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Abstract 
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Abstract 

Background – For customer-order-driven companies it is very important to maintain 

high delivery dependability. The lack of materials is something that affects delivery 

dependability negatively and by improving the procurement process the chances 

increases that the purchased materials are received when requested. 

Purpose – The purpose of this study is to examine how improving the procurement 

process in a customer-order-driven company can increase delivery dependability. To 

achieve the purpose, the following questions will be answered: 

1. Which areas of improvement can be identified in the procurement process at a 

customer-order-driven company? 

2. How can the areas of improvement be handled to achieve increased delivery 

dependability? 

Method and implementation – In order to achieve the purpose of the study and 

answer the two questions a case study has been conducted at a customer-order-driven 

company. Through literature studies a theoretical framework have been created to 

provide a deep knowledge base in the field. Observations, interviews and document 

studies have been conducted at the case company to collect empirical data which then 

were analysed against the collected theory.  

Findings – The results of the study are based on the collected empirical data and 

performed literature studies. The results show which areas of improvement the 

authors have identified in the procurement process that has an impact on delivery 

dependability. By answering the study's two questions the result shows that a lack of 

information flow, manual handling, lack of procedures and lack of holistic view are 

all factors that have an impact on the procurement process and ultimately the case 

company's delivery dependability. 

Implications – The proposed solutions should be implemented at case company only 

after mapping all processes within the case company, in order to find common 

challenges and avoid sub-optimization. 

Conclusion – According to the authors depends many of the identified areas of 

improvement on the lack of a holistic view of the procurement process and the 

included activities and departments at the case company. 

Keywords – delivery dependability, procurement process, customer order, 

information, standardization 
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Sammanfattning 

Bakgrund – För kundorderdrivna företag lyfts vikten av att hålla en hög 

leveransprecision. Avsaknaden av material är något som påverkar leveransprecisionen 

negativt, genom att förbättra anskaffningsprocessen ökar chanserna till att köpt 

material inkommer när det efterfrågas. 

Syfte – Syftet med denna studie är att undersöka hur leveransprecisionen kan ökas 

genom att förbättra anskaffningsprocessen hos ett kundorderdrivet företag. För att 

uppnå syftet kommer följande frågeställningar att besvaras: 

1. Vilka brister kan identifieras i en anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet 

företag? 

2. Hur kan bristerna hanteras för att uppnå en ökad leveransprecision? 

Metod och genomförande – För att uppnå studien syfte och besvara de två 

frågeställningarna har en fallstudie utförts på ett kundorderdrivet företag. Genom 

litteraturstudier har ett teoretiskt ramverk skapats för att ge en djup kunskapsgrund 

inom området. Observationer, intervjuer och dokumentstudier har utförts på 

fallföretget för att samla in empiri som sedan har analyserats mot den insamlade 

teorin. 

Resultat – Studiens resultat bygger på den insamlade empirin och genomförda 

litteraturstudier. Resultatet visar vilka brister som författarna har identifierat inom en 

anskaffningsprocess som har en påverkan på leveransprecisionen ut till kunderna. 

Genom att besvara studiens två frågeställningar visar resultatet att bristande 

informationsflöde, manuell hantering, brist på rutiner och bristande helhetssyn är 

samtliga faktorer som har en påverkan på anskaffningsprocessen och i slutändan 

fallföretagets leveransprecision. 

Implikationer – De framtagna lösningarna bör implementeras på fallföretaget först 

efter det att en kartläggning av samtliga processer på fallföretaget har utförts, för att 

finna gemensamma utmaningar och undvika suboptimeringar.  

Slutsatser – Enligt författarna hänger många av de identifierade bristerna ihop med 

avsaknaden av en helhetssyn i anskaffningsprocessen och de ingående aktiviteterna 

och avdelningar hos fallföretaget. 

Nyckelord – leveransprecision, anskaffningsprocess, kundorder, information, 

standardiseringar 
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1 Introduktion 

I det introducerande kapitlet presenteras bakgrunden och problembeskrivning till studien. Sedan 
följer en beskrivning av studiens syfte, frågeställningar, avgränsningar och slutligen en disposition 
som redogör för studiens uppbyggnad. 

1.1 Bakgrund 

Tillverkande företag står inför en allt hårdnande internationell konkurrens som ett 
resultat av den globalisering som sker. För att kunna möta denna konkurrens på 
ett framgångsrikt sätt behöver företagen på marknaden ständigt förbättra de olika 
konkurrensfaktorer som prioriteras av verksamheter inom försörjningskedjan 
(Hallgren et al., 2011). Enligt Miltenburg (2005) finns det sex olika 
konkurrensfaktorer som ett tillverkande företag erbjuder sina kunder, dessa är 
kostnad, kvalitet, prestanda, leverans, flexibilitet och innovation. Genom att lyckas 
med att vara attraktivare och påverka dessa konkurrensfaktorer bättre än vad 
konkurrenterna gör skapas konkurrensfördelar som bidrar till att företag lyckas 
behålla nuvarande kunder men även attrahera nya kunder (Miltenburg, 2005). I en 
artikel av Olhager och Selldin (2004) beskrivs leverans och närmare bestämt 
leveransprecision, tillsammans med kvalitet som de viktigaste 
konkurrensfördelarna för alla tillverkande företag. Leveransprecisionen anges även 
som en av de primära faktorer företag utgår ifrån då val av företag att ingå 
partnerskap med inom försörjningskedjan ska göras (Olhager & Selldin, 2004).  

Leveransprecision avser förmågan hos ett företag att leverera till kund vid avtalad 
leveranstidpunkt och berör främst artiklar som konstrueras direkt mot kundorder 
(Jonsson & Mattsson, 2011). Definitionen enligt Johnsson och Mattsson (2011, 
s.101) är: 

“Leveransprecision kan definieras som antal leveranser på utlovad leveranstidpunkt i förhållande 
till totalt antal leveranser”. 

Mottagaren av godset har angett ett tidsfönster då leveransen utlovad, en leverans 
innan detta tidsfönster anses förbjudet. Anländer leveransen efter tidsfönstret är 
leveransen försenad och kan komma att medför böter för leverantören (Grout, 
1998). Både en försenad och tidig leverans definieras därför som låg 
leveransprecision (Jonsson & Mattsson, 2011).  

Lindberg et al. (1998) beskriver avsaknad av material till produktion som en faktor 
som påverkar företagets leveransprecision negativt. Genom att undvika brister i 
anskaffningsprocessen ökar chansen att köpt material inkommer när det 
efterfrågas i produktionen. Enligt Porter (2008) är anskaffningsprocessen en av 
fyra stödaktiviteter som finns för att stödja de för kunderna värdeskapande 
processerna, ingående logistik, produktion, utgående logistik, försäljning och 
kundservice. Van Weele (2012) beskriver anskaffningsprocessen som de aktiviteter 
som utförs för att få hem material från leverantör till köparen för att försörja 
produktionen med material, så att den slutgiltiga produkten kan levereras till 
kunden på utsatt tid. Enligt Lindberg et al. (1998) resulterar detta i att 
produktionen av en kundorder kan starta i tid och att färdigställda produkter kan 
levereras med en högre leveransprecision. 
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1.2 Problembeskrivning 

Anskaffningens funktion som van Weele (2012) beskriver är att förse 
produktionen med material för att möta kundernas behov. I företag med 
kundorderdriven tillverkning skiljer anskaffnings- och tillverkningsstrategin mot 
företag som tillverkar mot lager och bestäms utifrån kundorderpunktens placering. 
Wikner och Rudberg (2005) beskriver kundorderpunkten som den punkt i 
försörjningskedjan där kundorderdrivna aktiviter separeras från prognosdrivna 
aktiviteter. De aktiviteter som utförs uppströms KOP är prognosdrivna medan 
aktiviteterna nedströms KOP är kundorderdrivna och är en viktig utgångspunkt 
då de två aktiviteterna kräver helt olika strategier (van Weele, 2012). Lumsden 
(2012) menar att det är viktigt att så tidigt som möjligt i försörjningskedjan 
tillverka mot kundorder för att försäkra sig om att det slutliga behovet och inte 
förlita sig på prognoser som kan vara osäkra. I figur 1 nedan beskrivs 
kundorderpunktens placering utifrån olika tillverkningsstrategier. 

Kundorderpunkt

Produktion baserad på kundorder

Produktion baserad på prognoser
K

u
n

d
er

Le
ve

ra
n

tö
re

r

Lagerorder

Monteringsorder

Kundorder

Konstruktionsorder

 

Figur 1: Kundorderpunktens placering utifrån tillverkningsstrategi (Lumsden, 2012) 

Den kundorderdrivna tillverkningen innebär att produkter konstrueras baserat på 
prognoser samtidigt som ingen tillverkning inleds fören en kundorder tagits emot 
(Bäckstrand, 2012). Van Weele (2012) menar att varje kundorder blir ett specifikt 
projekt och anskaffning av ingående material styrs utifrån innehållet i den erhållna 
kundordern (Jonsson & Mattsson, 2011). Då efterfrågan vid kundorderdriven 
tillverkning varierar består lagren hos dessa företag av standardkomponenter och 
råmaterial (Jonsson & Mattsson, 2011). Lager av de kundspecifika produkterna 
saknas och det blir svårt att fånga upp den variation som kan uppstå i 
materialflödet till produktionen vilket enligt Lysons och Farrington (2012) ger ett 
ojämnt kapacitetsutnyttjande.  

Anskaffningsprocessen av ingående material har enligt Jonsson och Mattsson 
(2011) en nyckelroll vid kundorderdriven tillverkning för att material ska anlända 
till produktionens alla steg i rätt tid, i rätt kvantitet och i rätt kvalitet. Detta bidrar 
till att produktionen kan starta i tid för att leverera den beställda kundunika 
produkten med en hög leveransprecision (Lindberg et al., 1998). 
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1.3 Syfte och frågeställningar 

Som presenterat i bakgrunden och problembeskrivningen är leveransprecisionen 
en viktig konkurrensfördel som påverkas av anskaffningsprocessen hos 
kundorderdrivna företag. Att som företag kunna identifiera och hantera brister 
inom anskaffningsprocessen är primärt för att kunna öka leveransprecisionen och 
konkurrera på den globala marknaden. Därför är syftet med denna studie: 

Att undersöka hur leveransprecisionen kan ökas genom att förbättra anskaffningsprocessen hos 
ett företag med kundorderdriven tillverkning. 

För att ett kundorderdrivet företag ska åstadkomma en högre leveransprecision är 
det relevant att utmaningar i anskaffningsprocessen identifieras för att finna 
möjligheter till förbättringar. För att besvara frågeställning ett måste en 
kartläggning av nuläget utföras. Frågeställning ett formuleras därför enligt 
följande: 

1. Vilka brister kan identifieras i en anskaffningsprocess hos kundorderdrivna 
företag? 

För att kunna uppnå en ökad leveransprecision måste de identifierade bristerna 
studeras och hanteras. Frågeställning två formuleras enligt nedan: 

2. Hur kan bristerna hanteras för att uppnå en ökad leveransprecision? 

1.4 Omfång och avgränsningar 

Studien avgränsas till att endast titta på rena omköp, vilket betyder att det 
införskaffas en känd produkt från en redan känd leverantör (van Weele, 2012). 
Utöver detta görs även avgränsningar till att endast beröra den första nivån av 
leverantörer, det innebär att leverantörer längre upp i försörjningskedjan inte 
berörs av denna studie. Studien omfattar det operativa inköpet, vilket innefattar 
arbetet att identifiera anskaffningsbehov, samt skapa inköpsorder och se till att 
leveranser sker som planerat (Jonsson & Mattsson, 2011). Avgränsning görs 
därför mot strategiskt inköp som innefattar att välja leverantör och 
leverantörsavtal, och långsiktiga frågor som behovsinformation (Jonsson & 
Mattsson, 2011). Studiens omfång illustreras med den streckade rutan i figur 2. 

 

 

 

 

Företaget 

Material-
försörjning 

Produktion Distribution Leverantör Kund 

Figur 2: Studiens omfång och avgränsningar 
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1.5 Disposition 

För att tydliggöra studiens uppbyggnad beskrivs här den genomgående strukturen. 
Studien består av sex olika kapitel, varje kapitel introduceras med en kortfattad 
beskrivning av vad som kommer att behandlas.  

I det inledande kapitlet Introduktion beskrivs bakgrunden till det studerade området 
samt studiens syfte och frågeställningar. Nästa kapitel Metod och genomförande, 
presenterar de olika metoder som används genom studiens gång för att samla in 
teori, empiri och för att utföra den slutliga analysen mellan teorin och empirin 
som bildar studiens resultat. Kapitel tre, Teoretisk ramverk, beskriver alla de 
ingående teorier och begrepp som är väsentliga för att skapa förståelse för 
området och som används vid analysen av den insamlade empirin. Därefter följer 
kapitlet Empiri, detta kapitel ger först en kort presentation av fallföretagets 
organisation och en förklaring till varför denna studie utförs. Sedan presenteras 
den insamlade empirin med en tillhörande processkarta som visualiserar 
anskaffningsprocessen. Analys som är det femte kapitlet är en sammanställning av 
jämförelsen mellan det teoretiska ramverket och insamlad empiri, detta kapitel 
syftar till att besvara de två frågeställningarna. Kapitlet är uppdelat i två avsnitt, ett 
för varje frågeställning. Slutligen kommer kapitlet Diskussion och slutsatser, här 
presenteras det framtagna resultatet och det redogörs för egna slutsatser och 
rekommendationer. 
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2 Metod och genomförande 

Kapitel två inleds med att beskriva kopplingen mellan frågeställningarna och använda metoder 
för att besvara frågeställningarna. Därefter följer arbetsprocessens upplägg för studien. Vidare 
förklaras det valda angreppssättet författarna har använt för att utföra studien samt de olika 
metoderna för datainsamling. Till sist beskrivs utförandet av dataanalysen samt reliabilitet och 
validitet.    

2.1 Koppling mellan frågeställningar och metod 
Nedan beskrivs de olika metoder som har använts för att besvara respektive 
frågeställning. Det erhållna resultatet från frågeställning ett bidrar till input i den 
efterkommande frågeställningen. Figur 3 beskriver kopplingen mellan 
frågeställningarna och använda metoder. 

