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Abstract

Purpose: The aim of the study is to highlight trade-offs that contract manufacturers need to
make when deciding on investments in automation. To achieve the aim of the study, three
research questions have been formulated:

[1] What factors do a contract manufacturer need to take into account when investing in
automation?

[2] What are the driving forces for a contract manufacturer to invest in automation?

[3] What can an increased integration prompt for effects on a contract manufacturer’s
business?

Method: In order to understand the study’s problem area in its specific context more generally,
a preliminary investigation was conducted on the chosen case company within electronic
components manufacturers industry. In order to then be able to answer the formulated
questions, a qualitative one-case-study was conducted with an inductive nature. A literature
research was conducted to fulfil support and understanding in theories in the main areas of
contract manufacturing, relations, investments and automation and was then presented in the
theoretical framework. Parallel with the literature process the data collection was performed,
which consisted of semi-structured and -standardized interviews, observations and documents
studies. The choice of several methods indicates that triangulation could be performed and
increase validity accordingly.

Findings: The study showed that factors that a contract manufacturer needed to take into
account when investing in automation in some cases could be offset or completely neutralised
by the contract manufacturer’s motivations for why the investment should be implemented
from the beginning. Despite contract manufacturers justification on why the investment needed
to be implemented, it was seen that the repayment always came to be crucial to whether the
investment would take place. Furthermore, the study showed that an increased integration
could increase the entire supply chain’s profitability, and an integration with several customers
increased the contract manufacturer’s opportunity and willingness to invest in automation.

Implications: The case study has contributed to the development of previous individual
research areas, such as investment, automation and relation, and inserted it into a contract
manufacturer’s context. Based on this, a new model has subsequently been developed.
Furthermore, the study also generates a sales argument for the case company to make
customers understand the importance of how integration can increase profitability.

Limitations: Since the study is designed as a one-case-study and largely only analysed the
final assembly of one customer, the generalizability and result are limited against other contract
manufacturers. This is since they do not necessary operate in the same way. The study is also
limited in such a way that it does not affect any calculations nor further immersions in
personnel resources. The study’s results will not be tested hypothetically test to see whether the
results obtained are correct or not.

Keywords: Contract Manufacturer, Electronic Components Manufacturers (ECM), Turn-key
Arrangement, Investment, Automation, Relation, Integration, Supply Chain




Sammanfattning

Syfte: Syftet med studien ar att belysa avviagningar som kontraktstillverkare behéver gora vid
beslut om investeringar i automation. For att uppna studiens syfte har tre fragestéllningar
formulerats:

[1] Vilka faktorer behover en kontraktstillverkare ta hansyn till vid investering i
automation?

[2] Vilka drivkrafter finns for en kontraktstillverkare att investera i automation?

[3] Vad kan en 6kad integration ge for effekter for en kontraktstillverkares verksamhet?

Metod: For att forsta studiens problemomrade i sin specifika kontext mer Gvergripande
genomfordes en forundersokning pa givet fallféretag inom elektronikbranschen. For att
direfter kunna besvara de utformade fragestillningarna genomfordes en kvalitativ
enfallsstudie av ett induktivt slag. Darefter padborjades litteratursokningen for att fi en teoretisk
forankring i studien. De teoretiska huvudomradena var kontraktstillverkning, relation,
investering och automation och presenteras i det teoretiska ramverket. Litteraturinsamlingen
pagick parallellt med datainsamlingen som bestod utav semistrukturerade och -
standardiserade intervjuer, observationer och dokumentstudier. Valet av flera metoder gjorde
att en triangulering kunde genomfo6ras och pé sé satt 6ka studiens validitet.

Resultat: Studiens resultat visade att faktorer som en kontraktstillverkare behovde ta hansyn
till vid investering i automation i vissa fall kunde uppvégas eller helt neutraliseras av
kontraktstillverkarens drivkrafter till varfér investeringen var aktuell. Trots de olika
drivkrafterna till varfor en investering bor genomforas sags det att aterbetalning alltid var
avgorande for huruvida en investering skulle dga rum. Vidare visade studien pé att en 6kad
integration kunde 6ka hela forsorjningskedjans lonsamhet. En integration med flera kunder
okade kontraktstillverkarens majlighet att investera i en hogre niva av automation och viljan
att investera med eget kapital.

Implikationer: Fallstudien har bidragit till utveckling av tidigare enskilda
forskningsomraden, sdsom investering, automation och relation, och satt in det i en
kontraktstillverkares kontext. Utifrdn detta har senare en ny modell utvecklats. Vidare
genererar aven studien med ett sdljargument for fallforetaget att f4 kunder att forsta vikten av
hur integration kan ¢ka l6nsamheten.

Begrinsningar: D3 studien ar designad som en enfallsstudie begriansas generaliserbarheten
utifrin andra kontraktstillverkares verksamheter d& studien till stor del enbart undersokt
slutmonteringens tillverkningsprocesser for en specifik kundgrupp. Studien begrénsas dven pa
sd sitt att den inte beror eventuella berakningar eller fordjupar sig i personalresurser. Studiens
resultat kommer inte testas hypotetiskt for att se om framtaget resultat stammer.

Nyckelord: Kontrakistillverkare, Electronic Components Manufacturers (ECM), Turn-key
Arrangement, Investering, Automation, Relation, Integration, Férsorjningskedja
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1 Introduktion

Kapitlet introducerar outsourcing i form av kontraktstillverkning och belyser dess behov av
ett samarbete for att utveckla den interna virdekedjan. Dessutom presenteras utmaningen
for en kontraktstillverkare att investera i automation for att hdnga med i teknikutvecklingen.
Vidare presenteras studiens syfte och dess tre fragestdllningar. Dartill beskrivs studiens
omfang och avgrdnsningar. Kapitlet avslutas med rapportens disposition.

1.1 Bakgrund

Det finns i dagens industrier ett intresse att hdnga med i teknikutvecklingen mot industri 4.0
(Harris, Hendricks, Logan, & Juras, 2018). Begreppet Industri 4.0 dr bendmningen pa den
fjairde industriella revolution dir smarta fabriker i en kombination av automation och
digitalisering &ar ett faktum for att né ett effektivare produktionsflode. Utvecklingen mot
industri 4.0 anses vara ett ofrdnkomligt krav for att Overleva och ger en enorm
konkurrensfordel di det mynnar ut i kortare ledtider, hogre flexibilitet i form av
varianthantering men aven en framgangsfaktor for enstycksproduktion (Larsson, 2017).

Foretag anvander ofta strategier som handlar om att outsourca sin verksamhet som kan skapa
varde for den interna vardekedjan. Samverkan har darfor blivit alltmer populart bland olika
verksamheter speciellt inom elektronikindustrin. Foretag viéljer att fokusera pa det man sjéalv
iar expert pa och valjer darfor att ga in i kontraktstillverkning dar foretagen samverkar med olika
aktiviteter for att producera slutprodukten gemensamt (Hu & Yu, 2016; Porter, 1985). Det finns
ett intresse for att utveckla den interna viardekedjan men det kraver dock ett ndra samarbete
med forsorjningskedjans andra aktorer (Porter, 1985).

Négot som vi vet idag dr att om man i stor utstrackning hanterar sitt interna logistikflode genom
att granska bade layout, materialhantering och produktionsprocesser kan detta gynna hela
verksamhetens effektivitet, men for att lyckas bor det genomforas stegvis (Mohsen, 2010). For
att effektivisera produktionsprocesser borjade man bland annat kolla pd automation som kom
att bli ett av svaren pa hur man skulle lyckas forbattra sin interna logistik, och har sedan dess
fortsatt utvecklats (Kartnig, 2012).

Begreppet automation véxte fram inom bilindustrin under 1900-talet men kom att appliceras i
flera olika branscher dé de 6kade kraven pé kvalité, variation och att kunna leverera just in time
var ett maste for att fortfarande vara konkurrenskraftiga pa marknaden. Automatisering sigs
darfor som en 16sning pa dessa olika krav inom tillverkningsindustrin (Britannica Academic,
2019; Kartnig, 2012). Automation beskrivs som en teknik som oberoende av manskliga resurser
kan appliceras i en viss kontext dar en maskin tagit 6ver en manniskans manuella hantering av
en viss arbetsuppgift, alternativt genomfor en uppgift som tidigare varit omojligt for manniskan
att genomfora pa egenhand (Britannica Academic, 2019).

Automation kan alltsd vara en av framgangsfaktorerna for att beharska den nya digitaliseringen
och behélla sin konkurrensfordel nar den industriella revolutionen nu borjar trida i kraft pa
nytt. Porter (1985) namner hur teknik kan fraimja en verksamhets konkurrensférdel men att det
ocksé kan haimma den, och darfor ar det angeldget att kolla pa nar man bor automatisera. Vikten
av att forsté sig pa varfor man faktiskt investerar i automation i en viss process kommer vara
avgorande for att na sina ldngsiktiga mél i en verksamhet. Darmed bor foretag ha ett strategiskt
perspektiv pa hur projektet kan gynna andra delar i verksamheten ocksd (Thomson, 2018).

1.2 Problembeskrivning

Med 2000-talets 6kade globalisering och outsourcingens framvéxt ar samarbete oundviklig for
att skapa virde for den interna virdekedjan (Zhang, Zhang, & Cai, 2007). Detta ar for
kontraktstillverkare extra viktigt da det har visat sig att det ar vanligt forekommande att
kontraktstillverkar standigt arbetar for att tillfredsstilla kunders behov under lang tid for att
senare plotsligt kunna bytas ut vilket blir en véldig osdkerhet (Kanegsberg & Kanegsberg, 2016).
Magnussen (2017) belyser problematiken med att kontraktstillverkare och smé foretag behover
investera i automation men samtidigt méste kunna fa dessa aterbetalade med korta payoffer.




Han menar pa att det ar absolut nédvindigt for den nationella arbetsmarknaden och att
avsaknaden av automatisering kan resultera i att produktion annars viljs att flyttas till
lagkostnadsldander. Darfor drivs det projekt om hur man ska lyckas lyfta konkurrenskraften hos
svenska industribolag inom kontraktstillverkning och sméforetag och hur de ska applicera
automation med kort payoffer trots smaserietillverkning. (Magnussen, 2017).

Automation brukar generellt medfora fordelar sd som framst 6kad produktivitet, kvalitet och
sakerhet. Men vad man bor vara uppmaéarksam pa ar att implementering av automatiserad
utrustning kan medfora 6kat bundet kapital som kan ta lang tid att fi avkastning p&. Utéver
nackdelar i form av bundet kapital kraver den moderna teknologin hégre underhallsservice an
vad manuellt manévrerade maskiner kraver och flexibiliteten kan minska d4 méanniskor har
lattare for sig att stdlla om (Wallster, 1994).

Det finns mycket som tyder pa att automation kan vara 16nsamt i manga verksamheter som
tillverkar sin egen huvudprodukt. Vi vill dock upplysa vikten av hur ovissheten i form av
fluktuationer nir det kommer till kopkraft, langd pa kontraktstid och payoffer kan paverka en
sddan investering utifrdn en kontraktstillverkares perspektiv. Vid investeringar inom
tillverkningsprocesserna kan det finnas risker att produktion av en viss produkttyp inte
kommer vara aktuellt om 5 ar. Implementering av automation ar dven nédvandigt for att kunna
hianga med i industrilyftet mot Industri 4.0.

1.3 Syfte och fragestallningar

Differentiering i form av kontraktstillverkning har blivit allt vanligare men i
problembeskrivningen framgér det att det rader bristande forskning som beror hur en
kontraktstillverkare ska forhélla sig till vissa ytterligheter vid investering utav automation i sin
verksamhet. Darfor vill vi forstirka den befintliga kunskapen som finns inom omrédet
automation och investering kopplat till en kontraktstillverkares olika dilemman att ta hdnsyn
till vid investering. Studiens syfte ar darfor:

Att belysa avvdgningar som kontraktstillverkare behover gora vid beslut
om investeringar i automation.

For att kunna besvara syftet har det brutits ned i tre fragestillningar. Da investering i
automatiserad utrustning kan medféra bundet kapital som kan ta lang tid att betala av, samt i
och med den osikerhet en kontraktstillverkare finner sig i med risken att plotsligt bli utbytt av
en kund ar studiens forsta fragestillning darmed:

[1] Vilka faktorer behover en kontraktstillverkare ta hansyn till vid investering i
automation?

En automatisering kan medfora flera fordelar for ett foretag, sdsom okad kvalité, forbattrad
intern logistik och 6kad konkurrenskraft. Foretag har olika drivkrafter for att investera i
automation, drivkrafter som kanske till och med kan motvéga faktorerna foretag behover ta
hénsyn till. Dadrmed ar studiens andra fragestillning:

[2] Vilka drivkrafter finns for en kontraktstillverkare att investera i automation?
Med outsourcing medfor dven ett 6kat behov av att samordna processer mellan foretag. For att
kunna skapa varde at inte endast forsorjningskedjan utan dven slutkund kravs ett samarbete
mellan kedjans aktorer. Det finns ett intresse i att utveckla den gemensamma vardekedjan, men
fragan ar vad det egentligen skulle kunna medfora. Darmed ar studiens tredje fragestallning:

[3] Vad kan en 0kad integration ge for effekter for en kontraktstillverkares verksamhet?

For att besvara fragestillningarna och darmed uppfylla syftet kommer en fallstudie att
genomforas hos en kontraktstillverkare inom elektronikbranschen.




1.4 Omfang och avgransningar

Studien kommer att genomforas péd ett fallféretag inom kontraktstillverkning av framst
elektronikkomponenter som i denna studie kommer benidmnas som Legofabriken. Inom
Legofabriken har vi valt att avgréansa oss till en viss kundgrupp bendmnd SALT AB och dess
olika produktfamiljer. I studiens forsta och andra fragestillning har vi valt att avgransa oss till
processen slutmontering som ar en av foretagets tjanster dar SALT AB ar en av foretagets sju
kunder som nyttjar den tjansten. Detta da slutmonteringen i dagslaget ar den process som ar
minst automatiserad i fabriken. Avgransningen specifikt till SALT AB &r for att kunna fa en
djupare inblick i investeringsprocessen och dess faktorer samt drivkrafter trots studiens
tidsbegransning. I studiens tredje frigestéllning har vi istdllet valt att f4 en storre 6verblick 6ver
vad en integration kan ge for effekter och har darfor valt att studera det mer Gvergripligt i
verksamhetens produktionsprocesser.

