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Hur oberoende aktorer kan erhalla synergieffekter genom logistiksamordning
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SAMMANFATTNING

Logistik fatt en allt viktigare roll i dagens rationaliseringsarbete eftersom manga av
effektivitetsvinsterna ligger i granssnitten mellan olika avdelningar och aktdrer i véardeflodet.
Déarmed ar det av intresse att studera huruvida aktorer kan erhdlla synergieffekter genom
samordning inom logistiksystemet. Da varje aktors logistiksystem ar unikt s har studien
utforts i samarbete med en global kemikoncern pa en utav deras fabriksomraden. P4 omradet
verkar i dagslaget sex oberoende aktorer, varav tre tillhor den aktuella koncernen och déarmed
ar de som ligger i fokus for studien. De 6vriga aktorerna likval de aktiviteter som inte &r
kopplade till logistiken har exkluderats ur studien.

Utifran det har intresset och samarbetet sa har foljande syfte formulerats: Syftet med studien
ar att utreda vilka potentiella synergieffekter som kan erhallas vid en samordning av
aktiviteter och resurser inom logistikhantering mellan aktérer, som i dagslaget arbetar mer
eller mindre isolerat ifran varandra”.

Genom en kombination av litteratursokningar med fokus pa Lean och Natverksmodellen samt
en kvalitativ studie i form av datainsamling, flertalet intervjuer, noggranna observationer,
processkartlaggning samt en benchmarking har en analys gjorts.

Analysen har lett fram till ett flertal rekommendationer dar forbattringspotential finns samt
forvantade synergieffekter som rekommendationerna kan resultera i. Den primdéra slutsatsen
ar att koncernens aktdrer bor utoka arbetet med Lean, implementera slottider samt frdmja det
organisatoriska larandet for att tillsammans utforma ett ndtverk med starka aktivitetslankar,
aktors- samt resursband.

Nyckelord: synergieffekter, logistiksamordning, processkartlaggning, Natverksmodellen,
Lean, organisatoriskt larande
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ABSTRACT

Logistics plays an increasingly important role in rationalization since many of the efficiency
gains lie in the interfaces between different departments and actors in the value stream. Thus,
it is of interest to study whether actors can obtain synergistic effects by coordinating within
the logistics system. Since each actor’s logistics system is unique the study has been
performed in collaboration with a global chemical company at one of their factory sites. At
this site there are currently six independent actors, three of which belong to the current
company and thus are the ones that are the focus of this study. The other actors, as well as
those activities that are not related to logistics, have been excluded from this study.

Based on this interest and cooperation, the following purpose has been made: ”The purpose of
this study is to investigate the potential synergistic effects which can be obtained through
coordination of activities and resources in logistics management between actors, that are
currently more or less isolated from each other”.

Through a combination of literature review focused on Lean and the Network Approach as
well as a qualitative study in the form of data collection, several interviews, careful
observations, process mapping and a benchmarking, an analysis has been carried out.

The analysis describes the several recommendations where there is potential for improvement
and also the expected synergistic effects that these recommendations may result in. The
primary conclusion is that the company’s actors should expand their work with Lean,
implement slot times and promote the organizational learning in order to together develop a
network with strong activity links, actor bonds and resource ties.

The report is written in Swedish.

Keywords: Synergistic effects, logistical coordination, process mapping, the Network
Approach, Lean, organizational learning
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Ordlista

Koncern X — Den koncern som studien har utforts pa

Siten — Det specifika omradet dér de studerade foretagen &r belagna

Site Y — Site i sodra Sverige dar benchmarking utforts

Site Z — Site i narheten av Siten som ravaror transporteras emellan

Alfa — En av de studerade aktorerna pa Siten som tillnér Koncern X

Beta — En av de studerade aktorerna pa Siten som tillhér Koncern X

Gamma — En av de studerade akttrerna pa Siten som tillnér Koncern X

SAP — Systems, Applications and Products in Data Processing ar ett omfattande affarssystem

MES — Manufacturing Execution Systems ar ett dvergripande IT-system for styrning och
Overvakning av produktionsprocesser

IBC — Intermediate Bulk Container ar en behallare som vanligtvis anvands for transport av
farligt gods i form av vatskor eller bulklast

Bulk — Ar last som transporteras utan forpackning eller emballage i exempelvis containrar

Synergieffekt — Ar en vanligt forekommande term inom ekonomi som betyder
samordningsfordel

Green Cargo — Ar ett nationellt och internationellt logistikforetag

Slottider — Ar ett bestamt tidsfonster som lastbilarna far anlanda inom
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1. Inledning

| foljande kapitel presenteras bakgrunden till rapporten samt dess syfte, problemstéliningen
och samtliga avgransningar som har gjorts under rapportens gang. Kapitlet avslutas med en
kortfattad beskrivning av rapportens disposition.

1.1 Bakgrund

| dagens snabbt foranderliga vérld déar konkurrensen standigt 0kar &r behovet av utveckling
och effektivisering storre an nagonsin (Bruzelius & Skarvad, 2004). For att foretag ska vara
konkurrenskraftiga pa marknaden kravs det att de standigt ser Gver sina processer och
arbetssatt for att minimera ineffektivitet och 6ka kundvérdet (Lindholm, 2012, Bruzelius &
Skérvad, 2004). Foretag bor &ven strdva efter att starka sin lonsamhet genom att minimera
tids-, effektivitets- och kostnadsbrister vilket kréaver oversikt och styrbarhet i hela vardeflodet
(Lumsden, 2012, Lindholm, 2012). Det &r dock ytterst fa individer i ett foretag som har den
overgripande kunskapen om vardeflodets uppbyggnad vilket gor det svart att identifiera
forbattringar for helheten. Bristande kunskap om de olika delarnas uppbyggnad och
interaktion kan leda till att verksamheten suboptimeras (Ljungberg & Larsson, 2012).

Logistik har fatt en allt viktigare roll i rationaliseringsarbetet eftersom manga av
effektivitetsvinsterna ligger i granssnitten mellan olika avdelningar och aktorer i vardeflodet
(Lumsden, 2012). Det &r saledes intressant att studera hur ett foretag kan arbeta med att aktivt
integrera olika delar i flodet for att erhalla synergieffekter samt kostnadsrationaliseringar
(Lumsden, 2012, Gadde & Hakansson, 1998). Den egna verksamheten har namligen visat sig
kunna starkas genom samordning av resurser och aktiviteter inom, men aven mellan, foretag
(Gadde & Hakansson, 1998). Da alla foretag ar unika och arbetar pa olika satt har en specifik
site med flertalet verksamma oberoende aktdrer studerats och anvénts som referenspunkt i
studien.

Studien har utforts i samarbete med en koncern, som kommer att beskrivas mer i
empirikapitlet. Anledningen till att foretaget valdes ar for att Koncernen under hdsten 2011
lanserade ett projekt med syfte att vidareutveckla Koncernen och uppna de strategiska
ambitionerna som finns for att 6ka konkurrenskraften. Malet med projektet &r att spara ca 5
miljarder kronor per ar och alla férandringar ska vara genomforda fore ar 2015. Nar projektet
presenterades hade Gver 20 stycken arbetsomraden identifierats bland vilka det ansags finnas
utvecklingspotential och majligheter till kostnadsminskningar. Ett av dessa omraden beror
Siten i mellersta Sverige och innebar att en dversikt av Sitens logistikarbete ska goras, vilket
valdes att kallas for “Gemensam logistikhantering”.

Da det finns méanga aktorer pa Siten vars personal ingdr i olika organisationer och styrs fran
olika hall, finns det ett intresse att underska om det finns mdjlighet att starta upp ett
samarbete gallande logistikhantering. Koncernen dnskar att utforska vilka mojligheter det
finns till samarbete kring logistik, framst runt lossning, lastning och interna transporter, som
skulle medfora gynnsamma synergieffekter for de inblandade aktorerna. Ett 6nskemal fran



Koncernen &r dven att utreda och redovisa de floden som idag finns for inkommande ravaror,
interna transporter samt utlastning.

1.2 Syfte

Rapporten syftar till att utreda vilka potentiella synergieffekter som kan erhallas vid en
samordning av aktiviteter och resurser inom logistiskhantering mellan aktorer, som i
dagslaget arbetar mer eller mindre isolerat fran varandra.

1.3 Precisering av fragestallningen
Det dvergripande malet med studien har brutits ner i tva konkreta fragestallningar. For att
kunna identifiera potentiella synergieffekter maste de aktiviteter samt resurser som é&r
kopplade till  respektive  aktors logistikhantering identifieras och  studeras.
Forbattringsomradena kan identifieras genom att féljande fraga besvaras:
e Vilka forbattringspotentialer kan identifieras inom respektive aktors logistikhantering
och hur kan dessa samordnas?

For att utvardera vilka fordelar som kan uppnas mellan de olika aktorerna dar samordning av
aktiviteter och resurser ar mojligt, sa stalls aven foljande fraga:
o Vilka mojliga synergieffekter kan erhallas vid en samordning?

1.4 Avgransningar

En systemgrdans har satts sa att endast de aktérer som tillhor Koncern X pa Siten har
inkluderats i studien. Det innebar att de 6vriga tre aktérerna ej har studerats och darmed inte
heller inkluderats i analysen. Anledningen till att det hér beslutet togs var for att det fanns ett
onskemal om att analysera nulaget utifran Koncern X perspektiv. Risken med att bara titta pa
delar av ett natverk ar for att det da finns risk for suboptimering.

Efter gemensamma diskussioner med Koncern X gallande studien har endast de interna
transporterna som sker ute pa fabriksomradet studerats och darmed har de transporter som
sker inne i de olika fabrikerna exkluderats. Systemgransen ar satt fran de studerade aktorernas
leverantorer till deras slutkunder. Anledningen till att den har systemgrénsen har valts &r for
att det ger oss mojlighet att analysera transportflodet in och ut fran Siten da dessa floden
varierar nagot beroende pa var i varlden leverantdren eller kunden befinner sig.

Nar det galler det statistiska underlaget som har granskats och presenterats pa omradet har en
avgransning gjorts genom att endast statistik fran 2012 har inkluderats. Pa sa satt ar statistiken
fortfarande aktuell till det arbete som utfors idag samt tillrackligt omfattande for att ge en bild
av hur intensiteten varierar under ett ar for lastning och lossning.

En av aktdrerna som tillhdr Koncern X har flyttat stora delar av sin tillverkning till en annan
site och gor numera endast legoproduktion till ett foretag i Europa. Pa grund av att den har
produktionen &r sa pass liten i jamforelse med de dvriga aktorerna pa Siten har vi valt att bara



presentera en 6vergripande bild av aktoren. I rapporten kommer de alltsa inte att vara lika
detaljerat beskrivna samt analyserade som de dvriga tva aktérerna.

1.5 Disposition
Rapporten innehaller 6 olika kapitel som beskrivs kortfattat nedan.

Kapitel 1 - Inledning
Beskriver bakgrunden till studien samt problemstéllning, syfte samt vilka avgrénsningar som
har gjorts.

Kapitel 2 - Metod
Kapitlet beskriver tillvdgagangssattet som har anvants genom studien samt en utredning av
dess reliabilitet och validitet.

Kapitel 3 - Teoretisk referensram
| kapitlet presenteras de teorier som ligger till grund for studiens teoretiska referensram

Kapitel 4 — Empiriskt material
| kapitlet presenteras de utvalda aktorerna narmare for att ge lasaren en forstaelse for den
nuvarande verksamheten.

Kapitel 5 — Analys
| kapitlet gors en analys av det empiriska materialet utifran den presenterade teoretiska
referensramen for att identifiera problem samt presentera potentiella forbattringsatgarder.

Kapitel 6 — Diskussion och slutsatser
| det hdr Kkapitlet presenteras en prioriteringsordning for samtliga presenterade
rekommendationer. Det avslutas med forslag till fortsatta studier.

Kapitel 7 — Litteraturforteckning
Hér presenteras samtliga referenser.



2. Metod

| det har kapitlet beskrivs tillvagagangssattet som har anvéands vid utférandet av studien. Vi
kommer att beskriva samt motivera valet av de metoder som vi har anvant 0ss utav.
Avslutningsvis kommer en redogorelse for uppsatsens trovérdighet att goras.

2.1 Litteraturstudie

En viktig del av arbetet ar att ta reda pa vad som tidigare har skrivits om det berdrda amnet
for att inse betydelsen av fragestallningen (Backman, 2008). Litteratursokningen underlattar
vid valet av vilken metod som ska anvéndas for att angripa problemet samt att tidigare
forskning och resultat hjélper det egna arbetet (ibid.).

For att hitta relevant och vetenskaplig litteratur har litteratursokningar i vetenskapliga
databaser samt sokmotorer genomforts. Valet av sokord bor tdnkas igenom noggrant enligt
Ejvegard (2009) och da vi redan innan sokningen paborjades hade en klar bild 6ver vilka
tidigare studerade teorier som vi ville inkludera var dessa inte sa svara att identifiera. Vi valde
att soka pa olika &mnesomraden daribland Lean, logistik, Natverksmodellen, benchmarking
men aven pa metodteorier och sokte darfor pa nyckelord som kopplas till dessa. Vi har gjort
sokningar pa bade svenska och engelska for att bredda sokresultaten.

Litteraturen som har hittats har varit i form av bocker, tidningsartiklar, vetenskapliga artiklar,
rapporter och webbkallor. Den litteratur som ansags relevant till studiens syfte studerades
sedan noggrant och de utvalda teorierna resulterade sedan i en teoretisk referensram.

Utover den litteratur som har hittats via sokmotorer har vi dven tagit del av sekundardata i
form av tidigare utredningar fran foretaget. Det har for att fa forstaelse och information om
vad dessa undersokningar pa Siten har behandlat.

2.2 Kvalitativ studie

FOr att studera nuldget kan studier av kvalitativ eller kvantitativ utformning anvéndas.
Beroende pa vilken problemformulering som har valts samt vilket resultat som efterfragas av
studien kan olika metoder anvéndas (Eliasson, 2010). Kuvalitativa studier lampar sig i
sammanhang som kraver forstaelse och dar den vasentliga informationen blir tydligare under
studiens gang (ibid.). Metoderna kannetecknas av att de inte anvander sig av siffror eller tal
(Backman, 2008). Eftersom metoderna kan anpassas utefter situationen och den information
som presenteras ses de som valdigt flexibla (Eliasson, 2010).

De kvantitativa studierna ska genom olika tillvdgagangssatt analysera uppgifter med hjélp av
matningar och statistik (Backman, 2008). De vanligaste kvantitativa metoderna ar experiment,
enkat- och intervjuundersokningar. 1 manga fall kan de kvalitativa med fordel kombineras
med de Kkvantitativa metoderna eftersom enbart kvalitativa metoder inte lampar sig i de
situationer dar det ar viktigt att mata med siffror (Eliasson, 2010). Daremot inkluderar
kvalitativa studier handelser som kan vara svara, eller ibland omdjliga, att kvantifiera (ibid.).



Vi har utifran var problemformulering valt att fokusera pa en kvalitativ studie, dar vi har
anvant oss av metoder i form av observationer samt intervjuer for att samla in primar data
som grund till analys. Utover den primart kvalitativa studien har vi &ven inslag av kvantitativ
data till de analyser dar statistik har varit viktigt for potentiella forbattringsatgérder.

2.2.1 Datainsamling

Det forsta metodsteget som gjordes i februari 2013 var observationer pa den aktuella Siten.
Fordelen med observationer &r att forskaren finns pa plats och gor iakttagelser med egna 6gon
(Esaiasson, et al., 2009). Observationerna var av kvalitativ natur da icke-verbal data
undersoktes i form av omradet och nuvarande arbetssétt (ibid.). For att forsta de olika
aktorerna, vilka forutsattningar och begransningar de har samt for att fa en gedigen
helhetsbild av omradet fick vi flera rundturer pa Siten. Vi gjorde dven en processpromenad,
som beskrivs narmare nedan, da vi foljde flodena for att fa forstaelse dver hur godset
transporteras in, pa och ut fran omradet. Utdver processpromenaden och rundturerna gick vi
dven runt sjalvstandigt och observerade, da fokus framfor allt 1dg pa arbetet vid lastningar och
lossningar for att fa en inblick i det nuvarande arbetssattet. Under samtliga observationer har
vi tagit rollen som icke deltagande observatérer da vi enbart har studerat utan att delta i
arbetet eller forsoka stora de personer som utfor arbetet (Bryman, 2012). Dock papekar
Bryman (2012) att individerna paverkas indirekt av observationerna, vilket vi & medvetna
om. Eliasson (2010) lagger tyngd pa att det ar viktigt att dokumentera observationen for att
kunna ateranvanda informationen vid ett senare skede och darfor har vi valt att anteckna
under observationerna.

Esaiasson, et al. (2009) lyfter fram problemet med att enbart anvanda sig av observationer
som priméar data. Det uppstar validitetsproblem vid helt distanserade observationer eftersom
observatoren inte forstar bakgrunden och anledningen till de aktiviteter som pagar. Det ar
darfor viktigt att kombinera observationerna med ytterligare metoder, i vart fall har vi valt att
aven utfora kvalitativa intervjuer med flera personer. Férutom de intervjuer som har gjorts har
vi aven fatt ta del av en hel del material i form av statistik pa inleveranser samt utleveranser
fran bade Alfa och Beta och hamnen. Fran Fullserviceforetaget har vi tagit del av deras
anteckningsblock fran 2012, dar majoriteten av de tjanstebestallningar som gjorts finns
antecknade, for att skapa forstaelse for vilka tjanster de bistar aktorerna med.

2.2.2 Intervjuer

Kvalitativa intervjuer har genomforts under tva besok pd omradet. De personer som
intervjuades var primart personer som vara handledare tyckte skulle vara av intresse for oss
att intervjua da de besatt kunskap inom de omraden vi ville undersoka. Samtliga
rekommenderade personer intervjuades och utifran deras intervjuer fick vi vidare forslag pa
ytterligare personer som vi behovde prata med for att fa helhetsperspektivet. Utifran
Ejvegards (2009) rekommendationer betonade vi vid varje intervju att materialet kommer att
behandlas konfidentiellt. Totalt har 18 intervjuer, av varierande langd och omfattning,
genomforts med olika personer som pa ett eller annat satt ar inkluderade i det logistiska
flodet.



Intervjuerna har varit semistrukturerade for att uppmuntra de intervjuade personerna till
djupare diskussion och att de ska ge sin syn pa problemstéllningen (Kvale & Brinkmann,
2009). Kvale och Brinkmann (2009) beskriver dven att det vid kvalitativa intervjuer ar viktigt
att vara neutral gentemot personen som intervjuas for att inte paverka svaren. Under de
intervjuer som gjordes skrevs noggranna minnesanteckningar som sedan renskrevs. Ejvegard
(2009) namner att det ibland kan uppstda missforstand vid intervjuer och att det da &r
fordelaktigt att kontakta personen igen for en eventuell réttelse. | flera fall har vi kontaktat de
intervjuade personerna igen for att klargora fragetecken som uppstod efter intervjun.

2.3 Kartlaggning och visualisering av det logistiska flodet

Att kartlagga och visualisera ett foretags flode gor det enklare att forsta hur organisationens
olika delar &r relaterade till varandra samt hur de samverkar for att skapa vérde for kunden
(Ljungberg & Larsson, 2012). Genom att identifiera och forstd samband mellan de ingaende
aktiviteterna pa Siten framgar det hur dessa paverkar varandra. En processkartlaggning ér,
oavsett ambitionsniva och framtida planer, det forsta steget som gors vid stravan efter att
forbattra och utveckla ett foretags processer (Mattson, 2012). Kartldggningen i sig innebar
inga egentliga forbattringar av flodet men det skapar en stabil grund for utveckling av
processen da den underlattar vid métning och analys. Anledningen till att metoden valdes var
for att Koncernen dnskade en kartlaggning av de befintliga flodena i kombination med att en
grund till den fortsatta analysen kravdes.