 

 

 

För att besvara studiens första frågeställning har en litteraturstudie först utförts för 
att studera teori om den generella anskaffningsprocessen och viktiga faktorer 
inom anskaffningsprocessen som inverkar på företagens leveransprecision. Denna 
studie har legat till grund för den fortsatta fallstudien på fallföretaget där insamling 
av data har utförts för att samla in empiri genom observationer, dokumentstudier 
och intervjuer. Processkartläggningen bygger på empirin från fallstudien och de 
identifierade bristerna har sammanställts i ett fiskbensdiagram. Empirin har 
kontinuerligt granskats mot teorier från litteraturstudien och bidragit till att fler 
kompletterade litteraturstudier genomförts.  

För att besvara studiens andra frågeställning har författarna utgått ifrån resultatet 
från frågeställning ett där brister identifierades. Med hjälp av teorin fann 
författarna sätt att hantera de identifierade bristerna för att uppnå en ökad 
leveransprecision. Intervjuer med personal har gjorts för att få input om de olika 
aktiviteternas funktion och samverkan inom anskaffningsprocessen för att finna 
och eliminera grundorsakerna till de brister som identifierades. 

Vilka brister kan identifieras i en 
anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet 
företag? 

Hur kan bristerna hanteras för att uppnå 
en ökad leveransprecision? 

 Litteraturstudier 

 Fallstudie 
- Intervjuer 
- Observationer 
- Dokumentstudier 
- Processkartläggning 
- Fiskbensdiagram 

 

 Litteraturstudier 

 Fallstudie 
- Intervjuer 
- Processkartläggning 

Figur 3: Koppling mellan frågeställningar och metod 
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2.2 Arbetsprocessen 

För att strukturera och förenkla arbetsprocessen, delades arbetet upp i fem 
delfaser som sträckte sig över våren 2015. Varje delfas fungerade som en grund 
för efterkommande fas, detta innebär att den förgående fasen måste ha påbörjats 
innan nästa fas kan starta. Delfaserna är fristående delar i studien som tillsammans 
bygger upp till att besvara studiens syfte. Figur 4 beskriver tidsplanen för 
arbetsprocessen. 
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Figur 4: Arbetsprocessen 

Problemformulering är den fasen som initierar arbetet, i detta steg har en förstudie 
utförts på fallföretaget för att identifiera det område som studien ska behandla.  

I nästa fas, metodval bestämdes de metoder som skulle användas under arbetets 
gång för att på bästa sätt svara på studiens syfte.  

Litteraturstudie som är den tredje fasen står för de moment då sekundärdata har 
samlats in för att konstruera en stabil kunskapsgrund för författarna att bygga en 
trovärdig studie på. Olika teorier har samlats in och granskats, de teorier som 
matchar studiens syfte har redogjorts för under den teoretiska bakgrunden. 

I fasen fallstudie har observationer, intervjuer och dokumentstudier på fallföretaget 
utförts för att samla in empiri.  

Dataanalys har utförts på litteraturstudierna och fallstudien. Denna analys har skett 
kontinuerligt under studiens gång och resultatet av dataanalysen ligger sedan till 
grund för resultatet i denna studie.  

Rapportskrivning har parallellt med de ovanstående delfaserna genomförts av 
författarna. 
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2.3 Ansats 

För att besvara de båda frågeställningarna undersökte författarna först vad som 
generellt påverkar en anskaffningsprocess, detta gjordes genom litteraturstudier. 
Tillsammans med den teori som togs fram genom litteraturstudierna har sedan 
empiri inhämtats för att analyseras och sammanställas med målet att finna 
samband mellan teorin och empirin. Enligt Patel och Davidson (2011) kan detta 
sätt att relatera empiri med teori kallas för induktion. Teorin har under studiens 
genomförande successivt kompletterats och anpassats då ny empiri insamlats. 

För att uppnå studiens syfte ansåg författarna att en kvalitativ ansats är det som 
bäst bidrar till att skapa en bredare förståelse i den empiri som arbetats fram. En 
kvalitativ undersökning har fokus på egenskaperna och sambandet mellan olika 
faktorer och inte på någon kvantitet eller mängd (Merriam, 2011). 

2.4 Design 

För att besvara syftet till denna studie har författarna utfört en litteraturstudie och 
en fallstudie. Valet av fallstudie gjordes för att författarna ville skapa en helhetsbild 
över fallföretagets anskaffningsprocess och på så vis förstå samband mellan de 
olika aktiviteterna. Patel och Davidsson (2011) beskriver en fallstudie som en 
undersökningsmetod som är lämplig att använda då processer studeras och då 
undersökningen utgår från ett helhetsperspektiv, vilket styrker författarnas val av 
fallstudie.  

Den insamlade empirin från fallstudien har analyserats mot det teoretiska 
ramverket fortlöpande med att empiri har samlats in. Fallstudien som har utförts 
är av arten enfallsdesign. Med enfallsdesign menas att datainsamlingen sker genom 
att ett enstaka fall studerats (Yin, 2011). Den analysenhet som har studerats i detta 
fall är anskaffningsprocessen och hur denna inverkar på ett företags 
leveransprecision. 

Fallföretaget som har behandlats i denna studie har valts på grund av att de är ett 
kundorderdrivet företag som står inför en utmaning med att öka 
leveransprecisionen ut mot sina kunder. Fallföretaget passar för studien då de har 
en anskaffningsprocess som har kunnat avgränsas för studiens syfte. Fallföretaget 
ligger även geografiskt bra till så att författarna ofta kunnat besöka och utföra 
intervjuer och observationer på plats. 

2.5 Datainsamling 

Metoderna som har använts för att samla in data till studien har bestått av 
litteraturstudier för att skapa ett teoretiskt ramverk, intervjuer, observationer och 
dokumentstudier i fallstudien för att samla in empiri. Empirin tillsammans med 
det teoretiska ramverket utgör sedan grunden för studiens resultat. 
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 Litteraturstudie 2.5.1

Att utföra en litteraturstudie är enligt Merriam (2011) att sammanställa forskning 
inom ett visst område som sedan granskas för att skapa riktlinjer för studien. När 
en ny studie utförs inom ett forskningsområde är det att föredra att studera 
tidigare publicerad forskning för att lära sig av utförda misstag och inte kopiera en 
föregående studie. Detta för att enklare kunna definiera begrepp, planera 
utförandet och tolka resultaten (Merriam, 2011).  

Litteraturstudier har utförts för att kunna skapa en generell bild av 
anskaffningsprocessen och vad som bidrar till en ökad leveransprecision hos ett 
kundorderdrivet företag. Denna studie har skett genom sökningar i databaser som 
PRIMO och Google Scholar där bland annat sökord som leveransprecision, delivery 
dependability, on time delivery, procurement process och anskaffningsprocessen har använts. 
Resultaten av sökningarna har resulterat i facklitteratur och artiklar som sedan har 
studerats och granskats för att bygga upp ett teoretiskt ramverk till denna studie.  

 Intervju 2.5.2

Intervjuerna genomfördes för att få en gedigen och heltäckande bild av den 
studerade anskaffningsprocessen, och för att få nya insikter som inte kunnat fås 
genom litteraturstudierna och observationerna. Enligt Yin (2011) utgör 
intervjuerna den viktigaste källan till information vid en fallstudie. Författarna till 
arbetet har intervjuat flera personer på fallföretaget med olika befattningar inom 
anskaffningsprocessen. Intervjuerna har till största del utförts med 
anskaffningschefen på fallföretaget och med medarbetare denna ansåg hade rätt 
kompetens för intervjuernas syfte. Metoden för intervjuerna har till störst del varit 
av ostrukturerad karaktär vilket enligt Bell (2009) innebär att ett färdigt 
frågeformulär inte har använts. Intervjuerna har istället varit mer inriktade på 
specifika områden vilket enligt Bell (2009) kan ge mer insikter i ett problem än en 
mer strukturerad intervju. Utöver detta har också semistrukturerade intervjuer 
utförts vilket enligt Bryman (2011) innebär att intervjun har ett mer tydligt fokus 
än vid en ostrukturerad intervju, med möjligheten att ställa oförberedda 
följdfrågor. För att få en fullständig och riktig återgivning av intervjun har 
ljudinspelning utförts då den intervjuade personen gett sitt medgivande till detta. 
Tabell 1 nedan visar en översikt av de genomförda intervjuerna. 

Tabell 1: Genomförda intervjuer 

Datum Syfte (Vad) Roll Metod (Hur) Tid 

2015-03-09 Anskaffningsprocessen Anskaffningschef Ostrukturerad 90min 

2015-03-10 Anskaffningsprocessen Anskaffare 1 Semistrukturerad 45min 

2015-03-10 Anskaffningsprocessen Anskaffare 2 Semistrukturerad 30min 

2015-03-16 Anskaffningsprocessen Planerare Semistrukturerad 30min 

2015-03-17 Godsmottagning Produktionstekniker Ostrukturerad  60min 

2015-03-19 Ordermottagning Ordermottagare Ostrukturerad  20min 

2015-03-19 Godsmottagning Godsmottagare Ostrukturerad  30min 

2015-03-24 Beredning Beredare Ostrukturerad  30min 

2015-03-27 Kommunikation Anskaffningschef Ostrukturerad 15min 
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 Observationer 2.5.3

Observationer har utförts på olika delar inom anskaffningsprocessen för att få en 
bredare förståelse för ingående aktiviteter och medarbetarnas arbetssätt. 
Observationerna har fungerat som ett komplement till intervjuerna för att styrka 
resultatet i denna studie.  

En intervju ger den information som den responderande personen uppfattar och 
nödvändigtvis inte vad som faktiskt sker. En observation däremot visar det som 
verkligen händer och är då ett bra komplement till de utförda intervjuerna. En 
observation kan vara ostrukturerad eller strukturerad, deltagande eller icke-
deltagande (Bell, 2009). 

I denna studie har mestadels ostrukturerade och icke-deltagande observationer 
utförts, vilket menas att författarna har haft klart för sig syftet med 
observationerna men där detaljerna inte varit helt klarlagda. Författarna har varit 
icke-deltagande vilket enligt Bell (2009) innebär att det är första gången 
observatörerna ställs inför denna typ av situation och inte har en direkt koppling 
till den studerade organisationen. Under observationen har författarna deltagit i 
organisationens vardag och observerat, lyssnat och ställt frågor för att förstå vad 
som händer inom anskaffningsprocessen och inom påverkande aktiviteter. Tabell 
2 nedan visar en översikt av de genomförda observationerna. 

Tabell 2: Genomförda observationer 

Datum Syfte (Vad) Metod (Hur) Tid 

2015-01-20 Anskaffning (Affärssystem) Ostrukturerad & icke-deltagande 120min 

2015-03-03 Fabriksvisning Ostrukturerad & icke-deltagande 120min 

2015-03-05 Observatörer vid möte med leverantör Ostrukturerad & icke-deltagande 120min 

2015-03-12 Genomgång av inköpsorder Ostrukturerad & icke-deltagande 120min 

2015-03-17 Godsmottagning Ostrukturerad & icke-deltagande 60min 

 Dokumentstudier 2.5.4

Enligt Patel och Davidson (2011) kan dokument användas för att besvara 
frågeställningar kring faktiska förhållanden och faktiska skeenden. Under studien 
har dokumentation från fallföretaget använts som ett komplement till de intervjuer 
och observationer som utförts. Det är främst arbetsinstruktioner för hur 
anskaffningsprocessen på fallföretaget ska utföras. Detta gjordes för att kunna 
studera om de nedskrivna arbetsinstruktionerna överensstämmer med det resultat 
som intervjuerna och observationerna renderade. Detta användes senare till 
analysen. Tabell 3 nedan beskriver de genomförda dokumentstudierna. 

Tabell 3: Genomförda dokumentstudier 

Datum Syfte (Vad) Metod (Hur) Tid 

2015-03-12 Organisationsuppbyggnad och ansvarsfördelning Granskning av dokument 60min 

2015-03-27 Arbetsinstruktioner Granskning av dokument 60min 
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2.6 Dataanalys 

Den data som har samlats in genom fallstudien och litteraturstudier har analyserats 
kontinuerligt genom hela studiens gång. För att analysera data på bästa möjliga sätt 
har mönsterjämförelse använts som metod. Mönsterjämförelse innebär att ett 
teoretiskt ramverk skapas genom litteraturstudier som sedan jämförs med den 
insamlade empirin från fallföretaget. Denna typ av analysmetod bidrar till en ökad 
intern validitet enligt Yin (2007). I figur 5 nedan visualiseras processen för 
dataanalysen. 

TeoriLitteraturstudie

Fallstudie Empiri

Teoretiskt 
ramverk

Dataanalys Resultat

 

Den insamlade datan från de två studierna skapade en teoretisk och en empirisk 
databas. Databaserna analyserades emot varandra och resultatet av denna analys 
bildar studiens resultat. Då metoden mönsterjämförelse användes blev det vid 
vissa tillfällen nödvändigt att komplettera det teoretiska ramverket för att denna 
typ av jämförelse skulle vara utförbar, där av den dubbelriktade pilen mellan 
teoretiskt ramverk och dataanalys. 

 Processkartläggning 2.6.1

För att få ett helhetsperspektiv av anskaffningsprocessen hos fallföretaget har en 
processkartläggning utförts, där de ingående delprocesserna och aktiviteterna i 
anskaffningsprocessen kunde studeras. En kartläggning kan enligt Ljungberg och 
Larsson (2001) skapa en visuell bild av en process nuläge. Processkartläggningen 
utfördes med hjälp av intervjuer, observationer och dokumentstudier på 
fallföretaget, de identifierade delprocesserna och aktiviteterna antecknades på 
post-it-lappar som sattes upp på en vägg för att slutligen forma en processkarta.  

Utförande av en processkartläggning 

En processkartläggning består av följande steg enligt Sörqvist (2012): 

Organisera kartläggningen: Enligt Sörqvist (2012) bör en processkartläggning utföras 
av en grupp med flera medarbetare och inte bara av en individ för att uppnå mer 
komplett och fullständig information om de olika aktiviteterna i verksamheten. 
Genom att involvera fler förankras även förståelsen och resultatet av processerna 
hos medarbetarna genom att skapa delaktighet. 

