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Abstract

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 — For kundorderdrivna foretag lyfts vikten av att halla en hdg
leveransprecision. Avsaknaden av material ar nagot som paverkar leveransprecisionen
negativt, genom att forbattra anskaffningsprocessen Okar chanserna till att kopt
material inkommer nar det efterfragas.

Syfte — Syftet med denna studie &r att undersoka hur leveransprecisionen kan ¢kas
genom att forbattra anskaffningsprocessen hos ett kundorderdrivet foretag. FoOr att
uppna syftet kommer féljande fragestallningar att besvaras:

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

2. Hur kan bristerna hanteras for att uppna en 6kad leveransprecision?

Metod och genomférande — For att uppna studien syfte och besvara de tva
fragestallningarna har en fallstudie utforts pa ett kundorderdrivet foretag. Genom
litteraturstudier har ett teoretiskt ramverk skapats for att ge en djup kunskapsgrund
inom omradet. Observationer, intervijuer och dokumentstudier har utforts pa
fallforetget for att samla in empiri som sedan har analyserats mot den insamlade
teorin.

Resultat — Studiens resultat bygger pa den insamlade empirin och genomférda
litteraturstudier. Resultatet visar vilka brister som forfattarna har identifierat inom en
anskaffningsprocess som har en paverkan pa leveransprecisionen ut till kunderna.
Genom att besvara studiens tva fragestallningar visar resultatet att bristande
informationsflode, manuell hantering, brist pa rutiner och bristande helhetssyn &r
samtliga faktorer som har en paverkan pa anskaffningsprocessen och i slutandan
fallforetagets leveransprecision.

Implikationer — De framtagna I6sningarna bér implementeras pa fallforetaget forst
efter det att en kartlaggning av samtliga processer pa fallforetaget har utforts, for att
finna gemensamma utmaningar och undvika suboptimeringar.

Slutsatser — Enligt forfattarna hanger manga av de identifierade bristerna ihop med
avsaknaden av en helhetssyn i anskaffningsprocessen och de ingaende aktiviteterna
och avdelningar hos fallféretaget.

Nyckelord — leveransprecision, anskaffningsprocess, kundorder, information,
standardiseringar




Innehallsforteckning

Innehallsforteckning

1 INTRODUKTION ...couuiiiieiiiereennneeeeeeeeerannssseesssesessnnsssssssssssessnnssssssssssssssnnnsssssssssassnnnnns 1
1.1 BAKGRUND ....ccuvveeitreeeteeesreeeeteeeeteeeteeestseeeseeessseesasesesasesssasessseessesessseesnseesasseesnseeensees 1
1.2 PROBLEMBESKRIVNING ....eeuveeeteeeeireeeseeesseeeseeessseessesessseessesessssesasesessesssesensssesssesensees 2
1.3 SYFTE OCH FRAGESTALLNINGAR ... .veeeiteeeetteeereeestreesseeesseeesseseesesessseesasesessseesssessnsssesssessnns 3
1.4 OMFANG OCH AVGRANSNINGAR ....cvveeitieeiteeeeteeeiteeesteeeeteeesseessesessesessessssesessseesesesensees 3
1.5 DISPOSITION 1..uvveeetreeeteeeereeeeteeeeseeesseeestseeeaseeessseesasesesasaeasaseasseesaseseasseesnseesasseesnsesensees 4

2 METOD OCH GENOMFORANDE ........cccoveeueeeiureeeesssresseessnesssessssesssssssnesssessssesssassssenes 5
2.1 KOPPLING MELLAN FRAGESTALLNINGAR OCH METOD ...c.uvvieireeereeeitreeeereeesnreesseeensneessesennes 5
2.2 ARBETSPROCESSEN 1.euvveeetereereeeiseeesseesoseeessseesiseseasesesssesessseesseesasesessessasesesssessnsesesnsennn 6
2.3 AANSATS ettt ettt e e eect et e e eetteeeeeeetaeeeeettaeeeeetaeeesabseeeeeatbaeaeaassaeeeaassaeeessbaeeeaassaeeeaasraeeeanes 7
2.4 DESIGN veeeeurreeeeeitreeeeeitreeeeeetreeeeeetreeeesatseeeeeassaeeesassseeesasssesesassseeesassseeesasssesesansseeesnnsreeenns 7
2.5 DATAINSAMLING «..vveeeeureeeeeiireeeeeitreeeeriseeeesasseeeesasseeeesassesessissssessssssesssssssesasssssesssssssenns 7
2.6 DATAANALYS eeeevreeeeeetreeeeeitreeeeeisreseessreseeasssesesassesesasresesaassesesasssesesasssesesesseeessnssens 10
2.7 TROVARDIGHET «.vvveeeeutreeeeetreeeeeitseeeeeetseeeeeesseeeesassaeeesassseeesasssesesasssesesassssesassesesanssesens 12

3 TEORETISKT RAMVERK .....ccceuuuuieiiiiiiiirnneiicieiiieeennnssseeesseeeennnssssssssssessnnnssssssessnsssnnnes 13
3.1 KOPPLING MELLAN FRAGESTALLNINGAR OCH TEORI ....uvvereecurreeeeetreeeestreeeeeitreeeeennreeeeennnens 13
3.2 ANSKAFFNINGSPROCESSEN «..vvveeeetreeeeeitreeeeeitsreeesesseeeesasssesessssesessssesesssssssesssssesesssssesens 14
3.3 FAKTORER SOM PAVERKAR ANSKAFFNINGSPROCESSENS EFFEKTIVITET ..eeuvvereeenreeeeenreeeeennnees 16
3.4 KKARTLAGGNING AV PROCESSER ..veeevveeeteeesureesreeenseeessesesseeesssessssesesssessssesessseesasesessesans 19
3.5 EFFEKTIVISERING AV PROCESSER .....uvveeeteeeetreeereeesteeessesesseeeasseeessesessessnsesessseesasesesseesns 20

4 1Y o 1 2 N 25
4.1 VERKSAMHETSBESKRIVNING ....vveeiuvieeteeeereeeeteeeetreeeeseeessseessseeessseesasesessseessseesasesessessnnes 25
4.2 KARTLAGGNING AV ANSKAFFNINGSPROCESSEN ...vececveieeureeeiueeeetreeeeseeessesesesenseeesasesesseenns 26

5 ANALYS.....ciiiiiiitireiteetetereeraraesassassassassassassassassassassassassassassassassassassnssnssnssnssnnss 35
5.1 SAMMANSTALLNING AV IDENTIFIERADE BRISTER | ANSKAFFNINGS-PROCESSEN .......vveeeuveennee.. 35
5.2 FRAGESTALLNING L.oiiiiiiieeeiiieeeeiiiee e ettt e e eetite e e e teeeeeeatteeesentaeesennseeesanssaeesensanesensens 36
5.3 FRAGESTALLNING 2 ..eeiuuvieeeeiureeeeeiueeeesiseeeessssseeessssesesasssssesassesesasssesesanssesesannsesesennsens 38

6 DISKUSSION OCH SLUTSATSER......cicieieiieiecitetetereresasansessessassassassassassassassassansas 43
6.1 RESULTATDISKUSSION ....vteetteeeveeetreesseeessseesseeasseesssessssssesssessnsesesssessssssenssessnsesesssesans 43
6.2 IIMIPLIKATIONER .vveeutveeeuteeestreesteeeisseesasesessseessaeassasasasassssssesssesssssessesssesenssessnsesesssessns 45
6.3 IMIETODDISKUSSION ......uvteesureeetreetreesseeessseesseeasssasssessssssesssessnsssesssesssesenssessssesessesans 45
6.4 SLUTSATSER OCH REKOMMENDATIONER ....eeeiuveeerieeireesteeessreesseessseeessseessesssssesssesessnes 47
6.5 VIDARE FORSKNING ...uvveeeuveeesureesseeessaeessesessseessseesseeasssessssssasssessssesesssssssessnsesesnsessnnns 48

REFERENSER .....cooeuuiiiiiiiieiineneceeseereennansssessseseesnnnsssssssssssssnnnssssssssssessnnnsssssssssnessnnnnnsnnnes 49




Innehallsforteckning

Figurforteckning

FIGUR 1: KUNDORDERPUNKTENS PLACERING UTIFRAN TILLVERKNINGSSTRATEGL.....cvvviverererrerirerenenn. 2
FIGUR 2: STUDIENS OMFANG OCH AVGRANSNINGAR ......c.cviviiiiieeeeteeeeeetetesesesees s stss s sesessssnennees 3
FIGUR 3: KOPPLING MELLAN FRAGESTALLNINGAR OCH METOD.......covuevieeeeeceeesereetesseessesessessesseneenas 5
FIGUR 4: ARBETSPROGCESSEN ... iiiteiiiee ittt ettt et e e e st et e e e st e e e e e s nmree et e e e sesmnreneeeeesennnnes 6
FIGUR 5: PROCESSEN FOR DATAANALYSEN ....ouvvitiuiieetieeeteteeeeteteeeeteteeeaeteeseaeteeseseseesesetensesesensesesensesenens 10
FIGUR 6: FISKBENSDIAGRAM ..ottt ettt e et e e s s e e e e e s s et e e e s e s en e e e e e s esnnreneeeeeeenan 11
FIGUR 7: KOPPLING MELLAN FRAGESTALLNINGAR OCH TEORI .....vvvveiieceeececeeseseseeseeee s 13
FIGUR 8: GENERELL ANSKAFFNINGSPROGCESS .....ccetiiiiiititee ettt ettt e e st e e e e s e sbeaeeeeeeeeas 14
FIGUR 9: ORGANISATIONSSCHEMA, LOGISTIKAVDELNINGEN PA FLAKT WOODS AB ......c.cocvvvveereenen. 25
FIGUR 10: ANSKAFFNINGSPROCESSEN, FRAN BEHOV TILL INPLACERING | HYLLA .....oovevvreieieene. 26
FIGUR 11: BEHOV ...ttt ettt et e e e e e st e e e e s s e e e e e e s e amnr e e e e e e e se s nnrenneeeenean 27
FIGUR 12: ANSKAFFNINGSFORSLAG .......cveuiietieeeteteeteeeteeeeteteae et teesevetessseseasesete s esesessesesensesesensesesensesenens 28
FIGUR 13: SKAPA INKOPSORDER ......ocuiiveteuiietieeeteteeeteteeeseteaseseseesesesessesessnssseseseseseesesesensesessnsesesensasesens 29
FIGUR 14: ORDERERKANNANDE (OF) .....cviuiivitieieeeteeiieetieeeeeteseseeteesesetessssesessesssessssssssssesesssssssnsssesensssesens 30
FIGUR 15: LEVERANS s 31
FIGUR 16: GODSMOTTAGNING ... s 32
FIGUR 17: INPLACERING I HYLLA e s 33
FIGUR 18: FISKBENSDIAGRAM OVER IDENTIFIERADE BRISTER .....ocveviiiietieeeieteeeeeree et eretees e 35
FIGUR 19: SAMMANSTALLNING AV FORESLAGNA LOSNINGAR ......ooveiivetieeveteeetetee et 41
Tabellférteckning

TABELL 1: GENOMFORDA INTERVIUER .....voviiitetiieteteceeeeteeeeteeeeeetese et tesessstensesetensssetsnsssetensssessnsesesensssenens 8
TABELL 2: GENOMFORDA OBSERVATIONER.......c.cvivetieietetieeeteeieeeteesetetessssssessesesessssessssssesessssesensesesensssesens 9
TABELL 3: GENOMFORDA DOKUMENTSTUDIER ......ocuiiiiteeiieteeieeeteeeeteteee et etesesetees e teesesetensesesesesesesesenens 9



file:///C:/Users/Johannes/Downloads/Examensarbete%202015%20-%20Buebo%20och%20Nordin.docx%23_Toc421741829
file:///C:/Users/Johannes/Downloads/Examensarbete%202015%20-%20Buebo%20och%20Nordin.docx%23_Toc421741830
file:///C:/Users/Johannes/Downloads/Examensarbete%202015%20-%20Buebo%20och%20Nordin.docx%23_Toc421741832
file:///C:/Users/Johannes/Downloads/Examensarbete%202015%20-%20Buebo%20och%20Nordin.docx%23_Toc421741834
file:///C:/Users/Johannes/Downloads/Examensarbete%202015%20-%20Buebo%20och%20Nordin.docx%23_Toc421741835
file:///C:/Users/Johannes/Downloads/Examensarbete%202015%20-%20Buebo%20och%20Nordin.docx%23_Toc421741836

Introduktion

1 Introduktion

I det introducerande kapitlet presenteras bakgrunden och problembeskrivning till studien. Sedan
foljer en beskrivning av studiens syfte, fragestallningar, avgrdnsningar och slutligen en disposition
som redogor for studiens uppbyggnad.

1.1 Bakgrund

Tillverkande féretag star infér en allt hardnande internationell konkurrens som ett
resultat av den globalisering som sker. Foér att kunna méta denna konkurrens pa
ett framgangsrikt sitt behover féretagen pd marknaden stindigt f6rbittra de olika
konkurrensfaktorer som prioriteras av verksamheter inom forsérjningskedjan
(Hallgren et al, 2011). Enligt Miltenburg (2005) finns det sex olika
konkurrensfaktorer som ett tillverkande foretag erbjuder sina kunder, dessa ar
kostnad, kvalitet, prestanda, leverans, flexibilitet och innovation. Genom att lyckas
med att vara attraktivare och paverka dessa konkurrensfaktorer battre dn vad
konkurrenterna gor skapas konkurrensférdelar som bidrar till att foretag lyckas
behalla nuvarande kunder men dven attrahera nya kunder (Miltenburg, 2005). I en
artikel av Olhager och Selldin (2004) beskrivs leverans och nidrmare bestimt
leveransprecision, tillsammans med kvalitet som de  viktigaste
konkurrensfordelarna for alla tillverkande féretag. Leveransprecisionen anges dven
som en av de primira faktorer foretag utgar ifrin da val av fOretag att inga
partnerskap med inom f6érsorjningskedjan ska goras (Olhager & Selldin, 2004).

Leveransprecision avser formagan hos ett foretag att leverera till kund vid avtalad
leveranstidpunkt och ber6r fraimst artiklar som konstrueras direkt mot kundorder
(Jonsson & Mattsson, 2011). Definitionen enligt Johnsson och Mattsson (2011,
s.101) dr:

“Leveransprecision kan definieras som antal leveranser pa untlovad leveranstidpunkt i forballande
till totalt antal leveranser”.,

Mottagaren av godset har angett ett tidsfonster da leveransen utlovad, en leverans
innan detta tidsfonster anses forbjudet. Anlinder leveransen efter tidsfonstret ar
leveransen férsenad och kan komma att medfér boter f6r leverantoren (Grout,
1998). Bade en forsenad och tidig leverans definieras dirfér som lag
leveransprecision (Jonsson & Mattsson, 2011).

Lindberg et al. (1998) beskriver avsaknad av material till produktion som en faktor
som paverkar féretagets leveransprecision negativt. Genom att undvika brister i
anskaffningsprocessen Okar chansen att kopt material inkommer nir det
efterfrigas i produktionen. Enligt Porter (2008) ar anskaffningsprocessen en av
fyra stodaktiviteter som finns for att stodja de for kunderna vardeskapande
processerna, ingaende logistik, produktion, utgiende logistik, forsiljning och
kundservice. Van Weele (2012) beskriver anskaffningsprocessen som de aktiviteter
som utfors for att fa hem material fran leverantor till koparen for att forsorja
produktionen med material, sa att den slutgiltiga produkten kan levereras till
kunden pa utsatt tid. Enligt Lindberg et al. (1998) resulterar detta i att
produktionen av en kundorder kan starta i tid och att fardigstillda produkter kan
levereras med en hogre leveransprecision.
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1.2 Problembeskrivning

Anskaffningens funktion som van Weele (2012) beskriver dr att forse
produktionen med material f6r att mota kundernas behov. 1 foretag med
kundorderdriven tillverkning skiljer anskaffnings- och tillverkningsstrategin mot
foretag som tillverkar mot lager och bestims utifran kundorderpunktens placering.
Wikner och Rudberg (2005) beskriver kundorderpunkten som den punkt i
torsorjningskedjan dir kundorderdrivna aktiviter separeras frin prognosdrivna
aktiviteter. De aktiviteter som utfors uppstroms KOP ir prognosdrivha medan
aktiviteterna nedstréms KOP ir kundorderdrivna och dr en viktig utgangspunkt
da de tva aktiviteterna kriver helt olika strategier (van Weele, 2012). Lumsden
(2012) menar att det dr viktigt att sa tidigt som moijligt 1 forsorjningskedjan
tillverka mot kundorder for att férsakra sig om att det slutliga behovet och inte
forlita sig pa prognoser som kan vara osikra. I figur 1 nedan beskrivs
kundorderpunktens placering utifrin olika tillverkningsstrategier.

