltigt resultat. Eftersom litteraturstudien och datainsamlingsteknikerna &ar
verktyg for att samla empiri beskrivs relationerna daremellan inte som pilar da de inte
ar direkta resultat av varandra. Vidare syns hur fragestéllning 3 ar frankopplad fran de
ovriga. Detta beror pa att studien har nyttjade analytisk konceptuell forskning som
metod vilket innebar att logiska slutsatser drogs for att delvis besvara fragestallningen.
Den utvecklade processen illustreras darefter vara resultatet av den analytiska
konceptuella forskningen fran litteraturstudierna om processer samt resultatet fran
fragestallning 1 och 2.

For att besvara studiens forsta fragestallning, “Vilka faktorer paverkar materialflodet
vid investering av alternativ produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?”
kravs det kunskap om vilka faktorer som paverkar materialflodet vid en investering.
Inledningsvis genomfordes litteraturstudier kring faktorer foljt av datainsamling genom
observationer, intervjuer samt dokumentstudie, vilket kan ses i Figur 7. En
nulageskartlaggning utfordes med hjalp av dokumentstudier och observationer. Aven
intervjuer utfordes for att fa mer kunskap om vilka faktorer som paverkar
materialflodet.

For att besvara studiens andra fragestallning “Hur paverkar faktorerna materialflodet
vid investering av alternativ produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?”
genomfordes aven har litteraturstudier utifran hur faktorerna fran tidigare
fragestallning, paverkar materialflodet. Aven har nyttjades observationer, intervjuer
samt dokumentstudier for insamlandet av empiri, se Figur 7.
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For att besvara studiens tredje fragestéllning “Vilka steg ska en process for utredning
av materialflodet vid investering av alternativ produktionsutrustning innehdlla?”
analyserades nagra vél kanda processer inom logistik samt ett processutvecklings-
ramverk som genom nyttjandet av analytisk konceptuell forskning. Denna jamforelse
anvandes tillsammans med resultatet fran fragestéllning 1 och 2, se pil i Figur 7, for
utvecklandet av studiens process som saledes besvarade studiens tredje fragestallning
samt studiens syfte.

3.2 Ansats

Studien pagick mellan oktober 2022 till och med maj 2023. Arbetsprocessen for studien
delades upp i totalt fem faser, vilket kan studeras i Figur 8. Figuren har sin grund i
foregaende figur, Figur 7, men déar nu dven de olika faserna markerats. Foljande
delkapitel presenterar arbetsprocessen for respektive fas. Observera att Figur 8 enbart
illustrerar fyra faser dér studiens inledande forstudiefas inte syns. Ofta delas en studie
in i en forstudie och en huvudstudie, déar huvudstudien innefattar den faktiska studien
(Skarvad & Lundahl, 2016). Darmed &r det enbart huvudstudiens faser som har
markerats i figuren da samtliga moment har klassats som moment i en huvudstudie
enligt Sk&rvad och Lundahls (2016) definition.

( Syfte:
Att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan
anvénda for att utreda materialflédets paverkan vid investering i J

alternativ produktionsutrusiming

A
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(Observation
Intervju Empiri Resultat
Frigestallning 2 Hur

Fallstudie w
Dokument-
paverkar faktorerna 5
materialflodet vid investering . studi
av alternativ Paverkan
produktionsutrustning i

befintligt tillverkande SME?
- Fas 1a Fas 1b

~N

Frigestallning 1- Vilka
faktorer pverkar
materialflodet vid investering
av alternativ
produktionsutrustning i

befintliga tillverkande SME?

Faktorer

Frigestallning 3: Vilka steg
ska en process for utredning
av matericlflodet vid
investering av alternativ
produktionsutrustning
innehdlla?

Analytisk ]
konceptuell forskning

Fas 2a Fas 2b

Processer

Figur 8 — Illustration av studiens faser.

3.2.1 Forstudiefas

Studien inleddes i oktober 2022 dar det genomfordes en forstudie samt traffar med bade
fallforetaget och handledaren fran hogskolan. Forstudien syftade till att fa en djupare
forstaelse av fallforetaget och deras upplevda problem. Darmed var det endast forstaelse
av problemet i foretagets kontext som var fokus och berérde darmed inte nagon
litteraturstudie av teori. Nyttjandet av forstudie dr nagot som Skarvad och Lundahl
(2016) belyser av stor vikt da en forstudie maste genomfdras for att uppna mer
forstaelse for problemet samt om problemet ar mojligt att ta sig an for utredaren utifran
dess kompetens. Vidare pagick forstudien fram och med december 2022 dar sedan
studiens fallstudiefas paborjades.
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3.2.2 Fas 1 - Fallstudiefas

Efter avklarad forstudie paborjades huvudstudien med en inledande fallstudiefas som
pagick mellan januari 2023 till och med mars 2023. Fasen innebar har arbete kring
studiens forsta och andra fragestallning som bada besvarades med en fallstudie. | Figur
8 illustreras fas 1 besta av tva delfaser, fas 1a samt fas 1b. Fas la innefattade den
litteraturstudie som presenterades i det teoretiska ramverket. Denna teori lag till grund
for framtida observationer och intervjuer pa foretaget dar det samlades in empiriska
data. Litteraturstudien var &ven en bas till det observationsschema som utformades och
anvandes. Detta tillvagagangssatt ar enligt Patel och Davidson (2019) ett deduktivt
arbetssatt och de forklarar det som att det &r bevisandets vag som foljs. For att minska
risken for att studien och de funna faktorerna skulle vara for riktade mot fallforetaget,
och darmed inte vara av generell karaktar, ansags ett deduktivt arbetssatt vara lampligt.
Detta &r dven nagot som Patel och Davidsson (2019) beskriver som en styrka med detta
arbetsséatt eftersom grunden tas fram ur befintlig teori.

Fas 1b illustreras i Figur 8 innebara arbetet kring datainsamling for studiens tva forsta
fragestallningar. Utifran observationsschemat och intervjufragorna, som skapades
baserat pa litteraturstudien i foregaende delfas, samlades det i denna fas in empiri pa
fallforetaget. Vidare illustreras aven hur tre datainsamlingstekniker anvands for de bada
fragorna i form av intervju, observation och dokumentstudie. Anvandandet av dessa tre
datainsamlingstekniker for besvarandet av fragorna resulterar i datatriangulering, vilket
ar nagot som starker kvalitén och trovardigheten (Yin, 2008).

For att inte vara last i den teori som funnits, anvandes ett Gppensinnat arbetsséatt for att
undvika att iakttagelserna som gjordes enbart var styrda fran teorin. Detta &r nagot som
Patel och Davidson (2019) poangterar ar av stor vikt vid deduktiva studier. Vidare
innefattade denna fas dven bearbetning av empirin genom analys vilket slutligen
resulterade i identifierade faktorer samt dess paverkan, vilket saledes besvarade
studiens tva forsta fragestallningar. Detta illustreras som resultat i Figur 8. Efter
studiens fallstudiefas hade darmed tva av tre fragestallningar besvarats och saledes
pabdrjades studiens nasta fas for att kunna besvara studiens sista fragestallning.

3.2.3 Fas 2 — Analytisk konceptuell forsknings-fas

For att besvara studiens tredje fragestéllning nyttjades analytisk konceptuell forskning
som metod. Fasen pagick mellan april 2023 till och med maj 2023 och innehdll aven
den tva delfaser 2a och 2b, vilket illustreras i Figur 8. Fas 2a innefattade litteraturstudier
kring de valda processerna. Genom metoden analytisk konceptuell forskning jamfordes
processerna och med logiska samband presenterades generella steg som studiens
process bor innehalla. Detta ar nagot som utgor huvudsyftet med metoden analytisk
konceptuell forskning (Wacker, 1998). Mer kring metoden och dess lamplighet i
studien presenteras i delavsnitt 3.6. Nar de generella stegen som processen bor innehalla
hade identifierats inleddes fas 2b. | denna fas nyttjades dessa steg i kombination med
de faktorer som utgjorde resultatet fran fas 1b, vilket genom analys resulterade i den
utvecklade processen. Vidare kan det darmed konstateras att denna slutgiltiga fas
saledes besvarade studiens syfte Att utveckla en process som befintliga tillverkande
SME kan anvanda for att utreda materialflodets paverkan vid investering i alternativ
produktionsutrustning ”, da resultatet av fasen var processen.

25



3.3 Fallstudie

For att besvara studiens tva forsta fragestallningar nyttjades fallstudie som
forskningsmetod, vilket dven illustrerades i Figur 7. Anvandning av fallstudie ansags
lampligt eftersom en djupare forstaelse 6nskades kring ett specifikt fenomen, nagot som
Skérvad och Lundahl (2016) lyfter som en fordel med fallstudier. Studieobjektet riktar
sig mot ett enskilt fall, i detta sammanhang en organisation, vilket anses som ett
avgransat system, som undersoktes djupgaende. Nyttjandet av fallstudie vid studier dar
forskningsfragor innehaller hur dr nagot som Skarvad och Lundahl (2016) menar &r
lampligt, vilket ar fallet for studiens andra fragestallning.

Utifran studiens syfte, dar en process skulle utvecklas, ansags teoriutvecklande
fallstudie vara mest ldmpad. Enligt Ska&rvad och Lundahl (2016) har den
teoriutvecklande fallstudien sin utgangspunkt i kvalitativ forskningsstrategi da ett
komplext problem ska studeras. Genom att anvénda flera datainsamlingstekniker samt
olika datakallor blev det darmed mojligt att studera och utveckla en process for
utredning av materialflédet vid investering av alternativ produktionsutrustning.
Anvandandet av olika datakallor och datainsamlingstekniker, som i detta fall, beskrivs
ofta som karnan i fallstudiemetoden (Patel & Davidson, 2019; Skérvad & Lundahl,
2016). |1 den aktuella studien anvandes darfor intervju, observation och dokumentstudie
vilket beskrivs mer ingdende i delkapitel 3.4.

3.3.1 Val av fallféretag

Med tidigare kontakter till foretaget Per Schirer AB (PSAB) valdes de till fallforetag
da de dven hade en 6nskan att involvera studenter i verksamheten. Foretaget befann sig
infOr en utmaning att bedéma om en eventuell investering av forpackningsmaskin
skulle vara lonsam eller inte, utifran ett materialflodesperspektiv. Darmed
presenterades ett tydligt problem infér studenterna. Eftersom fallféretaget sjélva
presenterade utmaningen ansags studien vara av hog relevans eftersom problematiken
fanns.

Utifran problematiken som foretaget uttryckte, skapades ett syfte med generell karaktér.
Baserat pa syftet skapades tva kriterier som fallforetaget uppnéadde. Aven om valet av
fallforetag till stor del baserades pa kontakter, ar foretaget fortfarande lampligt for
studien eftersom det uppfyller samtliga kriterier.

e SME med befintlig tillverkning
e Foretaget funderar pa att investera i ny produktionsutrustning, men har
svarigheter i att utreda hur en sadan investering paverkar materialflodet

Vidare &r foretaget beldget i centrala Ulricehamn och tillverkar plastforpackningar.
Foretaget ansags vara ett lampligt fallforetaget da det nyligen gatt fran att vara ett
traditionellt familjeforetag till ett mer entreprendriellt foretag dar mer forsknings-
inriktad kunskap nyttjas for att forbattra processerna inom foretaget, vilket &r en vanlig
situation fér manga SMEs. PSAB har 14 anstédllda och en omséttning pa omkring
14 miljoner kronor, vilket darmed féljer Europeiska Kommissionens definition av SME
(Europeiska Kommisionen, u.d.). Foretaget hade vid studiens start haft inledande
kontakt med en leverantdr av en ny férpackningsmaskin, da det nuvarande momentet
av packning skiljde sig at mellan produkter och var ineffektivt. En viss del av denna
forandring berodde pa en 6nskan fran kunder, men mestadels fanns en intern 6nskan i
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foretaget for forbattring och effektivitet. Foretaget hade pa flera plan utvecklat nya
processer for att bli mer hallbara, exempelvis genom anvandning av flergangs-
forpackningar till vissa kunder. Daremot aterstod problemet att fyllnadsgraden i
transporterna var relativt laga utifran vikt, vilket till stor del berodde pa att packningen
av produkterna inneholl tomrum. Vidare beskrevs att volymen var en begransande
faktor i transporterna, nagot som foretaget menade hade kunnat forbattras med en
forbattrad packlosning av den nya forpackningsmaskinen. Saledes presenterade
foretaget flertalet perspektiv som de misstankte skulle ha en paverkan, men visste inte
om eller hur dessa skulle beaktas vid den potentiella investeringen. Figur 9 illustrerar
en av de nuvarande forpackningslosningarna som foretaget erbjuder samt hur
forpackningsmaskinen skulle utféra denna packning, vilket foretaget tidigt visade
studenterna for 6kad forstaelse.
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Figur 9 — Illustrerar den nuvarande férpackningslésningen samt forpackning efter investering av
forpackningsmaskin. Observera att det inte & samma produkt som packats och jamfors.

3.4 Datainsamling

| foljande studie samlades data in genom intervjuer, observationer samt dokument-
studier. Att anvanda tre olika datainsamlingsmetoder bendmns datatriangulering och
ger en mer detaljrik helhetsbild dd de olika metoderna vags samman och starker
varandra (Patel & Davidson, 2019). Som tidigare beskriver, samt illustrerat i Figur 7,
samlades empiri enbart in for studiens forsta och andra fragestallning och darmed
nyttjades inte dessa tekniker for studiens tredje fragestéllning.

I studien anvéndes bade priméar- och sekundarkallor som underlag fér datainsamlingen.
Patel och Davidson (2019) beskriver priméarkéllor som forstahandsrapporteringar och
dgonvittnesskildringar, och 6vriga kallor som sekundarkéllor. Observationerna samt
intervjuerna i denna studie hor darmed till primarkallor medan dokumentstudien anses
vara en sekundéarkalla.

3.4.1 Intervju

Den forsta datainsamlingstekniken som nyttjades var intervjuer vilket innebar att data
samlades in via fragande, en teknik som Patel och Davidson (2019) beskriver som
vanlig. Under studien genomfdrdes sju intervjuer, vilket kan ses i Tabell 1. Eftersom
studien var av kvalitativ karaktdr, var ocksa intervjuerna utformade pa ett kvalitativt
satt. Detta innebar att fragorna formulerades pa ett satt som skulle 6ka forstaelsen for
vilka faktorer som paverkar. Saledes nyttjades kvalitativa intervjuer for att fa en djupare
forstaelse, nagot som &ven Trost (2010) intygar som fordelaktigt.
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Tabell 1 — Intervjuer som genomfoérts under studien.

Datum Arbetsroll Typ av intervju Tid (min)
2022-10-31 Overgripande forstaelse for Gruppintervju bestaende av Ostrukturerad
problemet styrelseordférande,

affarsutvecklare och
produktionstekniker

2023-03-06 Forsté nulaget och forvintad Affirsutvecklare Semi-strukturerad 75
framtid med investering —
utifran ett
affirsutvecklingsperspektiv

2023-03-06 Forsté nulaget och forvintad Produktionsplanerare Semi-strukturerad 40
framtid med investering —
utifran produktionsperspektiv

2023-03-06 Forstéa nulaget och forvintad Produktionstekniker Semi-strukturerad 25
framtid med investering
- utifran produktionsperspektiv

2023-03-06 Potentiella Iosningar vid val av  Leverantor, Ostrukturerad 40
forpackningsmaskin Produktionstekniker och
Affirsutvecklare
2023-03-28 Djupare forstaelse for fenomen  Produktionsplanerare Ostrukturerad 10
under transporten
2023-03-29 Forstaelse av investering VD och Produktionschef fran  Semi-strukturerad 30
utifran kundperspektiv kundféretag

En forsta intervju genomfordes for att fa en vergripande forstaelse for problematiken
och hade 13g grad av standardisering och var av en ostrukturerad karaktar. Detta
kénnetecknades bland annat av att studenterna sjélva formulerade och stallde dppna
fragor i obestamd ordning till respondenten. Intervjuer av denna typ brukar kallas
journalistiska intervjuer dar kvalitativ analys dnskas goras av resultatet (Patel &
Davidson, 2019). Eftersom syftet med den inledande intervjun var att fa en allmén
forstaelse for problemet lampade sig denna typ av intervju. Fortsattningsvis var den
forsta intervjun en gruppintervju vilket innebar att flera respondenter deltog under
intervjun. Eftersom sa mycket kunskap som mojligt soktes om den aktuella situationen
och utmaningen, ansags darfor en inledande gruppintervju vara att féredra, nagot som
Séfsten och Gustavsson (2019) intygar ar fordelaktigt med just gruppintervjuer. De
personer som medverkade under den inledande gruppintervjun var dessutom i olika
positioner och kunde bidra med olika perspektiv vilket resulterade i god forstaelse for
problematiken.

