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Forord

Arbetet har varit ldrorikt ddr vi har fatt mojligheten att utveckla och implementera vara
kunskaper inom logistik och ledning. Teoretiska modeller tenderar att vara simplifierade och
inte nodvéndigtvis effektiva i praktiken dér arbetet dr annorlunda grundat i variationer och
oforutsidgbara hindelser. Genom detta arbete har det blivit tydligt att tillverkning mot kundorder
staller hoga krav pa effektiv produktion och planering. Detta har medfort en 6kad forstaelse for
komplexiteten inom verksamheter med storre produktsortiment. Studien har medfort dkad
kunskap som vi tar med oss till framtidens logistik.

Vi vill rikta ett stort tack till ITAB Shop Concept AB som gjort detta arbete mojligt. Under
arbetets forlopp har samtliga individer pa foretaget varit vilkomnande och arbetat effektivt for
att vigleda och hjélpa oss. Ett extra tack till var handledare pa foretaget Peter Klint som varit
mycket engagerad, pedagogisk och hjilpsam. Vi vill dven tacka vér handledare Peter Hugoson
som har hjilpt oss att bryta ned arbetet, skapa en struktur och forsta det mer djupgéende.
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Abstract

Purpose — Short lead times combined with broad product ranges are increasing significantly in the
market where businesses should streamline internal processes to respond to market needs. Therefore, it
is essential to identify influencing factors and address them to shorten lead times and improve working
methods. Hence, the purpose of the study is as follows: The study aims to analyse material flows within
customer order-driven companies to identify which processes and factors affect internal lead time.
Furthermore, the study intends to propose potential improvement suggestions to enable the reduction
of internal lead times within customer order-driven companies. To answer the study's purpose, three
research questions have been formulated:

[1]. What does the material flow affecting internal lead time look like in a make-to-order process?
[2]. Which processes and factors affect internal lead time within customer order-driven companies?

[3]. Which improvement proposals can be developed, based on identified factors from the literature and
empirical findings, to enable reductions in internal lead time?

Method — The study adopted a deductive approach and was conducted as a single-case study
within a customer-order-driven company. The research design included both qualitative and
quantitative elements through methodological triangulation. Furthermore, triangulation of three
data collection methods was applied to address the research questions: document analysis,
interviews, and observations. The chosen method was considered appropriate as it enables a
more nuanced and reliable understanding of the research area by combining qualitative and
quantitative data sources.

Findings/Result- The results present factors affecting the lead times within the framework of
material flows for customer-driven companies. The results indicate several factors whose
consequences have an impact and interrelation with each other. Furthermore, improvement
proposals are developed where measures are presented to potentially shorten internal lead times
concerning the influencing factors.

Implications - The study provides both practical and theoretical implications. In terms of
practical implications, the work provides a systematic basis for how organizations can reason
when shortening internal lead times. The study contributes with solution proposals and
knowledge on how customer order-driven companies should work with planning and variations.
From a theoretical perspective the study contributes to a theoretical foundation where material
flows, influencing factors and potential solution proposals are interconnected.

Limitations —Functions surrounding the material flow are only considered when they affect
factors within the material flow, the remaining functions around the material flow and the
factors within are completely excluded. Furthermore, the study does not deal with
manufacturing for the end customer but addresses the Business to Business (B2B) market.

Keywords — Pull flow, Push flow, Make to order (MTO), Lead times, flexibility, demand
forecasting, capacity planning, order management, logistics
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Sammanfattning

Syfte - Korta ledtider i kombination med breda produktsortiment 6kar markant pd marknaden
dir verksamheter bor effektivisera interna processer for att besvara marknadsbehoven. For att
forkorta ledtider och effektivisera arbetssétt ar det vasentligt att identifiera paverkande faktorer
1 kombination med att atgirda dessa. Dérav &r studiens syfte foljande: Studien syftar till att
analysera materialfloden inom kundorderstyrda foretag for att identifiera vilka processer och
faktorer som pdverkar den interna ledtiden. Vidare avser studien att foresld potentiella
forbdttringsforslag for att mojliggora reducering av interna ledtider inom kundorderstyrda
foretag. For att besvara studiens syfte har tre fragestéllningar formulerats:

[1]. Hur ser materialflodet for intern ledtid ut inom ett kundorderstyrt foretag?
[2]. Vilka processer och faktorer paverkar den interna ledtiden inom kundorderstyrda foretag?
[3]. Vilka forbattringsforslag kan utvecklas, utifran identifierade faktorer i litteraturen och insamlad

empiri, for att mojliggéra minskad intern ledtid?

Metod — Studien har haft en deduktiv ansats och genomforts som en enfallstudie inom ett
kundorderstyrt foretag. Designen har innefattat bade kvalitativa och kvantitativa inslag genom
en metodtriangulering. Vidare har en triangulering av tre datainsamlingstekniker anvénts for att
besvara studiens fragestillningar: dokumentstudie, intervju och observation. Metoden anségs
passande eftersom den mdjliggdr en mer nyanserad och tillforlitlig bild av studiens
undersokningsomrade genom att kombinera kvalitativa och kvantitativa datakéllor.

Resultat — Studiens resultat presenterar paverkande faktorer pa ledtid inom kunderostyrda
verksamheter inom ramen for ett materialflode. Resultatet pavisar ett flertal faktorer vars
konsekvenser har en paverkan och samband péa varandra. Vidare utformas forbattringsforslag
dir atgérder presenteras for att eventuellt forkorta det interna ledtider med avseende pa
paverkande faktorer.

Implikationer — Studien tillfor bade praktiska och teoretiska implikationer. I aspekten av
praktiska implikationer utgér arbetet ett systematiskt underlag for hur verksamheter kan
resonera vid forkortning av interna ledtider. Studien bidrar med 16sningsforslag och kunskap
kring hur kundorderstyrda foretag bor arbeta med planering och variationer. Utifrdn den
teoretiska aspekten bidrar studien till en teoretisk grund dar materialfloden, paverkande faktorer
och eventuella 16sningsforslag kopplas samman.

Avgrinsningar — Studien dr avgransad till att enbart analysera materialfloden, pdverkande
faktorer inom materialflodet och hur dessa kan atgirdas for kundorderstyrda verksamheter.
Funktioner runtom materialflédet beaktas enbart da det paverkar faktorer inom materialflodet,
resterande funktioner utesluts fullstindigt. Vidare behandlar studien inte tillverkning till
slutkunden utan studien behandlar Busniess to busniess (B2B) marknaden.

Nyckelord — Pull flode, Push flode, Tillverkning mot kundorder, ledtider, flexibilitet,
eftefrdgeprognoser, kapacitetsplanering, orderhantering, logistik
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1 Introduktion

Avsnittet  syftar till att forklara bakgrund och problemformulering for studiens
forskningsomrade. Kapitlet innefattar syfte och frdgestdillningar och dven avgrdinsning,
uppldgg och eventuell anvindning av Al-verktyg.

1.1 Bakgrund

Externa behov fran marknaden Okar markant och stiller krav pa foretags prestation och
arbetssdtt (Min & Kim, 2021). Konkurrensen i dagens industrier bygger pa flertalet faktorer
déribland priser och ledtider. Stindiga forbittringar inom forsorjningskedjan &r dérav
avgorande for att reducera dessa faktorer och uppritthalla 6nskad marknadsposition (Erceg &
Sekuloska, 2019). Hilletofth (2011) forklarar att differentiering och effektivt arbete inom
verksamheter dr ett sétt att stirka marknadspositionen. Konceptet “demand-supply chain
management” (DSCM) syftar till att koordinera efterfrigan med fOretagets utbud.
Implementering av DSCM bidrar till ett forbattrat och effektivt arbetssétt diar det skapas
utrymme for att stérka prestation, marknadsposition och flexibla processer (Hilletofth, 2011).

For att kunna uppritthélla 6nskad position dr det darfor visentligt att analysera kundbehoven 1
kombination med att forbittra interna arbetsprocesser (Hilletofth, 2011). Implementering av
DSCM innefattar djupgdende koordinering av efterfrdgan och utbytet mellan olika aktorer inom
leveranskedjan. Analys av dessa faktorer bidrar till en 6kad forstéelse kring virdeskapande
aktiviteter pd marknaden vilket gor det mojligt att fokusera péd centrala kunder och aktorer.
Vidare medfor DSCM ett flertal fordelar exempelvis: béttre responsivitet och flexibilitet, 6kad
forstaelse for marknad och kundvirde samt effektivare arbete och logistik inom
forsorjningskedjan (Hilletofth, 2011).

Kundorderspecifika produkter vixer pa marknaden och utgor en central styrka for diverse
foretag dédr kunder har en storre influens i produktens olika attribut. ”Make-to-order” (MTO)
floden baseras pa kundorder och tillverkningsprocessen initieras forst da en order har placerats.
Produktstrukturer kan bestd av ett flertal uppbyggnader sésom standardprodukter,
kundspecifika produkter och kundorderspecifika produkter dir den avgdrande differensen
bygger pé grad av kundorder. Denna grad faststélls genom placering av "kunderorderpunkt”
(KOP). Efter kundorderpunkt tillverkas allt mot kundorder medan allt uppstroms fran
kundorderpunkten baseras pa prognoser (Jonsson & Mattsson, 2017).

Fardigproduktion av en produkt fére mottagen kundorder dr darfor inte nddvéandigtvis mojlig
vilket kan bidra till langre cykeltider och ledtider (Kuo et al.,2016). Nguyen och Wright (2015)
menar att kunder beaktar verksamheters ledtider i hogre utstrickning och darfor &r det en
avgorande konkurrensfaktor. Efterfrigan tenderar att 6ka for produkter och tjénster inom
foretag med kortare ledtider och ldgre priser. Ledtider paverkar dérfor foretags rullning av
kunder (Nguyen & Wright, 2015). Leveranstider kan specificeras med hjélp av “available to
promise” (ATP) pa svenska "mdjligt att lova”. ATP syftar till att en kvantitet kan utlovas till



kund utan att det paverkar andra order. For att tillverka mot kundorder och specificera ATP dr
det visentligt att sdkerstélla tillgang till ingdende halvfabrikat, komponenter och tillrdckliga
kvantiteter av de olika produktvarianterna. Detta resulterar i att en del kundorderstyrda foretag
specificerar en bestimd leveranstid. Denna tid tenderar att 6verskrida den krévda tidsramen for
att utfora arbetet vilket bygger pa minimering av risker for eventuella forseningar (Jonsson &
Mattsson, 2017).

Problematiken blir d& att produktionen begrinsas bdde tidsmdssigt och kapacitetsmissigt
grundat i kundspecifikationer. Kvantiteten av respektive produkt blir &ven oforutsagbar vilket
skapar komplexitet i aspekten av prognoser. Val av olika funktioner och attribut pd en produkt
bestims av kunden vid KOP och sidtter grunden for ledtid, materialtillgénglighet och
resursallokering. De externa kundkraven formar ramarna for det interna arbetssittet dér
osdkerheter 1 efterfrigan pressar processerna (Tanrisever et al., 2012).

Variation i1 kundkrav och efterfragan nedstroms i leveranskedjan paverkar foretag markant och
kallas “Bullwhipeffekten”. Omfattande variationer i kundorder paverkar foretagets allokering
av kapacitet, resurser och material. Flexibilitet blir darfor centralt inom dessa verksamheter déa
erbjudandet av ett brett kundsortiment stiller krav pa omstéllning och ledtid inom verksamheten
(Kuo et al.,2016).

Standardisering kan dérfor utforas genom att implementera ett mer hybrid arbetssétt med en
kombination av MTO och “Make-to-Stock” (MTS). Kombinationen innebidr att produkter
monteras uppstroms fran KOP (Costa et al., 2023). Modularisering ir ett tillvigagéngssétt dir
produkterna monteras och tillverkas mot lager och sammanstélls mot kundordern. Detta bidrar
till effektivare hantering av variationer av kundorder och efterfrigan (Jonsson & Mattsson,
2017). Oforutsdagbarhet och komplexiteten av standardisering inom MTO styrda fléden bidrar
darfor till 6kade krav pa arbetssitt och interna processer. Reducering av cykeltider och ledtider
inom MTO-drivna verksamheter blir centralt for att besvara variationer och oférutsdgbarheter
inom forsorjningskedjans produktionssystem (Kuo et al., 2016).

1.2 Problembeskrivning

Trots mojligheten att applicera diverse befintliga metoder for att besvara efterfrigan effektivt,
ar det komplext for MTO-drivna foretag att balansera marknadsbehov med kapacitet och
produkttillginglighet. Komplexa situationer uppkommer frekvent inom dessa foretag dir
reducering av ledtid och kostnader forsvaras grundat i att orderingangar kan variera markant
beroende pa kundspecifikationer. Foretag tenderar att erhalla en fryst ledtid lingre dn den
krivda tidsramen for att fardigstdlla och leverera produkter. Dessa ledtider bygger péa
osdkerheten av materialtillgdnglighet men dven tillgédnglighet av den specifika produktvarianten
(Jonsson & Mattsson, 2017). Brister i ledtider och effektiva 16sningar bidrar till bristande
konkurrenskraft vilket kan paverka foretagets position pa marknaden. Kunder vérderar ledtid
och pris vilket gor det vésentligt for foretag att koordinerar dessa tva effektivt (Hilletofth, 2011).



Ledtider inom kundorderdrivna foretag tenderar dérav att vara ldngre grundat i specifikationer.
Forkortning av ledtider inom dessa verksamheter kan Oka konkurrensfordelarna och
kundndjdhet. Daremot dr denna fordndring kostsam. Vid reducering av ledtider krévs en annan
niva av kapacitet, produkttillgdnglighet och effektivitet. Dessa faktorer bidrar ofta till att det
stélls hogre krav pa priser, vilket kan 6ka priset pd slutprodukt och minska kundnéjdhet fran
prisperspektivet. Inom kundorderstyrda foretag sker processer parallellt och kombinerat med
projekt. Detta gor att foretag bor prioritera mellan olika vdrdeskapande aktiviteter (Sharma,
2013). DSCM inom MTO baserade foretag dr ddrav avgorande for att besvara marknadens
efterfrigan. Koordinering av efterfrigan och material, fOrsorjning och kapacitet &r
grundliggande for att kundorderdrivna foretag ska uppritthélla verksamheten. Utebliven
planering av forsorjning i forhallande till eventuell prognos okar sannolikheten for lidngre
ledtider och bristande processer (Hilletofth, 2011).

Problematiken inom MTO drivet flode kontra MTS drivet flode bygger pé att standardisering
inte dr mojligt 1 hog utstrickning grundat 1 kundorderpunkten. Standardisering inom
kundorderstyrda foretag 4r déarfor inte nodvandigtvis effektivt grundat i osdkerheten av
efterfragan och grad av KOP. Foretag med hog grad av flexibilitet kan inte standardisera stora
delar av flodet da detta medfor begrisningar i arbetssitt. Detta dd man arbetar mot att
uppritthélla ett hogfrekvent, flexibelt och optimalt produktionssystem (Kuo et al., 2016).

Modularisering blir &ven komplext om produktsortimentet ar brett och det kunder kan vélja
bland en rad olika specifikationer. Utbudet av ett brett produktsortiment stéller krav pa flexibla
tillverkningsprocesser. Vid standardisering kridver foretaget att upprétthalla ett lager for de
halvproducerade produkterna. Risken blir att dessa produkter inte efterfragas och konsekvensen
blir kapitalbindning 1 form av lager. Det resulterar 1 hogre kostnader och dérav mindre
effektivitet och lonsamhet. Langre ledtider dr darfor en av ett flertal konsekvenser till {61jd av
bristande koordinering mellan efterfragan och forsérjning (Jonsson & Mattsson, 2017).

1.3 Syfte och fragestallningar

Utifrén bakgrunden framgar det att MTO-drivna foretag kraver en hogre grad av koordinering
och struktur for att upprétthalla konkurrenskraftighet p4 marknaden och besvara kundens
efterfrdgan. Kundorderdrivna foretag tenderar att erbjuda bredare sortiment vilket bidrar till en
bredare kundkrets. Didremot medfor det varierande sortimentet ett antal utmaningar kring
ledtider och precision. For att kunna upprétthalla ett brett sortiment i kombination med
kundndjdhet bor foretagen arbeta kontinuerligt med forbéttring och reducering av ledtider.
Vidare medfor detta att studiens syfte ar:

Studien syftar till att analysera materialfloden inom kundorderstyrda foretag for
att identifiera vilka processer och faktorer som pdverkar den interna ledtiden.
Vidare avser studien att foresla potentiella forbdttringsforslag for att mojliggora
reducering av interna ledtider inom kundorderstyrda foretag.



Syftet besvaras genom nedbrytning till tre fragestéllningar. For att skapa en djupare uppfattning
av interna processer och arbetssdtt inom kundorderstyrda foretag definieras materialfloden.
Definitionen av ett materialflode och vad det innebar i praktiken sétter ramarna for identifiering
av eventuella bristande faktorer och forstaelse for en verksamhets arbetsprocess.

[1]. Hur ser materialflodet for intern ledtid ut inom ett kundorderstyrt foretag?

Den andra fragestdllningen utgdr grunden for den tredje fragestdllningen dér kdrnfragan for
studien besvaras. Analys av aktiviteterna inom materialflodet gor det mdjligt att identifiera
paverkande faktorer.

[2]. Vilka processer och faktorer paverkar den interna ledtiden inom kundorderstyrda
foretag?

Den tredje fragestillningen bygger pa identifierade faktorer utifran den andra frigestéllningen
och fokuserar pa hur interna ledtider kan reduceras inom kundorderstyrda foretag.

[3]. Vilka forbéttringsforslag kan utvecklas, utifran identifierade faktorer i litteraturen och
insamlad empiri, for att mdjliggéra minskad intern ledtid?

1.4 Omfang och avgransningar

For att tydliggora studiens omfattning och skapa ett avgriansat analysomrdde har ett antal
avgransningar gjorts. Studien avser att analysera viardekedjan 1 syfte att identifiera potentiella
forbattringsomraden och striacker sig over flertalet av virdekedjans processer. Processer som
studien behandlar hamnar fran kundorderpunkt till slutgiltig montering, och illustreras 1 Figur
1. Resterande delar av materialflodet kommer inte att bemdtas inom studien.

Figur 1
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Kommentar. Egen bearbetning.

Vidare avgrinsas studien till att enbart fokusera pa kundorderstyrda foretag med omfattande
variationer i orderingdngar. MTO-drivna verksamheter producerar kundanpassade produkter,
vilket har en direkt pdverkan pa ledtiden d& alla processer inte kan standardiseras.
Kundanpassade orderingéngar préiglade av variation bidrar till 6kad komplexitet i vardekedjan
och ddrav uppstér ldngre produktionstider och ett storre behov av samordning mellan flera
processer. Eftersom studien avser att reducera interna ledtider maste darfor kundorderstyrda
foretag bemotas.

Studien behandlar dven business-to-business (B2B) foretag dir kunden utgdrs av andra foretag
och inte privatpersoner. Detta stiller hoga krav pa leveransprecisionen, eftersom foretag
generellt har 1&g acceptans for forsenade leveranser. Den faststdllda leveranstiden bor dérfor
berdknas med tillracklig marginal for att sékerstélla att produkterna kan leverareas i tid.
Foretagskunder innebér dven att stora kundanpassade order kan ldggas vid ett och samma
tillfalle. Detta behover beaktas vid faststédllandet av utlovad leveranstid, da produktionstiden
paverkas vid storre order. Darfor avgrinsas studien ytterligare till enbart B2B-f6retag.

1.5 Disposition

Rapportens innehdll ar uppdelad i sju huvudsakliga avsnitt; Introduktion, Teoretiskt ramverk,
Metod & genomforande, Empiri, Analys, Diskussion och Slutsats. Avsnittens disposition
presenteras 1 Figur 2.

Figur 2

Rapportens Disposition
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Kommentar. Egen bearbetning.

Kapitel 1

Det forsta avsnittet bestdr av en introduktion till det studien avser att undersoka. Kapitlet bestir
av en bakgrund och en problembeskrivning av dmnet, studiens syfte, fragestillningar, samt
omfing och avgrinsningar.

Kapitel 2
Under det andra avsnittet redovisas de teorier som kommer att ligga till grund for rapportens
bevaring av studiens syfte och fragestéllningar.



Kapitel 3

Det tredje avsnittet utgors av metod och genomforande av undersdkningen. Kapitlet behandlar
arbetsprocessen och studiens design, datainsamling samt en dataanalys. Vidare ges dven en
introduktion till fallféretaget.

Kapitel 4

Det fjarde avsnittet utgors av studiens empiriska material, vilket har samlats in hos fallforetaget
genom dokumentstudier, intervjuer och observationer. Materialet kommer dérefter ligga till
grund for analysen av studiens fragestillningar.

Kapitel 5
Det femte avsnittet, Analys, bestdr av en analys dir insamlad empiri jamfors med den
grundldggande teorin. I detta kapitel besvaras frigestéllningarna.

Kapitel 6
Kapitel sex innehaller en diskussion av studiens framkomna resultat samt studiens metod.
Vidare behandlas dven studiens teoretiska och praktiska implikationer.

Kapitel 7

Det sista och avslutande avsnittet utgors av studiens slutsatser. Avsnittet innehaller &ven forslag
pa vidare forskning.

1.6 Anvandning av Al

Anvindningen av Al-baserade verktyg illustreras enligt Tabell 1.

Tabell 1

Anvindning av Al

Al-Verktyg Syfte Omfattning
ChatGPT Sokord & Nyckelord Begrdnsad
ChatGPT Forklaring av begrepp Begrdnsad

Primo-Tjanst Hitta relevanta artiklar Begrdnsad

Kommentar. Egen bearbetning

Studiens anvindning av Al-verktyg har varit begriansade 1 syfte att upprétthalla trovirdighet.
Inom introduktionsavsnittet har Al-verktyg anvénts for att generera relevanta sokord vid
litteratursokning, samt for att fortydliga och forklara ord eller begrepp. Al har dven anvints till
stod vid identifiering av relevanta artiklar. Anvéndningen har varit i begransad utstrickning och
har inte ersatt sjélvstandig urvalsprocess eller kritisk granskning av kéllor och artiklar.



2. Teoretiskt ramverk

1 detta avsnitt forklaras det teoretiska ramverket ddir befintlig teori insamlats. Avsnittet dr en
utgangspunkt for analysen ddr teori stills mot insamlad empiri. Vidare bygger insamling av
teori pa studiens tre frdgestdllningar ddr respektive kapitel behandlar relevant teori for
besvarandet av dessa.

Figur 3

Koppling mellan fragestdllningar och teori
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l Fragestallning 3
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kundorderstyrda foretag utifrin —» 2.6 Flaskhalsar —» 2.9 Kapacitetsplanering
identifierade faktorer? 2.7 Lean 2.10 Klassificering

Kommentar. Egen bearbetning

For att skapa teoretiskt underlag vid besvarandet av studiens forsta fragestillning “Hur kan
materialfloden definieras i kundorderstyrda foretag?” forklaras tva centrala omraden enligt
Figur 3. Initialt definieras materialflodet utifrdn ett generellt perspektiv och déarefter
fordjupning inom flédesuppbyggnaden for kunderorderstyrda foretag. Analys av orderingédngar
ar &dven centralt did det é&r direktkopplat till kundorderstyrning inom flodet.

Vidare till studiens andra fragestéllning “Vilka processer och faktorer paverkar den interna
ledtiden inom kundorderstyrda foretag? diar foljande begrepp definieras initialt:
produktionssystem, flodesplanering och flaskhalsar for att skapa en djupgaende forstaelse for
paverkande faktorer inom verksamheten och forsorjningskedjan.

For att besvara studiens tredje och sista fragestillning "Hur kan ledtiden forkortas inom
kundorderstyrda foretag utifran identifierade faktorer” har ett flertal teorier identifierats. Dessa
har utgdngspunkten i de identifierade faktorerna och processerna fran fragestéllning tva. Genom
att analysera faktorerna och processerna kan Lean, klassificering, flédesplanering och



effektivisering av flodet appliceras for att forkorta interna ledtider vilket &r teorier avsnittet
behandlar.

2.1 Produktionssystem

Bellgran och Séfsten (2005) menar att grundidén for ett transformationssystem dr att det
foradlar input till output. Transformationen dr varierande i innehall da det kan bygga pa olika
processer och forddlingsitt for att uppa oOnskad output. Forfattarna tillimpar black-box
principen for att illustrera att transformationer ar av olika karaktarer. Exempel pa processer fran
input till output kan vara transformationen av ramaterial till fardig produkt vilket utgdrs av ett
produktionssystem. Mainskliga system, tekniska system, informationssystem och
ledningssystem dr grundldggande vid utformning av en transformationsprocess oberoende av
vilken form och output. Dédrav kan dessa system beaktas utifran ett holistiskt perspektiv dér
systemet innefattar ett antal element och mellan dessa finns det relationer och
informationsutbyten (Bellgran & Séafsten, 2005).

Ett transformationssystem kan illustreras med hjilp av Figur 4. Figuren illustrerar alla
paverkande och bidragande faktorer inom transformationssystem. I fallet av produktionssystem
utgdr transformationen omvandling av input till output dér ravaror eller halvfabrikat forddlas
till slutprodukter. For att det ska vara mojligt att leverera output utifrén input krdvs samtliga
aktorer enligt Figur 4. Bortsitt frin den fysiska forflyttningen innefattar produktionssystem dven
kapitalforvaltning 1 form av dgare, affarsledning och produktionsledning (Bellgran & Séfsten,
2005).

Figur 4
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Kommentar. Egen bearbetning utifran Bellgran och Sifsten (2005)



Bellgran och Séfsten (2005) forklarar att produktionssystemets kérnaktiviteter kan illustreras
genom produktens livscykel. Denna livscykel beaktar vésentliga utgdngspunkter vid
utformning av ett produktionssystem. Tva av dessa produkter bygger pé
konstruktionsaktiviteten =~ och ~ marknadsaktiviteten. Konstruktionsaktiviteten  styr
produktutveckling  vilket utgér  fOrutsdttningarna  for  ett  produktionssystem.
Marknadsaktiviteten utgdrs av marknadens krav pa produkt och produktionssystem.

Produkter har en omfattande paverkan pé en verksamhets produktionssystem och arbetssitt.
Marknaden kan stélla krav pd produktens funktioner, miljovanlighet och attribut. Dessa krav
appliceras dven pa produktionssystemet da detta system syftar till att leverera output enligt
marknadsbehoven. Konstruktionsaktiviteten dr dven av betydelse d& utveckling av produkt har
en direkt koppling till produktionssystemet. Bellgran och Safsten (2005) forklarar att
produktionssytemet dven kan beaktas utifrén egen livscykel. Okade lagkrav och regleringar
bidrar till att produkionssystem bor utfromas med startegiskt och héllbart tanktesétt. Utformning
av produktionssystemet utifrdn framtida produktgenerationer ar dérfor stragetisk hallbart for att
en verksamhet ska arbeta proaktivt och inte kriva omstéillningar i arbetssétt. Vidare
understryker detta att produkten ar kdrnan for produtktionssystemet och att samtliga aspekter
styrs med utgdngspunkt i produkten (Bellgran & Séafsten., 2005).

2.1.1 Effektiva Produktionssystem

Forfattarna forklarar att det finns 16 principer som kan medfora styrka inom ett foretag. Dessa
principer illustreras 1 Tabell 2. Vidare speglar dessa principer att effektivt arbete i form av
stindiga forbattringar och effektivitet inom processer kan bidra till systematiskt
produktionssystem.