Figur 5: Processen för dataanalysen 
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Beskriv nuläget: Det är viktigt att verksamheten kartläggs på samma sätt som den 
utövas i nuläget menar Sörqvist (2012). Här ska ingen tid läggas ner på hur 
processen borde bedrivas. Kunskap om den befintliga processen är nödvändig 
innan förbättringar kan ske.    

Identifiera aktiviteter: Kartläggningen startar enligt Sörqvist (2012) med att identifiera 
alla aktiviteter inom den berörda processen. Här listar gruppen utan inbördes 
ordning de arbetsmoment och aktiviteter som genomförs inom processen. Vid 
behov av mer information kan denna samlas in genom intervjuer med 
medarbetare inom processerna, observationer och dokumentstudier. 

Dokumentera processen: Processkartan byggs sedan upp utifrån de identifierade 
aktiviteterna. En metod är att använda sig av Post-it-lappar menar Sörqvist (2012) 
då dessa är lätta att flytta runt för att kunna testa olika modeller och den bild som 
skapas är ett bra underlag för diskussion kring kartläggningen. Namnen på de olika 
aktiviteterna skrivs på lapparna, detta ska göras tydligt och konkret så att inga 
missförstånd skapas. Det är att föredra att fästa lapparna på en bakgrund där de 
olika sambanden mellan aktiviteterna kan ritas in.    

När den slutgiltiga processkartläggningen sedan ska dokumenteras kan datorstöd 
som exempelvis specialprogrammet Microsoft Visio användas enligt Sörqvist 
(2012). 

 Fiskbensdiagram 2.6.2

Fiskbensdiagrammet har använts i analyskapitlet för att strukturera upp de 
identifierade bristerna i fallföretagets anskaffningsprocess och illustrera hur dessa 
hänger ihop med den levererade leveransprecisionen.  

Ett fiskbensdiagram även kallat orsak-verkan-diagram är ett användbart verktyg 
som tillåter ett systematiskt och analytiskt arbetssätt att bena ut orsaker till ett 
kvalitetsproblem inom en verksamhet (Bergman & Klefsjö, 2007). Figur 6 nedan 
illustrerar ett fiskbensdiagram. 

Orsak 4

Orsak 7

Orsak 3Orsak 2Orsak 1

Orsak 6Orsak 5

Kvalitets-
problem

Varför?

 

Figur 6: Fiskbensdiagram 

Anledningen till namnet menar Ishikawa (1990) är på grund av dess utseende där 
kvalitetsproblemet representeras av huvudet och de potentiella orsakerna till 
problemet illustreras av benen i diagrammet. 
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2.7 Trovärdighet 

För att öka trovärdigheten i denna fallstudie har triangulering använts. Denna 
metod går ut på att bygga trovärdighet genom att använda sig av flera olika 
metoder och informationskällor (Bell, 2009). Dock finns vissa nackdelar med 
denna metod. Yin (2007) påstår att det är mer kostsamt att använda sig av flera 
informationskällor i jämförelse med att använda sig av endast en källa. Ytterligare 
en nackdel är att författarna till studien måste kunna hantera de olika metoder som 
använts för datainsamlingen. Om de olika metoderna inte kan användas på rätt 
sätt kan det bidra till att generella frågeställningar inte kan studeras på ett 
fullständigt sätt. Författarna till denna studie har ändå valt att utföra en 
triangulering då de anser att detta bidrar till en högre trovärdighet och 
tillförlitlighet till studien. 

 Reliabilitet 2.7.1

Reliabiliteten för en studie handlar om till vilken omfattning studien kan upprepas 
och samtidigt återfå ett likvärdigt resultat (Merriam, 2011). Författarna till arbetet 
har gjort vad de förmått för att uppnå en hög reliabilitet genom att använda sig av 
triangulering, där fler metoder för datainsamling har använts. Detta beskrivs i 
stycket ovan. Nackdelar med triangulering som kan minska reliabiliteten är att det 
krävs god kunskap hos författarna för att hantera de valda metoderna. Intervjuer 
med olika berörda medarbetarna i företaget har ytterligare stärkt reliabiliteten då 
nya synsätt kommit upp. Information som samlats in och tillvägagångssätten som 
använts genom datainsamlingens fortskridande har kontinuerligt dokumenterats. 
Detta för att försäkra sig att ingen data gått förlorat, samt möjliggör detta att 
studien kan upprepas och samtidigt få ett likvärdigt resultat. 

 Validitet 2.7.2

Validiteten eller giltigheten av studien är ett mått på om den utformade frågan och 
valda metoder verkligen har mätt det som ska mätas eller beskrivas (Bell, 2009). 
Validitet kan delas in i intern och extern validitet. Intern validitet handlar om hur 
väl studiens resultat stämmer överens med verkligheten, om författarna till studien 
har mätt det som behövdes mätas (Merriam, 2011). På samma sätt som 
reliabiliteten stärks av användandet av triangulering av metoder och 
informationskällor möjliggör detta även att den interna validiteten höjs. Teori och 
insamlad empiri har under studiens gång analyserats mot varandra för att stödja 
utfallet av studien. Litteraturstudierna har hela tiden kompletterats för att matcha 
den framkomna empirin. 

Den externa validiteten beskriver i vilken utsträckning det framtagna resultatet är 
generaliserbart och kan användas i andra situationer (Merriam, 2011). För att 
uppnå extern validitet har författarna beskrivit resultatet av studien så utförligt 
som möjligt, för att verksamheter med liknande problem ska få en god 
informationsgrund för användandet av denna studie på fall som berör 
kundorderdrivna företag och anskaffningsprocessen. 
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3 Teoretiskt ramverk  

Inledningsvis presenteras kopplingen mellan studerad litteratur och frågeställningar, sedan 
beskrivs de olika teorier och begrepp som är av betydande karaktär för denna studie.   

3.1 Koppling mellan frågeställningar och teori 

I detta avsnitt kommer kopplingen mellan frågeställningarna och teorin redogöras 
för och varför de valda teorierna har använts för att besvara respektive 
frågeställning. Figur 7 beskriver kopplingen mellan frågeställningar och teori. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
För att ge en teoretisk grund till den första frågeställningen ”Vilka brister kan 
identifieras i en anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet företag?” beskrivs först 
processen anskaffning. Sedan följer en generell beskrivning av 
anskaffningsprocessen som förklaras för att få en djupare förståelse i hur en 
anskaffningsprocess går till från det att ett materialbehov uppkommit till fakturan 
är betald. Efter den generella anskaffningsprocessen följer en beskrivning av de 
faktorer som kan inverka på en anskaffningsprocess effektivitet och som är viktiga 
att hantera för att nå en ökad leveransprecision. Slutligen beskrivs 
processkartläggning och dess fördelar vid att skapa sig en visuell helhetsbild över 
processernas nuläge. 

För att ge en teoretisk grund till den andra frågeställningen ”Hur kan bristerna 
hanteras för att uppnå en ökad leveransprecision?” beskrivs olika metoder för att hantera 
de olika brister som har identifierats i den första frågeställningen. Metoderna riktar 
in sig på att hantera de bakomliggande orsakerna och att effektivisera 
anskaffningsprocessen. 

Figur 7: Koppling mellan frågeställningar och teori 

Vilka brister kan identifieras i en 
anskaffningsprocess hos ett 
kundorderdrivet företag? 

Hur kan bristerna hanteras för att 
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3.2 Anskaffningsprocessen 

En process kan beskrivas på många olika sätt. Enligt Lumsden (2012) består en 
process av de aktiviteter som bidrar till att omvandla någon form av input till 
output i form av en produkt eller tjänst, med målet att tillgodose kundens behov 
(Lumsden, 2012). Ljungberg och Larsson (2001) beskriver en process som en 
kedja av aktiviteter i ett flöde som skapar värde för en kund. Gemensamt för dessa 
är att det är ett flöde som bidrar till att skapa värde för en kund.  

Anskaffning är den funktionen inom en organisation som ansvarar för 
anskaffningen av material, tjänster och anläggningstillgångar. Funktionen kan delas 
upp i strategisk och operativ anskaffning (Jonsson & Mattsson, 2011). Strategisk 
anskaffning avser att välja leverantörer och ta fram avtal, den operativa 
anskaffningen syftar till att identifiera anskaffningsbehov, förmedla detta till 
leverantörerna och att se till att leveranser fullbordas enligt överenskommelse 
(Jonsson & Mattsson, 2011).  

Jonsson och Mattsson (2011) definierar anskaffningsprocessen från det att ett 
materialbehov har identifierats och till dess att materialet är mottaget och godkänt 
hos beställaren. 

 Generell bild av anskaffningsprocessen 3.2.1

Bilden av hur en anskaffningsprocess ser ut varierar mellan olika verksamheter 
men även inom verksamheter, exempelvis kan processen variera beroende på om 
det är nytt köp, modifierat omköp eller ett rent omköp som ska utföras (van 
Weele, 2012). Ytterligare en faktor som inverkar på hur anskaffningsprocessen ser 
ut är enligt Jonsson och Mattsson (2011) om leverantören tillverkar aktuell artikel 
mot lager eller om den tillverkas, monteras eller konstrueras först efter det att en 
kundorder har inkommit. Oavsett vilka unika förutsättningar som gäller innehåller 
anskaffningsprocessen vissa generella aktiviteter, Jonsson och Mattsson (2011) 
beskriver en generell modell av en anskaffningsprocess som illustreras i figur 8. De 
två gråa rutorna i figur 8 illustrerar områden som studien tidigare har avgränsats 
mot och hanteras inte vidare i studien.  

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Figur 8: Generell anskaffningsprocess (Jonsson & Mattsson, 2011) 
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Materialbehov: En anskaffningsprocess initieras enligt Jonsson och Mattsson (2011) 
av ett framtida materialbehov. Antingen kan detta materielbehov identifieras 
genom en planerad order eller med hjälp av att ett orderförslag skapas, exempelvis 
genom prognoser (Jonsson & Mattsson, 2011).  

Inköpsanmodan: Ett orderförslag utgör en anmodan till inköpsfunktionen att göra 
en beställning hos en leverantör som motsvarar det som efterfrågats. Enligt 
Jonsson och Mattsson (2011) är inköpsanmodan den signal som sänds till 
inköpsfunktionen för att skapa underlag till en inköpsorder för att verkställa köp.   

Inköpsorder: En inköpsorder är ett juridiskt dokument som sänds från köparen och 
som triggar en leverans från leverantören. Den innehåller ett ordernummer, en 
kort beskrivning av beställd produkt, enhetspris, antal beställda enheter, tid och 
datum för önskad leverans, leveransadress och slutligen fakturaadress (van Weele, 
2012). När det finns ett leveransavtal mellan leverantör och köpare, har parterna 
ingått en överenskommelse där information om bland annat leveranstider och 
priser är accepterade av båda parter. I dessa fall kan ett förenklat 
inköpsorderförfarande användas i form av ett avrop (Jonsson & Mattsson, 2011).  

När leverantören godkänner villkoren i inköpsordern sänder leverantören 
vanligtvis en orderbekräftelse till köparen. En bekräftelse kan även innehålla 
ändringar mot köparens behov (Jonsson & Mattsson, 2011). 

Leveransbevakning: Syftet med leveransbevakning är att följa upp att leverantören 
agerar efter vad som är överenskommet mellan leverantören och köparen, så att 
leverans kommer ske efter avtalad tidpunkt (van Weele, 2012). Enligt Jonsson och 
Mattsson (2011) är det köparen som skickar information till leverantören för att 
uppmärksamma om att leverans inom kort förväntas. Om leveransen inte sker till 
överenskommen leveranstidpunkt finns det möjlighet till efterbevakning. Med 
syftet att minimera de effekterna på redan försenad leverans och då fungera som 
en leveranspåminnelse (Jonsson & Mattsson, 2011).  

Det förekommer även att leverantören informerar köparen att leverans är på väg, 
detta genom en leveransavisering. Syftet med det är att informera kunden om att 
leverans är på gång så att godsmottagning och ankomstkontroller kan förberedas 
(Jonsson & Mattsson, 2011). 

Leveransmottagning: Vid leveransmottagning tas gods emot. För att säkerställa att 
leveransen är korrekt och överensstämmer med aktuell inköpsorder utförs enligt 
Jonsson och Mattsson (2011) även en ankomstkontroll. Det kan vara att godset 
kontrolleras bland annat för att se om det finns någon yttre synlig skada, om det 
har levererats i rätt kvantitet och om det uppfyller kvalitetskraven. Denna kontroll 
varierar från fall till fall, då exempelvis en kvalitetskontroll kan ske hos 
leverantören innan leverans sker. Vilket gör att detta steg inte behöver utföras hos 
köparen. Den godkända leveransen placeras därefter in i lagret eller transporteras 
direkt till dit efterfrågan finns (Jonsson & Mattsson, 2011).   
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3.3 Faktorer som påverkar anskaffningsprocessens 
effektivitet 

Nedan beskrivs viktiga faktorer som påverkar det operativa inköpets effektivitet 
och som är viktiga att ha i åtanke för att uppnå en produktiv anskaffningsprocess. 

 Informationsflöde 3.3.1

Enligt Mattsson (2012) finns tre typer av flöden inom och mellan olika 
verksamheter, nämligen information, material och betalning. Informationsflödet 
som berörs i detta avsnitt skiljer sig från flödet av material och betalning i främst 
två aspekter. Den första aspekten är av ekonomisk betydelse, då 
informationsflödet till skillnad från material- och betalningsflödet varken binder 
eller direkt påverkar verksamhetens ekonomiska resultat (Mattsson, 2012). Med 
detta i beaktande är det lätt att dra slutsatsen att material- och betalningsflöden är 
viktigast att effektivisera för att uppnå effektiva försörjningskedjor. Då tillgången 
på information är avgörande för hur effektiv en organisation kan vara och en 
förutsättning för hur verksamheterna i försörjningskedjan kan utnyttja sina 
resurser på ett optimalt sätt, menar dock Mattsson (2012) att detta inte alltid är 
självklart. 

Den andra aspekten är att ett flöde av material och betalning endast kan utföras 
efter det att ett informationsflöde har ägt rum (Mattsson, 2012), vilket innebär att 
det alltid är ett informationsflöde som initierar flödet av material och betalningar. 
Det kan bland annat vara ett informationsflöde i form av ett avrop eller en 
kundorder som krävs för att en leverans av ett material ska bli av. För att ett 
betalningsflöde ska utföras krävs det ett informationsflöde av exempelvis en 
faktura (Mattsson, 2012). 

