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Abstract

Purpose - Purpose of this study was to examine how a company can make their
transport process of goods from the time they are purchased, until they reach a
department store more efficient. The purpose has been broken down into three research
questions

1. How is the transport of goods handled from the time they get purchased, to when
it reaches the department store?

2. What challenges and opportunities for improvement can be identified in the
process?

3. How can the opportunities for improvement be managed and applied in the
process in an efficient way?

Method - The study was conducted in a qualitative approach. Data were collected
through interviews and observation, in order to answer the research questions. The
interviews were both unstructured and semi-structured. However, all observations were
unstructured.

Findings — This study has emphasized the importance of mapping the processes in a
business. With help of the process mapping it was discovered that using an external
company to handle the transport of goods has proven to be profitable from a variety of
perspectives. According to the production manager, the TPL company has improved
the work significantly from the flexibility and time perspective. The study shows how
important it is to constantly develop the planning of transport when a company handles
resale.

Implications - This study has not presented any new theory. It has interwoven the
already existing theory with the collected empirical material.

Limitations -This study did not include all the departments that were part of the
process. Getting interviews with all different departments regarding the process would
have contributed to better broader in the study.

Keywords - Process, Resale, Standardization, Routines, Efficiency, Outsourcing,
Logistics, Transport, Process mapping, Flexibility, Time, Customer relationships, Lean,
Information exchange, Distribution, Third party logistic



Sammanfattning

Syfte - Syftet med studien ar att studera hur ett foretag kan effektivisera sina
transportprocesser av varor fran att de kops in, tills att de nar ett varuhus. Syftet har
brutits ner i tre forskningsfragor

1. Hur skéts transporten av varor fran att de kdps in, tills att de nar varuhusen?

2. Vilka utmaningar och forbattringsmaojligheter kan identifieras i processen?

3. Hur kan forbattringsmoéjligheterna hanteras och tillampas i processen pa ett
effektivt satt?

Metod - Studien genomférdes utifran ett kvalitativt angreppsatt. Data samlades in
genom intervjuer och observationer, i syfte att besvara forskningsfragorna. Intervjuerna
var bade ostrukturerade och semi-strukturerade. Observationerna var endast utforda pa
ett ostrukturerat tillvagagangsatt.

Resultat — Rapporten har betonat vikten av att kartlagga sina processer. Med hjalp av
kartlaggningen upptacktes det att anvandning av ett externt foretag i vissa delar i en
verksamhet kan vara lonsamt ur flera olika perspektiv. Utifran flexibilitet- och
tidsperspektiv har TPL-foretaget, enligt produktionschefen fran fallforetaget, forbattrat
arbetet markant. Med hjélp av metoder och verktyg kunde fler problem bade upptackas
och effektiviseras i redan befintliga men odefinierade processer. Studien visar aven hur
viktigt det &r att stdndigt utveckla planeringen av transporter nér ett féretag hanterar
aterforsaljning.

Implikationer - Studien har inte presenterat nagon ny teori. Den har sammanvavt den
redan befintliga teorin med det insamlade empiriska materialet.

Begransningar - Studien hann inte inkludera alla avdelningar som var en del av
processen. Att fa intervjuer med alla olika avdelningar rérande processen hade bidragit
till ett mer detaljerat resultat i studien.

Nyckelord — Process, Aterforsiljning, Standardisering, Rutiner, Effektivitet,
Outsourcing,  Logistik,  Transport,  Processkartlaggning,  Flexibilitet,  tid,
Kundrelationer, Lean, Informationsbyte, Distribution, Tredjepartslogistik
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Introduktion

1 Introduktion

Kapitlet ger en bakgrund till studien och det problemomrade som studien byggts upp
kring. Vidare presenteras studiens syfte och dess fragestallningar. Dartill beskrivs
studiens omfang och avgransningar. Kapitlet avslutas med rapportens disposition.

1.1 Bakgrund

Logistiken blir allt mer en avgorande faktor. Det 6kade godsflddet i dagens samhalle
har gjort att logistiktjanster har fatt en betydelsefull roll for ett foretags framgang.
Foretagen letar alltid efter olika tillvdgagangsatt for att kunna minska pa diverse
kostnader men stravar samtidigt efter att bli effektivare (Skender, Zaninovi¢ & Loli¢
2019). Att uppna effektivitet kan vara besvarligt och komplext. Forsok till att eliminera
onodiga aktiviteter eller regleringar brukar var det allmanna nér effektivisering
behandlas (Pitofsky, 2008). Né&r en privatperson koper in en produkt stalls samtidigt
krav pa foretaget. Det storsta kravet ar att fa leveransen enligt 6nskemal, vilket innebar
att produkten ar levererad korrekt och i planerad tid. Manga foretag har idag flera olika
funktioner som arbetar separat fran de andra funktionerna. Risken med det ar att
optimeringen i foretaget blir uppdelad, alltsd endast sker funktion for funktion. Ett
processorienterat foretag arbetar tillsammans for att halla utlovade krav och
bestdammelser (Oskarsson, Aronsson, Ekdal, 2006).

“En process ar ett natverk av sammanhangande aktiviteter, som upprepas i tiden. Den
transformerar vissa resurser till resultat som ska tillfredsstélla processens kunder med
en sa liten resursatgang som mojligt” (Bergman & Klefsjo, 2012, s.44). Enligt Egnell
(1994) krévs det en valplanerad och genomténkt plan for hur processen skall
genomforas, samt tidiga matningar i processen for att identifiera eventuella defekter.
Det ar viktigt att strdva efter en begrénsning i antalet brister, samtidigt bor foretagen
vara realistiska och forstd vad som &r rimligt att uppna. Weimer (1998) skriver att
industriella ingenjorer ofta forknippar begreppet kvalité med begrepp sasom standarder,
defekter och andra matbara variabler. Detta skiljer sig ifran den allmanna definitionen
vilket kopplas till vérde, pris samt den tekniska kvalitén.

Standarder och standardisering ar aktiviteter vilka ofta forekommer i det nymodiga
samhallet. Syftet med standardisering &r att skapa rutiner. Rutiner har pa senaste tiden
fatt allt mer uppmarksamhet pa grund av dess bevisade inflytande pa foretagens
forbattrade resultat i flera betydelsefulla aspekter (Appiah & Sarpong, 2015).
Standardisering anses vara en viktig faktor for att kunna hantera och l6sa komplexitet.
Den stravar mot att fa olika delar i ett foretag att minska variationen i hantering av
arbetsuppgifter. Dessa arbetsmetoder ger en beskrivning av hur arbetet ska utforas,
vilket bidrar till en forbattrad effektivitet. Arbetsuppgifterna brukar formas i syfte att
mojliggdra for de olika delarna i ett foretag att samspela och forsta varandra (Brunsson
& Jacobsson 2000).
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1.2 Problembeskrivning

Det har tidigare namnts i bakgrunden att det idag finns en énskan om att forbéttra och
effektivisera sin process genom att 6ka kvalitén men samtidigt vara resurssnal. Ett
problem manga branscher far handskas med idag ar att omvérlden forandras valdigt
snabbt. Manniskor tenderar att intressera sig mer for vad som hénder i nuet och for vad
som har varit, &n for det som ska komma. ldag har foretagen fullt upp med det
vardagliga arbetet och framtiden Iaggs ofta i ddets hander (Jonsson & Mattson, 2016).
For att kunna hanga med i utvecklingen och dverleva ar det viktigt for ett foretag att
kunna reagera och beméta férandringarna med ny kunskap och standiga forbattringar
(Ljungberg & Larsson, 2012). Sorqvist (2004) belyser dven han vikten av att foretag
bor strava efter standiga forbattringar och alltid forsoka hitta effektivare sétt att utfor
arbetet pa for att kunna hantera den standigt ckade konkurrensen. Att lagga stora
resurser kan nastan alla véletablerade foretag géra, men att fa en djupare forstaelse dver
processens behov &r den svara delen.

Utifran bakgrund och stycket ovan, kan slutsatsen dras angaende faktumet att en
effektiv process ar viktig for alla olika typer av verksamheter. Problemet &r att kunna
identifiera vilka brister det finns och pa ett effektivt satt sedan kunna forbattra dessa.
For ett foretag att kontinuerligt se efter sina processer ar en avgérande faktor for att
kunna na framgang. Idag finns det en uppsjo av teorier och kunskap som beror detta,
det viktiga ar att kunna hitta det som passar varje enskilt foretag och deras processer.

1.3 Syfte och fragestallningar

| bakgrund och problembeskrivning framgar det tydligt att foretag idag stravar efter
effektiva processer med hansyn till flera olika aspekter. For att kunna ge svar till
fragestallningarna och uppfylla syftet har relevanta teorier samlats in, samt en fallstudie
genomforts pa ett foretag som hanterar aterforsaljning av bilar. Darmed blir syftet:

Studera hur ett foretag kan effektivisera sina transportprocesser av varor fran att de
kops in, tills att de nar ett varuhus.

For att kunna besvara syftet har det brutits ned i tre fragestallningar. Forsta
fragestéllningen handlar om att fa en uppfattning om hur processen ser ut i dagsléaget.
Darmed &r rapportens forsta fragestallning:

e Hur skots transporten av varor fran att de kops in, tills att de nar varuhusen?

Andra fragestallningen handlar om att kunna identifiera eventuella utmaningar samt
forbattringsmojligheter i processen. Darmed &r rapportens andra fragestallning:

e Vilka utmaningar och forbattringsmajligheter kan identifieras i processen?

Den tredje fragestallningen handlar om att utifran dagens rutiner och de identifierade
bristerna, kunna ge forslag pa hur forbattringsmojligheterna kan implementeras i
praktiken. Darmed ar rapportens tredje fragestallning:
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e Hur kan forbattringsmojligheterna hanteras och tillampas i processen pa ett
effektivt satt?

1.4 Omfang och avgransningar

Rapporten fokuserar pa att kunna identifiera problem i transportprocessen hos ett
foretag inom bilaterforsaljningsbranschen. Studien kommer endast utga ifran ett
foretag. For att identifiera problem pa ett effektivt sétt har skribenten genomfort en
processkartlaggning. Fallforetaget har tre olika inkdpskallor och processkartlaggningen
har endast berort tva av dessa. Anledningen ar att de tva valda kallorna tillhér samma
process medan den bortvalda har en process vars fléde ser annorlunda ut.

Uppsatsens syfte kan indirekt anses vara en avgransning. Detta da studien syftar till att
undersdka mojligheten att kunna effektivisera transportprocessen i en verksamhet inom
aterforsaljning. Andra aspekter rérande tillverkning kommer inte behandlas da detta
inte ar relevant for studiens syfte, vilket saledes utgor en av rapportens avgransningar.
Transportprocessen berdr inte transporter fran och till nagon fabrik. Den berér endast
transporter fran kunders egna hem, till en anlaggning och sedan till ett varuhus, vilket
illustreras av Figur 1 nedan. Eventuella forbattringsmajligheter i processen kommer att
vara granskade utifran tids-, kundservice och flexibilitets aspekter.

FACTORY

===== (Lsc—m]K
-.“-‘_; [?'.\C'—" tﬁ:} 3353 /\. M
\\-i:‘)z:;i-/
STORE

STORE

2222

Figur 1, exempel pa en transportprocess
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1.5 Rapportstruktur

For att lasarna ska fa storre forstaelse for rapportens struktur redogors innehallet for
de sex inkluderade kapitlen i rapportstrukturen.

» Detta kapitel redovisar den bakgrund och problembeskrivning rapporten utgér ifrén. Det finns
Inrodikion  3VeD ett formulerat syfte, tre frigestéllningar, samt avgrinsningar.

» Hir finns en teoretisk grund av teorier och modeller, vilket &r relevant for att kunna uppfylla och
Teorstiskt besvara_. syftet samt frigestillningarna. Kapitlet introduceras med en illustrering av kopplingen mellan teori och
Ramverk  (Tgestillningarna.

s Detta kapitel ger en beskrivning dver hur rapportskribenten har valt att utfora arbetet.
. Den klarggr vilka vetenskapliga metoder rapporten har utgitt ifrin, samt hur skribenten har forhallit sig
aemomnse  till reliabilitet och validitet genom arbetets ging.

» I kapitlet presenteras en verksamhetsbeskrivning och en processkartliggning av fallforetagets
Empiri transportprocess. Hir finns det med samlad empiri for att styrka studiens syfte.

» Analyskapitlet kopplar den insamlade empirin med det teoretiska ramverket. Detta genomfors i syfte att besvara
Analys rapportens frigestillningar. Hir ges rekommendationer p4 hur processen kan effektiviseras.

» Kapitlet diskuterar rapportens analyskapitel. Skribenten diskuterar om eventuella slutsatser kan dras, och om
Disk¥sion  Iragestillningarna har kunnat besvaras. Det ges dven en egen bild p4 hur det har gitt och vad som kunde ha gjorts
bittre under rapportens ging. Kapitlet avslutas med idéer for vidare studier

Figur 2, Rapportstruktur
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2 Teoretiskt ramverk

Kapitlet ger en teoretisk grund och forklaringsansats till studien och det syfte och
fragestallningar som formulerats.