Tabell 2
Principer som ger foretag styrka

Principer som ger foretag styrka
1. Organisera enligt produktfamilj/Kund 2. Reducera Variationer och Defekter

3. Beakta Kund, Konkurrens och 4. Utoka mojlighet att fa beloning,
Information om basta tillvigaganssatt erkdnnande & lon

5. Kontinuerlig & Snabb anpassning efter 6. Gruppen samlar in & dger
kundonskemal processerna pa arbetsplatsen

7.Frontfigurer involverade I forandring 8. Paverka grundorsak for att minska
och strategisk planering interna transaktioner och rapportering

9. Reducera till ett fata.l av de basta: ) 10. Linka mitetal med kundénskemal
Komponenter, operationer, leverantorer

11. Reducera Genomloppstid, Avstand & 12. Forbattra befintlig kapacitet fore

Stalltid ny utrsutning & automatisering

13. Producera niara kundens 14. Sok enkel, flexibel, rorlig, billig

behov eller efterfragan utrustning

15. Kontinuerlig utbildning 16 l\./'larl'madsfor < Sl e
forbattring



Kommentar. Egen bearbetning utifrén Bellgran och Sifsten (2005)

Bellgran och Séfsten (2005) beskriver de effektivaste tillvigagangsitten bland foretag. Bland
dessa dr fokus pa stindiga forbéttringar centralt dir forbattringsarbete kan utforas i olika
aspekter sdsom kostnad, kvalite och leverans. Bellgran och Sifsten (2005) ndmner dven att
nidrmare kontakt med kund och integrerade realtioner med leverantorer bidrar till stadigare
produktionssystem. En ytterligare faktor ar effektivt utnyttjande av teknik och strategiska
fordelar. Vidare forklarar Bellgran och Séafsten (2005) att hogre grad av funktionell
oraganisation och ldgre grad av hierakiska nivéer skapar storre flexibilitet. Slutligen dr det
vasentligt med en personalpolitik som stodjer lagarbete, flexibilitet, delaktighet och larande.
Dessa stodjande faktorer kan medfora effektivare produktionssystem vilket okar kvalité
(Bellgran & Sifsten., 2005).

2.2 Flodesplanering

For att foretag ska uppnd effektivitet &r det av vésentligt att utnyttja en strukturerad
planeringsmetod. Kalinowski et al. (2018) menar att en sddan planering innebér en optimering
och hantering av processer. Planeringen syftar till att avgora nér en order ska hanteras och
produceras och dven vilken ordning inkommande order bor prioriteras. Foretag kan genom att
anvianda en vélorganiserad planeringsmetod reducera ledtider och minimera sloseri utifrdn
diverse aspekter. En sddan metod underldttar dven identifiering av avvikelser i processer
(Kalinowski et al., 2018).

Vidare belyser forfattarna att planering sker genom att genomftra en schemaldggning av
aktiviteter dir dessa bor beakta och balansera resurstillgangar och prioriteringar. Enligt
Kalinowski et al. (2018) finns det olika planeringsmetoder; framétplanering, bakatplanering,
och andra kombinerade metoder. Framatplanering innebér att startdatum for produktion av en
produkt faststélls och direfter planers det framat for att kunna bestimma slutdatum. Denna
metod forekommer frekvent inom foretag dar korta ledtider utgdér en konkurrensfaktor
(Kalinowski et al., 2018). Bakétplanering fungerar motsatt och har utgangspunkten i kundens
onskade leveransdatum vilket innebdr slutdatumet. Schemaldggning sker direfter bakét 1
planeringen for att identifiera startdatum. Vidare finns det dven kombinerade metoder
bestdende av en mix av bada planeringsmetoderna (Kalinowski et al., 2018).

2.2.1 Bakatplanering

Planeringen genomfors bakét 1 tiden for att faststdlla ett startdatum och &r baserad pd den
forutbestaimda ledtiden vilket illustreras i1 Figur 5. Metoden innebdr ddrmed att
produktionsstarten forldggs utifran senast mdjliga datum, under forutsittningen att leveransen
utfors 1 tid (Kalinowski et al., 2018). Wiese et al. (2016) menar att bakétplanering innebér att
en order paborjas med “malet i sikte” och baserar hela planeringen pa att fardigstéilla en order
till utsatt datum.
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Figur §

Bakatplanering
Order 1 — X2.01 X3.02 X1.03
Order 2 - X2.02 X1.01 X3.02
Order 3 X2.03 X1.03 X3.03
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Leveransklar

Kommentar. Egen Bearbetning utifran Kalinowski (2018)

Genom att anvdnda denna planeringsmetod menar Kalinowski et al. (2018) att ett foretag kan
minimera kapitalbindning, lagerkostnader och forbéttra resurser. Det underldttar dven
prioriteringen av orderfoljden mellan olika order. Vidare menar Kalinowski et al. (2018) att det
finns en del utmaningar och begrinsningar med bakatplanering. Exempelvis kan processer
inom en order schemaldggas utan att det finns resurser tillgingliga, vilket kan resultera i att en
order behdver senareldggas eller omplaneras. Problematiken blir di att den utlovade ledtid till
kund inte kan bemotas vilket leder till minskad kundndjdhet och ett forsdmrat kundvirde
(Kalinowski et al., 2018).

Enligt Wiese et al. (2016) medfor metoden att realistiska ledtider faststélls da foretag beaktar
potentiella forseningar och storningar i planeringen i1 hdgre utstrickning for att upprétthélla hog
leveransprecision. For att bakdtplanering ska vara fordelaktig krdvs noggranna berdkningar
baserade pa foretagets samtliga processer (Kalinowski et al., 2018). Detta fOrutsétter att
foretaget har en djupgaende forstaelse for hur de interna processerna fungerar for att kunna
faststélla realistiska och tillforlitliga ledtider. Wiese et al. (2016) framhéller att faststillda
ledtider bor kontrolleras och foljas upp kontinuerligt for att undvika 6verflodigt ldnga eller korta
ledtider.

Vidare menar Wiese et al. (2016) att planeringsmetoden r resurs- och tidskrdvande och kan
vara svar att tillimpa vid variation i1 orderingdngar dd det baseras pd standardiserade ledtider
for inkommande order. Trots begrinsningarna anser Wiese et al. (2016) att metoden ar
fordelaktig vid korrekt tillimpning och kan dven underlitta for foretag vid resursallokering.
Kalinowski et al. (2018) lyfter fram att foretag tenderar att utnyttja en kombination av framét-
och bakatplanering for att uppnd en flexiblare planering med fordelar frdn bdda metoderna.
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2.3 Materialflode

Reitsma et al. (2023) forklarar att materialflodet dr den fysiska forflyttningen av material,
produkter och halvfabrikat mellan olika funktioner inom forsorjningskedjan. Dessa funktioner
kan innefatta produktion, lager och distributionskanaler. Hantering och forflyttning av varor
och produkter inom logistiksystemet dr grunden till definitionen for materialfléde (Jonsson &
Mattsson, 2017).

Vidare nimner Reitsma et al. (2023) att materialfloden ar avgorande for att foretag ska arbeta
effektivt. Vilplanerade materialfloden leder till effektivitet och forbéttrade kostnader,
flexibilitet, riskreduktion och 6kad kvalitet. Planering av layout och floden kan bidra till
minskade kostnader d& det inte utfors onddiga strdckor och transporter inom
forsorjningskedjan. Vilplanerade materialfloden tenderar dven att hantera fluktuationer av
efterfraigan och marknadsbehov mer effektivt dd det interna samarbetet mellan olika
avdelningar blir mer integrerat (Reitsma et al, 2023).

Materialflodet kan analyseras utifrén ett holistiskt perspektiv dér det kan brytas ner i tre olika
flodesvarianter: Fysiskt, informativt och kapitalt. Det fysiska flodet syftar till forflyttning av
varor i olika delar av logistiksystemet. Informativt flode innefattar alla kommunikationsutbyten
som &r grundlaggande och som stdd till det fysiska flodet. Vidare sé ar det kapitala flodet olika
finansiella resurser och investeringar som mojliggér det ovanstidende processerna. Alla tre
faktorer har en direkt paverkan p& varandra inom forsorjningskedjan. Exempelvis medfor
brister inom ett omrade sdsom kapital dven brister 1 fysiska tillgdngar (Hou et al., 2015).

2.3.1 Pull Vs Push baserat flode

Minculete och Olar (2016) forklarar att pull-drivna floden karakteriseras av att all produktion
initieras forst da en fullstdndig order har mottagits fran kund. Detta innebér att verksamheten
producerar mot faktisk kundefterfrigan och inte forvintad och prognostiserad efterfrdgan.
Vidare innebér detta att samtliga aktorer inom forsorjningskedjan ar beroende av information
fran kund. Dessa floden préglas av instabilitet i efterfragan da kundbehov kan variera beroende
pa ett flertal olika aspekter. Lagerforing av artiklar blir darfor ineffektivt da produktion inte kan
paborjas forens tillhandahdllen kundorder. Minculete och Olar (2016) menar att
leverantorsrelationer dr avgdérande inom dessa floden for att minimera brister, forseningar och
eventuella omkostnader. Genom att kommunicera kundbehov och jimfora detta med tillgénglig
kapacitet, kan de olika aktdrerna inom leveranskedjan arbeta effektivt for att minska risk for
brister (Minculete och Olar, 2016).

Push-baserade floden karaktériseras av att verksamheten producerar mot marknaden. I

praktiken innebér detta att produktion utfors grundat i prognoser och statistik fran féregdende
arsforsdljningar. Lansering av nya produkter pd marknaden kan bidra till utmaningar vid
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anviandning av ett push-drivet flode da det inte finns historiska data. Resultatet blir instabila
prognoser och dérav forsvéras uppritthillning av hog serviceniva och stadiga lagerkvantiteter
(Minculete & Olar, 2016).

Mattsson (2007) menar att ett push styrt flode har utgangspunkten i1 planering fran centrala
funktioner 1 verksamheten. Dessa planeringar bygger péd faktorer som efterfrdgeprognoser pa
marknaden. Mattsson (2007) menar att pull-baserade floden styrs av kunden och kundorder.
Nackdelarna med ett pull-drivet flode &r att det uppstér svarigheter vid lagernivéer. Lagernivan
tenderar att antingen vara for hog eller for lag vilket uppstir pa grund av oforutsdgbarheten i
efterfrdgan Mattsson (2007).

2.3.2 MTO-Drivet flode

“"Make-to-order” (MTO) bygger pa att produktionsprocessen paborjas forst efter mottagen och
godkénd kundorder vilket karaktériseras av ett pull-drivet flode. Ledtiderna inom pull-drivna
floden kan variera beroende pé produktsortiment och antal kundspecifikationer. Kortare
ledtider bidrar till 6kade kunder och kundnéjdhet. MTO-drivna verksamheter bor darfor
koordinera och planera produktion effektivt for att uppratthalla flexibilitet i kombination med
att besvara efterfragan (Kuo et al.,2016).

Corti et al. (2005) menar att processen kan initieras fore orden &r accepterad. Forfattaren menar
att tiden mellan kundens forfragan och orderacceptansen kan vara liangre vid en del tillféllen.
Detta leder till att det kan uppstd @ndringar och justeringar inom kundordern vilket skapar
omstédndligt arbete 1 produktion och justering av ledtider och arbetssitt blir centralt. Vidare
forsvérar detta standardisering av arbetsséttet och specifikation av produktionstid och lovad
leveranstid. Svérigheter av planering bidrar till forsdmrad prestation da foretag som arbetar med
MTO-drivna foretag kriver ordentlig planering. Flexibilitet blir ddrav avgorande for att kunna
utlova leveransdatum till kund trots instabil efterfragan (Corti et al., 2005). MTO styrda foretag
har grunden i kundordern och dérfor blir flexibilitet visentligt for att uppritthélla ett stadigt
flode (Kuo et al.,2016).

2.3.3 Flexibilitet inom MTO-drivet floden

Pull-drivna floden priglas dérfor av hogre osdkerheter i efterfrdgan av produkter eller tjénster.
Flexibilitet blir darfor en avgdrande faktor for att verksamheter ska hantera variationerna.
Konkurrenskraft kan uppnds genom omfdrdelning av kapacitet beroende pd kundbehov i
kombination med att beakta marknadsbehoven av det breda erbjudna sortimentet (Tanrisever et
al., 2012). Flexibilitet kan delas in 1 tva kategorier:

¢ Processflexiblitet
¢ Operativ flexibilitet

Processflexibilitet syftar till antalet produkter en verksamhet kan producera inom samma
produktionslinje. Vidare kan det vara ett matt pa antalet varianter en verksamhet har mgjlighet
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att producera i samma maskin eller pd samma station. Processflexiblitet forklarar hur flexibla
ett foretags processer ér vid produktion av ett bredare sortiment. Operativ flexibilitet bygger pa
hur flexibel en verksamhet &r i aspekten av omstdllning. Verksamheter som kan stélla om
produktion for tillverkning av en ny variant eller produkt har en hog grad av operativ flexibilitet
och vice versa (Tanrisever et al., 2012).

2.3.4 Taktsystem

Duggan (2013) forklarar att takttiden ar kundefterfragehastigheten dér takttiden anvénds for att
for att styra produktionstakten i relation till marknaden for att kunna besvara marknadsbehoven.
Taktsystem kan anvidndas som riktlinjer vid bestimmandet av hur stora kvantiteter som bor
produceras. Takten reglerar dven flodet och ett huvudsyfte ar att flodet ska halla stdndig rytm i
form av kontinuerlig produktion. Forfattaren forklarar att formeln vid berdkning av takt ar
foljande:

Ef fektiv arbetstid
Total Efterfragan

Takt =

Effektiv arbetstid avser arbetstid subtraherat med samtliga raster och luncher. Underhéll,
stilltider och andra faktorer rdknas inte in i den effektiva arbetstiden. Vidare forklarar
forfattaren att den totala efterfrdgan kan berdknas genom befintlig skickade order for at kunna
specificera efterfrigan sikrare (Duggan, 2013). Vidare forklarar forfattaren vikten av
produktmix i relation till takttiden. Olika produkter paverkar takten och grundat i produktmixen
kan takttider justeras (Duggan, 2013).

2.4 edtid

Hammami och Frein (2013) definierar ledtid som den totala tiden fran inkop av material, till
leverans till slutkund. Enligt forfattarna utgor leveranstiden ofta en del av ledtiden och bor
diarmed inkluderas, men detta kan variera beroende pé foretagets verksamhet. Vidare forklarar
Hammami och Frein (2013) att ett foretag som verkar inom business-to-business (B2B) ofta
har tydliga 6verenskommelser kring hur ledtiden ska hanteras. I sddana relationer &r forstaelsen
for forseningar generellt 14g, och utlovade tider forvintas héllas (Hammami & Frein, 2013).
Abideen och Mohamad (2020) framhéller att ledtiden bestar av den tid det tar for en produkt
att genomga samtliga processteg, fran inkop till fardig produkt eller utleverans. Forfattarna
menar att ledtiden kan berdknas till att produkten ar fardigstdlld hos leverantoren, och att
leveranstiden kan hanteras separat. Vidare menar Hammami och Frein (2013) att hantering av
ledtider dr komplex och kriver noggranna dverviganden och underlag utifran foretagets alla
processer.

Abideen och Mohamad (2020) framhéller att hur foretag hanterar och arbetar med ledtider utgor

en avgorande faktor vid effektivisering. Kortare ledtider bidrar dven till en 6kad kundnéjdhet.
Hammami och Frein (2013) betonar att en effektiv hantering av ledtider &r en kritisk faktor,

14



speciellt inom storre foretag som dr verksamma pd den globala marknaden. Genom att
uppritthélla korta ledtider kan foretag stirka sin konkurrenskraft och anvénda detta som en
differentieringsfaktor i forhdllande till andra foretag inom samma bransch (Hammami & Frein,
2013). Enligt Hammami och Frein (2013) utgor leveranstiden en nyckelfaktor hos ett foretags
formaga att mota kundernas krav och forvintningar. Detta innebdr en komplex planering och
hantering, och kréver att ledtiden integreras och optimeras genom samtliga delar av
verksamhetens processer. For att bibehalla konkurrenskraft och kundrelationer dr det dédrav
avgorande for ett foretag att leva upp till utlovade ledtider (Hammami & Frein, 2013).

2.41 Ledtid inom kundorderstyrda foretag

I kundorderstyrda foretag skiljer sig hanteringen av ledtider fran mer standardiserade foretag.
D& dessa foretag i begrinsad utstrickning arbetar med standardiserade produkter blir
efterfragan och inkommande order mer ofrutségbara, vilket forsvarar faststéllande av ledtid.
Planering och hantering pdborjas inte innan order mottagits. Detta gor att foretag enbart har
ledtiden pé sig att planera, producera och fardigstélla en produkt till kund. Ledtider blir dérav
ofta kundanpassade och faststills genom dverenskommelser mellan foretag och kund. Det &r
avgorande for ett foretag att anpassa ledtider och berdkna dem pa ett korrekt sitt, si att
leveranser kan ske inom utlovad tid, vilket ar sérskilt kritiskt inom kundorderstyrda foretag.
Vidare bidrar detta till en 6kad konkurrens mellan foretag inom liknande branscher, da ledtiden
ofta utgdr en avgorande faktor for kunder. For att vara konkurrenskraftiga ér det viktigt for
foretag att differentiera sig och matcha befintliga erbjudanden pad marknaden (Albana et al.,
2018).

2.5Flaskhalsar

Betterton och Silver (2011) forklarar vikten av att maximera kapaciteten fran flaskhalsar inom
en verksamhet. Detta kan forbattras genom att hoja effektiviteten pa flaskhalsen vilket bidrar
till ett battrat flode. For att en flaskhals ska kunna effektiviseras bor den forst identifieras.
Flaskhalsar tenderar att upprétthdlla stadiga tidsintervall da det stindigt arbetar med befintlig
kapacitet och uppnar didrav den maximala kapaciteteten. Detta kan forklaras och métas utifrén
“interdepature time variance” (ITV) vilken forklarar variansen mellan tidsintervallet och
avlamningarna. Forfattarna forklarar att flaskhalsar kdnnetecknas av en hogre utnyttjandegrad.

For att kunna hantera en flaskhals dr det vésentligt att identifiera dessa. Detta kan utforas genom
att identifiera den station eller del av produktionen med ldgst variation i tidsintervallet. Vidare
kénnetecknas dessa stationer ofta av att det utnyttjar fullstindig kapacitet. Utefter detta kan
flaskhalsarna effektiviseras genom att 6ka effektiviteten och kapaciteten. For att kunna arbeta
proaktivt och forebygga eventuella flaskhalsar bor verksamheten stdndigt uppdatera ITV for att
avldsa vilka stationer som eventuellt har en hogre respektive lagre varians. Stationerna med
lagre varians indikerar flaskhalsar och dessa kan sedan effektiviseras (Betterton & Silver,
2011).
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2.6Lean

Lean ér en vanligt forekommande metod for att effektivisera processer inom organisationer.
Genom att tilldimpa lean-metoder kan foretag reducera ledtider, minimera sléseri och maximera
virdeskapande i verksamheten. Vérdeskapandet syftar till de aktiviteter vilket bidrar till att
skapa vérde for kunden. Lean-metoder kan tillimpas i samtliga delar inom en organisation och
anvindas kontinuerligt for att effektivisera och utveckla processer dver tid. Metoden syftar till
att identifiera eventuella brister och sloseri inom hela flodet, for att darefter eliminera aktiviteter
som inte bidrar till ett 6kat viardeskapande. Vanliga lean-metoder som tillimpas for att skapa
en organiserad och effektiv struktur inom en organisation ar just-in-time (JIT), 5S och Value
Stream Mapping (VSM). P4 grund av att lean &r nytt kan det skapa utmaningar i form av brist
pa forstaelse, organisatoriskt stod eller bristande samarbete med leverantorer. Dessa utmaningar
kan hindra organisationer fran att implementera lean eller begrénsa dess effekt (Ionel, 2024).

2.6.1 Sloseri

Enligt Ionel (2024) definieras sloseri enligt all icke-vardeskapande aktivitet, och maste hanteras
och elimineras for att uppna effektivitet. Exempel pa vanliga sloseri-former ar 6verproduktion,
véntetid samt defekter vilket illustreras i Figur 6. lonel (2024) identifierar att det finns sju typer
av sloseri enligt nedan:

+ Overproduktion, vilket innebir att den producerade volymen ir storre én forsiljning
inom ett foretag. Detta leder ofta till en 6kad kapitalbindning i form av lager samt extra
hantering.

¢ Lagerforing av for stora volymer innebdr att kapital binds 1 onddan, vilket 1 sin tur
leder till 6kade lagerkostnader samt 6kade skaderisker.

¢ Transport av material mellan olika delar av en process som anses onddig, vilket
innebar en 0kad arbetsinsats och en ldngre tidsatgéng.

¢ Onobdiga rorelser for operatdren eller maskiner vilket inte innebédr ett Okat
virdeskapande.

¢ Vintetid i form av stillastiende dd material, personal eller information av nagon
anledning inte kan fortsdtta processen innan en annan del ar klar.

¢ Defekter inkluderar produkter med otillracklig kvalitet 1 forhéllande till stdllda krav.
Detta leder ofta till omarbete, kassation eller klagomal fran kund.

+ Overbearbetning, vilket innebir att mer arbete genomfdrs utdver vad som krivs. Detta

medfor att en del av det genomforda arbetet inte dr virdeskapande och sker 1 onddan.
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Figur 6
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Kommentar. Egen bearbetning utifrn lonel (2024)

Foretag tillimpar Lean som ett verktyg for att identifiera olika typer av sloseri inom
verksamheten, i syfte att ddrefter kunna hantera dem. For att hantera sléseri kan ett foretag
anvinda sig av olika Lean-metoder, sdsom véardeflodeskartliggning (VSM), 58S eller Kaizen.
Det dr vidare viktigt att organisationer kontinuerligt foljer upp forbattringsarbetet och arbetar
med stindiga forbattringar for att uppné okad effektivitet (Ionel, 2024).

2.70Orderingangar

Orderingangar utgor en central process inom foretag och avser det totala antalet kundorder ett
foretag erhéller inom en specifik tidsperiod. En kundorder definieras av att ett foretag far
bekriftelse fran kunden att de avser kopa en specificerad kvantitet produkter. Kundorder har
ndra koppling till marknadens efterfrigan, och utgors av den kénda delen av efterfrdgan.
Kundorderprocessen ér en viktig process och dr unik for olika foretag. Processen stracker sig
over hela foretagets verksamhet och besitter viktiga aktiviteter, ddribland produktspecificering,
orderregistrering samt leveransbestimning (Johnsson & Mattsson, 2017).

2.7.1 Variationer i orderingangar

Johnsson och Mattsson (2017) belyser att variation 1 efterfragan och orderingédngar utgor en stor
utmaning for foretag. En sddan variation dr vanligt forekommande, sdrskilt 1 situationer dér
kundbeteendet ar svért att forutse. Ofta beror variationerna péd att kunden bestiller stora
orderkvantiteter, 1 samband med slumpmaissiga faktorer. Manga fOretag ar &ven
sdsongsbaserade, vilket ddrav skapar sdsongsvariationer dar foretag far en okad forsdljning
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under en specifik del av aret. Sddana variationer gar oftast att kartldgga och identifiera monster
pa. Ett fenomen som é&r vanligt foreckommande &r Bullwhip-effekten, som innebér att smé
variationer i efterfragan okar ju langre uppstroms i viardekedjan man befinner sig. Fenomenet
innebér att sma fordndringar leder till stora variationer, vilket har en negativ paverkan pa ett
foretag (Johnsson & Mattsson, 2017).

Johnsson och Mattsson (2017) menar att efterfragevariationerna delvis beror pa hur stark
relationen till kunden ar. Foretag med goda kundrelationer och kommunikation kan minska
variationer i efterfragan och orderingangar, dé detta kan innebéra att foretag kan forbereda sig
mer och inte far in ovintade order med stora orderkvantiteter (Johnsson & Mattsson, 2017).
Hedvall och Mattsson (2024) framhaller att variationer som uppstar ar kopplade till naturliga
orsaker, s& som beteenden och rutiner hos badde kunden och foretaget. Enligt Hedvall och
Mattsson (2024) kan variationerna bli storre och svérare och hantera vid bestillningar av stora
orderkvantiteter. Stora orderkvantiteter kraver mycket tid och resurser vilket paverkar alla
ingéende order inom ett foretag, sérskilt om ordern dr ovanligt stor for foretaget, exempelvis
lika stor som foretagets arliga efterfrigan. Andra vanliga faktorer som paverkar variationen ar
oforutsdgbara kundorder som inte kan forutses innan, samt dndrade kriterier hos kund, som ofta
sker utan god kommunikation (Hedvall & Mattsson, 2024).

Johnsson och Mattsson (2017) framhaller att variationer i efterfragan inte gér att styra over,
men att de gar att pdverka, genom att hantera fragor som nir, vilka och hur. Metoder och verktyg
foretag kan anvinda for att minska of6rutsdgbar variation dr segmentering av kunder och olika
prognosmetoder for att forsoka identifiera kopmonster hos kunder. Ett annat sétt att minska
variation dr genom standardisering av processer och produkter inom foretaget. Genom att
standardisera kan foretag effektivare producera produkter, samt mdjliggors dven lagerhallning
av monterade moduler for att pa sa satt forkorta ledtiden. Det &r dven upp till foretaget om en
order ska accepteras samt om den &r 16nsam ur ett foretagsperspektiv (Johnsson & Mattsson,
2017).

Enligt Hedvall och Mattsson (2024) finns det sitt for foretag att minimera variationerna pa.
Genom ett ndrmare samarbete med kunder samt forbéttrad kommunikation kan foretag tidigare
fa besked om order frén kund, vilket bidrar till en minskad osdkerhet. Foretaget kan ocksa
minska risken for oforutsédgbara order genom att integrera planering med kund och undersoka
om det finns mojlighet att anvdnda fasta orderpunkter och parallelleveranser (Hedvall &
Mattsson, 2024). Vidare menar Hedvall och Mattsson (2024) att foretag kan styra Over
orderkvantiteter genom att tillimpa interna rutiner och system, vilka hindrar orderkvantiteter
frdn att rusa 1 storlek. Foretag kan dven arbeta med stindiga forbattringar for att hela tiden
utveckla och effektivisera sina processer (Hedvall & Mattsson, 2024).

18



2.7.2 Prognostisering

Enligt Petropoulos et al. (2022) innefattar prognostisering att utifrén historiska data, bestdende
av tidigare efterfragan och orderingéngar, mojliggéra estimering av framtida efterfrdgan och
behov. Prognostiseringsprocessen utgor en avgorande funktion for foretag och ger en grund for
beslutstagande. Vidare framhéller Petropoulos et al. (2022) att det finns olika metoder och
strategier att tillimpa vid prognostisering, dir valet av metod bor anpassas specifikt till
foretagets forutsittningar. Anvéndning av lampliga metoder mojliggér forbattring av
planeringsprocesser och resursallokering. Prognostiseringsmetoder kan enligt Petropoulos et al.
(2022) delas in i kvalitativa respektive kvantitativa ansatser. Valet mellan dessa metodtyper
paverkas av stabiliteten av efterfragan inom ett foretag. En metod for berdkning av faktiska
behovet dr genom nettobehovskdrning. Petropoulos et al. (2022) belyser att ett foretag kan
anvianda denna metod for att omvandla prognoser till verkliga kundorder for att identifiera
framtida brister. Dessa framtida behov kan foretag kontrollera och uppdatera med ett
forutbestamt tidsintervall, dven kallat en rullande tidsperiod. Vidare betonas dven vikten av att
kombinera flera prognosmodeller i syfte att 6ka tillforlitligheten i prognoserna (Petropoulos et
al., 2022).

Johnsson och Mattsson (2017) framhéller att det &r avgorande for ett foretag att kunna balansera
tillgangar och efterfragan pa ett effektivt sétt. For att mojliggora detta krévs att kundens behov
kommuniceras inom utsatt ledtid, s att material och resurser finns tillgdngliga. Prognoser
anvinds for att skapa en uppfattning om framtida produktionsbehov inom en viss tidsperiod.
Ofta ricker det inte att producera mot kundorder, utan foretag behdver uppskatta framtida
efterfrdgan for att kunna hantera eventuella brister i1 resurser eller material. Den del av
efterfrdgan som inte utgodrs av kundorder kallas for den okdnda delen av efterfrigan, och méste
hanteras med hjélp av prognoser. Det finns tvd metodertyper som kan tillimpas for att bedoma
framtida behov: beddmningsmetoder och berdkningsmetoder. Bedomningsmetoder innebér
mer kvalitativa metoder, medan berdkningsmetoder baseras pa kvantitativa berdkningar. Vid
hog variation i efterfragan forsvéaras prognosprocessen ytterligare. Eftersom prognoser utgor
uppskattningar av framtida forséljning och inte exakta vérden dr det darfor dven av stor vikt att
kontinuerligt f6lja upp och utveckla prognoser (Johnsson & Mattsson, 2017).