Enligt van Weele (2012) är den viktigaste länken mellan de olika stegen i en 
anskaffningsprocess informationsflödet och det är därför av betydande vikt att 
flödet av information fungerar felfritt för att lyckas hantera utmaningarna inom 
anskaffningsprocessen. För att möjliggöra effektiva materialflöden mellan 
leverantörer och kunder inom en försörjningskedja anser Jonsson och Mattsson 
(2011) att information om leverantörernas leveransförmåga en viktig del. Då 
denna information krävs för att verksamheten nedströms i försörjningskedjan ska 
kunna planera och genomföra den egna värdeförädlingen men även för att kunna 
upprätthålla en god leveransservice mot sina kunder (Jonsson & Mattsson, 2011). 
Denna information kan bland annat utgöras av orderbekräftelser eller 
leveransaviseringar (Jonsson & Mattsson, 2011).  

Vanpoucke et al. (2009) beskriver informationsutbyte som ett kunskapsutbyte 
mellan verksamheter i försörjningskedjan för att serva kunder nedströms i kedjan 
effektivt, där den kunskap som delas innehåller information om produktionsstatus 
och planeringsprocessen men även mer omfattande information som förändringar 
i omvärlden och uppsatta mål inom verksamheterna (Vanpoucke et al., 2009).  
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I de flesta försörjningskedjor finns det informationsgap mellan kunder och 
leverantörer, vilket innebär att information som kunden har tillgång till inte finns 
tillgängligt hos leverantören och vice versa (Mattsson, 2012). Vidare menar 
Mattsson (2012) att dessa informationsgap bidrar till en osäkerhet i 
försörjningskedjan och försämrar resursutnyttjande och leveransförmåga. 
Effektiva informationsutbyten med leverantörer och kunder inom 
försörjningskedjorna är därför en nyckelförutsättning för att lyckas åstadkomma 
effektiva materialflöden och betalningsflöden (Mattsson, 2012).  

Lumsden (2012) menar att det handlar om att kommunicera vad kunden kan 
erbjudas, vad kunden vill ha och vad kunden kommer att få. Detta ställer krav på 
djupare samarbete mellan verksamheterna i försörjningskedjan och för att lyckas 
med detta kan informationssystemen hos verksamheterna integreras med 
varandras system eller åtminstone kommunicera med varandra (Lumsden, 2012). 
Ju större samarbete olika verksamheter inom en försörjningskedja vill uppnå desto 
viktigare är det med ett väl fungerande informationsutbyte mellan dessa 
verksamheter (Vanpoucke et al., 2009).  

 Affärssystem 3.3.2

Ett affärssystem är enligt Magnusson och Olsson (2012) exempel på ett 
systemstöd som inom och mellan olika affärsfunktioner delar information, genom 
användning av informationsteknik.  

Affärssystem består av en databas och ett antal programvaror som har till uppgift 
att tillhandahålla och bearbeta den information som krävs för att effektivt kunna 
styra och kontrollera en verksamhet. Databasen är gemensam för affärssystemets 
alla programfunktioner och kan tillgodose det informationsbehov som finns för 
samtliga affärsprocesser (Jonsson & Mattsson, 2011). Enligt Jonsson och 
Mattsson (2011) möjliggör det att varje användare av affärssystemet kan få direkt 
tillgång till den information som krävs för att användaren ska kunna utföra sina 
delar av affärsprocesserna. Samtidigt som alla behöriga användare kan arbeta i ett 
och samma system. Vilket gör att användarnas uppdateringar direkt blir synliga för 
andra användare, vilket inte är fallet vid användandet av olika funktionella system.  

Magnusson och Olsson (2012) menar att ett affärssystem syftar till att förbättra 
hela verksamheten med hjälp av en effektiv användning av informationsteknik, 
genom att förbättra beslutskvaliteten och effektivisering av processer. Genom att 
använda ett affärssystem som i realtid mäter och övervakar verksamheten skapas 
förutsättningar för att försörja beslutsfattaren med den nödvändiga information 
som krävs (Magnusson & Olsson, 2012). Vidare menar Magnusson och Olsson 
(2012) att ett affärssystem är verksamhetsövergripande, med det menas att 
affärssystemet hjälper användaren att få en översikt och kontroll av hela 
verksamhetens data, som lagersaldon och försäljningshistorik. 
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 Kommunikationssystem 3.3.3

Ett väl fungerande kommunikationssystem gör det möjlig att på ett effektivt sätt 
utväxla information mellan system och individer (Jonsson & Mattsson, 2011). 
Inom verksamheter används oftast ett antal olika lösningar jämsides för att 
kommunicera information till sina leverantörer och kunder. Anledningen till att 
flera system används menar Jonsson och Mattsson (2011) är för att systemens 
effektivitet är knuten till den tillfälliga situationen. 

Skillnader mellan kommunikationssystemen är att vissa system är lämpliga då ett 
spontant informationsutbyte äger rum och andra vid mer rutinmässigt 
informationsutbyte (Jonsson & Mattsson, 2011). Andra skillnader är deras nytta 
vid stora och frekventa informationsutbyten respektive små och lågfrekventa.  De 
olika systemen fordrar även varierande investeringar för att införas i verksamheten 
(Jonsson & Mattsson, 2011). 

Nedan ges olika exempel på kommunikationssystem och deras olika egenskaper. 

Electronic Data Interchange (EDI) är ett system som enligt Lysons och 
Farrington (2012) fungerar för att kommunicera och integrera data mellan två 
olika datasystem i ett standardiserat format. Detta gör det möjligt för det 
mottagande systemet att tolka informationen. EDI som kommunikationssystem är 
vanligast hos stora verksamheter och mellan verksamheter med ett regelbundet 
utbyte av stora informationsmängder (Jonsson & Mattsson, 2011). Anledningen 
till att stora verksamheter är de största användarna av EDI är för att systemet är 
komplext och dyrt att investera i. Kostnaderna för driften är höga och systemet 
ställer krav på goda IT-kunskaper (Jonsson & Mattsson, 2011). Möjligheten finns 
ändå för en verksamhet med EDI att kommunicera effektivt med mindre 
verksamheter. Lösningen på problemet är en kombination av EDI och internet, 
kallad webb-EDI-system. Detta system tillåter den mindre verksamheten att med 
hjälp av sin webbläsare skapa integration mellan de olika affärssystemen. För att 
åstadkomma en effektiv informationshantering mellan två verksamhetssystemen 
möjliggör EDI automatisk generering och överföring av information. Kunder och 
leverantörer kan på ett enkelt sätt skicka leveransplaner, uppdatera register, skapa 
orderbekräftelser samt skicka leveransaviseringar (Lysons & Farrington, 2012). 

Med telefonkommunikationen beskriver Jonsson och Mattsson (2011) att det 
skapas förutsättningar för kommunikation med exempelvis chauffören i en lastbil 
eller personal, vart de än befinner sig. 

Fax innebär att information skickas elektroniskt via telenätet. Fax är att likna med 
ett brev där ett skrivet dokument skickas utan fördröjningen av brevets postgång 
(Jonsson & Mattsson, 2011).  

E-post gör det möjligt att via internet skicka information från ett datasystem till ett 
annat. Denna metod gör det enkelt att hantera information som att lagra, skapa 
och sända meddelanden som exempelvis leveransplaner till leverantörer, E-posten 
kan även ta emot meddelanden skickade via EDI (Jonsson & Mattsson, 2011).   
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 Identifieringssystem  3.3.4

Ett identifieringssystem skapar förutsättningar för automatisk identifiering av gods 
och gör det möjlig att fånga in information om det aktuella godset och föra över 
informationen till datasystem, utan manuell hantering (Jonsson & Mattsson, 2011). 
Identifieringssystemet genererar fördelar som snabbare registrering av gods, färre 
felregistreringar än vid manuell hantering och den frigör även personal från 
arbetet att manuellt registrera gods i datasystemet (Jonsson & Mattsson, 2011). 
Vidare menar Lumsden (1990) att snabbare och billigare information skapar 
effektivare logistiksystem. 

Enligt Jonsson och Mattsson (2011) erbjuder identifieringssystemen olika grad av 
automatisering och skillnader av vilken typ och mängd information de kan 
hantera. Investeringarna kan vara stora och det gäller att ha ett system som passar 
den egna verksamhetens behov (Jonsson & Mattsson, 2011).  

Streckkoder är av typen automatiskt identifieringssystem och är uppbyggda av 
lodräta linjer som betecknar alfanumeriska och numeriska tecken (Lumsden, 
1990). Streckkoden på godset läses av med hjälp av en laserskanner och 
informationen registreras i verksamhetens datasystem. Att använda sig av 
streckkoder underlättar och effektiviserar framförallt arbetet av godsmottagning 
och in- och uttag ur lager menar Jonsson och Mattsson (2011). 

3.4 Kartläggning av processer 

En stor del av de processer som utförs i dagens verksamhet har en signifikant 
inverkan på logistiksystemets effektivitet. Genomförandet av en process påverkar 
ledtiderna för materialflödet både internt i verksamheten och externt mellan 
verksamheten, dess kunder och leverantörer (Jonsson & Mattsson, 2011).  

Genom att arbeta med kartläggning av processer för att beskriva en verksamhet 
kan det på ett enkelt sätt visualiseras och förklaras hur olika delar inom 
verksamheten hänger samman för att skapa värde till slutkunden. Verksamheterna 
idag verkar i en komplex omgivning som även reflekteras på processerna 
(Ljungberg & Larsson, 2001). Argent (2007) ser en kartläggning av processer som 
ett verktyg för att beskriva hur nuläget ser ut för en verksamhet och kan även 
användas som underlag för att definiera hur problemområden ska isoleras och 
elimineras. Jonsson och Mattsson (2011) menar att en orsak till att utföra en 
kartläggning av processer är att medarbetare ska få en bättre insikt i processernas 
funktion. Det är oftast i samband med en kartläggning som en tydlig koppling 
mellan aktiviteter och dess funktioner framgår (Ljungberg & Larsson, 2001). 

Medarbetarna i en organisation har ofta goda kunskaper om processerna i den 
delen av verksamheten den anställda är aktiv i, de har dock svårt att se ett 
helhetsperspektiv och följderna av processerna inom organisationen (Ljungberg & 
Larsson, 2001). Detta menar Ljungberg och Larsson (2001) kan leda till att 
anställda som arbetar indirekt för att uppfylla kundkraven har svårt att se hur 
deras arbete inverkar på kundtillfredsställelsen. Genom att se de efterkommande 
processerna eller aktiviteterna inom ett flöde som en extern kund medför detta ett 
högre kvalitetstänk vilket resulterar i möjlighet till att eliminerar slöserier med tid 
och material (Argent, 2007).  
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Murarna inom en organisation skapar hinder för att identifiera förbättringar för 
helheten. Förbättringar utförs istället inom varje funktion eller avdelning, vilket 
kan leda till suboptimeringar i verksamheten då förbättringarna inte sker enligt 
kundens krav menar Ljungberg och Larsson (2001). Processkartorna spelar här en 
mycket viktig funktion genom att de visualiserar organisationens processer. 
Genom visualisering blir det enklare för varje anställd att se hur deras arbete 
passar in i helheten (Ljungberg & Larsson, 2001). Den viktigaste delen vid 
kartläggningar av processer är enligt Argent (2007) att det finns en genomtänkt 
plan med arbetet och som har ett tydligt definierat syfte som alla inblanda väl 
känner till.  

Kartläggningen i sig självt medför inga förbättringar av processen, utan det är ett 
steg i riktningen av ett omfattande arbete mot att förbättra verksamhetens 
processer. Kartläggningen utgör en grund för arbetet att identifiera 
förbättringsmöjligheter och utveckla organisationens processer. Enligt Ljungberg 
och Larsson (2001) möjliggör kartläggningen följande: 

 En gemensam syn på hur verksamheten i sin helhet fungerar 

 Förståelse för vad som skapar värde för kunderna 

 Förståelse för vad processynsättet innebär för den egna organisationen 

 Utveckling av processorienterade mätsystem 

 Analys av processernas prestanda 

 Förbättring av processerna 

3.5 Effektivisering av processer 

Nedan följer olika metoder som kan användas för att effektivisera generella 
processer och så även anskaffningsprocessen.  

 Generell analys med hjälp av processkarta 3.5.1

Enligt Lepmets et al. (2012) måste alla ingående processer som adderar värde ut 
till kunden kartläggas för att förbättringar ska kunna identifieras och genomföras. 
För att göra detta är processkartan ett bra verktyg för att åskådliggöra var problem 
uppstår och ibland även varför det inträffar. Kartan kan fungera som en 
startpunkt för identifiering och analys av medarbetarnas uppfattade problem. 
Enligt Ljungberg och Larsson (2001) kan följande steg handleda en sådan 
diskussion: 

1. ”Vandra” genom processkartan från början till slut och låt deltagarna 
koppla problem till processkartan 

2. Kategorisera problemen utifrån typ, orsak och möjlig åtgärd 

3. Utred konsekvenserna av de olika problemen 

4. Utred vid behov bakomliggande orsaker 

5. Identifiera och fokusera på de viktigaste orsakerna 
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 Informationskvalitet 3.5.2

Informationens kvalitet mellan verksamheter i försörjningskedjan har en 
avgörande roll för att kunna ta gynnsamma besluten, beslut som har inverkan på 
materialflödets effektivitet och verksamheternas resursutnyttjande. Enligt 
Vanpoucke et al. (2009) är det inte avsaknaden av information som är problemet 
inom försörjningskedjor, utan att den information som finns tillgänglig har en 
avsaknad av tydlighet. För att kunna ta bra beslut bör informationskvaliteten enligt 
Mattsson (2012) kontrolleras utifrån tre olika perspektiv, korrekt, tidsaktuell och 
komplett information. 

Korrekt information innefattar två krav, den ska ha hög validitet det vill säga 
informationen ska vara pålitlig och gälla det den avser sig gälla (Mattsson, 2012). 
Vidare menar Mattsson (2012) att informationen även ska ha hög reliabilitet, vilket 
innebär att den ska vara noggrann och tillförlitlig. 