De semi-strukturerade intervjuerna, se Tabell 1, spelades alla in, vilket var en skillnad
mot de ostrukturerade. For dessa intervjuer hade dven fragorna pa forhand definierats.
Fragorna var Oppna pa sa satt att respondenten sjalv kunde tolka fragan och svara mer
fritt an enbart ja eller nej. Dessutom stélldes foljdfragor av studenterna for att fa en
battre forstaelse. Denna typ av intervju beskriver Patel och Davidson (2019) som
intervju med lag grad av strukturering och standardisering, nagot som é&r vanligt vid
kvalitativa intervjuer. Vidare genomfordes dessa intervjuer med olika personer i olika
positioner for att sékerstélla att flertalet aspekter tas med som faktorer. En respondent
var foretagets affarsutvecklare vilket ansags lampligt da investeringen &r av strategiska
skal. Vidare intervjuades produktionsplaneraren da denna person besatt lang erfarenhet
inom foretaget och saledes hade god insikt om verksamheten. Eftersom personens
arbete grundar sig i att planera materialflodet ansags denna person lamplig att intervjua.
Dessutom arbetade produktionsplaneraren dven operativt i produktionen, vilket dven
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lyfte ett perspektiv hur investeringen paverkat det dagliga arbetet i produktionen.
Vidare intervjuades produktionsteknikern pa foretaget som med en nara roll till
affarsutvecklaren hade mer detaljerad kunskap om produktionen och de olika
maskinerna. Slutligen genomférdes en intervju hos en kund dér foretagets VD och
produktionschef intervjuades i en gruppintervju. Detta da mycket information soktes pa
kort tid under besoksdagen, dar s& manga perspektiv som majligt 6nskades aterges.
Detta ar nagot som ar fordelaktigt med gruppintervjuer (Séfsten & Gustavsson, 2019).
Kundens VD och produktionschef var lampliga att intervjua da de hade god insikt kring
de produkter som foretaget koper fran fallféretaget, samt hur dessa i nulaget fungerar i
flodet.

Den ostrukturerade intervjun som genomfordes 2023-03-06, se Tabell 1, inkluderade
en potentiell leverantdr av forpackningsmaskinen. Intervjun syftade dar till att fa en
forstaelse for hur materialflodet kan komma att se ut vid investering. Det ansags vara
av stor vikt att genomfora en intervju med en potentiell leverantor for att fa djupare
forstaelse for vad som ar majligt for tankbara forandringar, for att veta vilka faktorer
som bor beaktas.

Fragorna som stalldes hade tva huvudsakliga syften, (i) forsta nulaget samt (ii) forsta
vad som paverkas av investeringen. Fragorna hade darfor som mal att besvara vilka
faktorer som bor tas hansyn till samt pa vilket satt de paverkar materialflodet. En
generell fraga som inledningsvis stélldes till alla respondenter var “*Vilka problem ser
du med det nuvarande materialflédet i produktionen” foljt av ”Hade den nya
forpackningsmaskinen 16st ndgra av dessa problem och pa vilket satt?”. Séledes fick
respondenterna stort rum att sjalva svara pa fragorna utifran deras kompetens.
Fortsattningsvis foljdes intervjuerna av mer standardiserade fragor som baserades pa
den teori som funnits kring @amnet. En sammanstéllning av samtliga intervjufragor fran
aterfinns i bilaga A.

3.4.2 Observation

Utifran syftet och den valda metoden fallstudie, ansags observationer vara lampliga att
genomfora eftersom en forstaelse for vilka faktorer som paverkas samt hur de paverkas,
soktes. Detta var kunskap som anséags kunna finnas genom att observera materialflodet
och de olika momenten i forsdrjningskedjan som inkluderas i studien. Anvandandet av
observationer inom fallstudier ar vanligt och ndgot som lampar sig, menar dven Safsten
och Gustavsson (2019). Under studien genomfdrdes totalt sex observationer, vilka kan
studeras i Tabell 2. En fordel med observation dr att handelser studeras i sin rétta
omgivning (Patel & Davidson, 2019), vilket var av stor vikt for att fa en forstaelse for
vilka faktorer som paverkas vid en investering. Samtliga observationer var direkta,
vilket innebar att observatérerna genom sina sinnen observerade handelser pa plats pa
foretaget.

Studiens forsta observation genomfordes i ett tidigt skede under forstudien och hade
som syfte att fa en allman forstaelse om situationen och problematiken. Déarmed
genomfordes en ostrukturerad observation dér information antecknades snarare &n
placerades i ett forutbestdmt observationsschema vilket enligt Safsten och Gustavsson
(2019) kannetecknar en ostrukturerad observation. Den tredje observationen var ocksa
ostrukturerad da syftet var att fa en generell éverblick om den nya forpacknings-
maskinen med en potentiell leveranttr. Resterande observationer genomfdrdes som
strukturerade eller semi-strukturerade observationer dar ett observationsschema
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skapades baserat pa teorin och de identifierade faktorerna, se Bilaga B. Att schemat ar
baserat pa den data som eftersoks och saledes studiens fragestallningar &r nagot som
Safsten och Gustavsson (2019) poangterar &r av stor vikt. Aven om utgangspunkten i
observationerna var att observera faktorerna fran observationsschemat, antogs empirin
aven kunna bidra med ytterligare faktorer som inte fanns definierade i teorin. Patel &
Davidson (2019) menar att vid observationsscheman laggs allt fokus pa att observera
de faktorer som schemat visar. Darmed finns en viss risk att 6vriga faktorer missas som
kan vara betydande for resultatet. Genom att folja observationsschemat men vara
Oppensinnad for andra faktorer reducerades denna risk under observationerna.

Eftersom studien avser att undersoka materialflodet och dess paverkan av investeringen
aven fran kundens perspektiv genomfordes en sista observation (2023-03-29) hos en
kund till foretaget. Kunden &r en legopackare belagen 20 mil fran fallféretaget och
bestaller flertalet artiklar mellan 1-2 ganger i manaden. Med legopackare innebér att
foretaget tillverkar och fyller behallarna med kundernas 6nskade innehall, vilket kan
vara allt ifran vatska till pulver. Vidare har fallforetaget och kunden haft en lang relation
och eftersom kunden har ett starkt fokus pa hallbarhet ansags de vara lampliga att
studera, da detta aven presenterades som ett viktigt perspektiv av fallforetaget att beakta
vid investeringen.

Tabell 2 — Observationer som genomférts under studien.

Tid (mi)

2022-10-31 Overblick av fallforetagets Ostrukturerad
verksamhet

2023-03-06 Kartldaggning av Strukturerad 30
materialflédet och identifiera
faktorer

2023-03-06 Observation med potentiell Ostrukturerad 20
leverantor for ev. 16sningar

2023-03-28 Kartligga materialfléde for Semi-strukturerad 40
transport

2023-03-28 Forstaelse for nuvarande Strukturerad 30

automatisk packmaskin

2023-03-29 Forstéaelse av investering Semi-strukturerad 45
utifran kundperspektiv

3.4.3 Dokumentstudie

Dokumentstudier anvandes under studien som komplimenterade material till de 6vriga
datainsamlingsmetoderna. Eftersom dokumentstudier ar en sekundarkélla anvandes
dessa med forsiktighet dar de framst anvandes for att fa en mer ingaende férklaring och
forstaelse for de olika faktorerna. De dokument som anvandes var dels dokument kring
produktionslayouten, dels dokument kring tidigare bestallningar fran kunder.
Dokumenten om tidigare bestallningar aterfanns fran fallforetagets affarssystem dar det
kunde studeras hur ofta och hur stora respektive ordar var. Informationen syftade till att
anvandas for att fa en Overblick hur ofta foretaget mottog bestallningar och generellt
hur stora respektive bestéllning var. Genom dessa dokument kunde darmed kundernas
materialstyrningsmetoder identifieras vilket bidrog till en forstaelse och faktor som
paverkar materialflodet. Pa grund av foretagets storlek, fanns det i allmanhet inte sa stor
tillgang till dokument. Yin (2007) menar att det &ar av stor vikt att de dokument som
samlas in ar relevanta for studien, vilket bekraftas i studien dar ett fatal dokument
studerades, men som var relevanta for studien.
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3.5 Dataanalys

Under de genomforda intervjuerna, dar kvalitativa data samlades in, antecknades det sa
mycket information som majligt i ett dokument. Generellt var det en av studenterna
som anteckna sa mycket som mojligt under intervjuerna, medan den andra studenten
fokuserade pa att intervjua, lyssna och fanga upp vardefulla perspektiv. Denna
arbetsfordelning mojliggjorde att intervjuerna kunde genomféras med grund i de
forberedda fragorna men dar det var lattare att fanga upp nya perspektiv och faktorer
som inte inkluderats i fragorna sedan tidigare. Da intervjuerna aven spelades in,
transkriberades sedan dessa for att minska risken att viktig information uteblev. Detta
ocksa eftersom enbart en student fokuserade pa att skriva under genomforandet av
intervjuerna. Intervjuerna transkriberades ordagrant men eventuella pauser eller
betoningar togs inte hansyn till. Daremot noterades eventuella upprepningar da det
kunde identifieras som ett viktigt perspektiv. Det insamlade materialet analyserades
I6pande, vilket innebar att bearbetningen efter en intervju paborjades dven om alla
intervjuer inte var genomférda &n. Patel och Davidson (2019) menar att en fordel med
det tillvagagangssattet ar att forbattringar samt idéer hur arbetet ska fortgd, kan
identifieras. Att analyserna skedde s tatt efter datainsamlingen bidrog &ven till att de
fortfarande var farska i minnet nagot som Patel och Davidson (2019) havdar som en bra
analysteknik. Vidare anvéndes monsterjamforelse for att jamféra empiriska data med
teori. Detta ar fordelaktigt da studiens interna validitet kunde starkas i de fall monstren
overensstamde med varandra (Yin, 2007).

Tekniken monsterjamforelse anvandes &dven i analys av observationerna. Den
strukturerade observationen dar ett observationsschema anvandes innehdll de faktorer
som identifierats i teorin och dessa jamfordes med de faktorer som kunde identifieras i
empirin. Under analysen kunde vissa faktorer bekraftas, de som hade pavisats i teorin,
vilket sedan kunde sammankopplas med empirin. Dessutom faststélldes ytterligare
faktorer i empirin som inte hade pavisats i teorin genom denna analysmetod.

Vid dataanalys av dokumentstudierna analyserades produktionslayouten som sedan
jamfordes med analysen fran observationerna och intervjuerna. Detta i syfte att se hur
val dokumentet stdamde dverens med verkligheten. Analysen av dokumenten av tidigare
bestallningar genomfordes pa samma satt. Eftersom dokument ar en sekundarkalla och
darmed anvandes som ett komplement till primarkéallorna fran observationerna och
intervjuerna, analyserades dessa dokument utifran den information som redan erhallits
fran de tva ovriga metoderna. Detta innebar exempelvis att efter observerad och
forklarad produktionslayout, studerades om denna information stdmde med vad som
illustrerades i dokumenten kring produktionslayouten.

3.6 Analytisk konceptuell forskning

Studiens tredje fragestéllning kravde en annan typ av metod da den bygger pa logisk
jamfdrelse mellan teorier for att dra mer generella och allménna slutsatser for att bygga
den faktiska processen som studien avser. En jamforelse genomférdes mellan de tre
processerna samt processutvecklingsramverket for att kunna identifiera likheter i deras
uppbyggnad. Saledes genererade detta att studiens utvecklade process kunde skapas
baserat pa de andra processernas steg och uppbyggnad.

Utifran ett generellt perspektiv kan det sagas finnas tva syften med forskning, antingen
teoribyggande eller informationssokande (Wacker, 1998). Teoribyggande forskning har
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som syfte att bygga en integrerad kunskapsmassa som kan anvandas i flertalet syften
medan informationssokande forskning syftar mer till att bygga mer av ett lexikon av
fakta (Wacker, 1998). Eftersom studiens sista fragestéllning syftar till att skapa en
process, dar samlad kunskap ska identifieras och kunna appliceras i flertalet situationer,
kan det darmed konstateras att studien ar av en teoribyggande karaktar. Vidare
presenterar Béackstrand (2012), med utgangspunkt fran Wacker (1998) olika
underkategorier inom teoribyggning daribland analytisk konceptuell forskning (efter
engelskans ’analytical conceptual research’). Denna typ av forskning och metod
karaktariseras genom att logiskt identifiera och bygga relationer mellan traditionella
problem vilket resulterar i att nya insikter hittas (Wacker, 1998). Metoden innebar
saledes att jamforelser gors mellan olika typer av befintliga fakta, exempelvis mellan
befintliga processer, dar likheter och skillnader identifieras. Detta gor att slutsatser kan
dras kring exempelvis hur processer bor se ut, vilket blir resultatet av metoden.
Nyttjandet av konceptuell forskning ansags darmed vara en lamplig analysmetod for
studiens tredje fragestallning. Genom jamforelse mellan de olika teorierna drogs
logiska slutsatser vilket utgjorde basen for den slutgiltiga processen som studien
resulterade i.

3.7 Studiens kvalité

| tidigare avsnitt presenterades de tre olika datainsamlingstekniker som anvands for att
samla empiri. Att kombinera olika datainsamlingstekniker kallas datatriangulering och
starker undersokningens kvalité da de olika teknikerna kompletterar varandra enligt Yin
(2018). Daremot nyttjas endast triangulering nér olika datatekniker anvands for att
studera samma moment. | den aktuella studien kan det darmed konstateras att
datatriangulering nyttjas i studiens forsta och andra fragestallning, vilket illustreras i
Figur 7. Detta ar nagot som styrker den interna validiteten i studien.

Eftersom intervjuerna var av kvalitativ karaktar, nyttjades en form av triangulering
under intervjuerna for att sakerstalla kvalitén genom att flera fragor som berérde samma
amne, stalldes pa olika satt. Trots (2010) forklarar denna triangulering som anvéandbar
inom kvalitativa intervjuer dar forfattaren menar att svaret ringas in pa ett mer
trovardigt satt. Detta resulterade i att respondenterna i flertalet fall adderade andra
perspektiv under andra eller tredje fragan, vilket gjorde att mer data kunde samlas in.
Vidare visade det sig ocksa i intervjuerna att respondenterna upprepade sina svar i de
likartade fragorna, vilket sakerstallde kvalitén i svaren pa ett mer trovardigt satt. Detta
eftersom respondenten inte andrade sitt svar beroende pa hur fragan var stalld utan var
darmed kunnig och hade en god forstaelse.

Da studien &r deduktiv samlades teoretiskt information fore empiri samlades pa
fallforetaget, detta for att minska risken for att missa viktiga faktorer som inte empirin
lyfte. Eftersom alla investeringar ar av olika karaktar och beroende pa vad for typ av
produktionsutrustning det ar, fas olika konsekvenser for materialflodet. Darmed &r det
av stor vikt att forsta att de faktorer som empirin visar ar viktiga att beakta, kanske mer
lampar sig for produktionsutrustning som ar sent i produktionsflodet, eller &n mer
specifikt, utrustning som syftar till att &ndra forpackningen av produkterna. Saledes bor
reliabilitet vara hog, da en upprepning av studien bor fa samma resultat om studien
avser att undersoka produktionsutrustning i slutet av produktionslinan. Med reliabilitet
menas studiens tillforlitlighet och palitlighet att upprepa studien med samma resultat
(Séfsten & Gustavsson, 2019). Daremot kan det diskuteras att reliabilitet kan vara nagot
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lagre for produktionsutrustning som ska placeras i borjan av produktionslinan, da det
kan finnas ytterligare faktorer att ta hénsyn till. Ytterligare begrepp inom studiens
kvalité beskriver Séafsten och Gustavsson (2019) som extern validitet vilket innebér
studiens generaliserbarhet medan den interna validiteten handlar om undersékning
faktiskt besvarar fragestéllningen. Slutligen kan det darmed konstateras att den externa
validiteten ar nagot begransad till produktionsutrustning i senare del av flodet, medan
den interna validiteten anses vara hog da det observerade svarar mot det som 6nskas
undersokas.

Eftersom intervjuerna spelades in och transkriberades kunde all information och data
tas del av i efterhand. Detta ledde till att studenterna kunde vara mer aktiva under
intervjun och stélla foljdfragor, nagot som Trost (2010) menar ar en fordel med
inspelade intervjuer. Dessutom resulterar transkriberade intervjuer till en hogre
trovardighet da det i efterhand gar att lyssna pa tonlage och bearbeta data pa ett béattre
satt vilket resulterar i hogre kvalité.
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4  Empiri

Foljande kapitel presenterar empirin fran fallféretaget som samlats in genom
intervjuer, observationer samt dokumentstudier. Inledningsvis ges en Overblick dver
den nuvarande produktionslayouten pa fallforetaget, for att skapa en forstaelse om hur
flodet ar designat. Vidare beskrivs nuléget i de olika delflodena vilket avslutas med en
presentation av respondenternas forvantningar med investeringen, vilket beskrivs som
forvantat framtida tillstand.

4.1 Nuldgesbeskrivning

Foretagets nuvarande produktionslayout visas i Figur 10 dar alla olika moment och
stationer i flodet illustreras. Fokuset for denna studie kommer avse formblasnings-
maskinerna ett till fem som illustreras med gult. Aven de tillhérande packmaskinerna i
orange, som ligger i anslutning till det grona transportbandet, kommer inkluderas. Detta
kan ses i Figur 10. De resterande formblasnings- och packmaskiner studeras inte da de
ar specialmaskiner som i vissa fall innehaller en inbyggd packmaskin. Darmed kommer
de inte berdras av den nya forpackningsmaskinen som foretaget avser att investera och
har ddrmed inte studerats.