Lagerorder

- ¥V
Monteringsorder

o -
Ll %

Kundorder

Konstruktionsorder

Kunder

Leverantorer

-V -

— Produktion baserad pa prognoser
B E— Produktion baserad pa kundorder

v Kundorderpunkt

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

Den kundorderdrivna tillverkningen innebir att produkter konstrueras baserat pa
prognoser samtidigt som ingen tillverkning inleds féren en kundorder tagits emot
(Backstrand, 2012). Van Weele (2012) menar att varje kundorder blir ett specifikt
projekt och anskaffning av ingdende material styrs utifran innehallet i den erhallna
kundordern (Jonsson & Mattsson, 2011). Da efterfragan vid kundorderdriven
tillverkning varierar bestar lagren hos dessa foretag av standardkomponenter och
ramaterial (Jonsson & Mattsson, 2011). Lager av de kundspecifika produkterna
saknas och det blir svart att finga upp den variation som kan uppsta i
materialflédet till produktionen vilket enligt Lysons och Farrington (2012) ger ett
ojamnt kapacitetsutnyttjande.

Anskaffningsprocessen av ingdende material har enligt Jonsson och Mattsson
(2011) en nyckelroll vid kundorderdriven tillverkning f6r att material ska anlinda
till produktionens alla steg 1 ratt tid, i ritt kvantitet och i rétt kvalitet. Detta bidrar
till att produktionen kan starta i tid for att leverera den bestillda kundunika
produkten med en hég leveransprecision (Lindberg et al., 1998).
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1.3 Syfte och fragestallningar

Som presenterat i bakgrunden och problembeskrivningen ir leveransprecisionen
en viktig konkurrensférdel som paverkas av anskaffningsprocessen hos
kundorderdrivna foretag. Att som foretag kunna identifiera och hantera brister
inom anskaffningsprocessen ar primart for att kunna oka leveransprecisionen och
konkurrera pa den globala marknaden. Darfor ar syftet med denna studie:

Att undersika hur leveransprecisionen kan kas genom att forbattra anskaffningsprocessen hos
ett foretag med kundorderdriven tillverkning.

For att ett kundorderdrivet foretag ska astadkomma en hogre leveransprecision ar
det relevant att utmaningar i anskaffningsprocessen identifieras for att finna
mojligheter till forbittringar. For att besvara fragestillning ett maste en
kartligening av nuldget utféras. Frigestillning ett formuleras dirfor enligt
foljande:

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

For att kunna uppnd en Okad leveransprecision maste de identifierade bristerna
studeras och hanteras. Fragestallning tva formuleras enligt nedan:

2. Hur kan bristerna hanteras for att uppna en 6kad leveransprecision?

1.4 Omfang och avgransningar

Studien avgransas till att endast titta pa rena omkop, vilket betyder att det
inforskaffas en kiand produkt frin en redan kind leverantor (van Weele, 2012).
Ut6ver detta gors dven avgriansningar till att endast beréra den forsta nivan av
leverantOrer, det innebar att leverantOrer lingre upp i forsorjningskedjan inte
ber6rs av denna studie. Studien omfattar det operativa inkopet, vilket innefattar
arbetet att identifiera anskaffningsbehov, samt skapa inkopsorder och se till att
leveranser sker som planerat (Jonsson & Mattsson, 2011). Avgrinsning gors
dirfér mot strategiskt inkép som innefattar att vilja leverantér och
leverantorsavtal, och langsiktiga frigor som behovsinformation (Jonsson &
Mattsson, 2011). Studiens omfang illustreras med den streckade rutan i figur 2.

Material- Produktion Distribution Kund

|
Leverantor .
forsorjning

e o - - - e e - - - - -

Foretaget

Figur 2: Studiens omfang och avgransningar
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1.5 Disposition

For att tydliggdra studiens uppbyggnad beskrivs hir den genomgiende strukturen.
Studien bestir 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 omradet
samt studiens syfte och fragestillningar. Nasta kapitel Mesod och genomforande,
presenterar de olika metoder som anvinds genom studiens gang for att samla in
teori, empiri och for att utféra den slutliga analysen mellan teorin och empirin
som bildar studiens resultat. Kapitel tre, Teoretisk ramverk, beskriver alla de
ingidende teorier och begrepp som ir visentliga fOr att skapa forstaelse for
omradet och som anvinds vid analysen av den insamlade empirin. Direfter foljer
kapitlet Empiri, detta kapitel ger forst en kort presentation av fallféretagets
organisation och en forklaring till varfér denna studie utférs. Sedan presenteras
den insamlade empirin med en tillhérande processkarta som visualiserar
anskaffningsprocessen. ~Analys som ir det femte kapitlet dr en sammanstallning av
jamforelsen mellan det teoretiska ramverket och insamlad empiri, detta kapitel
syftar till att besvara de tva fragestillningarna. Kapitlet ar uppdelat i tva avsnitt, ett
for varje fragestillning. Slutligen kommer kapitlet Diskussion och slutsatser, hir
presenteras det framtagna resultatet och det redogors for egna slutsatser och
rekommendationer.
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2 Metod och genomférande

Rapitel tva inleds med att beskriva kopplingen mellan fragestillningarna och anvinda metoder
for att besvara fragestallningarna. Ddrefter foljer arbetsprocessens uppligg for studien. 1V idare
forklaras det valda angreppssattet forfattarna har anvint for att utfora studien samt de olika
metoderna for datainsamling. Till sist beskrivs utforandet av dataanalysen samt reliabilitet och
validitet.

2.1 Koppling mellan fragestallningar och metod

Nedan beskrivs de olika metoder som har anvints for att besvara respektive
fragestallning. Det erhallna resultatet fran fragestallning ett bidrar till input 1 den
efterkommande fragestillningen. Figur 3  beskriver kopplingen mellan
fragestillningarna och anvinda metoder.

Viilka brister kan identifieras i en

) : Hur kan bristerna hanteras for att uppna
anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet / 7P

en okad leveransprecision?

Jforetag?

o Litteraturstudier o [itteraturstudier

o Fallstudie o Fallstudie

- Intervjuer - Intervjuer

- Observationer - Processkartliggning
- Dokumentstudier

- Processkartliiggning

- Hiskbensdiagram

Figur 3: Koppling mellan fragestallningar och metod

For att besvara studiens forsta fragestillning har en litteraturstudie forst utforts for
att studera teori om den generella anskaffningsprocessen och viktiga faktorer
inom anskaffningsprocessen som inverkar pa foretagens leveransprecision. Denna
studie har legat till grund for den fortsatta fallstudien pa fallféretaget dir insamling
av data har utforts for att samla in empiri genom observationer, dokumentstudier
och intervjuer. Processkartliggningen bygger pa empirin fran fallstudien och de
identifierade bristerna har sammanstillts i ett fiskbensdiagram. Empirin har
kontinuerligt granskats mot teorier fran litteraturstudien och bidragit till att fler
kompletterade litteraturstudier genomforts.

For att besvara studiens andra fragestillning har férfattarna utgatt ifran resultatet
fran fragestillning ett dir brister identifierades. Med hjilp av teorin fann
forfattarna sitt att hantera de identifierade bristerna for att uppnd en Okad
leveransprecision. Intervjuer med personal har gjorts for att fa input om de olika
aktiviteternas funktion och samverkan inom anskaffningsprocessen for att finna
och eliminera grundorsakerna till de brister som identifierades.
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2.2 Arbetsprocessen

For att strukturera och foérenkla arbetsprocessen, delades arbetet upp i fem
delfaser som strickte sig 6ver varen 2015. Varje delfas fungerade som en grund
tor efterkommande fas, detta innebir att den férgaende fasen maste ha paborjats
innan nista fas kan starta. Delfaserna ér fristaende delar i studien som tillsammans
bygger upp till att besvara studiens syfte. Figur 4 beskriver tidsplanen for
arbetsprocessen.

Problemformulering
Metodval
Litteraturstudier

Fallstudie

Analys av data

Rapportskrivning

Januari Februari Mars April Maj
Figur 4: Arbetsprocessen

Problemformulering ir den fasen som initierar arbetet, 1 detta steg har en forstudie
utforts pa fallféretaget for att identifiera det omrade som studien ska behandla.

1 nista fas, metodval bestimdes de metoder som skulle anvindas under arbetets
gang fOr att pa basta sitt svara pa studiens syfte.

Litteraturstudie som ir den tredje fasen star fér de moment da sekundirdata har
samlats in for att konstruera en stabil kunskapsgrund for forfattarna att bygga en
trovirdig studie pa. Olika teorier har samlats in och granskats, de teorier som
matchar studiens syfte har redogjorts f6r under den teoretiska bakgrunden.

I fasen fallstudie har observationer, intervjuer och dokumentstudier pa fallféretaget
utforts for att samla in empiri.

Dataanalys har utforts pa litteraturstudierna och fallstudien. Denna analys har skett
kontinuerligt under studiens gang och resultatet av dataanalysen ligger sedan till
grund for resultatet 1 denna studie.

Rapportskrivning har parallellt med de ovanstiende delfaserna genomforts av
forfattarna.
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2.3 Ansats

For att besvara de bada fragestillningarna undersokte forfattarna férst vad som
generellt paverkar en anskaffningsprocess, detta gjordes genom litteraturstudier.
Tillsammans med den teori som togs fram genom litteraturstudierna har sedan
empiri inhdmtats for att analyseras och sammanstillas med malet att finna
samband mellan teorin och empirin. Enligt Patel och Davidson (2011) kan detta
sitt att relatera empiri med teori kallas f6r induktion. Teorin har under studiens
genomférande successivt kompletterats och anpassats da ny empiri insamlats.

For att uppna studiens syfte ansdg forfattarna att en kvalitativ ansats dr det som
bist bidrar till att skapa en bredare forstaelse i den empiri som arbetats fram. En
kvalitativ underskning har fokus pa egenskaperna och sambandet mellan olika
faktorer och inte pa nagon kvantitet eller miangd (Merriam, 2011).

2.4 Design

For att besvara syftet till denna studie har forfattarna utfért en litteraturstudie och
en fallstudie. Valet av fallstudie gjordes for att forfattarna ville skapa en helhetsbild
over fallféretagets anskaffningsprocess och pa si vis forstdi samband mellan de
olika aktiviteterna. Patel och Davidsson (2011) beskriver en fallstudie som en
undersokningsmetod som ar lamplig att anvinda da processer studeras och da
undersokningen utgar fran ett helhetsperspektiv, vilket styrker forfattarnas val av
tallstudie.

Den insamlade empirin fran fallstudien har analyserats mot det teoretiska
ramverket fortlopande med att empiri har samlats in. Fallstudien som har utforts
ar 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 4r anskaffningsprocessen och hur denna inverkar pa ett foéretags
leveransprecision.

Fallféretaget som har behandlats i denna studie har valts pa grund av att de ir ett
kundorderdrivet féretag som stir infér en utmaning med att Oka
leveransprecisionen ut mot sina kunder. Fallf6retaget passar f6r studien da de har
en anskaffningsprocess som har kunnat avgrinsas for studiens syfte. Fallféretaget
ligger dven geografiskt bra till sd att forfattarna ofta kunnat beséka och utfora
intervjuer och observationer pa plats.

2.5 Datainsamling

Metoderna som har anvints for att samla in data till studien har bestitt av
litteraturstudier fOr att skapa ett teoretiskt ramverk, intervjuer, observationer och
dokumentstudier 1 fallstudien for att samla in empiri. Empirin tillsammans med
det teoretiska ramverket utgor sedan grunden for studiens resultat.
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Att utfora en litteraturstudie dr enligt Merriam (2011) att sammanstilla forskning
inom ett visst omrade som sedan granskas for att skapa riktlinjer for studien. Nar
en ny studie utfors inom ett forskningsomrade dr det att fOredra att studera
tidigare publicerad forskning fOr att lira sig av utférda misstag och inte kopiera en
foregiende studie. Detta f6r att enklare kunna definiera begrepp, planera
utférandet och tolka resultaten (Merriam, 2011).

Litteraturstudie

Litteraturstudier har utférts for att kunna skapa en generell bild av
anskaffningsprocessen och vad som bidrar till en 6kad leveransprecision hos ett
kundorderdrivet foretag. Denna studie har skett genom sékningar i databaser som
PRIMO och Google Scholar dir bland annat sdkord som /leveransprecision, delivery
dependability, on time delivery, procurement process och anskaffningsprocessen har anvants.
Resultaten av s6kningarna har resulterat i facklitteratur och artiklar som sedan har
studerats och granskats for att bygga upp ett teoretiskt ramverk till denna studie.
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Intervjuerna genomfordes for att fa en gedigen och heltickande bild av den
studerade anskaffningsprocessen, och for att fa nya insikter som inte kunnat fas
genom litteraturstudierna och observationerna. Enligt Yin (2011) utgor
intervjuerna den viktigaste killan till information vid en fallstudie. Forfattarna till
arbetet har intervjuat flera personer pa fallféretaget med olika befattningar inom
anskaffningsprocessen. Intervjuerna har till storsta del wutférts med
anskaffningschefen pa fallféretaget och med medarbetare denna ansdg hade ratt
kompetens for intervjuernas syfte. Metoden for intervjuerna har till storst del varit
av ostrukturerad karaktir vilket enligt Bell (2009) innebdr att ett fardigt
frageformulir inte har anvints. Intervjuerna har istillet varit mer inriktade pa
specifika omraden vilket enligt Bell (2009) kan ge mer insikter i ett problem idn en
mer strukturerad intervju. Utover detta har ocksd semistrukturerade intervjuer
utforts vilket enligt Bryman (2011) innebir att intervjun har ett mer tydligt fokus
in vid en ostrukturerad intervju, med moijligheten att stilla ofdrberedda
foljdfragor. For att fa en fullstindig och riktig atergivning av intervjun har
ljudinspelning utforts dd den intervjuade personen gett sitt medgivande till detta.
Tabell 1 nedan visar en Oversikt av de genomforda intervjuerna.

Intervju

Tabell 1: Genomforda 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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2.5.3 Observationer

Observationer har utforts pa olika delar inom anskaffningsprocessen for att fa en
bredare forstielse for ingiende aktiviteter och medarbetarnas arbetssitt.
Observationerna har fungerat som ett komplement till intervjuerna for att styrka
resultatet 1 denna studie.

En intervju ger den information som den responderande personen uppfattar och
nédvindigtvis inte vad som faktiskt sker. En observation diremot visar det som
verkligen hinder och dr da ett bra komplement till de utférda intervjuerna. En
observation kan vara ostrukturerad eller strukturerad, deltagande eller icke-
deltagande (Bell, 2009).

I denna studie har mestadels ostrukturerade och icke-deltagande observationer
utforts, vilket menas att forfattarna har haft klart for sig syftet med
observationerna men dér detaljerna inte varit helt klarlagda. Forfattarna har varit
icke-deltagande vilket enligt Bell (2009) innebdr att det dr forsta gangen
observatérerna stills infér denna typ av situation och inte har en direkt koppling
till den studerade organisationen. Under observationen har forfattarna deltagit i
organisationens vardag och observerat, lyssnat och stillt fragor for att férsta vad
som hinder inom anskaffningsprocessen och inom paverkande aktiviteter. Tabell
2 nedan visar en oversikt av de genomférda observationerna.