Studiens syfte dr att studera foreteelsen investering 1 automation utifrdn en
kontraktstillverkares perspektiv och kommer darfor inte ta in utomstéende perspektiv fran
kunder. Utover det kommer vi dven avgrinsa oss och inte behandla hur investering av
automation kan vara fordelaktigt ur personalens ergonomiska situation

Studiens tredje fragestallning Studiens forst och andra
fragestallning

Produktion av
elektronik

Test av elektronik

Figur 1 - Studiens avgransningar




1.5 Disposition
For att skapa en tydlig Overblick Over rapporten presenteras rapportens disposition i
kronologisk ordning nedan.

1. Introduktion: Kapitlet introducerar outsourcing i form av kontraktstillverkning och
belyser dess behov av ett samarbete for att utveckla den interna vdrdekedjan. Dessutom
presenteras utmaningen for en kontraktstillverkare att investera i automation for att hdnga
med 1 teknikutvecklingen. Vidare presenteras studiens syfte och dess tre fragestdllningar.
Dartill beskrivs studiens omfang och avgrdnsningar. Kapitlet avslutas med rapportens
disposition.

2. Metod och genomforande: Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av studiens
arbetsprocess som varade mellan januari till maj 2019. Vidare beskrivs studiens kvalitativa
ansats och design i form av en enfallsstudie. Ddrtill beskrivs studiens datainsamling och
dataanalys. Kapitlet avslutas med en diskussion kring studiens trovdrdighet.

3. Teoretiskt ramverk: Kapitlet ger en teoretisk grund inom omrddena;
kontraktstillverkning, relation, investering och automation.

4. Empiri: Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av Legofabriken ABs kontext. Empirin
presenterades utefter dataanalysens tematiska struktur och av den anledningen presenteras
rubriceringen pd foljande vis.

5. Analys: Kapitlet ger svar pd studiens tre frdgestdillningar genom att jamfora insamlad
empiri med teoretiskt ramverk. For att tydligt overskdda analysen i fragestdllning 1 och 2
kommer kapitlet presenteras utefter de funna faktorerna respektive drivkrafterna. Vidare
kommer frdgestdllning 3 presenternas forst utefter vad for integration kan ge for effekt nar
det kommer till en enskild kund, for att sedan vidareutvecklas om det skulle gdlla ett flertal
kunder.

6. Slutsats: Kapitlet ger en sammanfattande diskussion av studiens resultat. Vidare beskrivs
studiens implikationer i form av teoretiskt och praktiskt bidrag samt ford diskussion kring
val av metod. Kapitlet avslutas med forslag pa vidare forskning.




2 Metod och genomfdérande

Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av studiens arbetsprocess som varade mellan januari
till maj 2019. Vidare beskrivs studiens kvalitativa ansats och design i form av en enfallsstudie.
Dartill beskrivs studiens datainsamling och dataanalys. Kapitlet avslutas med en diskussion
kring studiens trovdrdighet.

2.1 Koppling mellan fragestallningar och metod

Figur 2 redogor kopplingen mellan rapportens fragestéllningar och metodvalen som hjélpt
besvara respektive fragestillning for att uppfylla rapportens huvudsakliga syfte.

1. Vilka faktorer 3. Vad Kkan en ékad

behdver 2. Vilka drivkrafter = . 5
kontraktstillverkare ta finns for m:fetgeﬁgg%%eel:r
héinsyn till vid kontraktstillverkare att kontrakistillverkares
investering av investera i automation? e eaT o)
automation? :
Litteraturstudier
Intervjuer
Dokumentstudie
Observationer Observationer

Figur 2 - Koppling mellan fragestéllningarna och metod

2.2 Arbetsprocessen

Arbetsprocessen delades upp i fem avsnitt vilket kunde vigleda forfattarna hur mycket tid som
skulle disponeras ut at varje avsnitt for att tillhandahalla en slutgiltig rapport under given
tidsram, januari 2019 - maj 2019 och visas upp i figur 3.

For att f& en god inblick i problemomrédet i dess verkliga kontext genomfordes en forstudie pa
givet fallforetag. Forstudien syftade till att formulera studiens syfte och fragestillningar.
Jamsides med forstudien genomfordes litteraturstudier for att fi en djupare inblick i
amnesomrédet och ge bidrag till val av metod som kom att vara bast lampad att kunna forma
empirikapitlet. Litteraturstudier som samlades in skedde kontinuerligt genom forstudie,
datainsamlingsfasen och under 6vergangen pa analys, for att gestalta det teoretiska ramverket
for den teoretiska forankringen i arbetet och skapa generella kopplingar mellan de olika
amnesomradena som tas upp. Efter faststéllande av teori- och empirikapitel jamfordes teorin
med praktik for att finna potentiella synergier i analysen. Resultatet kom sedan att diskuteras i
slutsatser, tillsammans med diskussioner kring vald metod.

Forstudie Datainsamling Analys D151;“c;510n
slutsatser
Litteraturstudier

Figur 3 - Arbetsprocessens fem steg




2.3 Ansats

Ansatsen i denna rapporten har varit av induktivt slag dé det inte prévat nagon hypotes men en
ny kontext har undersokts. Arbetet ar dock forankrat i tidigare generella teorier inom olika
omraden som sedan utvecklats for att anpassas till kontexten kontraktstillverkning vilket i sin
tur kan harleds till ett abduktivt slag (Patel & Davidson, 2011). Rapporten grundas i en kvalitativ
ansats da den ar inriktad pa att beskriva, analysera och tolka ett socialt fenomen (Skéarvard &
Lundahl, 2016). Vidare ar ambitionen i en kvalitativ forskning och denna rapport att komma
nara objektet och forstd bakomliggande drivkrafter i beteende, beslut och handlingar i
fenomenets kontext, vilket dven visas i studiens design (Skarvard & Lundahl, 2016).

2.4 Design

For att kunna besvara studiens syfte och fragestillningar har rapportens design varit utformad
som en enfallstudie pé givet fallforetag. Syftet med en enfallsstudie ar att utifrdn en given
kontext undersoka ett specifikt fall (Yin, 2007). Fallstudier ar lampliga vid analys av processer
och forandringar d4 man vill komma néra objekt och f& mycket information kring ett specifikt
omrade (Patel & Davidson, 2011). Designen enfallsstudie valdes for att ha storre mgjlighet att
gora en djupgiende analys da tiden inte ansags réacka till for att gora en djupgdende analys av
flera fall. Vid en enfallstudie ar det enligt Yin (2007) viktigt med en grundlig genomgang av
fallet for att minimera risken att fa en felaktig uppfattning och for att maximera atkomligheten
som beh6vs for att samla information gillande fallet. For att realisera detta utfordes
datainsamling fran ett flertal olika kallor.

2.5 Datainsamling

Studiens datainsamling bestod av litteraturstudier som ligger till grund for det teoretiska
ramverket samt insamling av empiriska data fran fallstudieobjektet i form av dokumentstudier,
intervjuer och observationer. Enligt Skiarvad och Lundahl (2016) kan anvandningen av flera
datakaéllor stiarka trovardigheten hos fallstudiens resultat.

2.5.1 Litteraturstudier

For att formulera en vetenskaplig fragestillning men dven besvara syftet med studien kravs det
att man har kunskap om tidigare forskning for att bli belyst om brister och luckor i den redan
producerade kunskapen (Backman, 2008), vilket 4r en av anledningarna bakom
litteraturstudien. Litteraturstudier har d&ven genomforts for att styrka upp och fa ett sé reliabel
analys i studien som mgjligt. Litteraturgenomgangen som genomforts har varit av selektivt slag
dar tidigare forskning har valts ut efter vad som upplevts relevant och i tiden for denna studie
(Yin, 2011).

Det hir i kombination med frimst metoden “snowballing” vilket Sayers (2007) beskriver som
en process dir man tittar pé relevanta vetenskapliga artiklars referenser, och sedan i sin tur pé
deras referenser, som i sin tur fortsitter processen. Darefter har funnet tryckt och elektroniskt
material av primardokument som bland annat utgors av vetenskapliga artiklar, rapporter,
bocker, konferensbidrag och encyklopedier samlats in.

2.5.2 Intervjuer

Intervjuer genomfordes med fallforetagets VD samt en av foretagets produktionstekniker och
Key Account Manager som arbetar niara med den valda avgransade kundgruppen SALT AB.
Respondenterna valdes ut for sin expertis inom négra av studiens huvudomraden; investering,
produktion och automation for att samla in kunskap kring investering av automation. VD valdes
dé denne har insyn i alla investeringsbeslut som utfors i fabriken. Produktionsteknikern valdes
med tanke pd att denne har mest inblick i SALT ABs slutmonteringsproduktion och ar
kvalitéansvarig mot kund. Key Account Managern valdes dd denne ansvarar for nigra av
fallforetagets nyckelkunder och for att sikra en god affarsrelation, dar bland SALT AB. Detta
urval av deltagare kallas "purposive sampling” dir man av en anledning véljer ut personer i
friga som man tror kan tankas bidra med relevant data som kan stirka forskningen (Skarvard
& Lundahl, 2016).




Intervjuerna var semistandardiserade dar frigeformuleringar i forvag bade var bestamda till
respektive person men var 6ppna for utveckling. Aven ordningsf6ljden kan variera i dessa typer
av intervjuer vilket gor de semistrukturerade (Skiarvard & Lundahl, 2016). Detta val gjordes for
att viss kunskap kring omridena redan fanns och 6nskvirda fragor redan var formulerade, men
samtidigt for att fa ett explorativt inslag och samla s& mycket data som mojligt kring ett omrade
och skapa 6ppenhet for deltagare att svara.

Informations-, samtyckes-, konfidentialitets- och nyttjandekravet ar de forskningsetiska
reglerna som formulerats av vetenskapsradet, och som bor Gvervigas i ett forskningsprojekt
(Patel & Davidson, 2011). For att uppfylla dessa krav informerades samtliga respondenter om
studien och dess syfte och de fick sjdlva bestimma sin medverkan och i vilken grad. Alla
uppgifter om respondenterna har behandlats konfidentiellt och den insamlade informationen
kommer endast nyttjas i denna studie. For att se till att ritt information samlats in spelades
varje intervju in med samtycke frin respondenterna.

Tabell 1 - Genomf6rda intervjuer

Datum Syfte/Amnesomride  Roll Metod (Hur) Tid
2019-02-10 @ Forstudie Produktionstekniker | Semistandardiserad och - 1h
strukturerad
2019-04-16 | Investeringar och VD Semistandardiserad och - 0,5h
Automation strukturerad
2019-04-18 | Produktion, Produktionstekniker = Semistandardiserad och - 2h
Automation samt strukturerad
Investeringar
2019-05-08 | Automation, Produktionstekniker | Semistandardiserad och - 1h
Investeringar samt strukturerad
Relationer
2019-05-08 | Relationer och Avtal | Key-Account Semistandardiserad och - 0,5h
manager strukturerad

2.5.3 Observationer

Observationer anviands vid insamling av empiri for att styrka hypoteser och fragestillningar
som formulerats (Backman, 2008). Observationerna har varit av omaskerat slag vilket innebar
att de berorda parterna ar informerade av att observationen intraffar och interaktion sker med
de inblandade (Skarvard & Lundahl, 2016). Denna metod anvindes da deltagandet upplevdes
som oberoende av resultatet. Detta da syftet inte var att observera arbetarna i sig utan sjilva
monteringsprocessen for kartliggning av slutmonteringsprocessens olika aktiviteter och
definiering av gemensamma processer. Dold observation skulle inte fylla ndgon storre funktion
i foljande studie.

Observationerna var av praktiskt slag med en kombination av strukturerad och ostrukturerad.
Detta péd sa sitt att det var forutbestamt vad som skulle observeras, men forfattarna var
fortfarande uppmarksamma pé siddant som verkade intressant och som inte tankts pa innan
men som kom att behévas for att f& en djupare forstielse for produktionen (Skirvard &
Lundahl, 2016).

Tabell 2 - Genomforda observationer

Datum Objekt Metod (Hur) Tid
2019-01-10 = Hela produktionen Praktisk, Aktiv och Oppen 2h
2019-03-26 | Slutmonteringen Praktisk, Aktiv och Oppen 2h

2.5.4 Dokumentstudier

Dokumentanalys som genomférts i denna rapport kommer framst vara kopplat till
fallforetagets egna material Gver statistiska uppgifter, register och befintliga ramavtal. Patel och
Davidson (2011) menar pé att studier av detta slag kan ge fler synvinklar pa fragestéllningen
och problem som undersoks och kan upplysa om faktiska forhallandet mellan verkligheten och




problemet for det egna intresset. Skravard och Lundahl (2016) belyser likasd hur kvantitativa
data i en kvalitativ undersokning, vilket i detta fall bland annat ar prognoserna, kan bidra till
okad forstaelse for det studerade fenomenet.

Tabell 3 - Genomférda dokumentstudier

Arsredovisning 2018
Ramavtal

Prognoser
Prismodell / Offert

2.6 Dataanalys

For att underlatta den kvalitativa analysen av det insamlade empiriska materialet har kodning
anvants. Efter att intervjuerna genomforts och spelats in si transkriberades materialet. De
granskades sedan och sorterades in i de som upptécktes var dterkommande dmnen; daribland
investeringar, automation och produktdesign (Ose, 2016). Detta i sin tur sammanstélldes i
empirikapitlet. Bearbetning av badde insamlade data och teori har skett kontinuerligt under
studiens gang.

Empiri och teori analyserades och jamfordes i analyskapitlet. Dar fortsatte en mer djupgéende
tematisk analys av det insamlade material och huvuddmnena som tidigare identifieras. Detta
tillsammans med valda teorier kom att synliggéra det som forfattarna ansdg vad de mest
utmiarkande faktorer och drivkrafter vid investering i automation for en kontraktstillverkare.
Effekten av faktorer och drivkrafter kom sedan att analyseras djupare i fallforetagets kontext
och hur relationen mellan féretag och kund kan péverka bland annat investering i automation.
I och med det induktiva slaget i ansatsen har den empiriska data till viss del anvants som grund
till val av lampliga teorier i det teoretiska ramverket.

2.7 Trovardighet

Onskvirt med en forskningsstudie #r att uppnd hog kvalité i form av bland annat hog
tillforlitlighet och trovardighet, dven kallat reliabilitet respektive validitet (Patel & Davidson,
2011). For att uppna hog kvalité har dessa begrepp standigt tagits i beaktning for insamlat
material till studien. Validiteten i rapporten beror hur vél vi undersoker det vi faktiskt uttalat
att undersoka (Patel & Davidson, 2011). Innehéllsvalideten dstadkoms sd sméningom genom
att ha ett vil overskadligt teoretiskt ramverk (Patel & Davidson, 2011). Denna del sékerstiller
vi genom att anvianda oss av databaser som enbart publicerar Peer-Reviewed material, vilket
innebar att det blivit granskat av lektorer inom omradet som kan sékerstélla att &mnet ar
relevant och korrekt (Backman, 2008). Utover det stirks validiteten med trianguleringen dé ett
flertal metoder anvants for att forstarka basen for beskrivningar och tolkningar (Skarvard &
Lundahl, 2016).