Utlastning

1+

Lager

Formblsringsmaski

I:

Packningsmaskin

Monteringsstation

Figur 10 — Nuvarande produktionslayout pa fallforetaget.

Det framkommer i samtliga genomforda intervjuer att den aktuella produktionslayouten
ar val fungerande och dr smart planerad. Respondenterna beskrev att det inte &r mycket
korsande floden utan materialet flodar vél i produktionen.

De foljande delkapitlen beskriver (i) materialflédet fran formsprutning till packning,
(ii) materialflode fran packning till lager samt (iii) materialflode fran lager till kund.
Nuldget presenteras utifran observationer, dokumentstudier samt intervjuer med
affarsutvecklaren, produktionsplaneraren och produktionsteknikern pa foretaget samt
fran Vd:n och produktionschefen hos en av foretagets kunder.
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4.1.1 Materialflode fran formsprutning till packning

Materialflodet i produktion inleds med att plastgranulat transporteras fran silos till
maskinen dar formsprutning av plasten sker. Produkten knipsas efter formsprutningen
av och faller ned pa ett I6pande band. Vidare transporteras de formblasa produkterna
pé bandet i cirka fem meter till packstationerna. Aven om plasten kyls ner en viss mangd
under formsprutningen, ar férpackningarna fortfarande for varma for att direkt kunna
packas. Saldes ar hastigheten pa bandet och kapaciteten pa formsprutningen anpassats
till en relativt lag hastighet for att motverka defekter pa grund av varma forpackningar
som stots samman, nagot som bekraftades med intervjuerna. Daremot finns det dven en
annan aspekt att formen i formblasaren maste hinna svalna en viss mangd infor varje
sprutning, produktionsplaneraren forklarar darmed att hastigheten ocksa maste
anpassas till denna faktor, vilket saledes inte betyder att ett langre rullband kommer
betyda hogre kapacitet eftersom kylningsprocessen aven i maskinen kan ses som en
begransande faktor.

Flertalet intervjuer visade att de tre packmaskinerna som finns tillgangliga, tidigare
anvandes i hog grad. Daremot har foretaget i allt hdgre grad gatt 6ver till manuell
packning av flertalet produkter da kunderna onskar fa produkterna packade pa
kundunika satt. Konsekvenserna av den 6kade manuella packningen &r att mycket tid
gar at fran arbetarna, tid som hade kunnat anvéndas till mer prioriterade och
vardeadderande aktiviteter. Vidare beskrivs packprocessen kunna ske pa tva av féljande
satt:

Manuell packprocess
Den manuella packprocessen har blivit allt vanligare att anvanda for flertalet produkter,
nagot som produktionsteknikern pa foretaget lyfter som ett problem.

”Det finns ju brister, jag tycker att det ar valdigt mycket manuellt jobb an sa lange,
det vill vi ju bygga bort i den grad det gar.”
(Produktionstekniker, PSAB)

Den manuella packprocessen innebér att produkterna transporteras pa rullande band
fran formsprutningen vidare till en behallare dér de plockas upp av en arbetare, synas
och packas i kartonger eller trag. Vid den manuella packningen observeras att en person
hanterar packning fran produkter fran tva formblasare, ndgot som aven bekraftas i
intervjuerna. Daremot uttrycks en viss problematik i den manuella packningen da
arbetet som produktionsplanerare forsvaras vilket beror pa de variationer som finns i
kapacitet hos de olika arbetarna i packningen. Erfarenhet och personliga egenskaper
lyfts som tva parametrar som paverkar effektiviteten i packprocessen.

“Det hdr med att vi har gdtt 6ver vildigt mycket till handpackning, det stjdl en hel
del, det ar svart att planera hur mycket individerna ska hinna med for det ar sa
individuellt kopplat. En del har en helt annan hastighet och bade synar, bara det
liksom att folks syn ar ju helt individuellt egentligen, och det ar ju ocksa erfarenhet,
att du ska ta flaskorna pa ett réatt satt sa att du kan syna dem medan du faktiskt packar
dem. Det &r ju valdigt fa som kan, de maste ju vanda pa de flera ganger och sen
packar de dem. Och det tar ju vildigt mycket tid.”

(Produktionsplanerare, PSAB)
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Vidare kan den manuella packprocessen beskrivas med tva huvudsakliga syften, dels
packa pa ett unikt satt utifran kundens onskemal, dels att utfra en kvalitetsgranskning
av produkterna. Skillnaderna mellan olika arbetarna observerades i detta fall déar en
arbetare tog fyra produkter i taget och synade och lade ner i kartongen, medan en annan
arbetare tog tva inom samma tidsspann. Darmed kunde det konstateras att beroende pa
arbetaren fanns en olika stor mangd fardiga produkter redo for att packas i behallaren,
darmed kan det sdgas skapas en form av véntande lager av fardiga produkter i
behallarna som varierar i kvantitet beroende pa arbetarens egenskaper.

Eftersom varje arbetare har hand om tva maskiner innebar det att under vissa
tidsperioder samlas en stor del fardiga produkter i behallarna. Vid observationen
studerades ledtiderna for en artikel fran fardig produkt fran formblasaren vidare till
packningen. Det visades att nar personen befinner sig i den aktuella artikelns packning
ar tiden fran formlasning till placering i forpackning i snitt 1 minut, medan om personen
befinner sig vid en annan packstation kan denna tid uppga till narmare 4 minuter.

Vid observation av den manuella packningen visade det sig att vissa arbetare anvande
sa kallade hallningsvastar, vilket anvéands for att uppratthalla en hallbar position for
rygg och axlar.

Automatisk packprocess

Vid den automatiska packprocessen transporteras de fardiga produkterna pa liknande
satt fran formsprutningen till packstationerna. Den automatiska packprocessen kan ske
pa tva satt beroende pa om en packmaskin anvands eller inte. Nar packmaskinen
anvands samlas de fardiga produkterna i en behallare likt vid den manuella packningen.
Ett annat typ av rullband fangar sedan upp produkterna en och en, och vilket gor att
produkterna kommer staendes till packmaskinen dar maskinen automatiska packar ner
produkterna lager for lager direkt i kartongerna. Den automatiska packprocessen med
packmaskin studeras och beskrivs av arbetarna som ungefér likvardig som den
manuella packningen men avseende pa tiden till full lada. Denna mats till drygt 15
minuter for packning av foretagets mest populdra produkt, 1 liters flaskan, dar varje
lada innehéller 216 flaskor. Eftersom packningen skéter sig sjalvt till stor del,
elimineras en stor del av arbetarens tidsatgang till denna typ av packning. Daremot
studeras flertalet stopp av maskinen under observationerna, vilket senare beskrivs
forekomma relativt ofta. Dessa stopp innebar att en arbetare som till exempel hanterar
den manuella packningen maste pausa sitt arbete for att 16sa problemet med maskinen,
nagot som skapar stopp i materialflodet bade for produkten som packas manuellt och
automatiskt.

For den automatiska packningen utan packmaskinen transporteras produkterna hela
véagen pa rullbandet direkt ner i kartongen, nagot som uttrycks som stortpackning.
Denna typ av packning forklaras vara problematisk for vissa artiklar da det kan orsaka
manga defekta produkter i form av bucklor eftersom de packas huller om buller. Det
visade sig dven under intervjun att stortpackningen i kombination med varmen fran
produkterna som inte hunnit svalna ordentligt innan de akte ner i kartongen, var ett stort
problem for vissa produkter. N&r de varma produkterna kommer i kontakt med varandra
orsakar de missbildningar pa varandra, da plasten dnnu ar sa varm att produkterna
fortfarande formades. Ju langre ner i kartongen produkterna hamnade, desto buckligare
blev de. De buckliga produkterna &r ett stort problem da det forekommer att kunderna
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skickar tillbaka dem och begar nya, vilket saklart ar bade tids-, kostnads- och resurs-
kravande.

4.1.2 Materialflode fran packning till lager

De tillverkade produkterna packas antingen i kartonger eller trdg som &r gjorda av
wellpapp. Traget innehaller dven ett typ av tak bestaende av plast for att forsluta
forpackningen. En fordel som uttrycks med att anvénda kartonger ar att de kan anvéndas
flera ganger och ingar i ett retursystem vilket bidrar till hallbarheten. Nér kunderna har
packat upp produkterna faller de ihop kartongen som sedan skickas tillbaka till féretaget
och kan ateranvandas fyra till fem ganger. Daremot uppkommer det ett antal nackdelar
med detta under intervjuerna. For det forsta forklaras det att kunderna har uttryckt
missndje med hanteringen av kartongerna, vissa tycker att de &r jobbiga att hantera.
Dessutom behover de lagga tid pa att skicka tillbaka dem till foretaget och det har
framgatt att det inte ar speciellt uppskattat att fa med sa mycket emballage med varje
order. Detta ar nagot som affarsutvecklaren lyfter under intervjun.

Ytterligare en aspekt som tas upp ar det extra jobbet kartonger orsakar for foretaget
sjalva. Det kravs mycket hantering i samband med kartongerna. Da kartongerna skickas
till foretaget fran kunderna, maste de som packar produkterna forst vika ihop alla
kartonger for hand och tejpa ihop dem igen, sa att de kan ateranvéandas. Detta ar valdigt
tidskravande, nagot som den intervjuade bekraftar och menar att tiden hade kunnat
anvandas pa battre satt. Slutligen namns &ven problematiken med platsen som
kartongerna tar upp. Foretaget lagerfor i nulaget valdigt manga kartonger som tar upp
plats som hade kunnat anvéndas till nagot annat. Férutom den onddiga platsen dessa
kartonger tar upp, bidrar det &ven till onodig truckkorning, nagot som visades bade
under observationen och intervjun dar det anvands en storre typ av truck (aktruck) for
att kora in nya kartonger fran lagret till produktionen.

Vilken forpackningslésning som anvénds beror till stor del pa kundens 6nskemal samt
vilken typ av produkt det handlar om. Under samtliga intervjuer framgick det att det i
nulaget inte ar helt optimalt att anvanda kartongerna som forpackningslosning da det
latt kommer in damm. Detta ansags vara ett problem speciellt for de produkter som
anvands till livsmedel, exempelvis sirapsflaskorna. For att forhindra att damm kommer
in och lagger sig pa flaskorna packas de forst i en plastpase som sedan forsluts innan de
packas i kartongen. P sa vis blir produkterna skyddade pa ett battre satt. Kartongerna
skyddade daremot produkterna val fran sttar under transport och bidrog till en enkel
hantering vid packning da de var standardiserade i storlekarna.

Vidare stalls de fardigpackade kartongerna pa lastbarare som utgdrs av EUR-pallar.

Vi packar ju pall och staplar i kartongerna och sen gar vi med pallen och plastar in,
och sen gdr bort till lagret med den.”
(Produktionstekniker, PSAB)

Da kartongerna ar standardiserade far det plats sex pa varje pall av en vanligt
forekommande storlek. De produkter som packas i trag lastas for sig sjalva pa EUR-
pallarna. Fran packningsytan transporteras lastbararna mot lagret dar ett stopp gors pa
vagen dar inplastning av pallen utfors, i syfte att fa pallen mer stabil. Inplastningen av
pallen tar ca 1 minut och 20 sekunder, exklusive tiden det tar att kora dit pallen och
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sedan flytta pa den nar inplastningen &r klar. Detta moment &r nagot som produktions-
teknikern anser som ett stérningsmoment i flodet.

“Den hdr plastaren dr ndstan vid lagerdorren, sd att man gar ju forbi den, men det
tar ju en liten stund och da ska man ju ga och plasta in och sa vantar personen eller
om den fortsatter ga och packa lite pa nagot annat under tiden, sa att det blir

fortfarande en storning i sjdlva cykeln.”
(Produktionstekniker, PSAB)

Slutligen transporteras den fardiginplastade pallen in till lagret for att gora sig redo for
utleverans till kund. Genom de utforda observationerna mattes den langsta strackan som
produkterna behdver transporteras fran packningsytan till lagret, till 70 meter. Da
packningen utfors pa olika stallen beroende pa vilken produkt det &r, varierar de interna
transporterna, och 70 meter ansags vara onodigt langt. Daremot forklarar produktions-
planeraren i intervjun att &ven om vissa strackor ar langa, ar de interna transporterna
stromlinjeformade, med valdigt lite korsande vilket saledes bidrar till att det flyter pa
bra. Materialhanteringsutrustningen som anvands vid de interna transporterna for att
flytta pallarna till lagret var handtruckar och det observerades att de var smidiga och
kom in i alla nddvandiga utrymmen.

4.1.3 Materialflode fran lager till kund

Foretagets “lager” utgors av en mindre del av lokalen dar fardiga produkter stalls i
vantan pa att hela ordern ska vara komplett. Att uttrycka denna del som ett lager
forklarades darfor vara lite missvisande eftersom det mer ar en tillfallig plats for
produkterna i vantan pa transport. For enkelhetens skull kommer det i fortsattningen
daremot uttryckas som lager. En full lastbil utgérs av 48 pallar och det tillverkas i snitt
8 pallar per dag, vilket innebér att den forsta fardiga pallen forvaras i lagret i cirka en
vecka innan ordern ar fulltalig. Daremot beskrivs att alla kunder inte koper fulla
lastbilar vilket innebér att vissa artiklar lagerfors en kortare tid. Vidare forklaras det
under intervjun med produktionsplaneraren att artiklar som bestélls frekvent kan
tillverkas i den grad att ett litet lager byggs upp, nagot som framst gors for att maximera
anvandningen nar maskinen val ar i gang.

Foretagets storsta kunder bestéller ofta fulla lastbilar, vilket forklaras innebara en 100%
fyllnadsgrad. Vidare forklaras att volym och yta ar den fyllnadsgrad som féretaget har
att forhalla sig till da produkterna ar latta men innehaller mycket luft. En full lastbil
innebar 288 lador som med standardprodukten 1-liters flaska innebar 62 208 produkter.
Déremot observeras den fulla lastbilen ha ett relativt stort utrymme kvar till taket, dar
det skulle kunna fa plats med en lada till pa hojden, vilket saledes innebar att den 100%
fyllnadsgrad som uttrycks inte nddvandigtvis stéammer med det faktiska utrymmet som
finns. Detta illustreras i Figur 11. Produktionsplaneraren har ingen séker forklaring till
varfor en ytterligare lada inte staplas pa hojden, men det kan finnas flera skal till detta.
En anledning ar for att underlatta materialhanteringen under av- och palastning som
forsvaras med avseende pa hojden. Dessutom har vissa lastbilar och dess slép en skena
hogst upp som kan ga ner narmare en decimeter vilket forsvarar lastningen avsevért om
pallarna byggs 4n mer pa hojden. Aven om den observerade lastbilen kan ha tillatit en
ytterligare lada pa hojden, hade mer hansyn behovts tas beroende pa vilket akeri och
vilken lastbil som kér transporten, vilket hade forsvarat planeringsarbetet. Vidare
observerades att kartongerna var funktionella gallande skydd av produkterna, da det
under lastning forekom flertalet ganger dar pallarna mer eller mindre pressandes mot
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varandra. Vid lastning dar ateranvandbara kartonger nyttjas, forsvaras lastmomentet an
mer da kartongerna tenderar att ga utanfor pallen vilket resulterar i platsbrist. Att lasta
en last med enbart nya kartonger forklaras darmed vara latt och tar omkring 20 minuter,
medan en forsvarad lastning pa grund av ateranvanda kartonger kan resultera i en
fordubbling av lasttiden. Eftersom lastningen utférs av en produktionsarbetare samt
chaufforen paverkar lasttiden kapaciteten i produktionen.

Figur 11 — Lastbilen vid en sandning. Observera att lastbilen saknar tva pallar som vid bilden inte &n
hunnit bli lastade.

Som tidigare framgatt ar det inte ovanligt att mindre kunder bestéller ofulla laster, det
vill sdga mindre &n 48 pallar. P& standardprodukterna finns en minsta bestéllnings-
kvantitet pa 10 000 produkter, men vid mindre vanliga produkter kan det enbart vara
nagra hundra produkter. Detta resulterar saledes i en betydligt lagre fyllnadsgrad.
Eftersom transporterna bokas som antal pallplatser i lastbilen hos storre akerier,
beskrivs det darmed vara upp till dessa bolag att fylla lasterna efter upphdmtning hos
foretaget.