Tabell 2: Genomfdérda observationer

Datum Syfte (Vad) ' Metod (Hur) Tid
2015-01-20 | Anskaffning (Affarssystem) Ostrukturerad & icke-deltagande | 120min
2015-03-03 | Fabriksvisning Ostrukturerad & icke-deltagande | 120min
2015-03-05 | Observatorer vid mote med leverantor | Ostrukturerad & icke-deltagande | 120min
2015-03-12 | Genomgang av inképsorder Ostrukturerad & icke-deltagande 120min
2015-03-17 | Godsmottagning Ostrukturerad & icke-deltagande 60min

254 Dokumentstudier

Enligt Patel och Davidson (2011) kan dokument anviandas fér att besvara
fragestallningar kring faktiska férhallanden och faktiska skeenden. Under studien
har dokumentation fran fallféretaget anvints som ett komplement till de intervjuer
och observationer som utforts. Det dr frimst arbetsinstruktioner f6r hur
anskaffningsprocessen pa fallforetaget ska utforas. Detta gjordes for att kunna
studera om de nedskrivna arbetsinstruktionerna overensstimmer med det resultat
som intervjuerna och observationerna renderade. Detta anvindes senare till
analysen. Tabell 3 nedan beskriver de genomférda dokumentstudierna.

Tabell 3: Genomférda dokumentstudier

Datum Syfte (Vad) Metod (Hur) Tid
2015-03-12 | Organisationsuppbyggnad och ansvarsfordelning | 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 giang. For att analysera data pa bista mojliga satt
har monsterjimférelse anvints som metod. Monsterjimforelse innebdr att ett
teoretiskt ramverk skapas genom litteraturstudier som sedan jaimférs med den
insamlade empirin fran fallféretaget. Denna typ av analysmetod bidrar till en 6kad
intern validitet enligt Yin (2007). I figur 5 nedan visualiseras processen for
dataanalysen.

Datainsamling

Teoretiskt
ramverk

Litteraturstudie » Teori

A

\
T A

Fallstudie »  Empiri > Dataanalys Resultat

Figur 5: Processen for dataanalysen

Den insamlade datan fran de tva studierna skapade en teoretisk och en empirisk
databas. Databaserna analyserades emot varandra och resultatet av denna analys
bildar studiens resultat. Da metoden monsterjimforelse anvindes blev det vid
vissa tillfillen nodvindigt att komplettera det teoretiska ramverket for att denna
typ av jimforelse skulle vara utférbar, dir av den dubbelriktade pilen mellan
teoretiskt ramverk och dataanalys.

2.6.1 Processkartlaggning

For att fa ett helhetsperspektiv av anskaffningsprocessen hos fallféretaget har en
processkartlagegning utforts, dar de ingiende delprocesserna och aktiviteterna i
anskaffningsprocessen kunde studeras. En kartliggning kan enligt Ljungberg och
Larsson (2001) skapa en visuell bild av en process nulidge. Processkartliggningen
utférdes med hjilp av intervjuer, observationer och dokumentstudier pa
fallforetaget, de identifierade delprocesserna och aktiviteterna antecknades pa
post-it-lappar som sattes upp pa en vigg for att slutligen forma en processkarta.

Utférande av en processkartldggning

En processkartliggning bestar av foljande steg enligt S6rqvist (2012):

Organisera kartliggningen: Enligt Sorqvist (2012) bor en processkartliggning utforas
av en grupp med flera medarbetare och inte bara av en individ fOr att uppna mer
komplett och fullstindig information om de olika aktiviteterna i verksamheten.
Genom att involvera fler forankras dven forstielsen och resultatet av processerna
hos medarbetarna genom att skapa delaktighet.

10



Metod och genomférande

Beskriv nulaget: Det dr viktigt att verksamheten kartliggs pa samma sitt som den
utévas 1 nulidget menar Sorqvist (2012). Hir ska ingen tid liggas ner pa hur
processen borde bedrivas. Kunskap om den befintliga processen ir nddvindig
innan foérbittringar kan ske.

Identifiera aktiviteter: Kartliggningen startar enligt S6rqvist (2012) med att identifiera
alla aktiviteter inom den berorda processen. Har listar gruppen utan inbordes
ordning de arbetsmoment och aktiviteter som genomfdors 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 utifrin de identifierade
aktiviteterna. En metod dr att anvinda sig av Post-it-lappar menar S6rqvist (2012)
da dessa dr ltta att flytta runt for att kunna testa olika modeller och den bild som
skapas ar ett bra underlag for diskussion kring kartligeningen. Namnen pa de olika
aktiviteterna skrivs pa lapparna, detta ska goras tydligt och konkret si att inga
missforstand skapas. Det ar att foredra att fasta lapparna pa en bakgrund dir de
olika sambanden mellan aktiviteterna kan ritas in.

Nir den slutgiltiga processkartliggningen sedan ska dokumenteras kan datorstod
som exempelvis specialprogrammet Microsoft Visio anvindas enligt Sorqvist

(2012).

2.6.2 Fiskbensdiagram

Fiskbensdiagrammet har anvants 1 analyskapitlet for att strukturera upp de
identifierade bristerna i fallf6retagets anskaffningsprocess och illustrera hur dessa
hinger ihop med den levererade leveransprecisionen.

Ett fiskbensdiagram dven kallat orsak-verkan-diagram ér ett anvindbart verktyg
som tillater ett systematiskt och analytiskt arbetssitt att bena ut orsaker till ett
kvalitetsproblem inom en verksamhet (Bergman & Klefsjo, 2007). Figur 6 nedan
illustrerar ett fiskbensdiagram.

Orsak 1 Orsak 2 Orsak 3 Orsak 4

o | Kuvalitets-
/ / s

Orsak 5 Orsak 6 Orsak 7

Figur 6: Fiskbensdiagram

Anledningen till namnet menar Ishikawa (1990) dr pa grund av dess utseende dar
kvalitetsproblemet representeras av huvudet och de potentiella orsakerna till
problemet illustreras av benen i diagrammet.
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2.7 Trovardighet

For att 6ka trovirdigheten 1 denna fallstudie har triangulering anvints. Denna
metod gar ut pd att bygga trovirdighet genom att anvinda sig av flera olika
metoder och informationskillor (Bell, 2009). Dock finns vissa nackdelar med
denna metod. Yin (2007) pastar att det 4r mer kostsamt att anvinda sig av flera
informationskallor i jimforelse med att anvinda sig av endast en killa. Ytterligare
en nackdel ér att forfattarna till studien maste kunna hantera de olika metoder som
anvints for datainsamlingen. Om de olika metoderna inte kan anvindas pa ratt
sitt kan det bidra till att generella fragestillningar inte kan studeras pa ett
fullstindigt sitt. Forfattarna till denna studie har dnda wvalt att utféra en
triangulering dd de anser att detta bidrar till en hogre trovirdighet och
tillforlitlighet till studien.

2.7.1 Reliabilitet

Reliabiliteten for en studie handlar om till vilken omfattning studien kan upprepas
och samtidigt aterfa ett likvardigt resultat (Merriam, 2011). Forfattarna till arbetet
har gjort vad de formatt for att uppna en hog reliabilitet genom att anvinda sig av
triangulering, dér fler metoder for datainsamling har anvints. Detta beskrivs i
stycket ovan. Nackdelar med triangulering som kan minska reliabiliteten ir att det
krivs god kunskap hos foérfattarna for att hantera de valda metoderna. Intervjuer
med olika ber6rda medarbetarna i foretaget har ytterligare stirkt reliabiliteten da
nya synsitt kommit upp. Information som samlats in och tillvigagiangssitten som
anvints genom datainsamlingens fortskridande har kontinuerligt dokumenterats.
Detta for att forsakra sig att ingen data gatt forlorat, samt mojliggor detta att
studien kan upprepas och samtidigt fa ett likvardigt resultat.

2.7.2 Validitet

Validiteten eller giltigheten av studien ir ett matt pa om den utformade fragan och
valda metoder verkligen har mitt det som ska mitas eller beskrivas (Bell, 2009).
Validitet kan delas in i intern och extern validitet. Intern validitet handlar om hur
vil studiens resultat stimmer 6verens med verkligheten, om forfattarna till studien
har mitt det som behoévdes mitas (Merriam, 2011). P4 samma sitt som
reliabiliteten  stirks av anvindandet av triangulering av metoder och
informationskallor mojliggor detta dven att den interna validiteten héjs. Teori och
insamlad empiri har under studiens giang analyserats mot varandra fOr att stodja
utfallet av studien. Litteraturstudierna har hela tiden kompletterats for att matcha
den framkomna empirin.

Den externa validiteten beskriver 1 vilken utstrackning det framtagna resultatet ar
generaliserbart och kan anvindas i andra situationer (Merriam, 2011). For att
uppna extern validitet har forfattarna beskrivit resultatet av studien si utforligt
som mojligt, for att verksamheter med liknande problem ska fi en god
informationsgrund for anvindandet av denna studie pa fall som beror
kundorderdrivna féretag och anskaffningsprocessen.
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3 Teoretiskt ramverk

Intledningsvis  presenteras kopplingen mellan studerad litteratur och fragestillningar, sedan
beskrivs de olika teorier och begrepp som dr av betydande karaktir for denna studie.

3.1 Koppling mellan fragestallningar och teori

I detta avsnitt kommer kopplingen mellan fragestillningarna och teorin redogdras
tor och varfér de valda teorierna har anvints for att besvara respektive
fragestallning. Figur 7 beskriver kopplingen mellan fragestillningar och teori.

Viilka brister kan identifieras i en
anskaffningsprocess hos ett
kundorderdrivet foretag?

U il

Hur kan bristerna hanteras for att
uppnd en okad leveransprecision?

o Anskaffningsprocessen o Effektivisering av processer
- Generell bild av - Generell analys med bjalp av

anskaffningsprocessen processkarta

o Faktorer som paverkar - Informationskvalitet

anskaffningsprocessens effektivitet - Kommunikationsplan

Informationsflode - Farenkling av processer
Affdrssystem - Automatisering
Kommnnikationssystem - Standardiserade arbetssart
Ldentifieringssystem

o Kartliggning av processer

Figur 7: Koppling mellan fragestallningar och teori

For att ge en teoretisk grund till den forsta fragestillningen 1ilka brister kan
identifieras i en anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet foretag?” beskrivs forst
processen  anskaffning. Sedan  féljer en  generell beskrivning av
anskaffningsprocessen som forklaras for att fa en djupare forstaelse i hur en
anskaffningsprocess gar till fran det att ett materialbehov uppkommit till fakturan
ar betald. Efter den generella anskaffningsprocessen foljer en beskrivning av de
faktorer som kan inverka pa en anskaffningsprocess effektivitet och som ir viktiga
att hantera for att na en Okad leveransprecision. Slutligen beskrivs
processkartligening och dess férdelar vid att skapa sig en visuell helhetsbild 6ver
processernas nulage.

For att ge en teoretisk grund till den andra fragestillningen ”Hur kan bristerna
hanteras for att uppnd en dkad leveransprecision?” beskrivs olika metoder for att hantera
de olika brister som har identifierats i den forsta fragestillningen. Metoderna riktar
in sig pa att hantera de bakomliggande orsakerna och att effektivisera
anskaffningsprocessen.
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3.2 Anskaffningsprocessen

En process kan beskrivas pa manga olika sitt. Enligt Lumsden (2012) bestir en
process av de aktiviteter som bidrar till att omvandla nigon form av input till
output i form av en produkt eller tjdnst, med malet att tillcodose kundens behov
(Lumsden, 2012). Ljungberg och Larsson (2001) beskriver en process som en
kedja av aktiviteter i ett flode som skapar virde f6r en kund. Gemensamt f6r dessa
ar att det ar ett flode som bidrar till att skapa virde for en kund.

Anskaffning 4r den funktionen inom en organisation som ansvarar for
anskaffningen av material, tjinster och anliggningstillgangar. Funktionen kan delas
upp i strategisk och operativ anskaffning (Jonsson & Mattsson, 2011). Strategisk
anskaffning avser att vilja leverantérer och ta fram avtal, den operativa
anskaffningen syftar till att identifiera anskaffningsbehov, formedla detta till
leverantérerna och att se till att leveranser fullbordas enligt 6verenskommelse
(Jonsson & Mattsson, 2011).

Jonsson och Mattsson (2011) definierar anskaffningsprocessen fran det att ett
materialbehov har identifierats och till dess att materialet ar mottaget och godkint
hos bestillaren.

3.2.1 Generell bild av anskaffningsprocessen

Bilden av hur en anskaffningsprocess ser ut varierar mellan olika verksamheter
men dven inom verksamheter, exempelvis kan processen variera beroende pa om
det ar nytt kop, modifierat omkop eller ett rent omkoép som ska utforas (van
Weele, 2012). Ytterligare en faktor som inverkar pa hur anskaffningsprocessen ser
ut ar enligt Jonsson och Mattsson (2011) om leverantoren tillverkar aktuell artikel
mot lager eller om den tillverkas, monteras eller konstrueras forst efter det att en
kundorder har inkommit. Oavsett vilka unika férutsattningar som giller innehaller
anskaffningsprocessen vissa generella aktiviteter, Jonsson och Mattsson (2011)
beskriver en generell modell av en anskaffningsprocess som illustreras i figur 8. De
tva graa rutorna i figur 8 illustrerar omraden som studien tidigare har avgriansats
mot och hanteras inte vidare 1 studien.
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Figur 8: Generell anskaffningsprocess (Jonsson & Mattsson, 2011)

14



Teoretiskt ramverk

Materialbehov: En anskatfningsprocess initieras enligt Jonsson och Mattsson (2011)
av ett framtida materialbehov. Antingen kan detta materielbehov identifieras
genom en planerad order eller med hjilp av att ett orderforslag skapas, exempelvis
genom prognoser (Jonsson & Mattsson, 2011).

Inképsanmodan: Ett orderforslag utgdr en anmodan till inkopsfunktionen att gora
en bestillning hos en leverantér som motsvarar det som efterfragats. Enligt
Jonsson och Mattsson (2011) dr inképsanmodan den signal som sinds till
inképsfunktionen for att skapa underlag till en inképsorder for att verkstilla kép.

Inképsorder: En inkopsorder dr ett juridiskt dokument som sinds fran koparen och
som triggar en leverans fran leverantéren. Den innehaller ett ordernummer, en
kort beskrivning av bestilld produkt, enhetspris, antal bestillda enheter, tid och
datum f6r 6nskad leverans, leveransadress och slutligen fakturaadress (van Weele,
2012). Nir det finns ett leveransavtal mellan leverantor och kopare, har parterna
ingatt en Overenskommelse dar information om bland annat leveranstider och
priser ar accepterade av bdda parter. I dessa fall kan ett forenklat
inkopsorderforfarande anvindas 1 form av ett avrop (Jonsson & Mattsson, 2011).

Nir leverantoren godkinner villkoren i inképsordern sinder leverantoren
vanligtvis en orderbekraftelse till koparen. En bekriftelse kan dven innehalla
andringar mot koparens behov (Jonsson & Mattsson, 2011).

Leveransbevakning: Syftet med leveransbevakning dr att folja upp att leverantéren
agerar efter vad som ir overenskommet mellan leverantéren och koparen, si att
leverans kommer ske efter avtalad tidpunkt (van Weele, 2012). Enligt Jonsson och
Mattsson (2011) dr det k6paren som skickar information till leverantoren for att
uppmirksamma om att leverans inom kort forvintas. Om leveransen inte sker till
overenskommen leveranstidpunkt finns det mojlighet till efterbevakning. Med
syftet att minimera de effekterna pa redan férsenad leverans och da fungera som
en leveranspaminnelse (Jonsson & Mattsson, 2011).

