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Sammanfattning

Kundundersdkningar har visat att det undersokta pappersbruket bor forbattra sina leveransledtider. En
16sning for detta anses vara en fordndring av nuvarande produktionsstrategi. Den nuvarande
produktionsstrategin dr kundorderproduktion och de alternativa strategierna som kommer att undersokas
under studien &r lagerorderproduktion och hybridsystem. Syftet med studien &r att undersdka, jamfora och
analysera olika produktionsstrategier (lagerorderproduktion, kundorderproduktion och hybridsystem) samt
att utvirdera deras inverkan pa lagerstyrningen. For att uppna syftet har studien baserats pa tre
fragestillningar: Vilka for- och nackdelar har produktionsstrategierna pa firdigvarulagret samt vilka
nyckeltal behéver identifieras? Vilka problem gdllande produktion- och lagerstyrning stoter en
produktionsplanerare i ett pappersbruk pd? Vilken paverkan har produktionsstrategierna pa
fardigvarulagret hos det undersékta pappersbruket utifran identifierade nyckeltal.

Fragestéllningarna besvarades genom att utfora en litteraturstudie om olika produktionsstrategier och
lagerstyrning. Med hjélp av litteraturstudien har lampliga nyckeltal identifierats for att analysera inverkan
pa lagerstyrning. Utdver litteraturstudien har intervjuer utforts for att skapa en bredare forstéelse kring hur
det undersokta pappersbruket i helhet ser pa produktionsstrategier och dess inverkan pa lagerstyrning.
Slutligen utférdes en deskriptiv analys for att berékna de identifierade nyckeltalen.

Resultatet fran forsta fragestéllningen visade att olika produktionsstrategier kan bidra med olika for- och
nackdelar. Dessutom anses en fordel vara en bidragande faktor till en nackdel, exempelvis for hybridsystem
kan en forbéttring av leveranstider medfora till problem med lagerfyllning. Det dr viktigt att dven ta hinsyn
till hur marknaden ser ut och vilka faktorer som kan paverka samt vad kunderna efterfragar. Resultatet fran
andra fragestillningen presenterade tre sammanfattande problem frén de utforda intervjuerna om nuvarande
produktionsstrategi och lagerstyrning. Nér det géller valet av produktionsstrategi ansdg majoriteten av
intervjupersonerna att produktionsstrategin hybridsystem har bast inverkan pé lagerstyrningen endast om ett
antal villkor uppfylls. Villkoren ir att foretaget arbetar med stora volymer, har ménga kunder och erhéller
en hog efterfragan pa standardprodukter. For fragestillning tre visade sig att produkt A hade lagst
lagerforingskostnad medan produkt C hade hogst lagerforingskostnad. For nyckeltalet genomloppstid
visade sig att produkt C tog kortast tid och produkt B istéllet tog ldngst tid. Nér det géller lagsta lagerniva
finns det inga bestdimda lagernivaer eller bestdllningspunkt som det undersokta pappersbruket forhaller sig
till under produktion mot kundorder. Det resulterar till att den ldgsta lagernivan &r lika med noll. Om
foretaget producerar mot lagerorder kommer légsta lagerniva vara 14 800 ton/ér for produkt A, 20 891
ton/ar for produkt B och 23 161 ton/ar for produkt C. Daremot for ett hybridsystem maste foretaget ta
hénsyn till genomloppstiden eftersom det paverkar valet av ldgsta lagerniva. Produkter med en ldngre
genomloppstid erhéller en ldgsta lagerniva néra till den forvéntade producerade volymen. Produkter med
kortare genomloppstid kan ddrmed produceras utan att begrénsa produktion av resterande produkter darfor
kan de lagras i ldgre volymer.

Slutsatsen av studien &r att foretaget bor andra produktionsstrategi till ett hybridssystem med hansyn till det
presenetrade resultatet och en stindig analys av marknaden.

Nyckelord: Produktionsstrategi, hybridsystem, lagerstyrning, lagerkostnader, genomloppstid, ldgsta
lagerniva, pappersbruk, nyckelord



Abstract

Customer surveys have shown that the investigated paper mill should improve its delivery lead times. A
solution for this is considered to be a change in the current production strategy. The current production
strategy is make-to-order production and the alternative strategies that will be investigated during the study
are make-to-order production and hybrid systems. The purpose of the study is to investigate, compare and
analyze different production strategies (stock order production, customer order production and hybrid
systems) and to evaluate their impact on inventory control. To achieve the aim, the study has been based on
three questions: What are the advantages and disadvantages of the production strategies on the finished
goods warehouse and what key performance indicators need to be identified? What problems regarding
production and inventory control does a production planner at paper mill encounter? What impact do the
production strategies have on the finished goods inventory at the investigated paper mill based on the
identified key performance indicators.

The questions were answered by carrying out a literature study on different production strategies and
inventory control. With the help of the literature study, suitable key performance indicators have been
identified to analyse the impact on inventory management. In addition to the literature study, interviews
have been conducted to create a broader understanding of how the investigated paper mill as a whole views
production strategies and its impact on inventory management. Finally, a descriptive analysis was
performed to calculate the identified key performance indicators identified.

The results from the first question showed that different production strategies can contribute with different
advantages and disadvantages. In addition, an advantage is considered to be a contributing factor to a
disadvantage, for example for hybrid systems, an improvement in delivery times can lead to problems with
inventory filling. It is important to also take into account what the market looks like and what factors can
affect it as well as what the customers are asking for. The result from the second question presented three
summary problems from the conducted interviews about current production strategy and inventory
management. Regarding the choice of production strategy, the majority of the interviewees believed that
the hybrid system production strategy has the best impact on inventory control only if a number of
conditions are met. The conditions are that the company works with large volumes, has many customers
and receives a high demand for standard products. For question three, it turned out that product A had the
lowest storage cost, while product C had the highest storage cost. For the key performance indicator
throughput time, it turned out that C took the shortest time and B instead took the longest. For the lowest
inventory level, there are no fixed stock levels or order point that the investigated paper mill adheres to
during production against customer orders. This results in the lowest inventory level being equal to zero. If
the company produces against stock orders, the minimum stock level will be 14,800 tonnes/year for product
A 20,891 tonnes/year for product B and 23,161 tonnes/year for product C. On the other hand, for a hybrid
system, the company must take the lead time into account because it affects the selection of the lowest
stock level. Products with a longer lead time receive a minimum inventory level close to the expected
volume produced. Products with a shorter lead time can thus be produced without limiting the production of
remaining products, therefore they can be stored in lower volumes.

The conclusion of the study is that the company should change production strategy to a hybrid system with
regard to the result and the analysis of the market.

Keywords: Production strategies, hybrid production, inventory control, inventory costs, lead time,
minimum inventory level, Paper Mill, key performance indicators



Forord

Denna studie ér en avslutande del av en civilingenjorsutbildning inom kommunikation,
transport och samhélle med masterprofil inom industriell ekonomi pa Linkdpings Universitet.
Studien &r ett angivet uppdrag fran ett pappersbruk som utférdes under varen 2023. Genom
studien har vi fatt mojlighet att applicera kunskaper frin utbildningen vilket har varit
utvecklande och larorikt. Det har varit intressant att fa djupare kunskaper inom
produktionsstrategier och lagerstyrning. Utdver det har studien fatt stod fran olika individer
som vi vill rikta ett tack till.

Inledningsvis vill vi rikta ett stort tack till foretaget och pappersbruket som har gett oss
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och tankar.

Ett ytterligare tack och 6dmjukhet riktas till var handledare frén Link&pings universitet, Farah
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Ordlista

Ord Betydelse

Produktionsstrategi Valet av hur produkter produceras bestims
genom en utvald produktionsstrategi.

Hybridsystem Hybridsystem &r en produktionsstrategi som
kombinerar olika produktionsstrategier, i
detta fall kundorder- och
lagerorderproduktion.

Prognos Prognos visar foretagets
framtidsbedomningar samt forutsdgelse om
kommande utveckling.

Magasin Fardigvarulager.

Fack En anpassad yta i fardigvarulagret med en
unik anmirkning.

Rullkort Information om pappersrullen.

Produktionsserie Ett schema Over vilka produkter som ska
tillverkas over en specifik tidsram.

Inkurant produkt Minskning av produktvirde.

Ramp Transportverktyg for att forflytta produkter

frén sorteringsbord till fardigvarulager.




| Inledning

I detta inledande kapitel presenteras bakgrunden till studien, studiens syfte och vilka
fragestdllningar som har formulerats for att uppnd syftet. Ddrefter specificeras vilka
avgrdnsningar studien har samt en beskrivning av rapportens struktur.

1.1 Bakgrund

Behovet for lagring uppstar oftast pa grund av ett tidsmissigt gap mellan produktionen och
efterfrigan (Norrman, Hunter & Berg, 2020). Lagring innebér vissa fordelar, men &dven
nackdelar. Nackdelarna kan innefatta kostnader som lagerutrymme, lagerhallning och
utrustning. Normalt strdvar man efter att minimera dessa kostnader som lagret kan medfora,
men det finns ocksd potentiella positiva effekter av lagring. Det kan vara minskning av
produktions- och transportkostnader genom ett hdgre kapacitetsutnyttjande. En annan fordel
med lagring med lagring dr mojligheten att balansera utbudet och efterfrigan genom
forhandsproduktion, vilket kan bidra till en béttre leveransservice (Norrman et al., 2020).

Malet med lagerstyrning dr att uppnd hog leveransservice till laga kostnader (Oskarsson,
Aronsson & Ekdal, 2013). For att nd detta mal ar det nodvindigt for foretag att forutse
utvecklingen av efterfrdgan pa sina produkter. Behov av information om kundernas foérvintade
beteenden krivs for att produkter ska finnas pa rétt plats vid rétt tid (Oskarsson et al., 2013).
Globaliseringen har dock okat svédrigheterna for foretag att prognostisera efterfragan. Det har
medfort att kundernas efterfragan har en storre variation, vilket stiller hdgre krav pa foretagets
anpassningsformaga (Roine & Waldenstrom, 2008).

Globaliseringen och en 6kad konkurrens har lett till att manga foretag har behovt se over sin
produktion och lagring (Writer, 2019). For att avgora vilken produktionsstrategi som ar mest
lamplig for ett foretag &r det behovligt att forsta skillnaderna mellan tva vanliga strategier:
kundorderproduktion och lagerorderproduktion. Kundorderproduktion, &ven kallad Make-to-
order (MTO), innebér att produktionen startar forst nar en order mottas fran en kund. Foretag
som anvénder kundorderproduktion har vanligtvis rdmaterial tillgéngligt for att kunna starta
produktionen nér en bestdllning kommer in, men inga fardiga produkter lagras (Writer, 2019).
Lagerorderproduktion eller Make-to-stock @r istéllet baserad pa prognostisering av kundernas
efterfrigan. Detta innebér att fardiga produkter produceras och lagras i forvig infor framtida
forsdljningar som dnnu inte har intrdffat. Skillnaden mellan produktionsstrategierna &r att
kundorderproduktion producerar pd faktisk kundefterfrigan medan lagerorderproduktion
producerar efter forviantad prognostiserad efterfridgan (Olhager, 2003).