Vid intervju och observation hos en kund beskrivs nuldget med kartongerna fungera bra
utifran flertalet perspektiv. Da de dven hade andra leverantorer som forpackade i plast,
var de bekanta med bada alternativen och vad den nya férpackningslosningen hade
inneburit. Vidare, lagerhaller foretaget produkterna och beskrivs lagga ny order vid
behov. For de aktuella produkterna toms innehallet kartongerna i en behallare och
transporteras vidare till en flaskresare som reser produkterna for att sedan kunna fyllas.
Vd:n pa kundféretaget menar darfor att det i nuldaget inte finns nagot behov att fa
produkterna staendes fran fallforetaget. Daremot beskrivs och observeras tyngden pa
kartongerna vara ett dilemma i jamforelse med produkter som kommer forpackade pa
liknande sétt som investeringen av den nya forpackningsmaskinen hade resulterat i.
Eftersom fyllnadsgraden &r en viktig faktor, staplas kartongerna sa hogt som mojligt,
vilket paverkarar arbetarna som behdver lyfta tungt fran hog hojd. Det observerades
dven att medarbetare som inte nar, hade problem att lyfta ner kartongerna, men det
beskrevs finnas hjalpmedel for detta moment.
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Vid jamforelse mellan packning i kartong och plast, visar det sig att kartongerna lattare
sackar ihop vilket kan bero pa tva anledningar, dels den fuktiga miljon i lagret, dels
antalet anvandningar av kartongen i retursystemet. Kartongerna som forvarats lange pa
lagret och anvénts flertalet ganger i retursystemet hade darmed sackat ihop och var
svarstaplade. Aven om kunden uttryckte positiva aspekter av retursystemet, da de dven
hade liknande med andra leverantérer, fanns en viss problematik med att behdva skicka
tillbaka kartongerna. For de leverantdrer som skickade i plast, atervanns denna med
uppdrag av PreZero vilket beskrevs underldtta arbetet och logistiken kring
atervinningen. Vidare beskrevs det ocksa vara av stor vikt att den eventuellt nya
forpackningen foljer de standardiserade matten pad EUR-pall for att underlatta hantering
och maximera fyllnadsgrad. Detta var nagot som de andra leverantérerna hade
tillgodosett hos kundforetaget.

Kunden beskriver inte problem kring kvalitén av produkterna, med avseende pa att de
packas i kartong. Daremot anvands ibland enbart halften av produkterna i kartongen
vilket gor att kartongen ater stalls pa lagret. Det &r da av stor vikt att kartongen forsluts
helt da smuts och damm annars kan komma in.

Ytterligare en aspekt som lyftes ar materialvalet av plasten som férpackningslosning.
Det beskrivs vara ett problem utifran ett materialhanteringsperspektiv nar plasten ar av
en segare typ da det kréaver en viss kraft hos arbetaren. Vidare beskrevs en speciell kniv
som hjalpmedel under 6ppningen av plastemballaget for att undvika defekta produkter
och lackage.

Slutligen sammanfattades det att kunden var Overlag n6jd med den nuvarande
forpackningsldsningen och att férpackningen inte var en avgérande faktor for kop av
fler artiklar fran PSAB. Vd:n beskriver att det snarare &r pris och utbud som &r styrande
faktorer for fler afférer.

4.2 Forvantat framtida tillstand efter investeringen

Som namnts i tidigare avsnitt har foretaget funderat pa att investera i en ny
forpackningsmaskin. Att denna forandring av packning av produkterna skulle leda till
nagot positivt, var samtliga respondenter 6verens om. Daremot hade de olika perspektiv
pa vad investeringen far for positiva resultat.

Affarsutvecklaren pa fallforetaget beskriver sina tankar och forvantningar med
investeringen och hans perspektiv ar till stor del kopplat till den arbetsroll han innehar
dar kunder och forsaljning ar i fokus. Han forklarar sitt synsétt pa varfor en investering
av en ny forpackningsmaskin ar aktuell.

“Dels tror vi att kunderna, vissa av de vill ha det sd hdr, eller det vet vi ju att i alla
fall nagra vill ha det s, sa det &ar ju en aspekt pa det. Och sen tror vi ocksa att det
skulle kanske mojliggéra mer automatiserad packning av andra artiklar, fler da an
vad vi har automatik pa idag. Och da blir det ocksa forhoppningsvis en
effektiviseringsinvestering ocksa, kunna tillverka fler pa samma personer.”
(Affarsutvecklare, PSAB)

Vidare beskriver affarsutvecklaren vikten av att ta hansyn och lyssna pa kunderna i
samband med denna investering. Detta motiveras da forpackningsindustrin ar en bred
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bransch med hég konkurrens dar det ar latt att bli utbytt, vilket affarsutvecklaren menar
lagger krav pa bra kommunikation till kunderna. Affarsutvecklaren beskriver vidare
kring forhoppningen att kunna mojliggéra mer automatiserad packning med den nya
forpackningsmaskinen vilket hade mojliggjort automatisk packning av fler produkter
an i nulaget.

Fortsattningsvis namns perspektivet kring hur produkterna kommer kunna bli
forpackade med den nya maskinen, samt att de hade blivit battre skyddade fran smuts
och damm vilket i nulaget &r ett upplevt problem.

”Sen det vi tanker dd ndr vi tittar pd inplastningsmaskinen vi har som idé, da skyddar
den ju ocksd vildigt bra, den tipper till i 6ppningarna tex med plast da.”
(Affarsutvecklare, PSAB)

Aven om den nya férpackningsmaskinen hade varit gynnsam utifran ett kundperspektiv
finns en viss risk att den kommer orsaka en flaskhals i flédet om alla foretagets kunder
kommer vilja ha deras produkter forpackade med den nya ldsningen. Dé&rmed
konstaterar affarsutvecklaren att det kan finnas en risk kring packmaskinens kapacitet
vilket potentiellt kan ge upphov till en flaskhals i flodet.

Vidare ndmner produktionsplaneraren de positiva foljderna med investeringen. De
problem som tidigare lyfts av produktionsplaneraren med svarigheter i planering och
kapacitet i den manuella packningen kopplas till en féljdfraga om investeringen hade
l6st nagra av dessa problem vilket besvaras som:

“Absolut, ldtt, ja”
(Produktionsplanerare, PSAB)

Fortsattningsvis ger produktionsplaneraren sin syn pa investeringen dar flertalet
perspektiv lyfts daribland kring arbetsbelastningen och effektiviteten hos arbetarna i
produktionen.

“Tiden packaren har kvar, individen kan géra mycket mycket annat, personer kommer
inte efter. S& att den blir mer individuell. F6r nu ar det s& har att, det ar jattebra
ocksa for sammanhallningens skull, men de jobbar liksom i team, men jag tanka mig
att den personen som maste hjalpa till missar ju lite av det den individen egentligen
ska gora, halla kontrollen, kolla mer vikter, optimering av storsta allmanhet. Den
skulle kunna trimmas &nnu mer av att personen inte behdver vara dar och hjalpa den
andra mer.”

(Produktionsplanerare, PSAB)

”Om den individen klarar sig sjilv dd gdr den andra och haller pa med annat, det

skulle blivit mer gjort liksom, plus att produkten blir bdttre forhoppningsvis.”
(Produktionsplanerare, PSAB)

Liksom produktionsplaneraren, uttrycker dven produktionsteknikern fordelar med
investeringen utifran en kapacitet- och personalperspektiv. Dels menar han att
kapaciteten kan 0ka da packpersonalen ersatts av maskinen vilket gor att personalen
kan omfordelas till andra maskiner. Darutover forklaras att underhall av maskinerna
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och hantering fran produktion till lager bor vara de uppgifter som personalen ska utéva
snarare &n packningen i sig.

”Kortare produktionstid hade vi fatt, men vi hade ju fortfarande kort pd och da hade
vi kunnat 6ka i stallet. Da hade vi kunnat ha hogre kapacitet for da har vi mindre
manskap i sjalva packningen och da man ju i stallet ha mer manskap pa de
maskinerna som vi har hundraprocentig grad pd. Sa att vi hade vunnit pad det.”

(Produktionstekniker, PSAB)

Resultatet av detta menar produktionsteknikern &r mycket positivt.

“Det dr att kunna fa upp kapaciteten pd produktionen, fd ner personaltimmarna pd
just specifik produkt sa att priset pa produkten kan bli ldgre.”
(Produktionstekniker, PSAB)

Vidare ges ett perspektiv dar investeringen frigjort mer utrymme i lagret eftersom
plastfilmerna ar mycket mindre, i jamfoérelse med de nuvarande kartongerna.
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5 Analys

| foljande kapitel ges svar pa studiens fragestallningar genom analys av teori samt
insamlad empiri. Analysen &r strukturerad utifran respektive fragestéallning dar det
inledande avsnittet presenterar identifierade huvudfaktorer och delfaktorer pa
materialflédet vid investering av alternativ produktionsutrustning. Vidare féljer en
analys kring hur respektive faktor och delfaktor paverkar materialflodet. Slutligen
presenteras studiens tredje fragestallning dar en analys gors av de fyra befintliga
processerna, for att foresla en uppbyggnad av hur en process for utredning av
materialflédet vid investering av alternativ produktionsutrustning bor se ut. Genom
samtliga kapitel presenteras faktorerna inledningsvis i kursiv stil forokad forstaelse.

5.1 Fragestallning 1

Vilka faktorer paverkar materialflodet vid investering av alternativ
produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?

| foljande avsnitt utfors en analys dar det sker en jamforelse av teorin och empirin for
att kunna besvara studiens forsta fragestallning. De identifierade faktorerna fran teorin
och empirin sammanfattas inledningsvis i Tabell 3 for att fa en inledande bild av de
olika faktorerna som sedan presenteras djupare. Den morkare bla fargen illustrerar de
sju huvudfaktorerna som pavisats, medan den ljusblaa visar identifierade delfaktorer
tillhérande huvudfaktorerna. Respektive huvudfaktor ar numrerad utifran tal och
delfaktorerna utifran bokstaver. Denna namngivning har daremot inget att géra med
vilken ordning faktorerna bor prioriteras, utan ar enbart till for att lattare namnge och
forsta relationerna mellan faktorerna.
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Tabell 3 — Identifierade faktorer utifran teori och empiri.

|| Paverkande faktorer | Teori | Empiri _|
1

Forpackningar

a) Retursystem X X

b) Tid i lager X

¢) Vikt och hanterbarhet X X

d) Atervinningsbarhet X X

¢) Skydd och tithet X X
2 Produktionslayout

a) Utformning X X

b) Antal lagerpunkter X X

c¢) Ledtid X X
3 Kapacitet

a) Personal i produktion X

b) Maskintimmar X X
4 Materialhantering

a) Interna transporter X X

b) Materialhanteringsutrustning X X

c) Enhetslastbirare X X

d) Manuell materialhantering X X
5 Transport

a) Fyllnadsgrad X X

b) Transportslagets X

begransningar/utformning

¢) Orderstorlek X X
6 Kvalitetsgranskning X
7 Kunder X X

5.1.1 Forpackningar

Utifran befintlig teori och insamlad empiri fran fallféretaget pavisades flertalet faktorer
som paverkar materialflodet och darmed bor beaktas vid investering av alternativ
produktionsutrustning. En identifierad faktor som paverkar materialflodet &r
forpackningar vilket visas i bade teorin och empirin. Jonsson och Mattsson (2016)
beskriver forpackningar som en faktor som paverkar materialflodet utifran flera
parametrar daribland skydd, hantering och lagring. Vidare belyser &ven
Ramachandraiah och Rezancevs (2018) forpackningen som vdardeadderande i
forsorjningskedjan vilket bidrar till ett effektivt materialflode. Under de genomférda
observationerna aterfanns att beroende pa forpackningens utformning, storlek och
material paverkar den materialflodet pa olika satt. Exempelvis aterfanns kartonger av
wellpapp som en av de vanligaste forpackningarna pa fallforetaget. Anvandandet av
kartongerna medférde att fardiga produkter kunde transporteras, hanteras och staplas
under flodet fran produktion till kund. Vidare kunde flertalet underfaktorer inom
forpackningar identifieras som paverkande faktorer pa materialflodet. Anvandandet av
flergangsforpackningar skapar ett retursystem (1a) nagot som bade Jonsson och
Mattsson (2016) och Reusable Packaging Association (u.d.) menar har en paverkan pa
foretagets materialflode och logistiksystem. Under observationer och intervjuer kunde
det konstateras att anvandandet av flergangsforpackningar forekom, da flertalet kunder
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skickade tillbaka kartongerna dar en kartong kunde ateranvandas mellan fyra till fem
ganger.

Vidare resulterade empirin i identifiering av tid i lager (1b), som en delfaktor inom
forpackningar, vilket paverkar materialflodet. Delvis kan denna faktor finnas i teorin
dar plastens fordelar med fuktsékerhet bidrar till effektiv forsorjningskedja (Wang &
Wang, 2021), vilket innebdr att en forpackning av plast & mer fuktsaker i ett lager dar
fukt ar forekommande. Daremot pavisas faktorn mer under insamlandet av empiri dar
det visar sig att de kartonger som idag nyttjas blir sackiga efter en langre lagringstid i
det fuktiga och kalla lagret. Ddrmed anses tiden och omgivningen i lagret ha en
paverkan pa materialflodet eftersom forpackningarna inte alltid kan skydda produkterna
som tankt med avseende pa denna faktor.

Ytterligare nagot som teorin belyste var forpackningsmaterialets paverkan dar Silva och
Molina-Besch (2023) framst lyfter plasten som forpackningsmaterial och dess positiv
paverkan pa materialflodet och materialhanteringen da det &r ett latt och formbart
material. Under fallstudien kunde det genom observationer och intervjuer konstateras
att foretaget till storst andel nyttjade kartong som férpackningsmaterial vilket uttrycktes
som ett relativt tungt och otympligt material i jamforelse med plast. Tyngden och
otympligheten som kartongen medfor beskrevs darmed paverka materialhanteringen
och saledes materialflédet. Foljaktligen kan forpackningsmaterialets vikt och
hanterbarhet (1c) identifieras som ytterligare en faktor som paverkar materialflodet.

Beroende pa vilket material som anvands i forpackningen paverkar &dven detta
materialflode utifran ett ekologiskt perspektiv. Denna faktor kan bendmnas som
atervinningsbarhet (1d) vilket ar en faktor som bade RISE (2020) och Silva och
Molina-Besch (2023) belyser. Eftersom studien &r avgrénsad till att enbart studera
materialflodet fram till foretagets kund, kunde inte hela livslangden av
forpackningsmaterialet foljas. Daremot visade det sig under intervjun med bade
fallforetaget och dess kund att forpackningsmaterialets atervinningsbarhet paverkande
materialhanteringen och materialflodet, vilket saledes gér atervinningsbarheten till en
paverkande faktor. Dessutom belyser bada parterna vikten av att agera hallbart i hela
forsorjningskedijan, vilket ater stodjer denna faktor som paverkande for utvardering av
materialflodet vid investering.

Slutligen kan ytterligare en faktor kopplad till férpackning identifieras som skydd och
tathet (1e). Jonsson och Mattsson (2016) beskriver vikten av férpackningar for att
minska risker och kostnader for bland annat transportskador i férsorjningskedjan. |
kontexten av plastmaterialets fordel beskriver aven Wang och Wang (2021) hur
forpackningsmaterialet bidrar till effektiv forsorjningskedja, daribland genom dess
hoga slittalighet, fuktsakerhet och transparens. Detta var dven nagot som visades framst
under observationen och intervjun hos kundftretaget dar forpackningen inte alltid var
latt att fa tat innan men ocksa mellan anvandningarna. Daremot skyddades produkterna
val under transporten i kartongerna da de var stabila. Saledes paverkas materialflodet
av forpackningens skydd och dess formaga att halla tatt vilket ar ytterligare en faktor
att beakta vid utvardering av materialflodet vid investering.
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5.1.2 Produktionslayout

Produktionslayout &r ytterligare en faktor som pavisades i teorin ha en paverkan pa
materialflodet. Att ha en genomténkt produktionslayout mojliggor ett minimerat
materialflode vilket bidrar till effektivitet i produktionen (Tompkins et al., 2012).
Utifran empirin blev det tydligt att utformningen (2a) av produktionslayouten var en
paverkande faktor for materialflodet som fungerar bra for fallforetaget, da de marker
att produktionslayouten &r smart planerad i nuléget. Antal lagerpunkter (2b) och ledtid
(2¢) ar ytterligare tva delfaktorer dar samtliga identifierades bade i teorin och empirin.
Jonsson och Mattsson (2016) forklarar att lagerpunkterna styr hur ofta material behtver
hanteras vilket paverkar materialhanteringen som saledes paverkar materialflodet. Det
kunde observeras flertalet lagerpunkter pa fallforetaget, dar det fanns en efter varje
packningsyta, som paverkade materialflodet. Aven ledtid konstaterades ha en paverkan
pa materialflodet. Ledtiden for en produkt fran formblasning tills att produkten var
forpackad var kortare om arbetaren befann sig vid den aktuella stationen, och langre
om arbetaren befann sig vid en annan station. Vid den kortare ledtiden kunde det
konstateras att materialflodet var effektiviserat da inga produkter samlades i hdg och
skapade koer, vilket d&ven Tompkins et al. (2012) pastar att en kort ledtid uppstar av ett
effektiviserat materialfldde.

5.1.3 Kapacitet

Vid jamforelse av teori och empiri framkommer det att kapacitet ar en faktor som
paverkar materialflodet. Denna faktor kan beaktas ur tva olika perspektiv, personal i
produktion (3a) och maskintimmar (3b). Genom intervjuer samt observationer kunde
det konstateras att arbetarna har olika hastighet pa sitt arbete vilket beror pa deras
erfarenhet och personliga egenskaper. Personal i produktion kunde darmed identifieras
som en faktor som paverkar materialflodet, aven da den inte identifierades i teorin.