Det forekommer aven att leverantoren informerar koparen att leverans ar pa vag,
detta genom en leveransavisering. Syftet med det ar att informera kunden om att
leverans dr pa gang sa att godsmottagning och ankomstkontroller kan férberedas
(Jonsson & Mattsson, 2011).

Leveransmottagning: Vid leveransmottagning tas gods emot. For att sikerstilla att
leveransen ar korrekt och 6verensstimmer med aktuell inkopsorder utfors enligt
Jonsson och Mattsson (2011) dven en ankomstkontroll. Det kan vara att godset
kontrolleras bland annat for att se om det finns nagon yttre synlig skada, om det
har levererats 1 ritt kvantitet och om det uppfyller kvalitetskraven. Denna kontroll
varierar fran fall till fall, da exempelvis en kvalitetskontroll kan ske hos
leverantren innan leverans sker. Vilket gor att detta steg inte behdver utféras hos
koparen. Den godkinda leveransen placeras direfter in i lagret eller transporteras
direkt till dit efterfragan finns (Jonsson & Mattsson, 2011).
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3.3 Faktorer som paverkar anskaffningsprocessens
effektivitet

Nedan beskrivs viktiga faktorer som paverkar det operativa inkopets effektivitet
och som ir viktiga att ha 1 dtanke for att uppna en produktiv anskaffningsprocess.

3.3.1 Informationsfléde

Enligt Mattsson (2012) finns tre typer av fléden inom och mellan olika
verksamheter, namligen information, material och betalning. Informationsflédet
som berors i detta avsnitt skiljer sig fran flodet av material och betalning i fraimst
tva aspekter. Den foérsta aspekten dr av ckonomisk betydelse, da
informationsflodet till skillnad fran material- och betalningsflédet varken binder
eller direkt paverkar verksamhetens ekonomiska resultat (Mattsson, 2012). Med
detta 1 beaktande ar det latt att dra slutsatsen att material- och betalningsfléden ar
viktigast att effektivisera for att uppna effektiva forsorjningskedjor. Da tillgangen
pa information ar avgérande for hur effektiv en organisation kan vara och en
forutsattning for hur verksamheterna i1 forsorjningskedjan kan utnyttja sina
resurser pa ett optimalt sitt, menar dock Mattsson (2012) att detta inte alltid ar
sjalvklart.

Den andra aspekten dr att ett flode av material och betalning endast kan utforas
efter det att ett informationsfléde har dgt rum (Mattsson, 2012), vilket innebdr att
det alltid 4r ett informationsfléde som initierar flodet av material och betalningar.
Det kan bland annat vara ett informationsfléde 1 form av ett avrop eller en
kundorder som krivs for att en leverans av ett material ska bli av. For att ett
betalningsflode ska utféras krivs det ett informationsflode av exempelvis en
faktura (Mattsson, 2012).

Enligt van Weele (2012) dr den viktigaste linken mellan de olika stegen i en
anskaffningsprocess informationsflédet och det dr darfor av betydande vikt att
flodet av information fungerar felfritt for att lyckas hantera utmaningarna inom
anskaffningsprocessen. For att mojliggora effektiva materialfléden mellan
leverantorer och kunder inom en forsorjningskedja anser Jonsson och Mattsson
(2011) att information om leverantorernas leveransformiga en viktig del. Da
denna information kravs for att verksamheten nedstroms i fo6rsorjningskedjan ska
kunna planera och genomféra den egna vardeforiadlingen men dven for att kunna
uppratthalla en god leveransservice mot sina kunder (Jonsson & Mattsson, 2011).
Denna information kan bland annat utgéras av orderbekriftelser eller
leveransaviseringar (Jonsson & Mattsson, 2011).

Vanpoucke et al. (2009) beskriver informationsutbyte som ett kunskapsutbyte
mellan verksambheter i f6rsorjningskedjan fo6r att serva kunder nedstroms i kedjan
effektivt, dir den kunskap som delas innehéller information om produktionsstatus
och planeringsprocessen men dven mer omfattande information som forindringar
1 omvirlden och uppsatta mal inom verksamheterna (Vanpoucke et al., 2009).
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I de flesta forsorjningskedjor finns det informationsgap mellan kunder och
leverantorer, vilket innebir att information som kunden har tillgang till inte finns
tillgdngliot hos leverantéren och vice versa (Mattsson, 2012). Vidare menar
Mattsson (2012) att dessa informationsgap bidrar till en osdkerhet i
forsorjningskedjan  och  forsimrar  resursutnyttjande och leveransformaga.
Effektiva  informationsutbyten —med leverantérer och kunder inom
torsorjningskedjorna dr darfor en nyckelférutsittning for att lyckas astadkomma
effektiva materialfléden och betalningsfloden (Mattsson, 2012).

Lumsden (2012) menar att det handlar om att kommunicera vad kunden kan
erbjudas, vad kunden vill ha och vad kunden kommer att fa. Detta stiller krav pa
djupare samarbete mellan verksamheterna i1 férsorjningskedjan och for att lyckas
med detta kan informationssystemen hos verksamheterna integreras med
varandras system eller atminstone kommunicera med varandra (Lumsden, 2012).
Ju storre samarbete olika verksamheter inom en f6rsorjningskedja vill uppna desto
viktigare dar det med ett vil fungerande informationsutbyte mellan dessa
verksamheter (Vanpoucke et al., 2009).

3.3.2 Affarssystem

Ett affirssystem dr enligt Magnusson och Olsson (2012) exempel pa ett
systemstod som inom och mellan olika affirsfunktioner delar information, genom
anvindning av informationsteknik.

Affirssystem bestar av en databas och ett antal programvaror som har till uppgift
att tillhandahalla och bearbeta den information som kravs for att effektivt kunna
styra och kontrollera en verksamhet. Databasen ir gemensam for affarssystemets
alla programfunktioner och kan tillgodose det informationsbehov som finns for
samtliga affiarsprocesser (Jonsson & Mattsson, 2011). Enligt Jonsson och
Mattsson (2011) mojligeor det att varje anvandare av affarssystemet kan fa direkt
tillgang till den information som krivs for att anvindaren ska kunna utfora sina
delar av affirsprocesserna. Samtidigt som alla behoriga anvindare kan arbeta i ett
och samma system. Vilket gor att anvindarnas uppdateringar direkt blir synliga f6r
andra anvindare, vilket inte dr fallet vid anvindandet av olika funktionella system.

Magnusson och Olsson (2012) menar att ett affirssystem syftar till att foérbittra
hela verksamheten med hjilp av en effektiv anvindning av informationsteknik,
genom att forbittra beslutskvaliteten och effektivisering av processer. Genom att
anvinda ett affirssystem som i realtid miter och Gvervakar verksamheten skapas
forutsittningar for att forsérja beslutsfattaren med den nddvindiga information
som krivs (Magnusson & Olsson, 2012). Vidare menar Magnusson och Olsson
(2012) att ett affarssystem dr verksamhetsovergripande, med det menas att
affarssystemet hjilper anvindaren att fa en O6versikt och kontroll av hela
verksamhetens data, som lagersaldon och forsiljningshistorik.
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3.3.3 Kommunikationssystem

Ett vil fungerande kommunikationssystem gor det mojlig att pa ett effektivt sitt
utvixla information mellan system och individer (Jonsson & Mattsson, 2011).
Inom verksamheter anvinds oftast ett antal olika losningar jamsides for att
kommunicera information till sina leverantérer och kunder. Anledningen till att
flera system anvinds menar Jonsson och Mattsson (2011) dr fOr att systemens
effektivitet ar knuten till den tillfilliga situationen.

Skillnader mellan kommunikationssystemen ér att vissa system ar limpliga da ett
spontant informationsutbyte dger rum och andra vid mer rutinmissigt
informationsutbyte (Jonsson & Mattsson, 2011). Andra skillnader dr deras nytta
vid stora och frekventa informationsutbyten respektive sma och lagfrekventa. De
olika systemen fordrar dven varierande investeringar fOr att inf6ras i verksamheten
(Jonsson & Mattsson, 2011).

Nedan ges olika exempel pa kommunikationssystem och deras olika egenskaper.

Electronic Data Interchange (EDI) dr ett system som enligt Lysons och
Farrington (2012) fungerar for att kommunicera och integrera data mellan tva
olika datasystem i ett standardiserat format. Detta gor det mojligt for det
mottagande systemet att tolka informationen. EDI som kommunikationssystem ér
vanligast hos stora verksamheter och mellan verksamheter med ett regelbundet
utbyte av stora informationsmingder (Jonsson & Mattsson, 2011). Anledningen
till att stora verksamheter ar de storsta anvindarna av EDI ar fOr att systemet ar
komplext och dyrt att investera i. Kostnaderna fér driften ar héga och systemet
staller krav pa goda I'T-kunskaper (Jonsson & Mattsson, 2011). Méjligheten finns
anda for en verksamhet med EDI att kommunicera effektivt med mindre
verksamheter. Losningen pa problemet dr en kombination av EDI och internet,
kallad webb-EDI-system. Detta system tillater den mindre verksamheten att med
hjalp av sin webblisare skapa integration mellan de olika affarssystemen. For att
astadkomma en effektiv informationshantering mellan tvd verksamhetssystemen
mojliggér EDI automatisk generering och overforing av information. Kunder och
leverantorer kan pa ett enkelt sitt skicka leveransplaner, uppdatera register, skapa
orderbekriftelser samt skicka leveransaviseringar (Lysons & Farrington, 2012).

Med telefonkommunikationen beskriver Jonsson och Mattsson (2011) att det
skapas forutsittningar f6r kommunikation med exempelvis chaufféren i en lastbil
eller personal, vart de dn befinner sig.

Fax innebar att information skickas elektroniskt via telenatet. Fax ar att likna med
ett brev dir ett skrivet dokument skickas utan férdréjningen av brevets postgang
(Jonsson & Mattsson, 2011).

E-post gor det moijligt att via internet skicka information fran ett datasystem till ett
annat. Denna metod gor det enkelt att hantera information som att lagra, skapa
och sinda meddelanden som exempelvis leveransplaner till leverantorer, E-posten
kan dven ta emot meddelanden skickade via EDI (Jonsson & Mattsson, 2011).
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3.3.4 Identifieringssystem

Ett identifieringssystem skapar férutsattningar for automatisk identifiering av gods
och gbr det maijlig att finga in information om det aktuella godset och féra over
informationen till datasystem, utan manuell hantering (Jonsson & Mattsson, 2011).
Identifieringssystemet genererar férdelar som snabbare registrering av gods, firre
felregistreringar dn vid manuell hantering och den frigbr dven personal frin
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 mingd information de kan
hantera. Investeringarna kan vara stora och det giller att ha ett system som passar
den egna verksamhetens behov (Jonsson & Mattsson, 2011).

Streckkoder ir av typen automatiskt identifieringssystem och dr uppbyggda av
lodrita linjer som betecknar alfanumeriska och numeriska tecken (Lumsden,
1990). Streckkoden pa godset lises av med hjilp av en laserskanner och
informationen registreras 1 verksamhetens datasystem. Att anvinda sig av
streckkoder underlittar och effektiviserar framforallt arbetet av godsmottagning
och in- och uttag ur lager menar Jonsson och Mattsson (2011).

3.4 Kartlaggning av processer

En stor del av de processer som utfors 1 dagens verksamhet har en signifikant
inverkan pa logistiksystemets effektivitet. Genomférandet av en process paverkar
ledtiderna for materialflédet bade internt i verksamheten och externt mellan
verksamheten, dess kunder och leverantérer (Jonsson & Mattsson, 2011).

Genom att arbeta med kartliggning av processer for att beskriva en verksamhet
kan det pa ett enkelt sitt visualiseras och forklaras hur olika delar inom
verksamheten hanger samman for att skapa virde till slutkunden. Verksamheterna
idag verkar 1 en komplex omgivning som aven reflekteras pa processerna
(Ljungberg & Larsson, 2001). Argent (2007) ser en kartliggning av processer som
ett verktyg for att beskriva hur nulidget ser ut f6r en verksamhet och kan aven
anvindas som underlag for att definiera hur problemomraden ska isoleras och
elimineras. Jonsson och Mattsson (2011) menar att en orsak till att utféra en
kartliggning av processer dr att medarbetare ska fa en bittre insikt i processernas
funktion. Det dr oftast i samband med en kartliggning som en tydlig koppling
mellan aktiviteter och dess funktioner framgar (Ljungberg & Larsson, 2001).

Medarbetarna i en organisation har ofta goda kunskaper om processerna i den
delen av verksamheten den anstillda 4r aktiv i, de har dock svart att se ett
helhetsperspektiv och féljderna av processerna inom organisationen (Ljungberg &
Larsson, 2001). Detta menar Ljungberg och Larsson (2001) kan leda till att
anstillda som arbetar indirekt for att uppfylla kundkraven har svart att se hur
deras arbete inverkar pa kundtillfredsstillelsen. Genom att se de efterkommande
processerna eller aktiviteterna inom ett flode som en extern kund medfor detta ett
hogre kvalitetstink vilket resulterar 1 mojlighet till att eliminerar sléserier med tid
och material (Argent, 2007).
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Murarna inom en organisation skapar hinder for att identifiera forbittringar f6r
helheten. Forbittringar utfors istillet inom varje funktion eller avdelning, vilket
kan leda till suboptimeringar i verksamheten da forbittringarna inte sker enligt
kundens krav menar Ljungberg och Larsson (2001). Processkartorna spelar hir en
mycket viktig funktion genom att de visualiserar organisationens processer.
Genom visualisering blir det enklare for varje anstilld att se hur deras arbete
passar in i helheten (Ljungberg & Larsson, 2001). Den viktigaste delen vid
kartlaggningar av processer ar enligt Argent (2007) att det finns en genomtinkt
plan med arbetet och som har ett tydligt definierat syfte som alla inblanda val
kanner till.

Kartliggningen i sig sjalvt medfér inga forbittringar av processen, utan det ar ett
steg 1 riktningen av ett omfattande arbete mot att forbdttra verksamhetens
processer. Kartliggningen utgdér en grund f6r arbetet att identifiera
torbittringsmojligheter och utveckla organisationens processer. Enligt Ljungberg
och Larsson (2001) mojliggor kartliggningen foéljande:

e En gemensam syn pa hur verksamheten 1 sin helhet fungerar

e [Forstaelse for vad som skapar virde f6r kunderna

e Forstaelse for vad processynsittet innebar f6r den egna organisationen
e Utveckling av processorienterade matsystem

e Analys av processernas prestanda

e Forbittring av processerna

3.5 Effektivisering av processer

Nedan foljer olika metoder som kan anvindas for att effektivisera generella
processer och si dven anskaffningsprocessen.

3.5.1 Generell analys med hjélp av processkarta

Enligt Lepmets et al. (2012) maste alla ingdende processer som adderar virde ut
till kunden kartliggas for att forbattringar ska kunna identifieras och genomféras.
For att gora detta dr processkartan ett bra verktyg for att askadliggora var problem
uppstar och ibland dven varfoér det intriffar. Kartan kan fungera som en
startpunkt for identifiering och analys av medarbetarnas uppfattade problem.
Enligt Ljungberg och Larsson (2001) kan féljande steg handleda en sidan
diskussion:

1. ”Vandra” genom processkartan fran borjan till slut och lit deltagarna
koppla problem till processkartan

Kategorisera problemen utifran typ, orsak och méjlig atgard
Utred konsekvenserna av de olika problemen

Utred vid behov bakomliggande orsaker

AR

Identifiera och fokusera pa de viktigaste orsakerna
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3.5.2 Informationskvalitet

Informationens kvalitet mellan verksamheter 1 forsorjningskedjan har en
avgorande roll for att kunna ta gynnsamma besluten, beslut som har inverkan pa
materialflédets  effektivitet och verksamheternas resursutnyttjande. Enligt
Vanpoucke et al. (2009) dr det inte avsaknaden av information som dr problemet
inom forsérjningskedjor, utan att den information som finns tillginglic har en
avsaknad av tydlighet. For att kunna ta bra beslut bor informationskvaliteten enligt
Mattsson (2012) kontrolleras utifran tre olika perspektiv, korrekt, tidsaktuell och
komplett information.