Tidsaktuell information innebär att informationen ska förmedlas i rätt tid för att inte 
förlora den kvalitet den ska bidra med (Mattsson, 2012). Information i form av en 
orderbekräftelse förlorar sin nytta om denna levereras efter det att inköpsordern 
ankommit eller då en orderbekräftelse inte ankommer förrän nära önskad 
leveransdag (Mattsson, 2012). Vidare menar Mattsson (2012) att i dessa fall 
minskar informationskvaliteten och medverkar till att beslutsfattandet försvåras. 

Komplett information utgår ifrån om det finns brister i den givna informationen 
mellan kund och leverantör (Mattsson, 2012). Exempel på gap i informationen 
kan vara då kunden sitter på information som leverantören inte kan ta del av, 
information som är av värde för att bidra till ett bättre beslutsfattande och ökad 
leveransförmåga som tillexempel prognoser av förväntad försäljning (Mattsson, 
2012). 

 Kommunikationsplan 3.5.3

Van Gemert och Woudstra (1999) beskriver en organisation som konversationer, 
då en organisation är skapad av och består av människor. För att dessa ska fungera 
ställs det krav på hur kommunikationen inom och mellan dessa organisationer ska 
fungera optimalt. Med hänsyn till detta finns det alltid en viss grad av information 
som är oförutsägbar när det kommer till organisationer, vilket kan leda till 
problem (Van Gemert & Woudstra, 1999). Genom att etablera en 
kommunikationsplan och infrastruktur för kommunikationen mellan berörda 
intressenter till en process, säkerställs det att rätt målgrupp får rätt information i 
rätt tid och på rätt sätt (Tonnquist, 2012). Vidare menar Tonnquist (2012) att 
denna plan minimerar riskerna för att missar inträffar och för att intressenter inom 
den egna verksamheten eller verksamhetens leverantörer och kunder får felaktig 
information. 

Enligt Van Gemert och Woudstra (1999) måste en kommunikationsplan innehålla 
förslag på hur kommunikationsplanen ska utvärderas för att kontrollera att denna 
uppfyller de krav och mål som finns. Då organisationer förändras över tiden är det 
viktigt att kunna justera och anpassa kommunikationsplanen efter organisationens 
utveckling (Van Gemert & Woudstra, 1999).  
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 Förenkling av processer 3.5.4

Förenkling av arbetsprocesser kopplade till försörjningskedjan kan enligt Mattsson 
(2012) göras genom att exempelvis eliminera orderbekräftelser och istället använda 
sig av så kallad tyst acceptans. Selektiv leveransbevakning där endast mindre 
pålitliga leverantörer och artiklar som är viktiga för att undvika bristsituationer får 
en leveranspåminnelse för att öka möjligheten att leverans sker enligt avtal. 

Varje gång en kontakt sker mellan personer och avdelningar i försörjningskedjan 
uppstår tidsförluster. Genom att reducera involverade parter i processen och 
kombinera aktiviteter kan kostnader och tidsförluster elimineras (Mattsson, 2012). 

 Automatisering 3.5.5

Madenas et al. (2014) menar att ett visst utbyte av information inom 
orderhantering, tillverkning och transport kan skötas automatiskt med andra 
verksamheter inom försörjningskedjan för att minska individers ansträngningar 
vid arbetet med informationsutbytet. Automatisering kan enligt Mattsson (2012) 
beskrivas som att arbetsinsatser som idag utförs av människor helt eller delvis tas 
över av automatik. Automatiseringen kan delas upp i totalautomatisering där 
människans funktion tas bort helt eller partiell automatisering där människans 
funktion tas bort delvis (Mattsson, 2012). 

Mattsson (2012) beskriver att automationen på senare tid gått från att mest 
användas vid produktion av komponenter till att i allt större utsträckning även 
användas vid administration för att minska de administrativa kostnaderna och 
ledtider. Exempel på automatisering av administration är uppdateringar av 
information. Enligt Mattsson (2012) är detta ett sätt att låta det egna 
affärssystemet verkställa uppdateringar utifrån planerade händelser. Endast vid en 
avvikelse från plan behöver en manuell inrapportering ske. 

Att låta affärssystemet utföra beslutsfattande funktioner utan inblandning av 
manuell påverkan är en av de mer totalautomatiska lösningarna enligt (Mattsson, 
2012). Däremot styrs de automatiska besluten av manuellt inrapporterade 
styrparametrar och regelverk som besluten fattas inom. Sådana typer av beslut kan 
vara skapande av inköpsorder och avsändning av dessa till leverantör, 
uppdateringar av kundorder och bekräftelser av leveranstider. För att denna typ av 
automatisering ska vara möjlig ställs höga krav på den ingående informationen, då 
informationen och dess aktualitet är en viktig del i beslutsunderlaget (Mattsson, 
2012). 

En kombination av manuellt och automatiskt beslutsfattande är ett sätt att komma 
förbi sådana problem och kan med fördel användas vid en anskaffningsprocess. 
Kombinationen av manuellt och automatiserat beslutstagande är bra vid 
beställning av högvärdesartiklar, en helautomatiserad anskaffningsprocess är att 
föredra vid beställning av lågvärdesartiklar (Mattsson, 2012). 

Enligt Drabenstott (1987) är det viktigt att inkludera alla berörda individer vid 
planeringsfasen av ett införande av automatiserade processer. För att lyckas med 
implementeringen är det betydande att bygga upp förståelse, acceptans och stöd 
hos de anställda. Detta kan göras genom utbildning och involvering av så många 
individer som möjligt och skapa samarbete mellan dessa (Drabenstott, 1987). 
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 Standardiserade arbetssätt 3.5.6

Standardisering av arbetssätt och införande av nya rutiner är en viktig del i arbetet 
att utföra kontinuerliga förbättringar. Att kunna förutse resultatet av en process är 
endast möjligt då den utförs upprepande. Om alla operatörer i en process utför 
arbetet olika är det svårt att finna en referenspunkt att jämföra utfallet med, vilket 
resulterar att det inte finns något underlag för utveckling (Liker & Meier, 2006). 
Vidare menar Liker och Meier (2006) att en standardisering ofta förväxlas med att 
en process är stel och att människors egen kreativitet hämnas, vilket inte är fallet. 
Genom att standardisera det bästa utförandet för en process fångas lärdomar upp, 
de kontinuerliga förbättringarna handlar senare om att förbättra standarden och 
för in nya arbetssätt.  

Standardisera är att skapa en effektivare och homogen arbetsrutin att genomföra 
en arbetsprocess på. För att en standardisering sedan ska få förändras måste det 
nya arbetssättet stödjas av data som visar på en effektivare metod (Sörqvist, 2012).  

Avsaknad av standardiserade arbetssätt kan resultera i att enskilda individer 
utvecklas och gör stora framsteg i hur en process kan utföras. Däremot kommer 
inte kunskapen att delas med medarbetarna, standardisering säkerställer att 
lärdomar sprids vidare och gynnar den fortsatta utvecklingen i verksamheten 
(Liker & Meier, 2006). 
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4 Empiri 
I empirikapitlet beskrivs den insamlade empirin från fallföretaget tillsammans med en 

verksamhetsbeskrivning som redogör för Fläkt Woods AB situation och syftet med det 

utförda arbetet. Sedan följer en ingående beskrivning av den studerade 

anskaffningsprocessen med en tillhörande processkarta. 

4.1 Verksamhetsbeskrivning 

Fläkt Woods AB är ett globalt företag som producerar kundorderspecifika 
ventilations- och luftbehandlingssystem till kunder inom byggnadsindustrin, 
industriventilation och infrastrukturapplikationer som tunnlar och 
parkeringsgarage. Deras vision är att vara en global leverantör av högkvalitativa 
produkter som används av människor både på jobbet och i hemmet. 

Idag arbetar 850 personer inom Fläkt Woods AB fördelat på de fyra orterna 
Jönköping, Enköping, Järna och Aneby. På anläggningen i Jönköping som berörs i 
denna studie utvecklas och tillverkas kompletta ventilations- och 
luftbehandlingsaggregat.  

Fläkt Woods AB befinner sig i ett skede där leveransprecisionen mot kund 
behöver förbättras. För att en ökning av leveransprecisionen ska vara möjligt ställs 
det höga krav på informationens tillförlitlighet genom hela kedjan, från leverantör 
till kund. Ett steg i arbetet med att förbättra Fläkt Woods AB leveransprecision är 
att analysera anskaffningsprocessen och undersöka hur denna kan förbättras för 
att fallföretaget ska kunna lämna korrekt och tillförlitlig information ut till sina 
kunder. 

Den studerade anskaffningsprocessen utförs av Anskaffningsavdelningen som är 
en ingående del i avdelningen för logistik. Detta illustreras i figur 9.  

Logistikchef

AnskaffningschefPlanneringschef Transportchef

Anskaffare 2

Anskaffare 3

Anskaffare 4

 

Figur 9: Organisationsschema, logistikavdelningen på Fläkt Woods AB 
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På anskaffningsavdelningen arbetar fyra anskaffare inklusive anskaffningschefen, 
dessa har ansvar för det dagliga operativa inköpet. Deras roll är att utföra köp som 
möter behoven i produktionen, daglig uppföljning av eventuella 
leveransförseningar samt att följa upp nyckeltal som berör leverantörerna. Deras 
funktion har en direkt påverkan på företagets leveransprecision ut till kund och är 
därmed ett område som är viktig att undersöka och förbättra. 

4.2 Kartläggning av anskaffningsprocessen 

Detta avsnitt beskriver anskaffningsprocessens nuläge och utförda aktiviteter, från 
det att ett behov har identifierats tills det att godset är mottaget och inplacerat i 
hyllorna hos fallföretaget. Nulägesbeskrivningen har utförts för att skapa en 
helhetsbild och förståelse av anskaffningsprocessen och de ingående aktiviteterna. 

Utöver anskaffningsavdelningen beskrivs även steg utförda av avdelningarna för 
ordermottagning och godsmottagning. Dessa steg inkluderas för att skapa en 
bättre förståelse för hela kedjans funktion från behov till levererat gods. De olika 
avdelningarna har stor inverkan på varandras utförda arbete och bidrar till 
anskaffningsprocessen effektivitet. 

Figur 10 beskriver de ingående processerna i anskaffningsprocessen, från behov 
till inplacering i hylla på fallföretagets lager. Vid identifiering av behov är 
ordermottagningen ansvarig för att finna och kommunicera behovet till 
anskaffningen och har en stor inverkan på anskaffningsprocessens utfall. 
Anskaffningen ansvarar för att utföra de operativa inköpen och att tydligt 
kommunicera behoven till fallföretagets leverantörer för att möta behoven i 
produktionen. Leverans, godsmottagning och inplacering i hylla ansvarar 
godsmottagningen för. Arbetsuppgifterna godsmottagningen utför har en direkt 
påverkan på anskaffningsprocessens effektivitet då förseningar av godsmottagning 
och inplacering i hylla resulterar i extraarbete för anskaffningen, som får 
undersöka om gods verkligen anlänt till företaget eller om det är försenat. 
 

 

 

Figur 10: Anskaffningsprocessen, från behov till inplacering i hylla 

 Behov 4.2.1

Ett behov kan uppstå på två olika sätt, antingen från en kundorder eller vid en 
lagerbrist. Vid de fall ett behov identifieras i form av en kundorder tar en 
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försäljningsavdelningen.  
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CSS fastställer en leveransdag då den färdiga produkten ska levereras ut till kund 
och ordererkänner kundordern. Den erkända leveransdagen avgör sedan sista 
beställningsdag och behovsdagen för de ingående komponenterna i produktionen. 
Behovsdagen indikerar den dag komponenten måste finnas tillgänglig för 
produktion och montering i fallföretagets fabrik för att leverans ut till kund inte 
ska försenas. Den inkomna kundordern skickas vidare till beredningen som är en 
funktion mellan CSS och anskaffningen. Beredaren går igenom strukturen av 
ingående komponenter till produkten och skapar underlag för produktion och 
anskaffning. Beredaren genomför en statusändring i affärssystemet på de 
komponenter som behövs köpas in, detta signalerar till anskaffningen att ett köp 
kan utföras.   

Det händer att CSS godkänner kundorder på tider som redan har passerat sista 
beställningsdag för anskaffarna. Enligt anskaffarna finns här en 
kommunikationsbrist mellan de två avdelningarna, vilket resulterar i att 
anskaffningen får lösa situationen på bästa sätt. Ett dokument över kundorder 
som redan passerat sista beställningsdag eller ligger tätt inpå fylls i av anskaffarna, 
detta dokument följs sedan upp.  

Då ett behov av lagerförda komponenter uppkommer kontrolleras först det 
aktuella lagersaldot för att se om en leverans kan ske direkt eller om ett köp av den 
aktuella komponenten ska utföras. Dock kan ett köp av den förbrukade 
komponenten komma att ske för att täcka framtida behov. Då skapas en 
inköpsanmodan. Figur 11 beskriver processen behov och de ingående 
aktiviteterna som utförs. 
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Figur 11: Behov 
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 Anskaffningsförslag 4.2.2

Anskaffningsförslag inkommer till anskaffningsavdelningen via den identifierade 
kundordern eller på grund av ett uppkommit eller framtida behov av lagerförda 
komponenter. Dessa benämns som verkligt behov och teoretiskt behov där det 
verkliga behovet innebär att det aktuella lagersaldot visar att komponenter ifråga 
är slut och inte finns kvar i lager hos fallföretaget. Det teoretiska behovet innebär 
att med de inplanerade tillverkningsordrar som finns inlagda i systemet kommer 
en brist att uppstå om tillverkningen sker efter planerat eller om ett inköp av den 
aktuella komponenten inte görs.   

En kontroll av aktuellt lagersaldo och behovsdag utförs för att se om ett köp 
måste utfärdas omgående eller om det finns anledning till att avvakta ett köp. En 
anledning till avvaktande av köp kan vara att behovsdagen ligger längre fram i 
tiden än beräknad ledtid på komponenterna. Ett tidigt utfört köp resulterar då i en 
onödig lagerhållning där kapital- och lagerutrymme binds upp och komponenterna 
riskeras att försvinna eller skadas. För att förenkla anskaffarens beslutsfattande 
anger affärssystemet en sista beställningsdag där köp måste genomföras innan, för 
att täcka de kommande behoven. Anskaffaren lägger trots detta beställningen ett 
par dagar innan sista beställningsdag för att ge leverantören extra säkerhetsledtid. 
Då köpet avvaktas skjuts detta behov fram till dagen efter där ett nytt 
anskaffningsförslag uppkommer och anskaffaren får utföra samma process 
återigen tills dess att ett köp behöver utföras för att täcka de kommande behoven. 