I denna studie undersoks produktionen av papper 1 form av rullar som emballeras, lagras och
transporteras. Studien utfors 1 ett pappersbruk som har valt att vara anonyma. Pa grund av det
bendmns foretaget till Pappersbruk AB i rapporten.

Papper ér ett material som har anvénts i tusentals &r, men i samband med globaliseringen och
digitaliseringen i samhillet har pappersindustrin pdverkats. For bara tvd decennier sedan laste
tvd tredjedelar av svenska befolkningen en tryckt dagstidning under en vanlig dag, men idag
laser drygt en fjardedel av befolkningen en tryckt tidning och 6ver halva svenska befolkningen
laser digitalt (Hellingwerf, 2021). Denna fordndring i efterfragan har lett till att papper anvinds
till nya produkter och att efterfraigan varierar. Foljden av detta &ar att produktionen- och
lagerstyrningsprocesserna har paverkats. En analys av dessa processer krdvs for foretagets
anpassning till dessa forandringar.



1.2 Problemformulering

P& Pappersbruk AB foriddlas den svenska skogen till specialpapper som anvédnds bland annat
till magasin, bocker, direktreklam och forpackningar. Tidigare har Pappersbruk AB arbetat med
ett hybridsystem bestdende av bade lagerorder- och kundorderproduktion. Sedan ungefér 15 ar
tillbaka har beslut fattats om att Gvergd till enbart kundorderstyrd produktion. Béda
produktionsstrategierna medfor for- och nackdelar ndr det giller olika nyckeltal sdsom
kapitalbindning, leveranstider och tillgdnglighet i lagret.

Kundundersokningar har visat att Pappersbruk AB bor striva efter att forbdttra sina
leveranstider. Val av produktionsstrategi kan paverka leveranstiderna, men kan dven paverka
andra faktorer i fardigvarulagret. Darfor dr det gynnsamt att utféra en analys av
kapitalbindningen och lagernivaerna for att uppna forbattringar i1 leveranstiderna.

Laget i omvirlden med bland annat varierande elpriser har haft en paverkan pa lagringen vid
Pappersbruk AB. Dessutom saknar foretaget en buffert och den nuvarande produktionsstrategin
har resulterat med flera start och stopp vilket har gjort det svart for fardigvarulagret att
tillgodose efterfragan. Det &r utifran de problemen med leveranstider och produktionsstopp som
denna studie har initierats.

1.3 Syfte

Studiens syfte dr att undersoka, jamfora och analysera olika produktionsstrategier
(lagerorderproduktion, kundorderproduktion och hybridsystem) samt att utvirdera deras
inverkan pa lagerstyrningen for Pappersbruk AB.

1.4 Fragestéllningar
For att uppna syftet har foljande fragestillningar tagits fram.

1. Vilka for- och nackdelar har produktionsstrategierna pa fardigvarulagret samt vilka
nyckeltal behover identifieras?

For att jamfora och analysera produktionsstrategierna identifieras deras respektive for- och
nackdelar. Det Onskade resultatet av denna frdga 4r att ge en helhetsbild av
produktionsstrategierna utifrdn en litteraturstudie. Utdver litteraturen inkluderas &ven
information fran intervjuer. Anledningen till det ar for att inkludera for- och nackdelar som dven
tar hinsyn till praktiska aspekter. Litteraturstudien kommer dven att anvédndas for att vilja
lampliga nyckeltal for att analysera inverkan pa lagerstyrningen. Nyckeltal som anses relevanta
ar lagerkostnader som delas in i1 lagerhédllning- och lagerforingskostnader, genomloppstid och
lagsta lagerniva.

2. Vilka problem gillande produktion- och lagerstyrning stoter en produktionsplanerare i
ett pappersbruk pa?

For att identifiera produktionsplanerarens perspektiv pd produktionen och lagerstyrningen
genomfors denna fraga. Det 6nskade resultatet av denna fraga ar att fa en tydlig syn pa vad de
intervjuade personerna tycker om produktionsstrategierna som studien undersoker och
kartlagga de befintliga problemen som upplevs. Resultatet av frdgan baserar sig pa intervjuer.
Genom intervjuerna véljs &dven relevanta nyckeltal for att analysera vilken inverkan
produktionsstrategierna har pa lagerstyrningen.



3. Utifran identifierade nyckeltal, vilken péverkan har produktionsstrategierna pa
fardigvarulagret hos det undersokta pappersbruket?

For att undersoka paverkan av produktionsstrategier pa fardigvarulagret i Pappersbruk AB,
anvinds nyckeltal som tar hdnsyn till bade foretags- och kundperspektiv. Det 6nskade resultatet
av denna fraga &r att presentera berdkningar som tydligt visar hur olika produktionsstrategier
paverkar fardigvarulagret, med hinsyn till litteraturstudie, statistiska data fran tidigare order
och observationer.

1.5 Avgrinsning

Foretaget studien utfors pa har totalt fem affirsomraden. Studien kommer att enbart fokusera
pa affarsomradet Paper. Affarsomradet Paper har tva anldggningar, studien fokuserar endast pa
en anldggning.

Arbetet avgrénsas till att endast anvinda data fran foretagets egna system. Pappersmaskinen har
olika egenskaper och kan tillverka olika kvaliteter pa papper som skapar sedan olika produkter
med olika diametrar. Unders6kningen kommer endast behandla tre olika produkter. Detta gors
pa grund av den begrdnsade tiden for studien.

I detta arbete kommer fardigvarulagret ses dver och vilken inverkan produktionsstrategin har
pa det. Studien utesluter effektiviseringen av sjilva produktionen och tar inte hénsyn till
forbéttringar inom just produktionsprocessen. Dessutom tar inte studien hdnsyn till att
effektivisera utlastningsprocesserna.

Denna studie kommer endast att utga fran dem nyckeltal som tas upp i rapporten. Anledningen
ar att nyckeltalen dr anpassade for att uppnd syftet. For att kunna besvara syftet har ndgra
antaganden gjorts. Forsta antagandet 4r att inte ta hinsyn till produktionsstorningar i
pappersmaskinen. Det vill séga att inga produktionsstorningar uppstdr innan produkterna
anldnder till fardigvarulagret. Andra antagandet ar forandringar som kan ske i fardigvarulagret
utan utgdr endast fran ett fungerande fardigvarulager.

For att kunna utfora berdkningarna enligt den samlade teorin har en del observationer gjorts pa
den angivna statistiken. Da foretaget som studien utfors pé arbetar med flertal olika produkter
har vi valt att ta genomsnittliga virden under ett antal berdkningar. I avsnittet 4.4.4 Statistik
presenteras alla avgransningar som har utforts nér det giller den insamlade statistiken.

1.6 Studiens varde

Nytt inom denna studie dr att jamfora produktionsstrategierna och visa bade for- och nackdelar
som varje strategi kan medfora pd lagerstyrningen. Studien medfor dven en analys av ett
hybridsystem som kombinerar de olika produktionsstrategierna som undersoks. Tidigare studier
har fokuserat pa en enskild produktionsstrategi, men tar inte upp en tydlig jimforelse eller
mojligheten att anvinda kombination av strategier. Studierna Forbdttrad lager- och
produktionsstyrning — vid tillverkning mot kundorder pd Rimaster AB av Hégglund och
Johansson (2006), och Lean Productions paverkan pa ekonomistyrningen — En fallstudie inom
Gnutti Powertrain AB av Arvidsson och Johansson dr exempel pé tidigare studier dér endast
fordjupning inom en produktionsstrategi och dess inverkan pé lagerstyrning studeras.

I denna studie utfors en utforlig jamforelse mellan olika produktionsstrategier och deras

paverkan pa lagerstyrningen. Vidare analyserar studien mdjligheten for ett hybridsystem, med

syftet att utreda hur en kombination kan skapa en effektivare produktionsstrategi. Studien
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medfor dven till att ta fram for- och nackdelar med produktionsstrategierna kundorder och
lagerorder ur ett foretagsperspektiv. Utdver det erbjuder studien resultat i form av verksamhets-
och kundperspektiv, vilket visar bést resultat for bada perspektiven och inte endast ur ett
ekonomiskt perspektiv.

1.7 Disposition

Rapporten fortsitter enligt foljande kapitel. I kapitel 2 presenteras teoretiska referensramen till
studien. Kapitel 2 borjar med att redogora en kontextuell bakgrund, tre olika
produktionsstrategier, kundorderpunkt, lagerstyrning och de valda nyckeltalen som ligger till
grund for studien. I Kapitel 3 presenteras foretagsbeskrivningen. Dir beskrivs Pappersbruk AB,
produktflédet och fardigvarulagret. Kapitel 4 &r studiens metod och presenterar vilka
forskningsmetoder som anvéndes. Arbetsgdng pa hur studien planerades att genomforas,
datainsamling och forskningskvalitet dr exempel pa omraden som tas upp i kapitel 4. Baserat
pa tidigare kapitel presenteras 1 kapitel 5 studiens resultat och analys utifrén fragestillningarna
som tagits fram. Kapitel 6 presenterar diskussionen som sammankopplar de olika delarna 1
resultatet. Dessutom presenteras fOrslag pa framtida studier och resonerar ur ett
hallbarhetsperspektiv. Avslutningsvis sammanfattas studien 1 kapitel 7 dir studiens slutsats
presenteras.



2 Teoretisk referensram

I Kapitel 2 presenteras den teoretiska referensramen som dr grunden for studien. All litteratur
som har anvdints for att utfora studien hittas i detta kapitel.

For att ge ldsaren en forenklad introduktion dver den teoretiska referensramens innehéll foljer
hir en kort sammanfattning. Kapitlet inleds med att presentera den kontextuella bakgrunden
som innehaller en introduktion om pappersbruk och dess tillhdrande utmaningar. Det utfors for
att ge lasaren en forstaelse over hur det kan se ut i en miljo dér studien utfors. Vidare foljer teori
om produktionsstrategierna kundorder- och lagerorderproduktion samt hybridsystem. Dérefter
riktar kapitlet sig mot &mnet kundorderpunkt. Valet av kundorderpunktensposition dr avgorande
for hur hela logistikkedjan kommer att se ut. P4 grund av den stora paverkan kundorderpunkten
gor pa bade produktionen och lagringen viljs det som ett eget delkapitel. Teori om lager och
lagerstyrning dr innehallet for nésta delkapitel som presenteras. Delkapitlet besvarar fragor
relaterade till &mnet lager, sdsom varfor lager anvdnds och vilka utmaningar det innefattar.
Slutligen presenteras teori om studiens utvalda nyckeltal. Sammanfattningen av den teoretiska
referensramen presenteras i Figur 1.

Produktions-

strategier Kundorderpunkt Lager Nyckeltal

Kontextuell bakgrund

Figur 1: Sammanfattning 6ver referensramens innehall

2.1 Kontextuell bakgrund

Ett pappersbruk dr en fabrik som tillverkar pappersprodukter med olika typer av kvalité.
Pappersbruk anvinder mangder av trd, vatten och energi som sedan producerar pappersrullar
(Holmen, 2022). Figur 2 illustrerar ett exempel pa hur ett pappersbruk kan se ut i verkligheten.