2.8 Kapacitetsplanering

Olhager et al., (1999) menar att kapacitet definieras som den totala férmagan att producera
varor eller tjanster under en langre tidsperiod. Kapacitetsbeslut innefattar beslutsfattande kring
den kridvda kapaciteten 1 olika situationer sdsom maskiner, arbetskraft och andra resurser.
Vidare utgor kapacitetsplanering en central faktor inom foretag dd det bygger grunden for
prestation och vad en verksamhet kan erbjuda. Forfattarna forklarar att det finns tre former av
kapacitetskategorier:

* Strukturella beslut
* Infrastrukturella beslut
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¢ Taktiska/Operativa beslut

Det strukturella besluten avser de langsiktiga och vésentliga beslut gillande kapaciteten.
Strategiska langsiktiga beslut dr grunden i denna kategori dér det kan handla om kapacitet i
storre omfattning sdsom byggnation av ny anldggning. Det strukturella besluten innefattar darav
beslut kring kapacitetsexpansion eller kapacitetsreduktion. Det infrastrukturella besluten
bygger pa ett mer operativt beslutsfattande dar befintlig kapacitet planeras. Denna planering
kan goras 1 form av "Manufacturing Resource Planning” (MRP) dar tidshorisonten for
planering oftast &r dagliga till manadsvisa. Denna planering syftar till att matcha
forsdljningsprocessen sa att den befintliga kapaciteten ar tillrdcklig for produktion. Det taktiska
och operativa beslutet innefattar kortsiktig balans mellan kapacitet och efterfragan.
Planeringshorisonten ar inom dagliga till veckovisa planeringar. Den vardagliga driften av
personal, produktion och lagernivaer tenderar att vara inom ramen for det operativa besluten
(Olhager et al.,1999).

Vidare finns det olika strategiska kapacitetsbeslut: “lead”, “lagg” och “tracking”. Lead-
strategi dr ett proaktivt arbetssdtt diar verksamheter bygger pa med kapacitet fore behovet ar
uttryckt. I praktiken innebér det att foretag skapar en form av kapacitetsbuffert for att kunna
minska pdverkan av fluktuationer i efterfrigan. Det medfor dven en Okad flexibilitet da
kapacitet finns tillgédngligt. Lagg-strategin arbetar mer reaktivt, dir kapacitet byggs upp efter
behov och efterfridgan. Denna strategi leder till effektivare resursutnyttjande da det inte finns
en befintlig buffert. Fordelen dr minskade risker for inkuranskostnader och overflodiga
kostnader. Daremot innebdr denna strategi dven att foretag inte har en buffert att utnyttja vid
storre fluktuationer av efterfragan. Det sista strategiska kapacitetsbeslutet édr tracking vilket
utgdr en kombination av lead och lagg. Trackingstrategin strdvar efter att efterlikna befintlig
efterfragan for att kunna svara pd marknadsbehoven med ritt kapacitet. Kapaciteters anpassas
och uppdateras kontinuerligt utefter marknaden vilket leder till ett flexibelt arbetssétt dér
resurser utnyttjas effektivt. Dirav kan det olika kapacitetsbeslut och kapacitetskategorier
anvéndas for att arbeta effektivt med kapacitetsplanering (Olhager et al.,1999).

29 Kilassificering

For att identifiera vilka kunder eller produkter ett fOretag bor prioritera kan olika
klassificeringsmetoder tillimpas. Jonsson och Mattsson (2017) betonar vikten av att fokusera
pa kunder eller produkter som genererar hog l6nsamhet, vilket bdde kan skapa mervirde for
kunden och minska kostnader. Klassificering kan baseras pa foretagets produkter eller kunder.
Enligt Johnsson och Mattsson (2017) kan 80/20-regeln tillimpas, dir principen bygger pé att
20% av ett foretags produkter eller kunder star for 80% av foretagets intidkter. Detta innebér
alltsa att en liten andel av kunder eller produkter stir for en stor del av intékterna. Ett foretag
kan dérav genom att klassificera kunder och produkter i olika grupper pé sa sétt differentiera
sina strategier och anpassa dem mellan grupperna. Vidare framhaller forfattarna att det 4ven ar
mojligt att kombinera klassificering av bdde produkter och kunder for att f4 en mer integrerad
16sning (Johnsson & Mattsson, 2017).
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2.9.1 Klassificering utifran produkt

En wvanlig metod for produktklassificering &r att prioritera produkter utifrén
forsiljningsfrekvens och hur mycket av foretagets lonsamhet de genererar. ABC-klassificering
ar en vanligt forekommande metod vid klassificering av produkter, déir foretagets
produktsortiment delas upp i tre grupper: A-, B- och C-artiklar, se Figur 7 (Johnsson &
Mattsson, 2017). A-artiklarna genererar hogst 16nsamhet och star for den storsta delen av
foretagets viarde. Vanligtvis utgor dessa artiklar cirka 20% av produkterna, men bidrar till cirka
80% av intdkterna, vilket medfor att foretag bor prioritera och hantera dem effektivt. B-
artiklarna utgdr en mindre del av foretagets produkter, cirka 30%, och genererar cirka 15% av
foretagets intdkter. Dessa artiklar innefattar en medelhdg prioriteringsniva, och bor bibehélla
fokus da de fortfarande bidrar med virde for foretaget. Den sista artikelgruppen, C-artiklarna,
star for cirka 50% av produktsortimentet, och stir endast for cirka 5% av intikterna. Eftersom
artiklarna enbart genererar en liten del av foretagets intékter bor prioriteringsnivan vara relativt
lag. Diaremot utgdr denna grupp en stor andel av foretagets produkter, vilket innebér att den
sammantaget genererar ett visst virde och bor beaktas 1 tillrdcklig utstrackning (Johnsson &
Mattsson, 2017).

For att klassificeringsmetoden ska vara effektiv krdvs noggranna berékningar och planering for
att uppdelningen ska bli korrekt. Metoden behdver dessutom kompletteras och justeras manuellt
for att sdkerstélla korrekt tillimpning (Johnsson & Mattsson, 2017).

Figur 7
Klassificering
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Enligt Lin och Ma (2021) underlittar ABC-klassificering fokusering av resurser utifrdn en
forutsatt prioriteringsordning. Genom att prioritera vilka produkttyper man bor prioritera kan
ett foretag anpassa sina resurser och fokusomraden dérefter. Detta kan i sin tur vara gynnsamt
for verksamheten genom minskad lagerhantering, reducerade lagerkostnader samt bidra till en
effektivisering av tid och resurser ldngst hela processen. Metoden mojliggor dven en effektivare
riskhantering, en béttre prioriteringsordning for vilken order som ska tas forst samt en forbéttrad
leveranshastighet (Lin & Ma, 2021). P4 sa sitt menar Lin och Ma (2021) att metoden kan bidra
till att forbattra processer langst hela verksamheten och leda till ett 6kat kundvérde.

2.9.2 Klassificering utifran kund

Det dr dven mojligt att klassificera utifran kund. Hartini et al. (2020) menar att en sadan
klassificering kan bidra till att foretag far en 6kad forstaelse for sina kunder och vilka strategier
och riktningar de bor ta for att uppna effektivitet. Mojliga klassificeringsomraden innefattar hur
ofta kunden ldgger en order, potential for lonsamhet, tillvixtpotential samt kundens beteende
och behov. Ett foretag kan anvidnda denna klassificeringsmetod for att generera en Okad
kundnéjdhet och mer lojala kunder och skapa ldngsiktiga relationer (Hartini et al., 2020). Enligt
Hartini et al. (2020) anvidnds metoden for att hjdlpa foretag forstd kundbeteenden, forbéttra sin
kundservice samt identifiera vilka kunder som bidrar till storst lonsamhet for verksamheten.
Klassificering utifrdn kund anvéinds for att mojliggéra en anpassning for att bemota olika
kunders behov pa olika sétt och for att gora det enklare for foretag vid strategiska beslut. For
att klassificera och bestdmma prioriteringsordning anvéinds ofta olika datametoder som baseras
pd en analys av kunddata (Hartini et al., 2020).
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3. Metod och genomfdorande

Kapitlet belyser arbetssdtt och tillvdgagangsditt for projektet. Avsnittet innefattar information
kring utnyttiade metoder vilka utgor en grund for datainsamling och ddrav besvarandet av
frdgestdllningar. Vidare innehaller avsnittet dr en dataanalys, samt en redogorelse for studiens

trovirdighet.

3.1 Arbetsprocessen

Arbetsprocessen for studien initierades den femte januari 2026 genom ansokningar till diverse
foretag varefter fallforetaget valdes. Det forsta motet med fallforetaget utférdes under december
2025 dir studiens syfte och fragestéllningar utformades med utgéngspunkt i identifierande
problemomréaden inom verksamheten. Studiens fortsatta arbetsprocess presenteras dversiktligt
i form av ett Gantt-schema illustrerat i Figur 8.

Figur 8
Gantt-Schema
Januari Februari Mars April Maj
Start  05-Jan-26 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
= £ 5 § =2 =2 B B8 5 5 &5 &8 5 y B BE B T 8§ =F
] = _— RN L L 29 53 = = = < < < = = =
= I 23 = T = = < h =
EXAMENSARBETE2026 5 5 & ¢ £ £ 5 § 3 3 1 12 3§:i:8 3113
el Varaktighet
# Aktivitet [Veckor]
1  Forstudie 3
2 Problemformulering 5
3 Litteraturgenomgang 6
4  Dokumentstudie 5
5 Intervjuer 3
6 Observation 4
7  Analys 6
8  Diskussion & Slutsats 4
9  Rapportskrivning 21

Kommentar. Egen bearbetning.

Initialt utférdes en forstudie under januari 2026 med varaktighet under tre veckor. Forstudien
omfattade inledande kartliggning av kundorderspecifika foretag och hur dessa arbetar med
ledtider i1 praktiken. Syftet var att skapa en djupare forstaelse och kunskap for arbetssitt och
utmaningar forknippade till ledtidsreduktion inom kundorderstyrda verksamheter. Forstudien
utgjorde en grund for studiens fortsatta utformning dir problemformulering formulerades med
fokus pd hur kundorderstyrda foretag hanterar leveransrelaterade utmaningar. Vidare
utnyttjades problemformuleringen vid identifiering och specificering av syfte och
fragestdllningar.

Nasta steg 1 processen var att genomfora en litteraturgenomgéng i syfte att forvirva kunskap
inom problemomréddet. Avsnittet behandlar relevanta teorier och metoder vilket bidrar till
besvarandet av studiens fragestillningar. Vidare genomfordes studiens datainsamling i form av
dokumentstudie, intervjuer och observationer. Parallellt med datainsamlingen insamlades
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kompletterande empiri for att styrka studiens underlag. Efter faststillandet av studiens
empiriska data och grundldggande teorier initierades en analys. Analysen syftar till att jamfora
empirin och teorierna. Slutligen genomfordes en diskussion om studiens resultat, f6ljt av en
slutsats. Rapportskrivningen pagick kontinuerligt under hela arbetsprocessen.

3.2 Ansats

Utgangspunkten for studien ar befintlig teori vilken stélls i relation till insamlad empiri for att
mojliggora ett resultat. Grundat pa denna information antar studien en deduktiv ansats. Enligt
Blomkvist och Hallin (2015) innebér en deduktiv ansats att studien utgér fran befintliga teorier,
vilka anvénds fOr att identifiera idéer eller utvecklingspotential. Utifrdn den befintliga teorin
samlas empiriska data in vilket sedan stdlls i relation till varandra i studiens analysdel.
Blomkvist och Hallin (2015) menar ocksa att en deduktiv ansats vanligtvis innebdr en
djupgéende forstudie i syfte att fordjupa forstéelsen. Detta stods av Patel och Davidsson (2019),
vilka menar att studiens datainsamling och utformning styrs av befintlig teori med ett deduktivt
arbetssdtt. Genom att studien har utgdngspunkten etablerad 1 teori forstirks den vetenskapliga
objektiviteten (Patel & Davidsson, 2019).

Tillimpade datainsamlingsmetoder inom studien &r dokumentstudie, intervju och observation.
Dirav har studien en kombination av bade kvalitativ och kvantitativ ansats. Enligt Torrance
(2012) bendmns en sddan kombination metodtriangulering. Yin (2018) stodjer detta synsétt
genom att beskriva att en metodtriangulering innefattar tillimpning av bada kvalitativa och
kvantitativa ansatser i en enskild studie.

Sifsten och Gustavsson (2019) menar att en kvantitativ ansats baseras pa métbara och
numeriska data. En sddan datainsamling ar tydlig, standardiserad och paverkas inte av
individers uppfattningar. Undersdkningen anvénder datainsamlingsmetoden dokumentstudie
framst for att erhalla en grund kring nuvarande ledtider. Enligt Séfsten och Gustavsson (2019)
kénnetecknas kvalitativa metoder av beskrivande och tolkande karaktdr. Kvalitativa data
insamlas 1 form av ord vilket innebdr en mer omfattande flexibilitet. I datainsamlingen tillimpas
intervjuer och observationer, vilka genererar kvalitativa data. Genom att applicera bada
metodtyperna menar Torrance (2012) att det skapas en kombination av sociala kvalitativa
aspekter och mer exakta och mitbara resultat, vilket 4ven innebdr en dkad generaliserbarhet.
Vidare forklarar Torrance (2012) att de tvd metoderna kompletterar varandra och att en
kombination dr visentlig for att kunna genomfora en vélgrundad undersokning dér samtliga
aspekter ticks. Torrance (2012) menar att en sddan metodkombination kan medféra djupare
forstéelse for amnet.
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3.3Litteraturgenomgang

En litteraturgenomgéng genomfordes i syfte att forvéirva kunskap for undersdkningsdmnet och
problemidentifiering. For att genomfGra studien dr det avgdrande att skapa en grund och
forstaelse for befintlig kunskap. Sifsten och Gustavsson (2019) belyser att en tydlig
litteraturgenomgéng ar avgorande for en undersdkning. For att kunna identifiera ett
problemomrade ar det vésentlig att beakta tidigare forskning inom omradet d& det bygger
grunden for identifiering av potentiella gap i teorin. Enligt Séfsten och Gustavsson (2019)
genomgdr litteraturgenomgéngen en specifik process vilket inleds med identifiering av tidigare
forskning for att sedan ldsa och sammanstilla den insamlade teorin. Studiens
litteraturgenomgéng utgdrs av en noggrann granskning av forskningsartiklar och bocker.
Séfsten och Gustavsson (2019) menar ocksa att tidigare forskning bor sdkas nér syftet for
studien &r bestdmt da litteraturgenomgéngen ska avgrinsas inom syftets ramar. Vidare bidrar
detta till identifiering av relevant teori déir inkludering och exkludering av icke relevant
litteratur blir effektivare.

3.4Design

Studien avsag att analysera och medfora en ingdende forstaelse av ett fallforetag. Enligt Yin
(2018) ar en fallstudie relevant nér studiens frdgestéllningar krdver en omfattande analys av ett
specifikt fall. Vidare menar Yin (2018) att metoden &r relevant nér fragorna varfor” och “hur”
ska besvaras. Séfsten och Gustavsson (2019) belyser att en fallstudie &r ldmplig nédr en
djupgaende forstéelse inom en specifik hindelse eller plats behdver forvédrvas. Den mojliggdr
dven att en handelse kan undersokas detaljerat 1 dess naturliga milj6 (Safsten & Gustavsson,
2019). Detta starks av Patel och Davidsson (2019), vilka framhéiller att en fallstudie innefattar
att en studie genomfOrs pa en avgrinsad grupp eller en organisation. En fallstudie har ett
helhetsperspektiv och dr frekvent forekommande nér processer eller fordndringar ska studeras
(Patel & Davidsson, 2019). Patel och Davidsson (2019) menar ocksa att det i en saddan studie
ar vanligt forekommande att anvénda flera datainsamlingsmetoder av olika karaktérer for att
bilda en helhetsbild av situationen. Utifran framgaende litteratur kan studien dérfor klassificeras
till en fallstudie.

Séfsten och Gustavsson (2019) belyser att en fallstudie ytterligare kan brytas ned 1 kategorierna
enfalls- eller flerfallsdesign. En enfallsdesign indikerar pé att ett fenomen studeras pa djupet
(Séfsten & Gustavsson, 2019). Eftersom studien avsdg att analysera hur ett enskilt
kundorderstyrt foretag kan arbeta for att forkorta interna ledtider, kan den dirav betecknas till
en enfallstudie.
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3.5 Val av Fallforetag

Urvalet av fallforetag for studien byggde pa diverse aspekter vilket illustreras Tabell 3 dir vikten
av respektive kriterium dr ordnat fran vikt mellan 1-3. Vidare utgdr 1 det védsentliga kriteriet
medan 3 utgdr det mindre avgdrande kriteriet.

Tabell 3
Val av fallféretag
Vikt Utgangspunkter vid val av Fallforetag Kriterium uppfyllt?
1 Kundorderstyrd Verksamhet Upppyllt
2 Logistikfokuserat (Processer & Arbetssatt [ fokus) Uppfyllt
3 Marknad: B2B Uppyllt

Kommentar. Egen bearbetning

Det forsta kriteriet bygger pé att verksamheten arbetar med ett kundorderdrivet flode.
Materialflédet inom verksamheter med kundorderdrivna floden mojliggor djupare analys av
effektivisering kring interna processer. Kundorderdrivna fléden pressas fran ett
marknadsperspektiv vilket bidrar till att effektivisering ér centralt. Det andra kriteriet vid val av
fallforetaget innefattar en logistikfokuserad verksamhet dér stindiga forbéttringar av arbetssétt
och processer dr i1 fokus. Vidare var detta kriterium vésentligt, eftersom verksamheter med ett
etablerat arbete kring stindiga forbittringar tenderar att ha effektiviserat arbetssittet till en
hogre grad. Detta medfor att identifiering av bidragande faktorer kan utforas mer djupgéende
for att hitta eventuella brister. Slutligen sa ar foretagets marknadspositionering en bidragande
faktor till arbetsséttet och dérav utgdr det dven en utgadngspunkt. Positioneringen paverkar hur
en verksamhet arbetar gentemot kunder och inom kundorderstyrda foretag blir detta avgorande.
Valet av fallforetaget blev didrav ITAB Shop Concept AB.

3.6 Koppling mellan fragestallningar och datainsamlingsteknik

I foljande avsnitt presenteras utnyttjade metoder vid insamling av underlag for besvarandet av
respektive fragestdllning. Dessa metoder innefattar intervjuer, observationer och
dokumentstudier. Kopplingen mellan metod och fragestéllning illustreras i Figur 9.

Figur 9

Koppling mellan metod och genomforande

Fragestillning 1
[1]. Hur kan materialfloden definieras i Interviner Ob .
kundorderstyrda foretag? Y — servationer
J Fragestillning 2
|2]. Vilka processer och faktorer paverkar Intervjuer
den interna ledtiden inom —» —» Observationer
kundorderstyrda foretag? Dokumentstudier
l Fragestillning 3

[3]. Hur bér ledtden forkortas inom
kundorderstyrda f‘c}retag utifrin — Intervjuer . Observationer
identifierade faktorer?



Kommentar. Egen bearbetning.

For att besvara studiens forsta fragestéllning, dér syftet dr att definiera materialflodet inom
kundorderstyrda foretag, har intervjuer utforts. Dessa intervjuer skapade djupgéende forstaelse
kring hur ett materialflode &r uppbyggt inom ett kundorderstyrt foretag. For besvarandet av
fragestéllning tva, ddr syftet &r att identifiera vilka processer och faktorer som paverkar
kundorderstyrda foretag, har ett flertal intervjuer utférts samt tva observationer. Intervjuerna
utfordes med produktionschef och andra tjinstemidn 1 anslutning till produktion.
Observationerna utfordes dven inom produktionen for att kartldgga eventuella brister med en
negativ paverkan pé ledtider. Dokumentstudier har dven utnyttjats for att kunna analysera
faktorer mer djupgaende. Slutligen s& besvarades fragestillning tre genom intervjuer i
kombination med observationer. Denna fragestillning grundar sig i de tidigare identifierade
faktorerna, vilka identifierades 1 fragestdllning tvd. Ddremot bygger detta pa mer
16sningsfokuserat forhallningssitt.

3.7Datainsamling

For att en undersokning ska vara vilgrundad och besvara studiens fragestéllningar ar
forberedelse vasentligt (Yin, 2018). Enligt Séfsten och Gustavsson (2019) ar det avgorande att
tillimpa relevanta datainsamlingstekniker for att stodja framtagandet av information vid
besvarandet av studiens syfte. Séfsten och Gustavsson (2019) menar att det ar fordelaktigt att
anvianda en kombination av primér- och sekundérdata i en studie. Detta mdjliggor en direkt
inblick 1 det studerande fenomenet och ger dessutom mojlighet att anvinda befintlig och
underliggande information. (Sifsten & Gustavsson, 2019). Datainsamlingstekniker tillimpade
1 studien &r 1 form av dokumentstudie, intervju och observation. Att anvinda en kombination
av flera olika insamlingstekniker kallas for triangulering (Sifsten & Gustavsson, 2019;
Torrance, 2012). Torrance (2012) menar att en triangulering innebér en fordjupad studie med
insikt 1 flera olika perspektiv, vilket bidrar till en helhetsbild av situationen. Kombination av
tekniker medfor dédrav en réttvisande bild av verkligheten och underlattar jimforandet i studiens
analysdel (Torrance, 2012).

3.7.1 Dokumentstudie

Dokumentstudie utgjorde en av studiens tillimpade datainsamlingstekniker. Enligt Séfsten och
Gustavsson (2019) utgors denna metod av sekundirdata, vilket insamlas i form av diverse
dokument. Vanligt forekommande dokument inkluderar offentliga dokument, dokument
utgivna frdn organisationer och arkivmaterial (Sifsten & Gustavsson, 2019).
Insamlingstekniken anvénds frekvent i kombination med tekniker baserade pd priméardata. Patel
och Davidsson (2019) belyser att urvalet av dokument har en central betydelse for studien.
Valda dokument bor vara relevanta och bidra med tydlig uppfattning kring foretaget i helhet
(Patel & Davidsson, 2019). Vidare menar Patel och Davidsson (2019) att insamlat material kan
utnyttjas for att bidra till en 6vergripande forstaelse och uppskattning av ett foretags nuvarande
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situation. Detta stdrks av Blomkvist och Hallin (2015) vilka betonar att urvalet av dokument
bor vara kopplat till det studien avser att besvara alltsa studiens syfte och fragestdllningar. Patel
och Davidsson (2019) understryker dven vikten av att tillimpa ett kéllkritiskt synsétt vid
datainsamling fOr att sdkerstdlla informationens tillforlitlighet.

Studiens dokumentstudie genomfordes genom att analysera befintliga data, vilket utgjorde en
grund for att kartligga nuvarande situation, for att direfter kunna identifiera utmaningar och
eventuella forbattringsomrdden. Dokumentstudien bestod av tva olika insamlade dokument fran
studiens fallforetag, vilket illustreras i Tabell 4. Det forsta dokumentet utgjordes av KPI och
kvantitativ data, vilket anvindes for att se dver mojliga 16sningar for fallforetaget. Studiens
andra insamlade dokument utgjordes av kvalitativ data, dar en noggrann beskrivning av
foretagets arbetsprocesser och nuvarande ledtider forklarades. Detta utgjorde en grund for
utforandet av studien. Genom denna insamlingsmetod mojliggjordes en jamforelse med dvriga
datainsamlingstekniker, vilket stirker studiens trovérdighet och bidrar till en forstaelse for
verksamheten.

Tabell 4

Dokumentstudie

Dokumentstudie
Objekt: Syfte:
Uppfdljningsdata Bestaende av KPI och statistik (Kvantitativ data)
Produktionsrapporter Information om Foretaget, Ledtider & Processer (Kvalitativ Data)

Kommentar. Egen bearbetning

3.7.2 Intervju

Visentlig information till studien kan inte enbart insamlas genom befintliga sekundérdata.
Diérav har intervjuer utforts for att nytta av erfarenheter och kunskap inom foretaget. Safsten
och Gustavsson (2019) framhaller att intervju ar relevant nir information sdsom individers
erfarenheter och upplevelser ska beaktas 1 undersokningen. Enligt Sifsten och Gustavsson
(2019) ér det forskarnas ansvar att leda motet dar vaxling mellan att stilla fragor och ta del av
respondenternas svar dr visentligt. Patel och Davidsson (2019) forklarar att det dr avgérande
att intervjuaren interagerar med respondenten pa ett korrekt och professionellt sétt och visar
engagemang under intervjun. Det finns diverse forskningsintervjuer dér dessa varierar beroende
pa grad av struktur och forberedelse. En strukturerad intervju kdnnetecknas av en hog grad av
standardisering och har vil forberedda frigor. Ostrukturerade intervjuer fungerar pd motsatt satt
dér dialoger dr 6ppna och fragorna baseras pa 6ppna dialoger. Det finns dven semistrukturerade
intervjuer, vilket dr en kombination av bada typerna (Safsten & Gustavsson, 2019).
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Under studiens forlopp har sju intervjuer med respondenter inom olika avdelningar pa
fallforetaget utforts, vilka presenteras i Tabell 5. Urval av respondenter har genomforts utifran
vilka delar av foretaget studien berér, samt vilken grundlaggande kunskap studien behdver for
att besvara syftet. Intervjuerna bygger pa en semistrukturerad struktur med delvis forberedda
fragor i kombination med rum for Oppenhet och fria dialoger. Vidare sékerstéller detta att syftet
med intervjuerna uppnds samt att relevant information insamlas pa ett systematiskt sétt. Det
mojliggdr dven att nya perspektiv kan framtrdda under intervjuprocessen. Intervjuerna kommer
att inbokas, schemaléggas och intervjufragor kommer att forberedas samt skickas till respektive
respondent 1 forvdg, se (Bilaga 1-7). Intervjuerna kommer att genomféras pa plats av tva
intervjuare. Utfallet av intervjuerna dokumenteras 1 form av anteckningar, vilka skrivs under
intervjutiden. Intervjuerna kommer sedan utgéra en grund till att besvara studiens
fragestdllningar. Syftet med intervjuerna var att skapa en fordjupad forstéelse kring hur
foretagets nuvarande processer fungerar 1 praktiken. For att kunna besvara studiens
fragestéllningar krdvs en insikt i1 fOretagets arbetssdtt. Genom intervjuer kan personlig
erfarenhet inhdmtas fran individer med hog kompetens inom dmnesomrédet, vilket dven
mojliggor identifiering av potentiella forbattringsomradden inom foretagets process.
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Tabell 5

Respondenter for intervjuer

9 Varaktighet
Datum Tid Plats Respondent (X) & (Roll) [Minuter] Status
Intervju 1
2026-03-25 11:00-12:00 [TAB Shop ConceptAB | respondent (4) (Produktionschef) 65 Slutford

Respondent (B) , (Head Planner)

Syftet ar att fa underliggande information kring hur verksamhetens ledtider och materialfloden definieras och vilka
Syfte utmaningar dessa kan innebdra. Intervjun syftar dven till att identifiera utmaningar med ett kundorderstyrt foretag.
Data anvands for bevsaring av fragestéllning 1.