När anskaffaren gör bedömningen av att ett köp behöver utföras skapar 
anskaffaren en inköpsanmodan. Denna talar om att en order ska sändas till 
leverantören. Figur 12 nedan beskriver processen anskaffningsförslag och dess 
ingående aktiviteter. 

 

Figur 12: Anskaffningsförslag 
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 Skapa inköpsorder 4.2.3

Då en inköpsanmodan är gjord skapar anskaffaren en inköpsorder. Ett 
beställningsdokument för den aktuella leverantören hämtas och anskaffaren börjar 
med att kontrollera att alla angivna uppgifter fortfarande är aktuella och korrekta, 
som adress och referensperson. Därefter plockas de aktuella komponenterna som 
ska beställas från inköpsanmodan in i dokumentet. Anskaffaren kontrollerar om 
det finns fler komponenter att beställa från den berörda leverantören inom ett 
rimligt tidsintervall för behovsdagen. Detta görs för att få samfrakt på 
komponenter och på så vis få ner kostnader per produkt och minska beläggningen 
på godsmottagningen med färre inkommande order. Innan inköpsordern är färdig 
väljer fallföretaget vilket fraktsätt och leveransdag de önskar.  

Då inköpsordern är färdig och alla uppgifter stämmer görs ett godkännande av 
ordern som skickas ut till leverantören via EDI i de fall detta är möjligt, annars 
görs beställningen genom e-post och i få fall med fax. Figur 13 nedan beskriver 
genomförandet av processen för att skapa inköpsorder. 

 

Figur 13: Skapa inköpsorder 
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Skulle det i ovanstående fall inte vara acceptabelt med en senare leverans till 
kunden är det upp till anskaffningen att så snabbt som möjligt få hem den berörda 
komponenten. Den ansvariga anskaffaren får i detta skede jaga leverantören för 
att uppnå bästa möjliga ledtid, detta innebär kontinuerlig kontakt med 
leverantören för att kontrollera aktuell status. Vid de fall en komponent inte 
kommer hem i tid kan om möjligt komponenten bytas ut mot en likvärdig, 
komponenten kan levereras i efterhand eller så finns risken att fallföretaget 
bötfälls för en försenad leverans. 

Då en avvikelse i inköpsorderns detaljer upptäcks måste anskaffaren granska 
inköpsordern och i de fall det är en acceptabel avvikelse som skiljer sig från 
inköpsordern godkänns avvikelserna direkt och felen korrigeras i inköpsordern. 
Vanliga avvikelser är differenser i pris, där priset har hämtats automatiskt ur 
affärssystemet när inköpsordern skapats. I de fall priserna inte är uppdaterade 
kommer leverantörens priser att skilja sig från det som har angetts på 
inköpsordern. Det händer även att anskaffaren anger ett fiktivt pris på exempelvis 
en krona i de fall det inte finns ett angivet pris i affärssystemet på den aktuella 
produkten, detta gör att priset kommer att skilja sig och en korrigering av 
inköpsordern krävs. 

I de fall ordererkännandet inte har inkommit inom tre dagar registreras detta i 
fallföretagets affärssystem. En kontakt sker då med leverantören som inte har 
ordererkännt den aktuella inköpsordern och en kontroll av anledningen till varför 
inte detta har utförts görs. Beroende på utfallet av kontrollen så kan inköpsordern 
ordererkännas och följer då samma process som de inköpsorder som erkänts 
inom tre dagar. Figur 14 nedan beskriver genomförandet av processen 
ordererkännande. 

 

Figur 14: Ordererkännande (OE) 
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 Leverans 4.2.5

Då de beställda komponenterna anländer till fallföretaget tas dessa emot av 
personal som arbetar på godsmottagningen. Det finns inget som signalerar när 
under dagen en leverans ankommer och hur mycket. I få fall sker en 
leveransavisering då detta är uttalat mellan fallföretaget och transportutföraren. 
Avsaknaden av en leveransavisering gör att förberedelser inte går att göra och 
beläggningen är därför varierande. Leverantörer som levererar direkt till 
fallföretaget och har dagliga leveranser, har en avtalad tid med fallföretaget då 
leveransen ska inkomma.  

Godset lastas av transportfordonet och en visuell kontroll genomförs för att 
upptäcka eventuella skador på godset. Om ingen skada upptäcks kvitteras 
leveransen. I de fall en skada upptäcks kontrolleras omfattningen av skadan och 
eventuella åtgärder tas. 

Godset hämtas sedan fram till arbetsstationen för godsmottagning efter hand. Då 
en lastbärare innehåller få enheter eller är större gods står dessa kvar på ytan för 
avlastning i väntan på att bli godsmottagna på plats. 

Vid inleverans vet inte fallföretaget vad som kommer levereras vid 
leveranstillfället. En beställning har lagts och leverantören har godkänt ordern och 
önskad leveransdag. Däremot finns det inget som signalerar om att ordern eller 
om alla orderrader i ordern kommer att levereras på utsatt datum. Även 
ankomsttiden för leverans är i många fall okänd för fallföretaget. Figur 15 nedan 
beskriver genomförandet av processen leverans. 

 

Figur 15: Leverans 
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Oavsett om det är en manuell godsmottagning som ska utföras eller med hjälp av 
en skanner så utförs en kontroll av vad som är levererat och vad som ska vara 
levererat enligt leverantörens följesedel. Då en order kan innehålla flera orderrader 
kontrolleras att alla orderrader inkommit, om så är fallet kan hela ordern bli 
godsmottagen. Saknas en eller flera orderrader ska endast de orderrader som 
ankommit bli godsmottagna och leverans av avsaknade orderrader inväntas. 

När gods ska bli godsmottaget manuellt utförs arbete med hjälp av en terminal där 
ordernumret knappas in av en godsmottagare. En inleveransavi skrivs ut som 
placeras på det mottagna godset för att truckföraren ska vet vart godset ska ta 
vägen.  

Gods med en streckkod som är kompatibel med fallföretagets affärssystem 
skannas in med hjälp av en skanner. Då skannrarna inte kommunicerar i realtid 
med fallföretagets affärssystem måste den inskannade informationen laddas upp i 
systemet genom att skannern placeras i en dockningsstation. Här laddas 
informationen upp mot affärssystemet och komponenterna blir godsmottagna och 
inleveransavin skrivs ut automatiskt och placeras på godset. 

När godsmottagningen är utförd och allt gods är mottaget placeras detta i rutan 
för avhämtning där truckförarna hämtar godset för att transportera det till där 
godset ska förbrukas eller lagras. Inte förrän i detta skede då godsmottagningen 
har skett kan uppföljning av köpta komponenter göras. Om en beställd 
komponent inte har blivit godsmottagen före eller på beräknad ankomstdag 
kommer denna att signalera en försening till berörd anskaffare som följer upp 
ärendet. Kontakt med leverantören av komponenten görs för att kontrollera 
varför komponenten inte har ankommit. Då gods har ankommit till fallföretaget 
men ännu inte hunnit bli godsmottaget signalerar även detta en utebliven leverans. 
Detta kan orsaka att en onödig kontakt med den aktuella leverantören tas trots att 
det egentliga problemet ligger hos fallföretaget. Figur 16 nedan beskriver 
processen för genomförandet av godsmottagning. 

 

Figur 16: Godsmottagning 
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 Inplacering i hylla 4.2.7

Då godset är placerat i rutan för avhämtning hämtas det upp av truckförare som 
transporterar det till på inleveransavin angiven lager- eller förbrukningsplats. 
Beroende på om godset är en kundorder eller en förrådsartikel har godset en 
flytande eller fast lagerplats. Kundorderkomponenten placeras in på en ledig 
lagerplats och kopplas ihop med denna genom att inleveransavin och lagerplatsens 
streckkod skannas. Även i detta skede måste den skannade informationen laddas 
upp via en dockningsstation för att affärssystemet ska registrera godset som 
inplacerat i hylla och uppdatera lagersaldot. Efter detta steg är godset tillgängligt 
för produktionen. 

Förrådsartiklarna transporteras till den angivna lagerplatsen där inleveransavin 
skannas för att rapportera att artikeln är inplacerad på sin fasta lagerplats. 
Skannern måste även i detta fall tömmas i en dockningsstation för att 
affärssystemet ska få information om att utförd aktivitet är genomförd.  

Ifrån det att en godsmottagning har skett och innan inplacering i hylla har utförts, 
inklusive uppladdning av data, finns det begränsade möjligheter att lokalisera 
godset i fabriken. Alla ingående komponenter till en kundorder ska vara 
inplacerade på angiven hyllplats innan produktionen kan initieras för att försäkra 
sig om att inga stopp i produktionen uppstår. Det finns fall då produktion av en 
kundorder inleds innan alla ingående komponenter finns tillgängliga. I dessa fall 
beräknas den aktuella komponenten inkomma innan behovet efter denna uppstår i 
produktionskedjan. Figur 17 nedan beskriver genomförandet av processen 
inplacering i hylla. 

 

Figur 17: Inplacering i hylla 
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5 Analys 

I följande kapitel kommer den insamlade empirin att analyseras mot det teoretiska ramverket. 
Den utförda analysen utgår ifrån de två frågeställningarna ”Vilka brister kan identifieras i en 
anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet företag?” och ”Hur kan bristerna hanteras för att 
uppnå en ökad leveransprecision?”. Den utförda analysen genererar studiens resultat. 

5.1 Sammanställning av identifierade brister i anskaffnings-
processen 

Nedan illustreras de brister som identifierats i anskaffningsprocessen från det att 
ett behov identifierats till att gods är inplacerat på sin lagerplats hos fallföretaget. 
Till grund för de identifierade bristerna har processkartan av fallföretagets nuläge 
använts tillsammans med det teoretiska ramverket. Bristerna som har identifierats 
har enligt författarna en koppling till leveransprecisionen genom förlängda ledtider 
och osäkerhet i materialflödet av anskaffat material. I slutändan ökar detta risken 
att kundorderspecifikt material inte finns tillgängligt i produktionen när det 
efterfrågas vilket enligt Lindberg et al. (1998) kan bidra till minskad 
leveransprecision. Figur 18 illustrerar de identifierade bristerna i ett 
fiskbensdiagram. 
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Figur 18: Fiskbensdiagram över identifierade brister 
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5.2 Frågeställning 1 

Vilka brister kan identifieras i en anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet företag? 

 Bristande informationsflöde 5.2.1

Genom en analys av den framtagna processkartan har författarna kunnat 
identifiera brister i informationsflödet i form av avsaknad av korrekt, tidsaktuell 
och komplett information. För att information ska klassas som bra kvalitet måste 
dessa faktorer beaktas vid arbetet med att förbättra materialflödet och 
resursutnyttjandet hos fallföretaget (Mattsson, 2012). 

I början av anskaffningsprocessen efter det att en kundorder mottagits och 
godkänts, inträffar det tillfällen då en kundorder godkänns på en kortare tid än vad 
anskaffarna har möjlighet att få hem ingående komponenter på. I detta tillfälle 
levereras informationen till anskaffningsavdelningen senare än sista 
beställningsdag för ingående komponenter och den bekräftade leveransdagen blir 
svår att matcha. Informationen mellan anskaffningsavdelningen och CSS är inte 
tidsaktuell och påverkar anskaffarnas beslutsfattande för att planera och köpa hem 
material. Enligt Mattsson (2012) förlorar informationen sin kvalitet då den inte är 
tidsaktuell och försvårar därmed arbetet med att planera och fatta beslut angående 
anskaffningsbehovet. 

Då en order är lagd och leverans är på väg till fallföretaget från leverantör finns 
det i dagsläget ingen information som signalerar när godset ska anlända och om 
ordern är komplett eller inte. På grund av avsaknaden av denna information finns 
det behov att upprätta ett informationsflöde som bidrar till att fallföretaget får 
information som är korrekt, tidsaktuell och komplett. Genom att få tillgång till 
denna typ av information kan förberedelser göras och i de fall åtgärder krävs kan 
dessa utföras (Mattsson, 2012). I dagsläget orsakar avsaknaden av denna 
information merarbete för anskaffarna i form av uppföljningar för att ta reda på 
varför orderrader inte inkommit och när dessa väntas ankomma. När gods anlänt 
till fallföretaget ska godsmottagning utföras, då det som nämnts tidigare inte finns 
information som informerar om när godset kommer anlända till fallföretaget finns 
det begränsade möjligheter för godsmottagningen att förbereda sig inför 
leveranser. Detta gör att godsmottagningen kan vara underbemannad då en stor 
leverans inkommer och detta orsakar förseningar. Enligt Jonsson och Mattsson 
(2011) är det viktigt med information som signalerar att leverans är på gång för att 
godsmottagning ska kunna förbereda och bemanna efter signalerad leveranstid 
och godsmängd.  

I fallföretagets fall påverkas produktionen av förseningar av inkommande gods, på 
grund av att produktionen hos fallföretaget inte vet om uppkomna förseningar av 
gods förrän godsmottagning av ingående komponenter ska ha utförts. Vid brist av 
ingående komponenter kommer produktionen inte kunna påbörjas alternativt att 
den måste avslutas för att invänta de avsaknade komponenterna. 
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När leveransen ankommit till fallföretaget inväntas godsmottagning, denna utförs 
manuellt eller med skanner. I de fall godsmottagningen sker med skanner måste 
data från den avlästa streckkoden laddas upp mot en terminal då skannern inte 
kommunicerar i realtid med fallföretagets affärssystem. Detta medför enligt 
Mattsson (2012) att informationen inte är tidsaktuell och bidrar till att vetskapen 
om gods ankommit inte går att få förrän data laddats upp i systemet. I sin tur 
bidrar detta även till att informationen inte är komplett under denna tid, innan 
data är uppladdad kan fallföretaget inte se vad som levererats och i vilken mängd. 
Detta kan liknas vid Mattssons (2012) definition av ett informationsgap, som 
innebär att informationsflödet inte är komplett. 