2.1 Koppling mellan fragestallningar och teori

| foljande kapitel beskrivs den teori vilken ger en teoretisk grund for att besvara studiens
fragestallningar. Figur 3 beskriver kopplingen mellan studiens fragestallningar och
anvénd teori.

Hur kan
forbattringsmojligheterna 16sas och
tillampas i processen pa ett effektivt

Satt?

Hur skéts transporten av
varor fran att de kops in, tills att de
nar varuhusen?

Vilka utmaningar och
forbattringsmojligheter kan
identifieras i processen?

oProcesskartlaggning oProcesskartlaggning oProcesskartldggning

oEffektivitet och mal inom
logistiken
olLean

oEffektivitet och mal inom
logistiken
olean

oOlika typer av processer
oDistribution

oOutsourcing genom
tredjepartslogistik

Figur 3, koppling mellan fragestillningar och teori

For att kunna, pa ett teoretiskt satt, besvara den forsta fragestallningen, “Hur skots
transporten av varor frdn att de kops in tills de nar varuhusen?”, har det samlats in
teori fran fyra olika huvudomraden. Processkartlaggningen har gett en forstaelse over
hur processen kan se ut. For att forsta vilka andra processer som paverkar transporten,
har skribenten kollat pa olika typer av processer. Nar varor képs in samlas de ofta pa
en destination innande nar varuhusen, dessa anlaggningar  kallas
distribution. Enligt Rushton, Croucher och Baker (2017) skots transporten oftast av ett
tredjepartslogistikforetag. Darfor har skribenten valt att samla information om bade
distribution och tredjepartslogistik.

For att kunna, pa ett teoretiskt satt, besvara den andra fragestallningen, “Vilka
utmaningar och forbdttringsmaojligheter kan identifieras i processen? ", har det samlats
in teori fran tre olika huvudomraden. Processkartlaggning, effektivitet och mal inom
logistiken, samt lean-ideologin. Dessa har underlattat arbetet med att identifiera
utmaningar och forbattringsmojligheter i processen.

For att kunna, pa ett teoretiskt satt, besvara den tredje frigestillningen “Vilka
utmaningar och forbattringsmojligheter kan identifieras 1 processen?” har det samlats
in teori fran tre olika huvudomréden. Aven hir ar teorierna processkartlaggning,
effektivitet inom logistiken, och lean-ideologin. Skillnaden &r att i denna fraga kommer
skribenten fokusera mer pa de olika lean verktygen, samt hur de kan effektiviseras i
processen utifran tid, kundservice och flexibilitetsaspekten. Dessa olika aspekter ar
underrubriker i effektivitet och mal inom logistiken modellen
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2.2 Olika typer av processer

Bergman och Klefsjos (2012) definition av en process, vilken beskrivs i bakgrunden,
overensstammer med Egnells (1994) satt att definiera en process pa. Han belyser hur
dessa upprepande aktiviteter lagger grunden for utformningen av en process. Det finns
vissa allmanna egenskaper manga av dem har gemensamt. De han beror &r:

e En process bestar av leverantorer vars uppgift ar att leverera produkter eller
tjanster. Bade interna och externa leverantorer.

e Processen har en eller flera aktiviteter vilka bringar vérde till produkten eller
tjansten till ett 6verenskommet resultat.

e Processen bestar av interna eller externa kunder till den producerade produkten
eller tjansten.

e En process har en borjan och ett slut. Det finns tydliga granssnitt, dessa fordelar
de olika processerna som finns.

e En process bestar av upprepande aktiviteter.

e Processer ar resurskravande.

Det finns flera olika sétt att skilja pa en process. Det vanligaste sattet ar att skilja pa
kérnprocess, stddprocesser och ledningsprocesser (Jonsson & Mattson, 2016). Egnell
(1994) delar upp processer pa samma satt men dar han kallar karnprocessen for den
operativa processen, vilket & den bendmning processen kommer att ha i studien
framover (se Figur 4).

Lednings-
processer

Kund-

beho Operativa processer

Kunder

Stoa-
processer

Figur 4, Illustration 6ver en organisationsprocess (Egnell, 1994)

Den operativa processen ar den som bidrar direkt till kundvérde. Den brukar vara
specifik for varje verksamhet och ser darfor olika ut beroende pa foretag. Processen
sker tvars igenom organisationen genom att korsa flera olika avdelningar och funktioner
(Bergman & Klefsjd, 2012). Vanligtvis ansvarar dessa processer for att produkter eller
tjanster foretaget erbjuder ska foradlas, exempelvis produktutvecklingsprocessen,
transportprocessen eller produktionsprocessen. Denna process brukar triggas av en
handelse. Det kan exempelvis vara brist pd material eller énskan om forbattring
(Jonsson & Mattson, 2016).
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En bra operativ process har en kallad procességare. Denna roll ansvarar for att de olika
aktiviteterna ar funktionsdugliga, rapporterar hur det gar och tar atgarder nar det
behover vidtas. Denna procességare ser till att granssnitten till de andra processerna
inom organisationen &r tydliga genom att det finns en borjan och ett slut. FOr att kunna
se detta pa ett organiserat satt kravs det en tydlig dokumenterad struktur (Egnell, 1994).

2.2.1  Stodprocesser

Stodprocesser finns for att de operativa processerna ska kunna genomforas pa ett
effektivt séatt i onskan om ett dkat kundvarde (Jonsson & Mattson, 2016). Enligt
Bergman och Klefsjo (2012) kan processerna vara bade helt verksamhetsspecifika och
véldig generella. De har i uppgift att forse med resurser i syfte att tillfredsstéalla den
operativa processen. Ofta har stddprocesserna ansvar éver att eliminera stérningar som
dyker upp i den operativa processen. Det kan exempelvis vara anstallningsprocesser,
informationsprocesser eller planeringsprocesser.

2.2.2  Ledningsprocesser

Ledningsprocesserna ansvarar 6ver att se till att de andra tva processerna kan utforas.
Det handlar om att satta mal och visioner som speglar verksamhetens fokus och
karnkompetenser. Dessa processer forser verksamheter med nya beslut, byggt pa
utveckling och standiga forbattringar. Processen kréver tvarfunktionella arbetsgrupper
i syfte att stindigt mata och sékerstalla att processen kan nad de satta malen.
Stodprocessen ansvarar, vilket tidigare namnts, dver planeringen av den operativa
processen medan ledningsprocessen ansvarar dver den strategiska planeringen. Till
exempel, om den operativa processen ar transportprocessen, ar planering av transport
en stodprocess och den strategiska planeringen om utveckling och forbéattring av
transporten, en ledningsprocess (Bergman & Klefsjo, 2012).

2.3 Processkartlaggning

En av de viktigaste forutsattningarna for att kunna effektivisera verksamheter ar att utga
ifran hur verkligheten ser ut. Nar en kartlaggning 6ver processen utformas ar det viktigt
att utga ifran det den avser att beskriva. Det finns en risk vid beskrivningen av processen
att personen beskriver hur den skulle vilja att processen ser ut istéllet for hur den faktiskt
ser ut (Sorgvist, 2013). Det &r viktigt att en ha klar uppfattning éver hur rutiner och
arbetsuppgifter ar utformade inom processen (Jonsson & Mattson, 2016). For att fa en
tydlig bild 6ver processen bor kartlaggningen vara relativt 6vergripande utan att
utesluta viktiga moment. Fokus bor istéllet ligga pa att forklara de olika aktiviteterna
(Ljungberg & Larsson, 2012).

Fordelen med att kartlagga processen &r att inblandade aktcrer far en visuell bild 6ver
processen. Det ar forst da de inblandade aktdrerna forstar hur processen verkligen
fungerar och vilka problem det finns. En annan fordel &r att det enklare gar att forklara
for en utomstaende person, da en visuell forklaring tenderar att finnas kvar langre hos
méanniskor. Det enklaste sattet att utféra en kartldggning detaljerat & genom ett
flodesdiagram (se Figur 5). Denna typ av flode gor det enklare att se hur olika
forandringar i processen hade paverkat verksamheten overlag, (Egnell, 1994).
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Figur 5, principen for ett flodesdiagram (Egnell, 1994)

En processkartlaggning bor ske systematiskt dar det finns en tydlig borjan och ett slut.
Ljungberg och Larsson (2012) har definierat en metod, bestaende av atta olika steg for
att kartlagga en process pa ett optimalt satt. Stegen &r:

Definiera syfte samt start- och slutpunkt.
Identifiera aktiviteter i processen.

Orda aktiviteter i ratt ordning.

L&gg till och ta bort eventuella aktiviteter.
Identifiera objekt in och ut ur varje aktivitet.
Kontrollera att aktiviteter ar logiskt lankade.
Se Over detaljeringsniva.

Studera och korrigera kartan.

NGO~ wWNE

2.4 Distribution

Det allméanna distributionsnatverket av gods och varor bestar av direkta transporter
mellan producerande och konsumerande enheter, sasom leverantorer och varuhus
(Lumsden, 2012). Enligt Rushton et al. (2017) ar distribution ett begrepp att anvanda
for att forklara hur gods och varor fysiskt forflyttas och distribueras under hela resan,
fran det att de finns tillgangliga tills att det nar slutkunden. Slutproduktens sista station
ar vanligtvis en butik eller ett varuhus men borjar allt oftare blir kundens egna hem, det
vill séga direktleveranser. Komplexiteten i distribution utgors av att det finns manga
olika alternativ, utformningar och strategier for hur den ska styras och anvandas.

En avgorande faktor for ett foretags konkurrens- och lonsamhetsférmaga ar att valja
ratt typ av distributionsstrategi. Detta bidrar till en minskad ledtid, sékrare leveranser
och genom detta till 6kad leveransservice (Jonsson & Mattson, 2016).
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2.4.1  Fran tillverkning till varuhus

Enligt Rushton et al. (2017) anvands distributionen i manga avseenden som en
mellanhand for att kunna na varuhusen pa ett effektivare satt. Det finns flera alternativ
for utformning av distributionen. En typisk utformning ar nér tillverkarna skickar varor
och gods till en central distribution vilken styrs och &gs av butikerna sjalva. All typ av
transport sker oftast genom en tredjepartslogistik-firma vilka har i uppgift att se till att
leveransernaér i tid och utan defekter till de olika aktOrerna. Denna struktur utvecklades
pa 1980-talet vilket var ett resultat av den kraftigt 6kade aterforsaljningsmarknaden.
Allt fler foretag slutade behandla egna produktioner och bdrjade istallet ansvara éver
att forvara och salja vidare produkterna.

2.4.2 Distribution med konsolidering- och aggregeringsroll

Enligt Jonsson och Mattson (2016) anvéander foretag idag distributionspunkten som en
mellanhand for att astadkomma en kostnadseffektiv lank mellan det producerande
foretaget och den konsumerande kunden. De ndmner att en distribution med en
konsolideringsroll innebér att produkter distribueras fran flera olika aktorer. Syftet ar
att kunna erbjuda konsumerande kunder eller butiker produkter fran flera olika aktorer
genom ett och samma stélle. Distribution kan dven ha en aggregeringsroll. Detta innebar
att mellanhanden ansvarar for att ratt antal produkter nar ratt antal kunder fordelat pa
de som mottages fran de olika inkopskallor. Kunderna kan &ven vara butiker eller
varuhus. Ofta ar det standardprodukter distributdren fordelar proportionerligt till varje
kund, men ibland kan order vara kunddestinerade innan de har natt distributéren, det
vill saga att den har kopts in for att na en specifik kund. Distributionen kan da anses
vara en variantskapande aktor. Det kan vara exempelvis att den ansvarar Gver att
produkterna &r i bra kvalité och stimmer éverens med dverenskommelser (Jonsson &
Matsson, 2016).

2.5 Outsourcing genom Tredjepartslogistik (TPL)

Den storsta anledningen till varfor allt fler foretag anvénder sig av outsourcing &r den
stdndigt utvecklade tekniken som blir for kostsam att implementera. Foretag anser att
det inte beror deras kdrnkompetens och ar darfor inte vart att prioriteras. De primara
motiven till varfor foretag idag anvander outsourcing inom sin verksamhet ar enligt Ahl
och Johansson (2002):

e Storre mojlig till fokus pa karnkompetenser

e Enklare att hantera globalisering av sin forsorjningskedja pa nya marknader

e Mojligheten att ha tillgang till nya teknologier utan att behéva implementera det
i sin egen verksamhet. Detta bidrar till processutveckling.

e Enklare att uppna flexibiliteten av arbetskraft som besitter kompetens inom
andra omraden bortsatt fran foretagets karnkompetensomraden.

e Kostnaderna sanks genom att Gverlata ansvaret 6ver processen till kunnigare
inom dmnet
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Ahl och Johansson (2002. s.28) definierar tredjepartslogistik (TPL) enligt foljande:
"Med tredjepartslogistik menas att ett foretag tar éver och driver i forsta hand
funktionerna lager och transporter for ett annat foretags rakning. Vissa tillaggstjanster
kan forekomma inom funktionerna inkép och kundtjanst, sasom inkopsavrop,
leveransbevakning och ordermottagning ”. TPL &r ett relativt nytt begrepp som borjade
anvandas i slutet av 1980-talet (Ahl & Johansson, 2002). Det blir ett allt vanligare
férekommande att foretag anvander sig utav TPL, enligt Lindh (2004) handlar detta om
en effektiviseringsfraga. Foretagen ser en mojlighet att utfora en viss aktivitet pa ett
effektivare satt med hjalp av outsourcing. Detta innebér att foretag kan fokusera pa det
som dem gor bést och dar de tillbringar mest varde. Definitionen av outsourcing ar
enligt Christopher (2016) att lata ett foretag styra nagon specifik del i en annan
verksamhet, som inte klassas som deras kdarnkompetens. Enligt Ahl och Johansson
(2002) skapar TPL varde genom att processer effektiviseras och kontrollen dver
transport blir enklare att kontrollera.