Maskintimmar kan &ven anses som en faktor som paverkar materialflodet. Under
intervjuerna och observationerna framkom det att den manuella packningen kunde
liknas vid en flaskhals da detta moment begransar materialflodet genom otillracklig
kapacitet. Kristen (2022) menar att dessa situationer kan utgbra ett hinder i
produktionskedjan da det blir for stor belastning pa samma stélle, vilket dven kunde
pavisas under observationerna. Det resulterade i att maskinerna inte kunde utnyttjas till
deras maxkapacitet eftersom det hade orsakat problem vid packningen av produkterna,
genom att de inte hade hunnits med att packa.

5.1.4 Materialhantering

En fjarde huvudfaktor som hade en paverkan pa materialflodet ar materialhantering.
Tidigare har bland annat faktorn forpackningar forklarats ha en paverkan pa
materialhanteringen och saledes materialflodet. Med materialhantering, i kontext som
huvudfaktor, innebar forflyttning och den faktiska hanteringen av material i flodet.
Stephens (2019) och Green et al. (2010) menar bada att materialhanteringen ar en viktig
del for ett foretags effektivitet och paverkar konkurrensformagan samt produktions-
kostnader i foretaget. Utifran den funna empirin forklarades i samtliga intervjuer att den
aktuella materialhanteringen var problematisk da den tog upp mycket tid och resurser i
foretaget, nagot som hade kunnat effektiviseras och nyttjas till mer vardeskapande
aktiviteter och saledes minska foretagets kostnader i produktion.
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De interna transporterna (4a) beskrivs av bade Stephens (2019), Jonsson och Mattsson
(2016) samt Mattsson (2012) som en faktor som paverkar materialhanteringen och kan
darmed ses som en delfaktor med paverkan pa materialflodet. Enligt forfattarna innebar
de interna transporterna hur langt och hur ofta material behdver forflyttas vilket
Mattsson (2012) beskriver och en icke-véardeskapande aktivitet ndgot som aterfinns
inom Lean. Vid jamforelse med empirin fran fallforetaget beskrivs de interna
transporterna paverka mangden materialhantering da en produkt kan komma att behéva
transporteras manuellt i upp emot 70 meter genom hela produktionsanléggningen. Aven
om strackorna kan vara langa, ar de sallande korsade vilket underlattar
materialhanteringen och gor den effektiv trots den relativt langa strackan. Dessutom
beskrivs och studerades den materialhanteringsutrusning som anvandes vara
fordelaktig for de interna transporterna och materialhanteringen och mdojliggjorde
darmed ett effektivt flode. Materialhanteringsutrustning (4b) beskrivs ddrmed som en
andra delfaktor som paverkar materialhanteringen och darmed materialflodet, nagot
som Jonsson och Mattsson (2016) samt Olhager (2019) intygar. Detta kan aven styrkas
ytterligare med den empiri som genererades fran observationer och intervjuer pa
kundforetaget. Anvandandet av en speciell kniv nyttjades for att bryta emballaget vid
packning i plast vilket mojliggjorde en effektiv hantering samt minskad risk for defekter
vid Oppningsmomentet. Saledes kan det &ven genom empirin konstateras att
materialhanteringsutrustningen &r en betydande faktor som paverkar materialflodet.

Utifran teorin kunde det konstateras att enhetslastbarare (4c) ar en faktor som paverkar
materialflodet och darmed bor inkluderas vid analysen for investering av alternativ
produktionsutrustning. Jonsson och Mattsson (2016) belyser hér att ju stdrre lastbarare
desto effektivare hantering i materialflodet dar de ocksa exemplifierar lastpall som en
vanlig enhetslastbdrare. Dessutom menar Olhager (2019) att det ar av stor vikt att
forpackningarna overensstimmer med lastbararen géllande storlek och matt for att
optimera hantering och lagring. Utifran den insamlade empirin kunde det dven har visas
att enhetslastbarare ar en paverkande faktor till materialflodet.

Slutligen identifieras manuell materialhantering (4c) som en delfaktor till
materialhantering. Eftersom det tidigare har konstaterats att materialhantering ar en
betydande faktor for foretagets effektivitet (Stephens, 2019; Jonsson & Mattsson,
2016), galler dven detta nar hanteringen sker manuellt det vill séga utfors av en arbetare
och inte av en maskin. Anvandandet av denna delfaktor kan komma att k&nnas lik den
évergripande huvudfaktorn av materialhantering, men utifran empirin anses den vara
extra relevant att belysa. Empirin fran fallféretaget visade att en stor del av
materialhanteringen utgors av vikning, tejpning och forflyttning av kartongerna som
produkterna packas och transporteras i. Eftersom foretaget dessutom nyttjar ett
retursystem med flertalet kunder adderas ocksa moment i form av lastning pa och av,
samt transportering av dessa kartonger fram och tillbaka. Alla dessa aktiviteter gors
idag manuellt, ndgot som &r bade tids- och resurskravande. Saledes innebar den
manuella hanteringen i materialflodet vara en paverkande faktor.

5.1.5 Transport

Ytterligare en faktor som pavisats ha en betydande roll for materialflodet ar transport
vilket innefattar materialflodet som flodar ut fran foretaget vidare till deras kunder
(Mattsson & Jonsson, 2003). En delfaktor som kan identifieras till transport ar
fyllnadsgrad (5a). Fyllnadsgraden beskrivs ha en paverkan pa materialflodet i
transporter da tillganglig kapacitet jamfors med den utnyttjade (Hosseini & Shirani,
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2011). Utifran empirin observerades det att fylinadsgraden kunde baseras pa volym da
kartongerna innehaller stora mangder luft och darmed inte kan baseras pa exempelvis
vikt. Daremot observerades det att hdjden pa de staplade kartongerna pa pallarna inte
utnyttjades maximalt vilket leder till ytterligare en delfaktor, transportslagets
begréansningar/utformning (5b). Denna faktor kunde utifran empirin identifieras som
en faktor som paverkade materialflodet i transporterna. Vissa lastbilar har en decimeter
hog skena hogst upp som forsvarar lastningen vid pallar av hégre karaktar.

Den tredje och sista delfaktorn &r orderstorlek (5¢). Beroende pa om foretaget far sma
bestallningar ofta eller stora bestéllningar sallan har detta en paverkan pa materialflodet
(Jonsson & Mattsson, 2016). Under intervjun forklarades det att vid frekventa ordrar
fran kunderna tillverkas produkterna i sadan takt att ett litet lager byggs upp vilket
saledes paverkar materialflodet.

5.1.6 Kvalitetsgranskning

Som beskrivet i metodavsnittet nyttjades ett observationsschema (se Bilaga B) dar den
funna teoretiska faktorerna utgjorde basen. Pa liknande satt utgjorde aven dessa faktorer
en bas for intervjuerna och de fragor som definierats. Utifran denna metod var det av
stor vikt att studenterna var 6ppensinnade under insamlandet av empiri for att inte missa
nagon faktor. Detta resulterade i identifikation av kvalitetsgranskning som en
paverkande faktor i materialflodet. Under observationerna var det tydligt att personalen
I den manuella packningen genomfdrde en kvalitetsgranskning i samband med
packningen. Detta belystes dven under intervjuerna dér produktionsplaneraren betonade
vikten av att denna kvalitetsgranskning genomfors. Aven om granskningen tar tid ar
den betydande for foretaget for att fa hog kundnéjdhet och minskade reklamationer.
Saledes kan kvalitetsgranskning ses som en faktor som paverkar materialflodet.

5.1.7 Kunder

Slutligen identifieras kunder som en huvudfaktor som paverkar materialflédet. Vid
studier av befintlig teori var samtliga forfattare 6verens om att dar kunderna ar en faktor
som bor beaktas vid forandringar for att uppna optimalt resultat och vara ett fortsatt
Ionsamt foretag (Bruzelius & Skérvad, 2017; Ivarsson, 2005; Jonsson & Mattsson,
2016; Stansfield & Longenecker, 2006). Daremot paverkar kunderna flodet pa ett mer
indirekt sétt i jamforelse med exempelvis produktionslayouten som en faktor som
paverkar materialflodet. Mer om hur kunderna som faktor paverkar flédet presenteras i
analysen for fragestéllning 2. Vikten av att ta med kunderna och hora deras asikter i
samband med forandringen var ocksa nagot som belystes under intervjuer. Redan
inledningsvis visade det sig att denna typ av forandring och investering var delvis
kunddriven, nagot som visar pa att kunderna ar en vasentlig faktor att inkludera.
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5.2 Fragestallning 2

Hur paverkar faktorerna materialflodet vid investering av alternativ
produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?

| foljande analys analyseras hur respektive faktor, som identifierades i foregaende
delkapitel, paverkar materialflodet vid investering av alternativ produktionsutrustning.
Aven i detta avsnitt sker en jamforelse mellan teorin och empirin och det sammanlagda
resultatet presenteras i Tabell 4. Respektive avsnitt dr strukturerad utifran en inledande
forklaring till hur faktorn paverkar materialflodet i allméanhet vidare till beskrivning hur
paverkan ser ut vid en investering dar det framst exemplifieras utifran fallforetagets
investering. Detta gors for att fa en djupare forstaelse for respektive faktors paverkan
och hur den ska beaktas vid utvardering infor investeringen.
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Tabell 4 — Identifierade faktorernas paverkan utifran teori och empiri.

Paverkande faktorer

Hur faktorerna Empiri | Hur faktorerna
paver kar paverkar materialflodet

materialflodet - teori

- empiri

Férpackningar

a) Retursystem

b) Tid i lager

c) Vikt och hanterbarhet

d) Atervinningsbarhet

e) Skydd och tithet

Produktionslayout

a) Utformning

b) Antal lagerpunkter
c) Ledtid

Kapacitet

a) Personal i produktion

b) Maskintimmar
Materialhantering

a) Interna transporter

b) Materialhanteringsutrustning

¢) Enhetslastbarare

d) Manuell materialhantering

Transport
a) Fyllnadsgrad

b) Transportslagets begrinsningar/
utformning
c) Orderstorlek

Kvalitetsgranskning

Kunder

Ytterligare fysiskt flode som
kréver tid och resurser
Miljomissig forsorjningskedja

Ergonomiskt ohallbart
Skador och kostnader
Lattare transporter

Hantering efter anvandning
Foretagets koldioxidavtryck

Extra hantering
Transportskador
Defekter

Effektivitet

Minimerat materialflode
Kortare ledtid

Minskat PIA

Mingden materialhantering

Fa forluster
Minskat PIA

Minskad utnyttjandegrad

Sloseri
Kostnad

Effektiv materialhantering

Effektiviserar materialhantering

Okade kostnader

Ineffektivt flode
Belastningsskador

Minskad arbetarvinlig miljo
Minskade kvalitetsbrister

Effektivitet under transport

Andrad materialstyrningsmetod

Okad Isnsamhet

50

Tidskravande och omsténdligt
moment, hillbarhetsaspekt

Forsamrad stapelbarhet,
hanterbarhet och skyddande
egenskaper

Tidskriavande
Ergonomiskt ohallbart

Resurskravande hantering
Klimatpaverkan

Reklamationer
Ineffektivt materialflode

Minimerad materialhantering i
produktion

Méngden materialhantering
Platskréivande

Ojamnt materialflode

Planeringssvarighet
Ineffektivt arbete

Forluster

Tids — och resurskravande

Tidseffektivitet
Forenklar materialhantering
Forhindrar defekter

Forenklar materialhantering
Underlattar planering och
koordinering genom hela
forsorjningskedjan

Tids — och resurskravande
Anvindning av hallningsvist

Mycket transport av luft
Ej maximal utnyttjning av
fyllnadsgrad

Lagerhéllningskostnader
Minskade transporter

Minskat returflode tillbaka till
foretaget
Okad kundnojdhet

Konkurrenskraftiga



5.2.1 Forpackningarnas paverkan pa materialflodet

Utifran tidigare fragestallning och dess tillhdrande analys konstaterades forpackningar
vara en faktor som paverkar materialflodet vid investering av alternativ produktions-
utrustning. Dessutom identifierades fem delfaktorer som retursystem, tid i lager, vikt
och hanterbarhet, atervinningsbarhet samt skydd och tathet. Jonsson och Mattsson
(2016) samt Ramachandraiah och Rezancevs (2018) menar alla att forpackningarna
paverkar materialflodet genom att underlatta hanteringen, skydda produkten och lagra
produkter genom exempelvis moéjlighet att stapla produkterna. Férpackningarna i form
av wellpapp som empirin visade, resulterade i enkel hantering i materialflodet samt ett
bra skydd under saval externa som interna transporter. Eftersom foretaget tillampade
flergangsforpackningar skapades ett retursystem (1a) tillbaka till foretaget fran kund,
nagot som Jonsson och Mattsson (2016) benamner som ytterligare ett fysiskt flode
mellan parterna vilket kraver bade tid och resurser. Detta stimmer &dven 6verens med
empirin som vid visade att flertalet kunder uttryckte returflédet som en tidskravande
och omstandligt moment. Daremot vager den miljomassiga aspekten av flergangs-
forpackningar mojligt upp det extra arbete som kravs vid anvandandet (Jonsson &
Mattsson, 2016), nagot som empirin ocksé bekraftade. Aven om ytterligare ett
materialflode skapades mellan foretaget och kunden, ett flode som behdver hanteras
och koordineras, fanns i manga fall en vilja att agera hallbart.

Vidare presenterades tid i lager (1b) som en delfaktor som paverkar materialflodet.
Eftersom denna faktor enbart indirekt hittades i teorin, laggs storre vikt i hur den
paverkar materialflédet utifran empirin. Da det aktuella forpackningsmaterialet
forstordes och sackade ihop efter en lang tid i lagret, paverkar det bland annat
forpackningarnas stapelbarhet, hanterbarhet samt hur skyddande det &r for produkterna.
Exempelvis kan detta paverka materialflodet med defekta produkter pa grund av
minskat skydd men aven extra tid gallande hantering samt mer plats i lagret da det inte
gdr att stapla produkterna pa hojden.

Vikt och hanterbarhet (1c) identifierades som en tredje delfaktor som péaverkar
materialflodet. Beroende pa forpackningens material och dess egenskaper i form av vikt
paverkas hanterbarheten men aven vikten pd exempelvis transporterna (Silva &
Molina-Besch, 2023). Detta var dven nagot empirin visade dar bade observationer och
intervjuer visade att hanterbarheten med kartongerna kunde vara problematiska da
dessa forpackningar var tyngre dn exempelvis de i plast. Inte bara bidrar detta till ett
tidskravande moment utan ocksa paverkar personalens fysik och ergonomi, nagot som
i langden kan leda till skador och kostnader for individen, foretaget och samhéllet
(Berlin & Adams, 2017). Saledes ar forpackningarnas vikt och hanterbarhet en faktor
som pa flertalet satt paverkar materialflodet.

Vidare presenterades atervinningsbarheten (1d) som en delfaktor som paverkar
materialflodet. Utifran teorin kan det sdgas att beroende pa forpackningsmaterialet
paverkas atervinningsbarheten vilket paverkar materialflodet eftersom det kan forsvara
eller forenkla hanteringen av materialet efter anvéndning (Silva & Molina-Besch,
2023). Utifran empirin kan det konstateras att det till de kunder som bestéllde produkter
i exempelvis trag, som innehaller bade plast och wellpapp, kravde extra hantering i form
av separation de olika materialen och déarmed olika hantering. Beroende pa materialet
och dess atervinningsbarhet, paverkas ocksa foretagets koldioxidavtryck vilket &r ett
nyckeltal for att hantera foretagens miljomassiga hallbarhet (Silva & Molina-Besch,
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2023). Foretagen och forsorjningskedjornas klimatpaverkan var nagot som samtliga
intervjuer lyfte som viktiga avvagningar.

Slutligen presenterades forpackningens skydd och téthet (1e) som en delfaktor som
paverkar materialflodet. Beroende pa forpackningens formaga att skydda och halla tatt
paverkas materialflodet genom exempelvis extra hantering, transportskador samt
defekter (Jonsson & Mattsson, 2016). Aven hér visade empirin att reklamationer kan
komma som en foljd av foérpackningens skydd och téthet, vilket skapar ett ineffektivt
materialflode. Detta exemplifieras med den problematik som fanns att fa tatt
forpackningarna for att kunna anvanda i livsmedelsindustrin.

Utifran den givna investeringen av ny forpackningsmaskin hade detta resulterat i
borttag av retursystemet eftersom den nya forpackningsldsningen ar i mjukplast vilket
inte tillater flergangsanvandning. Investeringen visar sig daremot inte nodvandigtvis
vara sa fordelaktig utifran en miljomassig aspekt. Aven om empirin hos en kund visade
att atervinning av detta plastmaterial sker pa uppdrag av PreZero, menar RISE (2020)
att 95% av materialvardet forsvinner efter en anvandning och ar saledes inte lika
vardefullt som exempelvis kartongen som fraktas fram och tillbaka. Silva och Molina-
Besch (2023) menar dessutom att forsorjningskedjor maste bli gronare och ett satt att
uppna detta ar genom att minska plastforbrukningen. Detta ar nagot som investeringen
gar i motsats till. Daremot kan tatheten komma att forbattras eftersom plast ar ett
material med dessa egenskaper (Silva & Molina-Besch, 2023), nagot som kan komma
att minska mangden oanvandbara produkter. Utifran ett socialt perspektiv kan
investeringen ses som hallbar, eftersom forpackningarna kommer vaga mindre och bli
lattare att hantera for saval personal pa foretaget som personal hos kundféretagen.