Intervju 2
2026-04-01 14:00-15:00 | ITAB Shop Concept AB Respondent (A) (Produktionschef) 59 Slutférd

Intervjun syftar till att bidra med en djupare forstdelse for hur foretaget arbetar i nulaget med olika delar av
Syfte produktion samt produktionssystem och lean-principer.Vidare avser intervjun dven att identifiera potentiella
forbattringsomraden inom produktion for att kunna besvara studiens fragestallningar.

Intervju 3

Respondent (C) (Production

2026-04-07 @ 13:00-13:30 = ITAB Shop Concept AB ey e i)

30 Slutférd
Syftet med intervjun ar att fa en grundlaggande forstaelse for foretagets produktionsprocess. Intervjufragorna
Syfte beror produktionssystem, taktsystem samt kapacitetsplanering. Fragor om olika produktions- och monteringsdelar
framhalls dven.

Intervju 4
2026-04-07 @ 14:00-15:00 @ ITAB Shop Concept AB Respondent (D) (Production planner) 42 Slutford
Intervjun fokuserar pa lackering, vilket ar en del av produktionsprocessen pa foretaget. Lackeringen dr en
Syfte identifierad flaskhals och intervjun syftar till att ge en djupare forstaelse for hur processen kan forbattras och
effektiviseras.
Intervju 5
2026-04-08  14:00-15:00 @ ITAB Shop Concept AB Respondent (B) (Head planner) 56 Slutféord

Syftet med intervjun var att fa grundldggande information kring foretagets nuvarande arbetsprocesser. Intervjun
fokuserade pa vilket produktionssystem som tillimpas, hur planeringsarbetet bedrivs och vilka planeringsmetoder
Syfte som anvands. Vidare inkluderas dven fragor avseende hur foretaget hanterar oférutsiagbara situationer och
variationer i orderingangar.

Intervju 6

Respondent (E) (Customer support &
2026-04-13  11:00-12:00 = ITAB Shop Concept AB | Internal supply project and customer 47 Slutford
management)

Syftet med intervjun var att forvarva kunskap kring hur foretaget arbetar med orderingangar och vilka problem som
Syfte uppstar under processen. Variationen i orderingangar utgor en utmaning for foretaget vilket gor det vasentligt att
identifera eventuell forbattringspotential inom processen.

Intervju 7

2026-04-15 13:00-14:00 | ITAB Shop Concept AB Respondent (F) (Purchaser) 54 Slutférd

Intervjun syftade till att kartlagga hur foretaget arbetar med
prognostisering och ink6p av material. Utgdngspunkten for intervjun byggde pa att skapa en forstaelse kring
Syfte prognosprocessen och hur denna kan kopplas till foretagets inkopssprocesser. Mélet var att identifiera faktorer
som kan reducera variationer i orderingdngar.

Kommentar. Egen bearbetning
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3.7.3 Observation

Den tredje tillimpade datainsamlingstekniken dr 1 form av observationer. Blomkvist och Hallin
(2015) framhéller att denna insamlingsteknik innebér att en situation eller ett specifikt fenomen
inom en organisation observeras systematiskt over tid. Patel och Davidsson (2019) betonar att
information insamlad genom observationer vanligtvis dr kopplad till beteenden och specifika
handelser. Patel och Davidsson (2019) forklarar dven att observationsmetoden anvands frekvent
1 kombination med andra datainsamlingstekniker.

Safsten och Gustavsson (2019) betonar att det dr av central betydelse att anteckningar och
dokumentation genomfors pa ett strukturerat och korrekt sétt for att sékerstilla ett tillforlitligt
underlag for studien. Observation kan delas in i1 direkta eller indirekta former. Direkta
observationer innebdr att observatdrens eget sinne analyserar en situation pé plats. Indirekta
observationer utgdr motsatsen och innebér att observationer genomfors med hjélp av olika typer
av mitinstrument. Vidare kan observationer kategoriseras enligt strukturerade eller
ostrukturerade. En strukturerad observation ir noggrant forberedd med ett detaljerat
observationsschema, dér det i forvag faststéllts vilka delar av organisationen som ska studeras.
Ostrukturerade observationer utfors utan ett forutbestimt schema och dokumenteras enbart
genom anteckningar. Det finns dven semistrukturerade observationer vilket innebdr en
kombination av bada metoderna (Séifsten & Gustavsson, 2019).

Under undersdkningen har tvd observationer genomforts, vilka illustreras i Tabell 6.
Observationerna var direkta och semistrukturerade med delvis forberedda frdgor och
processmoment samt delvis inslag av mer Oppenhet och flexibilitet. Observationerna
dokumenterades genom anteckningar i ett observationsschema. Datainsamlingsmetoden
tillimpades d& produktion och innehdllande delar av processer var i nédra anslutning till
studenterna och kunde ge en bra bild f6r hur verksamhetens processer fungerar i nuldget. Syftet
med observationerna var att skapa forstaelse for hur foretaget arbetar, samt att kunna jimfora
med intervjuer.

Tabell 6
Observationsschema
Datum Tid Observation
2026-02-18 13:00-14:00 Kartliggning av hela flédet
Observationen genomfordes i ett tidigt skede i studien i syfte att skapa en initial forstaelse for foretagets olika
processer.
Syfte Genom att studera verksamheten pa plats mojliggjordes att med egna iakttagelser fa en forstaelse for foretagets
nuvarande situation. Detta bidrog aven till att identifiera potentiella utvecklingsomraden samt att generera idéer
kring mojliga forbattringsmojligheter.
2026-04-15 14:00-15:00 Helhetsbild av flédets olika processer

Observatioen genomfordes med syftet att skapa en djupare forstaelse kring verksamhetens
Syfte processer och arbetssitt. Observationen byggde pa att forsta diverse produktgrupper och materialflodet I
helthet, I kombination med att identifiera eventuella paverkande faktorer.

Kommentar. Egen bearbetning
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3.8 Dataanalys

For att datainsamlingen ska uppné ett resultat &r det avgdrande att den sammanstills och
analyseras pa korrekt sitt. Patel och Davidsson (2019) framhaller vikten av att noggrant
systematisera och bearbeta det insamlade materialet for att kunna besvara studiens
fragestillningar. Enligt Siafsten och Gustavsson (2019) kan analysen urskiljas i kvantitativa och
kvalitativa data. Kvantitativa data bestar av siffror och exakta mitvirden och analyseras ofta
med hjdlp av olika programvaror (Séfsten & Gustavsson, 2019). Vidare menar Sifsten och
Gustavsson (2019) att kvalitativa data fokuserar pé tolkning och vid omfattande anvéndning av
kvalitativa data kan analysen bli komplex. Darfor dr det vasentligt att utnyttja ett vilfungerande
tillvigagangssatt for att hantera data systematiskt och strukturerat. Analysen innefattar diarav
hantering och sortering av data och identifiering av mdnster och samband for att kunna dra
slutsatser (Séfsten & Gustavsson, 2019). Patel och Davidsson (2019) framhaller att det finns
diverse metoder inom kvalitativa och kvantitativa data vilka kan appliceras vid analys av data.
Analysen har genomforts gemensamt av bada studenterna. Olika analysmetoder har anvénts for
studiens olika datainsamlingstekniker enligt nedan.

3.8.1 Dokumentstudie

Den tillampade analysmetoden for studiens dokumentstudie utgors av kvalitativ dataanalys.
Enligt Sédfsten och Gustavsson (2019) genomfdrs analysmetoden i tre steg: datareduktion,
datadisplay samt slutsatsdragning. Det forsta steget, datareduktion, innebir att den insamlade
data systematiskt granskas och sorteras. Syftet dr att identifiera och sortera insamlad empiri
samt mojliggora tydliga beskrivningar kring dess innehall (Sifsten & Gustavsson, 2019). Det
andra steget, datadisplay, utgdr identifiering och presentation av vilka delar av den insamlade
data som é&r relevant for studien. Genom att presentera empirin pa ett dverskadligt sétt
mojliggors identifiering av eventuella monster och samband. Detta utgor ett vésentligt steg
inom analysprocessen eftersom kvalitativa data enkelt kan bli komplex (Safsten & Gustavsson,
2019). Det tredje steget, slutsatsdragning, innebér att slutsatser kan formuleras utifrdn den
analyserade data. Exempelvis kan detta utforas genom jamforelser, monstersokande eller att
soka forklaringar. Val av metod baseras pd studiens syfte och frégestillningar (Sifsten &
Gustavsson, 2019).

Analysmetodens inledande del, datareduktion, initierades under insamlingen av empiri, dér del
av dataanalysen genomfordes parallellt med studiens analysdel. Insamlade data granskas och
sorteras utifran de identifierade utmaningarna inom verksamhetens processer. Dérefter foljer
datadisplay, dér enbart de relevanta delarna framhalls utifrén identifierade kategorier. Slutligen
foljs detta av en slutsatsdragning, dér relevant insamlade data jimfors med insamlade data fran
andra datainsamlingstekniker. Analysmetoden riktas framst mot kvalitativa data, daremot
fungerar metoden dven for kvantitativa delar.
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3.8.2 Intervju

For att skapa underliggande material for studien har ett flertal intervjuer utforts med diverse
anstéllda inom fallforetaget. Utvalda respondenter har olika roller i syfte att dstadkomma en
overgripande bild av foretaget for att kunna identifiera utmaningar och forbéttringspotential.
Syftet med intervjuerna var att forvirva information i form av erfarenheter och kunskap for att
sedan kunna analysera hur detta relaterar till insamlad empiri frdn andra insamlingsmetoder.
Analysen av intervjuer avsdg att identifiera eventuella monster for att sedan kunna jimforas
och anvéndas vid besvarandet av studiens fragestillningar.

En sadan analys Overensstimmer med en tematisk analys vilket Séfsten och Gustavsson (2019)
menar innebdr att monster 1 den insamlade empirin identifieras for att sedan bli sorterade och
uppdelade i teman. Séfsten och Gustavsson (2019) framhaller att analysmetoden &r frekvent
forekommande och en grundlidggande del inom analys av kvalitativa data. Enligt Séfsten och
Gustavsson (2019) genomfOrs en tematisk analys utifrdn ett antal steg. Frén att skapa en
fordjupad forstdelse kring det insamlade materialet, identifiera monster for att sedan sortera
utefter teman. Direfter kan empirin anvéndas for att besvara studiens fragestillning. Blomkvist
och Hallin (2015) menar att indelningen av teman antingen kan vara forutbestimt utifran
tidigare forskning, eller identifieras och véixer fram under studiens géng. Analyserade teman i
studien anses bestimmas under studiens ging utifrdn identifierade problem eller utmaningar.
Detta mojliggjorde en forstielse for vilken empiriska data som &r relevant for att besvara
studiens fragestillningar. Efter samtliga intervjuer var genomforda sammanstélldes dem av
bada studenterna, for att identifiera vilka de huvudsakliga utmaningarna var. Detta gjorde det
mojligt att enklare jimfora och sammanstilla de insamlade intervjuerna med resterande
datainsamling.

3.8.3 Observation

Semistrukturerade observationer genomfordes dven under studiens forlopp. Syftet med
observationerna var att skapa en personlig uppfattning kring verksamhetens flode, vilket sedan
kunde stéllas 1 relation till foretagets uppfattning. Observationerna dokumenterades genom
anteckningar och ett observationsschema. Analysen av insamlad empiri genomfordes utifran
beaktning av data som helhet och utifrdn detta identifiera eventuella likheter och skillnader.
Vidare overensstimmer detta med Séfsten och Gustavssons (2019) beskrivning av en tematisk
analys. Observationsmaterialet avsig att analyseras for att i senare skede identifiera monster
och teman. Dérefter avsags det insamlade materialet och de identifierade teman att jamforas
med insamlat material av andra datainsamlingstekniker for att faststélla ett slutgiltigt resultat
for studien.

3.9 Validitet

Yin (2018) forklarar att validitet 4r ett matt som indikerar om studien méter det den initialt avser
att mita. Validitet utgor ett avgorande matt pa studiens kvalité och om den uppfyller syftet och
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bevarandet av fragestillningar. Vidare kan validiteten brytas ned i intern validitet och extern
validitet, vilket illustreras i Tabell 7.

3.9.1 Intern Validitet

Intern validitet utgor ett matt pa studiens formaga att méta det initiala syftet. For att uppratthalla
en hogre grad av intern validitet dr det vdsentligt att utesluta samtliga svarsalternativ runtom
for att sékerstélla ett tydligt svar. Under studiens gang har den interna validiteten varierat vilket
bygger pa relationen mellan fragestillningar och insamlade data. For att 0ka validiteten av
analysen har teoriavsnittet och empirin kopplats kontinuerligt for att kunna sikerstilla att
fragestillningarna kan besvaras och att matningen utférs korrekt. Detta &r avgorande for att
kunna basera beslut och dra slutsatser kring relationen mellan olika faktorer 1 studien (Séfsten
& Gustavsson, 2019). Vidare forklarar Séfsten och Gustavsson (2019) forhdllningsittet
kausalitet dér orsak-verkan-samband &r utgdngspunkten. For att sékerstdlla hog grad av intern
validitet dr det vasentligt inom fallen med kausalitet att utesluta oberoende faktorer for att véssa
beslutsfattandet och slutsatserna. Studien har utforts genom att definiera paverkande orsaker
och faktorer pé den interna ledtiden och hur detta paverkar kundorderstyrda verksamheter.

3.9.2 Extern Validitet

Safsten och Gustavsson (2019) forklarar att den externa validiteten bygger pa en studies
generaliserbarhet. Extern validitet innefattar ett matt pa resultatets formaga att appliceras i
andra sammanhang. Hog extern validitet innebdr att studiens resultat dr generaliserbar och kan
appliceras 1 andra sammanhang medan lag extern validitet innebér att resultatet dr anpassat till
fallet (Safsten & Gustavsson, 2019). Studiens resultat dr generaliserbart 1 den aspekten att den
kan appliceras pa majoriteten av kundorderdrivna verksamheter. Daremot fOrutsétter detta att
verksamheterna har en extern forddlingsprocess dér en annan part 1 forsorjningskedjan ar en del
av materialflodet. For att starka den externa validiteten bygger studien pa ett flertal teorier och
modeller vilka forklarar arbetssittet inom kundorderdrivna verksamheter.

3.10 Reliabilitet

Yin (2018) menar att reliabilitet utgor ett méatt pa palitligheten hos en médtning. Yin (2018)
ndmner att det finns ett sant vdrde och ett felvirde. Felvdrdet kan innefatta brister i
matinstrument vilket gor att mitningen far ett annat resultat &n véntat. En studie med hog
reliabilitet bor pavisa samma utfall vid omprovning vid ett annat tillfdlle. Déarav bor studien
dokumenteras noggrant under arbetsgangen med diverse métinstrument (Séfsten & Gustavsson,
2019). Utnyttjade instrument under arbetsgdngen bygger frimst pd dator och diverse
plattformar, kontorsredskap och liknande. Under intervjuerna nérvarade respektive student och
anteckningar fordes. I aspekten av observationerna dr reliabiliteten stadig dd anteckningar
fordes samt att det utgdr en fOrstahandskélla. Diremot utfordes observationen inte under
pressade forutsittningar i produktion vilket inte nddvéndigtvis dr utfallet vid omprévning av
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studien. Observationerna dr diremot en forstahandskélla och utfordes av tva observanter under
tvéa olika tillfiallen vilket okar kvalité och reliabilitet och framkommer i Tabell 7.

Tabell 7

Kvalitetshdjande dtgdrder

Kriterier Genomfoérda Kvalitetshéjande dtgdirder

Generella teorier och modeller vilka
Extern Validitet kan appliceras inom kundorderstyrda
verksamheter

Parallelt arbete vid insamling

Intern Validitet . .
av teori och empiri

Tva observanter &

Reabilitet Tva olika tidpunkter

Kommentar. Egen bearbetning

3.1 Anvandning av Al

Anvindningen av Al-baserade verktyg kan identifieras i tabell Tabell 8.

Tabell 8

Anvindning av Al

Al-Verktyg Syfte Omfattning
ChatGPT Forklaring av Begrepp Begrinsad
Primo-Tjdnst Hitta relevanta artiklar Begrdnsad

Kommentar. Egen bearbetning

Al-verktyg har dven anvénts 1 studiens teori- och metodavsnitt. Verktygen har framst anvénts
for att underlitta och hitta relevanta artiklar inom studiens dmnesomrade, samt for att hitta
synonymer eller for att forklara utmanande begrepp. Anvédndningen har dven i dessa avsnitt
varit begrdnsad for att bibehalla undersokningens trovirdighet.
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4. Empiri, Resultat

Avsnittet syftar till att redovisa insamlade data fran fallforetaget. Empirin bygger pd intervjuer
och observationer i kombination med dokumentstudier bearbetade utifrdan foretagets interna
dokument.

4.1 Produktionssystem

Intervjuerna i kombination med observationerna har bidragit till en djupgéende forstaelse kring
verksamhetens produktionssystem och arbetssitt. Utifrdn observation 1 framgar det att
produktionens layout dr byggd utifrdn olika produktionsgrupper. Pa respektive station erhalls
redskap for att medarbetare effektivt ska kunna tillverka slutprodukten. Respondent A ndmner
under intervju 1 att alla stationer bygger pd Lean-principer dér det kan finnas dubbla redskap
for bade vinster och hoger sida for att effektivisera arbetet. Materialet for produkterna plockas
av medarbetare dédr produktionen &dr utformad fOr att materialet ska vara lattillgédngligt vid
produktionsgrupperna. Arbetet utfors delvis manuellt med stdd av maskiner och arbetsredskap
for montering, dédremot utnyttjas inte maskiner for att slutféra produkter i omfattande
utstrackning.

Under observation 2 noterades ett exempel pa en station dér en maskin anviandes for att gravera
loggor pé glasdrmar. Majoriteten av resterande stationer utgors av ménsklig arbetskraft. Det
interna processerna utgors av effektiva och virdeskapande aktiviteter. Produktionssystemet i
aspekten av den fysiska forflyttningen bygger didrav péd att reducera eventuella spill 1
kombination med att leverera output pa ett effektivt sétt. Vidare forklarar respondent C under
intervju 3 att den fysiska forflyttningen av material efter mottagen registrerad order bygger pa
produktens attribut. Respondenten forklarar dven att forddlingsprocessen for lackade artiklar dr
utformad annorlunda i relation till kromade artiklar. For lackade artiklar skickas material 1 viag
pa lackering och nir det aterkommer placeras de i ett lager for “produkter-i-arbete” (PI1A).
Forflyttning av materialet beror dédrav pa vilket materialflode en order innefattar.

En annan aspekt inom produktionssystemet bygger pa planering och styrning av respektive
fysisk aktivitet. Under intervjuerna har information kring hur produktionen hanteras och
planerats forvarvats. Under intervju 2 forklarar produktionschefen att upplérd kompetens ér en
utmaning vid planering och styrning av produktionsflodet di det dr kopplat till enskilda
individer. Vid omfattande tillverkningskvantiteter hyrs personal in, ddremot behirskar inhyrda
medarbetare enbart att utfora begriansade arbetsuppgifter. Respondent B forklarar under intervju
5 att omplanering av produktion och olika tillverkningsorder utférs dagligen. Respondenten
forklarar dven att problematiken inom produktionssystemen framst innefattar materialbrister
och inte kompetensbrist. Vidare menar respondenten att det dr enklare att inhyrd personal dr en
atgard for personalbrist ddremot uppstir omfattande planering och brister vid materialbrist.
Planeringen utgér en visentlig faktor for att produktionssystemet ska funktionera effektivt dar
kapacitetsbrist och materialbrist dr frekvent uppkommande utmaningar.

36



4.2 Flodesplanering

Foretaget anvinder bakatplanering till metod for att hantera och faststilla startpunkten for
inkommande order. Planeringsmetoden innebér att en order schemalédggs utifran det datum da
kunden Onskar att produkten ska vara leveransklar. Startpunkten for orden faststélls dérefter
med utgangspunkt i produkternas ledtid. Enligt respondent A anvénds metoden i syfte att
paborja en order i nira anslutning till slutdatumet. Detta beror pa att foretaget vill kunna vara
flexibla jamtemot kundandringar pd en order, samt att de vill minimera lagerhallning av fardiga
order under en langre tid. Om en inkommande order har slutdatum utanfor standardledtiden
kommer den inte paborjas direkt.

Inom organisationen varierar tillgdngen till planeringsinformation, dir vissa funktioner enbart
hanterar order inom en kortare tidshorisont. Foretaget anvinder darfor nettobehovskorning till
stod vid planering och hantering av inkommande order. Mindre order hanteras direkt i systemet,
och kréver ingen kontroll eller hantering manuellt, medan stérre orderkvantiteter behover
genomga en manuell kontroll. Respondent B ansvarar for detta steg och genomfoér en
bedomning av hur manga arbetstimmar ordern forvintas behova i produktion, i syfte att
sdkerstélla att planeringen genomfors pé ett korrekt sétt. Vidare sikerstéller respondent B att
nddvéndiga resurser, sasom material och kapacitet, finns tillgéngliga vid den tidpunkt da ordern
ska paborjas. I praktiken dr dock planering och orderhantering mer komplex, d& oforutsdgbara
hindelser och variationer 16pande paverkar processen och kraver kontinuerlig anpassning och
omplanering.

4.3 Materialflode

Baserat pad genomforda intervjuer har det interna materialflodet definierats for fallforetaget.
Respondent A forklarar att materialflodet innefattar alla aktiviteter fran orderdatum till
utleverans. Materialflodet initieras fOrst efter registrerad order inom systemet vilket illustreras
1 Figur 1. Startpunkten for materialflodet utgdérs av den punkt dir produktionen mottar en
uttagsrapport for skapad tillverkningsorder. Registrerad order ar tillgénglig 1 systemet strax
efter att den registrerats frdn Customer-Supportavdelningen pa foretaget diar samtliga
inkommande order behandlas. Vidare innebér detta att produktion startar omgdende efter lagd
order, darfor ar det vidsentligt att sdkerstdlla rétt registrering av ledtid. Slutpunkten for
verksamhetens materialflode placeras 1 slutet av flodet enligt den gramarkerade zonen av Figur
1. I detta skede ar produkterna fardigpackade och forbereda for palastning och leverans. Dessa
produkter placeras i fardigvarulagret inom produktionen.

Materialflodet har en planeringsmetod med utgéngspunkt i bakdtnedbrytning. Respondent A
och Respondent B forklarar att planering utfors utefter kundens oOnskemal kring
utleveransdatum. Utleveransdatumet utgdr darfor utgdngspunkten for aktiviteterna inom
materialflodet fran registrerad order till fardigvarulagret. Respondent A och Respondent B
menar att huvudnackdelen med denna planeringsmetod bygger pé risken att en nyinkommen
kundorder forbrukar materialet av en éldre registrerad order. Respondenterna A och B forklarar
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situationen med ett exempel: om kund A lagger en order med Onskat utleveransdatum 15 Maj
laser denna kund inte materialet till den specifika ordern. Med tiden tillkommer ytterligare en
order, i detta fall frdn kund B med Onskat utleveransdatum 1 Maj. Problematiken blir att
materialet fran kund A order forbrukas till ordern for kund B grundat i att systemet planerar
utifran ndr en order ska skickas for leverans. Foretaget har inte mojlighet att binda material till
en specifik order och dirav dr materialet for en order inte dr 14st till ordern eller kund.

Utifrén observation 1 kan det utldsas att verksamheten erbjuder diverse produkter kopplade till
butikskedjor. Dessa produkter innefattar grindar vilket anvénds vid in och utgangar fran butiker
och dagliga matvaruhandel. Produktionen &r utformad utifrdn de olika grindarna och
produktgrupperna. Vidare har kunden mojlighet att specificera funktioner pé grinden och de
fysiska attributen pa produkten. Specifikationerna sétter grunden for planering av kapacitet,
arbete och dérav produktion. Respondent A och B forklarar att svarigheten med att erbjuda ett
flertal varianter dr materialtillgdngligheten. Specifikationerna kan innefatta diverse typer av
ingédende artiklar bestdende av funktioner, dessa funktioner i kombination med grindens fysiska
attribut 1 form av farg specificeras fran kund. Under intervju 1 forklarar Respondent A att
materialflodet kan delas in i tre huvudfldden: lackade produkter, kromade produkter och trading
produkter.

4.3.1 Flode for lackade produkter

I Figur 10 illustreras materialflodet for lackade artiklar vilket utgdr en extern foradlingsprocess.
Respondent A forklarar att det lackade flodet utgér grunden for ledtid pad 4 veckor.
Materialflodet for lackade produkter bestar av ett flertal steg vilket framgick under observation
1 och observation 2. Initialt plockas ingaende artiklar for en order i stora lador, detta utfors for
alla artiklar inom det lackade flodet. Det stora satserna av artiklar plockas och forbereds for
avsindning tisdagar och torsdagar for lack. I detta skede har samtliga artiklar samma basfirg
och ingen av artiklarna har en specifik kuldr. I dagsldget anvédnds tvé olika leverantdrer for
lackeringen for respektive dag. Respondent A nédmner att dessa artiklar dr 1 vig pé lack under
en vecka fOrutsatt att inga kvalitetsbrister uppstar. Vidare sd mottas dessa artiklar fran lack
leverantoren efter en vecka. Vid mottag av det lackade satserna sa stélls de pa lagerhyllan (PIA)
tills en medarbetare paborjar montering av produkten. Direfter monteras slutprodukten och
stélls 1 fardigvarulagret redo for leverans. Respondenten ndmner att under lackering kan det
uppsta brister sdsom fellackering av en artikel, att alla artiklar inte kommer tillbaka eller
eventuella skador pa artikeln. Bristerna gor att artiklarna skickas tillbaka pé lackering och ar
tillbaka ytterligare efter en vecka vilket kan skapa eventuella forseningar.
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Figur 10
Fléde for lackade Produkter
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4.3.2 Flode for kromade produkter

Flodet for kromade produkter illustreras enligt Figur 11. Detta flode &r mindre komplext &n det
lackade d4 inga artiklar skickas till en extern part vilket gor att verksamheten har storre kontroll
av produkthanteringen. Initialt 1 detta flode sd inkommer en order. I detta fall krdvs enbart plock
och montering dér den fardigstéllda produkten sedan stélls pa hyllan. Kromade artiklar plockas
dérav och monteras omgaende. Respondenterna menar att det kan bero pé orderns uppligg, om
en order dr mixad kan andra floden sdsom lackade floden paverka ledtiden pa resterande artiklar
och gora att ledtiden blir langre.

Figur 11
Flode for kromade Produkter
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4.3.3 Flode for trading produkter

Materialflodet for tradingartiklar bestir enbart av forflyttning av artikeln fran lager till
slutprodukten. Detta flode innefattar enbart forflyttning av artiklar fran lagret in till order. Dérav
utgor detta det flode med kortast ledtid dér fardigstdllning av en trading order kan utforas under
en arbetsdag.
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Figur 12

Flode for trading produkter
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4.4 MTO

Under intervju 1 svarar Respondent A och Respondent B att materialflodet bygger pa ett
kundorderstyrt flode dar respektive order styrs av kundspecifikationer. Foretaget erbjuder ett
flertal fargval och diverse tekniska funktioner pé produkterna och dessa specificeras fran kund.
Information kring Onskade attribut pd produkten ar darfor vésentlig for att en order ska
registreras och produktion initieras. Respondenterna menar att det krivs en viss standard vid
arbete med kundspecifika artiklar. Nedbrytning av de vanligt forekommande artiklarna kan
utforas baserat pa historik och foregadende kundvarianter. Problematiken blir att prognosen
utifran historiken inte nddvandigtvis stimmer overens med befintlig kundorder vilket medfor
hogre lagrade volymer av ramaterial for dessa artiklar. Vidare bidrar detta till bundet kapital i
lagret dir artiklarna inte nodvéndigtvis forbrukas eller bestélls. Artiklar med lidgre omséattning
lagerfors 1 ldgre kvantiteter grundat i historik och prognoser. Problematik uppstér dd det inte
finns tillrdckligt med artiklar for att slutféra produkten och dédrav kundorder. Respondenterna
menar att lagring av stora kvantiteter inte utfors dd kostnaderna dr omfattande grundat i riskerna
med inkuransen och dverflodig lagerhdllning. Flygfraktning av artiklar &r en 16sning vid behov
for att 6ka kundndjdhet och bevara affdrer. Respondenterna menar dérav att en omfattande
utmaning dr att sdkerstélla tillgdng av rétt material pa hyllan.