Korrekt information innefattar tva krav, den ska ha hog wvaliditet det vill sdga
informationen ska vara palitlig och gilla det den avser sig gilla (Mattsson, 2012).
Vidare menar Mattsson (2012) att informationen dven ska ha hog reliabilitet, vilket
innebir att den ska vara noggrann och tillf6rlitlig.

Tidsaktuell information innebar att informationen ska férmedlas i ritt tid for att inte
torlora den kvalitet den ska bidra med (Mattsson, 2012). Information i form av en
orderbekriftelse forlorar sin nytta om denna levereras efter det att inképsordern
ankommit eller da en orderbekriftelse inte ankommer férrdin ndra Onskad
leveransdag (Mattsson, 2012). Vidare menar Mattsson (2012) att i dessa fall
minskar informationskvaliteten och medverkar till att beslutsfattandet forsvaras.

Komplett information utgar ifran om det finns brister i den givna informationen
mellan kund och leverantor (Mattsson, 2012). Exempel pa gap i informationen
kan vara da kunden sitter pa information som leverantéren inte kan ta del av,
information som ar av varde for att bidra till ett battre beslutsfattande och 6kad
leveransférmaga som tillexempel prognoser av forvintad forsiljning (Mattsson,

2012).

3.5.3 Kommunikationsplan

Van Gemert och Woudstra (1999) beskriver en organisation som konversationer,
da en organisation dr skapad av och bestar av minniskor. For att dessa ska fungera
stills det krav pa hur kommunikationen inom och mellan dessa organisationer ska
fungera optimalt. Med hinsyn till detta finns det alltid en viss grad av information
som dr ofOrutsigbar nir det kommer till organisationer, vilket kan leda till
problem (Van Gemert & Woudstra, 1999). Genom att etablera en
kommunikationsplan och infrastruktur fér kommunikationen mellan berorda
intressenter till en process, sikerstills det att ratt malgrupp far ratt information i
ritt tid och pd ratt sitt (Tonnquist, 2012). Vidare menar Tonnquist (2012) att
denna plan minimerar riskerna for att missar intriffar och for att intressenter inom
den egna verksamheten eller verksamhetens leverantorer och kunder far felaktig
information.

Enligt Van Gemert och Woudstra (1999) maste en kommunikationsplan innehalla
torslag pa hur kommunikationsplanen ska utvirderas for att kontrollera att denna
uppfyller de krav och maél som finns. Da organisationer férindras 6ver tiden ar det
viktigt att kunna justera och anpassa kommunikationsplanen efter organisationens
utveckling (Van Gemert & Woudstra, 1999).
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3.5.4 Forenkling av processer

Forenkling av arbetsprocesser kopplade till forsérjningskedjan kan enligt Mattsson
(2012) goras genom att exempelvis eliminera orderbekriftelser och istillet anvinda
sig av si kallad tyst acceptans. Selektiv leveransbevakning dir endast mindre
palitliga leverantorer och artiklar som ar viktiga for att undvika bristsituationer far
en leveranspaminnelse for att 6ka maojligheten att leverans sker enligt avtal.

Varje gang en kontakt sker mellan personer och avdelningar 1 férsérjningskedjan
uppstar tidsforluster. Genom att reducera involverade parter i processen och
kombinera aktiviteter kan kostnader och tidsforluster elimineras (Mattsson, 2012).

3.5.5 Automatisering

Madenas et al. (2014) menar att ett visst utbyte av information inom
orderhantering, tillverkning och transport kan skotas automatiskt med andra
verksamheter inom férsorjningskedjan for att minska individers anstringningar
vid arbetet med informationsutbytet. Automatisering kan enligt Mattsson (2012)
beskrivas som att arbetsinsatser som idag utférs av manniskor helt eller delvis tas
over av automatik. Automatiseringen kan delas upp 1 totalautomatisering dar
minniskans funktion tas bort helt eller partiell automatisering dir manniskans
funktion tas bort delvis (Mattsson, 2012).

Mattsson (2012) beskriver att automationen pa senare tid gatt fran att mest
anvindas vid produktion av komponenter till att 1 allt storre utstrackning dven
anvindas vid administration for att minska de administrativa kostnaderna och
ledtider. Exempel pa automatisering av administration dr uppdateringar av
information. Enligt Mattsson (2012) dr detta ett sitt att lata det egna
affirssystemet verkstilla uppdateringar utifran planerade hindelser. Endast vid en
avvikelse fran plan behéver en manuell inrapportering ske.

Att lata affirssystemet utféra beslutsfattande funktioner utan inblandning av
manuell paverkan dr en av de mer totalautomatiska 16sningarna enligt (Mattsson,
2012). Didremot styrs de automatiska besluten av manuellt inrapporterade
styrparametrar och regelverk som besluten fattas inom. Sddana typer av beslut kan
vara skapande av inkOpsorder och avsindning av dessa till leverantor,
uppdateringar av kundorder och bekriftelser av leveranstider. For att denna typ av
automatisering ska vara moijlig stalls hoga krav pa den ingiende informationen, da
informationen och dess aktualitet ar en viktig del i beslutsunderlaget (Mattsson,
2012).

En kombination av manuellt och automatiskt beslutstattande ar ett satt att komma
torbi sadana problem och kan med foérdel anvandas vid en anskaffningsprocess.
Kombinationen av manuellt och automatiserat beslutstagande 4r bra vid
bestillning av hoégvirdesartiklar, en helautomatiserad anskaffningsprocess dr att
toredra vid bestillning av ligvirdesartiklar (Mattsson, 2012).

Enligt Drabenstott (1987) dr det viktigt att inkludera alla berdrda individer vid
planeringsfasen av ett inférande av automatiserade processer. For att lyckas med
implementeringen dr det betydande att bygga upp forstaelse, acceptans och stéd
hos de anstillda. Detta kan géras genom utbildning och involvering av sa manga
individer som moijligt och skapa samarbete mellan dessa (Drabenstott, 1987).
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3.5.6 Standardiserade arbetsséatt

Standardisering av arbetssitt och inférande av nya rutiner ar en viktig del i arbetet
att utféra kontinuerliga forbattringar. Att kunna forutse resultatet av en process ar
endast mojligt da den utfors upprepande. Om alla operatorer 1 en process utfor
arbetet olika 4r det svart att finna en referenspunkt att jimféra utfallet med, vilket
resulterar att det inte finns nagot underlag for utveckling (Liker & Meier, 2000).
Vidare menar Liker och Meier (2000) att en standardisering ofta férvixlas med att
en process ir stel och att manniskors egen kreativitet himnas, vilket inte ar fallet.
Genom att standardisera det bista utférandet f6r en process fangas lirdomar upp,
de kontinuerliga forbittringarna handlar senare om att forbittra standarden och
for in nya arbetssitt.

Standardisera dr att skapa en effektivare och homogen arbetsrutin att genomfoéra
en arbetsprocess pa. For att en standardisering sedan ska fa férindras maste det
nya arbetssittet stodjas av data som visar pa en effektivare metod (Sorqvist, 2012).

Avsaknad av standardiserade arbetssitt kan resultera i att enskilda individer
utvecklas och gor stora framsteg i hur en process kan utféras. Daremot kommer
inte kunskapen att delas med medarbetarna, standardisering sikerstiller att
lirdomar sprids vidare och gynnar den fortsatta utvecklingen i verksamheten
(Liker & Meier, 2000).
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4  Empiri

| empirikapitlet beskrivs den insamlade empirin fran fallféretaget tillsammans med en
verksamhetsbeskrivning som redog0r for Flakt Woods AB situation och syftet med det
utforda arbetet. Sedan foljer en ingdende beskrivning av den studerade
anskaffningsprocessen med en tillhérande processkarta.

4.1 Verksamhetsbeskrivning

Flikt Woods AB idr ett globalt foretag som producerar kundorderspecifika
ventilations- och luftbehandlingssystem till kunder inom byggnadsindustrin,
industriventilation ~ och  infrastrukturapplikationer ~ som  tunnlar  och
parkeringsgarage. Deras vision dr att vara en global leverantor av hogkvalitativa
produkter som anvinds av minniskor bide pa jobbet och i hemmet.

Idag arbetar 850 personer inom Flikt Woods AB férdelat pa de fyra orterna
Jonkoping, Enkoping, Jarna och Aneby. Pa anlaggningen i Jonkoping som berors i
denna studie utvecklas och tillverkas kompletta ventilations- och
luftbehandlingsaggregat.

Flikt Woods AB befinner sig i ett skede dir leveransprecisionen mot kund
behover forbattras. For att en 6kning av leveransprecisionen ska vara mojligt stills
det h6éga krav pa informationens tillférlitlighet genom hela kedjan, frin leverantor
till kund. Ett steg i arbetet med att forbattra Flikt Woods AB leveransprecision ar
att analysera anskaffningsprocessen och underséka hur denna kan forbittras for
att fallféretaget ska kunna limna korrekt och tillf6rlitlig information ut till sina
kunder.

Den studerade anskaffningsprocessen utfors av Anskaffningsavdelningen som ar
en ingaende del i avdelningen for logistik. Detta illustreras i figur 9.

Logistikchef

Planneringschef Anskaffningschef Transportchef

Anskaffare 2

Anskaffare 3

Anskaffare 4

Figur 9: Organisationsschema, logistikavdelningen pa Flakt Woods AB
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Pa anskaffningsavdelningen arbetar fyra anskaffare inklusive anskaffningschefen,
dessa har ansvar for det dagliga operativa inkopet. Deras roll ér att utféra kép som
moéter  behoven 1 produktionen, daglig uppfdljning av  eventuella
leveransforseningar samt att f6lja upp nyckeltal som beror leverantorerna. Deras
funktion har en direkt paverkan pa foretagets leveransprecision ut till kund och ar
dirmed ett omrade som ir viktig att undersdka och foérbittra.

4.2 Kartlaggning av anskaffningsprocessen

Detta avsnitt beskriver anskaffningsprocessens nulige och utférda aktiviteter, fran
det att ett behov har identifierats tills det att godset dr mottaget och inplacerat i
hyllorna hos fallféretaget. Nuldgesbeskrivningen har utforts for att skapa en
helhetsbild och forstaelse av anskaffningsprocessen och de ingaende aktiviteterna.

Utover anskaffningsavdelningen beskrivs dven steg utférda av avdelningarna for
ordermottagning och godsmottagning. Dessa steg inkluderas for att skapa en
bittre forstaelse for hela kedjans funktion fran behov till levererat gods. De olika
avdelningarna har stor inverkan pa varandras utférda arbete och bidrar till
anskaffningsprocessen effektivitet.

Figur 10 beskriver de ingaende processerna i anskaffningsprocessen, fran behov
till inplacering 1 hylla pa fallféretagets lager. Vid identifiering av behov ar
ordermottagningen ansvarig for att finna och kommunicera behovet till
anskaffningen och har en stor inverkan pd anskaffningsprocessens utfall.
Anskaffningen ansvarar for att utféra de operativa inkopen och att tydligt
kommunicera behoven till fallféretagets leverantorer for att moéta behoven i
produktionen. Leverans, godsmottagning och inplacering i hylla ansvarar
godsmottagningen for. Arbetsuppgifterna godsmottagningen utfér har en direkt
paverkan pa anskaffningsprocessens effektivitet da férseningar av godsmottagning
och inplacering 1 hylla resulterar i extraarbete fér anskaffningen, som far
understka om gods verkligen anlint till féretaget eller om det dr férsenat.

Order-
mottagningen Anskaffningsavdelningen Godsmottagningen

A
v
v

Anskaffnlngs—_> Skapa N Order- L leverans b Gods- |, Inplacering i

—>
Behov forslag inkdpsorder erkdnnande mottagning hylla

Figur 10: Anskaffningsprocessen, fran behov till inplacering i hylla

421 Behov

Ett behov kan uppsta pa tvd olika sitt, antingen fran en kundorder eller vid en
lagerbrist. Vid de fall ett behov identifieras i form av en kundorder tar en
ordermottagare pa Customer Sales Support (CSS) emot en order skapad av
torsaljningsavdelningen.
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CSS faststiller en leveransdag da den firdiga produkten ska levereras ut till kund
och ordererkidnner kundordern. Den erkdnda leveransdagen avgdr sedan sista
bestillningsdag och behovsdagen for de ingaende komponenterna i produktionen.
Behovsdagen indikerar den dag komponenten maste finnas tillginglig for
produktion och montering i fallféretagets fabrik for att leverans ut till kund inte
ska forsenas. Den inkomna kundordern skickas vidare till beredningen som ir en
funktion mellan CSS och anskaffningen. Beredaren gir igenom strukturen av
ingaende komponenter till produkten och skapar underlag f6r produktion och
anskaffning. Beredaren genomfér en statusindring i affirssystemet pa de
komponenter som behévs képas in, detta signalerar till anskaffningen att ett kop
kan utforas.

Det hinder att CSS godkinner kundorder pa tider som redan har passerat sista
bestillningsdag ~ for  anskaffarna.  Enligt anskaffarna  finns hir en
kommunikationsbrist mellan de tva avdelningarna, vilket resulterar 1 att
anskaffningen far 16sa situationen pa basta sitt. Ett dokument 6ver kundorder
som redan passerat sista bestillningsdag eller ligger tatt inpa fylls i av anskaffarna,
detta dokument f6ljs sedan upp.

Da ett behov av lagerférda komponenter uppkommer kontrolleras forst det
aktuella lagersaldot for att se om en leverans kan ske direkt eller om ett kop av den
aktuella komponenten ska utféras. Dock kan ett kop av den férbrukade
komponenten komma att ske for att ticka framtida behov. Da skapas en
ink6psanmodan. Figur 11 beskriver processen behov och de ingiende
aktiviteterna som utfors.

Anskafﬁ”nngs»_> Skapa N Order- | o Leverans |l Gods- N Inplacering i

)
Behov forslag inkdpsorder erkdnnande mottagning hylla

Skapa anmodan
| pamaterial till
anskaffning

Gaigenom Skapa underlag

Kundorder  —  Beredning produktstruktur for produktion

Order-
mottagning

Lagt lagersaldo

Tar:emo“t _order L Satter en N Orderedfanner
fran séljare leveransdag ordern till kund

Figur 11: Behov
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4.2.2 Anskaffningsforslag

Anskaffningsforslag inkommer till anskaffningsavdelningen via den identifierade
kundordern eller pa grund av ett uppkommit eller framtida behov av lagerférda
komponenter. Dessa benimns som verkligt behov och teoretiskt behov dir det
verkliga behovet innebidr att det aktuella lagersaldot visar att komponenter ifraga
ar slut och inte finns kvar 1 lager hos fallféretaget. Det teoretiska behovet innebir
att med de inplanerade tillverkningsordrar som finns inlagda i systemet kommer
en brist att uppstda om tillverkningen sker efter planerat eller om ett inkép av den
aktuella komponenten inte gors.

En kontroll av aktuellt lagersaldo och behovsdag utférs for att se om ett kép
maste utfirdas omgaende eller om det finns anledning till att avvakta ett kép. En
anledning till avvaktande av kép kan vara att behovsdagen ligger langre fram i
tiden dn beridknad ledtid pa komponenterna. Ett tidigt utfort kop resulterar da i en
onddig lagerhallning dar kapital- och lagerutrymme binds upp och komponenterna
riskeras att forsvinna eller skadas. For att forenkla anskaffarens beslutsfattande
anger affirssystemet en sista bestillningsdag dir kép maste genomforas innan, for
att ticka de kommande behoven. Anskaffaren ldgger trots detta bestillningen ett
par dagar innan sista bestillningsdag for att ge leverantéren extra sikerhetsledtid.
Déa kopet avvaktas skjuts detta behov fram till dagen efter dir ett nytt
anskaffningsforslag uppkommer och anskaffaren far utféra samma process
aterigen tills dess att ett kop behover utforas for att ticka de kommande behoven.