Detaljeringsnivan pa kartlaggningen kan varieras beroende pa vart i processen intresset for
analys finns. Det ar dock viktigt att inte ha olika detaljniva pa olika delar av processen eller
att for tidigt fordjupa sig i detaljer vilket i ett senare skede kan forsvara arbetet med att fa ihop
det till en helhet. Vid mer dvergripande analyser récker det oftast med en mer dvergripande
kartlaggning utan for mycket fokus pa detaljer (Ljungberg & Larsson, 2012). Da den har
studien syftar till att erhalla ett helhetsperspektiv sa har detaljeringsnivan hallits pa en lag men
jamn niva.

Det finns olika praktiska tillvagagangssatt som kan anvandas vid insamlandet av den
nddvéndiga information som kravs for att kunna konstruera en flodeskarta. Den metod som
valts att anvandas i det hér fallet ar, som namnts tidigare, en processpromenad. Det innebar
att vi som ansvarar for genomférandet av Kkartldggningen promenerade genom processen
samtidigt som de personer som utfor processens olika aktiviteter intervjuades. Fordelarna med
det har tillvagagangssitt ar att det ofta gar snabbt att fa fram en karta av homogent utseende
(Lunds Universitet, 2009). En nackdel kan dock vara att endast de som &r ansvariga for
kartlaggningen far en helhetsforstaelse for processen, men eftersom rapporten formedlar
resultatet till Koncern X far samtliga intressenter ta del av flodeskartlaggningen. Ytterligare
en risk ar att processen blir personligt vinklad av de kartldggningsansvariga, dock har vi under
framtagningen av flodeskartan forsokt att vara objektiva och ge en rattvis bild av nuldget
(Ljungberg & Larsson, 2012).



Det finns flera olika tillvagagangssatt, hjalpmedel och blanketter att utnyttja da de delar som
ska vara representerade pa flodeskartan ska identifieras. Det ar viktigt att sdkerstélla att
samtliga men dven de “korrekta” aktiviteterna inkluderas och en metod som ldmpar sig bra for
detta ar attastegsmetoden. Metoden beskrivs utforligt av Larsson och Ljungberg (2012) och
nedan foljer en kortare beskrivning av hur tillvagagangssattet anvandes av oss:

1.

Definiera syftet med processen och dess start- och slutpunkt

Larsson och Ljungberg (2012) anser att det fOrsta steget ar att faststalla processens
omfattning genom att bestdmma dess start- och slutpunkt och for att detta ska vara
mojligt ar det viktigt att definiera processens syfte. Vi definierade processens syfte
enligt foljande: “att forflytta material in, ut och pa Siten” och bestimde startpunkt
som inkdp av ravaror och slutpunkt som leverans till kund.

”Brainstorma” fram processens alla eventuella aktiviteter och skriv ned dem pa
Post-it-lappar.

Att brainstorma och skriva ner aktiviteterna pa Post-it-lappar &r ett lampligt
tillvagagangssatt for att snabbt komma igang med arbetet. En stor del av aktiviteterna
ar latta att identifiera och darefter brukar resten komma med tiden (Ljungberg &
Larsson, 2012). Vi identifierade samtliga aktiviteter som de olika aktérerna fran
Koncern X genomfor utifran observationer och intervjuer.

Arrangera aktiviteterna i ratt ordning

Det &r inte sakert att aktiviteterna ar placerade i ratt ordning efter brainstormingen sa
det &r ndsta steg att utfora (Ljungberg & Larsson, 2012). Vi flyttade darfér om Post-it-
lapparna tills bada tva var 6verens om att den slutgiltiga beskrivningen av processen
var korrekt, vilket ocksa ar viktigt enligt Larsson och Ljungberg (2012).

Sla ihop och lagg till aktiviteter

| detta stadium blir det ofta uppenbart att vissa aktiviteter beskriver ungefar samma
sak eller att aktiviteter saknas och det kan da vara lampligt att sla ihop alternativt att
ge aktiviteterna andra namn (Ljungberg & Larsson, 2012). Vi ansdg inte att vi
behdvde genomfora det har steget da vi var néjda med de aktiviteter och namn som
valts.

Definiera objekt in och objekt ut till varje aktivitet

Nésta steg ar att identifiera respektive aktivitets objekt in och objekt ut och att borja
koppla samman dessa till en process. En karta utan objekt ar endast halvfardig och
dess anvandbarhet klart begransad sa darfor ar det viktigt att definiera objekt in och ut
for att sékra logiken i kartan (Ljungberg & Larsson, 2012). Objekten i den har
kartlaggningen var ravara, emballage och fardigvara da det ar dessa objekt som
hanteras vid de logistiska aktiviteterna.

Se till att alla aktiviteterna hanger ihop via objekten.

Kopplandet av objekt in och objekt ut till aktiviteterna ar en bra kontroll for att se sa
att nagon aktivitet inte har missats. Om den foregaende aktivitetens objekt ut inte ar
nasta aktivitets objekt in har antingen en aktivitet missats eller sa har det skapats
parallella floden.



7. Kontrollera att aktiviteterna ligger pa en gemensam och “riktig” detaljeringsniva
och att de har andamalsenliga namn.
Né&r en sammanhangande beskrivning av processen har gjorts bor en kontroll av att
namnen pa aktiviteterna ar godtagbara utifran de principer som beskrivits tidigare
samt att samtliga aktiviteter ligger pa samma detaljeringsniva. Har gjordes flertalet
andringar, da vi upptackte att kartans detaljeringsniva varierande mellan de olika
aktdrerna, tills en enhetlig detaljeringsniva erholls.

8. Kaorrigera tills en tillfredsstallande beskrivning av processen erhalls
Slutligen maste kartan studeras i sin helhet och olika detaljer maste korrigeras tills en
god beskrivning av processen erhalls (Ljungberg och Larsson, 2012). Da
processkartan ligger som grund for analysen var det vasentligt att den var korrekt
utformad. Déarfor fick personer med goda kunskaper om respektive aktors processer
korrekturlésa och lamna kommentarer.

Nér kartlaggningen var genomford gjordes en kritisk analys och granskning av processerna.
Det har for att kunna rationalisera processen, genom att exempelvis forsoka eliminera,
kombinera, andra eller férenkla de olika aktiviteterna.

2.4 Benchmarking

Benchmarking ar ett verktyg for forbattring dar malet &r att hitta och anvanda information for
att bli battre (Andersen, et al., 1995). Principen &r att foretag sétter sin verksamhet i relation
till andra foretag eller delar av det egna foretaget (AX, et al., 2009). Fernandez, et al. (2001)
beskriver benchmarking som en metod som “underlattar forstaelse och larande av
organisationen och dess process”. Ett foretag som genomfor en benchmarking kan antingen
valja att stalla hela sin verksamhet i relation till det utvalda foretaget, alternativ endast
fokusera pa specifika processer, funktioner, nyckeltal eller produkter (Andersen, et al., 1995).
Det ar dock viktigt att inte enbart kolla pa nyckeltal, da dessa ibland kan vara missvisande om
inte processen eller funktionen bakom talen ar kénd (ibid.).

Andersen och Pettersen (1995) tar upp fyra huvudargument som talar for att anvénda
benchmarking. For det forsta kan organisationen enklare forstd och utveckla en Kkritisk
hallning till sina egna forbattringsprocesser om det satts i relation till hur andra arbetar.
Foretaget kan dven motiveras och inspireras till att genomféra férandringar efter en
benchmarking vilket &r nagot som vi hoppas ska ske. Vidare underlattar en benchmarking for
foretagen att hitta kallor till forbattringar och nya idéer utanfor sin egen organisation (ibid.).
Inom logistik och forsérjningskedjor &r benchmarking ett vél fungerande verktyg, déar
aspekter s som processer, produkter, strategier samt resultat kan jamféras (Wong & Wong,
2008). Dock ar det viktigt att papeka att foretag inte kan kopiera ett annat foretags arbete rakt
av, utan det maste anpassas till det egna foretagets forutsattningar och verksamhet (Ax, et al.,
2009).

Det finns fyra former av benchmarking som kan anvéandas beroende pad vem foretaget vill
jamfora sig med. Vi har valt att gora en intern benchmarking dér en jamforelse gérs mellan
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till exempel en annan avdelning, fabrik, dotterbolag eller lander inom samma organisation
eller koncern. Den hér formen av benchmarking anvénds huvudsakligen inom stora koncerner
och handlar om att lara sig fran sitt egna foretag. Eftersom Koncern X &r en stor koncern som
bestdr av manga olika verksamma aktérer var den har formen av benchmarking ett lampligt
val. Benchmarkingen utfordes i form av en intervju med en mycket kunnig person pa en
annan Site, Site Y, i Sverige. Intervjun fokuserade pa att dels forsta Site Ys historia och
verksamhet, men framfor allt syftade intervjun till att forsta hur de arbetar med de aktiviteter
som kan knytas till den logistiska verksamheten. Fordelarna med att gdra en intern
benchmarking &r att informationen har hog tillforlitlighet samt att det inte blir nagra problem
med konfidentialitet vilket har varit efterstravat av oss (Ax, et al., 2009). En intern
benchmarking &r enklare och mindre resurskrdavande &n andra former av benchmarking,
eftersom det finns en stor tillgang till lattillganglig information. Nackdelarna &r att det inte
alltid ar sakert att de interna prestationerna ar konkurrenskraftiga eller sa saknas det
jamforelseobjekt, da bor en annan form av benchmarking valjas (ibid.).

2.5 Reliabilitet och validitet

For att en rapport ska ha ett vetenskapligt varde kravs att de matt, parametrar, matinstrument,
tester och undersokningsmetoder som har anvands ar reliabla och valida (Ejvegard, 2009).
Nationalencyklopedin (2013) forklarar att skillnaden mellan validitet och reliabilitet &r att
validitet kontrollerar franvaron av systematiska matfel medan reliabilitet innebér franvaro av
slumpmaéssiga sadana. For att gora en kvalitetsbedémning av en rapport och kontrollera att
den teori som tagits fram kravs det att en trovardig metod har anvénds (Esaiasson, et al.,
2009). For att utvardera det kan olika kriterier anvandas och Esaiasson, et al (2009) foreslar i
sin bok begreppen begreppsvaliditet och reliabilitet som i sin tur leder till resultatvaliditet,
vilka beskrivs vidare nedan.

Validitet
Nationalencyklopedin forklarar validitet som i ”den utstrackning ett matinstrument méater det
som det avser att mata”. Esaiasson, et al (2009) anser att begreppet ar av storre karaktar och
presenterar foljande tre definitioner av validitet:

1. Overensstammelse mellan teoretisk definition och operationell indikator

2. Franvaro av systematiska fel

3. Att vi mater det vi avser att mata
Inspirerade av Ottar Hellevik menar Esaiasson, et al (2009) att de tva forsta definitionerna,
som de benamner begreppsvaliditet, bor skiljas fran den tredje, som de har valt att kalla
resultatvaliditet. Anledningen till att de har valt att géra den har uppdelningen &ar for att
begreppsvaliditet kan borja diskuteras sa snart beslut om teoretiska begrepp och operationella
matverktyg har gjorts medan resultatvaliditet forst kan diskuteras da empirin har samlats in
(ibid.).

Begreppsvaliditet handlar om i vilken utstrackning de valda matinstrumenten speglar de
underliggande teoretiska begreppen. Om de matinstrument som anvands ar bristfalliga
kommer samma systematiska fel att upprepas om instrumentet anvands flera ganger och
begreppsvaliditet handlar darmed om franvaro av systematiska fel (Esaiasson, et al., 2009).
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For att sakerstélla en god begreppsvaliditet bor ett flertal olika kallor anvéndas vid
datainsamlingen. Det har darfor gjorts bade observationer och intervjuer for att erhalla
information fran flera olika kallor och darmed 6ka begreppsvaliditeten. En hel del information
som har studerats har varit statistik fran ar 2012 som de olika aktérerna har tillhandahallit oss.
Statistiken har presenterats pa olika satt vilket har kravt att vi har tolkat dessa for att kunna
presentera samtlig statistik pa samma detaljeringsniva. For att undvika dessa tolkningar hade
det varit fordelaktigt att komplettera med egna matningar dar enbart faktorer av intresse hade
inkluderats. Att jamfora statistik fran olika kéllor kan namligen anses sanka
begreppsvaliditeten da det kraver en analys for hur statistiken har tagits fram (ibid.).

Reliabilitet

Reliabilitet anger graden av tillforlitlighet och anvandbarhet av ett matinstrument eller av en
mattenhet (Ejvegard, 2009). | Nationalencyklopedin kan det lasas att reliabilitet &r ett matt pa
hur starkt eller palitligt uppmatta varden i ett test eller instrument ar. Reliabiliteten beskriver
alltsa hur val ett test mater det som det mater (NE, 2013). Det finns en risk for att palitligheten
blir 1dg da matinstrument ofta utformas av den personen som avser att anvanda dem
(Ejvegard, 2009). Lag reliabilitet orsakas framst av manskliga faktorer sasom horfel, slarvfel,
trotthet, stress, missforstand, daliga anteckningar och sa vidare (Esaiasson, et al., 2009). For
att oka reliabiliteten avsattes tid for diskussion efter varje intervju da vi kunde diskutera om vi
hade uppfattat intervjupersonens svar likadant. Vid ytterligare fragor kontaktade vi den
intervjuade personen igen. Vi valde aven att lata personer med mycket god insikt i hur de
olika flédena &r uppbyggda lasa igenom var nulagesanalys och kommentera var
flodeskartlaggning innan analysen paborjades.

Bryman (2012) delar in reliabilitet i tre faktorer som han anser bor beaktas da en rapports
tillforlitlighet ska granskas. Den forsta faktorn ar stabilitet vilket innefattar huruvida de
matningar som har gjorts ar stabila Over tiden. Reliabilitet handlar om huruvida ett resultat
kan reproduceras av andra forskare vid andra tidpunkter och darfor ar det viktigt att resultatet
inte fluktuerar dver tiden, dvs. att det &r stabilt (Kvale & Brinkmann, 2009). Stabiliteten i den
har studien ar i vissa avseenden nagot lag da det under arbetets gang har skett en stor
forandring pa Siten som i allra hogsta grad paverkar de resultat som presenteras. Ett nytt
portvaktssystem har under varen tagits i bruk vilket skulle kunna leda till att exempelvis
intervjupersoner i dagslaget formodligen skulle ge andra svar pa de fragor vi stallde eftersom
deras arbetsforutsattningar har forandrats.

Den andra faktorn som Bryman (2012) tar upp ar intern reliabilitet som handlar om huruvida
resultaten &r paverkade av omstandigheterna kring studien. Oavsett om till exempel en
intervju genomfors pa en mandag eller fredag maste resultatet vara konsekvent for att den
interna reliabiliteten ska vara hdog (studeravidare.se, 2013). Den interna reliabiliteten anses
vara hog eftersom intervjupersonerna har gett samma svar vid en aterkoppling av deras
intervju, trots att det hade gatt ett antal dagar sedan det forsta samtalet.

Internbeddmarreliabilitet &r den sista faktorn som tas upp som innebar att om en rapport
omfattar subjektiva bedémningar och det ar mer &n en observatér som ar involverad i arbetet
med att observera och analysera verksamheten finns det risk for en bristande konsekvens i de
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beslut som tas (Bryman, 2012). Det ar darfor viktigt att forfattarna ar Overens om hur
tolkningarna av resultatet ska ske sa att tolkningarna &r konsekventa. For att sakerstélla en
hog internbedomarreliabilitet har det under arbetets gang standigt diskuterats om hur olika
situationer och resultat ska tolkas.

Resultatvaliditet

Resultatvaliditet svarar pa fragan om vi mater det vi avser att mata. For att erhalla en hog
resultatvaliditet kravs att de bada ingdende faktorerna begreppsvaliditet samt reliabilitet har
ett hogt varde. Om dessa krav uppfylls tyder det pa att narvaron av systematiska fel och
slumpmassiga eller osystematiska fel &r 1ag vilket ar nagot som efterstravas (Esaiasson, et al.,
2009). Sammanfattningsvis anses det att den hér studiens reliabilitet och validitet vara god
men det finns som alltid utvecklingspotential for metodvalet.
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3. Teoretisk referensram

| det har kapitlet presenteras de olika teorier som ligger till grund for det ramverk som
anvands i analysen for att kunna besvara rapportens fragestallningar.

3.1 Logistik

Logistik ar definierat enligt Lumsden (2012) som laran om effektiva materialfloden och de
aktiviteter samt system som &r forknippande med detta. Ett foretags logistiksystem startar, ur
ett helhetsperspektiv, vid ravaran och slutar hos slutkunden och foretag brukar ofta delas in i
tre huvudfunktioner; forsorjning, produktion och distribution (Aronsson, et al., 2003). Hur ett
foretags logistiksystem ar uppbyggt varierar eftersom varje foretag ar unikt. Det finns saledes
inte ett generellt logistiksystem som passar alla foretag utan det &r viktigt att
organisationsstrukturen och verksamheten anpassas efter varje foretags enskilda
forutsattningar (Mattson, 2012).

Numera &r logistik en viktig del i foretagens konkurrensstrategi (Aronsson, et al., 2003). En
trend inom logistik ar att integrera saval den interna som den externa logistiken hos ett
foretag, da effektivitetsvinsterna ligger i att samordna aktiviteter mellan olika avdelningar och
aktorer i flodet (Lumsden, 2012). Varje avdelning och aktor har sina egna for- och nackdelar,
malet ar att hitta den basta kombinationen for att ge upphov till sa kallade synergieffekter, det
vill sdga att erhalla en hogre systemeffekt genom att kombinera och samordna delsystem och
resurser (Jonsson & Mattson, 2011).

3.1.2 Outsourcing och tredjepartslogistik

Outsourcing har under de senaste artionden blivit en tydlig trend bland svenska foretag
(Mattsson, u.a.). Avvagningen mellan att producera eller hantera nagot i egen regi eller att
lagga Over det pa en annan aktor har varit en central problematik sedan linge (Gadde &
Hakansson, 1998). En faktor som talar for att foretaget ska behalla all verksamhet ar for att
skydda egna tekniska ldsningar samt resurser. Medan fordelar med outsourcing &r att
tillgangen till kompetenta aktorers resurser mojliggors och att foretaget kan fokusera pa sin
kéarnverksamhet (ibid.). Genom outsourcing kan éven foretag som &r i behov av en férandring
lattare hitta en ny aktor som besitter de eftertraktade resurserna &n att sjalva forandra sin
verksamhet (ibid.).

En form av outsourcing &r att lagga ut delar av eller samtliga logistiska aktiviteter som
forekommer i ett foretag pa tredjepartslogistiker (Bjernland, et al., 2003). Det finns bade
fordelar och nackdelar med att lagga ut logistiken pa tredje part som maste tas stallning till
innan ett beslut tas. Tredjepartslogistik lampar sig inte for alla foretag, framfor allt inte for
foretag som sjélva besitter korrekt kompetens, har tillrédckligt stora produktionsvolymer eller
dar logistiken &r en viktig del av foretagets karnverksamhet (Aronsson, et al., 2003).

Vid anvandande av tredjepart ar det viktigt att skapa ett integrerat natverk mellan aktorerna,
aktiviteterna samt resurserna (Gadde & Hakansson, 1998). Det ar fordelaktigt for samtliga
inblandade parter om det finns tydliga riktlinjer for hur exempelvis konflikter ska hanteras
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(Bjernland, et al., 2003). Gadde och Hakansson (1998) papekar att det ar den externa aktorens
resurser i form av kunskap som &r av betydande vikt vid beslut om outsourcing, inte en
eventuell kostnadsbesparing. En svensk undersokning fran 2003 studerade vilka de priméara
skalen till outsourcing &r i svenska foretag (Mattsson, u.a.). Majoriteten av féretagen uppgav
att sénkta kostnader &r ett huvudmotiv, medan det nést viktigaste motivet var att skapa
konkurrens bland existerande foretag pa marknaden. Resultatet av undersokningen strider
emot det som forskare menar ska vara den priméra orsaken till outsourcing (ibid.).