Ytterligare informationsbrister identifierades under fallföretagets interna 
transporter. Från det att gods blivit inrapporterat i affärssystemet tills det att 
godset blivit inplacerat på respektive lagerplats eller förbrukningspunkt finns det 
ingen information som talar om vart på fallföretaget godset befinner sig eller om 
det är under transport. Orsaken till att denna brist av information uppstår är på 
grund av skannrarna som används av personalen vid interntransporter och 
inplacering och uttag av produkter i lager inte kommunicerar i realtid med 
affärssystemet. I fallföretagets fall orsakar dessa informationsgap osäkerhet inom 
materialflödet som i sin tur försämrar resursutnyttjandet och leveransförmåga 
(Mattsson, 2012).  

 Manuell hantering 5.2.2

Genom den fortsatta analysen av den framtagna processkartan har författarna 
identifierat en hög andel manuellt arbete. Den höga andelen manuell hantering 
bidrar enligt Madenas et al. (2014) till hög belastning hos personalen. Vidare 
menar Mattsson (2012) att all inverkan av manuell hantering och kontaktytor 
mellan individer i företagen orsakar längre ledtider och på så vis även högre 
kostnader. 

Många av de administrativa uppgifterna som utförs från det att ett behov 
uppkommer till det att godset är inplacerat på fallföretagets hyllor utförs idag helt 
manuellt av personalen på fallföretaget. Anskaffarna utför dagligen många 
standardiserade arbetsuppgifter så som att kontrollera lagersaldon och skapande 
av inköpsanmodan vid köp av förrådsmaterial och kundorderspecifikt material. 
Arbete som är en standardaktivitet behöver inte enligt Mattsson (2012) utföras av 
specialiserad och utbildad personal. Då aktiviteter utförs av specialister förlängs 
ofta ledtiden för aktiviteten och bör därför bara utnyttjas för de produkter eller 
order som kräver denna typ av kunskap. Endast då en avvikelse mot standard 
uppstår behövs en specialiserad anskaffare kopplas in som då får undersöka och 
följa upp avvikelsen (Mattsson, 2012).  

Vid en analys av utförandet av godsmottagningen identifierades manuella 
administrativa moment som tar upp en stor del av personalens arbetstid. Moment 
som att godsmotta och hämta fraktsedlar från varje order som ska knappas in i 
fallföretagets affärssystem. Dessa moment är tidskrävande då den manuella 
inblandningen är hög och den mänskliga faktorn kan resultera i att felaktigheter 
uppstår (Mattsson, 2012).   
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 Brist av rutiner 5.2.3

Analysen visade att fallföretaget inte har upprättade rutiner för hur aktiviteter 
inom anskaffningsprocessen ska utföras. Enligt Liker och Meier (2006) försvårar 
bristen av arbetsrutiner möjligheten att förutse resultatet av en process och 
förbättra den. 

Avsaknaden av rutiner bidrar till att det inte finns tydliga instruktioner om hur 
anskaffningsarbetet ska utföras, vem personalen ska kontakta vid ändringar i 
kundorder eller vid förseningar av gods till fallföretaget. Risken med detta är att 
rätt person inte får nödvändig information direkt. I fallföretagets situation inträffar 
det att mer personal än nödvändigt blir inblandade i problem som inte berör 
personen i fråga. Resultatet av detta är att tid går till spillo innan rätt person blir 
underrättad och kan undersöka problemet.  

Vidare problem enligt Liker och Meier (2006) är att grundorsaken till 
utgångsproblemet inte elimineras då det inte finns rutiner över vilka som ska 
underrättas och hur de ska gå tillväga för att lösa det uppkomna problemet.  

 Brist av helhetssyn 5.2.4

Enligt Ljungberg och Larsson (2001) har medarbetarna inom en organisation ofta 
goda kunskaper om den egna processen som den anställde själv är aktiv i, däremot 
är det svårt för medarbetarna att få ett helhetsperspektiv över hur det egna arbetet 
påverkas och påverkar övriga inom organisationen. 

Författarna har under arbetets gång funnit avsaknad av förståelse hos de anställda 
på fallföretaget för avdelningar skilda från deras egna. Det har framkommit en ”vi 
och dem” känsla mellan de olika avdelningarna som orsakar en mer 
konkurrensliknande relation. Anledningar till detta förfarande kan vara den 
uppdelning som råder på företaget, de olika avdelningarna är grupperade på 
avstånd som motverkar ett närmre samarbete. De förbättringsarbeten som 
kommits i kontakt med under arbetets gång har utförts avdelningsvis, information 
om en förbättring sprids inte till alla berörda avdelningar. Ljungberg och Larsson 
(2001) anser att det är viktigt att förhindra murar i organisationen som försvårar 
genomgående förbättringsarbeten. Anledningen till detta är för att 
suboptimeringar inte ska uppstå och organisationen arbetar mot samma mål, att 
tillgodose kundens önskemål. 

5.3 Frågeställning 2 

Hur kan bristerna hanteras för att uppnå en ökad leveransprecision? 

 Bristande informationsflöde 5.3.1

I frågeställning ett identifierades olika förbättringsmöjligheter som måste hanteras 
för att uppnå god kvalitet i informationsflödet.  
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För att säkerställa att fallföretaget får rätt information genom hela kedjan, från att 
beställning är lagd till det att godset är mottaget, krävs det att fallföretaget 
tillsammans med dess leverantörer inrättar någon form av informationsflöde. som 
möjliggör att de båda parterna har tillgång till korrekt, tidsaktuell och komplett 
information. Enligt Jonsson och Mattsson (2011) kan leveransavisering användas 
som signal till fallföretaget att leverans är på väg och om den är komplett. Detta 
med syftet att förbereda godsmottagning som kan bemanna efter förväntade 
leveranser och en signal om ej komplett order ger möjligheten för fallföretaget att 
omplanera produktionen i ett tidigare skede än vad som nu är möjligt, i väntan på 
saknade orderrader. I de fall leverans från en kritisk leverantör inväntas kan 
införandet av en leveransbevakning öka chansen att leverans ankommer på 
förväntad leveranstid. Leveransbevakningen fungerar som en påminnelse som 
skickas till leverantören för att uppmärksamma att en leverans förväntas (Jonsson 
& Mattsson, 2011).  

Fallföretagets informationsflöde inom godsmottagning och interna transporter är 
enligt Mattssons (2012) definition inte tidsaktuell. Genom att använda sig av 
skannrar som arbetar i realtid med affärssystemet kan fallföretaget uppnå ett 
affärssystem som innehåller mer tidsaktuell information, vilket enligt Magnusson 
och Olsson (2012) är en förutsättning för att försörja beslutsfattare med den 
nödvändiga information som krävs för att fatta lämpliga beslut. Ett införande av 
skannrar som kommunicerar i realtid med fallföretagets affärssystem bidrar till att 
information om gods anlänt till fallföretaget snabbare kan kommuniceras. Vid de 
interna transporterna kan godset följas och chansen att lokalisera godset under 
transport ökar. Kommunikation i realtid bidrar även till att godset som blivit 
transporterat till sin lagerplats kommer finns tillgänglig för produktionen i ett 
tidigare skede, detta då ingen manuell uppladdning av data krävs. 

 Manuell hantering 5.3.2

I nuläget utförs många standardiserade arbetsuppgifter av utbildad personal med 
specialkunskaper under anskaffningsprocessen. Enligt Mattsson (2012) kan många 
administrativa arbetsuppgifter automatiseras, helt eller delvis för att få ner ledtider 
och kostnader och att inblandningen av specialiserad personal kan reduceras för 
att bara användas då avvikelser inträffar eller för specifika uppgifter. Enligt 
Lumsden (1990) är detta även ett sätt att skapa effektivare logistiksystem. 

Avdelningen för anskaffningen utför alla köp av lagervaror och 
kundorderspecifika produkter hos fallföretaget. Processen för att köpa in material 
är en standardprocess som med datastöd skulle kunna automatiseras helt eller 
delvis. Genom att låta affärssystemet utföra dessa standardiserade köp skulle 
kunskaperna anskaffarna på fallföretaget besitter användas till mer 
affärsutvecklande uppgifter och ledtiderna för att utföra köpet skulle minska. 
Enligt Drabenstott (1987) kan det dock vara bra att planera ett införande av 
automatiska processer med den involverade personalen för att undvika fel i den 
automatiserade processen. 
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Godsmottagning som nämnt utförs till stor del manuellt genom att personal 
hämtar ankommet gods för att rapportera in i fallföretagets affärssystem. Genom 
att öka användningen av identifieringssystem som streckkoder mellan fallföretaget 
och dess leverantörer skulle enligt Jonsson och Mattsson (2011) effektivisera 
arbetet med att godsmotta och arbetet att rapportera in och uttag ur lager. 
Identifieringssystemet fungerar som en automatiserad lösning på så vis att en 
streckkod på godset läses av en skanner och tar bort många av de nuvarande 
tidskrävande manuella arbetsuppgifterna hos fallföretaget. Enligt Mattsson (2012) 
minskar den manuella inblandningen, ledtider och kostnader och arbetskraften 
kan utnyttjas för att lösa eventuella problem.  

 Brist av rutiner 5.3.3

Standardiserade arbetsprocesser bidrar till att skapa effektivare och likartade 
arbetsrutiner i hur en arbetsprocess bör genomföras (Sörqvist, 2012). För 
fallföretaget skulle tydliga arbetsrutiner genom ett standardiserat arbetssätt göra att 
anskaffningsprocessen genomfördes på ett likartat tillvägagångsätt oberoende av 
vilka personer som är involverade från gång till gång. Genom att standardisera det 
bästa utförandet av en process menar Liker och Meier (2006) att det säkerställs att 
lärdomar i hur en viss process kan genomföras effektivare delas vidare med 
medarbetarna, de kontinuerliga förbättringarna handlar senare om att förbättra 
standarden och att föra in nya arbetssätt.  

Enligt Tonnquist (2012) kan upprättandet av en kommunikationsplan bidra till att 
säkerställa att berörda intressenter inom en process får tillgång till rätt information 
på rätt sätt och det i rätt tid. Detta skulle i fallföretagets fall minimera de riskerna 
som identifierats vid ändringar i kundorder, där oftast fler personer än nödvändigt 
blir involverade. En kommunikationsplan skulle även bidra till att rätt personer 
skulle informeras vid uppkomna problem, vilket underlättar att grundorsaken till 
utgångsproblemet elimineras och inte bara konsekvenserna av problemet. Dock 
måste kommunikationsplanen utvärderas över tid för att säkerställa att planen inte 
utvecklas i en riktning som inte följer fallföretagets utveckling (Van Gemert & 
Woudstra, 1999). 

En kommunikationsplan skulle även avhjälpa problemet som identifierades i 
steget med bristfällig information, där anskaffarna ibland får i uppdrag att anskaffa 
ingående komponenter till en redan utlovad leverans till kund, där den utlovade 
leveransdagen ligger på en kortare tid än vad anskaffarna har möjlighet att få hem 
ingående komponenter på. Genom att använda sig av en kommunikationsplan 
skulle anskaffarna i ett tidigare skede komma med i processen och redan direkt se 
till att den utlovade leveransdagen till kunden inte infaller tidigare än vad som är 
möjligt för att alla ingående komponenter ska finns tillgängliga hos fallföretaget. 
Detta skulle göra att informationen blir mer tidsaktuell och enligt Mattsson (2012) 
skulle detta bidra till att underlätta arbetet med att planera och fatta rätt beslut 
under anskaffningsprocessen. 
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 Brist av helhetssyn 5.3.4

Bristande helhetssyn är den sista identifierade bristen i anskaffningsprocessen. För 
att öka helhetssynen och förståelsen av följderna av utförda aktiviteter är 
införandet av en processkarta i organisationen en lösning. En processkarta 
fungerar enligt Ljungberg och Larsson (2001) som ett visualiseringsverktyg som 
underlättar för de anställda att se konsekvensen av deras arbete i verksamheten. 
Argent (2007) menar även att processkartan kan hjälpa till att tydliggöra en plan 
för hur arbetet ska gå till och definiera ett syfte som alla inblandade arbetar efter. 

Anskaffningsprocessen berörs av flera avdelningar och det är viktigt att dessa 
samarbetar för att processen ska kunna förbättras. Genom att införa en 
processkarta kommer förståelsen för anskaffningsprocessen att bli bättre hos den 
involverande personalen och kartan kommer motverka de befintliga murarna som 
finns mellan avdelningarna, vilket enligt Ljungberg och Larsson (2001) är bra för 
att identifiera förbättringsmöjligheter och motverka suboptimeringar. 
Processkartan kan även bidra till att öka kvalitétstänket hos fallföretaget menar 
Argent (2007), genom att få in tankesättet att varje efterkommande aktivitet inom 
fallföretaget ska ses som en extern kund kommer slöserier i form av tid och 
material att minska. Att involvera personalen i själva kartläggningen bidrar även till 
att samband och tydliga kopplingar mellan aktiviteter framgår enligt Ljungberg 
och Larsson (2001). 

 Sammanställning av föreslagna lösningar 5.3.5

För att uppnå en hög leveransprecision har olika lösningar på de identifierade 
bristerna framförts. Figur 19 illustrerar en sammanställning av de föreslagna 
lösningarna i ett fiskbensdiagram.  
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Figur 19: Sammanställning av föreslagna lösningar 
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6 Diskussion och slutsatser 
Kapitlet ger en sammanfattande beskrivning av studiens resultat. Vidare beskrivs 

studiens implikationer och begränsningar. Dessutom beskrivs studiens slutsatser och 

rekommendationer. Kapitlet avslutas med förslag på vidare forskning. 

6.1 Resultatdiskussion 

Nedan följer en resultatdiskussion utifrån de fyra identifierade bristerna och hur 
de kan hanteras för att uppnå en högre leveransprecision hos kundorderdrivna 
företag. 

 Bristande informationsflöde 6.1.1

Som Mattsson (2012) beskriver är informationsflödet helt avgörande för hur 
effektiv en organisation kan vara och för hur resurserna inom organisationen kan 
användas optimalt för att uppnå ett flöde av material och produkter utan brister. 
Ett informationsflöde med brister och gap bidrar till en osäkerhet hos alla 
inblandade parter (Jonsson & Mattsson, 2011). Denna osäkerhet bidrar till att 
fallföretaget vill hålla högre lager för att skydda sig, vilket leder till att kapital och 
lagerutrymme binds upp. 