Reliabiliteten handlar om just tillforlitligheten pa framtaget resultat och om det kan generera
samma resultat vid en ny undersékning (Patel & Davidson, 2011). Av den orsaken har vi valt att
lagga vikt vid utformning av metodkapitlet sa att en extern part oberoende av forfattarna hade
kunnat genomféra en likvardig studie. Reliabiliteten kommer &ven kontrolleras da bada
forfattarna av studien kommer medverka pa respektive datainsamlingsmoment. Patel och
Davidson (2011) skriver om hur interbedomarreliabilitet kan uppnis genom att ha en tredje
part som registrerar intervjusvar, detta tdnkte vi uppna genom att spela in intervjuerna for att
jamfora faktiskt insamlade data med inspelningen for att minska feltolkningar for att i sin tur
transkribera eventuellt missat dataregistrering. Den externa valideten i rapporten handlar om
hur generaliserbart nagot ar vilket oftast ar lattare att uppna vid kvantitativa studier. Patel och
Davidson (2011) menar adven att vid kvalitativa studier ir denna typ av validitet inte ohallbar da
man istallet kan uppné en forstaelse kring ett fenomen i sin kontext vilket kan generaliseras till
liknande situationer.




3 Teoretiskt ramverk
Kapitlet ger en teoretisk grund inom omrddena; kontraktstillverkning, relation, investering
och automation.

3.1 Koppling mellan fragestaliningar och teori

Foljande parti beskriver litteraturstudiens koppling till respektive fragestillning.
Fragestdllningarna som ska besvara studiens syfte har ber6rt huvudiamnena
kontrakttillverkaren, relationer, investering och automation. Teorierna som valts ut har
indistinkt legat till grund for samtliga fragestillningar.

D4 fragestéllning 1 och 2 ger en generell bild 6ver foretagets faktorer och drivkrafter att ta
hansyn till har de en storre forankring till kontraktstillverkaren, investerings och automations
teorierna, men #aven omradet relation berors for att fi en helhetsforstielse. Medan
grundforstédelsen av en kontraktstillverkare ar satt i fragestillning 1 och 2 ligger dessa till grund
for fragestillning 3. Fragestillning 3 kommer darfor ha sin storsta forankring i relations kapitlet
men dven investering och automation. Detta illustreras i figur 4.

L Vm;:::mr 2. Vilka drivkrafter 3. Vad kan en 6kad
finns for integration ge for
kont;l;:;‘;“;ﬁr‘lfi:m % Kkontraktstillverkare effekter for en
investering av att investera i kontraktstillverkares
automation? automation? verksamhet?
Kontraktstillverkare
Relationer

Investering & Automation

Figur 4 - Koppling mellan fragestallningar och teori

3.2 Kontraktstillverkare

I dagens kopkraftiga samhalle stéller konsumenterna krav pa att det ar hog produktkvalitet,
lagre kostnader och hogre leveranssikerhet pa det de konsumerar. Detta innebar att foretag
verkar i en konkurrenskraftig miljo vilket tvingar dem till att outsourca vissa delar av sina
tillverkningsprocesser for att ta en ledande marknadsposition. Outsourcingen sker av omraden
som inte ar verksamhetens huvudomréde. Outsourcingen beskrivs som att man kan formulera
kontraktsavtal med en utomstéende leverantér som ar expert pé sitt omrade (Han, Porterfield,
& Li, 2012; Hu & Yu, 2016; Porter, 1985). Exempel pd sddana aktiviteter kan vara allt frén
distribution av produkter, informationsteknik, tillverkning etc.

Original Equipment Manager (OEM) ar foretaget som siljer den slutgiltiga produkten och
behéller agarratten till produkten men har skrivit kontrakt med en kontraktstillverkare som
star for arbetskraften och slutmonteringen for att montera produkten. Kontraktstillverkare
forekommer ofta inom bland annat flygindustrin, ldkemedelsindustrin och forsvar (Han,
Porterfield, & Li, 2012). Genom att genomfora en siddan outsourcing kan det generera i
minskade driftkostnader och 0Okade vinsterna for kunden OEM (Hu & Yu, 2016).
Kontraktstillverkare majliggor reducerade personalkostnader och 6kad produktiviteten hos en
OEM (Han, Porterfield, & Li, 2012).

Forutom att det r ekonomiskt fordelaktigt for en OEM att anvinda sig av kontraktstillverkning
sd ar det ett satt att minska sina risker genom att selektivt vilja ut sina investeringar och
overlata det man ar osdker pa at en expert (Han, Porterfield, & Li, 2012). En sddan outsourcing
innebir att foretag kan ha ett mer agilt arbetssitt som skapar flexibilitet i verksamheten. Det




kan dven hjilpa foretag som lider av kapacitetsbrist och vill minska leveranstiden till sina
kunder (Han, Porterfield, & Li, 2012). OEM’s kan alltsad genom kontraktstillverkning képa sig
till att ha en flexibel produktion niar det &r fluktuationer pa marknaden. Frin en
kontraktstillverkares perspektiv ddremot sd kan den jamna ut fluktuationerna genom att ha
kontrakt med flera olika OEM’s men dven 0ka produktionsvolymer genom att rabattera priser
vid storre kop (Tardif & Nielsen, 2002).

Viktigt att komma ihig vid outsourcing av olika fragment av sin verksamhet ar att det ar
grundldggande att man koordinerar sin produktion med kontraktstillverkares del for att
undvika forseningar och 14g produktkvalitet som i sin tur kan resultera i oduglig kundservice
(Hu & Yu, 2016). Det finns som sagt manga fordelar med tillverkning genom en
kontraktstillverkare men fran dennes perspektiv kriavs det att OEM lamnar ut tillforlitlig
information om vad de efterfragar for respektive produktion av en viss produkt. Detta for att
behovsplaneringen ska bli korrekt och sa det inte en brist av ingdende komponenter (Tardif &
Nielsen, 2002).

Detta sitt att driva verksamheter har blivit ledande inom elektronikindustrin (Hu & Yu, 2016).
Det finns enliggt Hu och Yu (2016) tvad olika typer av elektroniska
kontraktstillverkningsarrangemang; komponentkonsignation och turn-key arrangement.
Komponentkonsignation innebar att komponenterna forblir OEM’s egendom fram tills att
produkten salts till kund. OEM koper alltsd sjidlva in komponenterna fran sina
underleverantorer, skickar vidare dessa till sin kontraktstillverkare som sedan monterar ihop
produkterna och skickar tillbaka dem for att OEM ska kunna sélja fardiga produkter till sina
kunder. Turn-key arrangemanget innebar istillet att kontraktstillverkare bestiller delarna
direkt frdn underleverantoérerna som godkints av OEM. Med denna typ av arrangemang méste
kontraktstillverkaren integrera sin verksamhet med OEM for att 6ka deras konkurrenskraft.
Hir integrerar kontraktstillverkaren sig vertikalt inom sin specialitet genom att 6ka utbudet av
de tjanster som de erbjuder (Hu & Yu, 2016).

3.3 Relationer

Som tidigare namnts visar trenden att outsourcing av elektronik till kontraktstillverkare blivit
allt vanligare. Karaktaristiskt ligger kostnader hirledda till outsourcade aktiviteter utanfor
ramen av en OEM’s interna kostnader. Till foljd av detta har foretag forstatt vikten av att titta
pé en hel forsorjningskedjas kostnader da det ar diar den storsta mojligheten till forbattring
ligger. Detta innebidr sévil de interna som externa kostnaderna for att mojliggora
kostnadsreducering i helhet. (Christopher & Gattorna, 2005).

Lascelles och Dale (1990) menar pi att relationen med leverantorer forr var kontradiktorisk
med multiple sourcing, stort utbud av leverantorer och fokus pa kostnadsreducering. Med den
tvingande kostnadsreduceringen fordarvades leverantorers konkurrenskraft di de laga till
nistan obefintliga marginalerna begransade leverantorers forméga att uppdatera utrustning,
utveckla och planera strategiskt (Lettice, Wyatt, & Evans, 2010).

Ska ett leverantor-kund forhéllande utvecklas till ett samarbete behover bada parterna gora en
investering i relationen for att uppna ett 6msesidigt beroende med medférande forbattring i
kommunikation och samarbete (Lettice, Wyatt, & Evans, 2010). For att uppni en effektiv
forsorjningskedja kravs ett gott samarbete (Christopher, 2016). Ett gott samarbete kan
dstadkomma besparingar, sévdl minskade kostnader som minskade ledtider, och O6kad
I6nsamhet for samtliga aktorer i forsorjningskedjan (Christopher, 2016; Naslund & Hulthén,
2012).

For att bli ytterligare mer kostnadseffektiva och resurssnila bor foretag dock inte enbart kolla
pé en forsorjningskedja, utan bor istéllet se de olika aktGrerna ur ett holistiskt perspektiv som
ett natverk, som kriaver ett ndra samarbete. (Normann & Ramirez, 1994). Med
natverksperspektivet i atanke kan en integrerad forsorjningskedja darfor mojliggora att hela
kedjans kostnader kan minska (Naslund & Hulthén, 2012).

Bristande integration kan dock resultera i att transaktionskostnader blir hogre dn nédvandiga
(Normann & Ramirez, 1994). Transaktionskostnader innefattar alla de kostnader som uppstar
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i granssnitten mellan olika aktorer for att 6verhuvudtaget kunna gora dagliga affarer och
uppritthélla kontakt mellan leverantér och kund. Dessa kostnader Okar ju mindre
transpararens aktorer har mellan sina grianssnitt. Det vill sédga vid brist pa delad information
som uppkommer vid daglig kontakt (Normann & Ramirez, 1994). Delning av information syftar
till att uppné en sammanldnkning genom hela férsérjningskedjan genom att samordna mellan
olika processer som pa sa sitt kan uppna eller 6vertriffa en slutkundens forvantningar till den
lagsta kostnaden i forsorjningskedjans helhet (Christopher, 2016; Van Weele, 2010).

Lettice et al. (2010) menar pé att beroende pa vilken relation en képare och leverantor har si
har leverantoren varierande inflytande under utvecklingen av en ny produkt, vilket illustreras i
relationsstegen i figur 5 nedan. I ett kund-leverantorsforhéllande har kontraktstillverkan inget
inflytande och producerar komponenter med kundens design. Har anvinds
kontraktstillverkaren som en forlangning av kundens egen tillverkningskapacitet (Lettice,
Wyatt, & Evans, 2010). Ett utOkat samarbete medfér ett Okat fortroende for
kontraktstillverkaren som borjar montera ihop kundens komplexa produkter utefter
existerande specifikationer (Lettice, Wyatt, & Evans, 2010).

En integrations-relation mellan foretagen innebar att kontraktstillverkaren tidigt medverkar i
designfasen, arbetar med kunden for att 16sa problem, kommer med alternativa forslag pa
design och utvecklar produkten tillsammans med kund (Lettice, Wyatt, & Evans, 2010). De
olika relationsnivierna, kund-leverantor, samarbete och integration, sammanstélls nedan
tillsammans med vilken sorts produkt en kontraktstillverkare producerar samt vilket inflytande
de har att medverka med.

- *Design och

In produktutveckling

*Fullstdndiga
produkter

Kund-leverant6r *Komponenter

Figur 5 - Relationsstegen

3.4 Investeringar & Automation

Investering och automation presenteras separat under samma kapitel for att sedan bindas
samman i det som ar studiens huvudimne; investering i automation. Forst presenteras en
grundliaggande bakgrund till varfor investeringar dr nédviandiga. Efter ges en grundlaggande
introduktion till omradet automation med en fordjupning i olika nivier av automation. Vidare
presenteras dven dmnet produktdesign under kapitlet om automation d& produktdesign kan
komma att paverka en produkts lamplighet for automation. Nir lamplighet for automation
faststills bor man dven ha kunskap kring investeringar i specifikt automation och darfor
presenteras dessa tillsammans med klassificering av automation f6ljt darefter.

3.4.1 Investeringar

Investeringar sker for att starka det egna foretagets konkurrenskraft. Investeringar beskrivs
som ett langsiktigt perspektiv pé valfard vilket betyder att man nyttjar befintliga resurser for
att na onskad output i utbyte i framtiden (Yard, 2001; Persson & Nilsson, 2001). Investeringar
uppkommer frdn bristfalligheter mellan kravspecifikationen och den befintliga
resursstrukturen. Investeringar ska vara en atgird som ska hjidlpa foretag balansera
resursstrukturen med de befintliga kraven for att nd en ekonomisk lonsamhet nu och i
framtiden i forhéllande till forandringar i omvéarlden (Persson & Nilsson, 2001; Bodie, Kane, &
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Marcus, 2010). Persson och Nilsson (2001) belyser vikten av att foretag hanger med for att inte
tappa foretagets marknadsposition vilket kan nés med hjélp utav strategiska investeringar.

3.4.2 Automation

Som tidigare beskrivit dr automation en teknik som oberoende av mansklig resurs kan
appliceras i en viss kontext diar en maskin tagit 6ver en mianniskas manuella hantering av en
viss uppgift, alternativt genomfor en uppgift som tidigare varit omdjlig for manniskan att
genomfora pa egenhand (Britannica Academic, 2019). Automatiseringen ska alltsa vara ett
verktyg for att effektivisera olika arbetsmoment till en sammanhingande process (Wallster,

1994).

Groover (2015) beskriver nigra av de bakomliggande anledningarna till varfor foretag tar sig
an projekt med automatiserad tillverkning, bland annat Kklarligger han om hur en
automatiserad produktion kan 6ka arbetsproduktiviteten, forbattra produktkvalitén och 6ka
arbetssdkerheten. En automatiserad tillverkning kan dven medfora en reducerad arbetskostnad
och produktionsledtid. Fortsattningsvis beskriver Groover (2015) att det finns en betydande
konkurrensfordel i att automatisera en produktionsanlaggning, och att fordelarna med
automation ofta framtrdder pd immateriella satt, som exempelvis béattre arbetsvillkor,
forbattrad kvalitét och foretagets image. Vidare forklarar han att foretag som inte automatiserar
istéllet troligtvis kommer befinna sig i disfavor med sina kunder jamfort med andra
konkurrenter, men dven hos sina anstillda och samhillet i allménhet.