Ahl och Johansson (2002) menar att féretag inte ska kopa TPL endast i syfte att minska
kostnader eller fa farre arbetsuppgifter. De menar att det ar betydelsefullt att se TPL-
foretaget som en partner som tillsammans med *dig’ ska utveckla ’er’ verksamhet. Det
ar viktigt att det rader fortroende och god kommunikation mellan bada parterna.
Foretagen bor vara beroende av varandra for att pa detta satt skapa grunden for ett
samarbete.

2.6 Effektivitet och mal inom logistiken

Enligt Jonsson och Mattson (2016) &r syftet med logistik att forbattra effektiviteten i ett
foretag. For att tydligare kunna forklara vilket satt foretag effektiviseras, kan de kolla
pa enstaka variabler och utifran detta analysera fallet. Genom att undersdka enskilda
variabler ges mojligheten att utféra mindre atgarder mer frekvent, istallet for att gora
omfattande atgarder farre ganger som kréaver mer tid och resurser. En stor utmaning ar
dock att dessa variabler kan betyda olika mycket for olika personer inom foretaget. Av
den anledningen kan dessa atgarder ocksa bemdtas olika vilket kan bero pa vilken
avdelning personen arbetar pa. Orsaken &r att varje avdelning &r specialiserad pa olika
delar i verksamheten och att det ddrav kan finnas vilja att effektivisera variablerna
utifran sina arbetsuppgifter istallet for att agera utifran helhetens basta.

FOr att mata hur foretaget fungerar ur ett ekonomiskt perspektiv bendamns oftast direkta
paverkandevariabler, sasom intakt och utgifter. Men Jonsson och Mattson (2016) menar
att det ar minst lika viktigt att kolla pa de indirekta variablerna. Nagra av dessa indirekta
variabler dr tid, kund- och leveransservice samt flexibilitet.

26.1 Tid

Om ett foretag idag inte utgar fran att vara tidseffektiva ar det i princip omojligt att
uppna effektivitet inom logistiken. For att mojliggora korta ledtider fran och till
distributionen kréavs det att genomloppstiderna for aktiviteter som sker under processen
ar korta (Jonsson & Mattson, 2016). Enligt Oskarsson et al. (2006) ar det viktigt att
centralisera verksamheten i syfte att uppna effektiv logistik. Det ar exempelvis inte att
foredra att ha sitt distributionslager i Goteborg om butikerna och kunderna befinner sig
i Uppsala.

10
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| manga branscher idag ar det viktigt att standigt vara ute med nya och uppdaterade
produkter. En snabbare logistik ger forutsattningar for foretag att kunna gora detta pa
ett effektivt satt. Det finns flera olika atgarder som kan inforas i syfte att forminska
ledtiden. Oskarsson et al. (2006) menar att foretag bor identifiera onddiga aktiviteter
och forsoka forenkla de som &ar nddvandiga. Dessa processer ska sedan forsoka
synkroniseras. Finns det exempelvis mojlighet att genomfora olika aktiviteter samtidigt
eller gar det att sla ihop en aktivitet med en annan?

2.6.2 Kund- och leveransservice

Effektiv logistik bidrar till god kundservice, genom att skapa god leveransservice
(Jonsson & Mattson, 2016). Kundservice ar ett samlingsbegrepp pa hur en rad
aktiviteter skots bade fore, under och efter sjalva leveransen. Det handlar om att kunna
tillfredsstélla kundens behov (Oskarsson et al., 2006).

e Fore leverans handlar det om att kunna vara tydlig med information angaende
leveransservice. Det maste definieras vilken typ av service de kan forvanta sig
och vad kunden kan onska som specialservice, samt ett pris pa den totala
kostnaden.

e Vid leverans ar det viktigaste att foretag haller det de har lovat. Det handlar om
att halla den bestamda leveransledtiden, att leverera réatt produkter samt till ratt
adress. Nar leveransen blir forsenad bor foretaget ansvara over att informera
kunden.

e Efter leverans handlar det om att kunna erbjuda service for produkter som gar
sonder om inga tecken pa averkan kan tydas. Det handlar dven om att ha
reservdelar som kunder kan kopa. En annan viktig aspekt som sker efter
leveransen ar att kunna ta emot klagomal. God kund- och leveransservice
handlar om att kunna hantera dessa aktiviteter pa ett professionellt och
kundvanligt satt.

2.6.3  Flexibilitet

Flexibilitet & en avgorande vardeskapande faktor for att tillfredsstalla kunden. Som
tidigare ndmnt hamnar foretag ibland i situationer dar kunden énskar en kortare ledtid
eller specialgjorda order. For att kunna na hog kund- och leveransservice kréavs det dven
rum for flexibilitet. Det ska finnas mojlighet att kunna andra pa en rutin for att dven
kunna uppfylla kundens 6nskningar (Oskarsson et al., 2006). Darmed ar flexibilitet
avgorande for att nagon av de dvre tva variablerna ska kunna uppfylla kraven som rader
i dagens samhélle (Jonsson & Mattson, 2016).

2.7 Lean

Lean ideologin har sitt ursprung i Toyotas produktion i bérjan av 1950-talet. l1dag &r
den varldskand och anvands inom flera olika branscher (Sumantri, 2019). Syftet med
lean &r att minimera onddiga sloserier for att alltid prestera pa basta mojliga satt.
Aktiviteter som inte &r vardehdjande bor elimineras (lano, Arthur, Saotome, Estrela &
Loschi, 2019). Lean handlar inte om att utfora en aktivitet och metod och sedan vara
Klar, utan det ska snarare anvandas som en strategi i syfte att styra en verksamhet. Dock
blir det allt vanligare att foretag anvander sig av enstaka lean-modeller for att
effektivisera sina processer (Petersson, Johansson, Broman, Bliucher & Alsterman,
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2009). Sorqvist (2013) betonar ocksd att lean handlar om att eliminera icke-
vardeskapande aktiviteter i syfte att skapa processer som ar flexibla och resurssnala.

| alla typer av verksamheter finns det potential som inte utnyttjas till fullo. Det 1aggs
alldeles for mycket tid och pengar pa aktiviteter som inte bidrar med nagot varde till
slutkunden. Ett foretag maste darfor standigt se efter sina processer och kontinuerligt
effektivisera dem (Sorqvist, 2013). For att gora detta anvéander sig foretag av modeller
och teorier som de tillampar i sin verksamhet. Modeller och teorier kan dven bendmnas
som ‘verktyg’ och dessa finns manga utav. Verktygen ar anvandbara i olika syften och
for olika tillfallen. PDCA och 5s ar tva av de teorier som anvands i ett kvalitet- och
logistiksyfte. Dessa teorier finns till for att pa olika satt eliminera sloserier (Satolo,
Leite, Calado, Goes & Salgado, 2018).

271 PDCA

Ett forandringsarbete bor vara betydelsefullt for verksamheten. Ett foretag som slutar
forbattras och inte anpassar sig till marknaden foérlorar till slut sin marknadsandel
(Sorqvist, 2004). Hur ska dessa forandringsarbeten bedrivs pa ett bra satt?
Forandringsarbete &r ingen aktivitet som endast bor ske nér det finns ett behov, utan
detta bor kontinuerligt genomsyra hela verksamheten. En av metoderna som anvands
for att skapa struktur i forandringsarbete ar Lean-metoden PDCA. Denna teori bestar
av fyra faser. Dessa faser &r Plan, Do, Check och Act (Petersson et al., 2009).

Plan: Denna fas handlar inte endast om att planera forandringsarbetet. Det handlar d&ven
om att definiera bade vad den interna och externa kundens behov ar, samla in behovliga
data och komma fram till huvudanledningen till att ett problem uppstatt. Med hjélp av
detta ska sedan mal och planering utformas.

Do: Om tidigare fas ar tydlig och val genomford gar denna fas relativt snabbt att
genomfora. | denna fas sker utférandet av det planerade i den tidigare fasen.

Check: I denna fas jamfors resultatet med malen som sattes i planeringsfasen. Forutom
detta bor en diskussion &ga rum géllande vad som gick bra och mindre bra, samt vad
som kan goras béttre i nasta forandringsarbete.

Act: Om forandringsarbetet gick som planerat och ett nytt arbetssétt etablerats, bor
ocksa detta satt garanteras och forsakras genom en ny framtagen standard.

\
/

7
\

Figur 6, PDCA
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2.7.2 5S

Detta verktyg anvéands for att skapa en strukturerad och funktionell arbetsplats dar
foremal, redskap och information alltid finns tillgangligt pa samma stélle (Petersson et
al., 2009). Aven Barbosa, Carvalho och Filho (2014) menar att detta verktyg anvands i
syfte att forbattra en verksamhets arbetsplats genom ordning och struktur. En stor del
av arbetstiden gar idag at till att leta efter de ratta verktygen, vilket anses vara ett sloseri.
Det handlar om att ha ratt material pa ratt plats vid ratt tillfalle. For att kunna na
framgang ar det betydelsefullt att ledningen forklarar varfor det ar nédvandigt och hur
det kommer gynna alla anstéllda. De foljande punkterna summerar syftet med 5S:

Okad produktivitet genom férenkling av arbetsmiljo.
Minskad kostnad och battre anvandning av material.
En minskning av olyckor vid arbetsplatsen.

En forbattrad kvalité pa produkter och service.

De anstallda blir mer ndjda Gver sina prestationer.

agrwNE

Metoden heter 5S da den bestar av fem olika moment dar alla bérjar med bokstaven S.
Petersson et al. (2009) uppger att dessa moment sker i ordning och inkluderar foljande:

Sortera: Syftet ar att skapa ordning och reda genom att skilja pa de foremal och redskap
verksamheter anvander regelbundet med de som anvénds sédllan. De mest anvénda
foremalen ska finnas lattillgangligt pa dess ratta plats, medan de minst anvanda
redskapen bor avlagsnas fran platsen.

Strukturera: Alla flitigt anvanda foremal ska ha en bestamd plats dar de alltid ska
ligga. Det &r vasentligt att platsen ar lokaliserad pa den station dar redskapet forbrukas.

Systematisk stadning: Syftet ar att skapa en ren och enkel ordning. Denna bér ha en
tydlig struktur for att arbetsmomenten ska kunna ske effektivare.

Standardisera: Nar alla berérda delar i verksamheten ar 6verens om hur saker ska
sorteras och anvandas, ar det dags for standardisering. Arbetssattet standardiseras och
ett nytt upplagg borjar gélla. Det bor vara simpla och forstaeliga standarder som enkelt
kan foljas.

Sjalvdisciplin: Denna del &r oftast den svaraste. Det handlar om att fa de berérda
medarbetarna att dndra sina attityder och beteendemonster enligt de nya
overenskommelserna. Detta kan i vissa fall ga snabbt medan det i andra fall kan ta flera
ar att lyckas med. Det &r viktigt att chefer och ledare har forstaelse for detta.
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Figur 7, 5S
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Metod och Genomforande

3 Metod och genomférande

Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av studiens arbetsprocess. Vidare beskrivs
studiens ansats och design. Dartill beskrivs studiens datainsamling och dataanalys.
Kapitlet avslutas med en diskussion kring studiens trovardighet.

3.1 Koppling mellan fragestéllningar och metod

| foljande kapitel beskrivs metoder for datainsamling och dataanalys som anvands for
att besvara studiens fragestallningar. | Figur 8 beskrivs kopplingen mellan studiens
fragestéllningar och anvanda metoder. For att kunna besvara studiens fragestallningar
har som tidigare namnt, en fallstudie genomférts pa ett foretag som hanterar
aterforsaljning av bilar. Insamlingen av empiri skedde genom intervjuer och
observationer.

Hur kan
forbattringsmajligheterna losas
och tilldmpas i processen pa ett
effektivt sdtt?

Hur skots transporten av varor
fran att de kops in, tills att de
nar varuhusen?