Nir anskaffaren goér bedomningen av att ett kop behover utféras skapar
anskaffaren en inkopsanmodan. Denna talar om att en order ska sindas till
leverantoren. Figur 12 nedan beskriver processen anskaffningsforslag och dess
ingdaende aktiviteter.

Anskaffnings- Skapa Order- Gods- Inplacering i
Behov [ .. Byl Kap > - > Leverans [ P &
forslag inkdpsorder erkdnnande mottagning hylla
1
\ 4 Avvakta kop
Forslag Kontroll av
kundorder- ¥ lagersaldo och
komponenter behovsdag
Skapa
inképsanmodan
Inképsanmodan
Skapa
inkdpsanmodan
Férsla Kontroll av
Lo g " lagersaldo och
forradsvaror
behovsdag
A Avvakta kép
]

Figur 12: Anskaffningsforslag
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4.2.3 Skapainkdpsorder

Dia en inképsanmodan idr gjord skapar anskaffaren en inkGpsorder. Ett
bestillningsdokument f6r den aktuella leverantéren himtas och anskaffaren borjar
med att kontrollera att alla angivna uppgifter fortfarande dr aktuella och korrekta,
som adress och referensperson. Direfter plockas de aktuella komponenterna som
ska bestillas fran inkdpsanmodan in i dokumentet. Anskaffaren kontrollerar om
det finns fler komponenter att bestilla frin den berdrda leverantéren inom ett
rimligt tidsintervall f6r behovsdagen. Detta gbrs f6r att fa samfrakt pa
komponenter och pa si vis fd ner kostnader per produkt och minska beliggningen
pa godsmottagningen med firre inkommande order. Innan inképsordern ér firdig
viljer fallféretaget vilket fraktsitt och leveransdag de 6nskar.

Di inkdpsordern dr firdig och alla uppgifter stimmer gors ett godkidnnande av
ordern som skickas ut till leverantéren via EDI i de fall detta ar mojligt, annars
gors bestillningen genom e-post och 1 fa fall med fax. Figur 13 nedan beskriver
genomférandet av processen for att skapa inképsorder.

Anskaffnings- Skapa Order- Gods- Inplacering i
Behov P . Sl N R P 1 - F» Leverans [ N P &
forslag inkdpsorder erkdnnande mottagning hylla
Skapa > Sk.I.Ck? Godkann order [ Sklckaorde_!'tlll
bestallning bestallning leverantor
Skapa . Kontroll om leverantor
bestallnings- [ Kontrqllera > Kgpplaartlklar —» harflerartiklarsom [ Valj fraktsatt
uppgifter till dokument .
dokument skall bestallas

Figur 13: Skapa inkdpsorder

424 Ordererkdannande

Nir inképsordern dr skickad till leverantéren far denna tre dagar pa sig att
ordererkidnna inkopsordern. Ett ordererkdnnande dr en bekriftelse pa att
leverantéren kommer att leverera enligt bestillning. Har ett ordererkdnnande
gjorts och leveransdagen ligger inom ramen fér planerad behovsdag sker ingen
mer kontakt eller uppfdljning av leverantéren, da invintas den planerade
leveransen.

Da ordererkidnnandet av inkopsorderns leveransdag hamnar utanfér ramen for
behovsdag och orsakar en foérsening, utférs en kontroll for att kontrollera hur
detta kan losas. Anskaffningen tar da kontakt med planeraren som har kontroll
over belaggningen i produktionen och i vilken ordning en inkopsorder ska
produceras for att kunna levereras i tid. Planeraren tar i sin tur kontakt med den
berérda kunden for att fa ett besked om det ar acceptabelt med en senare leverans.
I de fall detta dr acceptabelt planeras produktionen om och den férsenade
komponenten ligger kvar 1 affirssystemet och leverans invintas utan ytterligare
kontroller eller leveransbevakning.
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Skulle det i ovanstiende fall inte vara acceptabelt med en senare leverans till
kunden dr det upp till anskaffningen att sa snabbt som méjligt f4 hem den berérda
komponenten. Den ansvariga anskaffaren far i detta skede jaga leverantoren for
att uppna bidsta mojliga ledtid, detta innebir kontinuerlig kontakt med
leverantéren for att kontrollera aktuell status. Vid de fall en komponent inte
kommer hem i tid kan om méjligt komponenten bytas ut mot en likvirdig,
komponenten kan levereras i efterhand eller si finns risken att fallforetaget
bétfalls for en forsenad leverans.

Da en avvikelse i inkopsorderns detaljer uppticks maste anskaffaren granska
inképsordern och i de fall det dr en acceptabel avvikelse som skiljer sig fran
inképsordern godkinns avvikelserna direkt och felen korrigeras i inképsordern.
Vanliga avvikelser dr differenser i pris, ddr priset har himtats automatiskt ur
affirssystemet nir inkopsordern skapats. I de fall priserna inte dr uppdaterade
kommer leverantérens priser att skilja sig frain det som har angetts pa
inkopsordern. Det hinder dven att anskaffaren anger ett fiktivt pris pa exempelvis
en krona 1 de fall det inte finns ett angivet pris i affirssystemet pa den aktuella
produkten, detta gor att priset kommer att skilja sig och en korrigering av
inkopsordern kravs.

I de fall ordererkidnnandet inte har inkommit inom tre dagar registreras detta i
fallforetagets affirssystem. En kontakt sker da med leverantéren som inte har
ordererkidnnt den aktuella inképsordern och en kontroll av anledningen till varfér
inte detta har utforts gors. Beroende pa utfallet av kontrollen sa kan inképsordern
ordererkidnnas och foéljer da samma process som de inkopsorder som erkints
inom tre dagar. Figur 14 nedan beskriver genomférandet av processen
ordererkinnande.

Anskaffnings- Skapa Order- Gods- Inplacering i
Behov > . g > P > - > Leverans [ N P g
forslag inkdpsorder erkdnnande mottagning hylla
Planering €j Arbeta for att fa
—» okej med »{ basta leveranstid.
senare leverans Bevakning
OE hamnar Planering okej
utanfor —» Ejgodkdnd [ Kontroll avOE » medsenare ¥ Omplanering
behovsdag leverans
Ta emot OE v
OE hamnar Korrigering av
1 innanfor » detaljeri » Godkand order
behovsdag inkdpsorder
[
OF > tre dagar || Kontakt mgd L Atgédrd av
leverantor problem

Figur 14: Ordererkédnnande (OE)
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425 Leverans

Di de bestillda komponenterna anlinder till fallféretaget tas dessa emot av
personal som arbetar pa godsmottagningen. Det finns inget som signalerar nar
under dagen en leverans ankommer och hur mycket. I fa fall sker en
leveransavisering da detta dr uttalat mellan fallféretaget och transportutféraren.
Avsaknaden av en leveransavisering gor att forberedelser inte gir att géra och
beliggningen dr ddrfér varierande. Leverantorer som levererar direkt till
fallféretaget och har dagliga leveranser, har en avtalad tid med fallféretaget da
leveransen ska inkomma.

Godset lastas av transportfordonet och en visuell kontroll genomférs for att
uppticka eventuella skador pd godset. Om ingen skada uppticks kvitteras
leveransen. I de fall en skada uppticks kontrolleras omfattningen av skadan och
eventuella atgirder tas.

Godset himtas sedan fram till arbetsstationen fér godsmottagning efter hand. Da
en lastbirare innehaller fa enheter eller dr storre gods stir dessa kvar pa ytan for
avlastning i vintan pa att bli godsmottagna pa plats.

Vid inleverans vet inte fallféretaget vad som kommer levereras vid
leveranstillfillet. En bestillning har lagts och leverantéren har godkint ordern och
onskad leveransdag. Diremot finns det inget som signalerar om att ordern eller
om alla orderrader i ordern kommer att levereras pd utsatt datum. Aven
ankomsttiden for leverans ar i manga fall okdnd for fallféretaget. Figur 15 nedan
beskriver genomforandet av processen leverans.

Anskaffnings- Ska Order- Gods- Inplacering i

Behov b N SN S pa > - > Leverans [ = P J
forslag inkdpsorder erkdnnande mottagning hylla

Inleverans
Leverans Kvittens av Stall fram gods
—» Avlastning [ Kontroll avgods—® ankommande [—» infoér gods-

ankommer .

gods mottagning

Figur 15: Leverans

4.2.6 Godsmottagning

Nir leveransen ar redo for att bli godsmottagen kan detta utféras manuellt som ar
den vanligaste metoden eller med hjilp av en skanner da informationen ar
kompatibel med fallféretagets affarssystem. Detta alternativ ar endast mojligt vid
leverans fran ett fatal stora leverantorer.

31



Empiri

Oavsett om det dr en manuell godsmottagning som ska utféras eller med hjilp av
en skanner si utfors en kontroll av vad som ir levererat och vad som ska vara
levererat enligt leverantbrens féljesedel. Da en order kan innehalla flera orderrader
kontrolleras att alla orderrader inkommit, om si ar fallet kan hela ordern bli
godsmottagen. Saknas en eller flera orderrader ska endast de orderrader som
ankommit bli godsmottagna och leverans av avsaknade orderrader invintas.

Nir gods ska bli godsmottaget manuellt utfors arbete med hjalp av en terminal dar
ordernumret knappas in av en godsmottagare. En inleveransavi skrivs ut som
placeras pa det mottagna godset for att truckforaren ska vet vart godset ska ta
vagen.

Gods med en streckkod som dr kompatibel med fallféretagets affiarssystem
skannas in med hjilp av en skanner. Déd skannrarna inte kommunicerar i realtid
med fallforetagets affarssystem maste den inskannade informationen laddas upp 1
systemet genom att skannern placeras i en dockningsstation. Har laddas
informationen upp mot affirssystemet och komponenterna blir godsmottagna och
inleveransavin skrivs ut automatiskt och placeras pa godset.

Nir godsmottagningen ar utford och allt gods dr mottaget placeras detta i rutan
for avhimtning dar truckforarna hamtar godset for att transportera det till dar
godset ska forbrukas eller lagras. Inte forran i detta skede da godsmottagningen
har skett kan uppfoljning av koépta komponenter gbéras. Om en bestilld
komponent inte har blivit godsmottagen foére eller pa beriknad ankomstdag
kommer denna att signalera en forsening till berérd anskaffare som foéljer upp
arendet. Kontakt med leverantéren av komponenten gors for att kontrollera
varfér komponenten inte har ankommit. D4 gods har ankommit till fallféretaget
men dnnu inte hunnit bli godsmottaget signalerar dven detta en utebliven leverans.
Detta kan orsaka att en onddig kontakt med den aktuella leverantoren tas trots att
det egentliga problemet ligger hos fallféretaget. Figur 16 nedan beskriver
processen for genomforandet av godsmottagning.

Anskaffnings- Skapa Order- Gods- Inplacering i
Behov [P . Bl Kap > - —» Leverans [ P &
forslag inkdpsorder erkdnnande mottagning hylla
Kontroll av Registrering av
M;rg:;lls;ds— ¥ foliesedel mot | gods i
gning order affdrssystem
. Placering av
. Skriva ut . godsirutafor
inleveransavi -
avhamtning
Gods- Kontroll av Skanna av
mottagning [ foliesedelmot [ streckkod pa [ Laddaupp data
med skanner order gods

Figur 16: Godsmottagning
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4.2.7 Inplacering i hylla

Da godset idr placerat i rutan for avhimtning himtas det upp av truckférare som
transporterar det till pa inleveransavin angiven lager- eller forbrukningsplats.
Beroende pa om godset dr en kundorder eller en forradsartikel har godset en
flytande eller fast lagerplats. Kundordertkomponenten placeras in pda en ledig
lagerplats och kopplas ithop med denna genom att inleveransavin och lagerplatsens
streckkod skannas. Aven i detta skede maste den skannade informationen laddas
upp via en dockningsstation fOr att affirssystemet ska registrera godset som
inplacerat 1 hylla och uppdatera lagersaldot. Efter detta steg dr godset tillgingligt
tor produktionen.

Forradsartiklarna transporteras till den angivna lagerplatsen dir inleveransavin
skannas for att rapportera att artikeln ar inplacerad pa sin fasta lagerplats.
Skannern maste dven 1 detta fall tommas i en dockningsstation for att
affirssystemet ska fa information om att utford aktivitet dr genomférd.

Ifran det att en godsmottagning har skett och innan inplacering i hylla har utforts,
inklusive uppladdning av data, finns det begrinsade moijligheter att lokalisera
godset 1 fabriken. Alla ingiende komponenter till en kundorder ska wvara
inplacerade pa angiven hyllplats innan produktionen kan initieras for att forsakra
sig om att inga stopp 1 produktionen uppstar. Det finns fall da produktion av en
kundorder inleds innan alla ingdende komponenter finns tillgingliga. I dessa fall
beriknas den aktuella komponenten inkomma innan behovet efter denna uppstar i
produktionskedjan. Figur 17 nedan beskriver genomférandet av processen
inplacering 1 hylla.

Anskaﬁ‘mngs-_> Skapa N Order- | o leverans | Gods- N Inplacering i

-
Behov forslag inkdpsorder erkdnnande mottagning hylla

Skjutning av
¥ inleveransavi, skjutning
av lagerplats

Hamtning av Transport till

Kundorder | gods lagerplats

Ladda upp data

Hamtning av N Transport till N Skjutning av

Forradsartikel . ]
gods lagerplats inleveransavi

Figur 17: Inplacering i hylla
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5 Analys

I foljande kapitel kommer den insamlade empirin att analyseras mot det teoretiska ramverket.
Den utforda analysen utgar ifran de tva fragestillningarna “Vilka brister kan identifieras i en
anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet foretag?” och “Hur kan bristerna hanteras for att
uppna en okad leveransprecision?”. Den utforda analysen genererar studiens resultat.

5.1 Sammanstallning av identifierade brister i anskaffnings-
processen

Nedan illustreras de brister som identifierats i anskaffningsprocessen frin det att
ett behov identifierats till att gods dr inplacerat pa sin lagerplats hos fallféretaget.
Till grund f6r de identifierade bristerna har processkartan av fallféretagets nuldge
anvants tillsammans med det teoretiska ramverket. Bristerna som har identifierats
har enligt forfattarna en koppling till leveransprecisionen genom forlingda ledtider
och osikerhet 1 materialflodet av anskaffat material. I slutindan 6kar detta risken
att kundorderspecifikt material inte finns tillgingligt i produktionen nir det
efterfrigas vilket enligt Lindberg et al. (1998) kan bidra tll minskad
leveransprecision. Figur 18 illustrerar de identifierade bristerna 1 ett
fiskbensdiagram.

Bristande
. . Manuell
informations- .
. hantering
flode Kundorder
godkand pa
«—— kortare tid @n < Av sta ndarqiserade

anskaffnings- arbetsuppgifter
ledtid

Godsmottagning och > o .
interna transporter Vid vantan pa

leverans -«——— Vid godsmottagning

Leverans-
precision

Av andra delar i
verksamheten

Vid dndring >
av kundorder

Forbattringsarbete ——

Aterkommande ) >
I involverar inte alla

problem

Brist av Brist av
rutiner helhetssyn

Figur 18: Fiskbensdiagram Over identifierade brister
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5.2 Fragestallning 1
Vilka brister kan identifieras i en anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet foretag?

5.2.1 Bristande informationsflode

Genom en analys av den framtagna processkartan har forfattarna kunnat
identifiera brister i informationsflédet i form av avsaknad av korrekt, tidsaktuell
och komplett information. For att information ska klassas som bra kvalitet maste
dessa faktorer beaktas vid arbetet med att forbittra materialflédet och
resursutnyttjandet hos fallféretaget (Mattsson, 2012).