Grover (2015) beskriver dock att automation inte alltid 4r ekonomiskt héllbart di det kan
innebara hoga kapitalbindningar vilket kan bli till foretagsnackdel, exempelvis nar en produkt
har en osdker produktlivscykel eller har en produktdesign som inte ar anpassad for automation.
Da kan mainsklig arbetskraft manga ganger att foredra di det mgjliggéor en snabbare
produktlansering och minskar riskerna att lansera fel produkt (Groover, 2015).

3.4.2.1 Automationsnivaer

Automation kan delas in i ett flertal olika nivaer (Sheridan, 1980; Milgram, Rastogi, & Grodski,
1995; Ruff, Narayanan, & Draper, 2002). Groover (2015) har delat upp automatiserade
produktionssystem i tre grundldggande typer; fast, programmerbar och flexibel automation.
Frohm, Lindstrém, Winroth och Stahre (2008) genomférde en granskning av ett flertal olika
definitioner av automationsnivéer och valde istillet att definiera sju nivier av automation.

Fast automation: Denna form av automation &r karaktiriserad av en hog initial
investeringskostnad for anpassad utrustning och relativ rigiditet hos utrustningen for att
ackommodera produktvariation. Fast automation har dven en hog produktionstakt vilket gor
denna form lamplig for produkter som tillverkas i stora volymer (Groover, 2015). Den hoga
initiala investeringskostnaden for utrustningen kan alltsa spridas 6ver ett stort antal enheter
och darmed gor produktionskostnaden per enhet mer tilltalande 4n vid andra alternativa
produktionsmetoder.

Programmerbar automation: I programmerbar automation dr produktionsutrustningen
designad med formagan att dndra driftssekvens for att adaptera sig till flera olika produkters
konfigurationer. For nya produkter behover produktionsutrustningen omprogrammeras med
nya program och andras for att ackommodera den nya produkten (Groover, 2015).

Produktionshastigheten hos programmerbar automation ar generellt ligre dn hos fast
automation dé utrustningen ar designad for att underlatta omstillning av produkter istéllet for
produktspecialisering. Den har darfor flexibilitet att hantera variationer och &ndringar i
produktkonfigurationer och ar lamplig for produktion av produktserier och passar produktion
utav lagre volymer. Programmerbar automation kdnnetecknas ocksi av en hog investering av
utrustning for allmént bruk (Groover, 2015).

Flexibel automation: Flexibel automation ar en utveckling av programmerbar automation.
Ett flexibelt automationssystem kan producera en mangd olika delar eller produkter, men det
gar till skillnad frdn programmerad automation ingen forlorad produktionstid at nir man
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omprogrammerar systemet och &ndrar den fysiska instdllningen (Groover, 2015).
Produktvarianterna i flexibel automation ar begréansat sa att omstallningen i utrustningen kan
goras gesvint och automatiskt.

Flexibel automation karaktériseras av att produktion sker i en mellanhastighet, kraver en hog
investering for ett anpassat system, kontinuerlig produktion av olika blandningar av produkter
och flexibilitet att hantera variationer i produktdesign (Groover, 2015).

A
Programmerbar
5 automation
ki
:
= Flexibel automation
=l
e
Ay
Fast automation
| | :
1 100 10 000 1,000,000

Produktvolym

Figur 6 - Sambandet mellan produktvolym och -varianter utifrén Groovers (2015) tre nivaer
av automation

Sju nivaer av automation: Efter en granskning av ett flertal olika uppdelningar pa niva av
automation menar Frohm et al. (2008) pa att automation inom bland annat tillverkning bor ses
som en interaktion mellan tva typer av uppgifter; fysiska och kognitiva. De fysiska uppgifterna
inkluderar teknikutrustningen och de kognitiva uppgifterna, som kan hanteras av manniskan
eller maskinen, hanterar information, kontrollerar samt stodjer de fysiska uppgifterna.

Da studien inte gir djupare in pa hur ménskliga resurser paverkas av automation kommer inte
information och kontroll tas i beaktning vid nivd av automation dé dessa inte ar relevanta for
studien. I tabell 4 illustreras darfor endast Frohm et al. (2008) sju nivier av automation pa
mekanik och utrusning.

Tabell 4 - Utveckling av Frohm et al. (2008) nivider av mekanisk automation

Niva av

. Mekanik och utrustning
automation

Helt manuellt — Helt manuellt
arbete, inga verktyg anvéands. Ex.
Anvdndarens egen muskelkraft

Statiskt handverktyg — Manuellt
arbete med stod av ett statiskt
verktyg. Ex. Skruvmejsel

Flexibelt handverktyg — Manuellt
arbete med stod av ett flexibelt
verktyg. Ex. Skiftnyckel

13



Automatiserat handverktyg —
Manuellt arbete med stod av ett
automatiserat verktyg. Ex.
Hydraulisk bultforare

Statisk maskin/arbetsstation —
Automatiskt arbete av en maskin
som é&r konstruerad for en specifik
uppgift. Ex. Svarv

Flexibel maskin/arbetsstation —
Automatiskt arbete av en maskin
som kan omkonfigureras for olika
uppgifter. Ex. CNC-maskin

Helt automatiskt — Helt automatiskt
arbete. Maskinen 16ser alla
avvikelser eller problem som uppstar
av sig sjalv. Ex. Autonoma system

Blir klivet i teknikutvecklingen for stor och komplicerad gillande sjdlva nivén pa automationen
eller inférandet av den kan det innebéra negativa konsekvenser i den dagliga tillverkningen
(Wallster, 1994).

3.4.2.2 Produktdesign

En effektiv produktframtagning innebar att ratt produkter tas fram med minsta mojliga
resursatgang utifrdn bland annat kvalité, tid och pris. For att uppna en effektiv
produktframtagning behover de ingdende aktiviteterna samverka. En av dessa aktiviteter ar
produktdesignen som i sin tur kommer ligga till grund for en lyckad produktion och 6kad
I6nsamhet (Safsten, Johansson, Lakemond, & Magnusson, 2010). Forskning inom omradena
Design For Assembly (DFA) och Design For Manufacturing (DFM) har visat att desto tidigare
man tar hansyn till de produktionstekniska forutsattningarna desto effektivare produktion
(Eskilander, 2001).

Vid framtagning av en ny produkt brukar designkostnaderna sté for omkring 10% av den totala
budgeten vid implementering av en ny produkt pad marknaden (Dombrowski, Schmidt, &
Schmidtchen, 2014; Favi, Germani, & Mandolini, 2016). Generellt paverkas
produktionsprocessers forutsitiningar starkt av designen efter en produktutveckling
(Dombrowski et al., 2014), dd designprocessens specificering tenderar att bland annat péverka
val av material, verktyg och personal i produktionsprocessen, vilket i sin tur paverkar
tillverknings- och monteringskostnaderna (Favi et al., 2016). Det har resulterar i att 75-80%
av produktens livscykelkostnader som uppkommer i produktion redan faststalls i designstadiet
av produktframtagningsprocessen (Dombrowski et al., 2014; Favi et al., 2016; Hsu, Fuh, &
Zhang, 1998).

I och med att specifikationen i designfasen paverkar s pass mycket av kostnaderna senare i
produktionen av en produkt dr den grundlaggande tanken i Design For Assembly (DFA) att ta
med monteringsprocessen i beaktning vid design av en produkt (Hsu, Fuh, & Zhang, 1998; Favi,
Germani, & Mandolini, 2016). DFA anviands da ofta for att undvika tillverknings- och
monteringsproblem genom se till att killan till problem som kan uppsté vid tillverkning och
montering elimineras redan innan produktprototypen ar klar (Eskilander, 2001). Da
monteringsprocessen ocksé ofta ar en arbetsintensiv och kostsam process har DFA anvinds vid
forsok att sanka de hoga kostnaderna for montering (Hsu, Fuh, & Zhang, 1998).

DFA undersoker och utviarderar den givna designens lamplighet’ for montering, och vid behov,
foreslar att designa om komponenter for att de ska bli lattare att montera (Hsu, Fuh, & Zhang,
1998). DFA foreslar ett systematiskt forfarande for att maximera anviandningen av samma
komponenter (Favi, Germani, & Mandolini, 2016). Scarr, Jackson och McMater (1986) menar
pé att mdnga problem som uppstir i automatiserade produktionssystem uppkommer pa grund
av att den ursprungligen varit designad for manuell tillverkning. Produkter beh6ver darfor
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designas for automatisk montering for att vara anpassad for en automatiserad
monteringsprocess (Eskilander, 2001). Vidare papekar Maczka (1985) att alla produkter som
designas for automatisk montering dven blir enklare att montera manuellt.

Med DFA kan tillverkningskostnaderna enligt Eskilander (2001) vanligen minskas med cirka
30% utan att kompromissa produktkvalitén. P4 kort sikt medfor en tillimpning av DFA
reducerat antal komponenter, minskad monteringstid samt minskade tillverknings- och
monteringskostnader (Eskilander, 2001). Pa lidng sikt kan DFA bland annat medféra en
forbattrad produktkvalitet (Eskilander, 2001; Maczka, 1985). I och med en forenklad design
som blir ldttare att montera kommer dven monteringsprocessen forenklas. En forenklad
montering kan resultera i nedkortad monteringstid i ett enklare och mindre kostsamt
monteringssystem med fiarre verktyg. Det mojliggor dven investering i ett automatiserat
monteringssystem (Eskilander, 2001).

3.4.4 Investering i automation

Groover (2015) hiavdar att nir foretag introducerar en ny produkt till marknaden vet de aldrig
hur dess livscykel kommer se ut. Vissa produkter far stor framgéng och har en léng livscykel
medan andra har en kortare. Att anvinda sig av méansklig arbetskraft som produktionsmetod i
borjan av en produkts livscykel minskar risken att forlora en betydande investering i
automation om nu produkten i fraga inte hade framgang pa marknaden (Groover, 2015). Vidare
motivering for mansklig arbetskraft 4r nir en automatisk 16sning inte skulle vara ekonomiskt
lamplig (Groover, 2015). Produkter med oregelbunden efterfragan kraver férandringar i
produktionsnivderna, vilket ar ldttare med manuellt arbete som produktionsmetod. Skulle
produktionen minskas i ett automatiserat produktionssystem skulle den fasta kostnad
forknippad till dess investering behova spridas Gver fiarre enheter, och darfor oka
produktionskostnaden per enhet (Groover, 2015).

Wallster (1994) belyser vikten av att ta hansyn till 1onsamheten for investeringar vid
automation och menar att man ofta bara tinker pa den tekniska aspekten. Darfor bor valet av
teknik och dess nivaer i forsta hand ta hansyn till de ekonomiska férutsittningarna. Att
investeringsbeslut dr den avgorande del hos foretaget ar kint men Persson och Nilsson (2001)
belyser dven vigen dit som centralt vid beslut om investering. For att fa en sé effektiv planering
infor en investering ar det viktigt att erhalla vil utformade informationssystem som kan
prognostisera och folja upp marknadens och omgivningens utveckling (Persson & Nilsson,
2001).

Nar det kommer till att investera i automation finns det ménga olika anledningar som ligger till
grund for investeringen. Dessa olika motiv kan klassificeras i olika typer av investeringar
(Persson & Nilsson, 2001; Wallster, 1994; Olsson, 2005). Klassificeringen hjalper till i
investeringsplaneringen d& den definierar vad det ar for typ av problem respektive méjlighet
som kan 16sas i verksamheten. Den hjélper dven foretag att senare vilja lamplig strategisk vig
att gé vidare med (Persson & Nilsson, 2001; Wallster, 1994). Enligt Wallster (1994) finns det
fem olika klasser man kan klassa investeringar i kopplade till just automation; tvingande,
ersdttnings-, rationaliserings- marknads- och strategisk investering. Utifran dessa kommer
tvingande och ersittning inte beroras djupare dé dessa inte ar aktuella for studerat fallforetag.

3.4.4.1 Klassificering av investering

Rationaliseringsinvesteringar: Motivet for dessa investeringar ar att reducera kostnad per
tillverkad produkt (Wallster, 1994; Persson & Nilsson, 2001). Denna klass kan delas in i tva
olika underkategorier; arbetstidsrationalisering och kapitalinvesteringar (Wallster, 1994).
Arbetstidsrationalisering innebdr att foretagen med en automatisering av tillverkning ska
kunna effektivisera arbetsorganisationen och reducera arbetstiden, och diarmed minska
kostnader sdsom personalkostnader. Kapitalinvesteringar fokuserar pé att automatisera for att
minska bundet kapital genom att gora automatiseringar kan vissa arbetsmoment konsolideras
vilket i sin tur kan resultera i farre produkter i arbete, det kan eventuellt &ven mgjliggora att
mellanlager kan elimineras bland annat reducera genomloppstiden for en produkt eller
intensifiera maskinutnyttjandet (Wallster, 1994).
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Marknadsinvesteringar: Grunden till dessa investeringar handlar om att man vill generera
framtida intdkter. Wallster (1994) belyser dven att kontraktstillverkare som marknadsfor
forsdljning av tillverkningsresurser som vill investera i exempelvis automatiserade
produktionssystem kan behandla det som marknadsinvesteringar. Detta di ett motiv kan var
att marknadsféra maskinparken for att visa innovativa l6sningar och pa sd sitt kan cka
foretagets 16nsamhet genom att dra till merintresse (Wallster, 1994; Olsson, 2005).

Strategisk investering: Denna investering behandlar motiv som fridmst beror
konkurrensfordel pd marknaden och foretagsutveckling (Wallster, 1994; Olsson, 2005).
Wallster (1994) belyser att om ett foretags huvudmotiv for automation ar av strategiskt steg sa
ir det vasentligt att man implementerar det i ratt tidpunkt. Han skriver d&ven om korrelationen
mellan att vara forst med investeringar inom ett visst omride kan innebira dryga kostnader
men att det ocksé kan innebéra ledande konkurrensfordel pa marknaden.

Vidare beskriver Wallster (1994) att om man inte tar hansyn att investera strategisk kan detta
ocksd innebdra att konkurrenskraften blir férodande om man véntar for linge déa
konkurrenterna hunnit bygga upp fordelar i sin produktion under vildigt 1ang tid. Han menar
dven pé att om man inte har tillrackligt med teknisk mognad och erfarenhet i organisationen s
kan en automatisering bli svar att genomfora och kommer kriava mycket mer tid for uppléarning
dn om man hade hingt med succesivt. Detta kan innebira fel for att kunskap saknas vilket
kommer resultera i att tid maste tas frin det dagliga arbetet.
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4 Empiri

Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av Legofabriken ABs kontext. Empirin presenterades
utefter dataanalysens tematiska struktur och av den anledningen presenteras rubriceringen
pd foljande vis.