Figur 2: Pappersbruk (Ecolab company, 2022)



Historiskt sett har pappersbruk funnits i Asien sedan &r 100 e.Kr (NE, 2023). Idag produceras
cirka 400 miljoner tonpapper per ar i hela vidrlden (Statista, 2020). Enligt siffror fran
Skogsindustrierna (2021) ar Sverige en av de storsta producenterna av papper, massa och sdgade
trdad 1 Europa. Tack vare utvecklingen av hallbart skogsbruk dar man planterar tva trid efter ett
sagat trdd har Sverige idag en hallbar vision (Skogsindustrierna, 2021). Figur 3 illustrerar
mangden producerat papper fran Sverige till Europa, Asien, Afrika, Nordamerika och
Latinamerika (Sydamerika) i procent.

Afrika

Figur 3: Producerat papper fran Sverige (Skogsindustrierna, 2021)

I Sverige finns olika pappersbruk som tillexempel SCA, Holmen, Billerudkorsnis, Iggesund
etc. De ndmnda foretagen tillverkar olika pappersprodukter som anvénds till magasin, tidningar,
forpackningar och specialpapper. Eftersom varje pappersbruk ar unikt finns det ofta utmaningar
med att styra ett lager i ett pappersbruk. Négra av utmaningarna sammanstalls i tabell 1.

Tabell 1: Utmaningar med lagerstyrning i ett pappersbruk

Utmaningar
Lonsamhet
Haéllbarhet och miljo
Utrustningar

Ledtid

Lonsamheten 1 ett pappersbruk dr en viktig utmaning for att utdka vinstmarginalen och é&r
avgorande for 6verlevnad (Alsyouf, 2007). Pappersbruk erhéller hoga fasta kostnader i form av
arbetskraft, stora lagerytor, massa och energi for att leverera samt bibehdlla kvalitén pa
produkterna. Pa grund av de hoga fasta kostnaderna det viktigt for foretaget att vilja produkter
med hogst givande lonsamhet {for foretaget (Mahajam & Ryzin, 2001).

Hallbarhet och milj6 dr en annan aspekt som stéller pappersbruk infor stora utmaningar géllande
valen av produktion- och lagerstyrning. I ett konkurrensutsatt foretag dr det svért att uppratthalla
en 16nsam organisation om inte en héllbar milj6 uppnas (Bizcommunity, 2005). I samband med
att framstdlla héllbara miljopaverkan ar det ocksa viktigt att undersoka efterfragan pa
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marknaden for att f4 fram en helhetsbild 6ver hur lagret ska undvika produkter som inte séljs.
For att pappersbruket ska kunna na l6nsamhet pa ett hallbart sétt ar det ocksa viktigt att anvinda
utrustning som verkligen kan utnyttjas i lagret. Det leder till att foretaget kan fa ut det mesta av
mojliga révaror till 1aga energinivaer (Alsyouf, 2007).

Ett konkurrenskraftigt pappersbruk bor dven vara forberedd infor stora dndringar som kan
uppsta. Varje dndring kan bidra till en ledtid som skapar nya utmaningar for produktion- och
lagerstyrningen. Eftersom lagerstyrningen dr beroende av tidigare aktiviteter dr det viktigt att
hélla ledtiderna inom hela logistikkedjan. P& grund av de stéindiga férandringarna som kan ske
inom ett pappersbruk skapas det alltid nya utmaningar.

2.2 Produktionsstrategier

En konkurrenskraftig produktion medfor till att kunna producera ritt produkter 1 rétt tid med
ratt kvalitet och kostnad (Bellgran & Séfsten, 2005). Detta kriver en genomtéinkt
produktionsstrategi som effektiviserar flodet och tar hdnsyn till kundndjdhet for att erbjuda en
lampad strategi for foretaget. Produktionen péaverkar lagret lika mycket som det dr paverkat av
att ha tillgdng till rdmaterial. Nar rdmaterial inte anlédnder till produktionen medfor det att
fardigvarulagret inte kan fyllas pa. Idag finns det en god medvetenhet om att dessa relationer
har en stor betydelse for att uppnd goda fOrutsittningar och fOretagets Overgripande maél
(Bellgran & Sifsten, 2005). Bellgran och Séfsten (2005) menar att med hjilp av en genomténkt
och anpassad produktionsstrategi kan foretaget hantera sina produkter mer effektivt och dven
stodja olika avdelningar ldngs logistikkedjan. Att exempelvis stodja fardigvarulagret medfor
kundnoéjdhet och lagre kostnader.

Hallbarheten 1 ett foretag kan dven paverkas genom valet av produktionsstrategi (Immawan &
Arkeman, 2015). Under de 25 senaste &ren har hallbarheten involverats allt mer inom
produktionsindustrin. Det har genererat fragor om hur man kan ta hénsyn till det. Det har dven
involverats allt mer i det strategiska och operativa nivaerna for beslutsfattande. Genom att ta
hénsyn till hallbarhet kan foretag ges ekonomiska fordelar och utvidgad marknad. Pa grund av
detta dr valet av produktionsstrategi dven kopplad till hdllbarhets aspekten. Foretag bor ta
hiansyn till om den valda produktionsstrategin bidrar till outnyttjade resurser, avfall eller
foreningar (Immawan & Arkeman, 2015).

2.2.1 Kundorderproduktion

Kundorderproduktion dr en produktionsstrategi som producerar efter faktisk kundefterfragan
(Adan & Wal, 1998). Olhager (2013) skriver att kunderorderproduktion handlar om att vénta
med att producera en bestillning innan en order frdn kund har mottagits. Aven Jonsson och
Mattson (2016) ser kundorderproduktion som en strategi, vilket involverar att forst behandla
bestéllningar fran kunder for att sedan hantera produktionen utifran det. Kundorderproduktion
har d@ven bendmningen Make to order (MTO) och forknippas med drivkrafter 1 form av
flexibilitet dir ett foretag jobbar med kundunika produkter, erhaller lagre kapitalbindning och
mindre risktagande (Adan & Wal, 1998).

En fordel denna produktionsstrategi erbjuder dr mojligheten for kunden att utforma unika
produkter genom egna specifikationer (Olhager, 2013). Genom att endast producera mot
kundorder finns det inga produkter som ligger pa lagret under ldngre perioder. Foretaget
behover inte fokusera pd att sélja langliggande produkter 1 fardigvarulagret. Dessutom uppstar
mojligheten att erbjuda specifika produkter utifran kundens begidrda specifikationer.
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Plangsrisakul, Somboonwiwat och Khompatraporn (2021) beskriver att kundorderproduktion
ar en passande produktionsstrategi for produkter med sdsongvarierad efterfragan. Produkter
riskerar inte att bli liggande i lagret pa grund av fordndringar i efterfragan.

Plangsrisakul, Somboonwiwat och Khompatraporn (2021) anser att kundorderproduktion kan
dven ge nackdelar. Trots att produktionsstrategin kan erbjuda kundspecifika produkter och
undvika kapitalbindande i lagret sa &r det inte effektivt kostnadsmaéssigt alltid. Materialpriserna
for att tillverka produkterna kan skilja sig frén en period till en annan. P& grund av det ar det en
nackdel att inte passa pd och tillverka mer under en period ddr materialpriserna ar laga
(Plangsrisakul, Somboonwiwat & Khompatraporn, 2021). En annan nackdel som uppstar ar
langre leveranstider som kunden far acceptera (Olhager, 2013). Leveranstiden kan minimeras
genom att kopa in alla komponenter och ramaterial som behovs for att paborja produktionen.
Det medfor att produktionsprocessen kan paborjas direkt efter att en bestédllning har bekréftats.
Déremot kan inte produktionen starta innan en bekréftad order, darfor behover kunden invinta
hela produktionsprocessen vilket bidrar med en ldngre leveranstid.

2.2.2 Lagerorderproduktion

Lagerorderproduktion &r en produktionsstrategi som producerar baserat pa forvintad
kundefterfragan (Cai, Li, Chen & Tang, 2022). Fardigvarulagret fylls baserat pa den forvintade
kundefterfragan for att kunna leverera produkter direkt till kund nér en bestéllning har mottagits.
En annan bendmning till lagerorderproduktion dr Make to stock (MTS) och forknippas med
drivkrafter 1 form av effektivitet dir foretaget forblir kostnadseffektivare, arbetar med
standardiserade produkter och erbjuder kortare leveransledtider (Adan & Wal, 1998).

Lagerproduktion dr beroende av framtida hdndelser; dirfor dr prognostisering avgérande for
om denna strategi blir effektiv eller inte (Olhager, 2013). Prognoser ar vanligtvis bristande;
dérfor bor de inte betraktas som kénd efterfrigan. Lagerorderproduktion maste kunna hantera
prognosfel for att inte leda till stora miangder av liggande produkter i fardigvarulagret (Olhager,
2013).

Nar fardiga produkter befinner sig i fardigvarulagret kan leveranser till kunder utforas utan att
behova invinta produktion- och interntransportprocesser (Cai, Li, Chen & Tang, 2022). Baserat
pa den uppskattade kundefterfragan fylls fardigvarulagret med produkter som sedan levereras
direkt till kund ndr en bestillning bekriftas. Nar foretag tillverkar produkter mot lager ligger
oftast den s kallade kundorderpunkten i fardigvarulagret (Wikner & Béckstrand, 2009). Mer
om kundorderpunkt kommer 1 avsnitt 2.3 Kundorderpunkt.

Olhager (2013) anser att lagerorderproduktion &r en effektiv strategi vid produktion av
standardprodukter som vanligtvis har hoga forséljningsvolymer och som saknar kundspecifika
krav. Genom att erbjuda snabba leveranser av standardprodukter kan det bidra till fler
bestillningar och hogre volymer. Olhager (2013) menar att en 6kning av forsadljningsvolymerna
under en lidngre period kommer att ge jdmnare volymer. Genom detta kan prognostiseringen
underlittas, vilket medfor till bittre lagerutnyttjande och ldgre kostnader. Att producera storre
méngder 4t gidngen minimerar omstdllningar och stopp i produktionen. Kortfattat handlar
lagerorderproduktion om att kontinuerligt kontrollera med lagret s& att produkterna finns
tillgéngliga 1 rdtt tid enligt den berdknade prognosen (Cai, Li, Chen & Tang, 2022).



2.2.3 Jamforelse mellan lager- och kundorderproduktion

Foretag diar kundorderproduktion anvinds stoter pé andra typer av problem jamfort med foretag
dér lagerorderproduktion anvinds (Olhager & Prajogo, 2011). Repetitiva produktionssystem
med stora méngder av standardprodukter anses vara mer progressiva i sitt utnyttjande nir man
véljer att producera mot lagerorder. Vid varierande produktion uppstar problem nér
lagerorderproduktion anvidnds (Olhager & Prajogo, 2011). Manga anpassade bestéllningar
under en kort tidsintervall kridver en produktionsstrategi med hog flexibilitet dir fordndringar
ar vanligt forekommande. Kundorderproduktion erbjuder ett flexibelt arbetssitt dir variationer
i produktion kan hanteras pa ett bttre sitt. Andringar kan utforas under produktionens gang da
strategin inkluderar extra ledtider for att kunna hantera ovéntade dndringar (Olhager & Prajogo,
2011). Vid tillimpning av kundorderproduktion och tillverkning av standardprodukter kan det
uppkomma onddiga kostnader och begriansningar for foretaget. Resurserna som ar fast inom
produktionen for att utoka flexibiliteten och erbjuda en bred produktvariation &r en investering.
Nér investeringen inte utnyttjas forblir det en extra kostnad och en begrinsning i detta fall.
Begrisning i form av att produktionen inte kan uppna maximal kapacitet dé ledtider &r inbyggda
for att kunna hantera dndringar under processens gang (Olhager & Prajogo, 2011).