I bérjan av anskaffningsprocessen efter det att en kundorder mottagits och
godkints, intriffar det tillfillen da en kundorder godkinns pa en kortare tid 4n vad
anskaffarna har moijlighet att fa hem ingiende komponenter pa. I detta tillfalle
levereras  informationen till anskaffningsavdelningen senare 4n  sista
bestallningsdag for ingaende komponenter och den bekriftade leveransdagen blir
svar att matcha. Informationen mellan anskaffningsavdelningen och CSS ir inte
tidsaktuell och paverkar anskaffarnas beslutsfattande for att planera och képa hem
material. Enligt Mattsson (2012) forlorar informationen sin kvalitet dd den inte ar
tidsaktuell och férsvarar dirmed arbetet med att planera och fatta beslut angaende
anskaffningsbehovet.

Da en order ir lagd och leverans dr pa vig till fallféretaget fran leverantor finns
det 1 dagsldget ingen information som signalerar nir godset ska anlinda och om
ordern ar komplett eller inte. P4 grund av avsaknaden av denna information finns
det behov att uppritta ett informationsflode som bidrar till att fallféretaget far
information som ar korrekt, tidsaktuell och komplett. Genom att fa tillgang till
denna typ av information kan férberedelser goras och 1 de fall atgirder kravs kan
dessa utforas (Mattsson, 2012). 1 dagsliget orsakar avsaknaden av denna
information merarbete for anskaffarna i form av uppfoljningar for att ta reda pa
varfor orderrader inte inkommit och nir dessa vantas ankomma. Nir gods anlint
till fallféretaget ska godsmottagning utféras, da det som namnts tidigare inte finns
information som informerar om nir godset kommer anlinda till fallféretaget finns
det begrinsade moijligheter fér godsmottagningen att foérbereda sig infor
leveranser. Detta gor att godsmottagningen kan vara underbemannad da en stor
leverans inkommer och detta orsakar forseningar. Enligt Jonsson och Mattsson
(2011) ér det viktigt med information som signalerar att leverans dr pa gang for att
godsmottagning ska kunna férbereda och bemanna efter signalerad leveranstid
och godsmingd.

I fallféretagets fall paverkas produktionen av forseningar av inkommande gods, pa
grund av att produktionen hos fallféretaget inte vet om uppkomna férseningar av
gods forrin godsmottagning av ingiende komponenter ska ha utforts. Vid brist av
ingdende komponenter kommer produktionen inte kunna paborjas alternativt att
den miste avslutas for att invinta de avsaknade komponenterna.
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Nir leveransen ankommit till fallféretaget invintas godsmottagning, denna utfors
manuellt eller med skanner. I de fall godsmottagningen sker med skanner maste
data fran den avlista streckkoden laddas upp mot en terminal da skannern inte
kommunicerar i realtid med fallféretagets affirssystem. Detta medfor enligt
Mattsson (2012) att informationen inte ar tidsaktuell och bidrar till att vetskapen
om gods ankommit inte gar att fa forrin data laddats upp i systemet. I sin tur
bidrar detta dven till att informationen inte dr komplett under denna tid, innan
data dr uppladdad kan fallforetaget inte se vad som levererats och i vilken mingd.
Detta kan liknas vid Mattssons (2012) definition av ett informationsgap, som
innebir att informationsflédet inte dr komplett.

Ytterligare informationsbrister identifierades under fallforetagets interna
transporter. Fran det att gods blivit inrapporterat i affirssystemet tills det att
godset blivit inplacerat pa respektive lagerplats eller forbrukningspunkt finns det
ingen information som talar om vart pa fallféretaget godset befinner sig eller om
det dr under transport. Orsaken till att denna brist av information uppstar ar pa
grund av skannrarna som anvinds av personalen vid interntransporter och
inplacering och uttag av produkter i lager inte kommunicerar i realtid med
affarssystemet. I fallforetagets fall orsakar dessa informationsgap osikerhet inom
materialflédet som 1 sin tur forsimrar resursutnyttjandet och leveranstérmaga

(Mattsson, 2012).

5.2.2 Manuell hantering

Genom den fortsatta analysen av den framtagna processkartan har forfattarna
identifierat en hég andel manuellt arbete. Den héga andelen manuell hantering
bidrar enligt Madenas et al. (2014) till hog belastning hos personalen. Vidare
menar Mattsson (2012) att all inverkan av manuell hantering och kontaktytor
mellan individer 1 fOretagen orsakar lingre ledtider och pd sa vis dven hogre
kostnader.

Mianga av de administrativa uppgifterna som utfors fran det att ett behov
uppkommer till det att godset dr inplacerat pa fallféretagets hyllor utfors idag helt
manuellt av personalen pa fallféretaget. Anskaffarna utfér dagligen manga
standardiserade arbetsuppgifter sa som att kontrollera lagersaldon och skapande
av inkopsanmodan vid kép av férradsmaterial och kundorderspecifikt material.
Arbete som ir en standardaktivitet behover inte enligt Mattsson (2012) utféras av
specialiserad och utbildad personal. Da aktiviteter utfors av specialister forlings
ofta ledtiden for aktiviteten och bor darfér bara utnyttjas f6r de produkter eller
order som kriver denna typ av kunskap. Endast dd en avvikelse mot standard
uppstar beh6vs en specialiserad anskaffare kopplas in som da far undersoka och
folja upp avvikelsen (Mattsson, 2012).

Vid en analys av utférandet av godsmottagningen identifierades manuella
administrativa moment som tar upp en stor del av personalens arbetstid. Moment
som att godsmotta och hiamta fraktsedlar fran varje order som ska knappas in i
fallforetagets affirssystem. Dessa moment ar tidskrivande da den manuella
inblandningen ar hég och den minskliga faktorn kan resultera i att felaktigheter
uppstar (Mattsson, 2012).
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5.2.3 Brist av rutiner

Analysen visade att fallféretaget inte har upprittade rutiner for hur aktiviteter
inom anskaffningsprocessen ska utforas. Enligt Liker och Meier (2006) forsvarar
bristen av arbetsrutiner mojligheten att forutse resultatet av en process och
torbattra den.

Avsaknaden av rutiner bidrar till att det inte finns tydliga instruktioner om hur
anskaffningsarbetet ska utféras, vem personalen ska kontakta vid andringar i
kundorder eller vid forseningar av gods till fallféretaget. Risken med detta ir att
ritt person inte far nddvindig information direkt. I fallfretagets situation intriffar
det att mer personal dn nédvindigt blir inblandade 1 problem som inte beror
personen i fraga. Resultatet av detta dr att tid gar till spillo innan ritt person blir
underrittad och kan underséka problemet.

Vidare problem enligt Liker och Meier (2006) dr att grundorsaken till
utgangsproblemet inte elimineras da det inte finns rutiner 6ver vilka som ska
underrittas och hur de ska ga tillviga for att 16sa det uppkomna problemet.

5.2.4 Brist av helhetssyn

Enligt Ljungberg och Larsson (2001) har medarbetarna inom en organisation ofta
goda kunskaper om den egna processen som den anstillde sjilv ar aktiv i, diremot
ar det svart for medarbetarna att fa ett helhetsperspektiv 6ver hur det egna arbetet
paverkas och paverkar 6vriga inom organisationen.

Forfattarna har under arbetets gang funnit avsaknad av forstaelse hos de anstillda
pa fallforetaget f6r avdelningar skilda fran deras egna. Det har framkommit en ”vi
och dem” Kkinsla mellan de olika avdelningarna som orsakar en mer
konkurrensliknande relation. Anledningar till detta foérfarande kan vara den
uppdelning som rader pa foretaget, de olika avdelningarna dr grupperade pa
avstind som motverkar ett nirmre samarbete. De forbittringsarbeten som
kommits 1 kontakt med under arbetets gang har utforts avdelningsvis, information
om en forbittring sprids inte till alla ber6rda avdelningar. Ljungberg och Larsson
(2001) anser att det 4r viktigt att forhindra murar 1 organisationen som forsvarar
genomgiende  forbittringsarbeten.  Anledningen till detta dr for att
suboptimeringar inte ska uppstd och organisationen arbetar mot samma mal, att
tillgodose kundens 6nskemal.

5.3 Fragestallning 2

Hur kan bristerna hanteras for att uppnd en okad leveransprecision?

5.3.1 Bristande informationsflode

I fragestillning ett identifierades olika forbittringsméjligheter som maste hanteras
for att uppna god kvalitet i informationsflodet.
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For att sikerstilla att fallféretaget far ritt information genom hela kedjan, fran att
bestillning dr lagd till det att godset dr mottaget, krivs det att fallféretaget
tillsammans med dess leverantorer inrittar ndgon form av informationsfléde. som
mojliggor att de bada parterna har tillgang till korrekt, tidsaktuell och komplett
information. Enligt Jonsson och Mattsson (2011) kan leveransavisering anvindas
som signal till fallféretaget att leverans dr pa vag och om den dr komplett. Detta
med syftet att forbereda godsmottagning som kan bemanna efter forvintade
leveranser och en signal om ej komplett order ger mojligheten for fallforetaget att
omplanera produktionen i ett tidigare skede dn vad som nu ar maojligt, i vintan pa
saknade orderrader. I de fall leverans frin en kritisk leverantér invintas kan
inférandet av en leveransbevakning Oka chansen att leverans ankommer pa
torvintad leveranstid. Leveransbevakningen fungerar som en paminnelse som
skickas till leverantoren for att uppmirksamma att en leverans férvantas (Jonsson
& Mattsson, 2011).

Fallforetagets informationsfléde inom godsmottagning och interna transporter ar
enligt Mattssons (2012) definition inte tidsaktuell. Genom att anvinda sig av
skannrar som arbetar 1 realtid med affirssystemet kan fallféretaget uppna ett
affarssystem som innehaller mer tidsaktuell information, vilket enligt Magnusson
och Olsson (2012) ar en forutsattning for att forsorja beslutsfattare med den
nédvindiga information som krivs for att fatta limpliga beslut. Ett inférande av
skannrar som kommunicerar i realtid med fallféretagets affarssystem bidrar till att
information om gods anldnt till fallféretaget snabbare kan kommuniceras. Vid de
interna transporterna kan godset f6ljas och chansen att lokalisera godset under
transport Okar. Kommunikation i realtid bidrar dven till att godset som blivit
transporterat till sin lagerplats kommer finns tillginglig f6r produktionen i ett
tidigare skede, detta dd ingen manuell uppladdning av data kravs.

5.3.2 Manuell hantering

I nuldget utférs manga standardiserade arbetsuppgifter av utbildad personal med
specialkunskaper under anskaffningsprocessen. Enligt Mattsson (2012) kan méinga
administrativa arbetsuppgifter automatiseras, helt eller delvis for att fa ner ledtider
och kostnader och att inblandningen av specialiserad personal kan reduceras fo6r
att bara anvindas da avvikelser intriffar eller for specifika uppgifter. Enligt
Lumsden (1990) ér detta dven ett sitt att skapa effektivare logistiksystem.

Avdelningen  for anskaffningen utfér alla  kép av  lagervaror och
kundorderspecifika produkter hos fallféretaget. Processen for att képa in material
ir en standardprocess som med datastdd skulle kunna automatiseras helt eller
delvis. Genom att lata affirssystemet utfora dessa standardiserade kop skulle
kunskaperna anskaffarna pa fallforetaget Dbesitter anvindas till mer
affarsutvecklande uppgifter och ledtiderna for att utféra kopet skulle minska.
Enligt Drabenstott (1987) kan det dock vara bra att planera ett inférande av
automatiska processer med den involverade personalen for att undvika fel 1 den
automatiserade processen.
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Godsmottagning som nidmnt utfors till stor del manuellt genom att personal
himtar ankommet gods for att rapportera in i fallféretagets affarssystem. Genom
att Oka anvindningen av identifieringssystem som streckkoder mellan fallféretaget
och dess leverantorer 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 l0sning pa sa vis att en
streckkod pa godset lises av en skanner och tar bort manga av de nuvarande
tidskrivande manuella arbetsuppgifterna hos fallféretaget. Enligt Mattsson (2012)
minskar den manuella inblandningen, ledtider och kostnader och arbetskraften
kan utnyttjas for att I6sa eventuella problem.

5.3.3 Brist av rutiner

Standardiserade arbetsprocesser bidrar till att skapa effektivare och likartade
arbetsrutiner i hur en arbetsprocess bor genomfdras (Sorqvist, 2012). For
fallforetaget skulle tydliga arbetsrutiner genom ett standardiserat arbetssitt gora att
anskaffningsprocessen genomfordes pa ett likartat tillvigagangsitt oberoende av
vilka personer som ir involverade fran gang till gang. Genom att standardisera det
bista utférandet av en process menar Liker och Meier (20006) att det sikerstalls att
lirdomar i hur en viss process kan genomféras effektivare delas vidare med
medarbetarna, de kontinuerliga férbittringarna handlar senare om att forbittra
standarden och att fOra in nya arbetssitt.

Enligt Tonnquist (2012) kan upprittandet av en kommunikationsplan bidra till att
sakerstilla att berorda intressenter inom en process far tillgang till ritt information
pa ritt sitt och det 1 ratt tid. Detta skulle 1 fallféretagets fall minimera de riskerna
som identifierats vid dndringar i kundorder, dar oftast fler personer in nédvindigt
blir involverade. En kommunikationsplan skulle dven bidra till att ritt personer
skulle informeras vid uppkomna problem, vilket underlittar att grundorsaken till
utgangsproblemet elimineras och inte bara konsekvenserna av problemet. Dock
maste kommunikationsplanen utvirderas 6ver tid for att sikerstalla att planen inte
utvecklas i en riktning som inte foljer fallféretagets utveckling (Van Gemert &
Woudstra, 1999).

En kommunikationsplan skulle dven avhjilpa problemet som identifierades i
steget med bristfillig information, dir anskaffarna ibland far 1 uppdrag att anskaffa
ingaende komponenter till en redan utlovad leverans till kund, dir den utlovade
leveransdagen ligger pa en kortare tid 4n vad anskaffarna har maoijlighet att fa hem
ingaende komponenter pa. Genom att anvinda 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 dn vad som ar
mojligt for att alla ingaende komponenter ska finns tillgingliga hos fallféretaget.
Detta skulle gora att informationen blir mer tidsaktuell och enligt Mattsson (2012)
skulle detta bidra till att underlitta arbetet med att planera och fatta ritt beslut
under anskaffningsprocessen.
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5.3.4 Brist av helhetssyn

Bristande helhetssyn 4r den sista identifierade bristen i anskaffningsprocessen. For
att Oka helhetssynen och forstielsen av foljderna av utférda aktiviteter ar
inférandet av en processkarta i organisationen en l6sning. En processkarta
fungerar enligt Ljungberg och Larsson (2001) som ett visualiseringsverktyg som
underlittar f6r de anstillda att se konsekvensen av deras arbete i verksamheten.
Argent (2007) menar dven att processkartan kan hjilpa till att tydliggéra en plan
tor hur arbetet ska ga till och definiera ett syfte som alla inblandade arbetar efter.

Anskaffningsprocessen berdrs av flera avdelningar och det dr viktigt att dessa
samarbetar for att processen ska kunna forbittras. Genom att inféra en
processkarta kommer forstaelsen f6r anskaffningsprocessen att bli bittre hos den
involverande personalen och kartan kommer motverka de befintliga murarna som
finns mellan avdelningarna, vilket enligt Ljungberg och Larsson (2001) dr bra for
att  identifiera  forbdttringsmdjligheter och  motverka  suboptimeringar.
Processkartan kan dven bidra till att 6ka kvalitétstinket hos fallféretaget menar
Argent (2007), genom att fd in tankesittet att varje efterkommande aktivitet inom
fallforetaget ska ses som en extern kund kommer sloserier i form av tid och
material att minska. Att involvera personalen 1 sjilva kartliggningen bidrar dven till
att samband och tydliga kopplingar mellan aktiviteter framgar enligt Ljungberg
och Larsson (2001).