Vilka utmaningar och
forbattringsmajligheter kan
identifieras i processen?

oFallstudie
I Intervju
I1.0Observation

oFallstudie
1. Intervju
11.0bservationer

oFallstudie

. Intervju
11.0bservationer

oLitteraturstudier oLitteraturstudier

oLitteraturstudier

Figur 8, koppling mellan fragestallningarna och metod

For att besvara studiens forsta fragestallning kravdes framst intervjuer men aven
observationer for att kunna forsta och fa en helhetshild Gver hur planeringen sker i
fallforetaget. Aven litteratur studerades och olika teorier vavdes in for att kunna
inkludera andra faktorer som paverkar rutinerna dd manga foretag gor detta pa olika
satt. Den andra fragestéllningen ar beroende av forsta fragestallningen, vilket innebar
att den kraver att forsta fragestallningen &r besvarad innan den andra kan behandlas.
For att kunna upptécka utmaningar och forbattringsmojligheter i processen kravdes det
intervjuer med relevanta personer som jobbar inom processen. Sedan ansag skribenten
att det d&ven behdvdes observationer for att sjalv fa en uppfattning kring den information
som diskuterades i intervjuerna. Litteraturstudier anvandes i syfte att redovisa vad
tidigare forskning har namnt kring detta och for att fa en teoretisk grund till &mnet. Den
tredje fragestallningen har sin utgangspunkt i nulagesbeskrivningen fran fragestallning
2. De utmaningar och forbattringsmojligheter som identifierades kunde med hjélp av
det teoretiska ramverket, lagga grunden till hur detta skulle tillampas i praktiken. For
att pa basta satt kunna hantera tillampningen genomfordes ytterligare en observation.
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3.2 Arbetsprocessen

Studien har utforts under varterminen 2020 och arbetsprocessen har delats in enligt
féljande faser, summerat enligt Tabell 1, Arbetsprocessen:

Tabell 1, Arbetsprocessen

Vecka: 47 49 51 1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 20
Forstudie

Fordjupning i litteraturen

Datainsamling

Empiriredovisning

Analys av data och empiri

Diskussion och slutsatser

Rapportskrivning

Arbetsprocessen har bestatt av sex faser dar en del av faserna har varit éverlappande
och skett parallellt med varandra. Arbetet pabdrjades med en forstudie som fungerade
som en observation. Syftet med detta var att bilda en uppfattning om vilka utmaningar
som foretag kan stota pa gallande effektivitet av sina befintliga processer. Sedan
studerades litteratur. Detta for att sedan komma fram till arbetets syfte och kunna
pabdrja en problemformulering av generell karaktar som kan anpassas dven till andra
kontexter. | fas tva paborjades en djupare litteraturgenomgang dar relevanta teorier
kartlagdes, vilket blev en av de langre faserna da den strackte sig Gver i princip hela
arbetet. Utifran detta utformades ett teoretiskt ramverk som var till hjalp under resten
av arbetet. Studien fortsatte med fas tre som bestod av datainsamling genom intervjuer
och observationer pa fallféretaget. Arbetsprocessen fortsatte sedan med en analys av
den insamlade data. | den sista fasen drog foOrfattaren relevanta slutsatser och
diskuterade rapporten i sin helhet. Under hela arbetsgangen skedde en rapportskrivning
parallellt med de andra faserna, dar innehallet standigt kompletterades.

3.3 Ansats

Rapportens syfte ar att kartlagga en process och sedan utifran den effektivisera med
hjalp av olika teorier. Rapporten utgar ifran de utmaningar foretag far handskas med i
praktiken och utifran de véljs relevanta metoder. Metoderna lagger grunden for data
som samlas in fran fallféretaget. Empirin analyseras sedan och med hjalp av teorierna i
det teoretiska ramverket har resultaten kunnat goras generella och anpassningsbara
aven till andra kontexter. Enligt Patel och Davidson (2011) bekréaftar detta att arbetet
har en induktiv ansats. Med en induktiv ansats menas att studien utgar fran den
insamlade data for att dra generaliserbara slutsatser. De menar att den induktiva
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ansatsen anser att den insamlade data fran verkligheten lagger grunden for att teorin ska
kunna utvecklas.

Att utga fran en kvalitativ forskningsstrategi innebér att data samlas in ifran intervjuer,
litteratur och observationer (Yin, 2007). Denna strategi &r enligt Skérvad och Lundahl
(2016) vanlig nar det galler att forsoka forsta processer. Denna typ av undersokning
kraver data som &r detaljerad och gar in mer pa djupet. En kvantitativ undersokning
fokuserar istéllet pa att rakna och méata enstaka variabler, vilket denna studie inte gor.

3.4 Fallstudie

Den forskningsstrategi som har anvénts i arbetet &r fallstudiemetoden. Denna form av
vetenskapligt arbete ar den vanligaste formen for att samla in empiriskt material (Yin,
2007). Genom att anvédnda sig av ett fallstudieféretag kommer relevant empiriskt
material att samlas in och analyseras for att kunna svara pa de fragestallningar rapporten
amnar till att besvara. Enligt Yin (2007) bygger en fallstudie pa tva empiriska belagg:
observation av de skeenden studien syftar till att underséka samt intervjuer med
personer som varit med under processen som undersoks.

3.5 Datainsamling

Studiens datainsamling bestod dels av litteraturstudier och dels utav insamling av
empiriska data fran fallstudieforetaget. Det utformade teoretiska ramverket har
uppdaterats med kompletterande teorier under arbetets gang for att stimma av mot den
insamlade empirin.

3.5.1 Litteraturstudier

For att mojliggéra uppbyggnaden av studiens teoretiska ramverk har litteraturstudier
genomforts. Bade vetenskapliga artiklar och facklitteratur har anvants i arbetet. De
databaser skribenten anvant framst som informationskallor vid litteratursokningen for
vetenskapliga artiklar & Scopus och ProQuest Central. De artiklar som studien har
anvant sig av har varit peer-reviewed vilket innebar att de har blivit granskade innan de
publicerats. Detta menar bade Yin (2007) och Patel och Davidsson (2011) &r en aspekt
som starker den valda litteraturens trovardighet. Sékandet efter vetenskapliga artiklar
har skett pa engelska i syfte att fa fler traffar.

Information om studiens olika teorier hamtades framst fran facklitteratur i tryckt form
fran Hogskolebiblioteket i Jonkdping, dven facklitteratur i digital form samlades in.
Skribenten har vid sokandet av facklitteratur anvént sig av bade svenska och engelska
for att hitta mycket information om relevanta teorier.

3.5.2 Intervjuer

Intervjuer ar en datainsamlingsmetod som bygger pa att skapa en dialog genom att stélla
fragor till relevanta personer pa fallstudieforetaget. Det finns flera olika satt att planera
en intervju, nagra av de vanligaste satten kallas for strukturerad, semistrukturerad eller
ostrukturerad. Denna rapport har haft bade semi- och ostrukturerade intervjuer. Enligt
Bryman (2011) ar en intervju semi-strukturerad nar intervjuaren foljer en lista dver
teman och fragor, men lamnar utrymme for respondenten att svara pa sitt eget satt. Detta
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satt ger ocksa mojlighet till intervjuaren att i stunden utveckla relevanta fragor utifran
respondentens svar, vilka inte var planerade fran borjan. | den ostrukturerade
intervjumetod finns inga tydliga ramar och alltsa inga storre begransar angaende vilka
amnen som diskuteras, vilket den semi-strukturerade metoden gor. Har utgar
intervjuaren endast fran en fraga i syfte att fa igang en diskussion. Resterande fragor
som tas upp i intervjun ar foljdfragor pa det som anses vara relevant (Bryman, 2011).

Alla studiens intervjuer skedde med enskilda personer genom telefon- eller personlig
kontakt. Den forsta intervjun var semi-strukturerad dar fragor formulerades utifran den
forkunskap skribenten hade om fallforetaget och deras kérnverksamhet. Dock var
intervjun relativt Oppen dér intervjuaren gav respondenten utrymme till att ta upp
relevant information som tidigare inte var kant for skribenten. Den andra intervjun var
strukturerad likt den tidigare intervjun. De stéllda fragorna byggde pa den kunskapen
skribenten fick under intervjun med produktionschefen.

De tva foljande intervjuerna hade ett ostrukturerat upplagg. Forfattaren startade
respektive intervju med en kort sammanfattning med informationen som givits vid
tidigare tillfallen, sedan lamnades ordet fritt. Genom detta satt fick forfattaren ta del av
aspekter och synvinklar som inte var kdnda sedan tidigare. De tre sista intervjuerna var
mer djupgaende intervjuer dar forfattaren hade fragor som utgick ifran teorin.

Tabell 2, Intervjuer

Datum Syfte (Vad) Roll Metod (Hur) Tid

2019-11-18 | Inledande intervju Produktionschefen Semi-strukturerad 90min

2020-02-11 | Inledande intervju VD pa TPL- | Semi-strukturerad 30min
foretaget

2020-02-12 | Transporthantering Planerare Ostrukturerad 45min

2020-02-13 | Utmaningar i processen | Produktionschefen Ostrukturerad 45min

2020-04-15 | Djupgaende VD pa  TPL- | Semi-strukturerad 60min
foretaget

2020-04-15 | Planering Koordinator pd TPL- | Semi-strukturerad 40min
foretaget

2020-04-16 | Djupgaende Produktionschefen Semi-strukturerad 80min

3.5.3 Observationer

Den insamlade empirin fran fallstudieforetaget har forutom intervjuer skett genom
observationer pa processen. Det fanns ingen fardig processkartlaggning pa
fallstudieforetaget men de gjorda observationerna mdjliggjorde tillsammans med
intervjuerna att en kartlaggning 6ver processen kunde goras.

For att kunna bekréfta och fa en visuell bild av det som sades pa intervjuerna anvéande
sig skribenten av bade ostrukturerade och strukturerade observationer under flera olika
tillfallen. Enligt Patel och Davidsson (2011) innebdr en strukturerad observation att
observeraren redan innan observationstillfallet bestdmmer vilka situationer och
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beteenden som ska undersokas. Detta tillvagagangssatt anvande sig forfattaren av pa
observationstillfalle nummer tre, da uppdelningen av bilarna i distributionen
observerades. Observationer av ostrukturerad karaktdr anvéndes vid resterande
tillfallen. Skarvad och Lundahl (2016) kallar dessa observationer for ‘fria’
observationer dar observatoren observerar, lyssnar och noterar. De belyser att fordelen
med denna metod &r att observationerna blir mer situationsanpassade, vilket ger
mojlighet till observatoren att fanga upp intressant och viktig information, som
observatoren fran borjan inte tankt pa. En forsta observationen gjordes under forstudien
i syfte att fa en bild 6ver hur distributionen pa fallstudieforetaget ser ut. Denna
observation skedde véldigt tidigt i arbetet vilket gjorde att en andra observerande
rundvandring ocksa utfordes, dock var denna mer inriktad pa transporten skottes. Den
sista genomforda observationen gallde processkartlaggning pa fallstudieobjektet dar
forfattaren foljde med tva olika team for att kartlagga och fa en helhetsbild pa
processen.

Tabell 3, observationer

Datum Syfte (Vad) Metod (Hur) Tid

2019-11-18 | Rundvandring 1 Ostrukturerad,  k&nd, och icke- | 60min
deltagande

2020-02-11 | Rundvandring 2 Ostrukturerad,  k&nd, och icke- | 60min
deltagande

2020-04-16 | Planering/uppdelning av bilar i | Strukturerad, k&nd, och icke-deltagande | 20min
distributionen

2020-04-17 | Observation géllande | Ostrukturerad,  kand, och icke- | 200min
kartlaggning deltagande

3.6 Dataanalys

Enligt Yin (2007) starks en studies datainsamling genom att anvanda flera olika
informationskallor. Detta ar dven nagonting Patel och Davidsson (2011) belyser.
Forfattaren har, vilket datainsamlingen visat, anvant sig av litteraturstudier, intervjuer
och observationer for att kartldgga och visualisera fallstudieforetagets arbetssétt i
processen, i syfte att kunna svara pa studiens fragestallningar.

Efter att empiriska data hamtats in borjade forfattaren att sammanstélla materialet for
att fa en helhetsbild dver processen. Det transkriberade intervjumaterialet analyserades
var for sig for att kunna identifiera monster och faststalla likheter i de olika intervjuerna.
Detta gjordes for att slutligen komma fram till ett samband 6ver vilka delar i processen
som mojligtvis kan effektiviseras. De utforda observationerna bekraftade och starkte
den information som samlats in genom intervjuerna. Denna metod bidrog till en storre
forstaelse for processen. Dock var det framst intervjumaterialet som lade grunden och
bidrog till resultat- och analysdelarna. Efter att empirin analyserats gjordes en
jamforelse mot det teoretiska ramverk som formats utifran litteraturstudierna, for att
komma fram till forbattringsforslag.
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3.7 Trovardighet

Patel och Davidson (2011) skriver om studiers trovéardighet och hur detta kan matas.
Individer bor forhalla sig kallkritiska dven till vetenskapliga studier och granska om
resultatet ar trovardigt eller inte. Detta kan gors genom att méta studiens validitet och
reliabilitet.