Manga stéller sig dock kritiska till anvandningen av outsourcing, konsultforetaget McKinsey
hivdar att om outsourcing inte anvands pa ett strategiskt satt, sa bor det inte anvandas
overhuvudtaget” (Mattsson, u.d.). Foretag bor darfor inte vélja outsourcing utan att ha ratt
intentioner med korrekta underlag da beslut om outsourcing ska tas.

3.1.3 DuPont-modellen

DuPont-modellen harstammar fran 1910-talet men &r trots sin alder an idag en mycket
anvandbar modell for att analysera ett foretags lonsamhet och dess bakomliggande faktorer
(Skéarvad & Olsson, 2011). Det ar en grafisk modell som byggs upp av foretagets resultat- och
balansrékning och resulterar i tre vanligt forekommande nyckeltal. Som Figur 1 visar, bygger
den 6vre delen av figuren pa siffror hamtade fran resultatrakningen och berékningarna leder
fram till vinstmarginalen. Den nedre delen leder fram till kapitalomséttningshastigheten med
hjalp av siffror fran balansrakningen. Multipliceras dessa nyckeltal med varandra erhalls
rantabilitet pa totalt kapital (Aronsson, et al., 2003). Rantabilitet visar hur val ett foretag
anvander investerat kapital for att generera inkomsttillvaxt, det vill sdga hur foretagets
I6nsamhet ser ut (Ax, et al., 2009). Lonsamhet &r det hogst rankade foretagsmalet i praktiken
da det ar grunden for ett foretags dverlevnad (ibid.).

Rénteintékter

+

Vinst fre avskrivningar = — Vinst fére finansiella

1
- + — Vinstmarginal —
————
Avskrivningar — Forsdljningsintékter —
X ~ Riéntabilitet p3 totalt kapital
Forsaljningsintakter
Omsittningstillgdngar - ~ Kapitalomsattningshastighet
——— ——
+ J» Totalt kapital —

Anliggningstillgingar

Figur 1: Ett DuPont-schemas uppbyggnad (Aronsson, et al. 2003)

Aronsson, et al. (2003) beskriver aven hur DuPont-modellen kan anvandas for att visa hur
logistiken paverkar de ekonomiska nyckeltalen. En logistisk forandring kan paverka flertalet
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av foretagets ekonomiska poster och en forandring kan darmed leda till att flera nyckeltal
forbattras alternativt forsamras. Logistiksystemet paverkar lonsamheten framst genom
effektivitetsvariablerna kostnader, kundservice samt kapitalbindning och ett exempel pa vad
forandringar inom dessa omraden kan ge for effekter pa lonsamheten kan ses i Figur 2
(Jonsson & Mattson, 2011). For att minska sina kostnader kan foretag fokusera pa att
effektivisera materialhanteringsprocessen, skara ner pa onddig administration vid inkdp och
orderhantering samt utnyttja de befintliga resurserna pa basta mojliga satt (ibid.). Genom
forbattrad leveransservice, exempelvis kortare leveranstid, kan konkurrensfordelar pa
marknaden erhallas vilket kan leda till 6kade intakter (Aronsson, et al., 2003). DuPont
modellen kan sdledes anvandas for att visa hur forandringarna rérande logistik paverkar
foretagets lonsamhet (ibid.).

Minskade kostnader
e ——————

« effektivare resursutnyttjande
» effektivare materialhatering H6jd vinstmarginal

+ effektivare orderhantering | [

Okade intzkter Hojd rintabilitet
———— R
* Dbattre leveransservice Héjd

kaiitalomsﬁttninishastiihet

Minskade tillgdngar
A ———

* minskad lagerniva
* farre och mindre lagerbyggnader

Figur 2: Logistikens paverkan pa nyckeltalen i DuPont-modellen (Aronsson, et al. 2003)

3.2 Lean

Det japanska foretaget Toyotas satt att organisera och genomfara produktion var fran bérjan
produktionstekniskt motiverad men har efterhand fatt betydande strategiska och
marknadsmassiga konsekvenser (Bjgrnland, et al., 2003). Da det visat sig att ett Lean kan ge
strategiska fordelar har allt fler foretag applicerat filosofin i sina processer. Lean ska inte ses
som ett verktyg, utan en omfattande filosofi som bygger pa standiga forbattringar och respekt
for manniskorna (Liker & Meier, 2006).

3.2.1 4P-modellen

Lean &r en filosofi baserad pa principer som ar kopplade till en modell som kallas for 4P, se
Figur 3 (Liker & Meier, 2006). Modellen &r uppbyggd som en pyramid som speglar samtliga
aspekter som Lean tacker. Tanken med pyramiden ar att den ska fungera som en hierarki, dar
hogre nivaer bygger pa lagre. Darfor borjar pyramiden med filosofin som ar fundamentet for
de Gvriga nivaerna i modellen (ibid.). Foretag maste tanka langsiktigt och ledarna ska ta fram
tydliga mal och visioner som végleder och inspirerar medarbetarna (Backlund, et al., 2012).

14



Den andra nivan dr processerna som gar ut pa att eliminera sloseri som finns i den
vardeskapande kedjan och att skapa ett jamnt flode (Ljungberg & Larsson, 2012). Ledarna pa
Toyota har genom erfarenhet lart sig att om de foljer de ratta processerna sa kommer de att
erhalla de ratta resultaten. Vissa av processerna ar kortsiktigt lonsamma dar resultaten marks
snabbt medan andra handlingar ska ses som langsiktiga investeringar som kommer att bli
kostnadseffektiva med aren (ibid.).

Den tredje nivan handlar om ménniskorna. Foretagets viktigaste tillgang ar manniskorna men
foretaget maste dven ta hansyn till vilka samarbetspartners och leverantorer de har (Liker &
Meier, 2006). Ledarna pa Toyota lagger stor vikt pa att respektera manniskorna och skapa
stressfria arbetsmiljoer dar standig utveckling mojliggors. Genom att standigt arbeta med
problem som uppstar utmanas arbetarna for att pa sa satt utveckla foretaget men aven sig
sjalva. Det tar dock tid att utveckla manniskor som verkligen forstar och borjar leva enligt
filosofin (Ljungberg & Larsson, 2012). Men utan deras engagemang och kunskap kommer
inte systemet att fungera och foretaget kommer inte att klara de harda kraven som stlls i
dagens samhalle (Liker & Meier, 2006).

Den fjarde och sista nivan ar problemldsningen (Liker & Meier, 2006). For att standigt kunna
utvecklas kréavs det att medarbetarna och ledningen alltid gar till kdllan av problemet, annars
kommer samma problem att ateruppsta. Eftersom Lean standigt betonar vikten av standig
utveckling finns det alltid problem och svarigheter att losa eller forenkla. Toyota anser att det
alltid finns tillfallen att lara sig, men de staller dven krav pa att medarbetarna delar med sig av
sina kunskaper och lardomar for att hela organisationen kan utnyttja den lardomen (ibid.). Pa
sa vis kan kommande beslut baseras pa fakta och kunskap fran organisationen, istéllet for
teorier som vissa situationer inte ar applicerbara (ibid.).

Problem-
I6sningen

Manniskorna

Processerna

Filosofin

Figur 3: Likers 4P-modell

Trots att modellen ar uppbyggd som en pyramid visar studier utférda av Backlund, et al.
(2012) att det ar mojligt att arbeta med bade de lagre och de hdgre nivaerna samtidigt, nagot
som kan komma att paverka hur en ledning véljer att implementera Lean. Dérfor kan det ses
som markligt att 4P alltid visualiseras som en pyramid da arbetet snarare ska fokusera pa
samtliga steg pa en gang for att utveckling ska ske (ibid.).
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3.2.2 Sldserier

Lean handlar om att eliminera sléserier vilket benamns Muda pa japanska (Liker & Meier,
2006). Varje aktivitet som utférs utan att tillféra nagot varde till produkten, och darmed inte
heller till kunden, &r en form av sloseri (Harrison & van Hoek, 2005). Som kan ses i Figur 4
sa ar den vardeskapande tiden en valdigt liten del av ledtiden. Liker och Meier (2006)
benamner sloserier som aktiviteter som inte bidrar till varde for kunden men énda konsumerar
resurser vilket leder till onddiga kostnader.

€ Ledtid >

Figur 4: Vardeskapande vs. icke vardeskapande tid

Toyota har identifierat sju (plus en) typer av sléserier som finns i affars- eller
tillverkningsprocesser. Dessa beskrivs i sin korthet nedan:
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Overproduktion &r den allvarligaste formen av sloseri och innebar att produkter
tillverkas utan att det finns nagon eller tillrackligt stor kundefterfragan (Liker &
Meier, 2006). Overproduktion kan generera andra sloserier i form av lager, 6verflodig
personal och lagerhanteringskostnader.

Véantetider kan bero pa en rad olika saker sa som kd&bildning, forseningar eller
flaskhalsar (Liker & Meier, 2006). Produkten tillfors endast varde en brakdel av
ledtiden, Lumsden (2012) skriver att undersdkningar har visat att det ar vanligt att
produkter ligger och vantar upp emot 90 % av ledtiden.

Onddiga transporter kan exempelvis vara tomma returtransporter, att flytta gods
mellan olika lager eller att material som ska hamtas &ar placerat pa icke strategiska
stéllen (Liker & Meier, 2006).

Onddiga lager ar en allvarlig form av sloserier da det déljer problem samt binder
kapital (Liker & Meier, 2006)

All onddig forflyttning som arbetaren gor som inte tillfor produkten nagot vérde &r en
onddig rorelse (Lumsden, 2012).

Defekta produkter som maste kasseras eller ombearbetas ar sloseri och darfor galler
det att undvika bade produktion och vidaresandning av defekta produkter da det kan
kosta valdigt mycket att ratta till (Lumsden, 2012)

Att 6verbearbeta en produkt, det vill sdga att bearbeta produkten mer @n vad kunden
kraver ar ytterligare en form av sloseri (Liker & Meier, 2006).

Outnyttjad kreativitet innebar det finns kunskap, kreativitet och engagemang hos
medarbetarna som inte tas tillvara pa. Outnyttjad kreativitet, anser Liker och Meier
(2006), ar den sista formen av sléseri men enligt andra finns det ytterligare sloserier
som kan laggas till.



Sloserier &r ett tecken pa att det finns problem i processen/vardeflodet. Det ar darfor viktigt att
finna grundorsakerna och ta itu med dessa da sloserier ar ett symptom snarare &n en
grundorsak till problem (Olsson, 2013). Liker och Meier (2006) presenterar metoden “5-
varfor” - att stdlla sig fragan varfor fem ganger som &r ett sétt att analysera sloserierna och
identifiera grundorsaken till deras uppkomst.

3.2.3 Rationalisera processer

Standiga forbattringar ar en viktig bestandsdel i Lean men det finns flera andra forfattare,
daribland Mattsson (2012) som presenterar ett antal principiella angreppsétt som &r
anvandbara for att rationalisera processer.

Eliminera onddiga aktiviteter

Trots att det standigt stravas efter att minimera utforandet av onddiga aktiviteter forekommer
dessa i praktiken pa grund av framst tva bakomliggande orsaker (Mattson, 2012). Den forsta
anledningen &r att processer sallan ar utformade efter analyser av lampliga tillvagagangssatt,
utan att de vanligtvis uppstar till foljd av speciella omstandigheter. Den andra orsaken ar att
processer och teknik standigt utvecklas, men att arbetssattet inte alltid utvecklas darefter. Det
som en gang var en nodvandig aktivitet & kanske inte langre det, men den lever vidare
eftersom processen inte ses Over i takt med att forandringar intraffar (ibid.). For att
uppmarksamma vilka aktiviteter som ar onddiga bor fragan varfor standigt stallas (Liker &
Meier, 2006). Om svaret till varfor en aktivitet utfors inte kanns fornuftigt eller sakligt kan
aktiviteten troligtvis elimineras.

Kombinera aktiviteter och resurser

Manga processer ar komplexa och innehaller flera aktiviteter samt resurser (Mattsson, 2012).
Genom att kombinera olika aktiviteter och utnyttja de befintliga resurserna pa basta mojliga
sétt kan processen effektiviseras och forenklas (Liker & Meier, 2006). Risker med
angreppsséttet ar att individer har en grans for hur omfattande deras arbetsuppgifter kan vara
utan  forsdmrad  prestation samt att  specialkompetens kan  forloras  vid
aktivitetssammanslagning (Mattson, 2012). Ett sétt att undvika dessa risker & genom att
skapa processgrupper som bestar av individer som tillsammans och i narhet till varandra kan
utféra aktiviteter. En forutsattning for gott samarbete &r att gruppen skapar en kultur som
bestar av samarbete och tillit (Liker & Meier, 2006).

Placera rutinaktiviteter i egna processer

Ett sétt att forenkla och effektivisera processer ar genom att skapa rutiner. Genom att etablera
regelverk, sa kallade standarder, for hur rutinaktiviteter ska genomfGras rationaliseras
processen (Mattson, 2012). Standarder skapar en stabilitet och &r en grund for stdndiga
forbattringar (Liker & Meier, 2006).

3.3 Natverksmodellen

For att beskriva och analysera relationerna i ett industriellt natverk kan Natverksmodellen,
eller ARA-modellen som den aven kallas, anvandas. Modellen utvecklades vid Uppsala
Universitet och Handelshogskolan i Stockholm av flera forskare, framst Hakan Hakansson
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och Lars-Erik Gadde, och &r idag internationellt erk&nd (Woxenius, 1998). N&tverksmodellen
beskriver de berdrda aktorernas affarsmassiga relationer och hur de samordnar sin verksamhet
genom interaktion (Gadde & Hakansson, 1998). De tre hérnstenarna ar aktorer, resurser och
aktiviteter och for att kunna anvanda modellen &r det av stor vikt att en definition av dessa
begrepp gors. Hur de olika hornstenarna samspelar med varandra kan ses i Figur 5 nedan. Att
beskriva fenomen i termer som aktOrer, resurser och aktiviteter finns presenterat i flera
system-, ekonomi- samt organisationsteorier, fast dar har termerna och samspelet betecknats
pa andra sétt (ibid.).

i,
Aktérer utfor Aktbrer
aktiviteter I kontrollerar
resurser
Aktiviteter
lankar resurser
e ————— till varandra —'

Figur 5: Natverksmodellen och dess ingaende hornstenar (Gadde och Hakansson, 1998)

For att identifiera ett natverks aktorer, aktiviteter samt resurser ar exempelvis intervjuer och
observationer till hjalp for betraktaren (Ford, et al., 2002). Natverken ses som dynamiska
foreteelser som standigt utvecklas (Woxenius, 1998). Om det inom ett natverk finns en
franvaro av konflikter och svarigheter i en relation ar det inte nodvandigtvis ett positivt
tecken. Det kan vara en indikation pa att det rader en bristande interaktion mellan aktorerna
(Ford, et al., 2002).

Ett natverk mellan tva aktorer, dar det rader starka resursforbindelser och aktivitetslankar kan
indirekt paverka en tredje aktor (Hakansson & Snehota, 1995). Den tredje akt6ren kan valja
att antingen anpassa sina aktiviteter och resurser i enlighet med hur relationen mellan de
forsta tva aktorerna ser ut, eller att arbeta mot de bindningar som har skapats hos de andra
aktorerna (ibid.).

Aktivitetslankar

Aktiviteter ar enligt Hakansson och Snehota (1995) en serie malinriktade handlingar mellan
aktorer. Aktiviteter som utfors kan omfatta allt fran service till produktionsaktiviteter, men det
kan aven inkludera omraden som logistik (Ford, et al., 2002). Ett exempel pa en aktivitetslank
ar att tva aktorer samordnar inkop av varor (Gadde & Hakansson, 1998). Aktiviteter kan vara
oerhdrt komplexa och svara att koordinera, darfor bor en aktor stalla sig fragan vilka
aktiviteter som kan lankas till en annan aktor for att uppna ett battre resultat. Nar aktorer
lankar samman sina aktiviteter skapar de en unik kombination som de tidigare inte kunde
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uppna sjalva. Aktiviteter bygger pa foregaende aktiviteter och efterfoljs av nya, vilket innebar
att om en aktivitet andras paverkas de andra inom kedjan (ibid.).

Resursband
Resurserna &r de medel som aktdrerna anvander for att kunna utfora olika aktiviteter (Gadde

& Hakansson, 1998). Resurserna kan vara materiella, sa som manniskor, produkter, maskiner,
byggnader alternativt immateriella, som exempelvis aktérens know-how, fortroende och
varumarke (Ford, et al., 2002). | manga fall ar resursbanden valdigt komplexa da de enligt
Hakansson och Snehota (2006) bestar av interaktiva relationer mellan individer hos de
inblandade aktdrerna.

Genom att systematiskt anpassa resurserna till aktdrerna blir en resurs svarare att anpassa till
en utomstaende aktor (Ford, et al., 2002). Resurshanden utvecklas stegvis och omedvetet
genom att problem loses inom ett natverk. Ett foretag har bade externa och interna resurser
och de egna resurserna ar inte oberoende, utan de utgdr en integrerad del av en storre
resurskonstellation (Gadde & Hakansson, 2001, Gadde & Hakansson, 1998). Samverkan
mellan flera foretags utvecklingsresurser ger mdjligheter till synergieffekter samt
kostnadsrationaliseringar. Utover det mojliggor aktiviteter med externa resurser att kunskap
inom fler omraden kan tas till vara pa och darmed eventuellt hitta helt nya aktivitetsstrukturer
(Gadde & Hakansson, 1998).

Aktorsband
Aktorerna ar de som utfor aktiviteterna och kontrollerar resurserna (Ford, et al., 2002).

Aktorshanden etablerar sig i interaktion och speglar pa sa vis samspelsprocessen (Hakansson
& Snehota, 1995). Genom att varje aktor har sin bestdmda roll kan de tydligt identifieras i
natverket. Varje aktdrsband har en social aspekt, déar aktdrerna lar kdnna varandra genom
interaktion (Ford, et al., 2002). Det ar viktigt att skapa ett fortroende mellan parterna for att
relationen ska utvecklas positivt. De olika aktdrernas normer, varderingar och foretagskultur
paverkar relationen starkt (ibid.).

En central del i aktérsbanden ar det 6msesidiga larandet, genom att samordna resurser och
aktiviteter utvecklas aktorerna tillsammans och de starker darmed sin egen verksamhet
(Gadde & Hakansson, 1998). For att aktivitetslankarna ska fungera ar det viktigt att bada
aktorerna etablerar nya rutiner och anpassar sig till varandra, eftersom ingen aktoér kan se sig
sjalv som en sjalvstandig 6 i ett natverk (Hakansson & Snehota, 2006).

3.4 Organisatoriskt larande

Inom en organisation &r det vasentligt att dela med sig av sina misstag och framgangar for att
utvecklas och lara av varandra (Liker & Meier, 2006). Att inspireras av andra organisationer
ar en vanlig och viktig larstrategi, men det &r viktigt att forsta att den egna organisationen inte
alltid kan kopiera nagot rakt av (Bruzelius & Skarvad, 2004).