5.2.2 Produktionslayoutens paverkan pa materialflodet

Utifran en jamforelse mellan teori och empiri visade det sig att produktionslayouten ar
en faktor som paverkar materialflodet. Pa fallforetaget konstaterades produktions-
layouten vara smart planerad vilket paverkar materialflodet positivt da det inte sker
onodiga forflyttningar eller korsande av material, utan flodet flyter pa bra och smidigt.
Utformningen (2a) av produktionslayouten skapar ett minimerat materialflode
(Tompkins et al., 2012), nagot som aven visades pa fallforetaget.

En av de delfaktorer som identifierades var antal lagerpunkter (2b) och de paverkar
materialflodet genom att de styr hur ofta material behéver hanteras (Jonsson &
Mattsson, 2016). Da foretaget har manga lagerpunkter, bland annat en efter varje
packningsyta, behover materialet hanteras ofta och pa manga olika stéllen, vilket
darmed paverkar materialflodet. Dessutom tar alla dessa lagerpunkter upp onddig plats,
som hade kunnat anvandas pa annat satt. Med den forpackningsmaskin som foretaget
avser att investera hade antal lagerpunkter minimerats da det inte langre kommer finnas
olika packstationer, utan allt kommer forpackas pa samma stalle, i den nya maskinen.
Det hade i sin tur minimerat materialhanteringen och darmed paverkat materialflodet.
Ytterligare ett perspektiv med investeringen hade varit att mer yta hade frigjorts genom
att reducera antal lagerpunkter. Vidare konstaterades det att ledtid (2c) var en delfaktor
som paverkar materialflodet. En kortare ledtid paverkar materialflodet genom att det
finns farre produkter som &r i arbete vilket i sin tur leder till fa forluster (Tompkins et
al., 2012). Fran observationerna blev det tydligt att ledtiden ger upphov till ett ojamnt
materialflode da ledtiden varierar beroende pa var arbetaren befinner sig. Detta
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paverkar materialflodet pa sa vis att produkterna hamnar pa hég och skapar en ojamn
takt i flodet.

5.2.3 Kapacitetens paverkan pa materialflodet

Kapacitet identifierades som en paverkande faktor pa materialflodet utifran analysen
av teorin och empirin, dar tva delfaktorer presenterades. Personal i produktion (3a) ar
en delfaktor som enbart identifierades i empirin dér det framkom att arbetarnas olika
hastighet, som beror pa deras erfarenhet samt egenskaper, paverkar materialflodet.
Utifran intervjuer konstaterades det att denna faktor paverkar materialflodet pa sa satt
att det blir svart att planera arbetet for produktionsplaneraren da alla arbetar i olika takt.
Det bidrar &ven till ett ineffektivt arbete som hade kunnat utféras snabbare. Vid en
investering av en ny forpackningsmaskin hade detta resulterat i att arbetet hade utforts
i samma takt av maskinen och arbetet hade blivit oberoende av personalens erfarenheter
och egenskaper. Det hade dven underlattat produktionsplanerarens arbete, sa att arbetet
hade kunnat planerats mer effektivt.

Maskintimmar (3b) ar den andra delfaktorn som har en paverkan pa materialflodet.
Utifran analysen fran fragestéllning 1 framkom det att den manuella packningen utgor
en flaskhals i nulaget hos foretaget. Detta paverkar materialflodet genom att det blir
forseningar och stopp i produktionen (Olhager, 2019), vilket i sin tur resulterar i att alla
maskiner inte kan koras pd samma gang, de kan alltsd inte utnyttjas till max. Det
paverkar materialflodet negativt genom att det skapar ineffektivitet i produktionen. Med
den nya investeringen hade den manuella packningen foérsvunnit, vilket darmed hade
eliminerat den nuvarande flaskhalsen. Det hade resulterat i att foretaget hade kunnat ha
i gang fler maskiner samtidigt som saledes bidragit till ckade maskintimmar, ckad
kapacitet och 6kad l6nsamhet.

En aspekt att ta hansyn till vid denna faktor ar det sociala perspektivet. Att fa en mer
automatiserad produktion innebar dven att personalens arbetsuppgifter blir paverkade,
och i detta fall att de forsvinner pa grund av att den manuella packningen kommer tas
bort. Daremot framkom det under intervjun att vid ett mer automatiserat arbete kan
personalen fokusera pa andra arbetsuppgifter som ocksa behover goras, men som i
dagslaget inte prioriteras eller hinns med nér de har en stor méngd manuellt arbete.
Darmed kommer foretaget kunna oka sin kapacitet samtidigt som personalen kan
omfdérdelas till nya arbetsuppgifter.

5.2.4 Materialhanteringens paverkan pa materialflodet

Fran den forsta fragestallningen identifierades materialhantering som ytterligare en
huvudfaktor som har en paverkan pa materialflodet. Materialhantering paverkar
foretaget dess materialflode genom okad eller minskad produktivitet beroende pa hur
materialhanteringens omfang (Green et al., 2010). Dessutom paverkar ocksa material-
flodet effektiviteten i foretaget i form av bade personal och utrustning, vilket bade
Green et al. (2010) och Stephens (2019) menar resulterar minskade kostnader for
foretaget och 6kad konkurrensférmaga. Detta var nagot som dven empirin visade dar
samtliga intervjuer menade att materialhanteringen i form av exempelvis packning och
transporter, var mycket tids- och resurskravande for personalen i produktionen.

Delfaktorn interna transporter (4a) som identifierades i den forsta fragestallningen
paverkar materialflodet pa flera satt. Mattsson (2012) och Petersson et al. (2015) menar
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alla att interna transporter ar en form av sldseri och en icke-vardeskapande aktivitet.
Vidare ar det enbart de externa transporterna, det vill séga transport fran foretaget till
kunden, som tillfor faktiskt varde for kunden (Petersson et al, 2015). Déarmed paverkar
de interna transporterna materialflédet genom att addera kostnader som inte resulterar
i exempelvis extra kundnojdhet. Aven om de interna transporterna i fallféretaget inte
var speciellt langa, fanns majlighet till minimering eftersom vissa produkter beh6vde
transporteras genom hela anlaggningen i cirka 70 meter. Eftersom denna transportering
gors manuell av varorna kravs en arbetares tid och uppmarksamhet till detta, vilket
saledes ar en kostnad.

En annan delfaktor som identifierades ar materialhanteringsutrustning (4b) vilket har
en paverkan pa materialflodet. Da materialhanteringsutrustningen anvands for att hjalpa
till med hanteringen av material i materialflédet, & denna utrustning en bidragande
faktor till effektiviteten av materialflédet (Jonsson & Mattsson, 2016; Olhager, 2019).
Awven detta illustrerades i empirin dar bland annat en speciell kniv anvéndes for att
Oppna plastforpackningarna vilket dels gjorde att 6ppningsmomentet gick fortare, dels
att alla arbetare oavsett styrka kunde 6ppna forpackningen. Dessutom visade det sig
ocksa att denna typ av materialhanteringsutrustning mojliggjorde 6ppning utan att
riskera att gora sonder produkterna vilket innebér att utrustningen &ven effektiviserar
materialflodet utifran minskat antal defekter och darmed inte bara utifran ett
tidseffektivitets perspektiv.

Vidare identifierades enhetslastbarare (4c) som en delfaktor inom materialhantering,
dar enhetslastbarare paverkar materialflodets effektivitet (Jonsson & Mattsson, 2016;
Olhager, 2019). Anvandandet av EUR-pallarna mojliggjorde effektiv hantering bade
hos foretaget och dess kunder, men utgjorde dven ofta basen i bestéllningssystemet dar
flertalet produkter bestélldes i antal pall av kunderna. Dérmed utgjorde &ven
anvandandet av den standardiserade enhetslastbdraren EUR-pallen grunden for att
enkelt kunna boka transporter hos transportorer, speciellt de transporter dar antal
pallplatser bokades snarare an en full lastbil. I valet kring den nya potentiella
forpackningsmaskinen visade det sig vara av stor vikt att dessa forpackningar &ven
foljer den standardiserade lastbararen da detta ar en viktig faktor i materialflédet.
Saledes kan det konstateras att anvandandet av enhetslastbarare bade kan ses som en
paverkande faktor utifran ett materialhanteringsperspektiv, men aven utifran ett mer
administrativt perspektiv vid planering och koordinering av materialflodet.

Slutligen identifierades manuell materialhantering (4d) som en delfaktor till
huvudfaktorn materialhantering. Eftersom den manuella materialhanteringen kan ses
som en del av materialhanteringen som stort, paverkar den manuella
materialhanteringen foretagets effektivitet (Stephens, 2019; Jonsson & Mattsson,
2016). Den manuella materialhanteringen paverkar darmed materialflodet genom att
vara bade ett resurs- och tidskravande moment. Detta identifierades aven i empirin dar
mycket tid gick at att vikta och tejpa kartonger, samt hantera alla kartonger i
retursystemet. Eftersom en stor del av packningen dessutom hanterades manuellt,
uppkommer dven dar manuellt arbete i hog grad. En stor mangd manuell
materialhantering, som aterfanns i fallforetaget, bidrar till en minskad anvandarvanlig
arbetsmilj6 enligt Berlin och Adams (2017). Vidare menar forfattarna att den manuell
materialhanteringen dven Okar risken for belastningsskador vilket paverkar savil
arbetarens liv som effektiviteten i flodet, da kvalitetsbrister blir mer frekventa. Det
observerades aven pa fallforetaget en forekomst av hallningsvéstar pa vissa arbetare i
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produktionen, som kan antas anvandas for att forhindra axel och ryggproblem vilket &r
en vanlig belastningsskada vid manuell materialhantering (Berlin & Adams, 2017).
Dérmed bidrar en O0kad manuell materialhantering till ett ineffektivt flode samt
potentiella kostnader for foretaget och individen.

Utifran den aktuella investeringen kommer samtliga delfaktorer ha en paverkan och bor
beaktas vid investeringsbeslutet. Beroende pa utformningen av den nya packmaskinen
kan de interna transporterna minska, vilket skapar ett mer effektivt materialflode.
Gallande materialhanteringsutrustning dr det av stor vikt att samtliga kunder har
tillgang till den speciella kniven for att oppningsmomentet ska vara tidseffektivt,
minimera risken for defekter samt socialt hallbart for all personal oavsett fysisk
kapacitet. Den nya forpackningen maste vara anpassad till de standardiserade EUR-
pallarna for att fortsatt kunna ha en effektiv hantering i forsérjningskedjan. Den
manuella materialhanteringen kommer troligtvis minska utifran elimination av
retursystemet och momentet kring vikning och tejpning av kartongerna. Detta resulterar
i kostnadsreduceringar men bor stéllas emot den tid det férvantas ta att hantera och fylla
pa plasten till den nya packmaskinen.

5.2.5 Transportens paverkan pd materialflodet

Transport ar en faktor som utifran analysen visade sig paverka materialflodet, dar
fylinadsgraden (5a) var en delfaktor som presenterades. Det blev tydligt utifran empirin
att fyllnadsgraden var volymbaserad och McKinnon (2010) menar att volymbaserad
fyllnadsgrad kan vara svar att mata vilket dven kunde observeras da kartongerna som
lastas innehéller mycket luft. Aven om den observerade fyllnadsgraden &r hdg,
transporteras mycket luft, vilket darmed paverkar materialflédet genom att det behdvs
fler s&ndningar for att transportera samma antal produkter jamfért med om de hade
kunnat packas annorlunda med mindre luft i kartongerna. En investering av en ny
forpackningsmaskin som hade forpackat produkterna i plast istallet for kartong hade
bidragit till en reducerad méngd av emballage. Detta hade férhoppningsvis resulterat i
en okad fyllnadsgrad da produkterna forpackas pa ett smartare satt utan lika mycket
luft, och med en mindre mangd emballage far det plats fler produkter i varje sandning.

Annu en delfaktor som har en paverkan pa materialflodet ar transportslagets
begransningar/utformning (5b) som identifierades pa fallféretaget. Den observerade
lastbilen hade en decimeter hog skena hogst upp i taket, vilket ledde till att det var svart
att lasta hoga pallar da dessa slog emot skenan, se Figur 11. Denna faktor paverkar
materialflodet genom att fyllnadsgraden inte kan utnyttjas maximalt. Trots att det vid
vissa typer av kartonger finns plats for en till pa hojden nar pallarna val star i lastbilen,
forvarar skenan sjalva lastningen och darmed behdvs hojden pa de staplade kartongerna
pa pallarna justeras genom att inte ha en extra kartong langst upp. Med den nya
investeringen hade kartongerna som produkterna ar forpackade i tagits bort och ersatts
med plast, vilket hade bidragit till en mer flexibel hojd pa pallarna. Daremot &r det
viktigt att ta stabiliteten i beaktning. En forpackningsldsning av enbart plast kan
paverka hur stabila pallarna blir, och ostabila pallar ar dven en faktor som forsvarar
lastningen. Darfor kan det vara bra att ldgga in en kartongskiva mellan vissa lager for
stottning, for att kunna behalla hojden pa de staplade pallarna och maximera
fyllnadsgraden.

Slutligen konstaterades orderstorlek (5¢) som en sista delfaktor som paverkar
materialflodet. Denna faktor har en koppling till férpackningar och den nya
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forpackningsmaskinen som foretaget avser att investera. Som beskrivet ovan séckade
kartongerna ihop efter en lang tid i lagret hos kunden och denna faktor kan elimineras
med den nya férpackningslosningen av plast. Att ha férpackningar som tal att sta pa ett
lager lange kan leda till att kunder kan bestélla storre ordrar varje gang vilket paverkar
materialflodet genom att det blir storre bestéllningar mindre frekvent. Detta kan
resultera i storre lagerpunkter, da foretaget behdver kunna lagerhalla storre kvantiteter
an tidigare. Vid denna typ av forandring av orderstorlek kan foretagets kunder komma
att behdva andra deras materialstyrningsmetoder. Exempelvis om en kund i dagslaget
anvénder sig av periodbestallningssystem vilket innebér att leveranser sker i konstanta
intervall med varierande kvantitet (Jonsson & Mattsson, 2016), kan de komma att
behdva andra till exempelvis bestallningspunktssystem. De kan saledes vara flexibla
med hur ofta de bestéller, da den nya investeringen kommer bidra till att de kan bestalla
stOrre kvantitet och darmed inte behdva bestélla lika ofta.

5.2.6 Kvalitetsgranskningens paverkan pa materialflodet

Kvalitetsgranskning identifierades som en paverkande faktor utifran empirin da
kvalitetsgranskningen i nuldget skedde i samband med den manuella packningen, ett
moment som 6nskades elimineras med investeringen. Produktionsplaneraren uttryckte
darmed en oro dar det ar av stor vikt att det kan genomfdras en kvalitetsgranskning dven
vid anvandandet av packmaskinen for att skapa ett effektivt materialflode genom hela
forsorjningskedjan. Aven empirin visade att granskningen &r ett tids- och
resurskrdvande moment for foretaget, bidrar det till ett minskat antal reklamationer,
okad kundndjdhet och ett effektivt materialflode. Utifran den aktuella investeringen
visade det sig darmed vara av stor vikt att kvalitetsgranskning ar en funktion som
antingen gors automatiskt av maskinen alternativt kan goras manuellt men pa ett mycket
mer effektivt satt an idag. Detta ar av stor vikt for att kunna uppratthalla god kvalitet
till kunderna och saledes nojdare kunder.