4.41 MTS och MTO Hybrid

Respondent A svarar under intervju 1 att en del artiklar tillverkas mot planering, dessa artiklar
innefattar ingdende artiklar i1 slutprodukten och programmeras samt monteras i forvig for att
sedan lagerhéllas. Dédremot dr dessa artiklar av mindre karaktir och utnyttjas framst for
funktionen pa slutprodukterna. Dérav dr det inte artiklar som bidrar till att slutprodukten kan
fardigstéllas och lagerhallas vilket gor att slutprodukten fortfarande tillverkas mot kundorder 1
nuldget. Vidare forklarar produktionschefen att det inte nodvindigtvis ar effektivt att utnyttja
ett hybriddrivet MTS/MTO flode grundat 1 att det finns stor risk 1 att binda kapital 1 lagret for
artiklar med instabil efterfragan. Produktionschefen forklarar att det ddremot kan finnas nytta 1
att identifiera de mest forekommande kombinationerna och lagerféra det pd hyllan.
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Identifiering av dessa dr ddremot dven komplext da en del projekt hos kund kan medfora hogre
utrullning under en viss period och dérefter efterfragas inte dessa produkter vid projektslut.

4.4.2 Taktsystem

Under Intervju 1 ndmner Respondent A att verksamheten arbetar med att takta floden men inte
1 omfattande utstrickning. Produktionschefen forklarar att tidsdtgangen for montering av
slutprodukt taktas for att sékerstélla att produktionen uppréitthéller réitt niva. Vid intervju 3
forklarar respondent C att det inte finns ett direkt systemstdd for takt d& det &r omsténdligt att
sdtta en exakt takt grundat pa vald specifikation fran kund.

4.5Ledtid

Baserat pd genomforda intervjuer definierades ledtiden pad foretaget till tidsintervallet mellan
orderdatum och fardigstéllning av produkt. Ledtiden inkluderar inte leveranstiden, och vid
slutet av ledtiden behover produkten vara leveransklar och utrapporterad av foretaget.
Fallforetaget har kunder runt om i hela vérlden, vilket innebér att leveranstiden till de olika
kunderna varierar. Ddremot dr det vanligt forekommande att foretaget bokar transporten r
kunden om det 6nskas, men kunden kan dven vélja att hdmta produkterna sjélva. I vissa fall
sker leveransen genom samlastning, vilket kan medfora ytterligare variationer 1 leveranstiden.
Fallforetaget anviander sig nuvarande av en standardledtid pa fyra veckor, vilket innefattar tjugo
arbetsdagar. De har produkter kategoriserade i tre olika typer: trading-, krom- och lackade
produkter. Trots att dessa tre forsdljningsvarianter tar olika lang tid att montera och fardigstélla,
anvands dndé en standardledtid pa fyra veckor for respektive produkttyp. For att avgdra nér en
produkttyp ska borja hanteras anviander foretaget bakétplanering, diar utgangspunkten ar det
onskade fardigstillandedatumet. Utifran detta faststélls startpunkter for respektive produkt, och
planeras utifran att de ska bli leveransklara pa dag 20. Standardledtiden innefattar dven tva
beredningsdagar for samtliga produkttyper for att sidkerstilla att foretaget ska kunna leverera 1
tid. Standardledtiderna ar dock ett "mal” vilket kan @ndras eller omplaneras vid behov.

4.5.1 Ledtid for lackade produkter

Utifran dokumentstudien framgar att de lackerade produkterna utgér den mest kritiska
produktkategorin for foretaget. Dessa produkter genomgar flertalet hanteringar och processteg
for att fardigstillas. Nér en kundorder inkommer hanteras den inte direkt. Detta beror pa att den
faktiska genomloppstiden for fardigstdllning av en produkt inte tar hela ledtiden. De lackerade
produkterna har en standardgenomloppstid pa 16 dagar fran start av produktion, till
fardigstéllning. De dterstdende dagarna inom ledtiden utgér ddrmed en sidkerhetstid, med syfte
att hantera variationer i orderingdngar. De olika processtegen en lackad produkt genomgér
visualiseras i Figur 13.
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Figur 13
Ledtid for Lackade Produkter
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Hanteringen av en lackerad order pdborjas 16 dagar innan utleveransdatum, och innefattar
materialplock fran lager. Material packas och vintar direfter pd att skickas pa lackering.
Lackeringsprocessen varierar i tid beroende pa nir en order inkommer, berdknad tid &4r mellan
fem och tio arbetsdagar, vilket motsvarar en till tva veckor. Detta beror pé att foretaget skickar
material pa lackering till tva olika leverantdrer med tva olika utskicksdagar. Exempelvis kan en
order bdrja hanteras pd en onsdag, och ska lackeras av leverantér A med utsdndningar av
material pa tisdagar, d4 maste ordern “’sta stilla” och vénta under en veckas tid. Vidare kan
artiklar dterkomma fran lackering med skador eller kvalitetsbrister. Foretaget behover da
antingen gora smajusteringar sjilva, eller skicka tillbaka artikeln till leverantdren. For att
hantera dessa variationer och sékerstilla att en order &dr fardigstdlld inom ledtiden anvénder
foretaget darfor en ledtid pa tvd veckor for lackeringsprocessen. Detta innebér att lackeringen
utgdr en avgorande och kritisk del av foretagets ledtid.

Efter lackeringsprocessen berdknas montering och fardigstillning av slutprodukt till tva
arbetsdagar, och initieras pa dag 16 av ledtiden. Aven om foretaget anviinder en ledtid p4 tva
dagar dr den faktiska monteringstiden for en produkt cirka 30 minuter. Eftersom foretaget
hanterar flera order om dagen dr denna tid rimlig. Efter att produkten &r fardigstilld for
utleverans till kund anvinds @ven tva beredningsdagar, vilket bland annat innehaller bokning
av transport till kund samt plock till kundorder om kunden bestillt tradingdelar tillhérande
ordern. Dérefter har hela ledtiden genomgatt och ordern &r redo att levereras till kund.

4.5.2 Ledtid for kromade produkter

Aven de kromade produkterna har en standardledtid pa 20 arbetsdagar vilket innefattar fyra
veckor och illustreras i Figur 14. Processen dr tidseffektiv och de kromade produkterna behover
inte hanteras 1 manga steg, darfor initieras hanteringen av dessa order pa dag 15 med att plockas
frén lager. P4 dag 16 pdborjas montering, vilken har en berdknad ledtid pd tre dagar. Till sist
anvénds tva beredskapsdagar dven hér for att sdkerstilla att en order hinner bli fardig 1 tid.
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Figur 14
Ledtid for kromade produkter
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4.5.3 Ledtid for trading produkter

Ledtiden for trading-produkter ser annorlunda ut jamfort med de andra tvd produkttyperna
vilket illustreras i Figur 15. Dessa produkter genomgar ingen produktion, utan hanteras enbart
genom att de plockas fran lager och packas for utleverans. Ofta inkdps dessa produkter i
samband med ndgon av foretagets andra produkter, och packas dirfor tillsammans. Plock av
produkter genomfors pd dag 17, dérefter inkluderas tvé beredningsdagar i form av sikerhetstid.

Figur 15
Ledtid for trading produkter
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4.5.4 Hantering av problem inom ledtid

Inom utsatt ledtid kan eventuella problem och utmaningar uppstd. Ménga av dessa problem har
att gora med omplanering och omdispositionering av resurser. Nér problem uppstar i
planeringen giller det for foretaget att hitta fungerande 16sningar, dér inte kundnéjdheten
paverkas. For att mojliggora detta och {4 planeringen att gé ihop behover ménga forutséittningar
uppfyllas. Vid stora justeringar och omplaneringar av en order eller att det kommer en ovéntad
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stor order kan det hidnda att foretaget rakar lagga ledtiden for kort och dérav klarar inte klarar
att leverera i tid till kund. Enligt respondent A &r foretaget man om att inte lova saker till kund
de inte kan hélla. Kommer det en ovéntad stor order kan det vara sa att foretaget inte kan
leverera den inom den utsatta ledtiden pé fyra veckor. Respondent A menar att de inte kan korta
ned ledtiden om det inte gar att sékerstélla att den kan hallas inom all utstrickning.

4.5.5 Tidigare atgard for att forkorta ledtider

Respondent A uttrycker dven att foretaget har genomfort atgarder tidigare for att korta ner
ledtiden. Foretaget har arbetat mycket med Lean-metoder, genom att bereda arbetsstationer med
material och verktyg samt att inte ha stora avstand mellan arbetsmomenten. Den utsatta ledtiden
foretaget anvénder sig av idag pé fyra veckor dr optimalt balanserad och utsatt. Respondent A
framhéller att det gar att andra ledtiden, men att det géller att hitta en balans mellan att gé ner i
ledtid men dé ocksé ga upp i resurs. Det dr darfor avgorande att identifiera de aktiviteter med
mest paverkan pé foretagets lonsamhet. Den nuvarande ledtiden innehéller dven en del
sakerhetstid for att se till att foretaget verkligen hinner leverera i tid om problem uppstar. Med
den optimerade ledtiden de anvdnder sig av nu klarar foretaget att behalla en hog
leveransprecision. Tidigare anvénde sig foretaget av ldngre ledtider, men de har lyckats korta
ned den genom att fokusera mycket pé planering och samverkan med kund. Diremot menar
respondent A att det finns moment inom ledtiden dér optimering och reducering dr mojlig. Ur
kundens perspektiv dr ledtid och leveranstid for lang. Foretaget balanserar darfor att ha néjda
kunder, och prioritera de aktiviteter vilket bidrar med mest vérde for foretaget.

4.7 Lean

Enligt respondent A tillimpar foretaget 1 stor utstrdckning olika lean-principer, och anpassar
samtliga delar av processen for att uppnd hog effektivitet. Lean-principen grundar sig i att
strukturera och uppritthélla ett rakt flode och arbetssitt, dér icke-vardeskapande aktiviteter
undviks. Enligt respondent A har foretaget tidigare genomfort atgérder for att uppna ett effektivt
flode utifran Lean-principen. Foretaget genomfor exempelvis ingen formontering, trots att
kapacitet och tid for arbetsmomentet finns. Anledningen for det dr att monteringstiderna for de
olika produkttyper &r relativt korta i forhallande till den totala ledtiden och ddrmed inte utgdr
nagon begriansande faktor inom flodet. Ett inférande av en formontering skulle innebira ett 6kat
antal hanteringssteg, ddr material forst hade behovts plockats fran lager. Dérefter hade en
delmontering genomforts, for att sedan lagerhallas pa nytt. Eftersom monteringsprocessen ér
tidseffektiv 1 nuléget hade dessa extra hanteringssteg inte bidragit till ett 6kat virde for
foretaget, utan snarare tillfort onddig tid och resurs, vilket arbetar mot Lean-principen.

4.7.1 Sloseri

Respondent A framhaller att den storsta formen av sloseri foretaget behdver hantera utgors av
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overproduktion. Foretaget efterstrdvar att minimera Overproduktion samt reducera onddig
kapitalbindning i lager, i syfte att minimera risken for produktion av produkter foretaget inte
far salt. Samtidigt strivar foretaget efter att uppnd en hdg leveransprecision och sékerstilla
leverans till kund inom utsatt tid. Respondent A menar att det &dr viktigt att foretaget hittar en
balans mellan viardeskapande for foretaget samt hos kunden.

Foretaget arbetar systematiskt med att minimera sloseri till hdgsta mdjliga grad genom att
tillimpa olika metoder inom Lean. Ett centralt verktyg foretaget anvinder sig av dr 5S, dir
metoden ar tillimpad vid samtliga arbetsstationer i syfte att effektivisera och standardisera
arbetsmoment. Detta bidrar dven till en mer flexibel kapacitetsplanering, da standardiserade
arbetsmoment underldttar upplarning och introduktion av ny personal. For att effektivisera
processer forsoker foretaget undvika allt onddigt arbete. Ett exempel ér att foretaget koper in
lika manga skruvdragare och bits, vilket eliminerar arbetsmomentet att byta bits under arbetets
ging. Trots att detta arbetsmoment inte bidrar till en stor tids- eller kapacitetsbesparing pé kort
sikt, bedoms den ha en positiv inverkan pé verksamhetens effektivitet pa en ldngre sikt.
Foretaget arbetar dven aktivt med att reducera dubbelarbete. Ett moment inom processen vilket
kan uppfattas vara sloseri inom en tidsaspekt dr att montorerna sjdlva hdmtar material 1 PIA-
lager for montering. For att begrinsa detta har foretaget strategiskt placerat lagringsplatser i
nédra anslutning till monteringsstationerna, vilket bidrar till att minimera sloseri. En annan
vanligt forekommande form av sloseri 4r Overbemanning av personal. Detta &r en balans
foretaget behover hantera for att minimera sloseri och onddig arbetskraft, men samtidigt kunna
ha personal tillgénglig nir det behovs.

4.8 Orderingangar

Intervjuprotokoll 6 har medfort djupgdende information kring orderhantering och kundservice.
Respondenten forklarar att en order placeras in i systemet 1 olika format beroende pa kund.
Respondenten forklarar att arbetssittet bygger pd ett "first come first serve” forhallningssétt
vid orderregistrering vilket innebér att forst placerad order prioriteras och dérefter resterande.
Vidare har kunder olika inflytanden pa verksamhetens arbetssétt och planering. En del kunder
har ett omfattande inflytande grundat 1 att de har hogre utrullningar och tenderar att vara mer
involverade. Darav har en del kunder en stark rost vilket bidrar till att tankar, krav och
diskussioner fran dessa kunder ar visentlig for hur foretaget arbetar. Eftersom dessa kunder har
omfattande utrullningar s& har det en hogre influens. Respondenten forklarar att
orderingdngarna kan variera drastiskt under kort varsel. Respondent E menar att det inte
nodvéndigtvis finns ett monster for hur olika kunder placerar order. Ddremot forklarar
respondenten att en del kunder tenderar att 1dgga storre order under kort varsel utan att férvarna
om en storre inkommande order. Detta medfor omplanering bade kring kapacitet,
materialforsorjning och resurstillgénglighet.

Respondent E menar att vid orderhantering arbetar avdelningen pé ett annat sétt med kunder
vilka genererar mer. Vid orderingangar tenderar en del kunder att uppritthdlla monster vid
orderplacering medan andra icke &r forutsdgbara. Respondenten forklarar att alla artiklar lackas
utefter kundorder och ddrav dr det inte mojligt att lacka artiklar mot lager. Inkommande storre
order hanteras pd diverse sétt. Respondent E forklarar att det kan vara mojligt att 16sa det internt
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vid en del tillfdllen och annars krdvs kommunikation med kund for att diskutera eventuella
16sningar sdsom leverans fran en nirliggande leverantor inom leveranskedjan.

Vid forsening av en order blir respondenten meddelad fran andra funktioner sdsom inkdp och
produktionsplaneringen for att meddela om eventuell kapacitetsbrist eller materialbrist. Det gor
det inte mojligt att slutfora produkt enligt lovat datum. Denna forsening kan innefatta bade
orderrader och fullstindig order. Eftersom verksamheten erbjuder ett brett sortiment dir
produkter har olika attribut dr det ofGrutségbart att forutspa hur inkommande order ar utformad.
En del kunder tillkommer med en stor order och verksamheten viljer att acceptera denna order
daven om det kan medfora brister grundat i att det &r en viktig kund. Problematiken uppstér da
en kund bestéller en stérre order och vid slutskedet annullera denna. Detta bidrar till att
verksamheten maste hantera materialet vilket kan motsvara en arsforbrukning i en del
situationer. Under intervju 2 forklarar produktionschef att hantering av oregelbundna
orderingdngar kan hanteras utifran foljande steg:

1. Hitta interna l6sningar (Exempelvis lacka pd krom — ddremot inte ekonomiskt effektivt)
. Kopa fran loka leverantdrer — Daremot tenderar ledtiden att dnda vara 4 veckor
3. Flygfrakt hem ramaterial, tar 4 veckor om leverantdr har materialet tillgdngligt annars
ungefdr 6 veckor.

Detta innefattar tidigareldggning av en del order for att utjimna arbetsbelastning under
veckorna i planering. Respondenten B ndmner att det inte nddvandigtvis &r en omsténdlig
omstillning i fallet av kromade artiklar. Daremot kan omplanering bli omfattande vid lackade
artiklar da dessa kriver ldngre ledtider vilket skapat omarbeta och stiller krav pa tid.
Respondenten B menar att det initialt utfors en overblick for att avldsa hur ordern ska hanteras
bade veckovis och dygnsvis 1 produktion for att kunna besvara efterfragan.

4.8.1 Prognoser

En central del av foretagets arbete utgérs av prognostisering av framtida orderingéngar.
Prognoser utgor ett verktyg for att hantera variationer i efterfrigan och mojliggdr en mer
forutsdgbar planeringsprocess. Under en intervju med respondent F framkom att foretaget
framkallar prognoser for ett stort urval produkter, men det féorekommer dven produkter utan
prognosunderlag. Produkter utan prognoser dr dirmed svérare att bedoma framtida behov.
Respondent F fortydligade att produkter planerade utifran prognos kan illustreras genom en
jamn och mer stabil efterfrdgakurva. Produkter utan prognos har i stéllet en ojamnare kurva,
bada metoderna illustreras i Figur 16.
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Figur 16
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Kommentar. Egen bearbetning

Respondent F beskriver att foretaget varannan vecka sammanstéiller historiska data i syfte att
skapa en Overblick for verksamhetens utveckling, samt kunna identifiera eventuella problem
eller andringar i behov av hantering. Den historiska data tas fram for samtliga ingdende
artikelrader, i syfte att identifiera den artikeln med storst fordndring i orderkvantitet. Specifikt
fokuseras det mer pa de artiklar med en 6kning i orderkvantitet, da det maste kontrolleras sa
material och resurser finns tillgingliga. Foretaget prioriterar att ha ndjda kunder genom en
hog leveransservice och accepterar dirmed viss overflodig lagerhéllning for att undvika
materialbrist. Eftersom inkdp av material har en leveranstid pa 4 manader for foretaget ar det
avgorande med framforhéllning och en vélgrundad planering. Respondent F framhéller dven
att foretaget vill 1 hog grad arbeta i nira relation till kund for att tidigare fa information och
framtida behov.

Foretaget anvinder ett affarssystem for att hantera orderingéngar och prognoser. Programmet
baseras pa en struktur dar samtliga ingdendeartiklar och registrerade order sammanstélls i en
gemensam lista, vilket dven kallas for en “’stycklista” (BOM). I denna lista integreras dven
prognosrader. Systemet kan baserat pd inmatade data anvindas till verktyg for att berdkna
behov av produkter under en forutbestimd tidsperiod. Detta innebér alltsd att programmet
blandar verkliga kundorder och prognostiserade order i samma lista. Prognosraderna anvéinds 1
sin tur till att “rdkna bort” tillgingligt material 1 syfte att sdkerstdlla att material finns
tillgdngligt ndr behovet uppstar. Prognosraderna bryts sedan succesivt ner till verkliga order nér
de uppkommer. Nér prognosraden helt har blivit uppdten” har prognosen helt omvandlats frén
prognostiserad efterfrdgan till faktisk efterfrdgan. Listan sorteras utifran tid med nérmast inpé
leveransdatum langst upp. Detta medfor att det finns fler prognosrader lédngre ner 1 listan, och
ju langre upp man kommer har prognosraderna omvandlats till verkliga order.

En prognos dr inte alltid pélitlig, och det dr dérfor viktigt med kontinuerlig kontroll och
uppfoljning. Foretaget arbetar aktivt med stindiga forbattringar och ser lagger stor vikt i att
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kontrollera och folja upp processer. Enligt respondent A ska foretaget genomfora fordndringar
1 sin prognostiseringsprocess. Tidigare har foretagets prognoser baserats pa ett stodsystem, dér
forvéintad forsdljning over en forutbestdmd tidsperiod berdknas, men dessa prognoser stimmer
inte 6verens med faktiska orderingangar. Respondent A forklarar att foretaget vill dverga till
att anvdnda status pd nettobehov, vilket baseras pa historisk sannolikhet for att fa ut mer
korrekta prognoser. Vad foretaget ska sélja ska avgoras av rullande data for en forutbestaimd
tidsperiod for att skapa en helhetsbild av efterfragan. I nuldget genomfor foretaget sjilva sina
prognoser manuellt utifrdn historiska data, vilken &r en fungerande metod da medarbetare sitter
pa goda kunskaper om foretagets planering och processer. Nackdelen med detta arbetssatt &r att
det &r resurs- och tidskrdvande, samt att det dr latt att slarvfel kan uppstar. Dérav &r detta en
process foretaget 1 hog grad vill effektivisera och automatisera. Prognoserna foretaget sétter 1
nuldget ligger lite hogt, detta beror pé att foretaget hellre vill tinka lite for mycket dn for lite
eftersom de har mycket variation i orderingangar.

4.9 Kapacitetsplanering

Enligt respondent A utgdr kapacitetsplanering en avgorande funktion for foretagets verksamhet.
Planeringen baseras pa kompetensmatriser dér alla anstillda &r upplistade enligt kompetens och
arbetstid. Detta mojliggor en oversikt dver anstilldas kapacitet och kompetensomraden. Den
huvudsakliga kapacitetsplaneringen genomfors veckovis och syftar till att identifiera det
overgripande bemanningsbehovet. Utover detta sker en daglig uppfoljning och justering av
eventuella problem. Detta beror pa att det hela tiden sker dndringar och omplaneringar i flodet
vilket paverkar kapaciteten, och det géller att se till sa att allt gar ihop. Respondent C forklarar
att foretaget varje dag genomfor ett morgonmdote dér planering och kapacitetsbehov genomgas
och kontrolleras.

Respondent A beskriver att kontrollering av kapaciteten genomfors manadsvis, veckovis samt
dven fran dag till dag. Om foretagets produktionsvolym Overstiger den tillgéngliga resursen
krdvs en omplanering. Enligt respondent B kan foretaget antingen sétta in mer resurser, eller
omfordela produktionen till andra dagar for att jimna ut. Foretaget virdesitter mdjligheten att
flexibelt kunna omfordela kapacitet, vilket underlattar hanteringen av variation i verksamheten.
Eftersom mycket omplanering och dndringar sker kring planeringen kan foretaget inte bara se
over kapacitetsbehovet varje ménad, utan dven kontrollera det pd en daglig basis for att
sakerstidlla att kapacitet och behov dr 1 balans. Foretaget berdknar resursbehovet per dag baserat
p4 historiska data, dér tidigare tidsdtgang stélls 1 relation till den producerade volymen. Genom
denna metod kan foretaget pd s sétt avgora hur manga resurser de behdver per dag. Foretaget
riknar med en effektivitet pa 85% for de anstéllda. Enligt respondent A har foretaget dven valt
att ligga lite 6ver beldggning med tillgénglig kapacitet och resurs.

Kapaciteten 1 form av arbetskraft utgdrs delvis av anstidllda pa foretaget, delvis pd inhyrd
personal foretaget kan tillampa vid behov. Vid anstéllning av ny eller inhyrd personal krdvs en
upplédrning vilken tar en del tid och resurs for foretaget och de olika momenten kan ta lite 1angre
tid 1 borjan. Enligt respondent A tar det inte sd lang tid att ldra upp ny personal eftersom
produktionsprocessen och dess arbetsmoment dr standardiserade. Anstdllda med léngre
anstillningstid hos foretaget kan producera produkter lite snabbare 4n utsatt ledtid. Detta kan
jdmna ut med de mer nyanstéllda, vilka i stillet kan ta lite langre tid.
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Foretaget anvinder sig till del av inhyrd personal. Eftersom foretaget har en stor variation i
orderingdngar behover foretaget kunna arbeta flexibelt och kunna hantera tidpunkter dar det
bade dr underbelagda och dverbelagda. Den inhyrda personalen gor att foretaget inte behover
avskeda anstdllda vid mindre belagda perioder, och att de kan hyra in kapacitet vid en
Overbeldggning. Dock &r det inte sa 14tt att man bara hyr in personal och sedan skickar tillbaka
dem. Om man behdver hyra in personal méste man enligt respondent A gdra det minst tva
veckor innan behovet uppstér. Enligt respondent C forsoker foretaget hyra in samma anstéllda
flera ganger for att minimera behovet av upplarning av personal. Det kan dock vara svart dé de
personerna ofta dr inhyrda hos ndgon annan. Dérfor forsoker foretaget ha kvar den inhyrda
personalen och i stillet hitta andra arbetsuppgifter for att fylla ut tiden.

4.9.1 Outnyttjad tid

Foretaget har ibland perioder med en véldigt liten beldggning, och ibland ar resursbehovet
vildigt hogt. Foretaget arbetar med egen och inhyrd personal, och eftersom resursbehovet ar sé
varierande uppstar det en del onddig och icke-viardeskapande tid. Eftersom den inhyrda resursen
forvintas behovas nir produktionen géar upp igen kan foretaget inte reducera den inhyrda
personalen och riskera resursbrist. Respondent A menar att det hér finns utvecklingspotential
for att minimera sldseri. Eftersom mycket omplanering sker kan den tiden ibland fyllas ut av
att en order kan pdborja lite tidigare eller senare dn planerat. Nar inga order kan paborjas menar
respondent C att foretaget forsoker fylla den tiden med olika sméjobb, sdsom stddning och vard
av lager eller andra liknande aktiviteter foretaget annars inte hinner med. Dessa uppgifter kan
uppfattas onddiga och tilldmpar inget virde for foretaget. Respondent C menar att denna tid
kan utnyttjas till att arbeta med utveckling och effektivisering av foretaget, samt arbeta med
foretagets flexibilitet. P4 s sétt kan den tiden bidra med vérdeskapande for foretaget.

4.10 Klassificering

For nuvarande anvénder sig foretaget inte av nagon form av klassificering, det finns inga
halvfardiga moduler eller fardiga produkter lagerforda utan att en order lagts. Det foretaget
lagerfor dr mestadels ingdende underliggande komponenter till de olika produkttyper vilka
véintar pa att plockas vid en orderldggning. For att minska sina ledtider och forbéttra sin
leveransprecision till kund hade klassificering av produkter eller kunder kunnat vara en givande
metod. Men fOr att kunna gora det kréver det en hel del dndringar hos foretaget.

4.10.1 Klassificering utifran produkt

For att mojliggora klassificering utifrdn produkt géller det att genomfora en del dndringar och
berdkningar for att kunna indela produkterna i olika frekventa grupper. Enligt respondent A
hade det inte varit mojligt eller gynnande for foretaget att ha halvfardiga moduler pa lager, utan
1 sddana fall ska foretaget producera och lagerfora fardiga produkter. For att ha fardiga
produkter pd hyllan méste man pd ndgot sitt utgd fran historiska data, men eftersom data
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varierar mycket blir det svért att avgdra hur mycket man ska lagerfora. En lagerforing av
kompletta produkter innebér dven att en standardisering av produkterna maste ske.

Idag har foretaget manga olika kundanpassade varianter pa produkter, exempelvis har foretaget
upp emot 50-talet kuldrer kunden kan vélja mellan utover olika funktioner. Alla dessa varianter
och kombinationer kommer inte kunna lagerhallas i ett fardigstillt skede eftersom risken finns
att de inte séljs. For att en sadan klassificering menar respondent A att det skulle kunna fungera
géller det att foretaget genomfor en standardisering av vissa produkter, eventuellt att de lagerfor
de mest frekventa firgerna och funktionerna. Respondent A menar att foretaget i sddana fall
anvinda metoden ABC-klassificering for att identifiera artiklar med hdgre omséttning. Farger,
funktioner och produktattribut med hogst omséttning utifrdn forsidljningsdata utgér dirav A-
produkterna. Ett alternativ menar respondent A dr att lagerhalla dessa A-artiklar fardigstillda,
medan de andra artiklarna produceras mot kundorder. Detta hade inneburit att tids- och
resursforbrukningen hade minskat, och mer tid och kapacitet hade kunnat laggas pd ovriga
order. Respondent A menar att en sddan klassificering dr mgjlig, men att det géller att noggrant
analysera och se dver om det faktiskt blir givande for foretaget.