En organisations formaga att lara sig att utfora uppgifter pa ett nytt, battre satt har blivit allt
viktigare (Bruzelius & Skarvad, 2004). En viktig del av organisatoriskt larande ar att
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ledningen ser Over organisationen och foretagets strategier nar forutsattningarna foréndras.
Larande organisationer k&nnetecknas av att medarbetarna identifierar och loser felaktigheter
samt att de standigt stravar efter att forbattra sitt arbete. En forutsattning for organisatoriskt
larande att de individer som besitter en viss kunskap kommunicerar sin kunskap vidare inom
organisationen och fler borjar tillampa insikterna (ibid.). Inom organisationer kan det ocksa
vara sa att individer eller enskilda avdelningar lar men att det saknas ett utbyte med andra
medarbetare och avdelningar vilket leder till fragmenterat larande (Andersson & Regstrom,
2006). Ldarandet ar darmed otroligt beroende av en god och tydlig kommunikation dar
kunskapen maste goras tillganglig for andra i organisationen (Bruzelius & Skarvad, 2004).

Inom organisationer finns det olika mer eller mindre vanligt forekommande hinder mot
larande (Andersson & Regstrom, 2006). For att kunna utnyttja fordelarna med organisatoriskt
larande maste dessa hinder elimineras. Det forsta hindret som Andersson och Regstrom
(2006) beskriver ar kompetensbrist, finns det ingen kunskap om hur en uppgift ska utforas sa
kan det inte heller stallas krav pa att individen som ska utfora den (ibid.). En annan faktor
som ocksa ar kopplad till individen &r de rollbegransningar som kan begréansa en individ da
denne vet vad som behdver géras men inte har befogenhet att utféra handlingen. Ytterligare
en faktor som uppmarksammas ar att en individ kan atgarda ett problem pa ett bra sitt men
om denne inte efterlamnar ndgon dokumentation om Iésningen kommer inte andra individer
kunna ta efter den. Det kan ocksa ibland vara svart for andra individer att tolka hur en viss
I6sning utfordes trots att dokumentation finns (ibid.). For att sdkerstalla att dokumentation
efterlamnas ar det viktigt att bygga upp ett system som Kklarar av att spara larandet (Ax, et al.,
2009).
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4. Empiriskt material

Empirin baseras dels pa ett tvaveckors besék pa Siten i februari samt ett kortare besok i mars
men aven pa kompletterande intervjuer via telefon och mejl. Kapitlet syftar till att beskriva
nuléget som avslutningsvis sammanfattas i en flodeskartlaggning.

4.1 Beskrivning av Koncern X

Koncern X ar en varldsledande kemikoncern som ar globalt verksam med mer &n 50 000
anstallda. Huvudkontoret ligger i Europa men delar av foretaget &r svenskt. |1 Sverige har
koncernen 20 siter runt om i landet med dver 3 000 medarbetare. Under de senaste aren har
koncernen expanderat genom att kdpa upp flera mindre foretag. ldag ar koncernen uppdelad i
fyra stora affarsomraden som i sin tur bestar av flera olika sub-enheter dar kemikalierna sedan
ar grupperade utefter egenskaper samt anvandningsomraden, se Figur 6. Som kan ses i figuren
tillhor endast tva av de tre studerade aktorerna samma affarsomrade, eftersom de tillverkar
produkter av olika karaktar.

Koncern X

I 1 | 1

Affarsomrad ffarsomrad ffarsomrad ffarsomrad
1 2 3 4
1

. subl Jl Sub 2 JL Sub 3 Jl Sub 4 J Sub 5 Jl Sub 1 J

| Sub 2 Jl Sub 3 | Sub4 JL Sub5 J

Ovriga

Figur 6: Organisationsschema som beskriver Koncern X

|

4.2 Beskrivning av Siten

Siten som rapporten behandlar har ca 350 medarbetare och har sedan 1960-talet fokuserat pa
de kemiska produkter som tillverkas an idag. P4 omradet finns totalt sex stycken verksamma
aktorer, var och en med sin egen fabrik som arbetar mer eller mindre isolerat ifran varandra.
Tre av aktOrerna, markerade i organisationskartan ovan, tillhér Koncern X medan de dévriga
tre tillndr andra koncerner. For att bista hela omradet med service inom bygg, transport och
underhall finns det ett Fullserviceforetag som samtliga aktdrer bestéller tjanster ifran. Pa
omradet finns dven funktionen Site service som omfattar en portvakt, en hamn och ett
centralforrad. Nedan finns en kortare beskrivning av samtliga aktdrer sammanfattat i Tabell 1.
Da studiens primara fokus ligger pa de foretag som tillhér Koncern X presenteras foretag Alfa
och Beta och till viss del &ven Gamma nagot mer detaljerat senare i kapitlet. Att Siten ar sa
komplex och svaroverskadligt beror framst pa aktdrerna styrs fran olika hall, att de producerar
olika kemiska produkter och har olika kunder. Det finns med andra ord inte s& manga
gemensamma faktorer mellan aktorerna forutom att fabrikerna &r geografiskt belagna pa
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samma Site. Dock anvénder sig aktdrerna av de tjanster som Site service och
Fullserviceforetaget tillhandahaller.

Tabell 1: Beskrivning av de olika aktGrerna pa siten samt vilket verksamhetsomrade de ar aktiva inom

Foretag Fargkod  Verksamhetsomrade Kommentar

Alfa Bla Kemiska produkter Tillnér Koncern X
Beta Raod Kemisk tillsatsprodukt Tillhdr Koncern X
Gamma Gron Legoproduktion Tillhér Koncern X
Site service Orange | Hamnen, forrad, portvakt Site gemensam service
Fullservice- | Orange | Transport, bygg och underhall | Site gemensamt foretag
foretag

Externt Industrigasproduktion

foretag 1

Externt Kolforédlingsprocess

foretag 2

Externt Oorganisk baskemikalieprocess | Salt fran Koncern X
foretag 3

For att lattare forsta hur fabriksomradet ser ut och vart de olika fabrikerna samt deras lager ar
belagna pa omradet presenteras foljande karta, Figur 7. Fargkodningen av kartan, som
forklaras i matrisen ovan, gor det mojligt att identifiera vart pa omradet de utvalda foretagen
framst verkar. De svarta prickarna pa kartan symboliserar de olika avlastningsstallen som
finns pa omradet och det & mellan dessa som de interna och externa transporterna sker.

Figur 7: Karta 6ver omradet

4.2.1 Fullserviceforetaget

P& omradet verkar sedan 2007 ett externt fullserviceforetag, Fullserviceforetaget som forser
samtliga aktorer pa omradet med service inom bygg, transport och underhall. Féretaget har
hand om de flesta av de interna transporterna med truckar, hjullastare och lastbilar som gors
pa omrddet. De ansvarar aven for lotsning pa omradet, en arbetsuppgift som beskrivs
utférligare senare. Utdver transporterna skoter de dessutom all sophantering samt forvaltar
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byggnaderna pa omradet. De har nyligen tecknat ett nytt avtal med Koncern X och de dvriga
aktorerna pa omradet som galler for de kommande tre aren.

Pa foretaget arbetar i dagslaget 25 personer varav 10 ar chaufforer. De har fem hjullastare, tre
truckar, en lastbil, en lotsbil samt nagra post- och personbilar till sitt forfogande. De servar
samtliga aktorer pa Siten och har bade fasta samt sporadiska korningar. Nar ett uppdrag
bestélls gor kunden forst en arbetsorder i affarssystemet SAP, dar ordern kan vara mer eller
mindre detaljerad. N&r ordern &r inne i SAP skickas den vidare till Fullserviceforetagets egna
affarssystem dar alla transporttider, bade man- och maskintimmar, laggs in. Det gar saledes
inte att se hur lang tid det har tagit att utfora ett specifikt arbete. Dessutom sker manga
bestéllningar 6ver telefon till en receptionist som skriver ner bestéllningen i ett
anteckningsblock och meddelar nagon av chaufforerna att de har fatt ett nytt uppdrag.
FOorutom att ett uppdrag kan bokas via receptionisten forekommer det ibland att personer
ringer direkt till en av foretagets chaufforer. Att sa stora delar av den kommunikation som
utfors dagligen sker muntligt leder ibland till missforstand samt att telefonko till
receptionisten uppstar.

4.2.2 Site Service

Pa omradet verkar Site Service, en enhet for teknisk service som bistar samtliga aktérer pa
Siten med service inom flera omraden. Verksamheten omfattar teknikutveckling,
fastighetsforvaltning, drift och underhdll, transport och logistik, lageradministration,
energiforsorjning samt hélsa, sékerhet och miljo. Nagra utav dessa omraden presenteras
narmare har.

Portvaktssystemet

Under ar 2010 paborjades en trafikutredning pa omradet for att utveckla ett nytt
portvaktssystem. Bakgrunden till utredningen var att det tidigare har varit alldeles for latt att
ta sig in pa omradet. Det ar ur sakerhetsaspekt viktigt att veta vilka personer som befinner sig
pa omradet ifall en nddsituation skulle intraffa samt att forhindra intrang och sabotage pa
omradet. Resultatet av den riskanalys med fokus pa sikerhet som genomfordes pa Siten
visade att Siten inte uppfyller ett enda av de sékerhetskrav som Koncern X har. Det har strider
starkt emot koncernens princip om att sékerhet alltid ska komma i forsta hand. Planen var att
det nya systemet skulle implementeras i november 2012, men pa grund av olika
omstandigheter skots det upp flera ganger. Implementering av portvakten och det nya
inpasseringssystemet skedde i mars 2013 och har i hog grad paverkat arbetssattet hos de
verksamma aktdrerna pa Siten.

Samtliga lastbilar ska numera registrera sig, bade nar de kor in och nar de kor ut fran omradet.
Det finns en sluss med bommar som ser till att endast en bil i taget kan kora in vilket leder till
att obehoriga inte har tilltrade till omradet. Inpassering kan endast ske vardagar mellan
klockan 07:00-15:30, vilket innebar att om en chauffor anlander senare alternativt pa helgen
sa far denne vanta till nasta arbetsdag. Nar en chauffor anlander registrerar portvakten dennes
namn, vilket akeri den tillhér samt till vilken aktor chaufféren ska till. Om det finns
medpassagerare i bilen maste aven denne person registrera sig i portvakten och sedan ga in pa
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omradet genom en snurrgrind. Nar registreringen ar gjord skickas ett sms eller mail, med en
4-siffrig kod, till Fullserviceforetaget som hjalper chaufférerna in pa omradet samt ledsagar
dem till ratt aktors byggnad. Nar chaufforen ar klar med lastningen eller lossningen leds
denne tillbaka till porten av Fullserviceforetaget dar samma kod anvands for att Oppna
bommarna igen. Under de observationerna som gjordes vid portvakten uppmarksammades det
att lotshilen i vissa fall fick sta och vanta valdigt lange pa arbetsuppgifter.

For att effektivisera dessa passager kan chaufforer som ofta vistas pa omradet genomga en
sakerhetsgenomgang samt drogtestas for att bli behoriga. En behorig chauffor har ett eget kort
som ger tilltrade till omradet dygnet runt. Ytterligare en regel som finns fér att minimera
kobildning &r att bilar som ska in pa omradet prioriteras framfor bilar som ska ut.

En wvecka efter implementeringen identifierades en del problem med det nya
portvaktssystemet. Informationen om portvaktshytet upplevdes vara nagot bristfallig och
ibland till och med obefintlig bland nagra av de chaufforer som anlander till Siten fran diverse
akerier. Det ar inte alla som forstar att de maste invanta lotsning tillbaka till portvakten fran
respektive lossning/lastningsstalle. Arbetsbelastningen fér personalen som arbetar i
portvakten har okat da ansvar for inpassering har adderats till deras arbetsuppgifter. Tiderna
for att lamna gods pa omradet ar inte sitegemensamma vilket innebar att de olika aktdrerna pa
omradet har olika stopptider for nar de slutar att ta emot gods. Vid de observationer som
gjordes noterades det aven att det ibland bildas ko for att komma in respektive ut fran Siten,
nagot som aven bekraftades under en intervju som gjordes med portvaktspersonalen.
Kobildningen beror inte pa att transportintensiteten pa omradet ar for hdg utan det beror
snarare pa att bilarna tenderar till att anlianda samtidigt. Ytterligare ett problem som har
identifierats ar att skyltningen pa omradet kan uppfattas som nagot bristfallig da skyltarna ar
svara att forsta samt placerade pa icke strategiska stallen.

Utover ledsagaren, slussen och kortldsarna har dven 15 kameror placerats pa omradet.
Planerna ar att utoka sakerhetssystemet med tiden, till exempel att godset ska kontrolleras, att
stickprovskontroller genomfors samt att kamerorna kan lasa av registreringsskyltarna.

Forradet

Forradet ar en central enhet pa omradet vars uppgift ar att bista samtliga akt6rer med diverse
verktyg, gastuber, tillbehor och sa vidare. Forradet anvander sig utav Fullserviceforetaget for
att transportera sina varor till de olika aktdrerna pa Siten. Fornddenheter och reservdelar som
forradet anvander for att bista alla aktGrer pa Siten, skoter en inkdpsavdelning pa Site service
at dem.

Hamnen

Eftersom omradet ar geografiskt belaget vid en kust utnyttjas mojligheten att transportera
varor med bat till Siten. Hamnen lossar battransporter med ravaror till hela Siten, aven till de
aktGrer som avgransas i den har rapporten. Hamnen vet aldrig den exakta dagen nér en bat ska
anlanda, da det ofta ar oklart &nda in i slutet eftersom battransporter ar valdigt vaderkansliga.
Lossningen sker enbart pa vardagar, vilket innebar att om en bat anlander pa helgen far den
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vanta pa lossning tills mandag. Vid hamnen finns tre lyftkranar som anvéands for att lossa
ravarorna fran baten. Vissa ravaror lossas pa lastbilar medan andra lossas pa den
hoghojdsbhana som finns pa Siten som darefter transporterar ravaran till korrekt forrad. En stor
del av det inkommande materialet ska transporteras fran hamnen till Alfas ravaruforrad.
Lastbilarna samt chaufforerna som utfor dessa transporter hyrs in av ett externt akeri. Tva av
kranarna ar mer an 50 ar gamla och skulle behtva ersattas for att operatdrerna ska fa en béttre
och sékrare arbetsmiljo.

Forutom ravaror till aktérerna pa omradet anlander dven ravaror till Site Z, belagen nagra mil
bort, som dven denna tillhér koncern X. Site Z har tva egna ravaruforrad pa omradet som de
dagligen kommer och hamtar gods fran, men det utreds inte vidare i den har studien.

4.2.3 Alfa

Alfas produktion och lager ar framst belagna i de Gstra delarna av fabriksomradet och har
tillverkas tva olika kemikaliska produkter for industriellt bruk, Produkt A och Produkt B. Alfa
har fa tjansteman vilket innebér att varje person arbetar inom flera olika omraden som gar in i
varandra. Det har leder till att deras arbetsuppgifter séllan ar tydligt definierade. Nar det géaller
logistik arbetar fem personer dagligen, mandag till fredag, med utlastning fran produktionen
av bade Produkt A och B. For att transportera varor pa omradet anvander sig Alfa i stor
utstrackning av Fullserviceforetaget, vilka dven hjélper till vid personalbrist eller vid stora
utlastningsvolymer.

Produkt A

Produkt A ar Alfas volymmassigt storsta och produktionen ar igang dygnet runt, aret runt
forutom en arlig stoppvecka. For att kunna producera Produkt A kravs vissa ravaror och dessa
kommer in pa Siten antingen via bat, jarnvag eller lastbil. Figur 8 och 9 visar hur fordelningen
av ravarutransporterna varierar mellan veckodagarna och siffrorna baseras pa statistik fran ar
2012. Det har inte tagits nagon hansyn till kvantiteten av respektive ravara utan figurerna
avspeglar endast antalet transporter samt vilken dag som de ankommit till omradet. Det har
galler samtliga figurer som presenteras harifran och framat.
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Figur 8: Antal ravarutransporter Figur 8: Antal battransporter
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Att inleveranser med bat presenteras i en egen figur beror pa att dessa leveranser i hog grad
paverkar trafiken pa fabriksomradet. De dagar som batleveranser med Produkt As priméara
ravara anlander kors skytteltrafik mellan hamnen och ett forrad beldget vid Alfa, vilket
presenteras i Figur 10. Dessa dagar ¢kar transportintensiteten pa omradet markant och upp
emot 140 vandor pa en dag kérdes under ar 2012. Under de intervjuer som har hallits sa kom
de fram ett forslag till hur problemet med transportintensiteten skulle kunna atgardas. Just de
forslaget handlade om hur en pipeline skulle kunna forbattra situationen men det finns &ven
manga andra forslag som kan och bor diskuteras.

Transportintensiteten mellan hamnen och Alfas forrad

O\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
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Figur 10: Transportintensiteten mellan hamnen och Alfas ravaruforrad vid batlossning

InkGpsprocessen av ravarorna beskrivs fungera valdigt smidigt, framst da det inte ror sig om
sd manga ravaror och da det finns etablerade och val fungerande samarbeten med
leverantorer. Nar det galler en av ravarorna har exempelvis foretaget som levererar denna
bade kontroll 6ver med vilken intensitet samt mangd som behover levereras vid varje tillfélle.
Det har ar mojligt tack vare att de kan se hur mycket av ravaran som finns kvar i lagret vid
Alfas fabrik.

Alfas produktion av Produkt A styrs ganska hart ifran en annan del av koncernen da Produkt
A produceras pa flera olika stéllen i Sverige och aven ute i Europa. Tack vare det har nara
samarbetet far Alfa mojlighet att styra sina resurser for att exempelvis forhindra
overproduktion. Alla orderna kommer in till en produktionsenhet beldgen i sddra Sverige,
Site Y, och dérifran skickas de sedan vidare till resterande enheter i Sverige. Pa Alfa finns det
en person vars arbetsuppgifter &r att administrera leveranshandlingar i form av
tulldeklarationer och andra viktiga papper, boka utlastningsdagar i produktionen samt
kontakta rederier och transportforetag. Orderna som skickas fran Site Y hamnar hos denne
person som tar emot orderna och lagger in dessa i Alfas system.

Produkt A fraktas till sina respektive kopare i tva olika varianter av transportbehallare;
antingen i bulkbil eller i fraktsackar som lastas i containrar. D& stora delar av de fardiga
produkterna transporteras utomlands pa bat maste transporterna fran Siten anpassas efter de
closing dates som rederierna satter. Containrarna lastas enbart mandag till fredag dar mandag
ar den mest intensiva dagen vilket kan ses i Figur 11. Till de svenska kunderna sker
leveranserna framst i bulkbil och har har det under lang tid funnits ett samarbete med en
speditor som skoter transporterna men dven stora delar av planeringen. Att utlastningen i
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bulkbil aven sker under helger beror pa att speditoren lastar godset sjalv och har tillgang till
utlastningen samtliga veckodagar, se Figur 12.

Antal lastade containrar Antal lastade bulkbilar
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Figur 11: Antal lastade containrar Figur 92: Antal lastade bulkbilar

Personen som administrerar leveranshandlingarna forsoker i sa stor utstrackning som majligt
att styra lastningsdagarna for att skapa en sa jamn arbetsbelastning som mojligt for de
personer som skoter utlastningen. Det &r dock svart pa grund av de tidigare namnda closing
dates i kombination med att rederierna sl&pper tomma containrar forst 3-4 dagar innan closing
dates. Figur 13 nedan visar hur utlastningsvolymerna per vecka for bulkbilar och containrar
har varierat under aret. Anledningen till att den réda linjen fluktuerar som den gor beror pa att
Produkt A i stor utstrackning saljs till kunder i ett ¢stasiatiskt land och dér laggs order med en
manads intervall. Att stdlla krav pa deras orderlaggningssystem ar i dagslaget inte majligt
utan istéllet forsoker Alfa att bygga upp ett fardigvarulager for att kompensera for
variationerna.