5.2.7 Kundernas paverkan pa materialflodet

Kunderna som paverkande faktor i materialflodet presenterades i den forsta
fragestallningen som en indirekt faktor. Detta kopplas mer till den andra
fragestallningen och visar pa de konsekvenser kunderna kan ge for materialflodet vid
en investering. Bruzelius och Skérvad (2017), Ivarsson (2005), Jonsson och Mattsson,
(2016) samt Stansfield och Longenecker (2006) var alla éverens om att inkludera
kunderna vid ett forandringsarbete &r av stor vikt for att fortsdtta vara ett 16nsamt
foretag. Detta kan exempelvis handla om att kunderna besvéaras av férandringen och
darmed byter leverantor, vilket givetvis paverkar materialflodet. Med resultaten fran
empirin starks &ven denna slutsats dar bland annat affarsutvecklaren betonade vikten
av att lyssna och inkludera kunderna i forandringsarbetet. Detta visade sig dessutom
vara av stor vikt dven med avseende pa branschen, férpackningsindustrin, som
fallforetaget verkar i, vilket ar en bransch med hég konkurrens dar det ar latt att bli
utbytt enligt affarsutvecklaren. Darmed kan huvudfaktorn kunderna ses som en mycket
viktig faktor att beakta da dess indirekta paverkan kan fa mycket stora konsekvenser
for materialflodet men inte minst foretagets I6nsamhet.
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5.3 Fragestallning 3

Vilka steg ska en process for utredning av materialflodet vid investering av alternativ
produktionsutrustning innehalla?

| denna slutgiltiga analys presenteras en jamforelse mellan de tre valda processerna fran
det teoretiska ramverket samt processutvecklingsramverket F-ektiv, i syfte att
identifiera vilka steg den aktuella processen bor innehalla. Den skapade processen
besvarar saledes fragestallning 3 och uppfyller syftet med studien. Processen benamns
PUMPI, vilket ar en forkortning for process for utredning av materialflodets paverkan
vid investering”. Analysen presenteras och sammanfattas i Tabell 5 dar respektive steg
har fargkodats for att visuellt underlatta sambanden mellan de olika processerna och
deras steg. | Tabell 5 illustreras dven hur totalkostnadsanalysen bestar av ett forsteg
samt ett femte steg som bada ar kursivt markerade. Detta ar inte egentliga steg i
processen utan forsteget ar ett krav for att paborja analysen samt det femte steget ar ett
uppféljande steg efter avslutad analys. Aven om dessa steg inte finns med i den faktiska
analysen anses de vara av stor vikt da dessa steg alltid ingdr i processen nar
totalkostnadsanalyser genomfars. Féljande analys presenteras utifran respektive steg
dar en tillampning av detta steg identifieras for PUMPI. Det avslutande delkapitlet
presenterar sedan mer ingaende kring anvandandet av PUMPI samt mer ingdende
information om vad som ska inkluderas i stegen.

Tabell 5 — Sammanstélld jamforelse av de valda processerna samt den skapade processen PUMPI.

| | Ppca Flaskhals Totalkostnadsanalys PUMPI

Forsteg

5 Barja om fréan steg 1 vid Besluta om investering
eliminering av flaskhals

531 Stegl

Utifran Tabell 5 illustreras det forsta steget vara olika frekvent forekommande i de olika
processerna. Vid analys av samtliga processer visar sig planering och forberedelse vara
inledande steg for processer. Beroende pa vilken process som anvands visar sig detta
steg vara extra viktigt dar det i bland annat totalkostnadsanalysen aterfinns fyra steg
som innebér nagon form av planering och forberedelse. Det inledande steget i PDCA
innebdr att planera och identifiera problemets rotorsak samt urskilja och analysera
problemet (Petersson et al., 2015). Detta steg ar dven liknande med flaskhalsteorins
inledande steg som innebér att identifiera systemets begrasningar (Olhager, 2019), dar
en form av nuldgeskartlaggning genomfors. Vidare innebédr det andra steget i
flaskhalsteorin att besluta hur systemets begrasningar ska utnyttjas pa basta satt for att
Oka det totala genomflodet av produkter for hela flédet (Olhager, 2019). Eftersom dven
detta steg innebér att forutsattningar sétts upp och identifieras for systemet, anses édven
detta steg ingd i ett inledande steg. Vidare illustreras att processutvecklingsramverket
F-ektiv inkluderar de tre forsta stegen som inledande steg. Forbered och planera, forsta
nuldget och forbattra och utvérdera forslag (Lunds Universitet, 2009), ar alla
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delmoment for att kunna ga vidare till sjalva genomférandet, vilket darfor alla
identifieras som ett forsta steg. Slutligen innehaller dven Totalkostnadsanalysen flera
planingeringssteg. Forsteget ar en naturlig del av planeringen da bland annat
forutsattningarna ska klargdras samt nuléget ska analyseras (Oskarsson et al., 2021).
Totalkostnadsanalysens forsta steg innebdr identifikation av relevanta kostnadsposter,
vilket anses vara en forutsattning for genomférandet, och klassas darmed som ett
inledande forberedande steg. Vidare foljer analysens andra steg vilket innebdr att
totalkostnadsmodellen anpassas (Oskarsson et al., 2021). Eftersom dven detta andra
steg innebdr att forutsattningarna for genomforande klargors, ar dven detta steg en del
av planeringen. Slutligen menar Oskarsson et al. (2021) att analysens tredje steg innebar
att berdkningarna ska planeras, vilket d&ven har faller in under ett inledande steg av
planering och forberedelse.

Utifran foljande analys kan det darmed konstateras att samtliga processers inledande
steg innehaller aktiviteter relaterade till planering och forberedelse. Darmed identifieras
planering och forberedelse som ett forsta steg for den skapandet processen PUMPI.

5.3.2 Steg?2

Vid analys av de tre processerna samt processutvecklingsramverket kan det ses att
gemensamt fOor samtliga &r att steget efter planering och forberedelse innebér
genomforande vilket kan ses i Tabell 5. | PDCA innebar det att genomfdra de aktiviteter
som beslutats om i féregaende steg (Petersson et al., 2015). Liknande steg aterfinns i
totalkostnadsanalysen dar Oskarsson et al. (2021) menar att det innefattar att genomféra
berdkningarna som det planerats for i tidigare steg. | processutvecklingsramverket F-
ektiv kan nastkommande steg kopplas till att forverkliga, vilket betyder att infora de
forbattringar som identifierats och det &r dven i detta steg som eventuella investeringar
genomfors (Lunds Universitet, 2009). Slutligen identifieras steget att “underordna allt
annat till detta beslut” i flaskhalsteorin (Olhager, 2019) som en genomférande-steg da
det i jamforelse med resterande tre modeller kan kopplas till det steg som féljer efter
planeringsfasen. Vid analysering av alla processer kan det pavisas att samtliga
innehaller ett genomforande-steg som ett steg efter planering och forberedelse. Darmed
blir det &ven PUMPIs néasta steg i processen dar genomforandet har delats in i tva steg,
“kartligg nuldget” samt “kartligg forvintat framtida tillstdnd efter investering”.
Anledningen till att detta moment har delats upp i tva steg ar for att tydligt skilja
tillstanden at for att lattare senare kunna jamfora dessa i processens nastkommande steg.

5.3.3 Steg3

De tre processerna samt processutvecklingsramverket visar vid analys alla innehalla
steg av kontrollerande karaktér, vilket definieras som ett tredje steg. PDCA benédmner
detta steg till att kontrollera, vilket innebér att resultatet fran foregaende steg utvarderas
(Petersson et al., 2015). Detta ar dven nagot som kan aterfinnas i flaskhalsteorin dar
teorins fjarde steg innebér att 6ka systemets begransande kapacitet (Olhager, 2019).
Eftersom steget innebar att analys och atgarder gors baserat pa det tidigare resultatet,
kan detta liknas vid PDCA. Processutvecklingsmodellen F-ektiv beskrivs i sitt sista steg
forvalta och standardisera l6sningen (Lunds Universitet, 2009). Med forvaltning menar
Lunds Universitet (2009) att 16sningen kontrolleras om 6nskade effekter och resultat
natts. Darmed kan dven detta steg klassas som ett steg av kontrollerande karaktér.
Slutligen innefattar totalkostnadsanalysen ett slutgiltigt steg dar resultatet foljs upp
vilket ar ett moment efter genomférd analys (Oskarsson et al., 2021). Vidare menar
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forfattarna att detta steg innebér att totalkostnaderna jamfors for respektive alternativ
(Oskarsson et al., 2019), vilket darmed skulle efterlikna en form av kontrollering.
Darmed kan det konstateras att ett steg som samtliga processer innehaller aterfinns som
ett kontrollerande och jamforande steg. Detta identifieras som ett tredje steg i PUMPI
som utvardering av resultatet fran steg 2 och 3. Steget skapas for att jamfora tillstanden
for att veta om investeringen bor genomforas eller inte.

534 Steg4

Utifran analysering av de tre processerna samt processutvecklingsramverket kan det
konstateras att samtliga innehaller ett slutgiltigt steg som handlar om att standardisera
arbetets resultat. Detta steg identifieras som det fjarde och sista vilket kan ses i Tabell
5. 1 PDCA innebadr det sista steget att forbattringen som har genomforts ska sétta en ny
standard for kommande arbete i verksamheten, saledes att standardisera (Petersson et
al., 2015). Detta avslutande steg kan &ven kopplas till flaskhalsteorins sista steg som
menar att om flaskhalsen har eliminerats och samtliga tidigare steg har genomforts, sétts
en ny standard och da kan arbetet borja om fran steg ett igen for att hela tiden forbattra
verksamheten (Olhager, 2019). Vidare innebéar det sista steget i processutvecklings-
modellen F-ektiv att forvalta och standardisera, dar standardiseringen syftar till att
forandringen ska bli en del verksamhetens dagliga arbete (Lunds Universitet, 2009).
Tabell 5 illustrerar att totalkostnadsanalysens sista steg har tva inneborder, dir folja
upp resultat” kan kopplas till ett standardiserande steg genom att det alternativ med den
lagsta totalkostnaden implementeras i verksamheten (Oskarsson et al., 2021). P4 sa satt
har totalkostnadsanalysens sista steg en betydelse for att kunna standardisera
verksamheten. Genom denna analys kan det saledes pavisas att samtliga processer har
ett avslutande steg av standardiserande karaktar, vilket foreslas som det sista steget i
PUMPI.

5.3.5 PUMPI-processen

Som tidigare beskrivet har analysen av de tre processerna samt processutvecklings-
ramverket resulterat i ett skapande av de steg som en process vanligtvis innehaller.
Dessa har skapats med avseende pa analysen samt det &ndamal som de ér riktade till,
det viss séga till en process for utvardering av materialflodets paverkan vid investering.
I Figur 12 illustreras processen i sin helhet dar ordningen for de respektive stegen visas.
Den pil som finns mellan steg 5 och steg 1 visar hur processen ater genomfors vid ny
investering, alternativt om investeringen inte visade sig lonsam, eller inte gav den effekt
och resultat som tankt, och ytterligare ny utvardering behdver goras for andra alternativ.
Nedan beskrivs respektive steg i processen, hur varje steg ska genomféras samt vad
som &r extra viktigt att belysa.
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Figur 12 — PUMPI-processen

60

Tillsitt en projektgrupp
[dentifiera forutsattningar
Undersik investeringsalternativ
Inled kontakt med leverantirer

2a)

+ Genomfor kartlaggning av nuldget
med hjilp av virdeflodesanalys

2b)

+ Identifiera och undersdk faktorerna
i tabell 3 kopplat till
vardeflodesanalysen

+  Utforma forviintat framtida tillstind med
hjilp av virdeflidesanalys

+  Utgh frin resultatet i steg 2b) och undersok
om och hur faktorerna piverkar
materialflodet vid investeringen

+  Ta hjalp av tabell 4 for att se hur faktorerna
paverkar materialflodet generellt



Steg 1: Planera och forbered projektet

For att utreda materialflodet vid investering av alternativ produktionsutrustning har
PUMPI skapats dar det forsta steget &r att planera och forbereda projektet.
Processutvecklingsmodellen F-ektivs forsta steg innefattar att organisera projektet samt
forbereda en projektgrupp (Lunds Universitet, 2009), vilket &ven &r av stor vikt i
PUMPIs forsta steg. | detta steg ar det av betydelse att tillsatta en projektgrupp som
arbetar med projektet vilket bidrar till att det 1aggs en bra grund infér kommande steg i
processen. Vidare ar det viktigt att identifiera och underséka de befintliga
forutsattningar som finns i verksamheten. Exempelvis om det avses att investera i en
stor maskin som tar mycket plats, &r det av central vikt att undersdka hur stor plats och
yta det finns att arbeta med. Slutligen behover det i processens sista steg undersokas
vilka potentiella alternativ som kan investeras, samt att ta en inledande kontakt med
eventuella leverantdrer for att vara val forberedda infor processens nastkommande steg.

Steg 2: Kartlagg nuléaget

Det andra steget i PUMPI ar uppdelat i tva delsteg dar steg 2a maste goras innan steg
2b kan pabdrjas. Steg 2a syftar till att kartlagga nuléaget for att fa en djupare forstaelse
om materialflédet. Detta steg har stor betydelse for processen for att senare kunna
analysera och utvardera hur en framtida investering kommer att paverka det nuvarande
materialflodet. Denna kartlaggning genomférs med hjélp av det forsta steget i en
vardeflodesanalys dér flodets alla aktiviteter identifieras. Viktiga moment och
perspektiv att analysera vid en vardeflodesanalys har tidigare presenterats i det
teoretiska ramverket och kan studeras dar vid anvandning av PUMPI. Déremot &r det
av stor vikt att projektgruppen som tillsatts har kunskap om flddets alla delar, vilket
belyser vérdet av att den tillsatta projektgruppen i steg 1 formades med omsorg.

Eftersom det vid steg 2a genomfors en allmén vardeflodeskartlaggning, finns en viss
risk att vissa faktorer missas. Exempelvis kan faktorn forpackningar vara svar att
kartlagga i en vardeflodesanalys, vilket daremot kan vara en faktor som paverkar
materialflodet vid investering, och darmed bor beaktas. Saledes innebar steg 2b att
undersoka de identifierade faktorerna som besvarande studiens forsta fragestallning, se
Tabell 3. Att undersoka faktorerna fran Tabell 3 innebér dels att kunna identifiera de i
vardeflodesanalysen, dels undersoka de faktorer som inte dar en direkt faktor i
produktionsflddet, men som kan ha en péaverkan pa forsorjningskedjans materialflode.
Information om dessa faktorer i nuldget behdver studeras, exempelvis genom att
berdkna nuvarande kapacitet for maskinen samt identifikation av nuvarande
forpackningar. Detta resulterar i ett helhetsperspektiv for nulaget dar problemomraden
och  forbattringsmojligheter identifieras. Eftersom  véardeflodeskartldggningen
kompletteras med ytterligare materialflodesfaktorer, skapas en analys som inte enbart
tar hénsyn till produktionsflodet vilket &r det traditionella resultatet av att anvénda
vardeflodeskartlaggning. Saledes skapas en 6vergripande bild av flodet genom hela
forsorjningskedjan vilket &r av varde vid en investering som kan paverka manga delar
I kedjan.

Steg 3: Kartlagg forvantat framtida tillstand efter investering

For att undersoka om investeringen ar hallbar utifran ett materialflodesperspektiv ar det
av stor vikt att kartlagga det forvantade framtida tillstindet med investeringen for att
sedan kunna jamfdéra med nuldaget. Denna kartldggning genomfors som bas av den totala
analysen (vardeflodesanalys + faktorer fran Tabell 3) fran steg 2b déar samtliga faktorer
undersoks om och hur de paverkar materialflédet vid investering. Hur faktorerna
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paverkar materialflodet aterfinns i Tabell 4. Denna tabell kan darmed anvandas som ett
hjalpmedel i detta steg for att kartlagga hur faktorerna generellt paverkar materialflodet.
Daremot &r det av stor vikt att beakta att investeringen inte nodvandigtvis har en
paverkan pa samtliga faktorer. Dessa faktorer kan darmed elimineras vid
nastkommande steg dar en jamforelse genomfors. Vid kartlaggningen av framtids-
scenariot behdvs uppgifter kring investeringens utformning, exempelvis hur stor
maskinen &r och saledes hur mycket plats den behéver. Denna typ av information kan
fas fran leverantdren av maskinen, vilket darmed ater belyser vikten av ett gott forarbete
och planering dar kontakt med leverantorer skapats, vilket &r ett moment i processens
forsta steg. Aven om det ar svart att exakt veta hur respektive faktor paverkas av
investeringen, ska uppskattningen vara valgrundad. Detta kan ske genom noggrann
insamling av information fran leverantérer samt fragande av kunnig personal,
exempelvis arbetare i produktionen som vet hur arbetet paverkas med att placera en stor
maskin i slutet av flodet.

Steg 4: Utvardera resultatet fran steg 2 och 3

Processen fjarde steg syftar till att jamfora resultatet fran steg 2 och 3. For att kunna
besluta om investeringen bér genomforas eller inte, utifran ett materialfldesperspektiv,
behdver nulaget jamforas med det kartlagda forvantade framtida tillstandet. Exempelvis
kanske nulaget visar att den nuvarande maskinen har en kapacitet pa 12 000
maskintimmar, medan investeringen av den nya maskinen hade resulterat i 20 000
maskintimmar. Denna typ av jamforelse ska darmed genomféras for samtliga
paverkande faktorer for att ett helhetsperspektiv ska fas for investeringen.

Steg 5: Besluta om investering

Slutligen innebér processens sista och femte steg att ta fram och skicka vidare
underlaget till beslutsfattaren samt att fatta beslut kring investeringen. Eftersom
processen enbart undersoker materialflodets paverkan vid investering ar det av stor vikt
att det aktuella beslutsunderlaget kompletteras med andra perspektiv och modeller som
beaktar exempelvis de mer finansiella perspektiven, men dven investeringen utifran
informationsflodets paverkan.
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6 Diskussion och slutsatser

| foljande kapitel sammanfattas studien, dar studiens resultat och tillvadgagangssatt
diskuteras inledningsvis. Vidare presenteras de praktiska och teoretiska
implikationerna som studien har, foljt av studiens slutsats och rekommendationer.
Kapitlet avslutas med forslag pa fortsatt forskning.