4.1 Verksamhetsbeskrivning

Fallforetaget som studerats i denna studie ar ett globalt, borsnoterat foretag som omsatter
narmare 3 miljarder kronor per ar och forvintas vixa ytterligare kommande dren. Foretaget
bendmns i denna studien Legofabriken AB. Legofabriken AB ar ett skandinaviskt ledande
kontraktstillverkare inom elektronikbranschen diar de framst tillverkar och utvecklar
elektronikkomponenter for olika branscher inom medicin, férsvar, havsteknik men &aven
industri, energi och telekom. Utover tillverkning utav elektronikkomponenter erbjuder dem
aven slutmontering av industriprodukter. Vidare erbjuder Legofabriken AB kompetenser inom
prototyputveckling och design, materialanalyser och testutveckling for att mojliggora for
kunderna att bli mer flexibla och langsiktigt kostnadseffektiva.

Fallforetaget ifrdga har under senaste aren expanderat drastiskt och vill stindigt ligga i
framkant inom sin produktion. For att lyckas med detta behover de ha en aggressiv approach
pé att investera i produktionsutrustning. Det sitts darfor tydliga krav frin ledningen att gora
ett visst antal investeringar per ir, och utover det finns det d&ven 6nskemal frian kund att fa en
helautomatiserad produktion. Automationsdelen ar en viktig del for verksamheten for att
hinga med teknikutvecklingen men det stéller dven hogra krav pa kort payoff och en felfri
design for att automation ska vara en lonsam investering. I intervju med produktionsteknikern
forklarades det att pa langsiktigt s kan slutmonteringen 6ka di det oftast borjar med
elektronikkomponenter for att sen utvecklas till att kunder lagger in mer och mer av sin
produktion hos foretaget. Foretaget har idag 25—30 olika kunder varav 7 kunder dven har
anlitat foretaget for sin slutmontering; SALT AB ar en av dessa 7.

4.1.1 Nulagesbeskrivning

SALT AB ar en av fallforetagets kunder som &ven har produkter i slutmontering. For tillfallet
har kunden tre produktfamiljer med totalt 16 olika produkter i sin slutmontering. 94% av dessa
16 produkter som monteras innehéller Legofabrikens egna producerade elektronikkomponent
vilket innebar att dem gar igenom hela produktionskedjan i foretaget. De resterande 6% har
endast kontrakt for slutmontering. Produkterna skiljs &t bland annat beroende pa om de
innehéller motorer eller ej, och motorerna skiljs i sin tur &t beroende pa dess dimensioner.
Ingdende komponenter kan skilja processerna at men det finns vissa gemensamma moment
som fungerar med samma princip. Exempelvis produkter innehéllande motorer delar
gemensamma processer; magnetisering, tryck-test och limning.

Tabell 5 - Procentandel hos slutmonteringens delade processer

Magnitiseringl Etikett I Trycktest | Limmning | Skruvatdragare Arlig Volym /
Processer Befintliga delade processer Méjlig delad | prognos p;:::;t
process
Niva av automation Niva 5 Niva 1 Niva 5 Niva 1 Niva 4 Niva 2
X X 0,28%
X X 3,87%
- X X X X 3,80%
Produktfamilj A " " " " 2.06% 12,38%
X X X X 1,48%
X X X X 0,90%
;'g. X X X X 2,66%
é Produktfamilj B i - i i ; ;::g:ﬁ 5,13%
-§ X X X X 0,00%
& X X 17,73%
X X 2,89%
X 20,62%
Produktfamilj C X X (niva 4) 20,62% | 82,49%
X X X X X 10,16%
X X X X X 6,58%
X X X X X 3,90%
Volym delade processer 34,00% 95,72% 34,00% 34,00% 20,64% 50,52% 100,00%
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Idag utfors processerna mestadels for hand, annars ar det i de flesta fall de delade processerna
frdn tabell 5 som &r automatiserade till ndgon hogre grad. Vissa processer, sd som
magnetisering och trycktest, 4r automatiserat till en ldgre grad av automation &dn 6nskat med
statiska arbetsstationer (nivd 5 enligt tabell 4). Skruvatdragningsprocessen ar ocksé
automatiserad till viss del, dar produktfamilj C har en gemensam delad process for tillfallet.
Resterande produktfamiljer anvander sig ocksa utav skruvatdragning vid slutmontering men
fortillfallet anvands bara statiska handverktyg med mdjlighet for uppgradering, dé till en lagre
grad i form av automatiserade handverktyg (niva 2 respektive 4 enligt tabell 4).

Produktfamilj C ar pd uppgéng och har under det foregdende dret 6kat med 20% i volym. I och
med kundens prognoser forvantar sig fallforetaget att volymen kommer 6ka progressivt under
2019. Produktfamilj A borjar daremot foraldras och kommer i framtiden fasas ut, det kan dock
ta lang tid uppemot fem ar innan detta sker och ar i dagsliget inget foretaget anpassar sig efter
vid investering. Utéver de tre redan existerande produktfamiljerna i slutmontering ar
fallforetaget i forhandling med SALT AB att borja tillverka en ny produktfamilj som inte finns
med i ovanstdende tabell. Foretaget har under ett r dubblat antalet operatorer i slutmontering.

Hittills har SALT AB inte investerat s mycket i utrustning hos fallféretaget, utan det ar péa en
minimal niva for att nd den funktion de 6nskar. De har i dagslaget i princip endast gjort det som
ar produktspecifikt, och till en relativt 1ag grad.

Kontrakt

I avtalet mellan Legofabriken och SALT AB finns det specificerad information kring hur
kontrakttillverkaren ska forhélla sig till kundens kravspecifikation allt frén order-
leveransvillkor, rabatterade priser vid 6kade volymer, takttider och ledtider for att kunna
leverera onskad produkt, regleringar kring sakerhetslager och ink6pt material med mera. Nagot
som #r bland de viktigaste punkterna i avtalen ar att man har krav pa sig om att fi ner
produktionskostnaden med 5% é&rligen, vilket innebdr kompromisser i kvalité eller
investeringar i alternativa produktionsmetoder nigot som samtliga intervjudeltagare havdade.

Da avtalen ar vagt formulerade sé kan det tillkomma dndringar eller tilligg under kontraktets
gang vilket betyder att om villkor blivit formulerade vid senare tillfalle adderas till appendix.
Det namns inget om specifika produkter och produktfamiljer, varken vilken volym eller hur
ménga ar framat som de ska produceras, utan foretaget fir istillet rullande prognoser 12
manader framét. Detta innebar att foretag méaste ha fortlopande kontakt och kontinuerlig
uppfoljning mellan sig, dar kunden muntligt meddelar om hur 1dng produktlivscykel en viss
produkt férvintas ha, och hur volymen férvintas forandras 6ver tid.

Relation

Vid forfrdgan om produktion av ny produkt forklarar Key Account Managern att SALT AB
benchmarkar Legofabriken mot andra tillverkare dar fallforetaget svarar med en offert pa pris
for tillverkning av produkten. Mest troligt ar att foretaget konstant blir utsatta for konkurrens
och jamforelse. Hur mycket konkurrens som finns vid en ny produkt beror pa vilken kund och
produkt det giller.

Produktionsteknikern har dock svart att tro att SALT AB skulle anlita en helt ny tillverkare,
utan att det i sé fall skulle vara ett foretag de redan har produktion hos eller haft tidigare kontakt
med gillande prototyper. Da produkterna som tillverkas ar komplexa gir darfor Legofabriken
inte med négon storre risk att forlora kund. Daremot ar det viktigt att foretaget borjar utveckla
och anpassa produktionen for de prognostiserade volymerna, sarskilt med tanke pé att en av
produktfamiljerna ar pa en markant uppgang. Foretaget behover sakerstilla att leveranserna
kan ske varje vecka mot kundens prognoser, saledes behéver produktionskapaciteten 6ka. Men
det finns inte utrymme for att 6ka personalstyrkan i nagon storre grad under kort tid, da det
kraver dels lang upplarning och réitt kompetens.

Trots lite konkurrens inom branschen kommer inte benchmarkingen som en Gverraskning for
foretaget. Legofabriken ser det snarare som en drivkraft till att vara battre an konkurrenterna;
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att sanka priserna och vara moderna samt attraktiva pa alla sitt. Produktionsteknikern menar
att de exempelvis skulle vara genom automatisering av processer.

Partnerskapet mellan kontraktstillverkare och dess kunder ar vildigt viktigt enligt VD:n. Hen
menar pé att det blir mest lyckat att uppratta ett partnerskap med kunden och inte endast ha
ett leverantors-kund forhallande.

“Kund-leverantors-forhallandet fran forr dar huvudsyftet tidigare endast varit att pressa
priserna utan att arbeta sig framdt tillsammans finns det ingen langsiktighet i. Det tror jag
kommer fortsdtta fordndras i framtiden mot ett mer langsiktigt partnerskap”

— VD, 2019-04-16

Aven om kund-leverantorsforhallande inte dr nigot for framtiden s& har Legofabriken idag
vissa kunder som lever kvar i detta forhallandet. Kunderna vill dé inte kopa foretagets tjanster
fullt ut, och konstant ifragasatter och pressar priser. I och med att de inte koper tjansterna fullt
ut nyttjas inte den befintliga kompetens som finns pa foretaget och Legofabriken méste
bortprioritera dessa kunder da dem inte genererar lonsamhet. Nér priserna pressas tvingas de
valja bort kvalitén vid ink6p av ingdende komponenter vilket gor att den totala kvalitén tappas.
Detta kan bli forodande for en kontraktstillverkare i ett hogkostnadsland da de har fokus pa att
leverera kvalité for att producera i den prisklassen.

“Vi har ju kanske ingen framtid med den kunden om den hela tiden pressar véra priser”
— VD, 2019-04-16

I vissa fall har Legofabriken behovt pressa priser for att 6verhuvudtaget ha kvar viss produktion
och fylla fabrikens kapacitet. Produktionsteknikern menar dock pa att det kommer ge effekt
nigon annanstans; exempelvis att produktkvalitén blir simre pd grund av billigare
komponenter.

Kundkrav

Legofabriken stélls standigt infor patryckningar frdn kunder. Bland annat har SALT AB indirekt
kravt ett helautomatiserat produktionsflode av fallforetaget; fran produktion av elektronik till
slutmontering, for egen vinning vid marknadsféring av sina slutprodukter. Legofabriken har i
sin tur kommit med ett férslag pa hur detta kan uppnés med hjilp av bland annat korrigeringar
i kundens produktdesignen och ett djupare samarbete. VD:n menar pé att utan adndring i
produktdesignen alternativt en delad investering fran kundens héll s kommer hégre grad av
automatisering dr6ja. Forutom kundkravet ser fallforetaget att det finns mest att utveckla och
forbattra i just den slutmonteringen av alla befintliga kunder. SALT AB ar pa god vég att bli
fabrikens storsta kund, sé det ar en relation foretaget vill omhéanderta.

Fallforetaget soker aktivt ett djupare samarbete med SALT AB dé det ar en stor kund och ar
redan igdng med l6sningar p& automatisering av ndgra av de delade processerna. For fortsatt
investering av automation i hégre grad kréavs det dock en insats av kunden.

“Vi gor de delar vi kan géra, sen mdste kunden dndra pd sina delar; produktdesign och
teststrategi.”
— VD, 2019-04-16

SALT AB har precis som de flesta kunder i slutmontering ett samarbets-relation med
Legofabriken, d& fallféretaget egentligen inte utvecklar nigot till ndgon kund. Foretaget har
mojligheten att utveckla produkter i fabriken. Produktionsteknikern menar dock pé att de kan
nischa sig dnnu mer mot det, 6ka kompetensen och forma nigon sorts utvecklingsavdelning
som arbetar mer med integration. Vid frigan om ett djupare samarbete i form av en integration
mellan SALT AB och Legofabriken menar Produktionsteknikern att det inte finns nagot
incitament for det.

"Det blir inget incitament for dem att arbeta sG med oss for de tjanar ju tillrackligt med
pengar pa oss och vi tjdnar tillrdckligt med pengar pa dem.”
— Produktionsteknikern, 2019-05-08
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4.2 Investering i automation

“Vi ar vdaldigt aggressiva ndr det gdller investeringar, men vi mdste kunna rdkna hem dem.”
— VD, 2019-04-16

Med Industri 4.0 pa uppsving sd kommer automationen som en naturlig del av utvecklingen
och det vill fallforetaget ligga i framkant med, ndgot VD:n menar péi att de ska forsoka uppné
genom fortsatt investering i teknik. Bdde VD:n och produktionsteknikern belyser aven vikten
av att investera i verksamheten nar det faktiskt gir bra snarare dn att investera nir det gar
déligt. Darfor forsoker de standigt leta efter processer att investera i trots att faktiska problem
inte uppstatt annu.

Det finns arliga mélsattningar for respektive fabrik att investera i ett visst antal processer varje
ar da bolaget fortsitter att vixa markant. Det har gors badde med befintliga kunders processer
men dven for att locka nya kunder och visa att det finns kapacitet for produktion.

“Genom investering kan vi visa konkurrenskraft, utveckla djupare samarbete med kund och
nd de gemensamma mdlen att fG ner produktionskostnaderna med 5% varje Gr”
— VD, 2019-04-16

Som kontraktstillverkare finns det flera risker nar det kommer till investeringar. Fallforetaget
far hantera en hog variation, men med en relativt 1ag volym och vid investering av automation
finns det da en risk att maskinerna inte uppnéir dess fulla kapacitet. Produktionsteknikern
menar dock pa att automatiseringen i fabriken kan varit det som genererade i ett kontrakt med
en kund i férsta hand.

Vidare menar produktionsteknikern pa att &ven om man investerat i automation for en produkt
sa kan vissa utrustningar vara s& pass gamla att de inte ldngre ar en stor investering att gora,
och att anvinda det sporadiskt skulle darfor dnda vara acceptabelt. Foretaget vill sjalvklart
utnyttja maskinerna till dess fulla kapacitet, men i den har branschen behdver
kontraktstillverkare vara flexibla, och produktionsteknikern menar péd att det d& inte blir
optimerad produktion fullt ut.

Produktionsteknikern menar dock pé att man med hog grad av automation kan tappa
kompetens om den ér allt f6r komplicerad. Det finns idag ett exempel pé en sddan automation
i fabriken dar det endast finns ett fatal anstillda som har tillrackligt med kompetens att
programmera om maskinen, vilket i vissa fall tar si pass lang tid att det gir snabbare att
genomfora processen manuellt. Maskinen star ofta still men da den redan &r avbetalad ser man
dock fortfarande virde av att testa produkterna i maskinen.