Antal lastade containrar och bulkbilar Produkt A
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Figur 13: Antal lastade containrar och bulkbilar per vecka under ar 2012

Produkt B

Produkt B produceras normalt sett dagtid mandag till fredag och efterfrdgan pa produkten
varierar beroende pa arstid vilket Figur 14 nedan illustrerar. Framst ses detta om den grona
linjen studeras da den visar antalet unika IBC:er som lastas varje vecka. Produktionen styrs av
Alfa och de stravar efter att alltid ha ett lager pa 40-50 stycken IBC:er samt att lagertanken
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standigt ska vara fylld. Tillverkningsvolymerna har 6kat de senaste aren och férhoppningarna
ar att de ska fortsatta oka.

Antal utleveranser Produkt B
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Figur 14: Antal utlevererade bulkbilar, containrar samt IBC:er med Produkt B under ar 2012

InkGpsprocessen av de ravaror som kravs for att tillverka Produkt B skots av samma person
som koper in till Produkt A och dven hér beskrivs inkdpsprocessen som smidig och enkel. For
att kunna producera Produkt B kravs endast nagra fa ravaror och dessa kommer in pa Siten
framst via lastbil. En av de viktigaste rdvarorna levereras av den narliggande
produktionsenhet, Site Z, utan storre inblandning av Alfa vilket presenteras i Figur 15. En
annan av ravarorna finns redan pa Siten da det ar en restprodukt fran Produkt A och den
transporteras i en pipeline, darfor finns ingen statistik pa den ravaran.

Antal inleveranser Produkt B
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Figur 10: Antal inlevererade ravarutransporter

Kunderna av Produkt B befinner sig framst i Europa men &ven i andra delar av vérlden.
Orderna kommer in via mejl, telefon eller att kunden lagger in en order i SAP som den
administrativa leveranshanteraren ser. Det &r sedan denne som ser till att bokningarna av
transporter och containrar gors. Transporten kan ske med bulkcontainrar som anlander till
kunden pa jarnvag, vilket kan ses i Figur 16. Ett annat alternativ ar att produkten skickas i
IBC:er som lastas i containrar och kors till kunden, som visas i Figur 17. Utleveransdatumen
av IBC:er ar i dagslaget valdigt slumpmaéssiga eftersom vissa speditorer tenderar till att
anlanda pa andra datum an det som &r bestamt.
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Figur 16: Antal lastade bulkbilar Figur 17: Antal lastade containrar

Under intervjuerna samt observationerna uppmarksammades ett problem som Alfa i dagsléget
har med sin massflodesmatare, som inte & hundra procent palitlig. Alfa har problem med sin
massflodesmatare som inte ar hundra procent palitlig. Darfor tvingas chaufforerna efter
lastning aka ner till portvakten och vaga godset for att sedan dka tillbaka till Alfa for att fa de
nddvéndiga transporthandlingarna.

4.2.4 Beta

Beta tillverkar Produkt C som huvudsakligen anvands som tillsatskemikalie inom tillverkande
industrier. Produkt C tillverkas i sex stycken olika modeller men det finns totalt upp emot 150
varianter av produkten. De 150 varianterna differentieras i en ABC-analys dar
produktionsfokus ligger pa de produktvarianter som &r mest lonsamma och omsatts snabbast.
Dessa produkter ska alltid finnas i fardigvarulager och resterande varianter produceras i storre
utstrackning mot order. Beta har sedan nagra ar tillbaka gjort investeringar i form av
personalutbildningar for att kunna implementera Lean i sina arbetsprocesser. Beta har darmed
tagit det forsta steget pa den langa resan att implementera filosofin.

For tillverkning av Produkt C kravs cirka 75 ravaror som beroende pa form och storlek
antingen anlander till Siten pa jarnvag eller med lastbil. P& Beta finns tva personer som totalt
arbetar 150 % med inkop och det ar dessa personer som ser till att det alltid finns ravaror i
forraden. Systemet som arbetas i ar MES som sedan synkar med SAP sa att lagersaldona
stammer, dock ar kommunikationen mellan de tva systemen inte helt och hallet palitlig. Det
gar dessutom inte att lita pa MES fullt ut nar det indikerar att det &r dags for bestéllning da
tankarna har en maximal volym som maste tas hansyn till.

De senaste aren har produktionstakten Okat vilket innebar att inkdparna tvingats hitta nya
I6sningar for att bli mer effektiva. Det har har lett till att de just nu haller pa att se Gver
sakerhetsnivaerna i forrdden for att gora det mer Lean. De har dven 6nskemal om att fa
tillgang till fler forrad pa omradet utéver de manga forradd som de som de redan har i sin &go,
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se Figur 7. De forrad som anvénds idag ar framst gamla byggnader som egentligen inte
lampar sig for lagring. Allteftersom behov har uppstatt har Beta utokat sina lager genom
forvarv av ytterligare byggnader pa omradet men &ven genom en del nyinvesteringar i form
av lagertalt. Det har har lett till att framfor allt Betas lager ar valdigt utspridda pa omradet. |
Figur 18 presenteras antalet inlevererade ravarutransporter inklusive antalet inlevererade
transporter med forpackningsmaterial, vilka motsvarar nastan 40 %.
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Figur 18: Antal inlevererade transporter med ravaror samt forpackningsmaterial

Godset lossas av Fullserviceforetaget eller av Betas egen personal beroende pa i vilket forrad
som ravaran ska lagras. Dessutom ansvarar Fullserviceforetaget till stor del for de transporter
mellan Betas forrad och produktionsanlaggningen som sker dagligen.

Beta har en avdelning som heter Customer Service dér tre personer arbetar mot Europa och de
resterande tre arbetar mot dvriga varlden. Bland kunderna finns bade agenter, distributorer
och direktkunder som mejlar, faxar, ringer eller i sdllsynta fall postar sina order. Ordern
registreras i SAP, dar Customer service direkt kan se om kunden kan erhalla 6nskad kvantitet
vid onskad tid. Produktionen sker som tidigare namnts bade mot lager och order och det finns
mdjlighet att akutprioritera order om det krdavs. Nar ordern &r godkénd skickas ett
ordererkannande till kunden, som upp till 48 timmar innan lastningsdagen kan andra i ordern.
PM-magasinet, som tillhér Beta och skoter utlastningarna av Produkt C, far en del av ordern i
form av en packlista som sedan skickas vidare till respektive speditdr. Nar transportdatumet
narmar sig ordnas frakthandlingar, farligt gods-deklarationer samt andra dokument och
transporten bokas ungefar tva dagar innan transportdatum. N&r transporten ar bokad skickar
respektive speditor ett mejl till PM-magasinspersonal dar det stdr vad som ska lastas i
respektive bil.

Vissa kunder kommer sjalva och hamtar sina produkter vilket kan vara nagot problematiskt da
personalen inte innan vet vad de ska packa. Det &r viktigt att PM-magasinet far mojlighet att
forbereda sig och plocka fram rétt produkter innan transportérerna kommer for att lasta. Ett
valkant problem pa PM-magasinets utlastningsyta ar att det inte ar dimensionerat for att lasta
ut de stora volymer som i dagslaget gors. Det ar valdigt trangt och da det arbetar upp emot
fyra truckar samtidigt pa ytan uppstar bade sékerhets- och arbetsmiljomassiga problem. Nagot
som forsvarar arbetet ytterligare ar att &ven Gamma anvander PM-magasinets lastbrygga for
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att lasta sina transporter. Det ror sig om cirka tva bilar per dag och det ar Fullserviceforetaget
som skoter lastningen at Gamma. Ytterligare ett problem med lastbryggan &r att det inte gar
att lasta direkt i jarnvagsvagn utan varor som ska ga pa jarnvag far lastas om pa en
kombiterminal.

Mandagar och torsdagar ar planerade for att vara de mest intensiva dagarna, vilket tydligt kan
ses i Figur 19 nedan. Under de Gvriga dagarna forbereder magasinet for kommande leveranser
genom att plocka fram det som ska ut pa lastbryggan. De tycker att arbetssattet fungerar bra
eftersom de pa sa vis kan lasta snabbare da an om de ska in i lagret och hamta vid varje
utleverans. Arbetshelastning blir saledes relativt jamn under veckodagarna eftersom
forberedelserna tar tid, vilket inte syns lika tydligt som utleveranserna i Figur 19. Ytterligare
ett problem som PM-magasinet arbetar med ar att speditorerna séllan dyker upp da de ska,
magasinet vet hogst pa sin hojd vilken dag en speciell bil ska komma. Det har leder till att
lastbilschaufforerna ibland maste véanta pa att en lastbrygga blir ledig innan de kan lasta sitt
gods. Da statistik pa antalet bilar som lamnat Siten inte finns dokumenterat sa baseras Figur
19 nedan istallet pa antalet levererade kundorderrader per dag, nagot som aven galler Figur
20. Det é&r viktigt att notera att figuren kan ge en orattvis bild av verkligheten eftersom att en
kundorderrad inte lastas i en bil utan att flera order lastas i samma bil for att sedan i vissa fall
lastas om pa terminalen.

Antal levererade kundorderrader
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Figur 19: Antal levererade kundorderrader

Figur 20 visar att antalet kundorderrader som levereras ut per vecka varierar men nagot tydligt
samband gar inte att se. Att vidare analysera anledningarna till denna variation ligger utanfor
studiens omfattning da det hade kravt battre informationsunderlag.
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Figur 20: Antal levererade kundorderrader per vecka under ar 2012
4.2.5 Gamma

Aktoren Gamma har nyligen haft en omorganisation dar stora delar av verksamheten har
flyttat till en annan ort i Sverige. Kvar finns ett forsaljningskontor, teknisk service samt
legoproduktionen at en fabrik i Europa av Produkt D, som &r ett tillsatsamne som anvands vid
framstallning av kemiska produkter. Det ar totalt sexton personer som arbetar pa Gamma pa
Siten. Fabriken &r igang dygnet runt i 24 dygn for att sedan sta still i fyra dygn och sa
upprepas processen. Produktionen styrs utifran den arliga grundbestallning som bestallaren
lagger arligen i augusti. Bestéllaren av Produkt D gor sedan manadsvisa avrop dar Gamma far
mer detaljerad information i form av antalet lastbilar/vecka.

Ravaruinkopen skots av flera personer som sitter pa en annan ort i Sverige. Fran Gamma gors
dock lokala avrop mot de leverantérerna som &r beldgna i narheten av Siten.

De fa transporter som utfors pa omradet skots av Fullserviceforetaget och det ar dven de som
skater lossning och lastning. Lastningen sker i dagslaget pa Betas lastbrygga men det finns
planer pa att bygga en egen lastbrygga som forhoppningsvis star klar innan vintern. Lastning
sker framst pa tisdagar och torsdagar och det ror sig om 6-8 stycken bilar i veckan.

4.2.6 Egna observationer och reflektioner

Under observationerna gjordes en del konstateranden som inte kan kopplas till nagon specifik
aktor. Den forsta observationen handlar om hastigheten pa Siten, da det konstaterades att
chaufforerna tenderar till att 6verskrida hastighetsbegransningarna. Pa vissa delar av Siten ar
sikten skymd och védgarna smala och ur ett sakerhetsperspektiv krdavs det darfor att
hastigheterna halls.

Ytterligare en observation som gjordes var att skyltningen pa omradet ibland ar bristfallig.
Vissa skyltar ar placerade pa icke strategiska stallen dar de inte fyller sin funktion.

En sista observation som har gjorts omfattar en av de investeringar, i langre truckgafflar, som
nyligen har gjorts. Tanken &r att de ska anvandas av Fullserviceforetaget nar de utfor
transporter mellan Betas ena utlastningsport och lastbryggan/forrad. Dessa transporter har
varit ganska omfattande och det har var ett forsok att minska pa dessa eftersom fler pallar kan

32



transporteras samtidigt. Under intervjuerna har det framkommit att gafflarna eventuellt inte
anvands i den utstrackning som de planerats.

4.2.7 Visualisering av materialflodet

Figur 21 nedan syftar till att sammanfatta empiravsnittet genom att visualisera materialflodets
utformning vid det andra besoket pa Siten i mars 2013. Da véagen en produkt tar genom Siten
framst beror pa vilken aktor den tillhor har materialflodet delats upp i tre olika floden. Samma
fargkodning som har anvénds tidigare aterkommer har vilket innebéar att Alfas flode ar blatt,
Betas rott och Gammas gront.
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avlastningsplats eller blir lotsadef
utfors aw fullserviceforetaget.

Figur 21: Visualisering av materialflodet mars 2013

Funktionerna Portvakt, Forrad, Tillverkning, Fardigvarulager samt Shipping symboliserar att
materialet antingen ankommer till Siten, lagras, foradlas eller transporteras ut fran Siten.
Dessa &r inkluderade i processkartlaggningen for att visualiseringen ska vara logisk och enkel
att folja. Pilarna i sin tur symboliserar de interna transporterna pa Siten och visualiserar alltsa
att materialet pa ett eller annat satt ror sig mellan tva funktioner i flodet. Da stora delar av
rdvarorna som anvands av aktorerna ar i flytande form finns det ett utbrett pipelinesystem pa
Siten som i figuren symboliseras av streckade pilar. Dessa transporter sker helt automatiserat
och kréaver saledes ingen fysisk hantering. Vem som utfor respektive transport varierar
beroende pa vad det ar for ravara eller fardigvara som ska transporteras samt i vilket flode
transporten sker. De som utfor transporter pd Siten & som namnt tidigare framst
Fullserviceforetaget men aven Alfa och Betas egna personal. Att Fullserviceforetaget kan
utféra vissa transporter men att det dven finns andra alternativa transportérer symboliseras av
de vit- och orangestreckade rutorna.

Den forsta funktionen som presenteras i processkartlaggningen ar Portvakten som numera
samtliga rdvaror maste passera pa ett eller annat satt innan de lossas och lagrars i korrekt
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forrad. Transporten fran Portvakten till korrekt Forrad kan ske med eller utan lotsning av
Fullserviceforetaget beroende pa om den aktuella chaufféren innehar behorighet till Siten eller
ej. Nar de inkommande ravarorna har placerats i ratt Forrad lagras de dér tills de ska anvandas
I Produktion.

En del ravaror transporteras in i Produktion direkt fran respektive lagringstank via pipelines
och en del ravaror lagras i direkt anslutning till produktionen och kraver saledes ingen
transport fran en annan byggnad. Né&r de galler de ravaror som kraver transport fran Forrad till
Produktion kan dessa transporter antingen utforas av Fullserviceforetaget eller av de personer
som arbetar med transport hos respektive aktor (Alfa och Beta).

Produktion och Féardigvarulager kan i vissa fall vara lokaliserade i samma eller nérliggande
lokaler och da kréavs ingen transport mellan byggnader. | de fall da transporter mellan
byggnader kravs kan aterigen Fullserviceforetaget vara inblandade, det har galler framst det
roda flodet. Sista delen som &r inkluderad i processkartlaggningen &r Shipping som
symboliserar att fardigvara lamnar Siten. Nar det galler Gammas fléde utfors deras lastning
alltid av Fullserviceforetaget pa Betas lastbrygga. For att symbolisera det har &r rutan mellan
Fardigvarulager och Shipping helt orange samt att deras shippingfunktion & sammankopplad
med Betas.

4.3 Benchmarking mot Site Y

Site Y har fyra olika fabriker och &r verksamma inom samma affarsomrade som Alfa och
Beta. De fyra fabrikerna tillverkar kemikaliska produkter, som bade &r i 16s och fast form.
Minst en gang i manaden har de siteledningsmote dar allt som ror Site Y diskuteras. Historiskt
ar Site Y en valdigt homogen site vilket bidrar till att det finns en bra gemenskap samt god
insyn i varandras verksamheter.

Site Y har en avdelning som heter Facility Service dar samtliga av de anstéllda tillhor
foretaget. Inom Facility Service finns en transportavdelning som bestar av fem heltidstjanster.
De skater alla interna transporter, postrundor, lossar och lastar samt flyttar pa jarnvagsvagnar
och sa vidare. De far veckovisa lastningsplaner och arbetar med slottider sa att de vet exakt
klockslag, ordernummer, gods, kvantitet och containerstorlek pa den lastning som ska goras.

Tva utav de fyra fabrikerna har en gemensam lastbrygga strategiskt belagen vid respektive
fardigvarulager. Har lastas 20 och 40 fots containrar samt lastbilar som sedan transporteras till
Europa och 6vriga varlden. Férutom containrar och lastbil finns det &ven mojlighet att lasta pa
jarnvagsvagnar inne pa fabriksomradet. Om de bada fabrikerna har fa pallar for transport till
kund sa brukar de forsoka att samlasta. De tva fabrikerna producerar en fardigvara i 16s form
och far sina order via telefon, fax eller mejl till avdelningen “Ordershipping” som har full
insyn pa hur mycket fardigvara som finns i respektive fabriks tankar. Dessa bokar darefter
transporterna och meddelar kunden nar preliminart leveransdatum ar. Sedan manga ar tillbaka
har de ett nara samarbete med ett speditorsforetag, den hér speditoren har sa bra koll pa hur
lastning samt hantering av fraktdokument ska ske att de kan gora det sjalva utan hjalp fran
Ordershipping.
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Den tredje fabriken, som tillverkar fardigvara i fast form, har en “Plant supplier coordinator”
som har ansvar for alla inkop, planerar packning samt lamnar besked pa mojliga leveranstider
och leveransvolymer. Ordern skickas darfor forst till den hér personen som i sin tur skickar
vidare utlastningsdatumet till Ordershipping. Som tidigare namnt ar det Ordershipping som
har all kontakt med speditorer och hanterar alla fraktdokument. Nar fardigvaran ska lastas sa
ar det Facility organisationens personal som utfor lastningen. P4 samma fabrik borjar
inképsprocessen med att en formell order gar fran Plant Supply till inkdpsavdelningen. Inkop
skickar darefter en order till leverantéren som ska leverera den inkopta kvantiteten jamnt dver
manaden enligt specifikationen. Orderavdelningen far en avisering fran Green Cargo om nar
leveransen sker och da kontaktar de Facility Service for att meddela dem nar vagnen ska dras
in pa omradet. Nar Facility Service har stallt in vagnen i vagnshallen meddelar de
arbetsledaren som i sin tur informerar sina skiftoperatorer att de ska tdmma tagvagnen, ta
prover pa varan samt dokumentera och signera dokumentation kring volym, vagnsnummer
och sa vidare. Nar allt ar fardigt blir arbetsledaren informerad som i sin tur kontaktar Facility
Service sa att de vet att vagnen ar klar for att koras ut. Fakturan for inkopet kommer till en
ekonomiavdelning som slutligen kontrollerar att allt stimmer Gverens med specifikationen
och betalar fakturan.

Site Y har &ven ett val utformat inpasseringssystem. All personal har ett kort med en personlig
fyrsiffrig kod som kravs for att komma in pa omradet. Alla besokare blir registrerade i
receptionen och far ett gastpasserkort. Det finns dven kameror oGver hela Siten som
receptionisterna kan se pa en tv-skirm och Overvaka. Efter klockan 16:30 tar
overvakningscentralen over kontrollen av omradet. Det ar dven Overvakningscentralen som
registrerar alla inkommande bilar.
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5. Analys

D4 arbetet ska resultera i forslag pa forbattringspotential for att optimera det nuvarande
arbetssattet inom logistikomradet har en noggrann analys av samtliga aktorer, aktiviteter och
resurser gjorts. Som grund till analysen har de tva fragestallningarna anvants:
e Vilka forbattringspotentialer kan identifieras inom respektive aktors logistikhantering
och hur kan dessa samordnas?
e Vilka mojliga synergieffekter kan erhallas vid en samordning?