3.7.1 Validitet

Yin (2007) skriver om intern och extern validitet som tva olika kriterier att ta hansyn
till vid utforandet av en studie. Aven Skarvad och Lundahl (2016) skriver om dessa
Kriterier och menar att intern validitet syftar till att matinstrumentet som anvands i en
studie, mater det den avsett att méta. Enligt Yin (2007) kan en 6verenstammelse vid en
monsterjamfdrelse mellan empiri och teori stérka studiens interna validitet. Forfattaren
har i detta arbete kontinuerligt stdimt av den insamlade empiriska datan mot det
framtagna teoretiska ramverket i syfte att utvardera studiens lamplighet.

Yin (2007) forklarar vidare att den externa validiteten avser hur en fallstudies resultat
kan generaliseras och anpassas pa andra kontexter an just den som undersoks. Arbetets
fragestallningar har anpassats for att gora studien generaliserbar och applicerbar dven
till andra kontexter, vilket starker den externa validiteten.

3.7.2 Reliabilitet

Yin (2007) skriver att hog reliabilitet uppnas nar tva forskare kommer fram till samma
resultat nar de gar tillvaga och utfor en studie pa samma satt. Det som reliabiliteten
syftar till att uppna &r att gora en minimering av felaktigheter i en undersokning. Detta
styrker Skarvad och Lundahl (2016) da de uppger att studien inte bor paverkas av nagra
tillfalligheter. Vid en god reliabilitet paverkas inte matningen av omstandigheter sasom
vem forskaren ar, resultatet ska bli detsamma anda. Enligt Patel och Davidsson (2011)
ar en faktor som okar reliabiliteten att genomférda intervjuer spelas in och utgar ifran
ett frageunderlag, vilket dverensstammer med hur forfattaren genomforde intervjuerna.
De intervjuade personerna hade dessutom stor kdnnedom och kunskap om det bertrda
omradet, da bland annat chefer intervjuats, vilket ocksa kan hoja studiens reliabilitet.
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4  Empiri

Kapitlet ger en dversiktlig beskrivning av verksamheten inom fallstudieobjektet. Vidare
beskrivs empirin som samlats in for att ge svar pa studiens fragestallningar.

4.1 Beskrivning av verksamhet och process

Fallforetaget har funnits sedan 2006 och &r idag Sveriges storsta aterforsaljare av
begagnade bilar i Sverige. Foretaget har ungefar 300 anstallda och hade ar 2018 en
omsattning omkring 1,7 miljarder kronor. Denna studie fokuserar pa transporten av
bilar till och fran det foretaget kallar for produktionsanlaggningen. Alla bilar som ska
saljas maste forst ga igenom denna produktionsanlaggning dar de testas och gors
iordning for att sedan koras ut till de olika varuhusen. Anldggningen anvénds likt en
mellanhand for att tillsatta varde pa produkterna innan de nar varuhusen. Foretaget
skoter produktionsanlédggningen sjalva, daremot sker all transport av bilar av ett externt
foretag, vilket fungerar som ett tredjepartslogistiksforetag. Fallforetaget har ingen
processkartlaggning Over transporterna, skribenten har darfér utfért  en
processkartlaggning pa egen hand, vilken kommer ligga till grund for
empiriredovisningen. Fallforetaget far in bilar via tre olika inkopskallor. Dessa tre &r:

Inbyte: Nar en privatperson koper en bil erbjuds den alltid att Iamna in sin bil i inbyte
for att fa ett béattre pris.

Handlare/aktioner: Manga bilforséljare tar emot alla typer av bilar i inbyte men saljer
endast vissa bilmodeller och bilmarken i sina butiker. Ovriga bilar auktioneras ut till
andra bilhandlare da de inte ingar i deras saljstrategier.

Privatinkop: Foretaget koper direkt fran privatpersoner som séljer sina bilar. Bilarna
hamtas hemma hos kunden, och de far pengarna skickade direkt efter att en kontroll av
bilen genomfors pa plats.

Handlare/aktioner har en transportprocess vilken ser annorlunda ut jamfort med de
resterande tva. Kartlaggningen har fokuserat pa processen kring privatinkop och inbyte.
Privatinkop star for drygt halften av alla bilar som kops in och ar darfor intressant att
studera. Da det har skett en omfattande 6kning pa denna inkopskalla, har foretaget
kunnat bli ledande inom sin bransch. Ju stérre och komplexare denna process blir, desto
mer maste den optimeras och struktureras. Da utvecklingen sker i ett snabbt tempo &r
foretaget i standig utveckling. TPL-foretaget har alldeles nyligen fatt ansvar éver hela
transportprocessen, vilket tidigare skottes av bade det nuvarande transportforetaget och
ett annat foretag som kérde ut bilar med hjalp av lastbilar.

TPL-foretaget anvander sig inte utav lastbilar, utan kor de olika bilarna fran och till de
olika platserna styckvis. For att effektivisera korningarna har de alltid arbetat i tva olika
team, dessa team kallas for annonsteamet och privatinkdpsteamet. Annonsteamet
ansvarar Over att kora ut de olika bilarna till varuhusen, samt kora tillbaka inbyten eller
bilar rérande garantifrdgor. PrivatinkGpsteamet ansvarar over kopen hemma hos
privatpersonerna. Det betyder att de ansvarar Gver att kdra bilarna fran kopen, till
produktionsanldggningen. Nar de sedan anlénder forsoker de alltid kdra ut en bil till ett
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varuhus ifall de underléttar for dem att komma nérmre nésta inkdp. Det kan vara att
kunden bor nara en anlaggning eller att det finns béattre forbindelser fran varuhusen.

For att uppfylla sitt ansvar utfor produktionsanlaggningen flera olika aktiviteter. Nar en
bil kommer till anlaggningen genomfors en mer detaljerad kontroll. Om de upptécker
fel pa bilen raknar de ut ifall det ar I6nsamt att laga eller inte. Ifall bilen anses vara okej
att laga har de bade egen och inhyrd verkstadspersonal som reparerar bilen pa plats. Nar
den sedan har reparerats tvattas bilen och testas for att till slut forberedas for en annons.
Ifall en bil klarar av kontrollen gar den direkt till tvatten. Normaltvis kan en bil utan
anmarkningar koras ut dagen darpa till varuhusen, daremot om bilen behdver nya delar
kan det i vérsta fall ta en hel vecka. | processkartlaggningen har privatinkopsteamet
dopts till team 1 och annonsteamet till team 2.

4.2 Processkartlaggning

Genom observationer samt intervjuer har den ideala processkartlaggningen genomforts.
Nedan illustreras hur flodet ser ut, samt alla de olika aktiviteter som ingar i processen.
Foretaget har manga olika processer men denna kartlaggning fokuserar pa de aktiviteter
vilka paverkar transporten till och fran produktionsanlaggningen. Under Figur 9,
processkartlaggning pa fallféretagets transportprocess kommer det att finnas en mer
detaljerad beskrivning 6ver aktiviteterna inom varje ruta.

Steg 1

Privatperson Steg 2 Steg 3 Steg 4
kontaktar
inkiipsavdelningen

Fiirare frin Team 1 utfar
Inkbpsavdelningen ett standardtest och kbr
kommer dverens med sedan bilen till

privatpersonen anliiggningen
e Bl
privatperson

Forare frin Team 2

kir bilen till
varuhuset

Steg 7 Steg 6 Steg 5

Figur 9, processkartlaggning pé fallforetagets transportprocess

Forsta steget ar att inkdp antingen kontaktar eller kontaktas av privatpersoner som
séljer sina bilar. Denna aktivitet utfors av inkdpsavdelningen. De ar egentligen inte en
betydelsefull del i denna process, men skribenten har valt att ha med dem da de sétter
igang processen. Deras inkopsaktivitet & den aktivitet som triggar igang
huvudprocessen. Privatpersonerna kommer framover kallas for kunder, da det ar pa
detta satt foretaget benamner dem.
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Andra steget ar att inkdp kommer éverens med kunden. Sedan samlar de alla inkdp
under dagen for att meddela koordinatorerna pa TPL-foretaget hur manga planerade
inkop det finns. Oftast planeras inkopen till dagen dar pa men detta kan dock variera,
det beror pa om kunden har nagra specifika 6nskemal. Ibland planeras de till samma
dag och ibland en vecka i fortid.

Tredje steget utfors av TPL-foretagets forare fran team 1. De aker och plockar upp
bilen hos kunden och kor den till produktionsanldaggningen. Detta betyder att de har
ansvar for den fysiska kontakten med kunderna. Pa plats utfor de &ven ett standardtest
dar enklare undersokningar genomfors pa bilen i syfte att forhoppningsvis utesluta
storre fel. I de flesta fallen stimmer informationen om bilen 6verens med det inkdp har
avtalat med kunden. Om det inte gor det diskuterar inkdp och kunden om en eventuell
priskorrigering, dar de oftast kommer 6verens.

Nar foraren anlander till anlaggningen laggs bilnyckeln i en lada. I l1adan ligger nycklar
till alla bilar som ska kontrolleras enligt en lista bestaende av 6ver 50 punkter. Detta
gors for att utesluta fel. Fjarde steget ar alltsd kontrollen och genomfors av
produktionsanlaggning. Varfor denna del har stor betydelse for processkartlaggningen
ar for att den paverkar planeringen. Da ledtiden for bilarna ar oforutsagbara gar det inte
att planera fran att den anlander till anlaggningen. Det gar endast att rakna pa hur manga
bilar de har pa plats men inte nar de ska kéras ut.

Nér bilen ar helt klar och redo for att koras ut till ett varuhus fordelar
produktionsanléggningen bilarna till de olika varuhusen och team 2 fran TPL-foretaget
kor ut dem. Detta blir femte steget i processkartlaggningen. TPL-foretaget kan inte i
forvag planera vart deras forare fran team 2 ska kora, utan de féljer den dagliga
planeringen anlédggningen gor.

Sjatte steget utfors av TPL-foretaget. Steget bestar av sjalva transporten fran
anlaggningen till varuhusen. Detta sker huvudsakligen av team 2, men kan ocksa
genomforas av team 1 ifall det forenklar deras resa till nasta inkop.

Fallforetaget uppmanar sina kunder att lamna in sina gamla bilar i inbyte nér det koper
en ny bil. Detta betyder att nar foraren anlander till varuhusen kan den ta med en bil
tillbaka till produktionsanlaggningen. Det kan &ven finnas bilar i behov av att koras
tillbaka for att undersokas i garantisyfte. Pa detta satt star forarna inte stilla utan de &r i
standig rorelse. Sjunde steget blir att kora tillbaka en bil till anldaggningen déar TPL-
foretagets forare lagger nyckeln i boxen.

4.3 Olika processers paverkan pa transportprocessen

Da fallforetaget inte har nagra kartlagda processer har de inte heller varit i behov av att
definiera den operativa processens stodprocesser eller ledningsprocesser. Dock ar dessa
processer tydliga och enkla att identifiera. Kartlaggningen beror flera olika avdelningar
och dessa har olika ansvarsomraden. Transporten knyter ihop dessa aktiviteter och
anses darfor vara den operativa processen. De ser till att bilarna till slut kan nd
varuhusen for att séljas, dock har processen ingen processagare utan varje avdelning
ansvarar over sina egna aktiviteter.
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Den operativa processen ar beroende av aktiviteter vilka ar direkt avgérande om den
ska kunna fungera pa ett effektivt satt. Planeringen av transporter anses vara en
stodprocess. TPL-foretaget far dagen innan veta hur manga privatinkop det finns
inplanerade, men problemet &r att kunden kan angra sig och stalla in kopet samma dag
den ska kdpas in. Produktionsanlaggningen vet inte heller helt sékert hur manga bilar
det kommer kéras ut till varuhusen nastkommande dag. Darfor far de tillsammans med
TPL-foretaget kvéllen innan komma Overens om hur manga forare de tror att de
kommer behdva.

Informationsbytet anses ocksa vara en stodprocess. Da planeringen ar komplex kréaver
den standig uppdatering. TPL-foretaget har standig kontakt med bade
inkdpsavdelningen, produktionsanldggningen och de olika varuhusen. Om TPL-
foretaget har for fa forare till varuhusen blir det 6verflodigt med bilar pa anlaggningen,
men om de daremot har for manga forare pa plats, forlorar dem pengar pa att de bara
star och vantar. Forarna fran team 1 maste dven se till att de kommer ut till kunderna i
tid enligt de inkdpsavdelningen har kommit 6verens med kunden om. Om inkdpet blir
forsenat har tidigare erfarenheter visat att valdigt manga kunder angrar sig och far en
dalig upplevelse.

Da foretaget ar relativt nystartat men samtidigt vaxer valdigt snabbt, ar de i standig
utveckling. Nar de upptacker mojligheter eller problem far de hogre uppsatta i bade
TPL-foretaget och fallforetaget reda pa det. De tar standigt gemensamma beslut om hur
de ska utveckla transporterna. Nar en forandring kravs, testar de nastan alltid nya
I6sningar under en viss period for att sedan rakna och analysera hur det har gatt. De har
inga fasta rutiner eller bestamda tillvagagangssatt de genomfor dessa atgarder pa. De
forsoker dock alltid utga fran att forsoka gora forbattringar i syfte att forenkla arbetet
for de anstéllda och dka kvalitén for kunderna. Detta utvecklingsarbete anses vara en
ledningsprocess.