Interna krav

Da fallforetag ar borsnoterat finns det interna krav som Legofabriken maste uppné och ett av
dessa ar att Legofabriken inom tvé ar ska ha automatiserat 50% av alla delprocesser i fabriken.
Produktionsteknikern menar pa att det ar mest fordelaktigt att automatisera de produkter som
liknar varandra och har samma produktionsprincip, exempelvis ar produktionen av elektronik
de som ar mest likt och mest automatiserat i fabriken idag. Testen av elektroniken ar i sin tur
mest unikt dir varje kund investerar i en egen testmaskin. Det giller att automatisera delade
processer for att generera en forbattring i s manga led som mojligt, till s& ménga produkter
som mojligt. VD:n instimmer dven vid detta och menar pé att det dr ekonomiskt sétt mer
Ionsamt att investera i delade processer di det i och med den st6érre volymen gor att
avbetalningstiden ar kortare én vid lagre volymer.

Produktdesign
“Vi mdste vara med i borjan pa design for att overhuvudtaget kunna automatisera

slutmonteringen till en hdgre grad.”
— VD, 2019-04-16
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Vid investering av automation i slutmontering kan fallféretaget endast automatisera till en viss
grad; sé lange det inte kraver att produkten designas om av kunden. Ar produkten inte designad
for automation fran borjan kommer det inte vara tekniskt mojligt att ha en hog niva av
automation. Kunder designar oftast klart produkten innan fallféretaget kontaktas om en
forfragan att bygga prototyper. Vid det tillfdllet dr designen oftast redan faststilld och
Legofabriken kan endast rapportera hur resultatet av byggnationen gick.

Produktionsteknikern och VD:n menar att samtliga produktionskostnader skulle minska om
fallforetaget fick vara med i designprocessen fran borjan, detta skulle vara det basta for bade
kunden och fallféretaget. Produktionsteknikern och VD:n hivdar att kunderna kontaktar dem
forsent vid framtagningen av en ny produkt, vilket dr en av deras storsta utmaningar. For att
automatisera vissa processer skulle produkterna behova designas mer automationsvanligt och
dé kravs det att kunden investerar i att designa om produkten. Vidare ar en stor utmaning aven
att kunden ager designen.

Underleverantorer

Utover designen péd produkten och huruvida den ar konstruerad for automation eller inte
namner VD:n att det som &ven hindrar automatiseringen #r kvalitén pa materialet fran
underleverantorerna. Det ir ingen idé for fallféretaget att automatisera om de inte fir in
material med ratt kvalitét och pa ratt tid.

D4 fallforetaget har ett turn-key arrangement med SALT AB finns det fast utvalda
underleverantorer fallforetaget far kopa ingdende material och komponenter ifrén. I ménga fall
har kunden i fraga investerat i verktyg och teknik i de fasta leverantorerna, vilket gor att
fallforetaget inte kan byta ut dem. Det ar mycket oférdelaktigt for kontraktstillverkaren nar
kunden i fraga har bundit sig vid en underleverantor och VD:n menar att det da ofta uppstar
problem. Vid uppstadda kvalitetsproblem kan fallféretaget heller inte utmana de fasta
leverantorerna pa samma sétt som sina egna prefererade underleverantorer. VD:n forklarar
dven att kunden sjilva investerat i underleverantorer for tidigt och da inte riktigt tankt pa
produktlivscykeln hela viagen.

Alltemellanat kan kund acceptera alternativa leverantorer vid behov, men vid nigra specifika
mekaniska huvudkomponenter ar det inte mojligt. Produktionsteknikern beréttar att de
detaljerna ar lika mycket en produkt som de fallféretaget monterar ihop, och det ar en unik
process for att producera dem. D4 det ar kundens design pa de mekaniska detaljerna gar det
inte att kOpa ndgon annanstans, och den gar heller inte att byta ut. Produktionsteknikern
beskriver att om den mekaniska detaljen skulle designas om idag med en viss volym i dtanke s&
hade den inte designats pa samma sitt. D4 hade hela produktionsprocessen tagits hansyn till
for att se till att produkten i fraga produceras till den lagsta mojliga kostnaden.
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5 Analys

Kapitlet ger svar pa studiens tre fragestdllningar genom att jimfora insamlad empiri med
teoretiskt ramverk. For att tydligt 6verskdda analysen 1 frdgestdllning 1 och 2 kommer
kapitlet presenteras utefter de funna faktorerna respektive drivkrafterna. Vidare kommer
fréagestillning 3 presenternas forst utefter vad for integration kan ge for effekt ndr det
kommer till en enskild kund, for att sedan vidareutvecklas om det skulle gdlla ett flertal
kunder.

5.1 Vilka faktorer behover en kontraktstillverkare ta hansyn till vid
investering i automation?

Legofabriken stir infér ménga olika dilemman vid investering utav automation da de arbetar
med hog variation och 1aga volymer samt osidkra produktliveyklar som kan variera. Detta gor
att det finns ett flertal faktorer en kontraktstillverkare behover ta hansyn till vid investering av
automation i bland annat slutmontering. Utifran analys av teori och empiri identifierades det i
detta fall sex faktorer som presenteras nedan; volym, relation, produktlivscykel, produktdesign,
underleverantorerna och intern kompetens.

Volym

Enligt Grover (2015) ar volymen en stor vagande faktor for vilken automationsnivi som &r
lamplig. Detta kan ses som problematiskt om man endast skulle kolla pd en enstaka
produktfamilj. Men for att lyckas samla ihop sa mycket volym som mojligt sa har Legofabriken
darfor valt att kolla pa de delade processer hos SALT ABs olika produktfamiljer. Om man
exempelvis enbart hade kollat p en enstaka produktfamilj skulle endast produktfamilj C vara
intressant att automatisera da de stir for hela 82,49% utav SALT AB totala volym i
slutmontering. Vad man gér miste om da ar att det endast ar 3 av 17 produkter som hade gatt
igenom gemensamma processer si som magnetisering, trycktest och limning.

Hade man istéllet kollat pa alla produktfamiljer med samma delade processer hade dessa varit
8 av 17 produkter som gétt igenom dessa tre processer. Detta menade kontraktstillverkaren
mojliggor automatisering for sd& manga produkter som mojligt och kan pa sa sitt oka
I6nsamheten da investeringen i maskinens totala kostnader delas mellan fler produkter, vilket
dven namns av Groover (2015). Vidare innebér det att maskinen kan avskrivas snabbare vilket
minskar payoff-tiden som ocksd ar en faktor foretaget méste ta hiansyn till. Detta dr ngot
Legofabriken stindigt utmanas med och dessutom har krav pé sig frén ledningen att titta pa.

Det Legofabriken dven lyckas med genom att gora en investering i delade processer ar en
kapitalinvestering (Wallster, 1994). I tabell 4 presenterades bland annat mgjliga delade
processer som idag dr arbetsmoment pé olika arbetsstationer. Med hjilp av konsolideringen av
dessa arbetsmoment skulle det medféra att budet kapital hade kunnat minska och bland annat
resultera i en lagre genomloppstid da produkterna kan passera samma arbetsstation med hjalp
av investering i en hogre niva av automation. Vidare resulterar detta dven i minskat antal
verktyg som behovs. Detta mojliggor i sin tur dven det som klassas som en
arbetstidsrationalisering d& foretaget inte behdver lika manga anstillda vid olika
arbetsstationer som genomfor samma arbetsuppgifter (Wallster, 1994).

Relation

Teorierna Han et al. (2012), Hu och Yu (2016) samt Porter (1985) sdger att kunder som véljer
att outsourca det de sjélva inte dr experter pd och fokusera pé det de gor bra istillet kan pa sa
sétt 6ka vardet av den interna logistikkedjan. Problematiken som upplevdes &r att Legofabriken
inte upplever att kunderna konsumerar deras fulla tjanster vilket gor att deras expertis gar till
spillo. SALT AB och ménga andra kunder visar att de inte vill nyttja expertisen i
produktdesignfasen vilket fir en negativ output pa ett helt forsérjningsnitverks l1onsamhet. Om
inte kunden vill kopa kontraktstillverkarens tjanster fullt ut ar relationen till kund en grund for
om den kommer bli prioriterad vid en investering eller €;j.
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Utifran empirin uppmirksammades dven att avtalen inte alltid innehdll ldngd utan gick pa
rullande prognoser. Darfor behovde kontraktstillverkan bygga upp en god relation till kund for
att skapa ett 6msesidigt fortroende till att kund ska fortsitta sitt samarbete och konsumera
tjanster fran kontraktstillverkare. I ett samarbete behéver bdda parterna enligt Lettice et al.
(2010) investera i relationen for att uppna ett dmsesidigt beroende med medf6érande forbattring
i bland annat kommunikation. Enligt Legofabriken finns fortroendet for kunden idag, men
samtidigt har SALT AB hittills endast investerat i det som maste da det ar produktspecifikt, och
till en relativt 14g grad.

Paradoxen blir darfor att man inte har ett begransat avtal for att kunden ska kunna vara flexibel
och byta kontraktstillverkare vid problem men pé sa sitt ocksa bygga upp ett fortroende for
foretaget, men man vill heller inte investera nar det ar osakert om kunden ar kvar om fem ar
eller inte. Darfér bor man utvardera hur starkt det 6msesidiga fortroendet ar till kund.

Produktlivscykel

Groover (2015) namner bland annat att produktlivscykelns langd ar en faktor som kan avgora
om man ska investera i automation eller ej. Detta var ddremot inget som Legofabriken sag som
ett storre problem, framst for att SALT AB produktfamiljer har haft en relativ lang
produktlivscykel men dven att volymerna fortsatt att oka. Detta beror emellertid pd att
produkter har haft en vildigt 1ang produktutveckling och introduktionsfas ut pa marknaden.
Da foretaget dven investerar i gemensamma processer kan riskerna i investerat kapital dock
fordelas pa flera enheter som kan betala av maskinen oavsett en lyckad produktlivscykel och pa
sa satt helgradera sig att investering inte blir ett misslyckande vilket teorin fran Groover (2015)
ocksa havdar.

Utifran produktlivscykeln som en faktor kan dven kundens bakgrund ha en betydelse i friga om
de funnits under en ling tid eller ej, hur deras fluktuationer har sett ut pd marknaden samt hur
kopkraftiga deras konsumenter ar. Produktens varaktighet har ocksé betydelse om den kommer
finnas pa marknaden léange eller om det enbart ar en kortvarig trend.

Produktdesign

Manga problem som uppstér i automatiserade produktionssystem uppstar pd grund av att
produkten ursprungligen varit designad for en manuell tillverkning (Scarr, Jackson, &
McMaster, 1986), darfor ar dven designen en faktor fallforetaget behover ta hiansyn till vid
investering av automation.

Ar produkten inte designad for automatisering frin borjan kommer det vara tekniskt svart att
automatisera till en hogre grad och foretaget bor darfor titta pa lagre nivaer av automation.
Exempelvis ar skruvitdragningen inte tillrackligt automationsvénlig. Eskilander (2001) menar
darfor pé att produkterna méste designas med automatisk montering i atanke. Med ldgre nivier
i dtanke kan foretaget diremot med fordelaktighet investera i automatiserade handverktyg,
vilket Frohm et al. (2008) definierar som en niva 4 gentemot dagens statiska handverktyg pa
nivé 2. Detta pé grund av att skruvatdragning ar en relativt billig investering att gora och kan
enkelt forbattra bade kvalité och monteringstid, vilket kan klassas som en
arbetstidsrationalisering (Wallster, 1994; Persson & Nilsson, 2001).

Underleverantorerna

Underleverantoren blir i sin tur ett problem niar kund inte ar villig att slippa in
kontraktstillverkaren i produktdesignen. Dessa sigs som ett hinder d& kontraktstillverkaren
inte ansdg att underleverantérerna levererade tillrackligt god kvalité gentemot de egna
prefererade underleverantorerna och forsvarade dven processen att fi basta pris och kvalité
genom egen benchmarking. Ligre priser kan uppsta pa sa vis att man med sina egna valda
underleverantorer kan handla som en grossist med storre volymer och pa sa sétt fa ner priserna
som kunden inte kan gora sjalv pa samma satt (Tardif & Nielsen, 2002).

I och med att foretagen har ett turn-key arrangement innebar detta dock att det inte &r en latt
sak att dndra pd om inte kund ar villig dd kunden valt ut ett visst antal accepterade
underleverantorer (Hu & Yu, 2016). Vidare ar aven om kunden har bundit sig hos

23



underleverantorer i form av tidigare investeringar som inte levererar ratt kvalité av material,
da material i sin tur &ven ar en faktor som kan avgora en produkts lamplighet f6r automation
(Eskilander, 2001).

Intern kompetens

Den interna kompetensen ar nigot foretaget aven maste titta pd vid investering av automation
i hogre nivaer. Foretaget onskar bland annat hogre nivaer i bdde magnetisering och tryck-test
in vad som finns idag. Wallster (1994) beskriver dock hur ett for stort kliv i tekniken och
inforandet av en for hog och kanske for komplicerad niva av automation kan medféra negativa
konsekvenser i den dagliga tillverkningen. Det hir dr ndgot man dven ser i fabriken da en
programmerbar maskin vid test knappt anviands d& det ar for fa anstéllda pa foretaget som
faktiskt kan programmera den, och det tar lang tid for dem att gora.

For att undvika detta menar Wallster (1994) att foretaget maste utvecklas successivt for att halla
uppe sin tekniska mognad och kompetens inom organisationen for att en automatisering inte
ska bli for svar for foretaget att genomfora. Detta kan foretaget med fordel gora genom att
investera kontinuerligt med en genomgaende kompetensutveckling, investera i 1agre nivaer for
att sedan successivt héja nivan for att klivet inte ska bli for stort for de anstéllda.

5.2 Vilka drivkrafter finns for kontraktstillverkare att investera i
automation?

Foretaget berattar hur viktigt det ar for dem att investera aggressivt for att hinga med i
utvecklingen. Med 6kad globalisering och industri 4.0 i uppsving kan det finnas flera drivkrafter
bakom ett foretags investering i automation. Ibland kan drivkraften dven ses som ett krav for
att uppfylla kundens prissdnkning men dven de interna méalen med att automatisera processer.
Efter tidigare studerad fragestéllning kunde fyra nedanstidende drivkrafter detekteras;
marknadsposition, benchmarking, maskinutnyttjande och relation.