Som namnts tidigare arbetar aktorerna i dagslaget mer eller mindre isolerat ifran varandra
trots att de tillhér samma koncern. Precis som Hakansson och Snehota (2006) sager sa &r
ingen aktor en 6, utan de ar alltid delaktiga i ett eller flera natverk dér de anvander liknande
resurser for att utfora liknande aktiviteter. Gadde och Hakansson (1998) anser att samordning
av resurser och aktiviteter inom ett natverk leder till att aktorerna utvecklas tillsammans,
starker sin egen verksamhet och erhaller synergieffekter.

Ett foretags logistiksystem omfattar hela processen fran ink6p av ravara till leverans till
slutkund och for att géra systemet mer Overskadligt kan det brytas ner i olika aktiviteter
(Aronsson, et al., 2003). For att erhalla ett helhetsperspektiv och fa forstaelse for varfor ett
foretag arbetar pa ett visst satt ar det viktigt att samtliga aktiviteter inkluderas vid en analys
(ibid.). For att det ska vara mojligt att analysera ett foretag kravs det att dess ingaende
aktiviteter identifieras da varje logistiksystem &r unikt (Mattson, 2012). Kartlaggningen som
har gjorts syftar till att skapa forstaelse for hur organisationens olika delar &r relaterade till
varandra samt hur de samverkar for att skapa vérde for kunden och &r enligt Mattsson (2012)
det forsta steget for att forbattra och utveckla ett féretags processer. Tack vare kartlaggningen
i kombination med de intervjuer som har gjorts konstaterades det att de studerade aktdrernas
logistiksystem kan delas upp i foljande aktiviteter: inkép och forsorjning, portvaktssystem,
lossning, lager, interna transporter, orderhantering och administration samt lastning, vilka kan
ses i Figur 22.

Figur 22: Ingdende aktiviteter i det analyserade logistiksystemet

Analysen kommer att folja samma upplagg som processkartliggningen men da
kartlaggningen i sig inte genererar nagra forbattringsforslag har den forankrats med andra
teorier. Den forsta ar N&tverksmodellen som beskriver relationerna i ett industriellt natverk
och darmed ges mojligheter att analysera forbattringsomraden hos Koncern X (Gadde &
Hakansson, 1998). Modellen byggs upp av de tre hornstenarna aktiviteter, resurser och
aktorer och ett forsta steg ar att definiera dessa begrepp (ibid.).
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Aktiviteter beskrivs av Hakansson och Snehota (1995) som malinriktade handlingar mellan
aktorer och de aktiviteter som har identifierats pa Siten ar de som namns ovan och &aven finns
presenterade i1 Figur 22. For att aktOrerna ska kunna utfora de olika aktiviteterna som
identifierats krdvs medel i form av resurser som utgdr en integrerad del av en storre
resurskonstellation (Gadde & Hakansson, 1998). Ett foretag har bade externa och interna
resurser som kan vara av bade materiell och icke-materiell karaktar och pa Siten har féljande
resurser identifierats: personal, maskiner, lokaler, kunskap, affarssystem, kapital samt
material (Gadde & Hakansson, 2001, Ford, et al., 2002). Har sager Liker och Meier (2006) att
det &r manniskorna som ar ett foretags viktigaste tillgang men hansyn maste dven visas mot
externa resurser i form av samarbetspartners och leverantdrer. Enligt Ford, et al. (2002) &ar
aktorerna de som sedan utfor aktiviteterna med hjalp av resurserna. Inom Koncern Xs
natverket har foljande aktorer identifierats: Alfa, Beta, Gamma, deras speditdrer och
leverantérer samt Fullservicefretaget och Site service.

De sloserier som uppméarksammades under processpromenaden samt under intervjuerna har
kopplats till respektive aktivitet och presenteras utifran Toyotas sju (plus en) sloserier. Att
sloserierna har fatt en sadan central roll i arbetet beror pa att de inte skapar varde for kunden
men anda konsumerar resurser vilket leder till onddiga kostnader (Harrison & van Hoek,
2005, Liker & Meier, 2006). Da rapporten endast behandlar &mnet logistik har sloserierna
Overbearbetning, onddiga transporter och forflyttningar presenterats som ett sloseri i form av
onddigt arbete. Eftersom sloserier &r ett tecken pa att det finns problem i processen sa maste
grundorsaken till sloseriets uppkomst identifieras (Olsson, 2013). Genom att anvanda “5-
varfor’-metoden har forstaelse for varfor sloserierna har uppkommit och med denna kunskap
har det varit mojligt att presentera forslag pa rationalisering inom respektive aktivitet. En
benchmarking pa en annan site inom samma koncern har aven gjorts i syfte for att se om det
finns moéjligheter till att lara av den egna organisationen (Fernandez, et al., 2001). De
arbetssatt som identifierades vid benchmarkingen och framgangsrikt tros kunna
implementeras pa Siten presenteras under respektive aktivitet. Som ett sista steg anvands
DuPont-modellen for att pavisa vilka effekter rekommendationerna ger pa de behandlade
aktorernas I6bnsamhet.

5.1 Ink6p och forsdrjning
Foljande potentiella forbattringsatgéarder har identifierats:
e Utforma en gemensam inkdpsavdelning for Alfa och Beta

Atgarderna skulle leda till féljande synergieffekter:
e Effektivare resursutnyttjande
e Jamnare arbetsbelastning
e Framja de organisatoriskt larandet

Den forsta aktiviteten som analyseras ar inkdp och forsorjning. | dagslaget arbetar samtliga
aktorer med liknande resurser, fast fran var sitt hall. Resurserna som utnyttjas i den har
aktiviteten ar personal, affarssystemen SAP samt MES och de inblandade aktdérerna ar
inkopsavdelningarna samt dess leverantorer. Pa grund av att alla aktorer har egna
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inképsavdelningar sa finns det flera personer pa Siten som utfor likartade aktiviteter med
samma resurser, vilket kan identifieras som ett sloseri. Som ett forsta forslag forslas aktorerna
inom Koncern X att utreda hur en gemensam inkdpsavdelning for Alfa och Beta skulle kunna
utformas. Géllande Gammas forsérjningsprocess sa sker ravaruinkopet pa en annan ort i
Sverige, vilket medfor att den aktiviteten ar svar att paverka och forandra.

Genom att sla ihop de olika inkdpsavdelningarna skulle resursutnyttjandet effektiviseras
eftersom personalstyrkan skulle 6ka och de skulle exempelvis kunna avlasta varandra vid en
hdg arbetsbelastning. Det skulle d&ven vara mojligt att effekten av en hopslagning leder till att
resursbehovet for att utfora aktiviteten minskades. Ett sadant scenario skulle leda till att
resurser frigjordes och dessa skulle forslagsvis kunna stétta upp andra delar av verksamheten.
Det ar viktigt att notera &r att det skulle kréavas en initial upplarningsprocess men da Alfa har
sa fa ravaror, bor upplarningen inte bli sérskilt utdragen eller avancerad. Mattson (2012) tar
dock upp flera risker med sammanslagning av aktiviteter, bland annat att individer har en
grans for hur omfattande deras arbetsuppgifter kan vara utan forsamrad prestation eller att
specialkompetens gar forlorad. Arbetsbelastningen bor inte vara stérre dn vad den ar nu, utan
mer jamnt fordelad mellan individerna. Kompetensbrist, som &r det for forsta hindret mot
organisationers larande enligt Andersson och Regstrom (2006), kommer inte heller att vara ett
problem eftersom bade Alfa och Beta besitter de korrekta kunskaperna.

Att Alfa ar en liten organisation dar tjanstemannen ar verksamma inom flera olika omraden
med arbetsuppgifter som tenderar att ga in i varandra kan saklart paverka forutséttningarna for
en hopslagning. Det anses dock att ett samarbete och inférande av en gemensam
inkopsfunktion skulle kunna leda till att personerna far mer specificerade arbetsuppgifter.
Vilket darmed skulle kunna jamna ut arbetsbelastningen pa personalen. Dock ar det precis
som Andersson och Regstrém (2006) skriver viktigt att medarbetarna inte begransas av roller
utan har de befogenheter som krévs for att nddvandiga handlingar ska kunna utforas.

Bruzelius och Skarvad (2004) uttrycker tydligt att kunskap maste kommuniceras vidare for att
en organisation ska utvecklas, nagot som den har sammanslagningen hoppas medfora. Det
kommer att kravas tydlig kommunikation mellan aktorerna for att se till att kunskapen
verkligen gors tillganglig (ibid.). Aven Liker och Meier (2006) beskriver i sin 4P-modell att
medarbetarna ska dela med sig av sina kunskaper for att hela organisationen i framtiden ska
basera beslut pa fakta och kunskap istallet for teorier.

En forutsattning for att en sammanslagning ska vara mojlig ar att samtliga affarssystem gors
tillgangliga mellan Alfa och Beta. | dagslaget ar de valdigt lasta och de olika aktGrerna har
inte tillgang till varandras system. Ytterligare ett problem som akt6ren Beta har papekat under
intervjuerna ar att MES och SAP inte alltid ar palitliga. Personalen maste utféra onddigt
arbete i form av att standigt jamfora och kontrollera siffror mellan dessa tva affarssystem.
Genom att undersoka hur datadverforingen mellan dessa affarssystem kan forbattras kan det
har sloseriet elimineras.
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5.2 Portvaktsystem
Féljande potentiella forbattringsatgarder har identifierats:
e Infor slottider
e Utred alternativ till lotsbilen
e Effektivare intern och extern informationsoverforing

Atgarderna skulle leda till féljande synergieffekter:
e Jamnare arbetsbelastning for portvaktspersonal och lotsbil
o Effektivare och jamnare transportfléde in pa Siten
e Oka den virdeskapande tiden
e Mindre risk for missforstand och onddigt arbete

For att komma in pa Siten kravs det numera att chaufforer och eventuella medpassagerare
registrerar sig hos portvakten. Portvaktssystemet hojer sékerheten pa omradet genom att
samtliga personer som befinner sig pa omradet registreras samt att intrang och sabotage
forhindras. Aktéren som utfor aktiviteten ar Site service och denne utnyttjar resurser i form av
ett fysiskt inpasseringssystem med kompletterande utrustning samt personal som skoter
registreringen av chaufforerna. Lotsning tillhor ocksa aktiviteten och denna utfors av aktoren
Fullserviceforetaget med hjalp av personal, en lotsbil samt diverse kommunikationsmedel,
vilka klassas som de nédvandiga resurserna for att kunna utféra aktiviteten.

En hel del sloserier identifierades en vecka efter portvaktsystemets inférande vilket inte &r
forvanande da det kravs tid for bade Sitens egna personal men dven de externa chaufférerna
att anpassa sig till det nya arbetsséttet. Att géra en uppfoljning av de identifierade sloserierna
nagra manader senare hade varit av intresse for att undersoka vilka sloserier som var tillfalliga
och vilka som fortfarande finns kvar. Ett problem som uppstod vid implementeringen var att
chaufforerna ansadg att de inte hade fatt tillracklig information om hur det nya
inpasseringssystemet fungerar. Problem av den har karaktéren kan stoppa upp transportflodet
in pa Siten och darmed skapa koer, vilket orsakar sloseri i form av vantetider. Det har ocksa
konstaterats att d&ven da chaufforer vet hur inpasseringssystemet fungerar kan det anda bildas
koer vid bade inpassering och utpassering fran omradet om manga bilar anléander eller avgar
samtidigt. Ytterligare ett problem som kan skapa vantetider & om flera lastbilar med
chaufforer utan behdrighet anlander samtidigt eftersom samtliga kréver lotsning av den i
dagslaget enda lotsbilen.

Filosofin Lean bygger pa att foretag tanker langsiktigt och nar det géller implementeringen av
portvakten har det tagits hansyn till det langa perspektivet da det finns planer pa hur det ska
utvecklas framéver (Backlund, et al., 2012). Bland annat ska de kameror som finns uppsatta i
framtiden aven kunna lasa av registreringsskyltar, nagot som inte &r majligt idag. Det &r enligt
filosofin &ven viktigt att eliminera de sléserier som finns i den vardeskapande kedjan och
skapa ett jamnt flode och darfor bor atgarder for att minimera koerna in och ut fran Siten
goras (Ljungberg & Larsson, 2012). Ett forslag pa hur det héar kan goras ar genom att infora
slottider pa Siten for de chaufforer som inte ar behdriga samt for de chaufforer som inte lossar
eller lastar sjalva. Om andelen behdriga chaufforer blir alltfor hog kan det dock krévas att
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dven dem maste anpassa sig till slottiderna. Att inféra slottider skulle leda till att
inpasseringarna kan styras och fordelas mer jamnt Over dagen eftersom dessa chaufforer
endast far anlanda pa specifika tidpunkter. Att placera rutinaktiviteter i den egna processen &r
namligen enligt Mattsson (2012) ett sétt att forenkla och rationalisera processer. For att fa ut
maximal effekt av slottiderna skulle det dock kravas att samtliga aktorer, det vill sdga dven de
som &r exkluderade ur den hér studien, inforde slottider annars finns risk for suboptimering.
Att infora samma forandringar hos samtliga aktorer skulle underlatta for portvaktspersonalen,
exempelvis hade det varit fordelaktigt att ha gemensamma stopptider for inleveranser pa
Siten.

Att 6ka antalet chaufforer med behorighet kan ocksa forbattra flodet in och ut pa Siten da
dessa passager inte kraver inblandning av portvaktspersonal eller lotsbil. Lotsbilspersonalens
arbetsbelastning skulle ocksa paverkas positivt av slottider da denne skulle kunna planera sin
dag battre eftersom lotsningen endast kommer att behdvas under vissa forutbestdmda tider.
Det innebar alltsa att resursutnyttjandet skulle effektiviseras samtidigt som
materialhanteringen skulle rationaliseras till foljd av de standardiserade ankomsttiderna.

Lotsning av icke-behdriga chaufforer har bidragit till att sakerhetsnivan pa Siten har ¢kat
eftersom obehoriga chaufforer &r under standig 6vervakning. Tyvérr ar den vérdeskapande
tiden for lotsbilen i dagslaget lag, vilket &r ett allvarligt sloseri. Forslaget ar darfor att utreda
om det inte finns andra metoder som behaller den nuvarande sikerhetsnivan samtidigt som
den vardeskapande tiden for lotshilen dkas.

Site Y arbetar redan nu med slottider och har sedan en lang tid tillbaka ett valutvecklat
portvaktssystem. Ett forsta steg for att implementera slottider och utveckla portvakten skulle
vara genom ytterligare en benchmarking mot Site Y med fokus pa dessa omraden. Genom
benchmarking kan foretaget motiveras och inspireras till att genomféra andringar och
forbattringar av det befintliga portvaktssystemet (Andersen, et al., 1995). Det ar dock viktigt
att Siten inte kopierar Site Ys arbetssatt rakt av utan att de anpassar det till de radande
omstandigheterna (Bruzelius & Skarvad, 2004). Dessutom bor de ha i atanke att vara tydligare
med att kommunicera ut framtida férandringar gallande portvaktsystemet. Det skulle minska
risken for att liknande sloserier som identifierades vid den har implementeringen aterkommer.
Andersson och Regstrém (2006) lyfter fram hur viktigt det &r att efterlamna dokumentation
for att i ett senare skede ga tillbaka for att se hur tidigare problem atgardades. Om Siten
utvarderar och dokumenterar den utveckling av portvaktssystemet kan de i framtiden anvanda
det har materialet for att forbattra och ta lardom av tidigare arbete. Ifall inget system skapas
for att spara den kunskap som finns inom en organisation kan akt6rerna ga miste om det
organisatoriska larandet, vilket vidare kan kopplas till Leans attonde sloseri om outnyttjad
kreativitet och kunskap (Ax, et al., 2009)

5.3 Lossning
Féljande potentiella forbattringsatgarder har identifierats:
e Infor slottider
e Se Over hur samarbete med leverantdrer kan utvecklas
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Atgarderna skulle leda till féljande synergieffekter
e Jamnare arbetsbelastning
e Mindre véntetider

Lossning ar en aktivitet dar arbetssattet skiljer sig at mellan aktorerna Alfa, Beta och Gamma.
Inleveranser till Alfa lossas mestadels av behdriga chaufférer medan Beta och Gamma framst
anvander sig utav Fullserviceforetagets resurser. Resurserna som anvands till den har
aktiviteten ar maskiner i form av truckar samt personal. Sléseri i form av vantan kan uppsta
om chaufforen med godset behdver vanta pa att Fullserviceforetaget ska komma for att lossa.
Eftersom ingen av aktorerna vet nar en lastbil forvantas anlanda blir det svart att planera nar
lossning ska ske, nagot som paverkar Beta och Gamma i storre bemarkelse an Alfa eftersom
de har outsourcat sin lossning till Fullserviceforetaget. Gadde och Hakansson (1998) menar
pa att fordelen med outsourcing ar att mojliggor tillgang till en extern aktors resurser, men i
det har fallet nar chaufforerna far vanta pa Fullserviceforetagets resurser anvands inte
outsourcing pa basta majliga satt.

For aktor Alfa sker lossningen for ravaror till Produkt A och B med varierad frekvens under
veckodagarna, vilket kan ses i Figurerna 8, 9 och 13. Eftersom det ar fa av dessa leveranser
som de lossar sjalva anses denna variation inte vara ett problem och darmed inte heller nagot
som paverkar deras arbete. Ravaror till Betas Produkt C lossas som tidigare namnts av bade
Fullserviceforetaget men dven av Betas egen personal beroende pa vilket forrad ravaran ska
lagras i. Aven Betas lossningsfrekvens ar relativt jamn under veckodagarna, dock har det
under onsdagar och torsdagar under 2012 férekommit fler lossningar an de &vriga
veckodagarna, vilket kan ses i Figur 18. Den har relativt jamna lossningsfrekvensen &r
fordelaktig for personerna som utfor aktiviteten och det foljer &ven Leans principer om att
skapa jamna fléden och inte Overbelasta personalen (Ljungberg & Larsson, 2012). For att
komma till bukt med problemet att chaufforer ibland far vanta pa att Fullserviceforetaget ska
komma och lossa ar slottider en I6sning. Chaufforerna far da en utsatt tid de ska komma och
pa sa vis kan dels Betas egna personal men aven Fullserviceforetaget battre planera sin
arbetsdag och forhoppningsvis kunna utféra den aktiviteten utan langre véntetid.

Om modjligheten existerar &r ytterligare ett forslag att Beta ska lata fler leverantGrer hantera
lossningen sjélva, precis som flera av Alfas leverantorer i dagslaget gor. Vilka effekter, bade
positiva och negativa, det skulle medfora kréaver dock en djupare analys av amnet. Men det
gar dagslaget anda att lyfta fram det faktum att vantetiderna for att utfora aktiviteten skulle
minska om leverantéren lossar sjalv direkt vid ankomst.

5.4 Lager
Féljande potentiella forbattringsatgarder har identifierats:
e Utred den nuvarande lagerstrategin

Atgarderna skulle leda till féljande synergieffekter:
e Reducering av lagerlokaler och lagernivaer
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e Minskat antal interna transporter

Huruvida de olika aktdrerna har onddiga lager, vilket ar ett slgseri enligt Liker och Meier
(2006) da det doljer problem och binder kapital, har inte analyserats i den har rapporten. Men
med tanke pa det stora antalet forrad som Beta redan har i kombination av deras 6nskan om
att ytterligare oka antalet forrad rekommenderas det att en utredning av den nuvarande
lagerstrategin gors. En utredning av det slaget genomfors just nu hos Beta da de ser Gver
sdkerhetsnivaerna for att bli mer “Lean” och forhoppningen r att det leder till en reducering
av lagerlokaler och lagernivaer. Alfa har inte lika manga ravaror och kraver darmed inte sa
manga lager som Beta och de har dven, som namnts tidigare, lagt ut stora delar av sin
ravaruforsorjning pa tredje part. Det héar betyder dock inte att Alfas lagernivaer ar optimala
utan det finns alltid forbattringspotential som standigt bor undersokas (ibid.).