4.4 Outsourcing av transporttjanster

Fordelarna med att lata TPL-foretaget ansvara dver transporten ar manga. | intervjuerna
framkom det att de var valdigt flexibla. Forr korde fallforetaget med bade lastbilar och
styck-kdrningar. Lastbilarna skottes av ett foretag och styck-korningarna av ett annat.
Problemet var att lastbilsforetaget inte ville kora lastbilarna om de inte fyllde alla atta
platser. Antingen var produktionsanldggningen tvungna att fylla lastbilarna med bilar
till en och samma destination eller betala for de oanvénda platserna. Detta var valdigt
kostsamt och gjorde att fordelningen av bilar till varuhusen ibland blev ojdmnt
fordelade. Nu nér fallféretaget endast har styck-kérning har de en frihet och flexibilitet
i hur bilarna fordelas, vilket de inte haft tidigare. Om de till exempel vill kora tva bilar
till ett varuhus och tre till ett annat kan detta TPL-foretag, till skillnad fran
lastbilsforetaget, l6sa det da de tar betalt for varje bil de kor.

Eftersom bilar standigt tappar vérde &r det viktigt att forsoka minimera ledtiderna. Det
ar varken lonsamt ur ett ekonomiskt- eller tidsperspektiv att vanta pa att en hel lasthil
ska fyllas. TPL-foretaget ser nu till att kdra ut bilarna till varuhusen direkt nar de ar
klara pa anlaggningen.

TPL-fOretaget ansvarar over att tillfredsstélla fallforetagets behov, samt kunderna de
moter vid privatinképen hemma hos dem. Det blir deras agerande och bemd&tande

24



Empiri

gentemot kunderna som avgoér om kundupplevelsen blir bra eller dalig. Ansvaret rader
dock endast vid tillfallet da privatinkdpen sker. Alla andra fragor rérande pris, garantier
etc. skots av fallforetaget.

4.5 Ildentifierade brister och utmaningar i processen

Ett identifierat problem for team 1 &r att de ansvariga éver fordelningen av bilarna aldrig
vet nar en forare kommer till produktionsanldggningen. Anléaggningen ligger en bit
utanfor Stockholms stadskarna och har daliga forbindelser med kollektivtrafik. Darfor
vill forarna fran team 1 alltid ta en bil fran anlaggningen till ett specifikt varuhus for att
underlatta deras resa till nasta inkop. Planeraren maste da stilla om och forsoka I6sa
detta till foraren. Ett annat problem &r att férarna maste bli mer punktliga. Det finns ett
problem idag géllande att kunderna far vanta langre an planerat. Om det dyker upp ett
problem i trafiken eller liknande bor kunderna fa veta att det blir forseningar. Kunden
bor standigt fa uppdaterad information for att undvika att behdva sta och vanta pa
foraren.

Problemen for team 2 &r att de aldrig vet exakt hur manga forare de behéver varje dag.
Tillsammans med anlaggningen kommer de varje kvall 6verens om hur manga bilar de
tror kommer bli fardiga for att kdras ut. De forsoker alltid se till att de har lika manga
bilar till varuhusen som tillbaka till anlaggningen, da de far betalt for varje bil de kor.
Problemet med detta ar att det inte finns lika manga bilar att kéra tillbaka till
anlaggningen.

4.6 Anvands nagra verktyg eller modeller i forbattringsarbete?

| dagslaget anvander foretaget inga verktyg eller teorier i forbattringsarbetet. For TPL-
foretaget maste storre beslut tas med hogsta ledningen pa fallforetaget. Dock kan
dagliga eller mindre beslut ofta fattas direkt pa kansla. De diskuterar tillsammans hur
de ska gora och sedan fattas ett beslut. Produktionsanlaggningen har dagliga méten med
sina anstallda for att ge alla en 6verblick éver hur dagslaget ser ut gallande bilarna, till
exempel om det & manga i verkstadsavdelningen och farre pa test. Detta bidrar till att
de alltid vet vart de behdvs mer resurser.

Fallforetaget och TPL-fOretaget anser att modeller och rutiner ibland kan goéra att
besluten tar for lang tid att fattas. De menar att de med storsta sannolikhet foljer
modeller och teorier i forbattringsarbetet men det &r aldrig teoretiserat. | nulége tar de
beslut nar de krévs. Besluten tas snabbt och de ar valdigt 6ppna for att testa nya
strategier for att effektiviseras. Foretaget blir dock storre och storre och de anser att ju
mer foretaget véxer, desto mer struktur kommer de att behéva. Ett problem de ser da ar
att de troligtvis kommer behdvas mer personal med hogre utbildningar. Da bade TPL-
foretaget och fallforetaget ar relativt nystartade ar utbildningsnivan i nulaget relativt
lag.
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5 Analys

Kapitlet ger svar pa studiens fragestallningar genom att jamféra insamlad empiri med
teoretiskt ramverk.

5.1 Fragestallning 1

Hur skéts transporten av varor fran att de kops in, tills att de nar varuhusen?

Med hjélp av processkartlaggningen och de olika typerna av processer har skribenten
fatt en forstaelse dver hur transportprocessen fungerar. Trots att fallforetaget kallar sin
anlaggning for en produktionsanlédggning, har teori samlats in om distributioner. Detta
pa grund av att produktionsanlaggningen inte producerar sina egna bilar utan endast
tillsatter varde pa befintliga produkter. De finns en aktivitet pa anlaggningen vars
uppgift delvis ar att byta ut delar vid behov, men om det ska bortses fran detta forblir
produkten densamma genom hela processens gang. Denna rubrik har delats in i olika
underrubriker for att skapa en tydligare struktur. Sista underrubriken kommer att
sammanfatta de tidigare underrubrikerna i syfte att knyta samman och besvara den
forsta fragestallningen.

5.1.1 De olika processerna

Den operativa processen &r enligt Bergman och Klafsj6 (2012) den process som direkt
bidrar till kundvérde. Enligt produktionschefen har de flera olika bidragande processer
i syfte att 6ka kundvérdet. En process fallforetagets produktionschef ansag vara en
operativ process var transportflodet. Detta flode binder ihop flertalet aktiviteter och &r
utifran kundernas perspektiv, den som bidrar till direkt kundvarde.

Forutom den operativa processen finns aven stddprocesser och ledningsprocesser vilka
paverkar den operativa processens resultat (Egnell, 1994). Enligt Jonsson och Mattson
(2016) forser stodprocesserna den operativa processen med behdvliga resurser.
Bergman och KIlafsjo (2012) menar att anstéllningsprocesser, informationsprocesser
och planeringsprocesser ar exempel pa sadana processer. Den operativa processen i
processkartlaggningen ar i stort behov av planering. Det gar i princip aldrig att planera
transporten flera dagar i férvag. | empirikapitlet framgar det att planeringen ar véldigt
komplex och kraver daglig uppdatering. Kunderna kunde till exempel samma dag TPL-
foretaget skulle kopa in bilen, angra sig och inte vilja salja den langre. Da ledtiden fran
att bilen kops in till att den nar ett varuhus ar ytterst of6rutsagbar blir planeringen en
annu mer avgorande aktivitet for att den operativa processen ska kunna fungera.

En annan ansedd stodprocess &r informationsbytet. TPL-foretaget har, som det gar att
se i processkartlaggningen (se Figur 9), bade kontakt med inkopsavdelningen,
produktionsanlaggningen och de olika varuhusen. Alla de olika avdelningarna ansag att
planeringsprocessen inte kunde hanteras om inte ratt information nadde ratt person i
god tid. For att kunna planera maste TPL-foretaget fa information av
inképsavdelningen angaende antalet bilar de ska hamta hos kunder, information fran
anlaggningen angaende antalet bilar de ska kdra ut darifran, samt hur manga bilar de
ska kora tillbaka fran varuhusen. Om de inte far information om inkdpen i tid forlorar
dem ett kop, far de inte veta antalet planerade utkorningar fran anlaggningen blir det fel
antal forare bokade, och far de ingen information angaende antalet bilar de finns att
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kora tillbaka fran varuhusen kommer forarna bli fast dar. Bevisligen &r detta en valdigt
komplex planeringsoperation som har manga avdelningar inblandade.

Fallforetaget jobbar stdndigt med att utveckla och forbattra deras verksamhet. Néar det
dyker upp krav pa foérandring i verksamheten ser de alltid till att férsoka I6sa problemet.
De forsoker alltid hitta 16sningar som de sedan testar. Efterat analyserar de dver om
I6sningen var bra eller om det behdvs en ny. Dessa problem kan identifieras av alla
olika avdelningar, delaktiga i processen. Besluten tas dock av TPL-foretaget
tillsammans med den hogsta ledningen pa fallforetaget. Enligt Bergman och Klefsjo
(2012) &r detta en ledningsprocess. De menar att dessa processer forser verksamheter
med nya beslut for att standigt strava efter forbattringar. Da fallféretaget véxer i snabb
takt har det inte hunnit med att etablera manga rutiner gallande hur dessa forandringar
bor genomforas.

5.1.2 Distribution

Fallforetaget kallar sin anlaggning for produktionsanlaggningen. Denna ansvarar for att
se till att bilarna ar flackfria innan de nar nagot av varuhusen. Fallforetaget hanterar
aterforsaljning av bilar, den enda aktiviteten som egentligen férandrar produkten ar
verkstaden. De inkopta bilarna gar direkt till anlaggningen och kors sedan ut till
varuhusen for att kunna nad kunderna. Enligt Rushton et al. (2107) anvénds begreppet
distribution i syfte att forklara hur varor fysiskt forflyttas och distribueras, enda fran att
varan finns tillganglig tills att den nar slutkunden. Ett sétt att na slutkunderna kan vara
genom att ha olika butiker och varuhus. Detta stimmer 6verens med hur fallféretaget
har utformat sin verksamhet.

Enligt Jonsson och Mattson (2016) kan en distribution ha olika roller, tva av dess &r
konsolidering och aggregering. Konsolideringsrollen innebédr att distributionen
ansvarar Over att distribuera produkter fran flera olika aktorer. Det kan vara foretag eller
tillverkare. Fallforetagets anldggning koper inga nyproducerade bilar, i deras fall ar
aktorerna olika handlare och privatpersoner. De distribuerar bilarna pa plats och tar
hand om dem tills de &r klara och kan koras ut till ett varuhus. Med aggregeringsroll
menas att distributionen ansvarar for att ratt antal produkter nar ratt kunder (Jonsson &
Mattson, 2016). Detta kan enligt dem ske proportionerligt eller strategiskt.
Fallforetagets produktionsanldggning har ansvar dver fordelningen av bilar till de olika
varuhusen. De tar hansyn till flera olika variabler och forsoker sedan fordela ut bilarna
pa ett jamnt och rattvist satt. Deras produktionsanlaggning anvands i teorin alltsa likt
en distribution med bade aggregering- och konsolideringsroll.

Rushton et al. (2107) namner att det ar vanligt att distributionen styrs av foretaget sjalva
men att transporten oftast styrs genom ett eller flera TPL-foretag. Detta blev vanligare
bland foretag dar inga egna produktioner behandlades, vilket stdammer med
fallféretagets utformning.

5.1.3 OQutsourcing

Enligt Ahl och Johansson (2002) ar den standigt utvecklande tekniken den storsta
anledningen till att féretag valjer att outsourca delar av verksamheten. Om detta inte &r
en av foretagets karnkompetenser blir det alldeles for dyrt att implementera. Enligt
Lindh (2004) handlar det mer om en effektiviseringsfraga. Hon menar att foretag ser en
chans att kunna genomfora aktiviteter pa ett effektivt satt, da dessa delar inte hade varit
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i fokus utan outsourcing. Pa detta satt kan foretag fokusera pa det omrade dem é&r béast
pa. Detta kan kopplas till fallforetaget i och med att de styr sin produktionsanlaggning
sjdlva, men utfor transportaktiviteterna med hjalp av ett TPL-foretag. Enligt
produktionschefen pa anlaggningen ar inte framsta anledningen kostnaden, vilket Ahl
och Johanssons (2002) teori menade. Han reflekterade snarare kring anledningen till
outsourcingen likt Lindh (2004). Det vill sdga, att foretaget sdg en majlighet att kunna
bli effektivare da de vill lagga storre fokus pa att kopa och salja bilar, istéllet for att sitta
och planera transporter. Eftersom foretaget har vaxt snabbt har de inte riktigt hunnit
med att gora alla aktiviteter sjalva. Det finns enligt produktionschefen bara fordelar
med att outsourca sin transport. De framsta anledningarna var enligt honom:

e Det sparar tid och kan istéllet lagga storre fokus pa annat.

e TPL-foretaget ar flexibelt till den grad ett foretag i deras bransch kan bli. Det
kan planera in en transport oavsett dag eller tid.

e De kom med hjalp av TPL-foretaget ndrmre kunderna genom privatinkdpen.

5.2 Fragestallning 2

Vilka utmaningar och forbattringsmojligheter kan identifieras i processen?