Olhager och Prajogo (2011) presenterar dven resultat fran en enkédtundersokning om skillnader
mellan kund- och lagerorderproduktion. Resultaten visar att kundorderproduktion drar mer
nytta av extern logistikintegration med leverantorer, medan lagerorderproduktion drar storre
nytta av interna forbéttringar 1 produktionsprocesserna.

Valet av kundorderproduktion gentemot lagerorderproduktion beror pa om leveranstider
overstiger genomloppstiden eller inte (Olhager, 2013). Genomloppstiden innebér den totala
tiden for orderlaggning, produktion och slutligen lagring av order till kund. En ytterligare
tidsparameter att beakta ar ledtiden for leverans av rdvaror som utgor foretagets material och
rdvaror fOr att mojliggdra produktionsstart. Om genomloppstiden dverstiger leveranstiden for
leverantorer kan produktionsaktiviteter sdsom inkop, tillverkning och montering ske mot
kundorder. Om leveranstiden &r ldngre dn genomloppstiden, maste daremot delar av
produktionsaktiviteterna utforas 1 forvig (Olhager, 2013).

Produkter i lager dr en till skillnad mellan kundorder- och lagerorderproduktion. Den
sistnimnda bildar storre volymer i lagret, vilket bidrar till tvd fordelar; mojlighet till fler
produktvarianter och kortare ledtider (Closs, Nyaga & Douglas Voss, 2009). Genom att
producera mot lagerorder kan fardigvarulagret fyllas pa utifran vald volym och produkttyp. En
prognos berdknas fOr att anpassa sig till den forvintade efterfrdgan (Closs et al., 2009). Foretag
anviander sig av prognosinformation for att skapa sig en bild dver tillgdngen pa lagret dver tid
(Jonsson & Mattsson, 2016). Kortare ledtider uppstér dven under produktion mot lagerorder
eftersom produkter endast behover lastas och transporteras till kund efter mottagen bestéllning.
En f6ljd av detta kan vara att produkter lagerhalls under l&nga tidsperioder, vilket resulterar i
att foretag blir mer sarbara nar marknaden péverkas av externa faktorer (Closs et al., 2009). For
produktion mot kundorder uppstar inte ett liknande problem utan istéllet pAverkas man av 1dnga
ledtider som kan bidra med forluster 1 form av farre kunder.

2.2.4 Hybridsystem

Hybridsystem dr en kombination mellan olika produktionsstrategier, exempelvis en
kombination mellan kund- och lagerorderproduktion. Problem som uppstar nér en traditionell
produktionsstrategi anvinds kan 10sas genom anvéndning av hybridsystem (Adan & Van der



Wal, 1997). For att kunna erbjuda korta ledtider, kundanpassade produkter och effektiva
lagernivaer kravs ett hybridsystem dér de positiva effekterna av respektive strategi utnyttjas.

Det finns olika metoder for att kombinera och skapa ett hybridsystem. Adan och Van der Wal
(1997) presenterar en metod dér produktionsstrategierna kombineras. Metoden inkluderar tvé
typer av produkter; standardprodukter och icke-standardprodukter. Standardprodukterna
tillverkas och transporteras till lagret tills en angiven niva ar uppnadd. Processen genomfors
endast ndr inga bestdllningar har mottagits. Leverans av standardprodukter sker direkt fran
lagret och om produkter inte finns skickas en begéran om péfyllning. Icke-standardprodukter
tillverkas inte mot lager, utan tillverkningen sker direkt nir en bestédllning har mottagits. Man
arbetar pé det séttet for att minska inkuransrisken och erbjuda rimliga ledtider utan att paverka
de kortsiktiga svingningarna i efterfragan. Med hjilp av statistiska berdkningar dras slutsatsen
att denna typ av hybridsystem leder till kortare ledtider (Adan & Van der Wal, 1997). Trots att
produktionen av kundanpassade produkter dr mdjlig, kan ledtiderna minskas genom att fylla
lagret med standardprodukter och prioritera produktion av icke-standardprodukter. Adan och
Van der Wal (1997) beskriver att icke-standardprodukter forflyttar sig 1dngsamt i processen,
darfor bor produktionen fokusera pé att fardigstélla dessa produkter sa snabbt som mojligt. Nar
tid uppstar, ska lagret samtidigt fyllas med standardprodukter sa att det inte krockar med
produktionen av icke-standardprodukter. Denna typ av hybridsystem medfor till forbattringar
som inte kan nds om strategierna anvénds separat (Adan & Van der Wal, 1997).

Rocha, Silva, Lopes, Dias, Pereira, Fernandes och Carmo-Silva (2015) beskriver en annan typ
av hybridsystem. Metoden innehaller tva faser ddr den forsta arbetar efter produktion mot
lagerorder och den andra fasen mot kundorderproduktion. Halvfardiga produkter tillverkas mot
lagret for att invdnta kundorder. Nar en kundorder bekréftas paborjas den andra fasen dar de
lagrade produkterna anpassas i form av exempelvis montering for att uppfylla kundens krav.
Denna typ av hybridsystem efterliknar produktionsstrategin Montering mot kundanpassad
order. Baserat pa var kundorderpunkten placeras i1 flodet bestdms vilken typ av strategi som
anviands. Detta presenteras mer utforligt i avsnittet 2.3 Kundorderpunkt.

Hybridsystemet med tvd faser tilldter foretag att utnyttja senarelagd differentiering, vilket
medfér minskade leveranstider och lagerkostnader i1 jamforelse med ren lager- och
kundorderproduktion (Rocha et al,, 2015). En utférd simuleringsstudie visar att ett
hybridsystem medfor till en minskad andel forsenade leveranser och minskat pagéende arbete.
Dessutom uppstér utmaningar vid behov av att fylla lagret med ritt midngder av halvfirdiga
produkter for att kunna leverera de anpassade produkterna till kunden (Rocha et al., 2015).

En annan fordel med att anvinda ett hybridsystem é&r resursutnyttjandet (Khakdaman, Wong,
Zohoori, Tiwari & Merkert, 2015). Genom att kombinera produktionsstrategier kan foretag dra
mer nytta av sina resurser vilket resulterar till ligre kostnader och ett mer héllbart system. Ett
hybridsystem erbjuder fler mdjliga 16sningar att utnyttja. Darfor kan oklarheter som kan uppsta
och bidra till simre resursutnyttjande undvikas nér ett hybridsystem anvénds (Khakdaman et.,
2015).

2.2.5 Typer av produkter

En produktionsstrategi kan designas utifrin vilken typ av produkt man arbetar med. Det finns

tva olika typer av produkter dir den forsta heter funktionell och den andra innovativ produkt

(Fisher, 1997). En funktionell produkt har en livslingd pa dver tva ér, 1ag vinstmarginal, en

berdknelig efterfrdga, fi antal produkttyper och har oftast langa ledtider. Den innovativa

produkten dr motsatsen till den funktionella. Produkten har olika varianter, hogre vinstmarginal,
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kortare livsldngd och kortare ledtider (Fisher, 1997). Nir det géller pappersbruk ar det oftast
den innovativa produkter som man jobbar med eftersom produktens fukthalt gor att papper kan
expanderar, vilket stéller ytterligare utmaning for pappersbruket géllande efterfragan.

Den stora skillnaden é&r att efterfragan &r oberéknelig hos de innovativa produkterna; dérfor ar
det viktigt att designa ett flode som ir flexibelt och redo for dndringar. Andringar i produktion
som beror pa hog variation, korta ledtider och hog kapitalbindning ar faktorer som kréver ett
flexibelt flode for att kunna fortsdtta producera produkten (Fisher, 1997). Diaremot vid
tillverkning av funktionella produkter ar det inte lika essentiellt att utveckla ett flexibelt flode.
Kraver man hogre vinster bor man erhalla ett flexibelt flde som dr redo for dndringar och
snabba justeringar mot ritt riktning. Detta ndmns med tanke pa att de innovativa produkterna
medfor till hogre vinstmarginal (Fisher, 1997).

2.3 Kundorderpunkt

Kundorderpunkten (KOP) dr positionen i forddlingskedjan diar en kundorder kopplas till en
specifik produkt (Wikner & Bickstrand, 2009). Positionen pa KOP avgoér vilken
produktionsstrategi foretaget jobbar med for just den produkten. Wikner och Béckstrand (2009)
skriver att en produkt tillverkas mot kundorder eller mot forvintad efterfrigan baserat pa
kundorderpunktens placering. Varje produktionsstrategi motsvarar att delar av eller hela
foradlingskedjan utfors med vetskap om faktiska kundordern (Olhager, 2013).

Nedan presenteras en kort beskrivning om fyra kundorderpunkter med olika positioner ldngst
forddlingskedjan.

» KOP i materialforsorjning: Material maste finnas tillgdngligt innan produktion kan
starta.

» KOP i tillverkning: Ramaterial och komponenter méste finnas i forrddet. Har plockas
komponenter for att tillverkas mot kundorder.

» KOP i montering: Komponenter och artiklar monteras ihop efter kundens dnskemal.

» KOP i distribution: Produkten finns i fardigvarulagret och kan levereras till kunden.

Figur 4 illustrerar de fyra ovanndmnda kunderorderpunkterna inom ett normalt lager efter att
en faktisk kundorder har tagits emot.
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Figur 4: Olika kundorderpunkter (baserad pa Olhager (2013))

Figur 4 visar vilken produktionsstrategi som anvéinds baserat pa var kundorderpunkten befinner
sig. Kundorderpunkten for produktionsstrategin Produktion mot lager befinner sig langt till
hoger i1 forddlingskedjan och mellan monterings- och distributionsavdelningen. Denna
produktionsstrategi erbjuder en kort orderledtid, vilket betyder att leveransen av denna produkt
utfors snabbt efter den bekriftade bestillningen (Olhager, 2013). Pilarna till vanster och hoger
om kundorderpunkten motsvarar hur lang tid aktiviteterna varar innan och efter. En lang pil i
x-led motsvarar ménga aktiviteter och en lang ledtid. Prognosstyrda aktiviteter motsvaras av
pilen till vénster om kundorderpunkten och baseras pd den forvintade efterfragan.
Kundorderstyrda aktiviteter motsvaras av pilen till hoger och baseras pé den faktiska efterfragan
frdn kunden (Olhager, 2013). Kundorderpunkten Konstruktion mot kundanpassad order
befinner sig istillet 1angt till vénster i forddlingskedjan och erbjuder en lang leveransledtid med
ménga kundorderstyrda aktiviteter. Montering mot kundanpassad order och Produktion mot
kundanpassad order dr produktionsstrategier som har kundorderpunkten mer centralt i
forddlingskedjan.