5.3.5 Sammanstallning av foreslagna lésningar

For att uppna en hog leveransprecision har olika 16sningar pa de identifierade
bristerna framforts. Figur 19 illustrerar en sammanstillning av de foreslagna
16sningarna i ett fiskbensdiagram.
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Figur 19: Sammanstallning av foreslagna l6sningar
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6 Diskussion och slutsatser

Kapitlet ger en sammanfattande beskrivning av studiens resultat. Vidare beskrivs
studiens implikationer och begrénsningar. Dessutom beskrivs studiens slutsatser och
rekommendationer. Kapitlet avslutas med férslag pa vidare forskning.

6.1 Resultatdiskussion

Nedan foljer en resultatdiskussion utifran de fyra identifierade bristerna och hur
de kan hanteras for att uppna en hogre leveransprecision hos kundorderdrivna
foretag.

6.1.1 Bristande informationsflode

Som Mattsson (2012) beskriver dr informationsflédet helt avgdrande f6r hur
effektiv en organisation kan vara och for hur resurserna inom organisationen kan
anvindas optimalt for att uppna ett flode av material och produkter utan brister.
Ett informationsflode med brister och gap bidrar till en osikerhet hos alla
inblandade parter (Jonsson & Mattsson, 2011). Denna osikerhet bidrar till att
fallforetaget vill halla hégre lager f6r att skydda sig, vilket leder till att kapital och
lagerutrymme binds upp.

Genom att anvianda sig av leveransaviseringar och leveransbevakningar mellan
fallféretaget och deras leverantOrer anser forfattarna att osdkerheten mot
leverantérernas leveransformaga kommer minska. Detta kommer hjilpa
fallforetaget att 1 ett tidigare skede dn vad som nu ar mojligt att identifiera och
uppticka en ofullstindig inkommande leverans som paverka tillgangen av material
till produktionen, vilket enligt Lindberg et al. (1998) har en direkt koppling till
minskad leveransprecision. Utover detta kommer dven fallforetaget att kunna ha
en hogre tlltro mot sina leverantérer vilket mojligg6r en minskning av
fallforetagets lager av komponenter vilket i sin tur frigor bade kapital och
lagerutrymme. Genom att fallforetaget anvinder sig av  EDI som
kommunikationssystem med sina leverantorer anser forfattarna att detta skulle
underlitta en implementering av leveransaviseringar och leveransbevakningar.

Vidare menar forfattarna att en viktig del i att forbattra informationsflédet inom
fallforetaget ar att implementera ett identifieringssystem som kommunicerar i
realtid. Genom detta kommer tillforlitligheten pa att informationen som finns
tillgdnglig dr tidsaktuell, fullstindig och korrekt vilket enligt Mattsson (2012) dr en
forutsittning for att information ska vara av bra kvalitet. Med tillging till
information av bra kvalitet minskar riskerna att brister i materialflédet uppstar och
information om att material finns tillganglig f6r produktion kan ses i ett tidigare
skede. Detta dr nagot som kriver att det befintliga identifieringssystemet som
anvinds for interna transporter och vid godsmottagningen ersitts med nytt eller
uppdateras for att forslaget ska vara mojlig, vilket dr nagot som kriver en storre
investering an tidigare forslag.
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6.1.2 Manuell hantering

Pa fallforetaget identifierade forfattarna en stor del manuellt arbete som bidrar till
lingre ledtider i anskaffningsprocessen. Genom att anvianda sig av automatiska
l6sningar under anskaffningsprocessen ser forfattarna potential att minska ledtider
vid kép av standardartiklar och kundorderspecifika produkter. Mojligheter finns i
fallforetagets affdrssystem att anvinda sig av hel- eller delautomatiska 16sningar
vid anskaffning av material, dock stiller denna 16sning hoga krav pa att ingaende
information till affirssystemet dr av god kvalitet sd att ritt beslut fattas. Denna
losning befriar minskliga resurser fran aktiviteter inom anskaffningsprocessen
som enligt forfattarna kan anvindas f6r att forbittra processen och utveckla
relationer inom foretaget och till dess leverantorer.

Vid godsmottagningen anser férfattarna att anvindningen av identifieringssystem
bor Okas for att eliminera det tidskrivande arbetet att himta fraktsedlar och
knappa in ordernummer i fallféretagets affirssystem. Genom ett 6kat anvindande
av identifieringssystem minskar inblandningen av manuellt arbete som enligt
Mattsson (2012) bidrar till att eliminera misstag orsakade av den minskliga
faktorn. Enligt forfattarna kommer dven ledtiden f6r godsmottagningen att
reduceras da firre manuella arbetsmoment utférs.

6.1.3 Brist av rutiner

Inom anskaffningsprocessen har forfattarna observerat avsaknad av rutiner for
hur det dagliga arbetet ska utféras och hur personalen ska handskas med
forindringar 1 kundorder. Genom att standardisera och genomféra ingaende
processer inom anskaffningen efter fastslagna rutiner kan det bista
genomférandet enligt Liker och Meier (2006) fiangas upp inom
anskaffningsprocessen. Den mest effektiva arbetsmetoden utférs da av all
personal och nya idéer om hur arbetssitt kan forbittras delas bland de anstillda.

Hos fallforetaget har forfattarna sett hur édndringar i en lagd kundorder
komplicerar arbetet inom anskaffningsprocessen. Manga av fallféretagets kunder
genomfér projekt inom exempelvis byggbranschen dir forseningar dr vanligt
forekommande och det ar darfor enligt forfattarna viktigt att skapa rutiner for hur
en dndring i lagd kundorder ska hanteras. Vid en forsening i ett projekt hos
fallforetagets kunder édr det viktigt for fallféretaget att kunna flytta fram ingaende
bestallningar av kundorderspecifikt material, detta for att inte riskera att material
gar sonder eller forsvinner innan det behovs 1 produktionen for att tillgodose
kundens behov.

Det ir latt att tro att for mycket rutiner kan hamma utvecklingen av personal, dd
det kan uppfattas som den anstillde inte far ta nagot eget ansvar, enligt Liker och
Meier (20006) dr dock sa inte fallet. Forfattarna tror att rutiner och standardiserade
arbetssitt kan underlitta arbetet hos fallfGretaget att sa effektivt som mojligt fa
hem material till produktionen och 16sa uppkomna problem pa vigen.
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6.1.4 Brist av helhetssyn

Genom att anvinda sig av forfattarnas genomfoérda processkartligening anser
forfattarna att fallféretaget kan ges en klarhet i hur de olika stegen inom
anskaffningsprocessen paverkar och paverkas av efterkommande och tidigare steg
1 processen. Enligt forfattarna dr detta viktigt for att brister ska kunna identifieras
och for att alla ingdende avdelningar i anskaffningsprocessen ska forsta deras
utférda arbete inom verksamheten och hur det paverkar anskaffningsprocessen.

Ett behov finns enligt forfattarna att fallforetaget utfér en egen
processkartligening dir alla ber6rda avdelningar dr med f6r att skapa delaktighet
kring anskaffningsprocessen. Genom utférandet av en processkartligening kan
gemensamma utmaningar identifieras vilket enligt Ljungberg och Larsson (2001)
leder till att forbittringsarbeten arbetas med i alla avdelningar.

6.2 Implikationer

Denna studie har undersokt vilka brister som kan identifieras inom en
anskaffningsprocess med en paverkan pa leveransprecisionen. Genom att besvara
studiens fragestillningar visar resultatet att bristande informationsfléde, manuell
hantering, brist pa rutiner och bristande helhetssyn édr faktorer som har paverkan
pa anskaffningsprocessen och i slutindan fallféretagets leveransprecision.

Om de framtagna I6sningarna ska implementeras, bor det ske efter att fallforetaget
har skapat en processkarta Gver hela verksamheten si att medarbetarna far
forstaelse for hur alla aktiviteter i verksamheten samverkar. Detta gors med férdel
for att finna gemensamma utmaningar och se till att delar inom verksamheten inte
suboptimeras vid inforandet av de forslagna 16sningarna i anskaffningsprocessen.

Studien har inte tillfort ny teori till forskningen kring hantering av brister 1 en
anskaffningsprocess med inverkan pa leveransprecisionen, resultatet av studien
har diremot kunnat styrka redan skapade teorier kring hur processer kan hanteras
for att effektivisera deras utfall.

6.3 Metoddiskussion

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

6.3.1 Datainsamling

Datainsamlingen till den utférda studien har gjorts genom en litteraturstudie och
en fallstudie innehallande intervjuer, observationer och dokumentstudier. Under
fallstudien fokuserade forfattarna pa fallforetagets anskaffningsprocess och
genomforde 1 storsta del intervjuer for att samla in nédvandig data till den utférda
processkartan. Fordelarna med intervjuerna var att forfattarna i borjan av arbetet
utgick fran fallforetagets anskaffningschef som hade de mest heltickande
kunskaperna om den studerade processen. Anskaffningschefen slussade i sin tur
vidare forfattarna som kunde komma 1 kontakt med personal som
anskaffningschefen ansag kompetent inom olika delar av anskaffningsprocessen.
Nackdelen med att anskaffningschefen valde ut intervjupersoner dr att de valda
personerna kan dela anskaffningschefen syn pa hur anskaffningsprocessen ser ut.
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Under intervjuerna har det uppdagats att informationen av den studerade
processen fran de olika medarbetarna pa fallféretaget inte varit helt enhetlig. Detta
har resulterat i att en tolkning av de olika intervjuerna har gjorts av forfattarna och
dir informationen inte varit helt 6vertygande har kompletteringar utférts med
observationer och dokumentstudier. For att uppna mer enhetlig information fran
intervjuobjekten skulle en gruppintervju ha genomférts. Enligt S6rqvist (2012) ska
flera medarbetare i en verksamhet vara med vid framtagning av ett nulige for att
fa si enhetlig information som méjligt.

De genomforda observationerna och dokumentstudierna var nédvindiga for att
forfattarna skulle fa en heltickande forstaelse for anskaffningsprocessen nulige.
Observationer genomférdes pa olika delar av verksamheten som inverkade pa den
studerade anskaffningsprocessen. Detta resulterade i att fOrfattarna skapade en
forstaelse for stora delar av anskaffningsprocessen.

Under den genomforda litteraturstudien studerade forfattarna teorier som berérde
anskaffningsprocessen och teorier kring hur en generell process kan effektiviseras.
Tillsammans skapade de studerade teorierna ett teoretiskt ramverk som ligger till
grund for att besvara studiens syfte. Den anvinda litteraturen ar till stor del
facklitteratur men dven en del artiklar med relevans for det studerade omradet har
anvints. Anvandningen av facklitteratur grundar sig 1 att det var problematiskt att
finna artiklar som tillférde mer information inom dmnet dn vad som presenterades
i den anvinda facklitteraturen.

6.3.2 Dataanalys

Dataanalysen har gjorts kontinuerligt under studiens gang och har utférts genom
monsteranpassning. Data fran fallstudien har analyserats mot det teoretiska
ramverket som dven har uppdaterats for att matcha den framtagna empirin, vilket
var bra for att forsikra sig att relevant teori anvinds. Nackdelen med denna metod
var att stora arbetsinsatser har gjorts for att ta fram teorier som ska matcha den
nya empirin, vilket har resulterat i att viss teori har gatt till spillo under arbetets

gﬁng.
6.3.3 Reliabilitet och validitet

Studiens fragestillningar och syfte har enligt forfattarna besvarats genom
anvindandet av de valda tillvigagangssitten for datainsamling och dataanalys.
Reliabiliteten i studien har enligt forfattarna stirkts genom anvindandet av
triangulering da  de genomférda  intervjuerna, observationerna  och
dokumentstudierna har kompletterat varandra da brister 1 informationen har
uppstatt. Det som forfattarna hade kunnat gbra for att stirka reliabiliteten
ytterligare var att utféra gruppintervjuer vid framtagningen av processkartan for
att fd en mer enhetlig och gemensam syn av anskaffningsprocessens nulige.
Utfallet av de genomférda intervjuerna var inte helt enhetliga och egna tolkningar
fick goras for att sammanstilla kartligeningen av fallforetagets nuldge. Vidare sa
skulle en hogre reliabilitet kunnat uppnds om forfattarna gavs friare hinder att
vilja personer att intervjua angaende den studerade anskaffningsprocessen.
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Studiens wvaliditet kan delas upp 1 intern och extern validitet. Den interna
validiteten f6r studien beskriver i vilken grad resultatet stimmer med verkligheten.
Forfattarna anser att anvindandet av triangulering dven har héjt den interna
validiteten déa resultatet fran intervjuer har bekriftats av observationernas utfall.
Den externa validiteten i studien syftar till hur generaliserbart resultatet ar och ar
enligt forfattarna den punkt déir kvaliteten i studien kunde forbittras. For att fa ett
mer generaliserbart resultat skulle en flerfallsstudie behovt genomforas, dock sa
gav valet av en enfallsstudie mojligheten att pa djupet studera lira kidnna ett
foretag och deras anskaffningsprocess.

6.4 Slutsatser och rekommendationer

I denna studie har brister 1 en anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet foretag
identifierats och forfattarna har genom studerade teorier funnit mojligheter att
hantera dessa. I den forsta fragestillningen fann forfattarna brister 1
informationsflédet, manuell hantering, rutiner och 1 helhetssynen av
anskaffningsprocessen. For att hantera dessa brister har forfattarna identifierat
forslag till hur dessa brister kan forbittras. Forfattarna tog fram en processkarta
over anskaffningsprocessens nulige och har med hjalp av denna identifierat brister
1 anskaffningsprocessen och med studerad teori funnit metoder for att hantera
dessa.

Mianga av de identifierade bristerna i den studerade processen ser forfattarna
hinger samman med en avsaknad av helhetssyn av anskaffningsprocessen och
ingiaende aktiviteter och avdelningar 1 fallféretaget. Den redan framtagna
processkartan tror forfattarna kan oka forstaelsen for det dagliga arbetet och pa sa
vis dven hjalpa fallforetaget att identifiera fler brister.

Forfattarna anser dven att ett behov finns for fallféretaget att utféra en mer
omfattande kartliggning dir fler processer klarliggs, da anskaffningsprocessen
bara dr en del av virdeskapandet f6r kunden. Genom en sadan kartligening kan
informationsvagar genom hela verksamheten skapas, rutiner fér den mest
effektiva arbetsmetoden kan upprittas och de anstillda far en battre forstaelse for
hela organisationen och inte bara sina egna processer. Ett genomférande av en
sadan processkartliggning skulle innebara att alla avdelningar pa fallféretaget
maste triffas och tillsammans ta fram en processkarta. Detta skulle dven resultera 1
att gemensamma utmaningar och forbattringar skulle komma upp till ytan och
forbittringsarbeten skulle genomsyra hela organisationen och pa sa vis dven
overbygga de barridrer som finns mellan avdelningarna idag.

Utforandet av en processkarta ser forfattarna inte som en engangsforeteelse. En
verksamhet foridndras 6ver tiden och 1 samma takt som verksamheten utvecklas sa
ska processkartan uppdateras for att alla pa fallféretaget ska ha samma helhetsbild
och arbeta efter samma effektiva rutiner, samt for att utmaningar inom
verksamheten ska identifieras.
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6.5 Vidare forskning

Den genomférda studien fokuserade pa att skapa en nuldgesanalys och identifiera
brister i en anskaffningsprocess hos ett kundorderdrivet féretag. Sedan foljde ett
arbete med att studera teorier kring metoder f&r att hantera de identifierade
bristerna.

Vidare forskning borde fokusera pa hur de framtagna losningarna kan
implementeras for att eliminera de identifierade bristerna och pa sa vis uppna en
hégre leveransprecision, samt att folja upp implementeringarna fér att se hur
l6sningarna paverkar leveransprecisionen pa lang sikt. Forfattarna ser dven ett
behov av att analysera kostnader for de investeringar som krivs och hur ling den
eventuella dterbetalningstiden av gjorda investeringar ar.
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