6.1 Resultatdiskussion

Studiens syfte var Att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan anvanda
for att utreda materialflodets paverkan vid investering i alternativ produktions-
utrustning. Vidare analys av studiens forsta fragestallning, Vilka faktorer pdverkar
materialflodet vid investering av alternativ produktionsutrustning i befintliga
tillverkande SME, identifierades 7 huvudfaktorer samt 17 delfaktorer utifran befintlig
teori och insamlad empiri. Efterfoljande analys besvarade studiens andra fragestéllning,
Hur paverkar faktorerna materialflodet vid investering av alternativ produktions-
utrustning i befintliga tillverkande SME?, vilket gjorde att en forstaelse kunde fis dver
hur respektive huvud- och delfaktor paverkar materialflodet. Slutligen nyttjades de
funna faktorerna och dess pédverkan tillsammans med analytisk konceptuell forskning
av befintliga teorier, ddr en process skapades. Detta besvarade siledes studiens tredje
och sista fragestillning, Vilka steg ska en process for utredning av materialflodet vid
investering av alternativ produktionsutrustning innehdlla?. Svaren pa de tre
fragestéllningarna resulterar 1 den process, PUMPI, som kan anvédndas vid
beslutsfattning av investering av alternativ produktionsutrustning. Saledes kan det
konstateras att skapandet av processen samt de faktorer inom materialflodet som ingér
1 processen, har bidragit till uppfyllandet av studiens syfte.

Vidare pavisades fyra faktorer, tid i lager, personal i produktion, transportslagets
begrasningar/utformning samt kvalitetsgranskning fran empirin pa fallforetaget men
darmed inte fran litteraturstudien. Samtliga faktorer bor daremot finnas vid studier av
litteraturen, men anledningen till att dessa inte aterfanns beror med stor sannolikt pa det
specifika fallet som studerades och dess unika investering. Exempelvis aterfanns tid i
lager och kvalitetsgranskning som paverkande faktorer eftersom investeringen
resulterat i andra typer av forpackningar, samt ett borttag av den nuvarande manuella
kvalitetsgranskningen. Detta visar d&n mer vikten av en liknande studie pa andra
fallforetag med andra investeringar, kan resultera i ytterligare faktorer och saledes en
mer nyanserad och tackande process.

6.2 Metoddiskussion

For att besvara studiens syfte och fragestéllningar genomfardes en fallstudie. Da studien
avsag att undersoka en organisation som kan liknas vid ett avgransat system, ett enskilt
fall, genomfordes det en enfallsstudie. Yin (2007) anser att genomfora en fallstudie med
ett fall ger mojlighet till en férdjupande undersékning av fallet och problemet. Déremot
kan det vara svart att erhalla ett generaliserbart resultat vid en enfallsstudie jamfort med
en flerfallsstudie, vilket kan forsdmra den externa validiteten.

Studien genomfordes utifran en deduktiv ansats, dar en litteraturstudie utfordes innan
empiriska data samlades in. Detta resulterade i att data sékerstélldes eftersom grunden
for studien baserades pa befintlig teori (Patel & Davidson, 2019). Som det visade sig i
resultatdiskussionen framkom det déremot att fyra faktorer kunde identifierats enbart
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utifran empirin. Ett alternativ hade varit att vid pavisandet av dessa faktorer, ga tillbaka
till teorin och arbeta utifran ett abduktivt arbetssatt, vilket Patel och Davidson (2019)
menar ar ett tillvagagangssatt dar teorin utvecklas for att bli mer generell. Da det inte
fanns nagon tydlig teori om just specifika faktorer som paverkar ett materialflode vid
en investering behovdes all teori och mdjliga faktorer pusslas ihop i det teoretiska
ramverket, vilket kan vara en anledning till att samtliga faktorer inte identifierades i
teorin. Daremot hade ett abduktivt arbetssatt mojligen eliminerat denna risk da det pa
ett battre satt kunnat identifieras hur dessa faktorer bor beaktas och dérmed styrkt
trovardigheten i studiens andra fragestallning.

Problematisering hos fallforetaget var kand for forfattarna nar litteraturstudien
genomfordes dar teori soktes om materialflodets paverkan vid en investering. Vid
insamlandet av teori var det en generell investering som Iag till grund for den sokta
teorin, trots att forfattarna visste vilken specifik investering fallforetaget avsag att
investera. Detta kan ha paverkat att de faktorer som identifierades hade en koppling till
investeringen. Vid en annan typ av investering kan det saledes eventuellt identifieras
andra faktorer som paverkar materialflédet som inte pavisades i denna studie. Aven om
studiens utformning var deduktiv, dér teori studerades forst, finns risker att ytterligare
faktorer finns som kan ha missats vid litteraturgenomgangen, vilka inte heller pavisades
i empirin. Darmed kan studier pa ett annat fallforetag, med en annan typ av
produktionsutrustning som investering, resulterat i andra eller fler faktorer som
paverkar materialflodet och darmed bor inga i den slutgiltiga processen. Genom analys
och studier av flertalet fallforetag med olika investeringar hade mojligen fler faktorer
identifierats.

For att besvara den forsta och andra fragestallningen anvandes tre olika datainsamlings-
tekniker. Dessa var intervjuer, observationer samt dokumentstudier. Att anvanda tre
olika datainsamlingstekniker kallas for datatriangulering och Yin (2018) menar att detta
starker undersokningens kvalité eftersom de olika teknikerna kan komplettera varandra.
Dérmed var detta viktigt att anvanda sig av for att sakerstalla studiens resultat.

For att besvara studiens tredje fragestallning genomfordes analytisk konceptuell
forskning for att hitta logiska samband infor skapandet av studiens egen process. Ett
alternativ hade varit att anvanda en annan metod for besvarandet av den tredje
fragestallningen, genom att exempelvis studera en redan befintlig process inom detta
omrade. Problematiken med denna metod hade da varit att identifiera ett foretag som
redan har en sadan process och saledes valdes det istallet att genomfora analytisk
konceptuell forskning, vilket gor studiens tredje fragestallning nagot mer teoretiskt
kopplad &n praktiskt.

Utdver de intervjuer som utfordes pa fallforetaget genomfordes aven en intervju med
fallforetagets kund. Detta for att fa en djupare forstaelse av problematiken samt att fa
en inblick i vad investeringen hade fatt konsekvenser i praktiken och dess betydelse for
kunderna. Malsattningen vid studiens borjan var att intervjua tre av fallforetagets
kunder och inte bara en. Detta hade starkt studiens trovardighet, men pa grund av olika
omstandigheter, sa som det fysiska avstandet till kunderna, samt deras sekretess kunde
endast en kund intervjuas. D&remot kan det inte sakert sdgas att fler kundbesok hade
resulterat i ett liknande resultat. Eftersom den aktuella kunden var positiv instélld och
val bekant med investeringen och dess paverkan for de sjélva, kan detta ha paverkat
respondenternas svar vid intervjun. Darmed hade inkludering av ytterligare kunder som
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kanske inte &r sa positiva eller bekanta med férandringen varit av intresse for studien,
for att pa ett battre satt sakerstalla fler perspektiv att beakta.

6.3 Implikationer

Foljande studie bidrar med saval praktiska som teoretiska implikationer. Utifran de
identifierade faktorerna finns praktiskt implikation for fallféretaget dar det dels, vid
flertalet tillfallen, exemplifieras hur faktorerna paverkas och bor beaktas utifran det
faktiska fallet. Exempelvis poédngteras den speciella kniv som materialhanterings-
utrustning som &r av stor vikt for materialflodets effektivitet, vilket &r information som
fallfortaget kan vaga och sprida i forsérjningskedjan for att investeringen ska vara
optimal. Fortsattningsvis kan det konstateras att studien har inneburit att steg 1-4 i
PUMPI har genomfors for fallforetaget, vilket gor att foretaget nu kan paborja steg 5
och besluta om investeringen i samrad med 6vriga ekonomiska analyser.

Vidare kan det dven konstateras att studien har praktiska implikationer for andra SME
foretag som star infor samma utmaning. Utifran den inledande bakgrunden och
problembeskrivningen kunde det konstateras att SME foretag &r i en utsatt situation och
att det ar av stor vikt att de dels genomfor investeringar for att fortsatta vara
konkurrenskraftiga, dels att dessa investeringar &r rétt vagda (Eggers, 2020; Brijlal,
2008; Danielson & Scott, 2007). Detta gor att den utvecklade processen ér av stor vikt
och anvédndbarhet for ménga foretag och dirmed finns en praktisk implikation av
studien. Eftersom det skapas en form av “mall” for foretagen att anvidnda, kan de folja
denna vid utvdrdering av materialflodet vid investeringsbedomningar. Denna
utvirdering kan sedan anvidndas som ett beslutsunderlag i beslutet om investeringen.
Genom processen mdjliggdrs att materialflodet beaktas dven vid investeringar, nagot
som tidigare varit komplicerat. Eftersom utvérderingen dven kréver noggrann analys av
nuldget tvingas dven foretaget till att studera sin verksamhet och far pa sé vis dven en
okad forstielse.

Vidare visades det finnas gap i teorin, se Figur 1, mellan studiens tre omraden;
investering, process och materialflode. Utifran detta kan det dirmed konstateras att
studien har hjélpt till att overbrygga detta gap och saledes inneburit teoretiska
implikationer. Detta eftersom de tre omraden nu knutits samman i den slutgiltiga
process som utvecklats. Vidare kan det ddrmed dven konstateras att en ny process har
adderats till de befintliga teorierna och processerna inom omradet, vilket ater visar pa
den teoretiska implikationen studien har.

6.4 Slutsats och rekommendationer

Foljande slutsatser presenteras nedan utifran studiens syfte:

Att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan anvéanda for att
utreda materialflodets paverkan vid investering i alternativ
produktionsutrustning.

Som slutsats kan det konstateras att studien har resulterat i en process for utredning av
materialflodets paverkan vid investering av alternativ produktionsutrustning, nagot som
uppfyller studiens syfte. Darav rekommenderas denna process anvandas av besluts-
fattare i tillverkande SME i samrad med 6vriga analyser av exempelvis ekonomiska
kalkyler. Detta resulterar i ett mer vélgrundat beslutsunderlag som tar hansyn till fler
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perspektiv an enbart det ekonomiska, vilket kan 6ka konkurrenskraften for foretaget
och forsorjningskedjan.

6.5 Vidare forskning

Studien genomfordes pa ett fallféretag vars investering var en ny forpackningsmaskin.
Som tidigare diskuteras, kommer faktorerna variera beroende pa typen av investering
vilket innebér att vidare forskning pa andra fallforetag dar liknande studier genomfors,
hade varit av stort intresse. Detta hade resulterat i fler identifierade faktorer, samt en
validering om de funna faktorerna ar frekvent férekommande i manga olika typer av
investeringar. Vidare diskuterades miljoaspekten i analysen kring flertalet faktorer och
sa aven i den slutgiltiga processen. For framtida studier hade mer kring denna typ av
analys varit av intresse, eftersom foretag 6nskar beakta detta perspektiv an mer da
miljoaspekten har kommit att bli en orderkvalificerare snarare &n en ordervinnare som
tidigare (D.Bergstrom, personlig kommunikation, 26 april 2023). Darmed kan vidare
forskning innebéra utvérdering av en investering utifran miljoaspekten. Faktorer som
hade kunnat utredas utifran miljoaspekten ar koldioxidavtrycket som orsakas av
transportutslappen vilket ar av stor vikt att beakta da miljéférandringarna ar nagot som
foretaget behover forhalla sig till.

Eftersom studien syftar till att utreda materialflodets paverkan vid investering gors en
eliminering av 6vriga logistiska floden, det finansiella flodet samt informationsflodet.
Eftersom det finansiella flodet ofta utreds i de mer ekonomiska kalkylerna vid
investeringar, anses det finnas processer for detta. Daremot aterfinns inga processer for
utvardering av informationsflodets paverkan, vilket kan vara av intresse for att
utvérdera investeringen fran logistikens samtliga floden. Darav skulle vidare forskning
kunna innebéra att en process for utredning av informationsflodets paverkan &aven
utreds i samband med materialflodets paverkan.
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Bilagor
Bilaga A - Intervjufragor

Produktionen och materialflodet i nulaget
1. Vilka problem ser du med det nuvarande materialflddet i produktionen?
2. Hade den nya forpackningsmaskinen 16st ndgra av dessa problem? Hur?

Kartliggning av forpackningsprocessen
3. Hur ser forpackningsprocessen ut i nuldget?
a. Hur ménga forpackningsmaskiner finns det?
b. Hur lang tid av den totala produktionstiden tar forpackningsprocessen
— skulle du uppskatta?
c. Vad skulle investeringen fa for konsekvenser utifran nuldget? (tex
mindre antal maskiner, kortare produktionstid etc)

Investeringen - forpackningsmaskinen
4. Vad kommer péaverkas 1 flodet/produktionen av den nya
forpackningsmaskinen?
a. Hur kommer det paverkas?
5. Vad ér det huvudsakliga syftet till att en investering av forpackningsmaskin
onskas? (i jimforelse med investering av annan typ av maskin)

Forpackningar
6. Hur kommer forpackningarna dndras med investeringen av maskinen?
a. Hur kommer detta padverka materialflodet?
7. Kommer investeringen tilldta engdngs-och flergdngsforpackningar?
a. Hur kommer detta paverka materialflodet utifran nuldget?
8. Kommer de nya forpackningarna skydda produkterna pd ett likvirdigt sdtt som
tidigare?
a. Om ja, pa vilket sétt?
9. Hur kommer hanteringen av produkterna fordndras med den nya
forpackningen?
a. Varfor blir hanteringen léttare/svarare?
10. Hur uppskattar du att mdngden material kommer &dndras med den nya
forpackningsmaskinen?
a. Kostnadsforandring?

Produktionslayout
11. Kommer produktionslayouten forandras med investeringen?
a. Hur kommer produktionslayouten édndras med investeringen?
b. Vad kommer detta leda till?
12. Hur ménga produkter kommer anvéndas av maskinen?
13. Vilken kapacitet uppskattas maskinen ha i jimforelse med nuvarande kapacitet
av forpackningsmaskinerna?

Materialhantering

14. Kommer materialhanteringen férdndras med den nya maskinen?
a. Hur kommer materialhanteringen fordndras?
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15. Kommer samma hjilpmedel (truck, handtruck etc) fortfarande kunna nyttjas?
a. Varfor/varfor inte?
b. Hur kommer det paverka materialhanteringen?

16. Kommer de interna transportstrackorna paverkas av investeringen?
a. Hur kommer de péverkas?

Transport
17. Kommer materialflodet i transporterna paverkas av investeringen?
a. Hur kommer materialflddet i transporterna fordndras?
18. Vad ér er genomsnittliga fyllnadsgrad 1 nuldget for transporterna?
a. Hur berdknar ni denna?

Leveransmonster
19. Hur ser ert leveransmonster ut? (Leverans till lager, leverans till produktion,
leverans via logistikcenter)
a. Kommer ert leveransmonster skilja sig med den nya investeringen?
(tex att det inte ldngre gér att leverera direkt till produktion)

Kunderna
20. Kommer era kunder pdverkas av investeringen?
a. Pavilket sitt?
21. Har kunderna efterfragat denna typ av fordndring?
a. Pa vilket sitt?
22. Hur arbetar ni for att skapa kundrelation?
a. Hur interagerar ni med kunderna for att utveckla er verksamhet?

Intervjufrdagor till kund

1. Hur ser processen ut frén att ni tar emot forpackningarna tills ni borjar fylla
de?

2. Ser ni ndgot problem i nuldget med forpackningen av produkterna?

a. Pavilket sitt?

Hur hade ni 6nskat att forpackningarna var utformade?

Hur skulle ert arbete paverkas om de kommer inplastade istéllet for kartong?

Upplever ni ndgra problem med kvalitetsdimensionen, tex att kartongerna

kanske inte héller tétt?

6. Hur ofta bestéller ni fran PSAB? (Materialforsorjningssystem, tex
bestdllningspunktsystem).

a. Hur hade det fordndrats med den nya forpackningslosningen? (tex om
varje pall innehéller 5% mer).

7. Tror ni att det hade paverkats om produkterna packas 1 nya forpackningar?
(Tex hade forpackningar kunnat ga direkt till produktion, 1 mindre stopp 1
kedjan).

8. Hade ni vart intresserade att kopa fler typer av produkter om ni fir den nya
forpackningslosningen?

9. Vad gor ni i nuldget av kartongerna?

10. Vad tinker ni att ni 1 framtiden kommer goéra med plasten som kommer fran
den nya forpackningslosningen?

nhkw
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Bilaga B - Observationsschema

Bilaga B 1/1

Huvudfaktorer

Identifierade
faktorer
i teorin

Forklaring i empiri

Faktorernas paverkan i empiri

Forpackningar

Lastbdrare
Utformning
Produktions-
layout
(4 st)
Antal lagerpunkter
Ledtid
Flaskhals
Material- Interna transporter
hantering
(2 st)

Materialhanterings-
utrustning

Materialflode
transport
(1 st)

Fyllnadsgrad
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