4.10.2 Klassificering utifran kund

Att klassificera utifran kund &r ocksd en mojlig metod att anvénda for foretaget. Genom att
analysera kundernas kopmonster kan foretaget pd sa sétt identifiera monster och frekventa
orderingdngar fran olika kunder. Foretagets marknad bestar mestadels av foretagskunder frin
olika lander dér de agerar mellanhdnder mellan fallforetaget och slutkund. Eftersom fGretaget
inte séljer direkt till slutkund kan dessa monster och samband vara svara att identifiera. Vissa
lander koper mer frekvent och kan vara enklare att identifiera kpmonster, medan vissa linder
inte alls gar att analysera. Foretaget har dven en béttre relation till ett antal kunder, vilket ocksa
underléttar denna process dé foretaget tidigare kan fa reda pa nir behov uppstir samt kan
diskutera fram eventuella 16sningar om problem uppstar.

4.11 Flaskhalsar

Vid utforande av intervju 3 ndmner Respondent C att lackering av artiklar utgoér en flaskhals 1
aspekten av ledtider. Respondenten ndmner att det skulle vara fordelaktigt att arbeta annorlunda
med lackering, dar diskussion med leverantor kring omplanering av korplanen for de lackade
artiklarna kan leda till forkortade ledtider. Produktionsledaren forklarar att de kan tillkomma
extra kostnader om fOretaget begér prioritering hos leverantdr. Diaremot anses detta vara
nddvandigt grundat i att det kan medfora korta ledtider vilket ar vasentligt for lackeringen da
den utgdr en central flaskhals. Leverantoren lackar dven egna produkter vilket gor att dessa
eventuellt prioritera. Produktionsledaren forklarar att lackering av samtliga artiklar kan
uppskattas till en dag vid effektivt arbete, dérav bor foretaget Gverviga att kopa tva skift hos
leverantor.

Bortsitt fran lackering forklarar respondenten att planering av kapacitet och tillgénglig personal
ar en utmaning. Respondent C ndmner att variation i orderingédngar medfor svarigheter vid
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planering av kapacitet. Detta bidrar till kapacitetsbrist eller dverflodig kapacitet grundat i
variationerna. Vid hantering av storre kvantitet i produktion kan det vara krdvande att lyckas
sammanstélla ritt personal i kombination med inhyrd personal. Vidare bidrar detta till
svérigheter och kan oka ledtiden mot kund for att det ska vara mdjligt att besvara efterfragan 1
form av kapacitet. Under intervju 5 forklarar respondent B att materialtillgangligheten utgdr en
mer omfattande flaskhals dn kapaciteten. Vid brister av en ingdende artikeln dr det inte mdojligt
att slutfora tillverkningen av slutprodukten vilket gor att det inte kan leverera till kund.
Kapacitetsbrist kan dtgidrdas genom att hyra in personal eller arbeta annorlunda med befintlig
personal. Materialtillgdngligheten utgor ocksa en flaskhals och bygger pa prognoserna kring
forvintade kvantiteter fran kundorder.

Utifran insamlade intervjuer och observationer kan det konstateras att interna processerna inom
produktion inte utgor en flaskhals. Tillverkning av en produkt dr inte tidskrdvande nér material
och kapaciteten finns tillgidngligt. Darav utgor det ingen flaskhals dé flaskhalsen framst bygger
pa material, lackeringen och kapaciteten. Samtliga tre faktorer tillkommer under intervjuerna
dér respondenterna svarar olika pd influensen respektive faktor har diaremot delar samtliga
respondenterna en gemensam bild av att dessa frimst utgor flaskhalsar.

4.11.1 Lackering

Respondent D ndmner under intervju 4 att lackering utfors i satser dir det skickas under tisdagar
respektive torsdagar pa lackering och &r i vig under en vecka. I dagsldget skickas satserna till
tvd olika leverantdrer for respektive dag en under tisdag och en under torsdagen dér det beror
pa val av farg. Vidare skapas en tillverkningsorder for plocket direkt efter registrerad order
vilket gor att medarbetare plockar satserna omgéaende och forbereder for lackering. Om en order
inkommer till det lackade materialflodet under torsdag eftermiddag eller fredag morgon har
satserna redan skickats i vig pé lackering vilket innebér att ordern har en vintetid pa en vecka
for att skickas pa lackering.

Vidare forklarar respondenten att det utfors uppskattningar kring pulverlackering av respektive
farg. Respondent D menar att leverantdren kan efterfrdga uppskattningar kring mangden férg
som efterfragas. Vid val av ny farg fran kund kan detta meddelas till leverantor dér det kops in
for en extra kostnad. Respondenten forklarar att fordelen med att utnyttja tvd leverantorer i
dagsldget bygger pa att det dr mindre riskabelt. Vid 6vergang till enbart en leverantdr riskerar
verksamheten att inte fa allt material grundat i leverantdrsrelationer. Respondenten forklarar att
det kan bli problematisk om en leverantdr inte har kapaciteten for att motta artiklar och att ha
tva leverantorer bidrar till att risken minskas.

4.11.2 Variation | orderingangar

Respondent F forklarar att order kan variera markant under olika tidsperioder. Respondenten
forklarar dven att stora variationer i orderingdngar hanteras genom samarbete med produktionen
pa foretaget. Genom att hitta lampat leveransdatum har verksamheten mojlighet att utlova kund
en order utanfor standardledtid d4 den kan vara kortare eller eventuellt langre. Respondent F
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forklarar ocksd att vid storre order kan det finnas andra 16sningar, en vanligt forekommande
16sning &r att kund koper artiklarna direkt frén leverantdren i1 Kina for att enklare forkorta
ledtiderna.

Under intervjun forklarar respondenten dven att SOP har tillimpats for att effektivare hantera
efterfragan i relation till verksamheten. Daremot har detta inte fungerat och for hantering av
variationer sa har historiksdata varit avgdrande. Det komplexa vid orderingéngar &r avgdrandet
mellan om det &r en specifik produkt eller om ordern ar storre dn vanligt. Problematiken bygger
pa att en del kunder kan ldgga storre order &n arsforbrukning inom standardledtid eller kortare
och vid en del tillfdllen annulleras &dven storre order utan forvarningar. Annullering av en storre
order innebér att produktion far hantera allt ink&pt material vilket var avsatt for ordern.
Respondent F menar att foretaget kan minska variation i1 orderingdngar genom att allokera
material till kund eftersom det medfor att materialet inte kan re allokeras vid ingang av en storre
order. Nér en storre order inkommer kan detta anvdnda material fran befintliga order vilket
bygger pd bakatnedbrytningsplaneringen.

4.11.3 Kapacitet

Kapaciteten planeras dagligen under ett morgonmote. Under observation 1 byggde
morgonmdatet pa att jamfora antalet befintliga order och plock i relation till antalet medarbetare.
Det diskuteras dven kring antalet franvarande och hur det ska atgirdas. Kapacitetensbehovet
varierar i relation till orderingangar och det &r vésentligt att balansera mellan dessa. Under
Intervju 3 forklarar Respondent C att kapaciteten utgor egen personal men dven inhyrd personal
vid ett flertal tillfillen. Vidare forklarar respondenten att respektive medarbetare har olik
kompetens. For att kunna slutfora produkten kraver medarbetare utbildning vilket ar svart med
inhyrd personal da det inte nodvéndigtvis dr samma medarbetare vid respektive tillfalle. Vidare
skapar detta problematik 1 tillging till kapacitet, om majoriteten av medarbetarna har samma
niva av utbildning blir férdelningen mellan de olika produktionsgrupperna inte jamnt fordelad.
Respondent C menar att det darfor ar komplext med kapacitetsplanering eftersom utbildning dr
nddvindigt men inte mojligt pd inhyrd personal i1 ldng utstrdckning. Utbildning &r dven
tidskrdavande och det utforts da verksamheten inte har omfattande arbete i produktion.

4.11.4 Omplanering

Initialt kontrolleras planering genom nettobehovskorning dagligen dir det kan identifieras hur
orderingéngar ser ut under lédngre tid. Detta gor att man kan omplanera och tidigareldgga om
man inte har kapacitetsbrist i1 resurser alltsd dragspelseffekt. Vid planering dr det visentligt att
sdkerstélla att en order inte krockar ldngre fram. Kunder tenderar att placera order och kriva
leverans utan framforhdllning vilket bidrar till svirhanterliga situationer. Vidare dr order av
storre kvantitet mer svirhanterliga medan mindre order &r mer flexibla och enkla att flytta runt
beroende pé dér det finns utrymme.

Under intervju 5 forklarar respondent B att omplanering av produktionen utfors dagligen for att
balansera befintlig kapacitet med kundefterfragan. Vid omplanering &ar standardledtiderna
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utgangspunkten vilket innebér att all justering bor utféras inom ramarna for ledtiden och darav
inte paverka kunden. Inom standardledtiden ar det medrdknat extradagar sd ldnge allt hinner i
tid spelar det ingen roll hur planeringen dr uppbyggd. Anpassning av planering kan innefatta
senareldggning, tidigareldggning eller kundonskemal att justera ordern. Respondent B anpassar
planering for att det ska vara mojligt att klara av utifran ett tidsperspektiv. Omplaneringen
innefattar justering av tillverkningsordern efter en order dr registrerad och mottagen i
produktionssystemet vilket utgor startpunkten for materialflodet. Tillverkningsordern justeras
utifrdn befintlig kapacitet 1 aspekten av medarbetare, materialtillgdnglighet. Omplaneringen
utgor tidigareldggning, senareldggning eller andra justeringen av en order eller orderrad.

Under utférda intervjuer forklarar ett flertal respondenter att omplanering kan bygga pa att
verksamheten utnyttjar bakatplanering vilket gor att produktionssystemet initierar plock av
nirmast lagda order, &ven om det finns dldre order. Detta gor att en order inte har 1st material
vilket medfor brister i form av materialtillgénglighet dd materialet kan forbrukas av en order
for att fardigstilla en annan. Vidare utgor detta en av anledningarna till att omplanering utfors
frekvent. Andra anledningar till omplanering &r inkommande storre order, orderrader,
annorlunda attribut pa en order och ett flertal andra faktorer.
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5 Analys

Analysen syftar till att koppla befintlig teori med insamlade data frdn intervjuer, observationer
och dokumentstudier med utgdngspunkt i fragestdllningarna. Vidare initieras analysen med att
besvara definitionen av ett materialflode inom kundorderstyrda foretag. Ndstkommande
delkapitel behandlar paverkande processer och faktorer pa den interna ledtiden och slutligen
analyseras hur dessa faktorer kan justeras for att eventuellt forkorta ledtiden och effektivisera.

5.1 Studiens forsta fragestallning

For att besvara studiens andra fragestillning ”Hur ser materialflodet for intern ledtid ut inom
ett kundorderstyrt foretag ~ Analyserar detta kapitel hur ett materialflode kan se ut och
definieras 1 generella termen och utifrdn ett kundorderstyrt perspektiv. Kapitlet behandlar
definitionen av materialfloden, uppbyggnaden av dessa i verksamheter med ett pull-drivet flode
och definition av ledtid.

Enligt Reitsma et al. (2023) avser materialflode all den fysiska forflyttningen av material,
produkter och halvfabrikat. Forfattaren forklarar att dessa forflyttningar kan innefatta
lagerforing, hantering och fysisk forflyttning. Jonsson och Mattson (2017) stirker detta
resonemang genom att forklara att den grundliga definitionen av ett materialflode bygger pa
hantering och forflyttning av produkter inom forsorjningskedjan. Insamlade data pdvisar att
materialflodet innefattar samtliga aktiviteter frén registrerad order till slutférd produkt. Dessa
aktiviteter innefattar produktion, extern forddlingsprocess, montering och alla arbetsmoment
relaterade till forddling av rdmaterialet eller halvfabrikatet. Inom intervallet mellan registrerad
order och fardigstilld produkt kan materialflodet delas in i mindre floden beroende pa
kundspecifikationer dar fysiska attribut utgor vilket flode en order foljer.

Bortsitt fran den fysiska forflyttningen sa utbyts information och kapital vilka ar relaterade till
aktiviteterna sdsom lagerforing och forflyttning inom materialflodet. Planering och
informationsutbyten sétter d&ven grunden vid brister och omplanering. Materialflodet kan dérav
brytas ned 1 ett fysiskt, ett informativt och ett kapitalt perspektiv. Alla tre perspektiv har en
direkt koppling och pédverkan i relation till varandra vilket gor det visentligt att uppréatthélla
effektiviteten mellan dessa (Hou et al., 2015). Enligt Hou et al. (2015) utgors materialflodet av
ett flertal aspekter och innefattar framst forflyttning av varor, produkter eller tjanster inom
forsorjningskedjan. Utifrdn insamlad empiri initieras materialflodet 1 den punkt dir ordern &r
registrerad och redo for produktion vilket Gverensstimmer med teorins definition av ett
materialflode. Bide i praktiken och i teorin innefattar materialflddet forflyttning av produkter,
varor eller tjdnster. Utifrdn insamlade data utfors endast den fysiska forflyttningen efter
mottagen registrerad order vilket utgor ett kundorderstyrt materialflode. Ett materialflode kan
utformas pd diverse satt dir push och pull-drivna system kan styra hur ett materialflode &r byggt.
Corti et al. (2005) och Minculete och Olar (2016) forklarar att ett pull-drivet flode karaktériseras
av att alla aktiviteter initieras forst di en order ar lagd. Aktorer inom forsorjningskedjan och
verksamheten dr beroende av kundspecifikationer och kundbehov. Insamlade data indikerar att
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materialflodet initieras fOrst efter fardigregistrerad order i systemet. Detta bygger péd att
verksamheten arbetar med ett pull-drivet materialflodet diar produktionen &r beroende av
information och specifikation av produktattribut fran kunden.

Mattsson (2007) understryker att ett pull-drivet flode &r direkt kopplat till kund vilket bidrar till
svarigheter kring lagernivaer grundat i ofGrutsdgbarheten av efterfragan. Empiriavsnittet
understryker att pull-drivet materialflode medfor utmaningar d& det uppstar svarigheter vid
specificering av efterfrigade kvantiteter. Vidare utgdr processflexibilitet antalet produkter en
verksamhet kan producera inom samma produktionslinje. Processflexibilitet &r ett matt pa
antalet varianter en verksamhet har mojlighet att producera i samma maskin eller pa samma
station. Processflexibilitet forklarar hur flexibla ett foretags processer ér vid produktion av ett
bredare sortiment. Operativ flexibilitet bygger pa hur flexibel en verksamhet ar i1 aspekten av
omstéllning. Effektiv omstéllning inom en verksamhet for tillverkning av ny variant eller
produkt indikerar pa hog grad av operativ flexibilitet (Tanrisever et al., 2012). Insamlad empiri
indikerar pé att materialflodet inom kundorderstyrda verksamheter kraver uppréitthallning av
hogre flexibilitet for att effektivt omstélla mellan produktion av diverse varianter. Vidare ér
detta avgorande for att verksamheter ska besvara marknadsbehoven.

Utifran insamlade data kan det konstateras att det finns ett flertal faktorer med en influens pé
interna ledtider. Empirin pdvisar att den interna ledtiden maéts fran registrerad order till order
fardigstilld for leverans. Hammami och Frein (2013) definierar ledtid frdn inkdp av material
till leverans av fardigstélld produkt till slutkund. Vidare menar Hammami och Frein (2013) att
foretag inom Business-to-business (B2B) inte har en hog tolerans mot fOrseningar eller
overskridelser av utlovad ledtid. Empirin indikerar pd att B2B-kunder &r centrala och dérav dr
det visentligt att upprétthalla en hog grad av leveransprecision. Hammami och Frein (2013)
belyser dven att bestimning av ledtid dar komplex och krdaver noggranna berdkningar. Enligt
insamlad empiri finns det tre olika produktkategorier, vilka har olika utsatta standardledtider
inom ledtiden. Med hénsyn till bakétplanering pébdrjas olika produkttyper under olika
tidsforlopp 1 den totala ledtiden. Empirin pévisar att de foradlade produkterna utgér den mest
kritiska punkten inom materialflodet. Problematiken uppstar vid omplanering eller
tidigareldggning av order. Empiriavsnittet indikerar dven att sékerhetsledtider dr effektivt att
anvinda fOr att inte utlova mer kapacitet 4n den befintliga.

Albana et al. (2018) belyser att ledtiden hos kundorderstyrda foretag varierar, di det rader en
lag grad av standardisering av produkter. Enligt Albana et al. (2018) innebdr detta att mer
variation skapas, vilket 1 sin tur forsvarar bestimning av standardledtider. Produktion mot
kundorder innebér att planering och hantering av en order inte kan initieras innan en order
inkommit, vilket gor att foretag behdver anvinda sig av langre ledtider (Albana et al., 2018).
Foretaget dr kundorderstyrt och erbjuder kundorderanpassning i hog grad. Abideen och
Mohamad (2020) framhaller att hantering av ledtid &r en avgorande faktor vid effektivisering
av processer samt reducering av ledtider. Empiriavsnittet tyder pa att det &r mojligt att reducera
ledtider inom kundorderstyrda verksamheter. Daremot utfors detta pd kostnad av andra faktorer,
ddrav bor foretag 6verviga och identifiera det mest vardeskapande aktiviteterna.
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Corti et al. (2005) forklarar att ledtider inom materialfloden med ett MTO-drivet
forhallningssitt kan variera beroende pa produktsortiment och bredd. Vidare forklarar
forfattaren att tidsforloppet mellan lagd order och accepterad order kan variera vilket ger
utrymme for justeringar av order. Justering och omplanering medfér omfattande omarbete
vilket kan péverka ledtider inom produktion. Osédkerheten i1 planering for det komplext att
uppratthalla ett stadigt arbetssdtt vilket dr vésentligt for verksamheter med ett MTO-drivet
flode. Daremot sd bidrar kortare ledtid till dkade kunder och kundndjdhet vilken oOkar
verksamhetens konkurrenskraftighet (Kuo et al.,2016). MTO-drivna foretag bor vara flexibla
for att kunna hantera ett brett sortiment av diverse produktattribut. Enligt insamlade data utfors
avstdmningar for att upprétthalla takttiden i produktion. Insamlade data tyder pé att stindigt
sakerstdlla att takttiden i produktion Overensstimmer med den registrerade. Duggan (2013)
forklarar att takttiden dr vésentligt métt for att styra produktionstakten med marknadsbehoven.
Duggan (2013) forklarar att det kan utnyttjas som riktlinjer for att kunna avgora
tillverkningskvantiteter. Empirin pavisar att det utforts kontroller for att upprétthalla den interna
takten med externa marknadsbehov.

5.2Studiens andra fragestallning

Vid besvarandet av studiens andra fragestéllning “Vilka processer och faktorer paverkar den
interna ledtiden inom kundorderstyrda foretag?” belyser detta kapitel vilka faktorer och
processer som har en paverkande effekt pa ledtiden. Identifierade faktorer foljer enligt nedan.

5.2.1 Produktionssystem

Ett produktionssystem dr en form av transformationssystem dér ett flertal funktioner arbetar
mot ett gemensamt syfte att forddla en produkt eller tjénst fran input till output (Bellgran &
Safsten, 2005). Vidare kan detta system illustreras simplare genom att dela i det i tva aspekter:
den fysiska forflyttningen av material och planering & styrning av produktionen. Bellgran och
Safsten (2005) forklarar att ett transformationssystem har en stark koppling till
produktsortiment déir planering, operativt utférande och styrning har grunden 1 produkten och
produktens attribut. Produkten har darfor en omfattande influens 1 produktionssystemet och
dess uppbyggnad. Den forsta delen av produktionssystemet innefattar planering och styrning.
Insamlade data indikerar att en utmaning inom produktionssystem bygger pa planering och
styrning av befintlig utbildad personal. Produktionschefen forklarar att det finns olika
utbildningsnivaer beroende pa arbetsmoment, samt att olika produkter har olika attribut. En del
produkter krdver en annan form av forddling dn andra och dirav en annan utbildning. Utifran
insamlade data dr det en utmaning att uppratthilla medarbetare med efterfragad utbildningsniva
vid storre utrullningar i produktion och hog efterfragan.

Utbildningen bygger pa olika produkter och en del medarbetare har mojlighet att fardigstélla
en del produkter medan andra inte har den mojligheten. Bellgran och Safsten (2005) forklarar
att kdrnan 1 ett produktionssystem &r produkten och dess attribut. Planering och styrning av
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kapacitet enligt empirins produktionssystem utfors beroende pd vilken produkt som ska
produceras. Dérav utgér produkten en central del av verksamheters transformationssystem.
Empirin belyser dven att vid drastiskt 0kad efterfrdgan inhyrs personal under kort varsel och
dérav far de enbart mojlighet till enklare delar produktionen. Bortsitt frdn kapaciteten sa bidrar
omplanering av produktionen &dven till produktionssystemen planering. Omplanering av
produktion och upplégg ér en tidskrévande faktor och omarbetet bidrar till ineffektivt utnyttjade
resurser.

5.2.2 Flaskhals i Lackering

Betterton och Silver (2011) forklarar att for att kunna effektivisera flaskhalsar bor dessa
identifieras. Forfattarna menar att de maskiner eller delar i produktionen med jdmna
tidsintervall mellan varje producerad enhet tenderar att utgora en flaskhals vilket bygger pa att
flaskhalsar utnyttjar néra den maximala kapaciteten. Utifrdn insamlade data framkommer det
att den externa forddlingsprocessen dir artiklar skickas till leverantdr for bearbetning utgor
materialflodets flaskhals. Tidsintervallet for detta foradlingssteg ar detsamma fOrutsatt att det
inte uppkommer kvalitetsbrister eller andra avvikelser. Detta understryker Betterton och Silver
(2011), enligt vilka flaskhalsar framst utgors av det stationer eller delar av processen som
uppritthéller ett stadigt tidsintervall. Problematiken utifrdn empiriavsnittet dr att den externa
forddlingsprocessen forldnger ledtiden markant d&ven om interna processer exempelvis
montering och tillverkning kan utférs under en timme. Den externa forddlingsprocessen utgor
didrav en omfattande utmaning d& det dr en extern faktor med hdg intern péverkan i
verksamheten. Montering och tillverkning av produkterna har ldgre paverkan pa ledtiden.
Eftersom den externa forddlingsprocessen har ett stadigt tidsintervall s arbetar det néra den
maximala kapaciteten enligt Betterton och Silver (2011) utgdr det da en flaskhals. Utifrdn
empiriavsnittet bygger problematiken pa att den totala ledtiden har utgangspunkten i den
externa forddlingsprocessen. Den interna ledtiden har effektiviserats utifran ett flertal Lean-
principer. Eftersom forddlingsprocessen ar ett viasentligt steg och utgdrs av en extern faktor sé
forlorar verksamheter kontroll 6ver artiklarna under tiden det ar ivdgskickade. Detta gor att
verksamheter inte har mojlighet att slutfora produkten forens artiklarna dr mottagna fran
leverantor igen.

5.2.3 Bakatplanering

Kalinowski et al. (2018) framhéller att planering av flodet innebér optimering och hantering av
processer for att uppna effektivitet. Vidare menar Kalinowski et al. (2018) att
planeringsmetoden kan underlitta for foretag att avgdra nér en order skall initieras, samt vilken
prioriteringsordning order ska ha. Utifrén empirin framgar att bakatplanering kan anvéndas 1
syfte att paborja hantering av en inkommande order si sent det gir, for att darigenom oka
flexibiliteten mot kund och minimera lagerbildning. Kalinowski et al. (2018) framhaller att en
noggrann berdknad bakétplanering mojliggdr att foretag kan minimera kapitalbindning i form
av lagerforing, minimera sloseri, underlétta identifiering av avvikelser, samt hjélpa foretag att
reducera ledtider. Men Kalinowski et al. (2018) framhéller att for att bakatplanering ska
underlitta for foretag och reducera ledtider méste den vara baserad pa noggranna berdkningar
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och korrigeringar. Kalinowski et al. (2018) menar dven att foretag behover beakta andra
faktorer och balansera for att kunna reducera ledtider. Wiese et al. (2016) belyser att
planeringsmetoden medfor att realistiska ledtider kan séttas pd grund av att sdkerhetstid och
eventuella problem dr medrdknat. Wiese et al. (2016) menar dock att for att uppna detta sa kravs
det att fOretaget genomfOr noggranna berdkningar och har goda kunskaper om hur sina
processer fungerar och ser ut.

Den insamlade empirin framhaller vikten av att basera interna ledtider pa noggranna
berdkningar samt att anvéinda marginaler i1 form av sdkerhetstider och beredningsdagar for att
sdkerstélla leverans inom utsatt tid. Vidare belyser det empiriska materialet att det 4r avgdrande
for foretag att kontinuerligt kontrollera och folja upp ledtider for att sédkerstélla att de
overensstimmer med verkliga forhéllanden. Enligt Wiese et al. (2016) behover en utsatt ledtid
foljas upp kontinuerligt for att se sd den &r rimligt satt. Vidare menar Wiese et al. (2016) att
metoden dr resurs- och tidskrdvande och att den dven kan vara svér att anvénda vid variation da
den baseras pa standardledtider. Vidare framgar fran empirin att kundorderstyrda foretag med
variationer i orderingdngar kan drabbas av problem i form av omplanering av order, vilket
innebér att en stor vikt behover ldggas vid planering och uppfoljning av order. Wiese et al.
(2016) framhaller att foretag genom korrekt anvindning av planeringsmetoden kan forkorta
sina ledtider.

Kundorderstyrda foretag dr ofta beroende av hog flexibilitet, vilket gér bakétplanering till en
vanligt forekommande metod for planering av orderfloden. Samtidigt kan metoden utvecklas
och anpassas beroende pd verksamhetens forutsattningar. Vid stora variationer i orderingéngar
uppstar ofta ett omfattande behov av omplanering. Detta innebdr att det dr viktigt for
kundorderstyrda foretag att kontinuerligt kontrollera och sdkerstélla att planerad ledtid och
faktiskt utfall 6verensstimmer. Eftersom flexibilitet dr en central faktor inom kundorderstyrda
verksamheter dr mdjligheten till omplanering avgorande. Samtidigt behover omplanering hallas
pa en hanterbar niva, dd omfattande eller frekventa fordndringar kan leda till bristande stabilitet
1 planeringen, samt en okad risk for kollisioner mellan order. Férdndringar i en order kan
dessutom pdverka andra order och skapa en sd kallad dragspelseffekt, dar justeringar far
konsekvenser langst med hela planeringsflodet. Stérre inkommande order kan dven medfora en
begrinsad flexibilitet i planeringen. Utifrdn bakatplanering prioriteras i forsta hand de order
som ligger ndrmast 1 tid och darav behover initieras forst for att halla leveransdatum. Metoden
tar ddrav inte hdnsyn till andra paverkande faktorer, vilket kan skapa utmaningar 1
planeringsarbetet. Detta innebir att omplanering bade kan ha positiva och negativa effekter 1
kundorderstyrda verksamheter och utgor darmed en viktig faktor i1 arbetet med att reducera
interna ledtider.