Jonsson och Mattsson (2016) beskriver att positioneringen av kundorderpunkten skiljer sig
beroende pa typ av produkt och leveranstiden. Olhager (2013) beskriver istillet att historiskt
sett paverkas kundorderspunktens placering av marknadssituationen, produkttypen och
produktionen. Marknaden kan paverka leveransledtiden frdn att ordern bestdlls till att den
levereras. Idag efterfragar kunder efter kortare ledtider, vilket stéller ett hogre krav pa foretagets
val Over kundorderpunktens position (Olhager, 2013). Kundorderpunkten ladngst
forddlingskedjan kan bidra med olika for och nackdelar, ett antal presenteras i tabell 2.
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Tabell 2: For- och nackdelar for olika kundorderpunkter enligt Olhager (2013)

Produktion mot lager

Montering mot
kundanpassad order

Fordelar

Korta leveranstider.

Mojligt att leverera mer

ndr kunden efterfragar.
Stora volymer.

Langa och ekonomiska
produktionsserier.

Kundanpassad
tillverkning.
Kort leveransledtid.

Nackdelar

Inte specialanpassad
produktion efter kund.
Hogre kapitalbindning.
Konkurrerande pris.

Lagre mojlighet till
kundanpassning.
Oftast hogre kapitalbindning.

Produktion mot Séaker tillverkning. Léangre leveransledtid.
kundanpassad order Ger storre flexibilitet Ofta hogre produktion- och
p.g.a. inkopskostnader.
kundorderstyrning.
Ligre kapitalbindning.
Hogre produktpris.
Konstruktion mot Légre kapitalbindning. Léangre leveransledtid.
kundanpassad order Hogre produktpris. Ofta hogre produktion- och
Ger storre flexibilitet inkopskostnader.
p.g.a.
kundorderstyrning.
= Séker tillverkning
(kundanpassning).

Forutom for- och nackdelarna kan &ven variationen i efterfragan vara en paverkande faktor 1
valet av positionen for kundorderpunkten. Detta eftersom osédkerheter alltid kan uppsté nar man
arbetar mot prognoser for slutprodukter (Rudberg & Wikner, 2004).

Ytterligare en anledning som gor det svart for foretagsbeslut om var kundorderpunkten ska
placeras ur produktionsperspektiv dr produktanpassningen (Liu, Mo & Ye, 2013). Produkter
med férre specificerade krav kan medfora till kortare ledtider, medan produkter som kréver
anpassningar senare 1 forddlingskedjan kan leda till forlingda ledtider. Slutligen &r
produktionsledtiden och leveransledtiden ytterligare faktorer som tillsammans sétter gréanser for
var kundorderpunkten ska placeras. Vid en kontinuerlig tillverkning mot lagerorder skapas
mindre vilkdnda planeringspunkter som f6ljs under produktionens gang jaimfort med kénda
planeringspunkter nér produktionen arbetar mot kundorder. Planeringspunkt ar exempelvis nér
en pappersmaskin méste stilla om maskinen for varje unik produkt. Figur 5 illustrerar hur ett
foretag kan bli paverkad av marknaden som i sin tur stiller krav pa hur ldng produktionsledtiden
och leveransledtiden &r innan produkter kan levereras till kunden.
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Figur 5: Kundorderpunktens paverkan av marknaden (baserad pa Olhager (2013))

2.4 Lager

Lager har funktionen att frikoppla den egna produktionen fran den externa efterfragan eller att
frikoppla den egna produktionen fran leverantdrernas leveranser. Utdver det kan lager inforas
internt for att frikoppla olika produktionssteg (Toomey, 2000). Lager kan bidra till att varje
produktionssteg kan optimeras utifrdn sina egna forutsittningar, men med bibehallen
leveransservice mot kommande steg. Det finns tre grundldggande former for lagerhéllning;
forrdd, produkter i arbete och fardigvarulager (Toomey, 2000). Inom denna studie forknippas
lagerhallning med slutprodukter som é&r redo for leverans till kund, d.v.s. fardigvarulagret.

2.4.1 Anledningar till att ha ett lager

De tvd huvudsakliga anledningarna till att ha ett lager dr enligt Oskarsson et al. (2013)
kostnadsskil och serviceskal. Trots att lager bidrar med en kostnad kan den @ven minska andra
kostnader inom exempelvis inkdp, transport och produktion. Lager medfor till att foretag kan
tillverka stora volymer t gdngen, vilket minimerar enstycksproduktionen som medfor till sémre
maskinutnyttjande, mer manuellt arbete, hogre stélltider och fler transporter (Oskarsson et al.,
2013). Genom att jamfora de totala kostnaderna kan inférande av ett lager bidra med en total
kostnadsminskning. Utdver kostnader behover kundkrav uppfyllas eftersom dem éar
betydelsefulla for foretag. Planer stoter oftast pd komplikationer, vilket kan vara oforutsdgbar
efterfrigan, forsenade leveranser eller produktionsstopp. Utifran det lar man sig att arbeta med

en viss osdkerhet. For att motverka denna osdkerhet anvénds lager menar Oskarsson et al.
(2013).

Bland logistikprocesser dr lager en av de hogsta kostnadskomponenterna och star for cirka 20%
av logistikkostnaderna (Perotti, Santacruz, Bremer & Beer, 2022). Lager har forvandlats fran
att vara enkla forrdd for inventering till multifunktionella logistikhubbar. Utvecklingen inom
lager har berott pa att tydliga kopplingar med forsorjningskedjans forbattrade prestationer har
bevisats. Ett foretags produktivitet, servicenivd och kundndjdhet har en koppling till lagret,
vilket har lett till att stora utvecklingsprojekt inom lager har genomforts och fortsdtter att
genomforas (Perotti et al., 2022).
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2.4.2 Lagerstyrning

Lagerstyrning handlar om att kontrollera och organisera lagret (Prajogo, 2012). Historiskt sett
ar lagerstyrning en effektiv process som underléttar for ett foretag att planera in hur produkter
ska styras 1 lagret. Foretag kan genom lagerstyrning effektivisera anvindningen av resurser pa
bista mdjliga satt och minska kostnader inom hela flodet. En bra lagerstyrning dr avgdérande for
att skapa konkurrenskraftiga fordelar menar Olhager (2013).

Ett lager kan fylls pa utifran vilken typ av produktionsstrategi foretaget arbetar med.
Produktionsstrategierna kan jaimforas beroende pa genomloppstiden och leveranstiden som var
och en erbjuder (Olhager, 2013). Olika slags tidsparametrar ar avgorande for att avgora vilken
produktionsstrategi som dr mest effektiv for foretaget. En annan viktig parameter ar att
undersoka positioneringen av kundorderpunkten lédngs forddlingskedjan (Olhager, 2013).

2.4.2.1 Utmaningar med lagerstyrning

Idag finns flera utmaningar med hur ett lager ska styras. Utmaningar kan bade vara interna och
externa; bada typerna kan pdverka valet av lagerstyrning (Prajogo, 2012). Olhager (2013) och
Prajogo (2012) skriver att ett foretag inte enbart ska ldgga fokus pa interna faktorer inom
foretaget. Leverantorer och kunder méste beaktas under lagerstyrningsprocessen och dessa ér
exempel pa paverkande externa faktorer.

Lagerlayout ér ett exempel pa en utmaning som ett foretag behover analysera nér lagerstyrning
ska faststdlls. Lagerlayout dr utformningen péd lagret och mojligheten att kunna styra
inkommande produkter fran produktionen. For att lagret ska styras pa ett effektivt sitt och
uppnd bittre konkurrensfordelar kraver det tydligare strategier som foretag behdver fordjupa
sig inom (Axséter, 1991). Strategierna beskrivs nedan i form av frigor:

» Nir ska bestillning ske?
» Hur mycket ska bestillas?
» Hur hanteras osdkerhet?

Nér man anvénder sig av ett lager dr det viktigt att undersdka ovanstiende strategier d& dem
utgor en viktig del av lagervdrdet. Att ha fardiga produkter i1 fardigvarulagret forenklar for
foretaget att uppfylla kundens behov under den krdvda leveransledtiden (Axséter, 1991).
Diaremot kan fordndringar i efterfragan stélla till med storre utmaningar i samband med
lagerstyrningen. Dérfor ér efterfrdgeprognostisering viktigt att ta hénsyn till for att veta nir
foretaget ska bestdlla in ramaterial eller komponenter (Rudberg & Wikner, 2004).
Efterfrageprognostisering hjdlper ocksd foretaget att hitta en balans i1 lagernivan sa att inte
brister pa produkter uppstar. Ddremot kan osédkerheten i efterfragan alltid uppsta pa grund av
efterfragevariationen och ledtiden fran leverantorer, vilket dr faktorer som bor tas hinsyn till
(Oskarsson et al, 2013).

En annan utmaning med lagerstyrning &r att anpassa sig till marknaden (Richard, 2014). Genom
att bestélla in material, producera och lagra produkter binds kapital. Om marknaden inte
analyseras korrekt kan det leda till att foretag samlar pd inkuranta produkter. Detta medfor till
hogre lagerhallningskostnader och i vissa fall att produkter maste séljas till 14gre priser, vilket
paverkar vinstmarginalen negativt (Richard, 2014).

En ytterligare utmaning ar defekter. Nar ett foretag har farre produkter i lagret samtidigt som
foretaget forvintas producera mot en kundorder kan defekter pd produkter uppstd under
tillverkning eller i fardigvarulagret (Ton & Raman, 2010). Detta stéller i sin tur ett hogre krav
pa att foretaget har ett sédkerhetslagar med en extra buffert som kan ticka 6ver produktionen
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(Trygg & Bjelkvik, 1999). Forfattarna forklarar att sdkerhetslager medfor till en riskminskning.
Om ett foretag inte har ett sdkerhetslager samtidigt som kunder begir snabba leveranser kan
foretaget inte anpassa sig till marknadens hastiga dndringar. For att méta utmaningarna med
specialanpassade produkter och sékerhetslager behdver foretag se Gver var 1 processen man kan
standardisera for att spara tid for montering och uttagning av nya produkter.

2.5 Nyckeltal

Detta avsnitt redogor for olika nyckeltal som ligger till grund for studiens syfte. Nyckeltalen
ar lagerkostnader, genomloppstid och ldgsta lagerniva.

2.5.1 Lagerkostnader

Lagerhallning medfor till kostnader som utgors av en finansiell och en fysisk del (Jonsson &
Mattsson, 2016). Den finansiella delen, har oftast bendmningen lagerforingskostnad motsvarar
osdkerhetskostnaderna som ér forknippade med att lagerhalla produkter och kapitalet som ar
bundet i lagret. Den fysiska delen, har oftast bendmningen lagerhallningskostnad, inkluderar
driftkostnader 1 form av att 4ga och driva ett lager (Andersson, Audell, Giertz & Reitberger,
1992). Lagerkostnader delas in 1 tre kostnadskomponenter for att kunna uppskatta
lagerkostnaderna pé ett korrekt sitt (Jonsson & Mattsson, 2016). De tre kostnadskomponenterna
ar kapitalkostnaden, osdkerhetskostnaden och lagerhdllningskostnaden som fordelas Over
lagerforing- och lagerhéllningskostnader. Nedan forklaras kostnadskomponenterna for
lagerforings- och lagerhdllningskostnad mer specifikt.