Resurser som utnyttjas vid lagring ar alla de lagerlokaler som finns pa omradet. Nar det géller
lagring kravs det inte att en specifik aktor utfor aktiviteten utan sa fort produkten har placerats
i ett lager kravs ingen inblandning av personal. Det kan dock konstateras att samtliga aktOrer
har nagon form av lagerlokaler pa omradet och att manga av dessa ar gamla byggnader som
egentligen inte lampar sig for lagring. Det har under aren gjorts en del investeringar i lager
allteftersom lagerbrist uppkommit och dessa lagertélt har placerats dar plats har funnits. Det
hér har lett till att framfor allt Betas lager ar valdigt utspridda pa omradet som i sin tur leder
till att manga onddiga interna transporter maste utforas. Det har stammer val 6verens med
Mattssons (2012) teori om att aktiviteter sallan &r utformade utifran analyser dar ett bésta
majliga satt har identifierats utan istéllet utformas de till foljd av speciella omstandigheter.

Vid benchmarkingen mot Site Y konstaterades det att aktGrerna dar har sina lager mer logiskt
placerade, exempelvis finns fardigvarulagret placerat i direkt anslutning till lastbryggan. Att
minimera antalet lager samt att placera dem nédrmare varandra skulle vara fordelaktigt for Beta
da det skulle bidra till en effektivisering av materialhanteringen. En battre lagerstruktur skulle
som namnts tidigare leda till en minskning av de interna transporterna vilket i sin tur leder till
att delar av de resurser som anvands i dagslaget frigors. Att flytta pa befintliga lager skulle
dock innebdra betydande investeringar eftersom de ar permanenta. Lean handlar om att
langsiktighet och att investeringar som gors ska bli kostnadseffektiva med aren och darfor kan
det vara befogat att gora dyra investeringar (Liker & Meier, 2006). Forslaget till Beta ar att de
bor gora en grundlig undersokning om hur de kan utnyttja befintliga lager pa ett battre satt
alternativt om det kan vara vart att gora investera i nya losningar.

Eftersom rapporten behandlar amnet logistik ar aktiviteten produktion exkluderad ur studien
vilket innebér att sloseriet dverproduktion, det vill sdga att produkter tillverkas utan att det
finns nagon eller tillracklig stor efterfragan, inte diskuteras (Liker & Meier, 2006). Huruvida
aktorerna bedriver 6verproduktion &r dock intressant att undersoka eftersom det anses vara
den allvarligaste formen av sloseri da den kan generera andra former av sloseri sdsom
overflodig personal och onddiga lager (ibid.).
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5.5 Interna transporter

Féljande potentiella forbattringsatgarder har identifierats:
Utnyttja den outnyttjade kreativiteten

Utveckla samarbetet med Fullserviceforetaget
Folj alltid upp investeringar

Identifiera grundorsakerna till sloseriers uppkomst

Atgarderna skulle leda till foljande synergieffekter:
e Minskade transportkostnader och farre interna transporter
e Sékrare arbetsmiljo
e Minskning av de identifierade sléserierna kopplade till Fullserviceforetaget
e Maximering av samarbetet
e Minimering av sldserier

En central del i studien ar de interna transporterna som dagligen utfors pa Siten i syfte att
forflytta produkterna framat i vardekedjan. Aktorerna som utfor dessa aktiviteter ar Alfa,
Beta, ett inhyrt akeri men framst Fullserviceféretaget som till sin hjélp har resurser i form av
maskiner, anstéllda, affarssystemet SAP samt diverse kommunikationsmedel. Pa kartan, Figur
7, kan samtliga hdmtnings- och avlastningsstallen, dven de som tillhdér de exkluderade
aktorerna pa Siten, som finns pa omradet identifieras. Kartan visar tydligt att det finns valdigt
manga stéllen dar ravaror samt fardigvaror kan hdmtas och lamnas och det kravs saledes
flertalet interna transporter for att flytta produkterna till ratt stélle..

Lumsden (2012) menar pa att all onddig forflyttning som inte tillfor produkten nagot varde ar
en onddig rorelse, det vill sdga en form av sloseri. Manga av de onddiga transporter och
forflyttningar som utfors beror pa att framforallt forrad, produktion och lastbryggor inte ar
strategiskt placerade i ndrheten av varandra. FOr att inte bryta den vardeskapande kedjan som
skapar kundvarde och darmed lonsamhet for foretaget krdvs det att produkter standigt
transporteras langs flodet.

Alfa har inte s& manga forrad men de star trots det for en valdigt stor del av de interna
transporterna som sker pa omradet de dagar som batleveranser ankommer. Nar en batleverans
kommer med ravaran som anvands vid tillverkning av Produkt A maste den transporteras fran
hamnen till ravaruforradet som ar belaget uppe vid Alfa, se Figur 7. Batleveranserna anlander
framst pa mandagar vilket kan ses i Figur 9 och dessa dagar kan det akeri som skoter denna
transport kora upp emot 140 vandor till forradet fran hamnen, se Figur 10. Det har innebar att
transportintensiteten pa Siten okar markant de dagar som bétleveranserna ankommer i och
med att lastbilarna kor skytteltrafik hela dagen. Den vdg, svartmarkerad i Figur 7, som
lastbilarna kor pa gar precis bredvid PM-magasinet, dar utlastning fran bade Beta och Gamma
gors, och det utgor en stor sékerhetsrisk. Att mandagar aven ar den dagen som PM-magasinets
lastar ut mest fardigvara bidrar till att trafiken dkar ytterligare. Det ar av stor betydelse att
utreda alternativ som skulle kunna leda till att dessa transporter minskar.
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Nagot som noterades under processpromenaden var att lastbilarna tenderar till att kora valdigt
fort och det utgér en risk for fotgangare pa omradet. Under intervjuerna med olika
medarbetare runtom pa Siten kom det fram forslag pa losning till det har problemet som bor
tillvaratas pa for att det inte ska klassas som en outnyttjad kreativitet, vilket ar Liker och
Meiers (2006) sista form av sloseri. Forslaget innebar att ravaran ska l6sas upp direkt nere i
hamnen for att sedan transporteras i pipeline direkt till Alfa. Det har skulle kréva att en
investering i en lésningsmaskin samt ett pipelinesystem fran hamnen till Alfa gjordes
samtidigt som det skulle leda till minskade transportkostnader och en sakrare arbetsmiljo for
de anstallda som vistas pa den vagen dar transporterna sker.

Som namnts tidigare har akt6rerna lagt ut delar av deras logistiska aktiviteter, de interna
transporterna, pa Fullserviceforetaget for att aktorerna ska fokusera pa deras
ké&rnverksamheter och sanka sina logistikkostnader (Bjernland, et al., 2003). Det har stammer
val 6verens med det resultat fran en svensk forskningsstudie som Lagerstyrningsakademin
presenterade ar 2003, dar det framkom att det primara skalet till att féretag véljer att outsourca
ar for att de dnskar att sanka sina kostnader. Dock anser Gadde och Hakansson (1998) att det
ar den externa aktdrens resurser i form av kunskap som ar av betydande vikt vid beslut om
outsourcing, inte en eventuell kostnadsbesparing, vilket innebér att svenska foretags skal
strider emot det som forskare menar ska vara de primdra orsakerna till outsourcing. Innan ett
beslut tas 6ver huruvida en aktor ska hantera nagot i egen regi eller lagga dver det pa tredje
part ar det viktigt att fordelar och nackdelar vags emot varandra (Gadde & Hakansson, 1998,
Aronsson, et al., 2003). Det har for att tredjepartslogistik, precis som Aronsson, et al. (2003)
séger, inte lampar sig for alla foretag, framfor allt inte om foretaget sjalv redan besitter
kompetens inom omradet eller har tillréckligt stora tillverkningsvolymer. Manga stéller sig
dock kritiska till anvandning av outsourcing och menar att det inte bér anvandas om det inte
nyttjas pa ett strategiskt satt (Mattsson, u.d.). | det har fallet, nar beslutet och framtida
kontrakt redan har fattats, bor fokus istéllet ligga pa hur samarbetet mellan de inblandade
aktorerna ska utvecklas for att samtliga ska gynnas av outsourcing.

Gadde och Hakansson (1998) papekar att det ar centralt att skapa ett integrerat natverk mellan
aktorer, aktiviteter och resurser nér en tredjepartsaktor ar involverad. 1 Koncern X fall anses
det vara viktigt da det har noterats att Fullserviceforetagets sloserier indirekt aven blir Alfa,
Beta och Gammas eftersom de tjanster aktorerna koper in ibland inkluderar en del slserier.
Det ar dock viktigt att papeka att Fullserviceforetaget inte med mening slosar pa arbetstid,
utan att det snarare beror pa att Alfa och Beta bestaller in tjanster med kort varsel. Ett
exempel pa dar sloserier inkluderas galler de transporter som utfors av Fullserviceforetaget
mellan Betas ena utlastningsport och lastbrygga/forrad. Dessa volymer kan ibland bli ganska
stora och det blir sdledes ratt manga vandor for truckforaren innan samtliga pallar har
forflyttats. For att minska antalet transporter gjordes en investering dar det koptes in langre
gafflar till truckarna vilket skulle innebara att fler pallar kan transporteras at gangen. Det har
dock visat sig att truckforarna i hdg utstrackning fortsatter att anvéanda de gamla gafflarna och
saledes utnyttjas inte de resurser som finns. Det har ar en form av sléseri eftersom varken
Beta eller Fullserviceforetaget har gjort nagon uppfoljning om huruvida de langa gafflarna
anvands eller ej. Eftersom syftet med investeringen var att minska antalet transporter innebar
det att aktorerna far betala for fler arbetstimmar &n vad de egentligen borde géra om de nya
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gafflarna anvéandes. Det borde vara sjalvklart att folja upp en investering, nagot som i
dagsléaget inte alltid genomfors. Darfor &r rekommendation att folja upp de investeringar som
gjorts och planerar att goras oavsett storlek pa investeringskostnaden.

De implementeringar som genomfors av dels de studerade aktdrerna men dven av Site service
och Fullserviceforetaget foljs séllan upp. Det ar viktigt att efter en fordndring sékerstélla att
det forvantade resultatet har uppnatts eftersom det ofta handlar om kostsamma investeringar.
Vid uppfoljningen kan medarbetarnas tankar och forslag lyftas fram for att forbattra
implementeringar, till exempel skulle en gemensam sitediskussion angaende det nya
portvaktssystemet vara fordelaktigt for samtliga aktorer eftersom den hdr implementeringen
har paverkat dem alla.

Att utveckla samarbetet med Fullserviceforetaget samt att utreda vad som faktiskt erhalls for
de timmar som Fullserviceforetaget far betalt for ar ytterligare en rekommendation. Om det
finns mycket sléserier i de aktiviteter som kops in maste dessa identifieras och i sa stor
utstrackning som det ar mojligt dven exkluderas. Att Fullserviceforetaget i dagsléget arbetar
valdigt lite med administration gor det mer eller mindre omdjligt att ga tillbaka i historiken
for att se hur mycket tid en specifik arbetsuppgift tog att utféra. Fullserviceforetagets
arbetssatt har inte utvecklats i samma takt som processerna och tekniken har, vilket kan ses
som ett problem da det inte gar att forbattra en process om det inte finns kunskaper och
uppgifter om hur den utfors i dagslaget (Mattson, 2012). Det maste finnas standarder som
skapar stabilitet och som darmed ger en grund for stdndiga forbattringar (Liker & Meier,
2006). Det maste dven finnas ett fortroende mellan parterna och utrymme for diskussion for
att ett samarbete ska kunna utnyttjas till sin fulla rétt (Ford, et al., 2002). Vidare namner &ven
Bjernland, et al. (2003) att samtliga inblandade aktorer bér vara 6verens om hur exempelvis
konflikter ska hanteras for att sakerstalla ett bra samarbete. Ovan namnda diskussionen ger
ytterligare beldgg for varfor ett standigt utvarderande och utveckling av samarbetet med
Fullserviceforetaget maste goras.

Avslutningsvis presenteras sloserier som identifierades under analys av Fullserviceforetagets
anteckningsblock samt vid intervjuer med personer som arbetar pa Siten. Ibland kan det handa
att kommunikationen mellan bestédllande aktér och Fullserviceforetaget har brustit vilket har
resulterat i att redan utforda arbeten maste géras om. Det hér &r en form av sloseri som maste
elimineras genom att identifiera grundorsakerna till varfor kommunikationen brister (Liker &
Meier, 2006). Sloseri av denna form kan dven leda till att det uppstar vantan pa att omarbetet
ska ske ifall Fullserviceforetagets personal ar upptagen med annat arbete som maste slutforas
forst. Ytterligare ett sloseri som har identifierats hos Fullserviceforetaget ar att det ibland ar
svart att komma fram till receptionisten for att boka en transport, vilket leder till sloseri i form
av vantetider (ibid.). Det ar framfor allt viktigt att snabbt kunna prata med nagon pa
Fullserviceforetaget ifall en transport eller annan form av hjalp behdvs omedelbart. En sista
rekommendation gallande de interna transporterna &r att identifiera grundorsaken till de
presenterade sloserierna for att komma till bukt med dem.
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5.6 Orderbehandling och administration

Féljande potentiella forbattringsatgarder har identifierats:
e Utforma en gemensam orderhanterings- och administrationsavdelning
e Se Gver mojligheterna till att utforma ett gemensamt speditérsavtal

Atgarderna skulle leda till féljande synergieffekter:
e Effektivare resursutnyttjande
o Effektivare utforande av aktiviteten
e Mo0jliggdra samlastning
e Mindre trafik pa omradet
e Positiva miljoeffekter

Aktiviteten orderbehandling och administration innebdr att kundernas order registreras samt
att fardigvarornas transportmedel bokas sa att leverans till kund kan ske. Resurserna som
anvands for aktiviteten &r aktOrernas egen personal samt affarssystemet SAP. De externa
aktorerna som ar inblandade ar speditorer, rederier samt kunder. I Alfas fall & daven Site Y
inblandade eftersom samtliga kundorder gar via dem.

Pa Beta arbetar sex personer med orderbehandling, dar varje person ansvarar for en viss
region i varlden. Forutom att vissa arbetsuppgifter kan variera lite beroende pa till vilket land
i varlden som godset ska skickas till ar deras arbetsuppgifter valdigt snarlika. Pa Alfa arbetar
endast en person med orderbehandling for att boka transporter och administrera
tullhandlingarna och dylikt. Gallande Gamma har de som tidigare ndmnts endast en kund som
lagger en arlig grundbestallning med manadsvisa avrop dar Gamma far reda pa antalet
lastbilar per vecka. Deras orderbehandling samt transportadministration ar darmed inte lika
omfattande och komplex som hos de ¢vriga aktérerna.

Det har konstaterats att mdjliga synergieffekter skulle kunna erhallas ifall Alfa och Betas
orderhanterings- och administrationspersonal slogs ihop till en gemensam enhet. | dagslaget
ar de tva skilda aktiviteter som fyller samma funktion och skulle dessa kombineras till en
gemensam aktivitet skulle processen effektiviseras enligt Mattssons (2012) samt Liker och
Meiers (2006) teori om att rationalisera processer. Genom att skapa en gemensam enhet med
administrationsansvar géllande order for bade Alfa och Betas produkter skulle de befintliga
resurserna kunna utnyttjas pa ett battre satt. Exempelvis skulle det vara enklare for framforallt
Alfa att planera for semesterledigheter och sa vidare om de var fler personer som kunde lasta
av varandra. Eftersom att arbetet med att hantera order &r ganska rutinbaserat bor en standard
for hur arbetet ska utforas kunna tas fram vilket skulle kunna innebdra att aktiviteten skulle
kunna utféras mer effektivt. En effektivare orderhantering i kombination av ett battre
resursutnyttjande skulle kunna leda till att samma arbetsuppgifter skulle kunna utféras pa
farre personer. De frigjorda resurserna skulle i sin tur kunna anvandas pa andra stallen inom
respektive aktors verksamhet. Personalen fran de olika aktorer sitter dven pa olika kunskaper
och det ar efterstravansvart att dela med sig av kunskaperna inom organisationen vilket skulle
maojliggoras vid en hopslagning, ndgot som bade Liker och Meier (2006) men &ven Bruzelius
och Skérvads (2004) presenterar i sina respektive teorier. Alfa och Beta rekommenderas
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darfor att se Over mojligheterna att sla ihop sina aktiviteter for orderbehandling och
administration till en gemensam.

De olika aktorerna har avtal med olika speditérer géllande transporter av bade ravaror och
fardigvaror till och fran Siten. Under benchmarkingen pa Site Y framkom det att samlastning
sker nar det ar mojligt, nagot som i dagslaget inte existerar mellan de olika akt6rerna pa Siten.
En rekommendation &r att Siten tecknar ett gemensamt speditdrsavtal for samtliga aktorer
inom Koncern X, vilket skulle mgjliggdra samlastning. Genom att minimera antalet lastbilar
som kor in pa Siten minskar trafiken vilket leder till mindre trangsel vid portvakten. Det &r
dessutom béttre for miljon att kdra mindre transporter som med hogre lastvolym. Forutom att
ett gemensamt avtal gynnar mojligheterna till samlastning kan det &ven underlatta for
personerna som nu tillsammans ska arbeta med orderhantering och administration, eftersom
arbetsuppgiften blir &nnu mer standardiserad da de standigt har kontakt med samma speditor.
Vidare kan det undersokas ifall ett avtal av det har slaget kan minska speditérskostnaderna pa
grund av att inkdpskvantiteterna av speditOrens tjanster 6kar markant.

5.7 Lastning
Foljande potentiella forbattringsatgarder har identifierats:
e Optimera PM-magasinets lastbrygga
e Infor slottider och lastningsplaner
e Balansera de veckovisa variationerna i utlastningsnivaerna
e Investera i palitlig utrustning

Atgarderna skulle leda till foljande synergieffekter:
e Skulle kunna mojliggora lastning pa jarnvagsvagnar
e Béttre arbetsmiljo
e Mindre véntetider
e Jamnare arbetsbelastning
e Enklare att strukturera arbetsdagarna
e Mindre onédigt arbete

Den sista aktiviteten ar att fardigvarorna ska lastas i diverse transportmedel for levereras till
kund. Vid lastning utnyttjas resurserna truckar samt personal och aktérerna som &r inblandade
ar Fullserviceforetaget, Alfa och Betas egna lastningspersonal samt speditdrer. Samtliga
transporter ut fran omradet gors via last- eller bulkbilar eftersom det inte gar att lasta direkt pa
jarnvag pa grund av utformningen av PM-magasinets lastbrygga. Det skulle vara fordelaktigt
om lastbryggan kunde byggas om for att kunna lasta pa jarnvagen, eftersom det i dagslaget
kan ses som ett sldseri att inte utnyttja alla resurser som finns tillgangliga (Liker & Meier,
2006). Lastbryggan &r dessutom inte dimensionerad for utlastning i den stora volym som Beta
har i dagslaget. Truckforarna har darmed svart att ta sig fram pa ett sékert sétt och ibland
maste de dven vanta pa varandra for att kunna lasta utan att riskera att nagra storre skador
sker. En ombyggnation av lastbryggan skulle forbattra deras arbetsmiljo vasentligt. Nagra
som ocksa skulle gynnas av en ombyggnation ar lastbilschaufférerna som i dagslaget ibland
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maste vanta pa att en lastbrygga ska bli ledig. Aktéren Gamma utnyttjar Betas lastbrygga och
det ar Fullserviceféretaget som ansvarar for deras utlastning, men som planerna ser ut sa
kommer Gamma till vintern att fa en egen lastbrygga. Det har kommer att minska den
nuvarande Overbelastning som finns och innebéra att enbart Betas egna personal kommer att
kora pa PM-magasinets lastbrygga.