5.2.4 Orderingangar

En faktor med stor paverkan pd interna ledtider 1 kundorderstyrda foretag &r variationer i
orderingdng. Det empiriska materialet visar att foretag med stora variationer i orderingdngar
kontinuerligt behdver hantera dessa for att sdkerstélla leverans 1 tid till kund. Johnsson och
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Mattsson (2017) framhaller att orderingdngar ar en central del av ett foretags processer och
dérfor ar viktig att hantera pa rétt sitt. Enligt Johnsson och Mattsson (2017) utgdr variationer i
orderingangar en stor utmaning for foretag, och dr vanligt niar beteenden hos kund dr svér att
forutse. Forfattarna belyser att ett sitt att hantera variationer i orderingangar ar att skapa nira
relation till kund. Hedvall och Mattsson (2024) forklarar att genom att skapa starka relationer
och ha en god kommunikation kan foretaget tidigare fa reda pa nir behov uppstar hos kund,
vilket i sin tur minskar variation eller stora ovéntade order. Vidare framhalls att kundorderstyrda
foretag kan minska risken for oforutsdgbara order genom att integrera planering med kund och
overse mojligheten att ha fasta orderpunkter eller parallelleveranser. For att mojliggora detta ér
det avgorande med néra kundrelationer, vilket d&ven framgar av empirin.

Ett aterkommande problem som framkommer i1 empirin &r orderingdngar med stora
orderkvantiteter. Hedvall och Mattsson (2024) menar att ett foretag kan styra Over
orderkvantiteter genom tillimpning av rutiner och system. Utifrdn insamlade data framgér att
omplanering inom produktionen anvdnds som en metod for att hantera dessa variationer, dér
vissa order kan tidigareldggas i syfte att jdmna ut kapacitetsbehovet. Detta &r ett sétt for foretag
att oka flexibiliteten i planeringen, men samtidigt kan det dven innebéra en 6kad komplexitet
och hantering i det interna flodet. Produkter med langre ledtider och hogre krav pé hantering &r
1 detta sammanhang mest kritiska och bor darfor prioriteras i planeringen. Vidare menar
Johnsson och Mattsson (2017) att variation i efterfragan inte dr négot ett foretag kan styra over,
men kan hantera och paverka. Ett sitt foretag kan hantera detta p4 menar Johnsson och Mattsson
(2017) &r genom standardisering av processer eller produkter.

De stora variationerna i orderingang skapar betydande utmaningar for kundorderstyrda foretag
och paverkar flera delar av verksamhetens processer. Vid sadana variationer kriavs ofta atgéarder
1 form av omplanering av order, kapacitet och resurser. Mindre férdndringar kan hanteras inom
befintliga strukturer, medan mer omfattande eller frekventa variationer 6kar komplexiteten och
forsvarar mojligheten att sdkerstélla Gverensstimmelse mellan planering och faktiskt utfall.
Johnsson och Mattsson (2017) beskriver att en bullwhip-effekt kan uppstar, diar sma variationer
1 efterfrdgan okar uppstroms i virdekedjan, vilket innebér att sma fordndringar leder till stora
variationer. FOr att reducera interna ledtider behdver kundorderstyrda foretag dérfor arbeta
aktivt for att minska och hantera variationer i orderingang. Johnsson och Mattsson (2017)
identifierar segmentering och prognoser till metoder vilka kan minska variation genom att
identifiera monster i kundbeteenden. Genom att tillimpa sddana metoder kan foretag darmed
forbattra planeringsstabilitet och reducera effekterna av variation i efterfragan.

5.2.5 Prognostisering

For att minska variationer i orderingdng visar empirin att kundorderstyrda foretag kan tillampa
metoder sdsom prognostisering for att skapa en uppskattning om framtida behov hos kund.
Petropoulos et al. (2022) framhéller att prognoser utgor en avgorande faktor for ett foretag och
ger en grund for inkommande order. Enligt Johnsson och Mattsson (2017) ar det svérare for
foretag att arbeta med prognoser vid stora variationer i efterfrigan. Enligt Johnsson och
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Mattsson (2017) &r det avgorande for foretag att pa ett effektivt sitt balansera tillgingar med
efterfrdgan. Empirin visar dven att operativ uppfoljning av daglig planering &r en viktig del for
att sakerstdlla 6verensstimmelse mellan planerade aktiviteter och faktiskt utfall. Vidare framgar
att kundrelationer har en central betydelse, vilket stéds av Johnsson och Mattsson (2017), da
forfattarna framhaller att god kommunikation med kund mojliggor ett tidigare informationsbyte
och dirmed dven ger béttre forutsittningar for planering.

Ett sétt for kundorderstyrda foretag att ta fram prognoser dr enligt empirin genom en
sammanstillning av historiska data, 1 syfte att skapa en overblick 6ver mdjliga fordndringar
samt identifiera aterkommande monster eller problem i orderingédngen. Vidare framgér att det
ar avgorande for foretag att utveckla metoder och system vilka &r anpassade till verksamhetens
forutsittningar for att uppnd hog prognossidkerhet. Empirin belyser dven vikten av att anvénda
kontinuerlig uppfoljning och kontroll av prognoser, 1 syfte att sékerstilla Gverensstimmelse pé
ett djupare plan. Petropoulos et al. (2022) beskriver tvd huvudsakliga kategorier av metoder:
kvalitativa och kvantitativa. Enligt Petropoulos et al. (2022) bor val av metod for ett foretag
baseras pd stabilitet 1 efterfrigan. Vidare menar Petropoulos et al. (2022) att foretag kan
anvianda en kombinerad metod med bade kvalitativa och kvantitativa inslag for att pa sa sitt
oka prognosens tillforlitlighet. Johnsson och Mattsson (2017) lyfter fram att det finns
bedomningsmetoder och berdkningsmetoder for prognostisering. Johnsson och Mattsson
(2017) menar pa att det ofta inte ricker att producera mot kundorder, utan att foretag méste ha
nagon uppskattning om framtida behov hos kund. Genom prognoser menar Johnsson och
Mattsson (2017) att foretag kan hantera risker och eventuella problem som uppstar i ett tidigare
skede. Prognosarbete utgor en central del av planering inom kundorderstyrda foretag, men kan
samtidigt innebéra stora utmaningar vid felberdakningar. I sddana fall riskerar prognoser att bli
en osdkerhet snarare dn ett hjdlpmedel for planeringen, vilket kan paverka mojligheten till att
reducera ledtider.

Vidare framgar av empirin att prognoser dven kan tas fram manuellt. Detta kan vara ett
fungerande tillvigagangssitt nir foretag har djupgaende kunskap inom sin verksamhet, men
metoden innebdr samtidigt ett omfattande manuellt arbete med bade hog tids- och resursatgang.
I manga fall dr det dérfor att foredra automatiserade metoder, dér system kan anvéndas for att
genomfora berdkningar, vilket bidrar till en 6kad effektivisering inom verksamheter. En mojlig
metod i detta sammanhang &r prognostisering baserad pa nettobehov, vilket kan bidra till mer
korrekta berdkningar. Samtidigt kan oforutségbara order utgora en avgdrande utmaning for
kundorderstyrda foretag, dd detta bidrar till 6kade variationer i orderingang, vilket paverkar
mojligheten att reducera interna ledtider. Genom att utveckla och ta fram system som kan
berdkna mer korrekta prognoser samt skapa nirmare relationer med kunden kan denna variation
hanteras.

5.2.6 Lean och sloserier

Kundorderstyrda foretag tillimpar ofta lean-principer och anvinder olika metoder for att
effektivisera sina floden. Genom dessa arbetssitt efterstrivas ett jaimt flode och en minimering
av icke-vérdeskapande aktiviteter. Ionel (2024) beskriver att metoder inom lean anvinds 1 syfte
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att effektivisera processer och floden for att pa sa sitt kunna reducera ledtider och minimera
sloseri. Vidare menar lonel (2024) att det dr viktigt med stdndiga forbittringar och att
kontinuerligt folja upp processer for att sékerstélla effektivitet. Detta dr ndgot kundorderstyrda
foretaget kan arbeta med for att uppritthélla stabila och effektiva floden.

Ionel (2024) lyfter fram sju olika typer av sloseri, ddr Gverproduktion ofta utgdr en utmaning i
kundorderstyrda verksamheter. Detta kan exempelvis uppsta i samband med att foretag vill
upprétthdlla en hog leveransprecision, och dérfor planerar prognoser och produktion med
marginaler 1 syfte att sdkerstilla leveransformaga. Déremot kan en sddan strategi leda till en
obalans mellan faktisk efterfrigan och producerad volym, vilket innebér att sloseri riskerar att
uppsta. Empirin identifierar 6verkapacitet till en annan form av sloseri vilket dr vanligt
forekommande inom kundorderstyrda foretag. Overkapacitet inom foretag kan leda till sloseri
1 form av véntetider och resursutnyttjande utan viardeskapande aktiviteter. Detta belyser behovet
av att hitta en balans mellan att ha resurs pé plats vid behov, men inte ha onddig resurs som inte
bidrar med vérdeskapande for foretag. Om monteringstider dr korta 1 relation till total ledtid,
samt om det finns ett etablerat lean-arbete kan det bidra till effektiva floden inom verksamheter.
Samtidigt innebér principen om stdndiga forbéttringar att ytterligare effektivisering alltid ar
mojlig, vilket medfor en kontinuerlig forbattringspotential. Lean och sldseri kan ddrmed avses
vara en viktig faktor i effektivisering av verksamheters processer, d&ven om paverkan pa interna
ledtider varierar beroende pa verksamhetens specifika forutséttningar.

5.2.7 Kapacitetsplanering

En avgorande faktor for kundorderstyrda foretag dr kapacitetsplanering. Eftersom det kan ske
mycket fordndringar pd grund av variationer i orderingdngar inom verksamheter ar det viktigt
att foretag har en flexibel och anpassningsbar planering. Enligt Olhager et al. (1999) maste ett
foretag anvinda metoder for att avgora hur mycket kapacitet som krdvs under en viss tid.
Olhager et al. (1999) framhaller att det finns tre olika kapacitetskategorier: Strukturella beslut,
Infrastrukturella beslut, samt Taktiska/Operativa beslut. Forfattarna menar att de strukturella
utgors av langsiktiga storre beslut, de infrastrukturella besluten innebar att befintlig kapacitet
planeras, och de taktiska/operativa besluten handlar mer om den dagliga balansen mellan
kapacitet och efterfragan. I kundorderstyrda verksamheter kan kapacitetsplanering ofta baseras
pa historiska data och ske i forutbestimda planeringscykler, vilket kan kopplas till de
infrastrukturella besluten. Samtidigt kan variationer 1 efterfrigan bidra skapa behov av dagliga
omplaneringar och justeringar, vilket innebér att kapacitetsplaneringen dven behdver hanteras
pa ett taktiskt/operativt sitt. Olhager et al. (1999) belyser att ett foretag genom att anvénda ett
taktiskt/operativt beslutsfattande matchar ihop forséljningsprocessen med befintlig kapacitet
och ser till att den é&r tillracklig.

Vidare framhéller Olhager et al. (1999) att det finns ytterligare indelning i tre olika strategiska
kapacitetsbeslut: Lead, Lagg och Tracking. Enligt Olhager et al. (1999) innebér lead ett
proaktivt arbetssitt dir kapacitet fylls pd innan behov uppstar, vilket innebdr en minskad
paverkan av variation i efterfrdgan, samt en 6kad flexibilitet. Lagg innebir ett reaktivt arbetssétt
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dér kapacitet fylls pa vid behov, vilket innebédr en mindre risk men dven mindre flexibilitet.
Tracking utgors av en kombination av bdda modellerna. Empirin indikerar att kundorderstyrda
foretag ofta anvinder flera kapacitetsstrategier parallellt beroende pé verksamhetens
forutséttningar. Inom foretag préglade av variationer i1 orderingangar kan lagg anvindas i stor
utstriackning, d& kapacitet kontinuerligt behOver anpassas efter behov. Samtidigt kan
planeringen kompletteras med en mer langsiktig planeringshorisont baserad pa historisk data.
Vidare framgar att kundorderstyrda foretag under forutsattningar med stora variationer véljer
att planera med viss dverkapacitet for att kunna hantera ovéntade fordndringar. Detta innebér
att dven lead-strategin kan tillimpas. Kundorderstyrda foretag kan ddrmed anvénda en
kombination av samtliga strategier, vilket kan ses som ett sitt att balansera resursutnyttjande,
risk och flexibilitet i verksamheten.

Kapacitetsplanering kan skapa flera utmaningar verksamheter behdver hantera. En stor
utmaning utifrdn empirin dr omplanering av resurser. Kundorderstyrda foretag med stora
variationer i1 orderingéngar ir 1 behov av att anvinda planeringsmetoder med hog flexibilitet
och forméga att hantera snabba fordndringar i1 efterfragan. Vid brist pd arbetskraft kan
verksamheter antingen vilja att tillfora ytterligare resurser eller forsoka jdmna ut
kapacitetsbelastningen dver tid. Alternativen innebdr samtidigt ytterligare utmaningar pé olika
sdtt. Att rekrytera ny personal kan skapa problem under perioder med l4gre efterfragan eftersom
kapacitetsbehovet d& minskar, vilket skapar risk for 6verkapacitet. Ett alternativ enligt empirin
kan vara att anvinda inhyrd personal vilka kan tillsittas vid behov. Samtidigt innebér en sddan
16sning upplérning och utbildning, vilket skapar en belastning av verksamhetens resurser.
Empirin visar dven pé att outnyttjad tid kan uppsta, sérskilt i kundorderstyrda foretag med
variationer i orderingéngar, da verksamheter ofta viljer att ha en viss 6verbemanning. Tid utan
viardeskapande aktiviteter utgér dirmed sloseri. Samtidigt kan verksamheter vélja att anvinda
extra resurser fOr att undvika underbemanning vid variationer. Detta innebédr att
kundorderstyrda foretag behdver balansera flexibilitet och resurseffektivitet for att kunna
reducera interna ledtider, vilket gor kapacitetsplanering till en paverkande faktor.

5.3 Studiens tredje fragestallning

For att besvara studiens tredje fragestallning " Vilka forbdttringsforslag kan utvecklas, utifrdan
identifierade faktorer i litteraturen och insamlad empiri, for att méojliggora minskad intern
ledtid?” kopplar detta avsnitt forhéllandet mellan identifierade faktorer och hur dessa kan
utnyttjas for att forkorta ledtider. Kapitlet belyser diverse forbattringsforslag och hur dessa kan
underldtta forkortning av ledtider. Utifrdn identifierade faktorer har fdljande
forbattringsatgiarder framtagits for att kunna reducera den interna ledtiden inom
kundorderstyrda foretag:

5.3.1 Reducera ledtid i extern foradlingsprocess
Utifran insamlad empiri utgor den externa foradlingsprocessen en central flaskhals vars influens

ar markant pa den interna ledtiden. Den externa foradlingsprocessen utgoér en omfattande andel
av den totala ledtiden. Genom att effektivisera eller atgidrda den overflodigt langa ledtiden frén

62



den externa parten kan kundorderstyrda verksamheter erbjuda kortare ledtider till kund vilket
foljaktligen okar kundndjdhet. Enligt insamlad empiri skickas artiklar tvd gdnger under vecka
till tvd separata leverantdrer for denna forddling dér respektive leverantdr erbjuder olika
varianter av kundspecifikationen. Vidare medfor detta begridnsningar i aspekten av att samtliga
order bor infalla under de dagarna artiklar skickas for forddling, annars utdvas en véntetid pa
ungefir en vecka for att artiklarna ska skickas pé denna foradlingsprocess.

Utifrédn insamlad empiri bygger den omfattande ledtiden &ven pa faktorer sdsom sékerhetsledtid
for att sdkerstélla att det finns tidsmarginaler vid eventuella brister, forseningar eller annat.
Denna sdkerhetsledtid utnyttjas dven for att hantera den externa foradlingsprocessen dér det kan
uppsta  kvalitetsbrister. Insamlad empiri tyder &dven pa att leverantdren foradlar
egenproducerade produkter och dérav prioriteras dessa 1 forstahand. Empirin indikerar dven att
den externa forddlingsprocessen kan forkortas genom att kommunicera med leverantdr kring
prioritering av fallforetagets artiklar dér en extra kostnad kan adderas for att artiklarna ska
prioriteras.

Inom kundorderstyrda foretag stéller ledtiderna hoga krav pa processerna. For att en verksamhet
ska vara effektivt och konkurrenskraftig bor det uppritthilla och uppdatera ledtiderna sé det ar
relevanta (Albana et al.,, 2018). Inom kundorderstyrda verksamheter dr det visentligt att
effektivisera det interna processerna for att kunna hantera orderingédngarna och for att externa
processer inte ska ha en hog influens. Insamlade data tyder pa att de interna processerna &r
effektiva dér stindiga forbattringar dr centralt och interna ledtider ar relativt korta. Utifran
insamlad empiri ar det darfor effektivare att utnyttja samma leverantoér och utfora frekventa
leveranser. Detta sdkerstéller samma kvalité pa samtliga artiklar och underlattar dven leverans
tillbaka till leverantdr vid eventuella brister. Genom att anvdnda samma leverantor kan
kundorderstyrda verksamheter dven specificera alla produktattribut for att enbart bestilla fran
samma kaélla vilket underlattar leveranser markant. Daremot finns det en risk att enbart utnyttja
samma leverantor grundat i att det kan uppstd kapacitetsbrister vilket medfor uppehall i
produktion.

5.3.2 Minska variationer i orderingangar

Utifrén insamlad empiri kan variationer i orderingdngar utgdra en stor utmaning for
kundorderstyrda foretag. Problemet grundar sig ofta 1 begrdnsad kommunikation och relation
mellan foretag och kund, vilket innebdr att en order kan inkomma utan framforhéllning.
Innehaller order dessutom stora kvantiteter eller en hog grad av kundanpassning kan det bli
svért for verksamheter att uppfylla utlovade ledtider. Empirin indikerar pa att en bristande
kommunikation mellan foretag och kund bidrar till en 6kad oforutségbarhet i efterfragan, vilket
1 sin tur skapar variationer i orderingang. For att hantera detta behdver kundorderstyrda foretag
utveckla sina kundrelationer och arbeta ndrmare kunderna for att tidigare kunna identifiera
behov och kommande order. Att arbeta narmare kund kan bidra till minskad osékerhet och mer
stabila forutsittningar for planering och orderhantering. Samtidigt kan det vara svért for foretag
med ménga kunder med en global utspridning att uppritthélla néra relationer med samtliga
kunder. Vissa av kunderna kan vara aterkommande, medan andra enbart lagger enstaka order.
Detta innebir att foretag kan behdva prioritera och segmentera sina kunder for att anvinda
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resurser och kommunikation pa ett effektivt sitt. En mojlig metod foretag kan tillimpa for detta
ar kundklassificering.

Johnsson och Mattsson (2017) menar att ett foretag kan klassificera sina kunder for att prioritera
och minska variation. Enligt Hartini et al. (2020) kan en sédan klassificering bidra till att foretag
skapar en 6kad forstaelse for dess kunder, och pa sa sétt kan bilda strategier utifran det. Hartini
etal. (2020) framhaller att det finns olika faktorer foretag kan kategorisera kunderna efter, bland
annat genom frekvens i orderlaggning, potential i Idnsamhet samt tillvixtpotential. Empirin
visar att kundorderstyrda foretag kan analysera kunders kopbeteenden for att identifiera
monster. Inom verksamheter med ett stort antal kunder ar det avgdrande att prioritera mellan
olika kundsegment, da samtliga kunder inte kan prioriteras och hanteras i samma utstrackning.
Hartini et al. (2020) belyser att en sadan kategorisering kan generera en 6kad kundngjdhet och
skapa forutsittningar till langsiktiga relationer. Vidare framhaller Hartini et al. (2020) att
metoden dven kan anvindas som anpassningsverktyg for att hantera olika kunders behov.

Utifran kategoriserade grupper kan foretag upprétthélla stark kommunikation med kundgrupper
vilka &r bést for foretag utifran deras forutsédttningar. Empirin visar pa att fokus kan riktas mot
kundgrupper med stora ordervolymer och hog I6nsamhet. Genom att utgd frén dessa kategorier
kan foretag fokusera pa att forbattra kommunikationen till de prioriterade kundgrupperna, vilket
i sin tur kan bidra till minskad variation i orderingéng. Det empiriska materialet framhaller att
foretag kan infora prognoskrav med utsatta tidsintervaller for prioriterade kundsegment, i syfte
att skapa en bild av kundernas framtida behov. For att n& en sddan 16sning forutsétter det att
foretaget har vilfungerande kundrelationer. Ytterligare ett sitt att utnyttja nira relation till kund
ar att undersoka mgjligheten att ha fasta bestillningspunkter, dir kundens behov kommuniceras
1 ett tidigare skede. Detta kan bidra till en jamnare orderldggning och ddrmed minskad variation
i efterfragan.

Ett sitt for kundorderstyrda foretag att sidkerstélla att leverans kan ske inom utsatt ledtid ar att
anvinda ndgon form av lagerhallning. Genom att lagerfora produkter kan ledtider reduceras
och leveransprecisionen forbéttras. Utifran empirin framkommer att lagerforing av halvfardiga
moduler eller fardiga produkter inte alltid dr 16nsamt. Lagerhéllning av halvfabrikat kan vara
mindre I6nsamt for foretag med kortare monteringstider. Lagerforing av fardigstillda produkter
kan ddremot bidra till kortare ledtider, men innebdr samtidigt okade kostnader i form av
kapitalbindning, resursutnyttjande och tidsdtgang. Detta innebér att foretag behdver genomfora
en Overvigning av vad som genererar mest virde for verksamheten. Inom kundorderstyrda
foretag med breda sortiment samt stora variationer i efterfragan dr det sédllan mojligt att
lagerhélla samtliga produkter, vilket kriver att en prioritering av produkter genomfors. Vid en
sadan prioritering kan ABC-klassificering utgdra en fungerande metod.

Johnsson och Mattsson (2017) framhéller att det &r viktigt for foretag att fokusera pa
virdeskapande produkter. Vidare forklarar Johnsson och Mattsson (2017) att en vanlig
tumregel dr 80/20-regeln, vilket innebir att 20% av foretagets produkter star for 80% av dess
intdkter. Detta innebdr att det dr viktigt for foretag att veta hur de bor prioritera sina produkter
for att maximera virdeskapande. Johnsson och Mattsson (2017) framhéller ABC-klassificering
till en fungerande metod for detta. A-artiklarna inkluderar produkter med hogst Ionsamhet och
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prioriteringsgrad, medan B- och C-artiklarna har en ldgre 16nsamhet och prioritering. Genom
en sadan indelning kan produkter med hog forséljningsfrekvens identifieras och lagerforas.
Utifrdn empirin kan kundorderstyrda foretag anvidnda en liknande klassificering for att
identifiera och prioritera produkter for att pa s& sitt minska belastning och ge mer tid och
kapacitet till 6vriga order. Johnsson och Mattsson (2017) belyser att for att metoden ska
innebdra en vidrdedkning for ett foretag och minska variation &r det avgorande att
kategoriseringen baseras pa vélgrundade berdkningar och beddmningar. Vidare framhéller Lin
och Ma (2021) att en klassificering utifrdn produkt underléttar fokusering av resurser, och att
foretag genom att prioritera produkter dven kan anpassa fordelning av resurser dérefter. En
sddan fordndring hade 1 sin tur mojligort en effektivisering av processer samt ett Okat
kundvirde.

En hog grad av kundanpassning inom verksamheter bidar till att en sddan kategorisering &r
utmanande. For att detta ska vara mdjligt att genomfora kravs ndgon form av standardisering
av vissa produkter. En standardisering av produkter skulle innebédra att fler kunder bestillde
liknande produkter, vilket hade inneburit en minskad kundanpassning hos foretag. Empirin
indikerar pa& att kundorderstyrda fOretag ofta efterstravar att behédlla en hog
kundanpassningsforméaga. Samtidigt kan en standardisering av frekventa produkter inneburit en
effektivisering av processer och floden. Ett alternativ hade kunnat vara att erbjuda en kortare
ledtid till de kunder som bestéller ndgon av de lagerforda A-artiklarna. Detta hade i sin tur
medfort att flera kunder bestiller de standardiserade produkterna i stéllet for en kundanpassad
variant eftersom de blir utlovade kortare ledtid. En sddan forédndring hade dven inneburit en
utjdimning och minskning av variationer hos foretag. P4 sa sétt kan foretag ha kvar sin
kundanpassningsformaga, men samtidigt hantera och minimera variation for att uppna
effektivare och mer vélfungerande floden.

Trots potentiella fordelar med lagerforing av produkter innebdr metoden okade risker for
kundorderstyrda foretag. Lagerforing av hogvardeprodukter kan medfora stora konsekvenser
vid skador eller kvalitetsproblem. Svérlagrade produkter eller produkter som enkelt kan skadas
kan dérfor vara svéra att lagerhdllas, och kan innebdra behov av omarbete eller 1 virsta fall
kassation, vilket far en negativ pdverkan pd verksamheter. En annan stor utmaning med denna
metod &r kopplad till variationer i1 orderingangar. P4 grund av variationerna dr det svért for
foretaget att avgora vilka produkter som skall lagerforas, samt i1 hur stora kvantiteter. Risken
finns att lagerforda produkter inte sdljs, vilket ocksa innebér en forlust for foretag. For att
hantera dessa variationer kan foretag utveckla sina prognosprocesser.

Gemensamt for de tidigare nimnda faktorerna kopplade till variation i orderingéngar ir att
dessa delvis kan reduceras genom forbéttrad prognostisering. Genom att anvénda sig av mer
korrekta prognoser kan foretag pa sa sitt fa en jimnare belastning 1 orderingangar, vilket i sin
tur minskar ofrutséigbarhet och variation inom verksamheten. Empirin indikerar pa valet av
prognosmetod har en stor betydelse for mdjligheten att hantera variationer effektivt. Inom
kundorderstyrda foretag skapas stora utmaningar i relation till variation i orderingadngar nir
prognoserna inte stimmer dverens med den faktiska efterfrdgan. Darfor ar det viktigt for foretag
att hitta ett fungerande system dir mer korrekta prognoser kan berdknas. Foretag bor dérfor
overga till att 1 storre utstrackning anvénda kvantitativa metoder for prognostisering och basera
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berdkningar pa historiska data. Det empiriska materialet lyfter fram att prognoser baserade pa
nettobehov utgdr exempel pé sddana metoder. Metoden innebér en automatisering med mindre
manuellt arbete, samt en snabbare reaktion vid fordndringar. Genom att basera prognoser pa
faktiska siffror och berdkningar kan prognoser forbéttras. For att sékerstélla tillforlitligheten
kan kvalitativa metoder dven tillimpas.

Att anvinda korrekta prognoser dr den stora atgdrden ett foretag behdver gora for att minska
ofbrutsdgbara order, och dédrav dven variation 1 orderingangar. Detta r i sin tur en viktig del for
att reducera interna ledtider inom verksamheter och samtidigt uppritthdlla en hog
leveransprecision. Samtidigt framhaller Johnsson och Mattsson (2017) att det svart att sitta ut
korrekta prognoser vid oregelbundna variationer i efterfrigan. Detta innebédr att graden av
variation i orderingangar paverkar mojligheten att upprétthalla tillforlitliga prognoser. Genom
att arbeta med samtliga faktorer for att minimera variationen i orderingdngar kan foretag
dérefter skapa forbattrade prognoser for att minimera osékerhet och variation ytterligare. Detta
visar péd att samtliga faktorer samverkar och péverkar varandra, och att det inte récker att
forbattra en enskild del utan att en helhet behdver beaktas.

5.3.3 Effektivare planering

En péverkande faktor for reducering av ledtider i kundorderstyrda verksamheter utgors av
planeringsprocesser. Bakatplanering ér en vanligt forekommande metod inom kundorderstyrda
verksamheter, och bidrar med flexibilitet vilket underldttar. Samtidigt forekommer en del
problem eftersom principen bakom metoden innebér att order prioriteras utifrdn nirmaste
leveransdatum. Detta innebér att andra aspekter och faktorer beaktas i tillrdcklig utstrickning.
Inom fOretag med omfattande variationer i orderingdngar uppstér det utmaningar vilket
forsvérar kapacitetsplaneringen. Eftersom beldggningen skiljer sig fran period till period ar det
svart att hantera behov av antalet resurser. Detta kan 1 sin tur leda till sloseri i form av outnyttjad
tid, dér resurser inte anvénds 1 vdrdeskapande aktiviteter. Variationer 1 orderingéngar innebdr
samtidigt att hoga krav stills pa flexibilitet och mdjlighet till omplanering. Eftersom flexibilitet
ar centralt for kundorderstyrda foretag behover verksamheter dérfor hitta en balans mellan
effektivt resursutnyttjande och flexibilitet.