2.5.1.1 Lagerforningskostnad: Kapitalkostnad och osékerhetskostnad

Kostnadskomponenten kapitalkostnad dr en del av lagerforingskostnaden och har dven
bendmningen kapitalbindning. Produkterna i lagret dr en ldsning av resurser (Jonsson &
Mattsson, 2016). Under tiden produkterna finns inom vért flode binder de kapital som istéllet
kan anvéndas till ndgot som medfor till intdkter. Jonsson och Mattsson (2016) tydliggdr att
kapitalbindning innebér ett bortfall av mdjliga intikter.

Den andra kostnadskomponenten dr osdkerhetskostnaden och tillhor lagerforingskostnaden.
Kostnaden innefattar risker av olika slag som omfattar att varorna kan skadas under hantering i
lagret. Andra typer av risker inom denna komponent &r inbrott, inkurans, brand och
oversvimning (Andersson m.fl., 1992).

Lagerrdnta anvinds for att berdkna lagerforingskostnaden i form av bade kapital- och
osédkerhetskostnad. Kapitalkostnaden okar proportionellt med okad lagerniva, dock ar det inte
lika 14tt att visa ett samband mellan lagerniva och osdkerhetskostnad (Oskarsson et al., 2013).
Enligt forfattarna okar sannolikheten med att fa hogre osékerhetskostnad ju mer produkter det
finns 1 ett lager.

For att berdkna lagerrdnta behdvs en uppskattning av kapital- och osédkerhetskostnad i
proportion till lagervirdet 6ver den varierande tiden. En berdkning av hur manga produkter det
finns 1 lagret i genomsnitt behdvs for att berdkna lagerrdntan (Oskarsson et al., 2013). For att
berdkna fram medellagervirdet multipliceras antalet produkter i genomsnitt 1 lagret med
produktvirdet. Formeln for lagerrénta visas nedan, se ekvation 1.

Lagerré'mta (%) _ Y, kapitalkostnad/ar+riskkostnader /ar %100 (1)

medellagervarde
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Kapitalbindning innebdr att mojliga intdkter kan forloras, vilket brukar kallas for
kapitalkostnad. Storleken av denna kostnad beror pé vilken forrdntning man kan forvénta sig av
det frigjorda kapitalet (Oskarsson et al., 2013). For att berdkna kapitalkostnaden per ar finns det
oftast en réntesats uttryckt i foretaget for att ticka denna kostnad (Oskarsson et al., 2013).
Riéntesatsen har bendmningen kalkylridnta. Da kapitalkostnaden &r uttryckt som en réntesats kan
formeln utvecklas till foljande:

N R iskkostnader /4

Lagerranta (%) = kalkylranta (%) + %x 100 2)

For berdkning av arlig osikerhetskostnad adderas kostnaderna for godsskador, inkurans,
stolder m.m. Oftast dr denna kalkyl svér att fa fram da data kan saknas, darfor ersitts det med

kostnaden for tecknad forsakring (Oskarsson et al., 2013).

2.5.1.2 Lagerhallningskostnad

Den tredje kostnadskomponenten &r lagerhéllningskostnad och ticker kostnader for den fysiska
forvaringen, lagerlokalen samt de aktiviteter som utfors i lagret. Andra kostnader inom denna
kostnadskomponent &r lagerpersonal, utrustning, energi och administrativa uppgifter (Jonsson
& Mattsson, 2016). Dessa kostnader dr oberoende av den lagrade volymen om inte stora
fordndringar av volymen uppstar forklarar Oskarsson et al. (2013). For att tydligare se
skillnaden mellan de tva kostnaderna har tva grafer skapats (se figur 6).

Lagerhaliningskostnad Lagerioringskostnad
A A

el

A\ 4

>
Lol

Volym Volym

Figur 6: Lagerkostnader

Nér lagervolymerna Okar visas en Okning i bada graferna. For lagerhdllningskostnader &r
okningen stegvis och inte kontinuerlig som 1 fallet for lagerforingskostnader. Detta beror pa att
en 0kning av lagervolymer inte alltid innebér att en ny lokal eller personal bor inféras. Dédremot
en 0kning av lagervolymen innebir alltid en hogre kapitalbindning och osdkerhetskostnad
darfor skapas en kontinuerlig 6kning 1 forhallande till volymen (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.5.2 Genomloppstid

Genomloppstid kan definieras pd méanga olika sdtt. Olhager (2013) beskriver genomloppstid
som tiden fran att en kund ldgger en order till att den ldmnar fardigvarulagret for leverans.
Genomloppstiden kan variera beroende pa exempelvis vilken typ av bransch, produkt eller
inkdpspolicy som foretaget anvander. Jonsson och Mattsson (2016) beskriver att det finns olika
faktorer som kan péverka genomloppstiden. Ett exempel ar leveranstiden for rdmaterialet som
levereras till foretaget. Genom att sdkerstélla leveranstider med leverantorer hjélper det
foretaget med att hantera sina lagernivaer effektivare (Jonsson & Mattsson, 2016). Olhager

17



(2013) menar att detta medfor till en ligre genomloppstid, ldgre kostnader och snabbare
leveranser. Genomloppstiden bestar av tre parametrar och dessa ar:

» Forrads- eller inkopsledtid
» Produktionsledtid.
» lagerledtid.

Forradsledtiden dr tiden ramaterial eller komponenter erhélles i forradet. Inkdpsledtiden rdknas
dven in med forsta parametern och dr tiden det tar fran att ramaterialet transporteras fran
leverantor till forrdd. Genom att uppskatta inkdpsledtiden innan ett kop av ramaterial underléttar
det for foretaget att bedoma nér det dr lampligt att producera produkten (Olhager, 2013).

Produktionsledtiden dr tiden nir ramaterial eller komponenter uttags fran forradet och forflyttas
inom olika forddlingssteg (aktiviteter) i produktionen (Olhager, 2013). Detta inkluderar dven
mellanlagret dir slutprodukten dnnu inte ar framstallt 1 fardigvarulagret. Slutligen &r lagerledtid
tiden dar fardiga produkter invantar leverans till kund i fardigvarulagret.

Normalt avses ledtider bestd av fem grundlidggande ledtidskomponenter och dessa finns 1 varje
aktivitet (Olhager, 2013). Ledtidskomponentera &r kotid, stélltid, bearbetningstid, véintetid och
transporttid. K6tid dr vintetiden innan tillverkningsprocessen. Stilltiden &r tiden for att stélla
om produktionen i exempelvis en maskin. Bearbetningstid ar tiden for att tillverka produkten.
Vintetiden dr tiden for att vénta in en transport efter utford tillverkning. Slutligen transporttid
som inkluderar tiden for transport av produkten, exempelvis tiden nér en produkt transporteras
fran en aktivitet till en annan. Genom att f6lja de nimnda ledtidskomponenterna kan en orsak
till 1&nga leveranstider identifieras och behandlas for att erbjuda en béttre kundupplevelse
(Olhager, 2013). Figur 7 sammanfattar sambandet mellan komponenterna i1 genomloppstiden
och ledtidskomponenterna inom varje aktivitet.

Genomloppstid
< >

Forradsledtid Produktionsledtid Lagerledtid

Aktiviteter

Aktivitet 1 Aktivitet 2 Aktivitet 3 Aktivitet N

«— > «—>
Kotid Stalltid Bearb.tid Vantetid Trspt.tid

Figur 7: Olika ledtider (baserad pa Olhager (2013))
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Ett begrepp inom genomloppstid ar ledtidsgap, nedan forklaras begreppet mer utforligt.

2.5.2.1 Ledtidsgap

Ledtidsgap ar tiden for genomloppstid fram till kundorderpunkten. Christopher (1998) forklarar
att manga foretag har problem 1 form med att det tar ldngre tid att anskaffa ramaterial eller
komponenter én att producera sjélva produkten. Nér ett foretag jobbar med ett langt ledtidsgap
kan detta innebdra att en prognos for en langre tid behdver anvédndas for att vara inom rimliga
tidsramar. Detta medfor att fel kan uppsta pa grund av osidkerheten som medfoljer prognoser
(Olhager, 2013). Nar felaktiga prognoser anviands under en ldangre utstrickning kan detta leda
till att slutprodukter i férdigvarulager inte séljs och medfor till hog kapitalbindning. Diremot
menar Oskarsson et al. (2013) att produktionen inte ska producera innan en mottagen kundorder
om man tar hénsyn till ledtidsgapet. Vid paborjad produktion efter en kundorder blir det littare
att kunna folja kundens onskemal, vilket medfor att produkter séljs direkt pa marknaden.
Nackdelen med att vélja ett kort ledtidsgap och en placering av kundorderpunkten allt mer till
vénster 1 forddlingskedjan ar att det uppstér en lang orderledtid. Definitionen av orderledtid &r
den krivda leveransledtid som kunden é&r villig att vianta pd ordern. Risken med hogt ledtidsgap
ar att inte uppnd den lagda orderledtiden. Oskarsson et al. (2013) lyfter fram att ledtidsgapen
och orderledtiden ar parametrarna som skapar genomloppstiden, nir en parameter paverkas
kommer dven den andra att piverkas. I Figur 8 illustrerats ledtidsgap, kundorderpunkt och
orderledtid.

KOP
Ledtidsgap
B - Orderledtid
‘ >
* .
f . | \
| Material- | ) | -
férsorjning | Produktion | Distribution \ |
|
\//
Iz -
Genomloppstid

Figur 8: Parametrar for genomloppstid (Oskarsson et al. (2013))

2.5.2.2 P/L Kvot

For att ett foretag ska kunna granska valet av produktionsstrategier utifrdn genomloppstid och
leveransledtid anvdnds P/L- Kvot som formulerades &r 1981 av Shingo (Wikner och
Bickstrand, 2009). Figur 9 visar relationen mellan leveransledtid och genomloppstid beroende
pa variation 1 efterfrigan. Shingo utgick frdn P som star for produktionsledtid och L for
leveransledtid som skapar en P/L- Kvot (Wikner och Bickstrand, 2009). Det vill sidga P
dividerad med L. Kvoten kan presentera olika scenarier. Forsta scenariot & om P/L < 1 och
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innebadr att leveransledtiden som kunden kraver dr hogre dn produktionsledtid. Det medfor att
produktionen har tillgédngligheten for att betjina kundens efterfridga samtidigt som liagre
leveransledtid. Det andra scenariot & om P/L > 1 och innebér att produktionsledtid &r hogre
an leveransledtiden. Det betyder att produktionen maste ske mot prognos for att betjédna
efterfragan. Forsdljningsaktiviteterna maste vara utforda helt eller delvis innan en kund lagger
en bestdllning (MTS). Ett annat scenario &r att vissa av forsdljningsaktiviteter maste ske i
forviag. Det baseras pa hur hog eller 1ag variationen &r i efterfragan. Ett exempel ar att ramaterial
och komponenter maste finnas i forrddet innan monteringen sker mot kundorder (ATO).