Marknadsposition

Persson och Nilson (2001) samt Wallster (1994) belyser vikten av strategiska investeringar for
att foretaget inte ska tappa sin marknadsposition och konkurrenskraft, ndgot som aven kunde
ses hos fallforetaget som studerades. Foretaget hade en tydlig vision om att investeringar i
automation skulle gora dem attraktiva pd marknaden och de var darfor aggressiva i
investeringar. Generellt sétt dr detta nagot alla foretag bor ta hansyn till och ha som drivkrafter
for att 6verleva pa marknaden, ett exempel pa detta ar hur den fjarde industriella revolutionen
sakta men sidkert kommer sélla ut dem som inte hanger med i teknikutvecklingen (Larsson,
2017).

Benchmarking

En viktig faktor att ta hansyn till vid investering i automation ar hur manga konkurrenter som
verkar inom samma segment for att veta vilka kunden benchmarkar kontraktstillverkaren mot
for att fa basta mojliga pris och kvalité. Foretaget ar medvetna att detta sker och ser det snarare
som en drivkraft 4n en nackdel, di de motiveras av att vara battre 4n konkurrenterna genom
att bland annat utveckla sin maskinpark. Detta ndmner dven Groover (2015) samt Person och
Nilson (2001) som en fordel for att vara konkurrenskraftiga, da teknikutveckling mojliggor
forbattringar i sévil kvalité som produktivitet i verksamheten, négot som i sin tur kan sdnka
kostnader for produktionen.

Maskinutnyttjande

Aven om en investering i automation kan ses som osiker for en kontraktstillverkare kan det
vara den automationen, och fabrikens maskinpark i sin helhet, som frambringade ett kontrakt
med en ny eller befintlig kund fran forsta borjan. En investering i automation ger foretaget
chansen att marknadsfora sig och visa pa dess innovativa 16sningar vilket enligt Wallster (1994)
och Olsson (2005) drar till merintresse. Det forbittrar dven ett foretags image (Groover, 2015).
Det hir skulle dd medfora ett okat tillfille att utnyttja investerade maskiner genom att fylla
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kapaciteten med nya kunder, vilket ar en faktor som behovde tas hansyn till vid investering av
automation. Groover (2015) menade dven pé att ett foretag som inte investerar i automation
kan komma att befinna sig i disfavor med sina kunder, nigot som ar en verklighet for
Legofabriken om de inte investerar dd SALT AB indirekt kravt det.

Vad man dé kan tolka utifran teori och analys ar att trots att det kan vara en risk att investera
pé grund av outnyttjad kapacitet s kan det vara avgorande for en kontraktstillverkare att fa fler
kontrakt infor framtiden vilket blir en avviagning infor en investering da det kan vara svart att
avgora vad som genererat en kund i forsta taget. Ett dilemma foretaget har ar dven att de
behover ha en kort payoff-tid for varje investerat kapital vilket kunnat motverkas med ckade
volymer. Enligt studerat material raknar kontraktstillverkaren att volymerna kommer 6ka pa
sikt vilket anda kan mojliggora korta payoffer, men detta skulle dven kriva att de anpassar
produktion for att méta de 6kade volymerna och kunna leverera i tid vilket blir en drivkraft att
vara innovativ men dven ger chansen att kunna nyttja full kapacitet.

Relation

Négot som varit genomgéaende i studien ar att kontrakitstillverkare stiandigt soker sig till
langvariga relationer for att sakra inkomst. Detta bygger pé att man vill bygga ett dmsesidigt
fortroende for att kunden ska fortsitta prioritera kontraktstillverkaren. Utifrin studerade data
kan man darfor tolka det som att en investering i kundens slutmontering hade genererat ett
Okat fortroende men ocksd en framgéngsfaktor for att kunden ska vilja vara kvar hos
kontraktstillverkaren. Lettice et al. (2010) pastar att for att utveckla en relation boér bada
parterna gora en gemensam investering for att skapa ett omsesidigt beroende vilket dven
kontraktstillverkaren menade pa.

Dock kan outsourcing vara forknippat med just flexibilitet att byta leverantor vilket for kund i
detta fall kommer bli svarare men vid en komplex produkt dr samarbete att féredra for att
arbeta mot strategiska gemensamma mal.

53 Vad kan en oOkad integration ge for effekter for en
kontraktstillverkares verksamhet?

Nedan presenteras aterigen relationsstegen utvecklad fran tidigare nimnd teori av Lettice, et
al. (2010). Modellen illustrerar relationsstegen fran kund-leverantor till integration dir en
kontraktstillverkares inflytande 6kar med en 6kad samverkan mellan foretagen.

- *Design och

In produktutveckling

*Fullstdndiga
produkter

Kund-leverantor *Komponenter

En stor anledning till varfor OEM’s oftast outsourcar produktion till kontraktstillverkare ar for
att minska sina egna risker niar det kommer bland annat till investeringar, och ldmna 6ver
osakerheten till en expert (Han, Porterfield, & Li, 2012; Hu & Yu, 2016; Porter, 1985).
Problemet dr dock att Legofabriken inte kan ge sin fulla expertis nar kunden inte vill integrera
fullt ut. En 6kad integration sidkrar inte endast framtida inkomster f6r kontraktstillverkaren,
utan kommer dven med flera fordelar for bida parter, sdsom o6kad lénsamhet och 6kad
innovation. Teori sdger att en integration kraver 6kad delning av information, vilket beho6vs for
att kunna samordna olika processer som pé sé sitt kan uppna eller 6vertraffa en slutkunds
forvantningar till den lagsta mojliga kostnaden (Christopher, 2016; Van Weele, 2010).

25



Integration — Enskild kund

For att sanka kostnaderna hade anvdndandet av DFA varit fordelaktigt att nyttja vid bland
annat investering av automation. Detta d& det kan standardisera komponenter, forbéttra
kvalitén minska produktionstid och minska bundet kapital i form av variation av verktyg
(Eskilander, 2001). DFA hade dock dven mdgjliggjort investering i hogre nivd av automation
vilket hade resulterat i hogre bundet kapital si som fast automation. En fast
automationslosning skulle emellertid vara billigare dn programmerbar respektive flexibel
automation vid hogre volymer (Groover, 2015), detta dr dock endast mojligt att for tillfallet
applicera vid de delade processerna. Problematiken blir dock att DFA inte gér att anvénda i de
tidigare relationsstegen da det inte dr forens vid integrationen med kund som
kontraktstillverkaren fir inflytande och kan medverka i design och produktionsutveckling
vilket kan lasas av utifrdn bade teori och empiri. En tidigare benamnd faktor att tinka pa vid
investering av automation var just produktdesignen dar dilemmat var att Legofabriken idag
inte tillfragades tidigt nog i produktframtagning. Denna avsaknad av integration paverkar aven
foretagets forméga att mota kundens indirekta efterfridgan av en automatiserad produktion.
Detta d4 automation i dagslédget inte ar applicerbart med dagens design.

Outsourcade aktiviteter ligger utanfér ramen av en OEM’s interna kostnader (Christopher &
Gattorna, 2005). Det hir innebéar att kostnaderna for en produkts produktionsprocess satts
redan i designen i en ny produktutveckling och ar 10% av den totala budgeten (Dombrowski,
Schmidt, & Schmidtchen, 2014; Favi, Germani, & Mandolini, 2016). Foljaktligen blir de tidigare
namnda 75-80% av en produkts livscykelkostnader som faststélls i designstadiet darfor ar
budgeterade hos kontraktstillverkaren. Detta dd kontraktstillverkaren tillverkar slutprodukten
vilket paverkas kontraktstillverkarens kostnader negativt. Vad som darfor blir problematiskt
for en Kkontraktstillverkare i forhéallande till teori &ar att de storsta mojliga
kostnadsreduceringarna till sévil interna och externa kostnader i en forsorjningskedja ar just
produktionskostnaderna (Christopher & Gattorna, 2005). Kontraktstillverkare star d& infor
dilemmat med kund att f4 dem att investera i ndgot de redan avverkat budget for i ett tidigare
skede. D4 de inte har négot inflytande vid produktutveckling maéste de istéllet agera proaktivt
och skicka kontinuerliga férbattringsforslag till kund.

En integrations-relation mellan foretagen hade inneburit medverkan i designfasen och att
istéllet for att som idag utvardera nar en prototyp ar klar, utveckla prototypen tillsammans med
SALT AB (Lettice, Wyatt, & Evans, 2010). En tillimpad DFA skulle enligt Hsu et al. (1998) och
Eskilander (2001) minska tillverknings- och monteringskostnader samt en reducera
monteringstiden med 30% utan att kompromissa pa kvalitén, utan kan till och med férbattra
kvaliten nagot dven Legofabriken vittnar om. Detta till skillnad fran kund-leverantorsrelationen
som Legofabriken har idag med vissa kunder, dar kvalitén far kompromissas pa for att kund
kraver kostnadsreducering och man vill behélla kunden for att man vill fylla kapaciteten i
fabriken.

Problematiken idag med att kunden inte integrerar och inte har en produktdesign med
standardiserade komponenter innebar i sin tur att vissa komponenter dr si unika och
produceras endast hos bestamda underleverantorer som inte gar att bytas ut detta dd SALT AB
investerat i verktyg hos underleverantoren. Kontraktstillverkaren blir darfor begransad da dem
har ett turn-key arrangemang i dagslaget. Tillskillnad fran komponentkonsignation ar det dock
fortfarande att foredra d& de inte blir helt bundna vid kundens val. Daremot skapar det
fortfarande en viss begransning som hammar kostnadseffektivitet i foretaget.

Med ett minskat turn-key arrangement hade dem minskat deras risker och komponenterna
hade blivit mer standardiserade vilket dven teorin sager (Hsu, Fuh, & Zhang, 1998; Eskilander,
2001). Detta hade majliggjort att inkdpen av komponenterna hade kunnat inforskaffas med
storre volymer och kontraktstillverkarna hade kunnat fa rabatterade priser fran sina valda
leverantorer nagot dven (Tardif & Nielsen, 2002) pastir med att inkopskostnader hade
minskat. Kontraktstillverkarens mgjlighet att benchmarka sina egna leverantorer hade 6kat
avsevart.

Det oOnskviarda ar att kunden gor en gemensam investering i automation hos
kontraktstillverkaren om det inte &r standardiserade komponenter i slutmontering och
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automationen inte kan nyttjas av andra kunder. Detta hade alltsé inneburit mer bundet kapital
i Legofabriken vilket i sin tur hade minskat SALT ABs flexibilitet att byta kontraktstillverkare
precis som tidigare situation med underleverantorerna.

Integration — Flertal kunder

Vid en integration av flera kunder och Legofabriken sinsemellan skulle anvindningen av
samma komponenter mojliggora det for foretaget att ackumulera inkop av komponenter frén
flera kunder. Det hér i sin tur skulle resultera i en reducerad inkopskostnad totalt &nnu mer an
vid en ensam kund som dven Tardif och Nielsen (2002) pastar. Utover det skulle produktionen
av vissa komponenter kunna koordineras och produceras pa ett effektivt satt med gemensam
automation till viss del, vilket hade resulterat i minskade kostnader i produktion per produkt.

Vid en integration av samtliga kunder i fabriken skulle DFA i och med anvéandningen av samma
komponenter dven innebéra 6kning i volym i méjliga delade processer i fabriken, oavsett kund.
Som tidigare namnt ar det lattast for Legofabriken att automatisera det som ar likt. I dagslaget
ar testen av elektronik den mest unika processen da de elektroniska komponenterna differerar
for respektive kund, och varje kund investerar i sin egen testmaskin att ha i fabriken som passar
just sin elektronik.

Vid DFA skulle exempelvis de elekironiska komponenterna kunna standardiseras i en hogre
grad. Den standardiseringen skulle innebira att elektroniken skulle kunna ga igenom samma
anpassad automation. I och med den minskade produktvariationen och okade volymen i
processen skulle det vara majligt att investera i en fast automation (Groover, 2015). Den initiala
investeringskostnaden for utrustningen i test skulle d& dven kunna spridas 6ver ett storre antal
enheter da det giller samtliga kunder (Groover, 2015). Detta till skillnad fran exempelvis
slutmontering dar enskilda kunder tillsammans med kontrakistillverkaren skulle behdva
investera i mer kundspecifika maskiner. Med fler kunder som stér for kostnaden skulle det dven
innebédra en minskad initial investeringskostnad. For Legofabriken skulle detta innebira en
mindre &tging av minskliga resurser samt en mindre utnyttjad produktionsyta som kan
anvandas till expansion av andra processer.

Vid integration av flertalet kunder och komponenter som ar anpassade for gemensam
produktion hade dessa didremot uppfyllt volymerna for hogre grad av automation.
Kontraktstillverkaren hade darmed varit mindre beroende av fluktuationer i produktion av de
enskilda marknaderna och darfor blivit mer villig att investera eget kapital i automationen dé
de pa sa satt kan minska sina risker. Detta hade varit till en fordel f6r kund att fortséttningsvis
kinna sig flexibla trots den 6kade integrationen.

Figur 6 nedan illustrerar varje enskild kunds relationsstege i en integration med Legofabriken
samt en konsoliderad integration mellan flera kunder och legofabriken for att uppn& maximal
effekt. Detta hade varit 6nskvirt for en kontraktstillverkare men vart att komma ihag &ar att
kunder som inte befinner sig i integrationssteget i relationsstegen kommer forsinka
konsolideringen och bor darmed bortprioriteras.
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Figur 7 - Synergieffekt av integration mellan samtliga kunder
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6 Diskussion och slutsatser

Kapitlet ger en sammanfattande diskussion av studiens resultat. Vidare beskrivs studiens
implikationer i form av teoretiskt och praktiskt bidrag samt ford diskussion kring val av
metod. Kapitlet avslutas med forslag pa vidare forskning.

6.1 Resultatdiskussion

Studiens syfte var att belysa avvigningar som en kontraktstillverkare behéver gora vid
investering i automation. Efter en analys av fallstudien kunde forfattarna konstatera att de
fanns ett flertal avvagningar att gora. En kontraktstillverkares underlag for investering ar mer
komplex dn bara sifferunderlag sd som payoffer. De maste ta hansyn till flera olika faktorer
sdsom volym, relation, produktlivscykeln, produktdesign, underleverantérer och intern
kompetens, som spelar in for att en automatisering ska vara ekonomiskt forsvarbart. Vad som
diremot alltid kommer vara avgorande ar att foretaget ska kunna rikna hem investeringen med
kort payoff-tid. Langd pa kontraktet kan uppfattas som en viktig faktor att ta hansyn till da det
ger en konkret bild av hur lange handeln mellan aktorerna kommer péga. Utifran studerat fall
sd var langden daremot inte specificerad i kontrakt vilket innebar att man istéllet fick arbeta
med drivkrafter s som att bygga relation for att sikra kommande volymer. Fortroendet kunde
byggas upp genom att investera i kundens processer och halla en kontinuerlig dialog med
forbattringsforslag till design i hopp om att utveckla en mer integrerad relation.