Ytterligare ett vésentligt problem som dar kopplat till lastningen &r att vissa speditérer inte
anlander pa overenskommen lastdag utan vid andra tidpunkter. Det har leder till att den
personal som arbetar med lastning far valdigt omvéxlande arbetsdagar dar de tvingas att
improvisera och standigt 16sa problem allteftersom de uppkommer. Att infora slottider och
veckovisa lastningsplaner, sadana som Site Y arbetar med, skulle skapa en jamnare
arbetsfordelning och battre struktur for personalen. De skulle da kunna planera och forbereda
for utlastningarna pa ett battre satt &an idag och pa sa satt kunna utnyttja arbetstiden
effektivare. Att tilldela chaufforer slottider skulle minska trangseln vid lastbryggan eftersom
for manga lastbilar inte langre skulle anldnda samtidigt, vilket som tidigare namnts medfor
vantetider. Samtliga aktorer rekommenderas darfor att bestka Site Y eller annat lampligt
foretag for att utfora en benchmarking och darefter utforma egna lastningsplaner och slottider
utefter sina egna unika forutsattningar. Genom att standardisera och skapa rutiner 6ver hur
utlastningarna ska se ut, skapas en stabilitet samt mdjligheter for ytterligare forbattringar
(Liker & Meier, 2006, Mattson, 2012).

| empirin har intensiteten pa utleveranserna studerats. | samtliga figurer som visar mangden
utlastningar per vecka under 2012, har en tydlig variation uppméarksammats. For Alfas
utlastning av Produkt A, Figur 13, sker en standig variation i mangden utlastade containrar
over aret och nagot tydligt samband gar inte att urskilja. For Produkt B visar daremot samma
figur att varen inte ar lika intensiv som de Ovriga arstiderna men att variationerna mellan
veckorna ibland kan vara valdigt stor. For Betas Produkt C, se Figur 20, sa fanns det stora
variationer i antalet utlevererade kundorderrader per vecka under 2012, men nagot tydligt
samband hittas inte heller har. Figurerna 11, 12, 16, 17 samt 19, som visar hur utlastningarna
har sett fordelat 6ver veckodagarna ar ganska jamnt fordelade. Endast Produkt C har tydliga
variationer dar mandagar och torsdagar ar de vanligaste utlastningsdagarna. Det har ar dock
planerat och nagot som personalen anser fungera bra da de behdver tid for att forbereda infor
lastningarna.

Nagot som dock bor ses dver ar de veckovisa och ibland ganska kraftiga variationerna som
kan paverka personalens arbetsbelastning. En rekommendation till aktorerna Alfa och Beta &r
darfor att se dver sina totala utlastningsméngder per vecka for att forsoka jamna ut dem i den
man det ar mojligt. De stora variationerna paverkar personalen eftersom arbetsbelastningen
blir véldigt ojamn mellan veckorna och det strider emot Leans filosofi att skapa jamna floden
och en jamn arbetsbelastning (Ljungberg & Larsson, 2012). Aktorerna bor, liksom ledarna pa
Toyota, lagga stor vikt pa att skapa stressfria arbetsmiljoer och forutsattningar for att
manniskorna standigt ska utvecklas (Liker & Meier, 2006). En mangdmassigt jamnare
utlastning kommer leda till att personalen pa ett béttre satt kan forbereda infor utlastningarna
och kanna att arbetsbelastningen inte blir for hdg.
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Eftersom Gamma endast har en kund som lagger en arlig grundbestéllning och darefter gor
manadsvisa avrop, dr inte intensiteten i lastningen ett problem utan den sker med jamna
mellanrum. Dagligen lastas cirka tva lastbilar med ravarorna och det ar Fullserviceforetaget
som utfor aktiviteten.

Sloserier i form av onddigt arbete har identifierats inom aktiviteten lastning. Géllande aktor
Alfa innebar den opadlitliga massflodesmataren att lastbilschaufforerna maste kora till
portvakten, beldgen pa andra sidan Siten, for att vaga den lastade fardigvaran och darefter
kora tillbaka till Alfa for att fa de korrekta transporthandlingarna. For att undvika den har
onddiga korstrackan rekommenderas Alfa att antingen investera i en ny massflodesmatare
eller 16sa utdelningen av transporthandlingarna pa ett effektivare satt som inte kraver onddigt
arbete.

5.8 Natverksperspektiv
Forutom att analysera respektive aktor, resurs samt aktivitet som finns inom ett natverk, ar det
lika vasentligt att analysera hur dessa ldnkas samt binds samman. Pa sa satt erhalls ett
helhetsperspektiv 6ver natverket som ar en viktig del av den hér studien. Géllande hela
natverket har tva forbattringsatgarder tagits fram:

e Samarbeta inom fler omraden &n bara logistik

e Implementera Lean

Aktivitetslankar ar en serie malinriktade handlingar mellan aktorer och kan omfatta allt fran
produktionsaktiviteter till logistik s& som samordning av inkop (Hakansson & Snehota, 1995,
Ford, et al., 2002). I den flodeskartldggning som har gjorts kan det ses att samtliga floden
innehaller samma aktiviteter men att det inte finns nagra lankar mellan de olika aktGrernas
aktiviteter. Orsaken till att det i dagslaget inte finns nagra aktivitetslankar kan bero pa att
aktiviteter ibland ar oerhdrt komplexa och svara att koordinera och att det darfor inte gar att
kombinera dem (Gadde & Hakansson, 1998). En indikation pa att det rader en bristande
interaktion mellan aktiviteterna men &ven aktdrerna kan vara att det saknas konflikter och
svarigheter mellan dem (Ford, et al., 2002).

Precis som Gadde och Hakansson (1998) vidare namner sa bor en aktor stélla sig fragan om
vilka aktiviteter som kan ldnkas samman med en annan aktors aktiviteter for att uppna
synergieffekter. Dessa tankar kring aktivitetslankar, samt forstaelsen om att aktiviteter i ett
flode paverkar varandra vid en forandring, (Gadde & Hakansson, 1998), har resulterat i en
rekommendation till Alfa och Beta att se dver mdjligheterna till att ha en gemensam
inkodpsavdelning samt en gemensam orderhantering och administration. Det har skulle
innebéra, som tidigare ndmnts, att aktiviteterna kan effektiviseras och forenklas samt att all
den befintliga kunskap som finns hos respektive aktor formedlas vidare. For att
aktivitetslankarna ska fungera kravs det att bada aktorerna etablerar nya rutiner men éaven
anpassar sig till varandra (Hakansson & Snehota, 2006). Forslaget ar att tydliga standarder, i
enlighet med Lean, utformas for att skapa en gemensam grund som mdjliggor utveckling och
forbattring av lankarna. Att utforma gemensamma standarder som bygger pa medarbetarnas
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kompetens och nuvarande arbetssétt skulle gynna de nya konstellationerna av aktiviteterna
inkdp samt orderhantering och administration.

Genom att skapa en gemensam inkOpsavdelning samt en gemensam avdelning for
orderhantering och administration skulle dven resursband skapas. Hakansson och Snehota
(2006) menar pa att dven dessa band ar komplexa da de bestar av interaktiva relationer mellan
de inblandade akttrernas individer. Det anses trots komplexiteten vara fordelaktigt att skapa
dessa resursband da det mojliggor ett effektivare utnyttjande av de befintliga resurserna.
Genom att integrera aktiviteterna och skapa resursband ges mojligheter att erhalla
synergieffekter samt kostnadsrationaliseringar (Gadde & Hakansson, 1998). De
synergieffekter som kommer att erhallas ar de som tidigare har namnts, att kunskap inom flera
omraden fran olika aktorer tas till vara pa och sprids vidare vilket kan leda till att aktiviteterna
forenklas och effektiviseras (ibid.). Ytterligare en fordel &r att nar samtliga medarbetare har
lart sig hur den andre aktdrens aktiviteter ska utforas, blir enklare att planera for ledigheter
samt sjukdom. Nagot som é&r viktigt att tanka pa vid en eventuell aktivitetssammanslagning ar
att ndr en systematisk anpassning av resurser gors sa blir det svarare att anpassa dessa resurser
till en utomstaende aktor, eftersom resursbanden utvecklas stegvis och omedvetet (Ford, et al.,
2002).

Vid samordning av resurser och aktiviteter utvecklas det organisatoriska larandet och banden
mellan de inblandade aktorerna starks (Gadde & Hakansson, 1998). Aktdrsbanden speglar
samspelsprocessen mellan olika aktorer och varje band har en social aspekt da aktorerna lar
kanna varandra genom interaktion (Hakansson & Snehota, 1995, Ford, et al., 2002). Att
aktGrernas normer, varderingar och foretagskultur paverkar relationen starkt ar viktigt att ha i
tankarna vid sammanslagningen (Ford, et al., 2002). | dagsléget ar interaktionen mellan
medarbetare fran de olika aktorerna bristande och de delar inte med sig av de kunskaper som
de besitter for att hjalpa varandra, ndgot som forvantas forbattras vid en samordning (Gadde
& Hakansson, 1998).

Hittills har frdmst Alfa och Beta omfattats av de tidigare namnda rekommendationerna
eftersom det ar hos dessa aktorer potential for samarbete har identifierats. Men precis som
Hakansson och Snehota (1995) papekar kan en tredje aktor indirekt paverkas i ett natverk dar
det rader starka resursforbindelser och aktivitetslankar mellan tva aktorer. Darfor ar det viktigt
att Gamma gor ett aktivt val huruvida de vill anpassa sina aktiviteter och resurser eller arbeta
mot de bindningar som har skapats (Hakansson & Snehota, 1995).

Det finns dock rekommendationer som har tagits fram som galler samtliga aktérer och en av
dessa &r att se 6ver hur de kan samarbete inom fler omraden an bara logistik. Trots att studien
inte har fokuserat pa andra omrdden gar det, utifrin den teoretiska referensramen, att
konstatera att samarbete inom andra omraden skulle vara gynnsamt. VAar andra
rekommendation galler effektiviseringen av aktdrernas verksamheter genom implementering
av Lean. Lean &r en valdigt intressant, vaxande filosofi som enligt var vetskap endast en utav
de tre aktorerna pa omradet, Beta, arbetar med i dagslaget. Beta kan da sprida den befintliga
kunskapen till de andra vilket skulle bli valdigt kostnadseffektivt. En sd omfattande
forandring tar dock tid eftersom det kraver att manniskor verkligen forstar och arbetar enligt
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Leans principer (Ljungberg & Larsson, 2012). | det langsiktiga perspektivet ar det vettigt att
investera i den forandringen, eftersom de féretag som anvander Lean har erhallit de ratta och
efterstravade strategiska resultaten genom att folja de rétta processerna (Liker och Meier,
2006). Genom att standigt forsoka forbattra och utveckla verksamheten och medarbetarna sa
kan foretaget 6verleva de harda kraven som de stélls infor i dagens samhalle (ibid.).

Som ett forsta steg att implementera Lean kan aktérerna studera 4P-modellen som beskriver
grundtankarna. Trots att modellen &r uppbyggd som en pyramid poéngterar Backlund, et al
(2012) att det ar fordelaktigt att arbeta med samtliga nivaer samtidigt, eftersom de alla ar
sammankopplade med varandra. Aktorerna bor tillsammans skapa en gemensam malbild
angaende logistiken for hela Siten, for att tillsammans rikta sitt arbete mot den har malbilden.
Vidare kan de borja studera sin egen verksamhet for att identifiera sloserier, inom andra
omraden &n bara logistik eftersom Lean kan och bor genomsyra verksamheten. Darmed vore
det intressant for aktrerna att se Over deras produktion for att undersoka ifall Gverproduktion
sker, vilket leder till fler sloserier i form av onddiga lager, transporter och sa vidare. |
slutdndan bygger Lean pa standiga forbattringar samt respekt for manniskorna och det ar
viktigt att inte forbi se det, annars erhaller inte aktdrerna de langsiktiga kostnads- samt
resurseffektiviseringarna som de énskar.

5.9 Rekommendationernas paverkan palénsamhet

DuPont-modellen &r en véldigt anvandbar modell for att analysera vilka faktorer det & som
paverkar och leder fram till ett foretags lonsamhet. Precis som Aronsson, et al. (2003) skriver
kan DuPont-modellen anvandas for att visa hur logistiken paverkar de ekonomiska
nyckeltalen vilket ar av stort intresse i den hér studien. Det &r frdmst effektivitetsvariablerna
kostnader, kundservice samt kapitalbindning som ger utslag pa lonsamheten nar det galler
logistik och de rekommendationer som har presenterats har paverkar framst kostnaderna
(Jonsson & Mattson, 2011). Hur de foreslagna rekommendationerna som presenterats under
analysens gang skulle kunna paverka nyckeltalen i DuPont-modellen som Aronsson, et al.
(2003) sammanfattas i nedanstaende Tabell 2. Har har fokus lagts pa de forslag som skulle
kunna leda till minskade kostnader och déarmed paverka vinstmarginalen samt de som skulle
leda till minskade tillgangar och saledes G6ka kapitalomsattningshastigheten. Att en ruta har
fyllts i med ett x symboliserar att rekommendationen tros leda till antingen minskade
kostnader eller minskade tillgangar. Kryssen (x) har blivit placerade utifran de resonemang
som forts i de tidigare kapitlen i analysen.

Tabell 2: Rekommendationernas troliga paverkan pa de ekonomiska posterna i DuPont-modellen

Rekommendationer Minskade kostnader genom Minskade
effektivare: tillgangar

Resurs- Material- = Order- Minskade
hantering | hantering | hantering | lager

Utforma en gemensam X X

inkopsavdelning

Infor slottider och X X

lastningsplaner

Utred den nuvarande X X X
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Genom att studera tabellen ovan kan det konstateras att manga av de forslag som har
presenterats skulle paverka de ekonomiska posterna i DuPontmodellen. Det pavisar att
logistiken i allra hogsta grad bidrar till ett foretags Ionsamhet. Det &r dock svart att saga hur
stora forandringarna kommer att bli da de kraver ytterligare utvardering av de foreslagna
atgarderna samt information av ekonomisk karaktar.

Alla forslag gar inte att koppla direkt till de poster i Aronsson, et al. (2003) logistiska variant
av DuPont-schemat, Figur 2, som paverkar foretagets lonsamhet. Dessa rekommendationer
tros anda generera positiva effekter som inte ar just i form av kostnadsbesparingar. Det finns
namligen andra viktiga aspekter som maste tas till hansyn sasom sakerhet och andra
arbetsrelaterade perspektiv. Darfor ar det lampligt att gd vidare och utreda dven dessa

lagerstrategin

Utnyttja den outnyttjade X X X X
kreativiteten

Utveckla samarbetet med X X

Fullserviceforetaget

Identifiera grundorsakerna

till slseriers uppkomst X X X X
Utforma en gemensam

orderhanterings- och X X X
administrationsavdelning

Optimera PM-magasinets X X

lastbrygga

Investera i palitlig X

utrustning

Implementera Lean X X X X

rekommendationer:
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Utreda alternativ till lotsbilen

Effektivare intern och extern informationséverféring
Se dver hur samarbetet med leverantérer kan utvecklas
Folj alltid upp investeringar

Se éver mojligheterna till att utforma ett gemensamt speditdrsavtal
Balansera de veckovisa variationerna i utlastningsnivaerna




6. Diskussion och slutsatser

| det foregaende tva kapitlen analyserades nuldget och forslag pa forbattringar och fortsatta
studier presenterades. Det hdr kapitlet syftar till att sammanfatta och tydliggora de
rekommendationer som finns samt de forslag pa fortsatta studier som har identifierats.

6.1 Rekommendationer

Koncern X och framfor allt aktér Alfa och Beta rekommenderas att ta stallning till de
rekommendationer som presenterades i foregaende kapitel. Vi har valt att gruppera samtliga
rekommendationer i tre olika prioriteringsgrupper utifran hur kritiska de anses vara.

De rekommendationer som vi anser att aktorerna behover ta tag i direkt &r placerade i den
forsta gruppen, som har namngetts till Omgaende. | den har gruppen finns féljande
rekommendationer:

e Infor slottider och lastningsplaner

e Implementera Lean

e Optimera PM-magasinets lastbrygga

e Utveckla samarbetet med Fullserviceforetaget

e Utnyttja den outnyttjade kreativiteten

Anledningen till att just dessa rekommendationer har placerats i gruppen Omgaende beror pa
att de anses generera de viktigaste synergieffekterna inom bade kostnads- och
resurseffektivitet. Dessutom har de en positiv paverkan pa bade personalens arbetsmiljo men
aven pa andra sakerhetsaspekter, vilket &r ett utav Koncern Xs primara karnvarden.

| den andra gruppen som namngetts till Kortsiktigt, &r prioriteringsgraden nagot lagre och har
har foljande rekommendationer placerats:

e Utforma en gemensam inkdpsavdelning

e Utforma en gemensam orderhanterings- och administrationsavdelning

e Identifiera grundorsakerna till sloseriers uppkomst

e Balansera de veckovisa variationerna i utlastningsnivaerna

e Utred den nuvarande lagerstrategin

Rekommendationerna i den gruppen Kortsiktigt uppfattas som ett andra steg i akttrernas
forbattringsarbete eftersom framfor allt de tre sista ar ett naturligt steg att gora efter en
implementering av Lean. Nar det géller att utforma gemensamma inkops- samt
orderhanterings- och administrationsavdelningar sa behdver de nya arbetssatten forst
forankras hos personalen, vilket kréver tid och engagemang.
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Den tredje och sista gruppen har fatt namnet Langsiktig och ar saledes den gruppen med lagst
prioriteringsgrad. Dar finns foljande rekommendationer som trots den lagre
prioriteringsgraden &r viktiga att se dver:

e Se Qver hur samarbetet med leverantorer kan utvecklas

e Se dver mojligheterna till att utforma ett gemensamt speditorsavtal

e Utreda alternativ till lotsbilen

e Investera i palitlig utrustning

e FO0lj alltid upp investeringar

e Effektivare intern och extern informationséverféring

Dessa rekommendationer ar saklart viktiga, men de ar mer langsiktiga och har inte en lika
tydlig paverkan pa Koncernens lonsamhet som de i gruppen Omgaende.

6.2 Forslag pa vidare studier
Under rapportens gang har flera omraden, som ligger utanfor rapportens syfte, identifierats
som forbattringsmadjligheter vilka presenteras nedan.

Undersoka samtliga aktorer pa Siten

Den hér rapporten har avgransats till enbart de aktérer som tillndr Koncern X. For att hitta
ytterligare forbattringsforslag och moéjligheter till synergieffekter skulle en studie av samtliga
aktorer vara fordelaktig eftersom de alla ingar i ett natverk dar de pa olika nivaer paverkar
varandra.

Se Over respektive aktors produktion

Da bade aktor Alfa och Betas utlastning i dagslaget ar valdigt varierande veckovis &r ett
forslag att se Gver respektive produktion for att undersoka om den gar att jamnas ut for att pa
sa satt fa en jamnare utlastning. Ytterligare ett motiv till att se dver produktionen ar att det
finns manga lager pa omradet, som enligt Liker och Meier (2006) ar en indikation pa
overproduktion som &r ett allvarligt sloseri.

Gemensam godsmottagning

| dagslaget finns det ingen ankomstkontroll av de ravaror som ankommer, utan oftast lamnar
antingen leverantoren sjalv ravaran till aktéren eller sa hjalper Fullserviceforetaget till med
lossningen. En gemensam godsmottagning, dar godset kontrolleras innan det transporteras
vidare in i produktionen skulle innebdra att defekter hos varor tidigt identifieras vilket skulle
leda till en minimal paverkan pa produktionen.
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