Variation i efterfraga %

HOG MTO ATO
MTO
LAG ATO MTS
M= ly P/L kvot
P/IL <1 P/L> 1

Figur 9: Val av P/L- Kvot (baserad pa Wikner och Béckstrand (2009))

2.5.3 Légsta lagerniva

Lagernivan &r ett méatt pa hur mycket produkter det finns i ett lager. I ménga fall bestims en
viss niva for ndr en beordring maste goras och detta kallas for bestéllningspunkt (Oskarsson et
al., 2013). Bestéllningspunkt dr ett matt pa den lagsta lagernivan och bestims av flera
faktorer. Val av produktionsstrategi, storlek pa sékerhetslager, lagerkostnader, ledtider och
kundndjdhet dr exempel pa faktorer. Det géller att ta hansyn till forbrukningstakt och tiden for
att produkter &r pa plats i1 fardigvarulagret frdn och med en genomford bestéllning (Ton &
Raman, 2010). Valet av lagsta lagerniva forhaller sig dven till vilken produktionsstrategi
foretaget anvander sig av. Nér kundorderproduktion anvénds &r det sillsynt att erhélla en hog
lagernivé; det medfor extra ldnga ledtider och hoga lagerkostnader, en kombination av
nackdelar. Vid anvindning av produktion mot lagerorder eller hybridsystem dr det vanligt
forekommande och anvinda sig av bestdmda lagernivaer som man forhaller sig till. Eftersom
faktorerna ér kopplade till varandra géller det att kombinera alla berdrda delar och hitta en
rimlig bestdllningspunkt med bast resultat for bade kund och foretag (Ton & Raman, 2010).

Porras och Dekker (2008) presenterar litteratur om olika metoder for att berdkna
bestillningspunkt. Varje metod har specifika krav pa vad den inmatade datan bor vara. Inom
vissa metoder krivs exempelvis statistiska efterfragefordelningar for att kunna bedéma
modellens prestanda och ange en anpassad lagerniva till verkligheten. Porras och Dekker
(2008) klargor att berdkningen av efterfragan kan goras pa flera sitt och ndmner att forfattarna
Ghobbar och Friend har presenterat totalt 13 olika efterfrdgemetoder for just lagerstyrning.
Framtagning av en bestillningspunkt inkluderar flera olika faktorer. En faktor for att berdkna
bestillningspunkten ér efterfrigan, endast den faktorn kan berédknas genom minst 13 olika
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metoder. Detta visar att bestillningspunkten kan beréknas pé flera olika sétt. Genom att
jamfora olika vetenskapliga artiklar om bestdllningspunkt véljs de faktorer som anviands inom
alla artiklar for att berdkna bestéllningspunkten. De gemensamma faktorerna &r forviantad
efterfragan, levererad volym och ledtiden for att bestimma bestéllningspunkten. Forvantad
efterfraga ar siffrorna som man baserar sin produktionsplan pa. Det kan vara baserat pa
prognostiserad kundefterfragan eller pa verkliga ordrar frén kunderna. Levererad volym é&r
vad foretaget har producerat och levererat. Ledtiden dr en summering av alla ledtider frin att
produktionen paborjas till att produkter stills 1 fairdigvarulagret.

Inom traditionella lagerstyrningsmetoder antas efterfragehastigheten vara konstant (Alfares,
2007). Metoder for att hantera varierande efterfrdgan har utvecklats och lett till mer passande
lagernivaer 1 forhéllande till verkligheten. Beslut for aterfyllning av ett lager i form av
kvantitet och inom vilken tidpunkt skiljer sig frn foretag till foretag. Alfares (2007) menar att
interna parametrar kan paverka externa. Antalet tillgédngliga produkter i lagret dr exempel pa
en intern parameter. Genom att anvénda sig av laga lagernivaer 6kar sannolikheten for langre
leveranstider, vilket kan leda till att en kund tappar intresse. Pa sa sétt paverkar en intern
parameter en extern darfor ar det viktigt att analysera vad ett beslut kan medfora fran bade
kund- och verksamhetsperspektiv.
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3 Foretagsbeskrivning

Detta kapitel presenterar foretaget i sin helhet for att sedan fortsdtta beskriva pappersbruket
studien utfordes pa. Ddrefter beskrivs produktionsflodet for pappret i Pappersbruk AB, fran att
pappret kommer in till pappersmaskinerna for att sedan rullas, emballeras och lagras i
magasinen.

3.1 Foretaget

Foretaget dr uppdelad i fem affirsomrdden och har ca 3500 medarbetar i 13 ldnder.
Affarsomradena ar: skog, papper, kartong, travaror och energi (se figur 10). Varje affarsomrade
har ett eget mandat som kan paverka beslut och som &dr dven ansvarig for egen verksamhet, en
decentraliserad styrning. Foretagets mal ar att stindigt utforska nya tekniker, utveckla processer
och innovativa produkter for att sdkerstdlla att kunderna far bista mojliga l6sningen utifrén
deras behov.

Varje affirsomrade jobbar med egna frdgor om hur man vill styra affirsomraden for att skapa
viarde for kunden och samhillet. Fordelen med att varje affirsomrdde har eget
verksamhetsansvar r att det enligt organisationen &r en bra 10sning for att varje affairsomrade
ska uppna forvédntade resultat. For att uppna tillfredstillande resultat maste alla affarsomraden
dela med sig av kunskap och expertis darfor 4r en gemensam grundplatta en 16sning som hjélper
foretaget att hélla sig inom styrmodellen.
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Figur 10: Foretagets styrmodell

3.2 Affarsomrdde Paper

Paper dr ett affirsomrdde som har malet om att deras produktionsprocesser ska vara bade
effektiva och innovativa, vilket resulterar i produkter som gor kunderna ndjda. Det striavar efter
att hitta de bésta sétten for att ge sina kunder kvalitetsprodukter. Idag producerar Pappersbruk
AB bland annat bokpapper, dagstidningar, reklam och forpackningar med en kapacitet av 1M
ton per ar. Mer dn 80 procent av allt papper exporteras till Europa. Pappersbruk AB bestér av
sex olika funktioner (se figur 11). Varje funktion 1 organisationen har ett ansvar for att utveckla
sin avdelning, men dr ocksd beroende av andra avdelningar for att verksamheten ska kunna
fungera.
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Anlaggning 1 Pappersbruk
AB

Underhall Produktion Verksamhetsstod Utveckling HR Ekonomi

Figur 11: Funktioner i Pappersbruk AB

3.2.1 Produktflddet pd Pappersbruk AB

Produktflodet beskriver alla steg som utfors for att tillverka pappersrullar. 1 storsta mojliga
utstrackning avbildar produktflédet processen i Pappersbruk AB fran att material kommer in
till att pappersrullar tillverkas och utlastas for transport (se figur 12).

-]
/v'-“j
- ardigvarulager,
Material  [—>| T™P —»Papp';;;?:‘wa‘;:m f—>| i ing |—>| Sorteringsbord —> ————>{ Utlastning \ :

direkt
omrullning

: annan
‘«+.| omrullning

+---|  Upplésaren

Aktivitet Lager Normalt flode Annan flode

Figur 12: Produktflodet i Pappersbruk AB

Produktflodet startar med att Pappersbruk AB tar emot cirka 70 lastbilar om dagen bestdende
av massaved fran hallbart skotta skogar och som inte kan forddlas till sdgade travaror. Dessutom
anldnder 15 andra lastbilar om dagen med fardigtillverkat sdgverksflis. Massaved kapas och
hackas till flis. Dérefter transporteras flisen till en avdelning med bendmningen TMP.
Avdelningen &dr en plats déir flisen hanteras och pappersmassa produceras. Eftersom
produktionen anvénder sig av en mekanisk massa behover flisen tvittas for att odonskade
foremal inte foljer med innan den forddlas till pappersmassa som bestar av 99% vatten och 1%
fiber. Kemikalier tillsdtts dven for att starta upplosningsprocessen. Nér pappersmassa bildas,
gér den sedan vidare till pappersmaskin PM52 eller PM53. Bdda maskinerna utfér samma arbete
och den enda skillnaden &r papprets tjocklek som kommer ut. Pappersmaskinens uppgift ér att
ta emot pappersmassa och skapa ett format pappersark samt pressa arket sé att det endast finns
50% vatten. I ndsta steg som sker i pappersmaskinen torkas pappret och kontrolleras genom att
titta pa dess kvalitet och egenskaper. Nar pappret har gatt genom hela maskinen rullas det
fardiga pappret pa ett tambourjirn som &dr cylinderformat. Tambourjdrnet flyttas till
rullmaskinen nir den har uppnatt full kapacitet. Rullmaskinens uppgift dr att ta emot
tambournjirnet, lyfta upp det pa hylsor och sedan skira pappersrullen till mindre rullar utifrén
kundens specifikationer (se figur 13).
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Figur 13: Pappersrullens specifikationer

Nér en pappersrulle innehéller defekter och inte uppfyller det normala flodet kommer den att
sdndas vidare till ett av tre alternativ. Alternativ nummer ett ar direkt omrullning och innebir
att pappersrullen inte gor stora atgirder. Ett exempel pd en mindre atgird &r nér hylsan i
pappersrullen ér trasig och behdver bytas ut. Darefter sdnds den tillbaka till sitt ursprungliga
flode med resterande pappersrullar. Annan omrullning ér alternativ nummer tva och innebér att
matinstrumenten for pappersrullen uppticker avvikelse i rullmaskinen. Pappersrullen kan i detta
fall skdras antingen ned till den begidrda viktintervallen som kunden har angett vid
orderldggning eller rullas om till en annan kund. Tredje alternativet ar upplosning av
pappersrullen och utnyttjas nir alternativ ett och tvd inte kan uppné tillfredstidllande
korrigeringar. Upplosning av pappersrullen innebér att transportera tillbaka pappersrullen for
att malas ned till massa och atervidnda till produktionen. Efter rullmaskinen aterstar endast
emballering ddr pappersrullarna mdste packas och mérkas med information om kund,
produkttyp, order etc. Det sker i en automatiserad process. Fiardiga produkter transporteras
sedan till sorteringsbord som sorterar efter order och placering i fardigvarulager for att sedan
lagras 1 olika fack med hjélp av manuella truckar innan de skickas med lastbil eller bat.
Majoriteten av firdiga pappersrullar skickas direkt till kunden medan vissa levereras till
terminaler 1 Europa.

Effektivisering av lagerplanering &r studiens grund dérfor beskrivs fardigvarulagret i
Pappersbruk AB mer noggrant under nésta avsnitt.