Séledes kan en slutsats dras att faktorerna ar viktiga att ta hansyn till vid investering, men inte
alltid avgorande. Istillet kan drivkrafterna som finns for att automatisera en produktion
forminska eller helt neutralisera faktorerna. I en global marknad finns ménga leverantorer och
Legofabriken behover visa sig attraktiva pa alla satt och hinga med i teknikutvecklingen. Det
ar i grund och botten deras storsta anledning till investering i automation. En strategisk
investering i automation skulle inte endast gynna foretaget konkurrensmassigt i benchmarking
mot andra leverantorer, men aven for att marknadsfora sin maskinpark och visa pa formagan
att hitta innovativa 16sningar och marknadsfora sig gentemot nya kunder for att ta ledande
marknadsposition. Internt hade investering i automation dven resulterat i minskade kostnader
och mojlighet att né ledningens mal men dven avtalets mal att sanka kostnader f6r produktion
framover ju ldngre in i produktlivscykeln produkten befinner sig. Men som tidigare namnt hade
detta kravt en korrigering i produktdesign da nuvarande design inte var lamplig for automation
men dven dé den paverkar upp till 75-80% av produktionskostnaderna.

Vad som sag utifran studien ar att kunden redan avverkat budget for produktdesign. En enskild
kund som endast gér med pé att avverka 10% av en produkt totala livscykelkostnader kommer
behova investera i sin egna slutmontering hos kontraktstillverkaren. Detta resulterar emellertid
att de blir mer begrinsade att anvénda sig utav Legofabriken precis som deras nuvarande
situationen med underleverantorerna. Valjer kunden daremot att avsatta en storre budget for
designen i att korrigera den sa kan kunden f ut de dem fran boérjan tinkte med outsourcing;
att minska sina egna risker genom att 6verlata det man &r osiker pa at en expert och undvika
att binda lika mycket kapital hos Kkontraktstillverkaren. I och med detta kan
kontraktstillverkaren ge sin fulla expertis och ha ett mer holistiskt synsitt i sin verksamhet med
okat inflytande i sin forsorjningskedja. For att detta ska ske méste komponenterna dock vara
standardiserade och ett flertal kunder méste ha integrerat med kontraktstillverkaren.
Integrationen hade for bada foretagen inneburit mindre bundet kapital och flexibilitet att byta
underleverantorer men kunden blir diremot mer fast relationsmassigt med fallféretaget da de
numera kommer arbeta mot gemensamma strategiska mal. Foretaget menar pa att man
investerar i automation nar det gir bra, man investerar inte nir det gar daligt darfor hade
integration med alla kunder motiverat till att investera i hogre grad av automation med eget
kapital vilket hade bidragit till anledningen till varfér kund valt att outsourca fran férsta borjan.

Det finns dock i dagsldget inget incitament for kund att utveckla relationen mot en djupare
integration da dem erhaller tillrackligt med vinst pé sina produkter som det ser ut just nu. Det
som missas ar dock att bland annat bade produktions- och transaktionskostnader kan
reduceras och produktkvalitén 6ka med en Okad integration, vilket i sin tur leder till 6kad
I6nsamhet och majligheten att tillsammans 6vertraffa en slutkunds forvantningar.
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Virt att nimna ar dock att i slutet av studien framkom det att Legofabriken inte fick det fulla
kontraktet att producera den nya kommande produkifamiljen. Féretaget kommer endast fa
tillfallighet att producera elektronikkomponenter till kund och inte gora en fullstandig
slutmontering av komplett produkt. Detta beskriver tydligt den osdkerhet en kontraktstillverka
standigt befinner sig i.

6.2 Implikationer

Vid s6kande av tidigare forskning inom omradet kontraktstillverkning upplevde forfattarna
brist pa forskning utifrdn en kontraktstillverkares perspektiv vid outsourcing och valde darfor
att studera &mnet specifikt investering i automation. Fallstudien har bidragit till utveckling av
tidigare enskilda forskningsomraden, sdsom investering, automation och relation, och satt in
det i en kontraktstillverkares kontext. Utifran detta har senare en ny modell utvecklats.

Modellen har utgétt ifrdn Lettice et al. (2010) teori om fyra leverantorsroller i
produktutveckling som forst reducerades till tre nivier och sedan presenterades i en modell
utifrdn vad som aven upptécktes i insamlingen av empiriska data. Vad som upptécktes vid
datainsamlingen var att foretaget hade tva sorters kunder i fabriken; kunderna som endast
kopte elektronikkomponenter och kunderna som féretaget monterade kompletta produkter 4t.
Vidare upptécktes behovet av en djupare integration dir kontraktstillverkaren fir medverka vid
produktutveckling och ha inflytande 6ver designen. Detta i sin tur passade in med de utvecklade
tre nivaerna i den framtagna modellen bendmnt relationsstegen. Modellen vidareutvecklades
och flera kunders relationsstegar lades till for att illustrera den synergieffekt som teoretiskt satt
kan uppsté vid 6kad integration mellan ett flertal kunder och kontraktstillverkaren.

Studiens praktiska bidrag foreter sig i form av en upplysning till hur en kontraktstillverkare ska
resonera vid storre investeringar i produktion genom att ta hansyn till faktorer och drivkrafter.
Vidare genererar dven studien med ett sdljargument for fallféretaget att fa kunder att forsta
vikten av hur integration kan 6ka l6nsamheten. Vart att ndmna &r att endast ett fall studerats
under begriansad tid vilket begrinsar generaliserbarheten med studien.

6.3 Metoddiskussion

Studien hade en kvalitativ ansats med en enfallsstudie design. For att starka
generaliserbarheten och diarmed den externa validiteten hade studien behdvt vara en
flerfallsstudie dir flera kontraktstillverkare undersokts och analyserats. Forfattarna ansig
emellertid att det fanns begransningar i tid for att ha mojligheten att gora en flerfallsstudie och
komma néra varje enskilt fall pad djupet. For 6kad generaliserbarhet hade dven samtliga sju
slutmonteringskunder i fabriken kunnat undersokas istillet for att avgrinsa studien till en
kund.

I och med det induktiva slaget i studien, dar teorier undersoks efter att empiriska data samlats
in, kan teorin komma att viljas ut beroende pa det empiriska resultatet och inte n& den rackvidd
som skulle uppnétts med en deduktiv ansats. Studien hade dock aven ett abduktivt slag dar
empiri och teori varvades och stindigt bearbetades, analyserades och jamfordes mellan
varandra, for att sdkerstilla en hogre kvalité.

Empiriska data samlades in med hjalp av semistrukturerade och -standardiserade intervjuer,
praktiska observationer och dokumentstudier. Valet av flera metoder har gjort att en
triangulering kunnat genomforas och resulterat i att flera infallsvinklar getts av fenomenet samt
att den inre validiteten starkts.

Semistruktureringen hos intervjuerna gjorde att respondenterna hade mojlighet att utveckla
och fordjupa sina svar, men det medférde dven en lagre reliabilitet. Detta da intervjuerna ar
svara att dterskapa med tanke pd att det tillkom mycket foljdfragor som inte tidigare
nedtecknats. Semistruktureringen gjorde dven att mycket som diskuterades inte kom att
tillhora dmnet, vilket gjorde att den insamlade data var omfattande och vissa delar som var
irrelevanta togs bort. For att undvika detta hade mer strukturerade intervjuer kunnat utforas,
men da forfattarna ville fa en djupare forstéelse for ett visst omride ansédgs detta inte vara
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lampligt. Trots omfattningen och den ligre validiteten bedomde forfattarna att tillrackliga data
samlats in for att besvara studiens fragestéllningar.

Datainsamling med hjélp av intervjuer innefattade bland annat tre intervjuer med samma
respondent; produktionsteknikern. Detta kan ge intrycket av att forfattarna inte stallt ratt
fragor vid intervjutillfallena vilket bidrar till en lagre validitet. I denna studie ansidg dock
forfattarna att det gav dem chansen att f4 en djupare forstaelse i &mnet och mojligheten att
komma néarmare fenomenet i sin kontext. Dirmed anses inte valideten péverkas
anmarkningsvart av variationen av deltagare i intervjuer.

Observationerna antog bida en strukturerad form i och med att specifika floden inspekterades.
Den forsta observationen som omfattade hela produktionen styrktes efterit med den andra som
fokuserade pa att inspektera den valda avgriansade kundens slutmonteringsflode.
Observationerna var dven av en ostrukturerad karaktar da forfattarna var lyhorda for annat
som kunde tdnkas vara intressant for studien. Forfattarna ansig att tvd observationer var
tillrackligt for att inforskaffa sig nodviandiga data, men ytterligare observationer hade starkt
den inre validiteten. En person som observeras kan komma att paverkas av det vilket i sin tur
kan komma att piverka resultatet pd en observation (Skiarvard & Lundahl, 2016). Da bada
observationerna var Oppna med interaktion kan de observerade blivit paverkade av
observatorerna, men forfattarna ansig att det inte paverkade resultatet i ndgon hogre grad da
det var sjalva processerna i sig som var i fokus och inte utférandet av dem.

Vid dokumentstudier ar det viktigt att vara kallkritisk da kéllorna dokumenten kommer ifran
kan vara partiska eller vinklade (Skirvard & Lundahl, 2016), vilket &ven i denna studie kan vara
troligt d& dokumenten ifrdga kommer fran fallféretaget. D& dokumenten som anvéndes i
studien till storsta delen var kvantitativ i form av prognoser och dylik och endast anviandes for
att fa en klarare bild av produktionen ansédgs inte den mdjliga vinklingen pd dokumenten
péverka studien i ndgon hogre grad.

6.4 Vidare forskning

For tillfallet fungerar investeringsprocessen for fallforetaget i fraga bra och bade kund och
fallforetaget tjanar tillrackligt pa varandra. Men forfattarna staller sig frigan om det inte hade
varit onskvéart att uppné en héllbar integration for att fi ut maximal l6nsambhet for alla parter i
forsorjningskedjan? Utéver det upplevde dven forfattarna att det fanns fler samband att
utveckla vid studiens tredje frigestéllning och 6nskvért hade varit att fortsatta studera kundens
perspektiv och djupare analysera vad for effekter en okad integration faktiskt kan ha for
paverkan pa hela forsorjningskedjan. Aven utveckling av en gemensam integration som tidigare
beskrevs med flera ihopsatta relationsstegar hade varit intressant att undersoka. Detta for att
analysera om studiens output faktiskt fungerar i verkligheten som tolkat.

For att oOka generaliserbarheten i studerat material skulle vidare forskning inom
kontraktstillverkares olika branscher vara intressanta att undersoka for att utforska eventuella
likheter och skillnader. Aven storleken péa verksamheter skulle vara intressanta att jamféra, om
det har en betydelsefull paverkan for ett investeringsbeslut.
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Bilaga 1 — Intervjuunderlag med VD
e  Hur fungerar investeringsbeslutsprocessen?

e Vilka tydliga skillnader finns i investeringsbeslutprocessen mellan ett kontraktsforetag
och andra foretag?

e Foljer ni upp investeringarna?

e Ardet ndgon ging kunderna sjilva gir in och investerar?

e  Vad ser ni for risker med att automatisera? Eller ser ni bara férdelar med det?

e Vilka ar era storsta drivkrafter till att investera i automation?

e Ardet flera kunder som 6nskar att ha ett helautomatiserat fléde s som SALT AB har?

e Investerar ni i SALT AB for de har hogst volym, for att de vill g& in och investera, eller
for att ni ser ett langre samarbete?

e I och med att ni investerar i SALT ABs slutmontering, har ni ndgon begéran att de ska
investera for att sdkerstélla att de har kvar produktionen hos er?

e Investerar ni &ven om ni inte ar sdkra pa att ni kommer f4 forfradgan om att producera
framtida volymer?

e  Hur stor dr konkurrensen for SALT AB?
e Det finns méngapositiva sidormed att outsourca sin verksamhettill en
kontraktstillverkare, men vad ar det positiva med att vara en kontraktstillverkare? Vad

ar de basta fordelarna?

e Fjarde industriella revolutionen ar pé vig, och automation ar en valdigt viktig i den
delen. Hur stiller ni er till det?
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Bilaga 2 — Intervjuunderlag med produktionstekniker

e Ni vill identifiera de delade processerna och vart man kan automatisera? Men vad gor
ni om det dnd4 inte dr kompatibelt for automation?

e Automatisering i slutmonteringen, ar den ldttare att applicera for tillfallet? Just for att
man automatiserar till en lagre niva?

e Har SALT AB investerati Legofabriken? Vad har de investerat i hittills? Till vilken
automationsniva?

e Vissa delprocesser ni kan automatisera, men sen kraver det att kunden gor en
investering i att korrigera designen?

e Har ni fasta underleverantorer ni maste kopa ingdende komponenter ifran?
e  Hur paverkar kundens underleverantorer er?

e  Hur bestdmda ar kund pa att ni inte far byta underleverantor?

e Arkomponenterna frin underleverantérerna svira att automatisera?

e Finns det vid investering i automation risk att en maskins kapacitet inte nas och endast
star och halv anviands?

e Finns risken att ni tillslut investerat i massa automatiserade maskiner som inte gar att
nyttja dd kontraktet med kund upphorts?

e Om det skulle ga daligt med SALT AB, kan man ta automatiseringarna for produkterna
till en annan kund?

e Hur stor dr konkurrensen for SALT AB?

e  Hur ser produktlivscyklerna ut for de produkter ni har just nu?

e Finns det nya produkter pé ging?

e Kommer de dndra om designen tillsammans med er pa de nya produkterna?

e Fir ni in méinga nya kunder till just slutmontering? Eller ar det endast
elektronikkomponenter?

e Ardet nigot mer ni tittar pa nir ni ska investera An nir den avskrivs? I sa fall vad?
e Annat dn ekonomiskt, nir anser ni att en investering har blivit en bra investering?

e Hur kommer det sig att ni valde just SALT AB att investera i? Ar det for att dem har
mest volym eller ndgon annan anledning?

e Hur anser ni relationen ser ut idag med de flesta kunder?
e  Hur har relationen utvecklats?
e Vad kan en integration medfora?

e Hade en integration underlittat att planera hela er interna férsorjningskedja? Pa vilka
satt?

e Vad skulle kravas for att utveckla relationen mot en integration?

36



Bilaga 3 — Intervjuunderlag med Key Account Manager
e  Hur langt ar kontraktet?
e  Hur ar det uppbyggt?
e Hur ser kontakten ut med kund?
e  Hur fungerar processen vid kontrakt av en ny produkt / produktfamilj?

e Hur far ni reda pa hur lang produktlivscykeln &r?
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