Genom att använda sig av leveransaviseringar och leveransbevakningar mellan 
fallföretaget och deras leverantörer anser författarna att osäkerheten mot 
leverantörernas leveransförmåga kommer minska. Detta kommer hjälpa 
fallföretaget att i ett tidigare skede än vad som nu är möjligt att identifiera och 
upptäcka en ofullständig inkommande leverans som påverka tillgången av material 
till produktionen, vilket enligt Lindberg et al. (1998) har en direkt koppling till 
minskad leveransprecision. Utöver detta kommer även fallföretaget att kunna ha 
en högre tilltro mot sina leverantörer vilket möjliggör en minskning av 
fallföretagets lager av komponenter vilket i sin tur frigör både kapital och 
lagerutrymme. Genom att fallföretaget använder sig av EDI som 
kommunikationssystem med sina leverantörer anser författarna att detta skulle 
underlätta en implementering av leveransaviseringar och leveransbevakningar.  

Vidare menar författarna att en viktig del i att förbättra informationsflödet inom 
fallföretaget är att implementera ett identifieringssystem som kommunicerar i 
realtid. Genom detta kommer tillförlitligheten på att informationen som finns 
tillgänglig är tidsaktuell, fullständig och korrekt vilket enligt Mattsson (2012) är en 
förutsättning för att information ska vara av bra kvalitet. Med tillgång till 
information av bra kvalitet minskar riskerna att brister i materialflödet uppstår och 
information om att material finns tillgänglig för produktion kan ses i ett tidigare 
skede. Detta är något som kräver att det befintliga identifieringssystemet som 
används för interna transporter och vid godsmottagningen ersätts med nytt eller 
uppdateras för att förslaget ska vara möjlig, vilket är något som kräver en större 
investering än tidigare förslag. 
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 Manuell hantering 6.1.2

På fallföretaget identifierade författarna en stor del manuellt arbete som bidrar till 
längre ledtider i anskaffningsprocessen. Genom att använda sig av automatiska 
lösningar under anskaffningsprocessen ser författarna potential att minska ledtider 
vid köp av standardartiklar och kundorderspecifika produkter. Möjligheter finns i 
fallföretagets affärssystem att använda sig av hel- eller delautomatiska lösningar 
vid anskaffning av material, dock ställer denna lösning höga krav på att ingående 
information till affärssystemet är av god kvalitet så att rätt beslut fattas. Denna 
lösning befriar mänskliga resurser från aktiviteter inom anskaffningsprocessen 
som enligt författarna kan användas för att förbättra processen och utveckla 
relationer inom företaget och till dess leverantörer.  

Vid godsmottagningen anser författarna att användningen av identifieringssystem 
bör ökas för att eliminera det tidskrävande arbetet att hämta fraktsedlar och 
knappa in ordernummer i fallföretagets affärssystem. Genom ett ökat användande 
av identifieringssystem minskar inblandningen av manuellt arbete som enligt 
Mattsson (2012) bidrar till att eliminera misstag orsakade av den mänskliga 
faktorn. Enligt författarna kommer även ledtiden för godsmottagningen att 
reduceras då färre manuella arbetsmoment utförs. 

 Brist av rutiner 6.1.3

Inom anskaffningsprocessen har författarna observerat avsaknad av rutiner för 
hur det dagliga arbetet ska utföras och hur personalen ska handskas med 
förändringar i kundorder. Genom att standardisera och genomföra ingående 
processer inom anskaffningen efter fastslagna rutiner kan det bästa 
genomförandet enligt Liker och Meier (2006) fångas upp inom 
anskaffningsprocessen. Den mest effektiva arbetsmetoden utförs då av all 
personal och nya idéer om hur arbetssätt kan förbättras delas bland de anställda.  

Hos fallföretaget har författarna sett hur ändringar i en lagd kundorder 
komplicerar arbetet inom anskaffningsprocessen. Många av fallföretagets kunder 
genomför projekt inom exempelvis byggbranschen där förseningar är vanligt 
förekommande och det är därför enligt författarna viktigt att skapa rutiner för hur 
en ändring i lagd kundorder ska hanteras. Vid en försening i ett projekt hos 
fallföretagets kunder är det viktigt för fallföretaget att kunna flytta fram ingående 
beställningar av kundorderspecifikt material, detta för att inte riskera att material 
går sönder eller försvinner innan det behövs i produktionen för att tillgodose 
kundens behov.  

Det är lätt att tro att för mycket rutiner kan hämma utvecklingen av personal, då 
det kan uppfattas som den anställde inte får ta något eget ansvar, enligt Liker och 
Meier (2006) är dock så inte fallet. Författarna tror att rutiner och standardiserade 
arbetssätt kan underlätta arbetet hos fallföretaget att så effektivt som möjligt få 
hem material till produktionen och lösa uppkomna problem på vägen. 
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 Brist av helhetssyn 6.1.4

Genom att använda sig av författarnas genomförda processkartläggning anser 
författarna att fallföretaget kan ges en klarhet i hur de olika stegen inom 
anskaffningsprocessen påverkar och påverkas av efterkommande och tidigare steg 
i processen. Enligt författarna är detta viktigt för att brister ska kunna identifieras 
och för att alla ingående avdelningar i anskaffningsprocessen ska förstå deras 
utförda arbete inom verksamheten och hur det påverkar anskaffningsprocessen. 

Ett behov finns enligt författarna att fallföretaget utför en egen 
processkartläggning där alla berörda avdelningar är med för att skapa delaktighet 
kring anskaffningsprocessen. Genom utförandet av en processkartläggning kan 
gemensamma utmaningar identifieras vilket enligt Ljungberg och Larsson (2001) 
leder till att förbättringsarbeten arbetas med i alla avdelningar.  

6.2 Implikationer 

Denna studie har undersökt vilka brister som kan identifieras inom en 
anskaffningsprocess med en påverkan på leveransprecisionen. Genom att besvara 
studiens frågeställningar visar resultatet att bristande informationsflöde, manuell 
hantering, brist på rutiner och bristande helhetssyn är faktorer som har påverkan 
på anskaffningsprocessen och i slutändan fallföretagets leveransprecision. 

Om de framtagna lösningarna ska implementeras, bör det ske efter att fallföretaget 
har skapat en processkarta över hela verksamheten så att medarbetarna får 
förståelse för hur alla aktiviteter i verksamheten samverkar. Detta görs med fördel 
för att finna gemensamma utmaningar och se till att delar inom verksamheten inte 
suboptimeras vid införandet av de förslagna lösningarna i anskaffningsprocessen.  

Studien har inte tillfört ny teori till forskningen kring hantering av brister i en 
anskaffningsprocess med inverkan på leveransprecisionen, resultatet av studien 
har däremot kunnat styrka redan skapade teorier kring hur processer kan hanteras 
för att effektivisera deras utfall. 

6.3 Metoddiskussion 

Under metoddiskussionen kommer val av metoder för datainsamling och 
dataanalys att diskuteras, samt studiens styrka vad gäller reliabilitet och validitet. 

 Datainsamling 6.3.1

Datainsamlingen till den utförda studien har gjorts genom en litteraturstudie och 
en fallstudie innehållande intervjuer, observationer och dokumentstudier. Under 
fallstudien fokuserade författarna på fallföretagets anskaffningsprocess och 
genomförde i största del intervjuer för att samla in nödvändig data till den utförda 
processkartan. Fördelarna med intervjuerna var att författarna i början av arbetet 
utgick från fallföretagets anskaffningschef som hade de mest heltäckande 
kunskaperna om den studerade processen. Anskaffningschefen slussade i sin tur 
vidare författarna som kunde komma i kontakt med personal som 
anskaffningschefen ansåg kompetent inom olika delar av anskaffningsprocessen. 
Nackdelen med att anskaffningschefen valde ut intervjupersoner är att de valda 
personerna kan dela anskaffningschefen syn på hur anskaffningsprocessen ser ut.   
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Under intervjuerna har det uppdagats att informationen av den studerade 
processen från de olika medarbetarna på fallföretaget inte varit helt enhetlig. Detta 
har resulterat i att en tolkning av de olika intervjuerna har gjorts av författarna och 
där informationen inte varit helt övertygande har kompletteringar utförts med 
observationer och dokumentstudier. För att uppnå mer enhetlig information från 
intervjuobjekten skulle en gruppintervju ha genomförts. Enligt Sörqvist (2012) ska 
flera medarbetare i en verksamhet vara med vid framtagning av ett nuläge för att 
få så enhetlig information som möjligt.  

De genomförda observationerna och dokumentstudierna var nödvändiga för att 
författarna skulle få en heltäckande förståelse för anskaffningsprocessen nuläge. 
Observationer genomfördes på olika delar av verksamheten som inverkade på den 
studerade anskaffningsprocessen. Detta resulterade i att författarna skapade en 
förståelse för stora delar av anskaffningsprocessen. 

Under den genomförda litteraturstudien studerade författarna teorier som berörde 
anskaffningsprocessen och teorier kring hur en generell process kan effektiviseras. 
Tillsammans skapade de studerade teorierna ett teoretiskt ramverk som ligger till 
grund för att besvara studiens syfte. Den använda litteraturen är till stor del 
facklitteratur men även en del artiklar med relevans för det studerade området har 
använts. Användningen av facklitteratur grundar sig i att det var problematiskt att 
finna artiklar som tillförde mer information inom ämnet än vad som presenterades 
i den använda facklitteraturen. 

 Dataanalys 6.3.2

Dataanalysen har gjorts kontinuerligt under studiens gång och har utförts genom 
mönsteranpassning. Data från fallstudien har analyserats mot det teoretiska 
ramverket som även har uppdaterats för att matcha den framtagna empirin, vilket 
var bra för att försäkra sig att relevant teori används. Nackdelen med denna metod 
var att stora arbetsinsatser har gjorts för att ta fram teorier som ska matcha den 
nya empirin, vilket har resulterat i att viss teori har gått till spillo under arbetets 
gång. 

 Reliabilitet och validitet 6.3.3

Studiens frågeställningar och syfte har enligt författarna besvarats genom 
användandet av de valda tillvägagångssätten för datainsamling och dataanalys. 
Reliabiliteten i studien har enligt författarna stärkts genom användandet av 
triangulering då de genomförda intervjuerna, observationerna och 
dokumentstudierna har kompletterat varandra då brister i informationen har 
uppstått. Det som författarna hade kunnat göra för att stärka reliabiliteten 
ytterligare var att utföra gruppintervjuer vid framtagningen av processkartan för 
att få en mer enhetlig och gemensam syn av anskaffningsprocessens nuläge. 
Utfallet av de genomförda intervjuerna var inte helt enhetliga och egna tolkningar 
fick göras för att sammanställa kartläggningen av fallföretagets nuläge. Vidare så 
skulle en högre reliabilitet kunnat uppnås om författarna gavs friare händer att 
välja personer att intervjua angående den studerade anskaffningsprocessen. 
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Studiens validitet kan delas upp i intern och extern validitet. Den interna 
validiteten för studien beskriver i vilken grad resultatet stämmer med verkligheten. 
Författarna anser att användandet av triangulering även har höjt den interna 
validiteten då resultatet från intervjuer har bekräftats av observationernas utfall. 
Den externa validiteten i studien syftar till hur generaliserbart resultatet är och är 
enligt författarna den punkt där kvaliteten i studien kunde förbättras. För att få ett 
mer generaliserbart resultat skulle en flerfallsstudie behövt genomföras, dock så 
gav valet av en enfallsstudie möjligheten att på djupet studera lära känna ett 
företag och deras anskaffningsprocess. 

6.4 Slutsatser och rekommendationer 

I denna studie har brister i en anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet företag 
identifierats och författarna har genom studerade teorier funnit möjligheter att 
hantera dessa. I den första frågeställningen fann författarna brister i 
informationsflödet, manuell hantering, rutiner och i helhetssynen av 
anskaffningsprocessen. För att hantera dessa brister har författarna identifierat 
förslag till hur dessa brister kan förbättras. Författarna tog fram en processkarta 
över anskaffningsprocessens nuläge och har med hjälp av denna identifierat brister 
i anskaffningsprocessen och med studerad teori funnit metoder för att hantera 
dessa.  

Många av de identifierade bristerna i den studerade processen ser författarna 
hänger samman med en avsaknad av helhetssyn av anskaffningsprocessen och 
ingående aktiviteter och avdelningar i fallföretaget. Den redan framtagna 
processkartan tror författarna kan öka förståelsen för det dagliga arbetet och på så 
vis även hjälpa fallföretaget att identifiera fler brister.  

Författarna anser även att ett behov finns för fallföretaget att utföra en mer 
omfattande kartläggning där fler processer klarläggs, då anskaffningsprocessen 
bara är en del av värdeskapandet för kunden. Genom en sådan kartläggning kan 
informationsvägar genom hela verksamheten skapas, rutiner för den mest 
effektiva arbetsmetoden kan upprättas och de anställda får en bättre förståelse för 
hela organisationen och inte bara sina egna processer. Ett genomförande av en 
sådan processkartläggning skulle innebära att alla avdelningar på fallföretaget 
måste träffas och tillsammans ta fram en processkarta. Detta skulle även resultera i 
att gemensamma utmaningar och förbättringar skulle komma upp till ytan och 
förbättringsarbeten skulle genomsyra hela organisationen och på så vis även 
överbygga de barriärer som finns mellan avdelningarna idag. 

Utförandet av en processkarta ser författarna inte som en engångsföreteelse. En 
verksamhet förändras över tiden och i samma takt som verksamheten utvecklas så 
ska processkartan uppdateras för att alla på fallföretaget ska ha samma helhetsbild 
och arbeta efter samma effektiva rutiner, samt för att utmaningar inom 
verksamheten ska identifieras. 
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6.5 Vidare forskning 

Den genomförda studien fokuserade på att skapa en nulägesanalys och identifiera 
brister i en anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet företag. Sedan följde ett 
arbete med att studera teorier kring metoder för att hantera de identifierade 
bristerna. 

Vidare forskning borde fokusera på hur de framtagna lösningarna kan 
implementeras för att eliminera de identifierade bristerna och på så vis uppnå en 
högre leveransprecision, samt att följa upp implementeringarna för att se hur 
lösningarna påverkar leveransprecisionen på lång sikt. Författarna ser även ett 
behov av att analysera kostnader för de investeringar som krävs och hur lång den 
eventuella återbetalningstiden av gjorda investeringar är.
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