Gemensamt for bada planeringsformerna ar dess koppling till behovet av omplanering.
Omplaneringen ar néra relaterad till variationer 1 orderingangar. Eftersom stora och
oforutségbara order kan inkomma med kort framforhallning behdver order hanteras pd en daglig
basis. Att omplanera en order paverkar dven 6vriga order och utgdr en dragspelseffekt. Darav
behover kundorderstyrda foretag utveckla sina arbetssétt for att hantera omplanering pa ett
effektivt sdtt. Behovet av omplanering minskar 1 samband med att variationerna i
orderingdngarna reduceras. Samtidigt innebdr omplanering inte bara negativa konsekvenser,
utan bidrar dven till en oOkad flexibilitet 1 verksamheten. Flexibilitet utgér en central
forutséttning for kundorderstyrda foretag, da verksamheten behover kunna anpassas efter
kundens behov. Genom minskade variationer i orderingdngar kan omfattningen av omplanering
inte behodvas till lika stor grad.
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Empirin pavisar att oforutsdgbara order inkommer i omkvantiteter under kort varsel vilket gor
att planering ar vasentligt for att kunna leverera inom ledtiden. Ett sétt for att minska behovet
av att gora drastiska dndringar i1 planeringen &r att skapa nirmare relationer till kund. Genom
forbattrad kommunikation kan en tidigare framforhéllning utges, vilket innebér att planeringen
av en order kan ske i ett tidigare skede. Detta innebdr i sin tur att behovet av omplanering och
drastiska fordndringar minskar. Empiriavsnittet pavisar att bakatplanering dr en flexibel
planeringsmetod och dirav dr det inte nodvéndigtvis effektivt att byta planeringssitt. Genom
att hantera 6vriga forbéttringsatgirder kan dven planeringens komplexitet reduceras vilket i sin
tur leder till kortare ledtider.

5.3.4 Jamforelse mellan forbattringsforslag

Sambandet mellan faktor, paverkan pa ledtid, orsak och forbattringsforslag illustreras enligt
Figur 17.

Figur 17
Férbdttringsforslag
Fak Paverkan pa
aktor Ledtid Orsak till Problem Forbittringsforslag
Extern ~ I Extern leverantdr & Overga till en leverantér & ‘
Foridlingsprocess Hog Lang ledtid mer frekventa leveranser |
Variation i Hé ‘Oﬁirutsﬁgbar efterfragan & Forbiittrad prognos &
Orderingangar g | Begriinsad kundrelation | kontakt till kund
[ . ‘ " Forandrade order & Stabilare »
Planering Medel variationer planeringsfonster

Kommentar. Egen bearbetning

Figuren indikerar pd att samtliga faktorer har en pédverkan pad varandra. Den externa
foradlingsprocessen kan ha en hog paverkan pa ledtid och bygger for fallforetaget pa att den
utfors av tvé andra parter. For att kunna forkorta ledtiden och effektivisera forddlingsprocessen
bor kundorderstyrda verksamheter se Over mojligheten att inte anvédnda ett stort antal
leverantdrer och istéllet anvianda mer frekventa leveranser. Detta dr mer effektivt 1 aspekten av
kundrelationer, kvalitet och &ven motarbete mot variation 1 orderingdngar. Genom att
uppratthalla ndra kundrelationer och efterfraga inkdp av samtliga kundspecifika variationer hos
leverantér kan kundorderstyrda verksamheter uppritthalla hogre grad av flexibilitet 1
kombination med korta ledtider. Det bidrar dven till effektivare planering.

Den andra faktorn med hog paverkande influens utgors av variationerna i orderingéngar. Dessa
variationer skapar ojamnt fléde och bidrar till omfattande planering av produktion och dirav
kapacitet. For att kunna arbeta proaktivt bor kommunikation med kund forbittras och stérkas.
Detta kan motverkas genom att utnyttja klassificering och uppritthalla stark kommunikation
med avgoérande kunder. Genom att kontinuerligt kommunicera kring inkommande order med
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avgorande kunder, kan kundorderstyrda verksamheter reglera orderingéngar utifran det centrala
aktorerna.

Utifrén orderingangarna och extern foradlingsprocess blir &ven planeringen en central faktor d
det medfor resurskrockar och eventuella brister och fOrseningar. Forstirkning av
kommunikation med centrala kunder kan eventuellt reducera variationerna i orderingéngar
vilket underldttar hantering av prognoser och externa forddlingsprocesser. Vid reducerade
variationer kan verksamheten planera leveranser till leverantdren mer effektivt. Vidare bidrar
minskade variationer 1 orderingdngar dven till effektivare kapacitetsplanering och
produktionsplanering vilket sdkerstiller effektivare ledtider.

5.3.5 Prioritering av identifierade forbattringsatgarder

Utifran analysen har en prioritering av identifierade faktorer genomforts, vilket illustreras i
Figur 18. Vidare utgdr numrering fran 1-3 prioritering av respektive atgérd dir 1 har hogst
betydelse och 3 lagst i relation till varandra.

Figur 18
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Kommentar. Egen bearbetning

Reducering av ledtiden inom den externa forddlingsprocessen beddms ha hogst prioritet, da
processerna har stor paverkan pa den totala ledtiden och samtidigt bedoms ha relativt 1&g resurs-
och tidsatgang. Eftersom det dr en extern process ér det dven svérare for foretag att paverka och
kontrollera den. Empirin indikerar pd att en sddan process kan utgdra en stor del av den interna
ledtiden och kan besta av vintetider och sidkerhetsmarginaler, vilket kan anses vara outnyttjad
tid. Detta indikerar pé att sddana processer har stor potential for effektivisering. Empirin pavisar
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att fallforetaget anviander tva leverantorer med fasta utsdndningsdagar, vilket innebér att en
order i vissa fall behover vinta i upp till en vecka for att skickas for forddling. Genom att
reducera antalet leverantorer till en och i stdllet fokusera pa att skapa nidrmare relationer samt
Oka antalet utsdndningstillféllen till tvd ganger i veckan kan dessa véntetider forkortas och
ddrmed dven fOretagets interna ledtid.

Att minska variationer i orderingangar bedéms ha nést hdgst prioritet. Variationerna paverkar
stora delar av en verksamhet och skapar omfattande behov av omplanering samt en ojdmn
resursbelastning. Samtidigt dr detta ett mer komplext forandringsomréade och &r svarare att
paverka direkt, eftersom de styrs av kundbeteenden. Genom att skapa ndrmare relation till kund
och anvédnda prognosmetoder kan kundorderstyrda foretag reducera variation i1 orderingangar
vilket 1 sin tur kan minska ledtiden.

Planeringsprocessen bedoms ha lagst prioritering av identifierade forbattringsomraden, trots att
planeringen utgor en central del av ett foretags verksamhet. Detta bygger pé att problematiken
inom planering dr en konsekvens av variationer i orderingangar. Problem relaterade till
planering anses darfor vara ett foljdproblem snarare dn en grundorsak. Genom att reducera
variationerna i orderingdngar kan behovet av omplanering minska, och processen kommer i sin
tur att bli mindre komplex.
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6 Diskussion

Foljande avsnitt diskuterar studiens resultat utifran studiens huvudsakliga syfte genom
slutsatser, metoder och implikationer. Kapitlet analyserar dven fordelar, nackdelar och
problematik kring resultatet. Vidare bygger respektive avsnitt pa studiens tre fragestdllningar.

6.1 Resultatdiskussion

Studiens huvudsakliga syfte ar foljande: “Studien syftar till att analysera materialfloden inom
kundorderstyrda foretag for att identifiera vilka processer och faktorer som pdverkar den
interna ledtiden. Vidare avser studien att foresld potentiella forbdttringsforslag for att
mojliggora reducering av interna ledtider inom kundorderstyrda foretag.” Den forsta
frigestdllningen “Hur kan materialfléden definieras i kundorderstyrda foretag?” tyder
resultatet pé att ett materialflode bygger pa den fysiska forflyttningen av produkter inom ett
avgransat omrade 1 forsorjningskedjan. Inom kundorderstyrda verksamheter initieras ett
materialflode forst efter registrerad order alltsd efter kundorderpunkten. Resultatet pdvisar dven
att ledtider inom dessa floden bygger péa striktare krav for att kunna besvara
marknadsefterfragan.

Resultatet av studiens andra fragestillning “Vilka processer och faktorer pdaverkar den interna
ledtiden inom kundorderstyrda foretag?” tyder pa att det finns identifierade faktorer vilka
medfor okade ledtider. Dessa faktorer bygger pa interna och externa aspekter dir ett flertal
perspektiv beaktas for att skapa en djupgéende forstaelse kring orsak, koppling och péaverkan
mellan respektive faktor. Det fyra huvudsakliga paverkande faktorerna pa den interna ledtiden
bygger pa orderingangar, extern ledtid inom foradlingsprocess och planering av produktion och
kapacitet. Resultatet pavisar att dessa tre faktorer har en koppling till varandra och en direkt
paverkan. Markant ladnga ledtider inom en extern forddlingsprocess bidrar till att den
fullstéindiga ledtiden for att tillverka produkten dr 1dng. Variationen i orderingdngar medfor
materialbrister, omplanering och kapacitetsbrister vilket paverkar planeringen. Vidare stimmer
detta med teorin dar materialflodet utgors av fysisk forflyttning men dven planering inom flodet.

Studiens andra fragestdllning utgor ett underlag for besvarandet av studiens sista fragestéllning
"Hur kan ledtiden forkortas inom kundorderstyrda foretag utifrdn identifierade faktorer?”
Resultatet utformas genom vikten av respektive identifierad process dér den externa
foradlingsprocessen har en omfattande influens pa en verksamhets interna ledtider. Det tre
forbattringsforslagen bygger pd att forkorta ledtiden till den externa foradlingsprocessen genom
att leverera mer frekvent till samma leverantdr, minska variationer 1 orderingdngar genom
niarmare kundrelationer och utifrdn detta effektivisera planering. Fordelarna med dessa
16sningsforslag ar att samtliga bidrar till nirmare kundrelationer och starkare relationer inom
forsorjningskedjan. Detta bidrar till effektivare processer, kortare ledtider och reducering av
drastiska dndringar vilket okar den sociala och ekologiska hallbarheten. Utifrdn detta kan
kundorderstyrda verksamheter arbeta med ett brett kundsortiment i kombination med att
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erbjuda kortare ledtider. Nackdelarna med att 6vergé till enbart en leverantdr bygger pa risken
att leverantoren inte har kapacitet i efterfrigad omfattning. Detta medfér mer press pa
processerna och floden vilket kan skapa lédngre ledtider. Vidare kan 16sningsforslagen dven vara
mer komplexa att applicera i praktiken da det kridver storre omstillningar.

6.2 Metoddiskussion

Studien har haft en deduktiv ansats, vilket enligt Blomkvist och Hallin (2015) innebér en
fordjupning av befintlig kunskap. Designen pa studien har varit i form av en enfallstudie, vilket
Safsten och Gustavsson (2019) mojliggér en djupgdende analys av ett specifikt fenomen.
Undersokningen har baserats pd bade kvalitativa och kvantitativa datainsamlingstekniker.
Studien har dven anvint sig av en kombination av tre olika datainsamlingsmetoder, vilket kallas
for en triangulering (Séfsten & Gustavsson, 2019; Torrance, 2012). Dokumentstudier anvindes
i syfte att skapa forstéelse for foretagets nuvarande situation. Intervjuer genomfordes for att ta
vara pa erfarenhet och kunskap inom verksamheten, medan observationer anviandes for att
skapa forstaelse for foretagets interna processer. Bade intervjuerna och observationerna
genomfordes semi strukturerat och direkt, med delvis forberedda fragor och ppna inslag, vilket
enligt Safsten och Gustavsson (2019) innebédr en kombination av struktur och flexibilitet 1
datainsamlingen. Intervjuer och observationer genomfordes dessutom av bada studenterna,
vilket okar studiens reliabilitet genom att minska risken for individuella tolkningar.

Studiens metodval har pdverkat resultatet pé flera sétt. En styrka med de valda metoderna ar att
de bidragit till en djupgiende forstielse och helhetsbild av foretagets processer. Genom
anvandning av triangulering har studien kunnat kombinera befintlig kunskap, kvantitativa data,
samt direkt ndrvaro inom foretagets processer. Genom anvindning av semistrukturering har
omfattande material kunnat samlats in. Eftersom paverkande faktorer inte var identifierade i
studiens borjan var metodvalet visentligt for studien. Forekommande svagheter och
begrinsningar 1 undersdkningen &r delvis att studien genomforts pé ett specifikt foretag, vilket
minskar generaliserbarheten. Vidare har studien avgrinsats och ddrmed inte omfattat samtliga
processer inom foretaget. Unders6kningen har dven genomforts inom en kort tidsperiod, och
eftersom foretaget har variationer i perioder paverkar det ocksd studiens resultat.

6.3 Teoretiska implikationer

Studien bidrar med teoretiska implikationer genom att belysa hur ett kundorderstyrt foretag med
stora variationer i1 orderingdng och beldggning kan hantera dessa utmaningar. Genom att
tillampa befintlig teori till ett praktiskt utfall visar studien hur variationer i efterfragan paverkar
planering, resursutnyttjande och dérav dven ledtider i kundorderstyrda verksamheter. Vidare
visar studien hur foretag kan tillimpa olika metoder for att hantera komplexitet och skapa en
stabilare och effektivare verksamhet. Insamlad empiri och teori 6verensstimmer med varandra,
vilket pé sa sitt stiarker den befintliga teorin.
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6.4 Praktiska implikationer

Studien bidrar med praktiska implikationer kring hur kundorderstyrda verksamheter kan arbeta
for att identifiera och effektivisera eventuella bristande faktorer inom forsorjningskedjan.
Resultatet péavisar olika 16sningsforslag och rekommendationer kring hur kundorderstyrda
verksamheter kan hantera flaskhalsar. Studien bidrar &ven med ett systematiskt arbetssatt for
hur verksamheter kan arbeta for att effektivt reducera ledtiderna. Grunden bygger pa
identifiering av materialflodet, dess paverkande faktorer och vidare hur dessa kan effektiviseras
for att forkorta ledtid. Resultatet bygger dven pé prioritering av respektive 16sningsforslag.
Studien bidrar till en grund for arbete med effektivisering for kundorderstyrda foretag, vidare
kan verksamheter fortsatt pdbygga detta 16sningsforslag for att 16sa problematik med ledtider.
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7. Slutsatser

Avsnittet presenterar slutsatserna for studien. Vidare forklarar kapitlet hur vidare forskning
inom detta omrdde kan utforas for framtida studier.

7.1Slutsatser

Studiens huvudsakliga slutsats pévisar att det finns ett flertal paverkande faktorer for
kundorderdrivna verksamheters ledtid. Slutsatsen péavisar dven att dessa kan reduceras utifran
andring av internt arbetssétt och forstarkt kommunikation bade uppstroms till leverantorer och
nedstroms till kund. Faktorer som paverkar den interna ledtiden &r:

¢ Extern forddlingsprocess (Forldnger intern ledtid genom véntetider)
¢ Variation 1 orderingéngar
¢ Planering av kapacitet och produktion

Genom att effektivisera respektive faktor utifrdn forbattringsatgérderna kan verksamheter
arbeta med ett brett produktsortiment och forkorta ledtider. Slutsatsen dr dédrav att verksamheter
initialt bor identifiera utgér materialflodet inom den specifika verksamheten och hur ledtider
utformas. Utifran detta kan flodet analyseras inom ramarna for definierat materialflode och
genom identifiering av brister kan dessa dven effektiviseras. Slutsatsen pavisar att ett effektivt
och systematiskt forbattringsarbete kan bidra till 6kad flexibilitet och stérkt leveransforméga i
aspekten av kortare ledtider och forbdttrad planeringsformaga. Det dr dven visentligt att
prioritera det aktiviteter med hogst influens pa ledtider och verksamheten.

7.2Vidare forskning

Studien har fokuserat pa att undersoka vilka faktorer som péverkar interna ledtider inom
kundorderstyrda foretag. Vidare har studien belyst hur dessa foretag kan arbeta med och hantera
stora variationer i orderingangar. Undersokningen har genomforts inom utsatta begransningar,
vilket innebir att det finns ytterligare omrdden vilka kan undersokas i framtida forskning.
Studien har avgrénsats till kundorderstyrda foretag med en B2B-karaktér, dér fallforetagets
kunder 1 sin tur har egna kunder och ddrmed inte utgor slutkund. Hantering av foretagskunder
och mellanhénder skiljer sig fran forsdljning direkt till slutkund, vilket hade kunnat studeras
vidare for att skapa en djupare forstaelse.

Vidare har studien framst fokuserat péd interna processer inom verksamheten. Ett undantag har
varit den externa lackeringsprocessen, vilken har analyserats utifrdn dess paverkan pa
fallforetagets interna ledtid. Framtida forskning skulle dirfor kunna inkludera fler externa
processer och aktorer for att skapa en mer heltdckande bild. Studiens genomforda intervjuer har
utforts med medarbetare pa foretaget, vilket kan innebdra subjektiva tolkningar. Vidare
forskning hade dérfor kunnat inkludera externa aktorer for att fa ett bredare och mer nyanserat
perspektiv. Studien har dven varit tidsbegrénsat, och genomforts under en relativt kort period.
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Detta gor att forandringar och variationer inte har kunnat analyserats i stor utstrackning.
Dessutom exkluderas vissa processer pa grund av studiens avgrinsningar, vilket skapar
relevans for vidare forskning. Slutligen préiglas fallféretaget av stora variationer i
orderingangar, vilket utgjorde en central utmaning inom studien. En undersékning inom foretag
med andra forutsittningar hade sannolikt genererat andra resultat, och genom att studera flera
kundorderstyrda foretag med olika forutséttningar hade teorin utvecklats ytterligare.
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Bilaga 1

Intervjuprotokoll 1

Datum: 2026-03-25

Respondent: Respondent A (Produktionschef), Respondent B (Head Planner)

Intervjuare: Sara El Elawi, Marta Ravik

Syfte: Forvirva information kring hur verksamhetens materialfloden och ledtider definieras.
Syftet innefattar dven identifiering av utmaningar med kundorderstyrda foretag. Intervjun
tillampas som underlag f6r besvarandet av fragestillning 1.

Fragor:

1. Hur definierar ni ledtiden pa foretaget?

2. Hur skulle du beskriva materialflodet i er verksamhet? Vad héander fran att en
kundorder kommer in tills att produkten levereras? (Flodeskarta)

3. Vilka dr de viktigaste stegen 1 materialflodet? Vilka metoder anvédnds i materialflodet?

4. Hur paverkar kundorderspecifika produkter materialflodet?

5. Vilka for- och nackdelar finns det med att ha ett kundorderstyrt forhallningssétt?

6. Vilka dr de storsta utmaningarna som uppstar i materialflodet?

7. Var uppstar flaskhalsar?

8. Hur hanterar ni eventuella problem som uppstér i forhdllande till ledtider?

9. Hur paverkar det effektiviteten?

10. Finns det halvmonterade/lagerforda artiklar for nuldget (Kombination av MTS/MTO
Kombination).

11. Finns det vissa som man kan standardisera, gar det att gora?
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Bilaga 2

Intervjuprotokoll 2

Datum: 2026-04-01

Respondent: Respondent A (Produktionschet)

Intervjuare: Sara El Elawi, Marta Ravik

Syfte: Intervjun syftar till att ge en djupare forstaelse for hur foretaget arbetar i nuldget med
olika delar av produktion, inklusive hur de arbetar med produktionssystem och Lean-
principer. Vidare avser intervjun dven att identifiera potentiella forbattringsomraden inom
produktion for att kunna besvara studiens fragestéllningar.

Fragor:

Produktionssystem & Kapacitetsplanering

1.

2.

Hur fungerar kompetens/kapacitet vid oregelbundna orderingédngar?
Hur anpassar foretaget hur manga HC/resurser som krévs fran dag till dag?
Hur ser arbetssittet ut nir det kommer ovéntad/storre order? Materialtillgénglighet pa

respektive station? (Spikar etc.)

. Naér det inte finns mycket att géra 1 produktion, &ven om de borjar arbeta med nésta

veckas order. Fylls den tomma tiden pé ett annat sitt? Kan man fylla det man annat for

okad effektivitet?

Lean & Verksamhetsplanering

Hur arbetar ni med Lean?
Hur ser ni pa forflyttningar och sldseri 1 produktionen?
Har ni genomfort ndgra dtgirder tidigare for att minska ledtiden?

Klassificering utifrén kund och eller produkt?

Forbiittringspotential

9. Vilka faktorer anser du har storst paverkan pa ledtiden idag?

10. Var ser du storst potential att forkorta ledtiden?
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Bilaga 3

Intervjuprotokoll 3

Datum: 2026-04-07

Varaktighet: 13:00-13:30

Respondent: Respondent C (Production leader/Supervisior maintenance)

Intervjuare: Sara El Elawi, Marta Ravik

Syfte: Syftet med intervjun ar att fa en grundldggande forstaelse for foretagets
produktionsprocess. Intervjufrdgor berdr produktionssystem, taktsystem samt
kapacitetsplanering. Aven frigor om olika produktions- och monteringsdelar framhélls.

Fragor:

10.

11.

12.

13.
14.

. Kan du forklara flddet fran att en order kommer in, till fardig produkt?

(lackering/gravering)

Nér genomfors graveringen av glasen?

Hur arbetar ni med taktsystem? (metoder)

Hur ofta uppdaterar ni takttider for att se att tillgénglig kapacitet &r i linje med
utnyttjad kapacitet?

. Vilka flaskhalsar kan identifieras inom produktion?

Forklara flodet fran att artiklarna stdr redo for lackering, till att de kommer tillbaka
och monteras till slutprodukt?

Finns det ndgot man hade kunnat gora for att effektivisera ytterligare inom flodet?
Hur fungerar kompetens/kapacitet vid oregelbundna orderingéngar? Hur balanserar
man anstéllda och inhyrd personal?

Finns det ndgon mojlighet att utbilda X antal inhyrda pa en annan niva?

Hur anpassar foretaget hur manga HC/resurser som kréavs fran dag till dag?

Nir det inte finns mycket att gora i produktion, &ven om de borjar arbeta med nésta
veckas order. Fylls den tomma tiden pa ett annat sitt? Kan man fylla det man annat for
okad effektivitet?

Finns det ndgot som hade kunnat monteras i forvig? Finns det ndgon annan
vardeskapande aktivitet?

Finns det outnyttjade lagerytor for halvmonterade moduler?

Vad upplever du paverkar kapaciteten mest? (orderingangar, reklamationer/claim)
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Bilaga 4

Intervjuprotokoll 4

Datum: 2026-04-07

Varaktighet: 14:00-15:00

Respondent: Respondent D (Production planner)

Intervjuare: Sara El Elawi, Marta Ravik

Syfte: Intervjun fokuserar pa lackering, vilket dr en del av produktionsprocessen pa foretaget.
Lackeringen &r en identifierad flaskhals och intervjun syftar till att ge en djupare forstaelse for
hur processen kan forbéttras och effektiviseras.

Lackering
1. Hur fungerar det med lackeringen idag? Nar och hur ofta skickas produkter?
2. Vilken dag skickas vilken farg? Till vilken leverantor?
3. Hade det varit mojligt att skicka allt till en och samma leverantor?
4. Ar det mojligt att skicka produkterna pa lack oftare?
5. Om det uppstér defekter i lackeringen, hur hanteras dem?
6. Hur bra kontakt har ITAB med leverantorerna for lackering, berittar leverantdren varfor
defekter kan uppsta/ vad de brukar beror pa?
7. Hur flexibla brukar leverantorerna vara?
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Bilaga 5
Intervjuprotokoll 5

Datum: 2026-04-08

Varaktighet: 14:00-15:00

Respondent: Respondent B (Head Planner)

Intervjuare: Sara El Elawi, Marta Ravik

Syfte: Syftet med intervjun var att f4 grundlaggande information kring foretagets nuvarande
arbetsprocesser. Intervjun fokuserade pé vilket produktionssystem som tillimpas, hur
planeringsarbetet bedrivs samt vilka planeringsmetoder som anvinds. Vidare inkluderas dven
fragor avseende hur foretaget hanterar oforutsigbara situationer och variationer i
orderingéngar.

Produktionssystem:

1. Vilken typ av planeringssétt utnyttjas? (MRP, S&OP?) Hur ser det ut vid mottagen
order?

2. Hur hanteras situationer nir det kommer en storre order?

3. Vilka faktorer brukar paverka planeringen fraimst? (Kapacitet eller
materiatillgidnglighet)

4. Hur hanteras situationerna dér bakldngesnedbrytning bidragit till att en order forbrukat
materialet av en annan order. Finns det ndgot som kan goras for att forebygga detta?

5. Hennes storsta utmaning?
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Bilaga 6

Intervjuprotokoll 6

Datum: 2026-04-13

Varaktighet: 11:00-12:00

Respondent: Respondent E (Customer support & Internal Supply Project & Customer
management)

Intervjuare: Sara El Elawi, Marta Ravik

Syfte: Syftet med intervjun var att fa djupare kunskap for hur foretaget arbetar med
orderingéngar, samt vilka problem som uppstar i processen. Eftersom variation 1
orderingéngar &r en stor utmaning for foretaget dr det av stor betydelse att identifiera
forbéttringspotential.

Fragor:

Orderingdngar:

1.

2.

9.

Vad ér din roll pd foretaget? Hur ser dina arbetsuppgifter ut?
Hur ser det ut nér det kommer en inkommande order? Hur prioriteras olika order?

Hur hanteras problem eller forseningar av en order?

. Vad héinder nér en order flyttas? Hur paverkar det andra order?

Hur hanterar ni stora variationer 1 orderingangar?

Vilka faktorer upplever ni paverkar variationen mest? Finns det monster eller &r
variationen svdr att forutse?

Hur hade man kunnat arbeta for att minska variationerna i orderingéngar?

Ser det olika ut fran kund till kund (land till land)? Har ni ndrmare relation till nagon
kund?

Finns det fall ddr det kommer en order som ni inte tar emot/avbdjer?

10. Hur samarbetar ni med andra avdelningar? Ex prognos, Anna
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Bilaga 7
Intervjuprotokoll 7

Datum: 2026-04-15

Varaktighet: 13:00-14:00

Respondent: Respondent F (Purchaser)

Intervjuare: Sara El Elawi, Marta Ravik

Syfte: Intervjun syftade till att kartldgga hur foretaget arbetar med prognostisering samt inkdp
av ingdende material. Intervjun fokuserade pa att ta reda pa hur prognosprocessen gar till,
samt hur den dr ihopkopplad med foretagets inkdpsprocesser. Malet var att genom intervjun fa
ut och identifiera faktorer som kan leda till att minska variationer i orderingangar.

Fragor:

Allmdnt
1. Hur ser dina arbetsuppgifter ut?

Prognostisering
2. Hur arbetar foretaget med prognostisering? Vilka metoder anvands?

3. SOP?

4. Hur fungerar utbytet fran prognos till order?

5. Vilka problem uppstar inom prognostiseringen?

6. Brukar prognoser stimma hyfsat dverens med orderingéngar?

7. Ser det olika ut for olika landers prognoser?

Inkop

8. Hur hanteras stora order eller nir problem uppstar? Hur bestims nér flygfrakt ar
nddvandigt?

9. Hur avgdr ni ndr material behdver kopas in? Anna ndmnde att vissa artiklar har en
bestéllningspunkt.

10. Finns det olika funktioner/avdelningar som kan arbeta pa ett annorlunda sétt for att

minska materialbrister etc.
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