Processkartlaggningen har underlattat arbetet géllande att finna utmaningar och
forbattringsmojligheter. Genom att analysera varje steg enskilt, har kartlaggningen fatt
en tydlig struktur vilket har forenklat analysen.

5.2.1 Processkartlaggning

Sorqvist (2013) anser att kartlaggning av processer ar en av de viktigaste forutsattningar
for att kunna effektivisera sin verksamhet. Enligt Jonsson och Mattson (2016) bor en
process innefatta en processdgare. Denna processdgare ansvarar over att hela processen
fungerar enligt planerna. Den har ansvar over att kartlagga processen sa att det finns en
tydlig bild 6ver vart processen borjar och slutar. Pa fallforetaget finns det varken en
processagare eller en kartlaggning av processen. For att fa en forstaelse Gver hur
processen ser ut har skribenten alltsd utformat en egen processkartlaggning av
transportprocessen. Processkartlaggningen bor enligt Ljungberg och Larsson (2012)
vara relativt Overgripande utan att utesluta viktiga moment, vilket skribenten har haft i
atanke nar utformningen har skett. Enligt Egnell (1994) ar det viktigt att fa en visuell
bild av processen for att veta hur den verkligen fungerar. Bade produktionschefen och
VD pa TPL-foretaget papekade vikten av att forsoka visualisera processen for att ge
chans &t effektivisering och andra forbattringar. Bade Egnell (1994) och
produktionschefen papekade att en kartlaggning hade forenklat forklaringen av
processen for en utomstaende person.

For att upptacka problem samt forbattringsmajligheter i processen har skribenten utgatt
fran de sju olika stegen identifierade i processkartlaggningen (se Figur 9). Den allra
storsta utmaningen &r att planera transporterna effektivt. Nast in till alla
forbattringsforslag ror planeringen. En identifierad upptackt som framkommit i
beskrivningen av processkartldaggningen &r att TPL-fOretaget &r i stort behov av daglig
information. Inképsavdelningen kan planera inkdp redan till ndstkommande dag, sedan
planerar de varje dag hur manga férare de tror behdvs for att kora ut bilar fran
anlaggningen till varuhusen. De maste aven ha kontakt med varuhusen for att garantera

28



Analys

att det finns bilar att kora tillbaka. Nar det ar manga olika avdelningar inblandade kan
det latt bli rorigt och svart att hantera. Har finns en stor forbattringsmojlighet. Bade
genom att skapa en struktur dver hur informationen ska formedlas, men ocksa for att se
over mojligheterna gallande att minska antalet inblandade avdelningar.

Ett annat identifierat problem &r att det inte finns lika manga bilar att kora tillbaka fran
varuhusen till anldggningen. Det har tidigare framkommit i rapporten att den ideala
situationen for bade fallforetaget och TPL-foretaget att det ska finns lika manga bilar
att kora tillbaka fran varuhusen, som kors till varuhusen. Enligt Ahl och Johansson
(2002) bor TPL-foretaget fungera likt en partner, dar de tillsammans med foretaget ska
utveckla bada verksamheterna. Inneboérden av att ha fler bilar att kora tillbaka fran
varuhusen bidrar med att fler bilar blir salda for fallféretaget, men dven att det finns fler
bilar att kora for TPL-foretaget. Bada hade tjanat pa ett sadant scenario. Fran denna
aspekt finns darmed ytterligare en stor forbattringsmojlighet for bada parterna. Om de
har 100 bilar att kora till varuhusen har det framkommit att endast 20 procent av forarna
haft en bil att kora tillbaka. De har nu forsokt att l6sa detta med hjalp av forare fran
team 1, de som koper in bilar fran privatkunderna. Privatinkoparna kér en bil till ett
varuhus i de fall dar deras resa till nastkommande inkop forenklas. Pa detta satt blir det
en battre balans for team 2, da farre bilar behover koras till varuhusen. Detta
tillvagagangssatt har bidragit till en 6kning fran att 20 procent till att nu 30 procent av
forarna har tillgang till en bil tillbaka. Dock har ett problem dykt upp i takt med detta.

Da team 1 har borjat kora bilar till varuhuset i samband med nasta inkdp, har arbetet
forsvarats for planerarna pa anlaggningen angaende hur bilarna ska fordelas till de olika
varuhusen. Planerarna vet aldrig nar privatinkdparna kommer och behdver en bil till ett
specifikt varuhus, utan de dyker upp utan framforhallning och vill ha en bil att kora ut.
For att fordelningen av bilarna ska vara rattvis maste planerarna i god tid fa information
angaende nar dessa privatinkopare kommer samt vilket varuhus de planerar att kora
bilen till.

522 LEAN

Enligt Sérqvist (2013) handlar lean om att eliminera icke-vardeskapande aktiviteter i
syfte att skapa flexibla och resurssnala processer. Ett foretag maste alltid se efter sina
processer for att kontinuerligt effektivisera dem. Sorqvist (2013) uppger att det ar
vasentligt att anvénda olika lean-verktyg for att gora detta effektivt. Enligt Petersson et
al. (2009) handlar lean inte om att utfor en aktivitet eller metod utan det handlar om en
strategi, vilken bor anvéndas for att utveckla verksamheten. Dock blir det allt vanligare
att foretag anvander sig utav enstaka modeller for att effektivisera sina processer.
Varken fallforetaget eller TPL-foretaget anvander sig utav nagra modeller eller verktyg
i forbattringsarbetet. Foretagen anser att dessa modeller och verktyg ibland kan forsvara
arbetet. De menar att det kan forlanga tiden for ett beslut att tas. Bada parterna ansag
att de majligtvis foljer modeller och teorier men aldrig avsiktligt pa ett teoretiserat sétt.
De tar beslut vid behov, testar 16sningar och reflekterar sedan 6ver hur det har gatt. Da
foretaget vaxer snabbt &r de ibland i behov av att ta snabba beslut direkt. Genom att
implementera mer struktur i tillvagagangssattet vid forandringsarbeten kan detta
forenkla arbetet. Det finns verktyg vilka kan anvéandas bade for att skapa struktur i
forandringsarbetet och i sjalva aktiviteterna i processen. Hur foretaget kan anvénda
verktygen pa ett effektivt satt i processen kommer diskuteras mer i fragestallning 3.
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5.2.3  Effektivitet och mal inom logistiken

Enligt Jonsson och Mattson (2016) kan foretag analyseras utifran enstaka variabler for
att se efter vad som bor effektiviseras. De viktigaste variablerna de uppgav var tid,
kund- och leveransservice samt flexibilitet.

Jonsson och Mattsson (2016) papekar att om ett foretag inte utgar ifran att vara
tidseffektiva ar det omajligt for dem att uppna effektivitet i logistiken. For att korta ner
ledtiderna fran och till distributionen behover aktiviteterna i distributionen forkortas.
Om bilen &r i ratt skick, kors den ut till ett varuhus dagen efter att den kom in till
anlaggningen. Men eftersom inre fel pa bilar inte gar att se med blotta 6gat kan den ha
fel som kraver en bestélining av nya delar. Det &r av denna anledning ledtiden till viss
del ar of6rutsédgbar i den operativa processen som har kartlagts i rapporten. TPL-
foretaget har nyligen fatt ansvar 6ver hela transporten. Detta har minskat pa ledtiden da
de kor ut bilarna styckvis, till skillnad fran innan da lastbilar kérde ut atta stycken till
ett och samma varuhus.

Flexibilitet & en annan viktig variabel. Enligt Oskarsson et al. (2006) dyker situationer
upp dar kunden oOnskar kortare ledtid och att det darfor bor finnas utrymme for
flexibilitet i syfte att kunna uppnd hog kundservice. TPL-foretaget ar enligt
produktionschefen flexibla till den grad det gar i deras bransch. Enligt Oskarsson et al.
(2006) ar kundservice ett samlingsbegrepp pa aktiviteter som sker bade fore, under och
efter leveranser. TPL-foretaget ansvarar Gver att tillfredsstalla behoven bade fran
fallféretaget och kunderna de méter vid privatinképen. Genom den insamlade empirin
framgick det dock att TPL-foretaget delvis anser att de behover bli punktligare vid
privatinkdpen och delvis se en forbattring gallande att forse kunderna med uppdaterad
information om det skulle dyka upp forseningar eller andra hinder.

5.3 Fragestallning 3
Hur kan forbattringsmajligheterna lésas och tillampas i processen pa ett effektivt satt?

| den sista fragestallning har skribenten analyserat problem identifierade med hjalp av
processkartldggningen. Mojligheterna har setts dver att med hjalp av lean-verktyg
hantera och tillampa dessa forbattringsmojligheter pa ett effektivt satt i nuvarande
process.

5.3.1 Lo6sning pa problem 1

Hur ska omfattande informationsbyte hanteras pa ett effektivt satt? Detta ar en svar
fraga att svara pa i nulaget nar det ar manga parter inblandade. TPL-foretaget far
information fran olika hall och oftast far de information om koérningar som ska ske
dagen efter de mottagit informationen. Detta innebér att de i manga fall har begransat
med tid att planera. Skribenten har kommit fram till en fordelaktig 16sning pa detta
problem. Forslaget ar att minska antalet lankar i informationsbytet. Da fallforetaget och
TPL-fOretaget jobbar tét intill varandra och har en néra relation kan det vara nédvéandigt
att se efter ifall TPL-foretaget kan borja ansvara for fordelningen av bilar till de olika
varuhusen. Fran skribentens synvinkel hade detta forbattrat flertalet identifierade
problem. Det fanns aven ett problem gallande att planerarna pa anlaggningen inte visste
nar forarna fran team 1 behovde bil till ett specifikt varuhus. Detta problem hade ocksa
underlattats vid denna losning da TPL-foretaget har béattre koll pad sina forare.
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Anledningen till att de inte alltid har hunnit informera anlaggningen ar pa grund av den
stora arbetsbelastningen. Skribenten har alltsa identifierat tva olika fordelar med denna
16sning.
1. Farre aktorer for TPL-foretaget att fa information ifran.
2. De hade alltid haft koll pa néar deras forare fran team 1 hade anlant till
anlaggningen. De hade da kunnat i forvag rakna med att de kommer behdva x
antal bilar till de varuhuset och y antal till de andra.

Proa. ' .ans-
anlér ,n. “gen

TPL-
foretaget

Inkdps-
avdelningen

Figur 10, en aktor mindre i planeringen.

5.3.2  L6sning pa problem 2

En annan identifierad utmaning var att det inte fanns lika manga bilar att kéra tillbaka
fran varuhusen jamfort med antalet det fanns att kora till varuhusen. Da forarna kor
bilarna dit maste de ocksa kunna aka tillbaka enkelt for att fortsatta med sin arbetsdag
och kora ut nasta bil. Da forbindelserna fran och till anlaggningen ar begréansade tar det
lang tid for forarna att aka kollektivt. Aven fast de har forsokt losa detta genom att lata
team 1 kora enkelresor, ar det fortfarande endast 30 procent av férarna som har en bil
tillbaka medan resten far aka med som passagerare. For att 6ka procenten har skribenten
kommit fram till tre I6sningar. En av lésningarna ar att uppmana kunderna till &nnu mer
inbyten. Foretaget uppmanar dock redan sina kunder till detta genom att erbjuda ett
battre pris. Men gar det att uppmana ytterligare med lite béattre priser for att fa en hogre
kvantitet sald, for att i slutandan &anda tjana lika mycket pengar? Rapporten har inte
inriktat sig pa ekonomiska perspektiv men kanske ar det vart for foretaget att rakna pa
detta. Det andra sattet att I0sa denna utmaning &r genom att Oka privatinkopen.
Anledningen ar att de da kommer finnas fler férare som kor enkelresor. Privatinkdpen
okar standigt och star numera for hélften av alla bilar som fallféretaget far in. Om
privatinkdpen okar i samma takt som de har gjort senaste tiden, kommer fler férare ha
bil att kora tillbaka till anlaggningen. Det tredje l6sningsforslaget ar att forarna fran
team 1 ska starta sina arbetsdagar pa anlaggningen i syfte att kora enkelresor, men det
finns dock en utmaning med detta som bér has i atanke. Anlaggningen ligger en bit
utanfér Stockholm och det kan darfor ta en till tva timmar att ta sig dit med
kollektivtrafik. Privatinkdpen sker runt om i Sverige vilket ar anledningen till att detta
kan forsvara for de anstallda da de forst maste in till Kungsangen och sedan till taget
eller annat fardmedel till inplanerat privatinkop.
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5.3.3  Losning pa problem 3

Det finns ett problem géllande att team 1 inte &r i tid hos kunden. De maste bli battre
pa att forse kunderna med information direkt nar ett hinder dyker upp, da det ur ett
kundservice-perspektiv inte ar lonsamt att lata kunderna vanta. Har ser skribenten ett
behov av struktur och standard for forarna att félja. Enligt (vem?) bidrar 5S bland annat
med att 6ka kvalitén pa produkter, men ocksa till 6kad service-kvalité. Verktyget bidrar
aven till att de anstallda blir n6jdare 6ver sina prestationer. Enligt Petersson et al. (2009)
tillampas detta verktyg genom 5 olika moment, vilket TPL-fOretaget hade kunnat
anvanda pa foljande satt:

Sortera: TPL-foretaget bor klargora vilken information som &r viktig for kunden att
veta. Pa detta satt vet alla forare vad som forvantas att de ska meddela kunden.
Strukturera: Foraren bor fa veta nar de ska meddela kunden och hur ofta den ska
uppdateras. Foraren ska aldrig tveka over nar den ska informera kunden. Det hade
underlattat med en lista.

Systematisk stadning: Listan som forklarar hur foraren ska ga tillvaga bor vara enkel
och tydligt strukturerad, for att 6ka forarnas effektivitet.

Standardisera: Nar alla 6vre faser ar klara och alla ar Gverens om hur de bor ga
tillvaga, &r det dags for att standardisera arbetssattet.

Sjalvdisciplin: Denna del &r enligt Petersson et al. (2009) den svaraste. Det handlar om
att alla medarbetare maste forsoka andra attityder och beteendemonster. Det &r viktigt
att hogre uppsatta formedlar att det &r vésentligt att folja det nya arbetsséttet.

5S ér ett enkelt verktyg att standigt utga ifran nar bade fallféretaget och TPL-foretaget
forsoker implementera nya arbetsuppgifter. Da de vaxer i snabb takt ar det viktigt att
forsoka skapa mer struktur och ordning for att alltid kunna ge kunden samma goda
service.

Enligt Sérqvist (2004) bor inte forandringsarbete bedrivas endast nar det finns ett
behov, utan det bor kontinuerligt genomsyra hela verksamheten. Fallforetaget tar,
gemensamt med TPL-foretaget, beslut om férandring vid behov vilket gar emot det
Sorqgvist (2004) menar ar efterstravansvart. Det vore fel att sdga att foretaget inte alltid
forédndras, dock &r den framsta anledningen till deras kontinuerliga forandringar att
verksamheten fortfarande ar relativt nystartad. |1 och med skribentens upptéckt, att
varken fallforetaget eller TPL-foretaget anvander sig utav verktyg eller modeller vid
forandringsarbeten, finns det utrymme till forbattring har. Ett lean-verktyg som vid en
implementering kan underlatta forandringsarbetet ar PDCA. Modellen utgar enligt
Petersson et al. (2009) ifran fyra faser; Plan, Do, Check, Act. Den handlar om att pa ett
strukturerat satt genomfora ett férandringsarbete.
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6 Diskussion och Slutsats

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

6.1 Resultatdiskussion

Studien syfte var att studera hur ett foretag kan effektivisera sina transportprocesser av
varor fran att de kops in, till att de nar ett varuhus. For att kunna svara pa ifall syftet har
besvarats, delas denna underrubrik in i tre delar dar varje fragestallning diskuteras
enskilt. Utifran resultatet fran fragestallningarna dras relevanta slutsatser i varje fraga.

6.1.1 Fragestéllning 1

Tack vare att en processkartlaggning genomfordes (SE) kunde skribenten fa en bredare
bild av hur processen sag ut. Fallféretaget har tre inkopskallor dar de far in bilar ifran.
Tva av dessa studerades da de tillnérde samma process. Det gick dven att se att den
operativa processen hade stdd- och ledningsprocesser som den var beroende av. Detta
stammer 6verens med Bergman och Klafsjo (2012) da de menar att stodprocessen forser
den operativa processen med viktiga resurser. | studien upptacktes det att foretag ofta
genomfdrde sina transporter genom ett externt foretag, vilket dven fallforetaget gor.

Fallforetaget kallar sin anldggning for produktionsanlaggningen. | rapporten framgick
det att anlaggningen fungerade likt en distribution. De producerar inga egna bilar utan
hanterar endast aterforsaljning. Enligt Jonsson och Mattson (2016) kan distributionen
ha olika funktioner och roller. | studien har slutsatsen dragits att fallforetagets
produktionsanlaggning &r en blandning av tva olika roller, aggregering och
konsolideringsroll.

TPL-foretaget som skoter fallforetagets transporter, kor i tva olika team. Ett team kor
fram och tillbaka mellan produktionsanldggningen och de olika varuhusen. Det andra
teamet kor bilar fran den saljande kundens hem, till anlaggningen.

6.1.2 Fragestéllning 2

Det fanns inga processer kartlagda vilket anses vara ett stort problem. Utan
kartlaggningen hade de flesta problemen i processen varit svara att forsta for en extern
aktor, vilket skribenten var. For att kunna underlatta forbattringsarbetet hade det varit
lampligt for fallforetaget att paborja arbetet med att kartlagga processerna. Detta ansvar
ligger enligt Jonsson och Mattson (2016) pa en processagare. Processagaren ar den som
ansvarar over den operativa processen, vilket & TPL-foretaget. Den bestar av diverse
aktiviteter vilka styrs av olika avdelningar inom fallféretaget dar varje avdelning
ansvarar for sina aktiviteter i processen. Det dras darfor en slutsats att det vore ologiskt
att ge ett transportforetag ansvar over hela processen. Med hjélp av kartldggningen
upptacktes det att de allra stérsta utmaningarna och forbattringsmojligheterna i
processen var planeringen av transporten, vilket anses vara en stédprocess.

33



Diskussion och Slutsats

Da denna bransch inte har nagon produktionsledtid att tdnka pa, kan utifran studien,
slutsatsen dras att planeringen &r i behov av daglig information. TPL-fOretaget behtver
standigt fa uppdaterad information ifran flera olika hall vilket ibland kan bli for mycket
att halla koll pa. For att identifiera eller motverka problem anvéander foretaget inga
verktyg eller modeller. De har inte en tydlig struktur pa hur de ska genomfora
forandringsarbetet, utan ndr beslut behovs tas sker det valdigt snabbt.
Produktionschefen papekar dock att ju storre foretaget blir desto mer maste det
optimeras och struktureras. | rapportens teorikapitel redovisas tva olika arbetssatt att
utga ifran vid forandringsarbeten, dessa ar PDCA och 5S.

Utifran flexibilitet- och tidsperspektiv har TPL-foretaget, enligt produktionschefen fran
fallforetaget, forbattrat arbetet markant. Daremot ansag VD pa TPL-foretaget att de
behdvde bli battre pa att vid eventuella forseningar informera kunderna som de aker
och h&mtar bilar hos.

Dessa tva team har bada brister som kan identifieras. Ungefar 30 procent av forarna
fran team 2 har bil tillbaka fran varuhusen till anlaggningen. Resterande 80 procent far
aka med de som fatt en bil. Da TPL-foretaget far betalt for varje bil de kor blir det inte
I6nsamt.

6.1.3  Fragestallning 3

Studien gav losningar pa tre befintliga problem, dock presenterades flertal 16sningar pa
hur de kunde bli battre pa att arbeta med standiga forbattringar. Det framsta
forbattringsforslaget som gavs var att se dver mojligheten att lata TPL-foretaget ansvara
over en storre del i processen. Fallforetaget styr 6ver hur férdelningen av bilar till de
olika varuhusen ska fordelas, men finns det en mdjlighet att ge detta ansvar till TPL-
foretaget? Denna l6sning hade resulterat i att TPL-foretaget hade haft en mindre aktor
att halla koll pa. Dessutom hade de kunnat planera att alltid ha en bil till en forare fran
team 1 som kor enkelresor till varuhusen. Risken finns att de da véljer att fordela bilarna
i syfte att gynna deras foretag och da kanske férdelningen hade blivit ojamn. Men enligt
Ahl och Johansson (2002) bor bade TPL-foretaget och fallforetaget agera utifran de
beslut som hade gynnat bada verksamheterna. Pa detta sétt skapas det fortroende, vilket
lagger grunden for ett bra fortsatt samarbete.

Nar ett beslut for forandring tas, tvekar foretaget aldrig pa att ta det. Problemet ar att
det inte finns nagon struktur pa hur de bedriver forandringsarbetet. 1 och med
skribentens upptackt att varken fallféretaget eller TPL-foretaget anvander sig utav
verktyg eller modeller vid forandringsarbeten, dras slutsatsen att de finns utrymme for
teoretisk forbattring. Arbetet har presenterat lean-verktyget PDCA, vilken ar enkel att
folja i syfte att skapa en tydlig struktur. Problemet angaende informationsuppdatering
till kunderna behdver de dock bli battre pa. Ur ett kundserviceperspektiv ar det
vasentligt att I0sa detta problem. Med hjalp av lean-verktyget 5S gav skribenten ett
forslag pa hur problemet kunde l6sas.

34



Diskussion och Slutsats

6.2 Implikationer

Studien har inte presenterat nagon ny teori. Den har sammanvéavt den redan befintliga
teorin med det insamlade empiriska materialet. Studiens resultat pavisar viktigheten
for relativt nystartade foretag som véxer snabbt att inte glomma bort att skapa en
struktur och ta hjélp av den kunskap som finns. Det finns massvis med teorier som
hjalper till att skapa struktur och en standard pa hur férandringsarbetet bor bedrivas.
Studien visar hur viktigt det &r med att standigt utveckla planeringen av transporter nér
ett foretag hanterar aterforsaljning vilket fallforetaget gor. Att anvanda sig utav ett
externt foretag har visat sig vara lénsamt ur flera olika perspektiv. Studien kan aven
anvandas som ett argument for att borja kartldgga sina processer i verksamheten.

6.3 Begransningar i Metodkapitlet

Studien samlade in empiri i form av intervjuer och observationer. Intervjuerna var bade
semi-strukturerade och ostrukturerade. Da skribenten var utomstaende och inte hade
nagon djupare kunskap om det relativt nystartade fallforetaget, bidrog dessa 6ppna
intervjuer till en 6kad forstaelse dver verksamheten. De tva inledande intervjuerna med
produktionschefen och VD pa TPL-foretaget gav riktlinjer till strukturen av det
teoretiska ramverket. For att fa en visuell bild Gver svaren fran intervjuerna,
genomfordes dven tva inledande rundvandringar. Dessa observationer var aven de
ostrukturerade. Langre framat genomfordes en strukturerad och en ytterligare
ostrukturerad observation. Da de skedde langre fram i tiden hade skribenten stérre koll
pa vad som var viktigt att notera.

Studien hann inte inkludera alla avdelningar som var en del av processen. Att fa
intervjuer med alla olika avdelningar rérande processen hade bidragit till ett mer
detaljerat resultat i studien.

6.4  Vidare forskning

Studien har fokuserat pa att forsta processen och sedan reflektera éver hur den kan
effektiviseras utifran olika perspektiv. Hallbarhet och ekonomi ar dock tva perspektiv
vilka inte behandlats i studien. De kor inte langre ut bilar med lastbilar utan kor de olika
bilarna med egen motor till de olika varuhusen. Utslappen bor logiskt satt bli storre,
men vad har det for konkreta bieffekter? Utifran ett ekonomiskt perspektiv, hur mycket
tjanar de pa att utfora transporten pa detta satt?

Det har framkommit att de inte anvander sig utav nagra verktyg eller modeller vid
forandringsarbetet. Studien har redovisat tva lean-verktyg som kan anvéandas, men
skribenten har inte riktigt forsokt att tillampa dessa verktyg till alla identifierade
problem. Det har framgatt hur viktigt det ar att anvanda sig utav verktyg och modeller
for att skapa struktur och nya standarder. Vidare forskning skulle kunna utga fran de
identifierade problemen och fokusera mer pa att implementera I6sningar med hjélp av
flera andra verktyg och metoder.
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Bilagor
Bilaga 1 — Intervjufragor for TPL-foretaget
Intervjufragor for VD och Koordinator fran TPL-foretaget.

0

N Y I A O

Vad ar ditt namn?

Hur skulle du vilja beskriva ditt arbete?

Hur skoter erat foretag transporterna at fallforetaget?

Hur manga bilar skickas i snitt till de olika varuhusen per manad?
Varfor ska fallforetaget outsourca sin transportprocess till just er?
Vad anser du vara storsta utmaningen med att skota transporten at fallféretaget?
Hur manga privatinkop finns det varje manad

Hur lang &r ledtiden?

Hur arbetar ni med standiga forbattringar?

Anvander ni nagra teoretiska modeller eller verktyg?

Kan du identifiera nagra brister i processen?
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Bilaga 2 — Intervjufragor for fallforetaget
Intervjufragor for produktionschefen och planerare fran fallforetaget.

[]

N I I B O

Vad ar ditt namn?

Hur skulle du vilja beskriva ditt arbete?

Hur skots transporterna av bilar i erat foretag?

Hur manga bilar skickas i snitt till de olika varuhusen per manad?
Varfor outsourcar ni er transportprocess?

Vad anser du vara fordelar och nackdelar med TPL-féretaget?
Vad &r det som paverkar fordelningen av bilar till de olika varuhusen?
Hur manga privatinkdp finns det varje manad

Hur lang &r ledtiden?

Hur arbetar ni med standiga forbattringar?

Anvander ni nagra teoretiska modeller eller verktyg?

Kan du identifiera nagra brister i processen?
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