3.2.2 Fardigvarulager

Processen for att strukturera fardigvarulagret borjar med att Produktionsplaneraren gar igenom
alla registrerade order dér varje en beskriver vilken produkttyp ska tillverkas och 1 vilken
ordning i pappersmaskinen. Nésta steg &r att kontrollera tillgdngligheten i1 fardigvarulagret.
Baserat pa det registreras ordern av Produktionsplaneraren till “Frislapp order” om
tillgénglighet finns. Innan en order tillverkas allokeras automatiskt ett ldmpligt fack i
fardigvarulagret for den ordern. Specifikationer som tas hinsyn till dr rullbredd, diameter, fack,
fackbredd, antal truckrader och reserverade rullar pa dataterminal. Detta gors for att underlitta
hanteringen av fardigvarulagret sd att produkterna placeras i rimliga fack med hénsyn till
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storleken. Andra faktorer som man tar hénsyn till 4r vilken typ av transportsétt som produkten
ska genomga efter lagring for att minimera interna transporter.

Innan pappersrullarna kommer ner till fardigvarulagret ldser emballeringsmaskinen av
informationen som finns i varje rullkort. Varje rullkort beskriver vilken ramp pappersrullen ska
tilldelas samt till, vilket fardigvarulager. Det beror pa papprets bredd, vikt, land, kund och
lagerplats. Efter emballeringsprocessen skapas fardiga pappersrullar. Nar fardiga pappersrullar
anliander liggandes till fardigvarulagret via en ramp placeras dem i ett sorteringsbord. Fardiga
pappersrullar sorteras inom rétt grupp pa ett sorteringsbord. Darefter transporteras de med hjélp
av en annan ramp fran sorteringsbordet till en automatisk maskin vid namnet rullresare.
Uppgiften som rullresaren utfor dr att lyfta upp produkterna i stdende position for att underlétta
for trucken vid avhdmtning av fardiga pappersrullar. Det finns tva typer av truckar, vilket ar
dubbeltagare truck och enkeltagare truck. Dubbeltagare truck har tva huvuduppgifter. Forsta
uppgiften ar att greppa fast produkterna for att direfter stélla av de pé ett forutbestimt fack med
hjélp av rullmirkningen som redan har skapats i emballeringen. Av rullmirkningen kan
truckforaren ldsa av facknummer och hogsta tilldtna lagringshdjd. Interna transporten frén fack
till bat och lastbil dr andra uppgiften dubbeltagare truck utfor. Transporten till lastbil och bat
skots av enkeltagare truck. Skillnaden mellan truckarna dr att dubbeltagare truck kan kora tva
staplar av fardiga produkter samtidigt medan en enkeltagare truck kan kora en stapel i
taget. Hela flodet som har beskrivits dr oversatt till ett flode dér alla steg presenteras (se figur
14).

Frlamkv_arnmg till N

Utlastning
pa lastbil

J > g . % N »|Sorteringsbord i > Framkorning till
. Av pappre: > =2 P Borteringsbors " ”| fardigvarulager allokerat fack

Utlastning
pa bat

‘ Uppstillning pa
vagn m—
Okej lagerutrymme!

Allokera ett lampligt fack.

Figur 14: Aktiviteter kopplade till fairdigvarulagret

Pappersbruk AB har fyra fardigvarulager som kallas for magasin, dessa har namngivits till:
MAG1, MAG2, MAG3 och MAG4. Totalytan for alla fyra magasin dr 35 000 m3 och en
standardh6jd pad 6720 mm for alla fack. Huvudsyftet med magasinet &r att lagra fardiga
pappersrullar infor transport till kund. Varje magasin innehéller flera fack med en total méangd
pa ca 425 fack. Facken ar olika stora for att rymma alla storlekar for dem fardiga
pappersrullarna. Figur 14 visar hur magasinen dr utformade med olika rutor som demonstrerar
fack. Varje fack har en specifik farg som beskriver, vilket tillgédnglighet facket befinner sig 1.
Naér gron féarg visas tyder det att facket ar ledigt. Gul och morkgron farg tyder pa att facket ar
upptaget. Svart farg markerad med ”S” innebir otillgdnglig for lagring. Slutligen vit som
innebadr att facket dr reserverat for kommande fardiga pappersrullar frdn produktionen. Rutorna
som dr markerade med ett G och dr grafargade visar positioner for utlastning till lastbilar, inga
lagringsfack. Figuren visar dven hur fardiga produkter staplas pd varandra i magasinen. Varje
fack namnges med en bokstav, vinster (V) eller Hoger (H) och numreras med siffror som
beskriver, vilket facknummer och magasin som férdiga pappersrullarna ska stillas i.
Anledningen till att varje fack bestir av vinster och hoger sortering ér eftersom Pappersbruk
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AB stiller olika order med olika bredder 1 samma fack, vilket medfor en enklare
plockningsprocess.

Figur 15: Magasin och fack

3.2.2.1 Lagerstyrning i Pappersbruk AB
Pappersbruk AB har olika typer av order. De fardiga produkter som lagras i magasinen ar:

» Kundorder
» Internorder
» Stock Transferorder

Kundorder ar order som skickas direkt till kunden och behdver lagerhallas. Lagerstyrningen
sker utifran kundorder. Det betyder att ndr en kund orderlagger en bestéllning, produceras det
bestillda antalet som kunden har efterfrégat.

Den andra order typen &r internorder och utfors av foretaget for att utveckla nya produkter och
utfora tester. Efter att ett antal pappersrullar har producerats enligt internorder transporteras
dem och lagerhélls i en lamplig plats i magasinen. Tanken bakom utfallet &r att testa hur bland
annat produktbarheten, tryckbarheten och kdrbarheten fungerar samt minimera avvikelser och

klagomal som identifieras hos kunden.
27



Stock Transferorder dr dverblivna produkter som kund inte har nytta av ldngre. De fardiga
pappersrullarna tas omhand och bearbetas genom att sdndas tillbaka till omrullningsprocessen.
Alternativt emballeras pappersrullarna till en annan ldmplig order och transporteras till
magasinet. Om ingen av de ovanndmnda alternativen dr mojliga sa malas pappersrullen ned till
massa och ateranvinds i produktionen.

3.2.2.2 Utlastning

I dagsldget sker utlastning fran olika magasin till lastbilar genom att truckforarna tar emot en
transportorder. Information om vilka bestéllningar och hur manga rullar som ska plockas anges
1 transportordern. Truckforaren plockar pappersrullarna enligt den angivna ordningen som
sedan ska utlastas. Dérefter stéller truckforaren pappersrullarna pé en utlastningsramp i véintan
pa att en enkeltagare truck ska kora in i lastbilen. Utlastning till bat sker diremot genom att
dubbeltagare truckar stiller fram fardiga pappersrullar pa en vagn inne i magasinet for att sedan
transporteras till baten. Nar utlastningen ar slutford dokumenteras aktuella papper med
information om lastning. Slutligen uppdateras lagersaldo och skickas till alla berérda kontor.
Utlastningen har dven ett ansvar att ta emot gods som bli returnerade frdn kunden, registrerar i
bruksystemet och tilldelar en ny lagerplats.

Naér utlastning utfors till lastbil eller bat genomfors en kontroll fran arbetsledaren om ritt order
och rétt antal rullar finns 1 respektive fack. Detta sker ca tvd dagar innan utlastningsprocessen.
Nér defekter pa fardiga pappersrullar i magasinet uppticks transporteras dem till
omforpackning, omrullning eller kassering baserat pa vilken typ av étgidrd som behovs.
Pappersrullarna rdknas bort frdn den totala vikten och antalet fardiga pappersrullar som
levereras till kund.

En annan atgédrd som kan utforas i samband med utlastningen dr ndr kunder begdr snabb
leverans eller om forseningar uppstir. Produktionsplaneraren granskar om andra férdiga
pappersrullar med samma specifikationer finns tillgédngliga 1 magasinet. Datum och tid for
leverans dr &dven en viktig faktor utdver specifikationer pa pappersrullen som
Produktionsplaneraren maéste ta hédnsyn till. Nér dessa punkter uppfylls kan fardiga
pappersrullar frdn en annan order anvédndas for att uppfylla behovet i den bristande ordern. I
samband med det planeras en ny order for att ticka for de saknade pappersrullarna.
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4 Metod

[ foljande kapitel presenteras inledningsvis studiens forskningsmetod. Ddrefter presenteras
forskningsprocessen och arbetsgangen. Vidare presenteras metoder for datainsamling,
tillvigagangssdtt for dataanalys och forskningskvalitet. Kapitlet i helhet presenterar hur
studien har byggts och hur den har forhallit sig till trovdrdighet.

4.1 Forskningsmetod

En forskningsmetod som har foljts under studien dr fallstudie. Fallstudie medfor ett antal
fordelar och dessa beskrivs nedan for att besvara varfor det anvands. Det utfors 1 realtid, vilket
innebdr att det som studeras sker samtidigt som fallstudien genomfors, vilket medfor en lagre
risk for datainsamlingsfel (Denscombe, 2018). Dessutom ér en fallstudie lamplig for smaskalig
forskning genom att koncentrera anstringningarna pa en eller f4 undersékningsplatser. Detta ar
lampligt inom denna studie dd endast en undersokningsplats inkluderas. Vidare mojliggor
fallstudien anvéndningen av en rad olika forskningsmetoder och datakéllor, vilket medfor en
noggrannare undersokning av den komplicerade verkligheten. Baserat pa de nimnda fordelarna
ger fallstudier ett holistiskt perspektiv samtidigt som den gar pa djupet i komplicerade detaljer
(Denscombe, 2018).

En fallstudie dr en studie av ett eller flera fall och &r [dmplig att anvéndas nér specifika aspekter
av en process ska beskrivas (Sifsten & Gustavsson, 2019). Fallet i denna studie é&r
produktionsstrategi, vilket dr ett fall som existerar och inte ndgon konstlad situation for studiens
syfte. Anledningen till att Pappersbruk AB valdes &r for att produktionen erbjuder specifika
detaljer om varfor saker utfors pa ett specifikt sétt. Detta underléttar for att se produktionens
inverkan pé lagret. Valen som har gjorts 1 foretaget 6ver hur saker ska vara ar baserade pé
rimliga anledningar dérfor blir jamforelsen med andra produktionsstrategier intressanta och mer
givande. Det medfor till en jamforelse med tydliga argument och inte endast funktionella
16sningar.

Denscombe (2018) beskriver att syftet med en fallstudie ar att belysa det generella genom att
fokusera pa det specifika. Fallstudien gor det dérfor majligt for att g pd djupet inom processen,
vilket medfor till att kunna beskriva saker i1 detalj, jimféra och anvdnda den samlade
informationen till att forsta de underliggande orsakerna. En fallstudie erbjuder fler &n ett syfte.
Inom denna fallstudie dr huvudsyftet en form av en jamforelse.

En annan forskningsmetod som anvédndes under studien &r kvalitativ studie. Forskningsmetoden
fokuserar p4 att analysera en specifik hindelse i form av intervjuer, litteratur eller observationer
(Tebelius och Patel, 1987). Valet av en kvalitativ forskningsmetod &r for att inkludera bade
tidigare forskning inom relevanta omrdden med praktiska insikter fran personal som hanterar
problem inom produktion och lagerhantering. Genom detta kan studien erbjuda teori som visar
vad som dr bra och daligt enligt forskning, men dven ta hinsyn till verkligheten genom att
involvera relevanta personer. En kvalitativ studie fokuserar pd relevanta kdllor som &r
anpassade for att 16sa verkliga problem (Tebelius och Patel, 1987). P4 sa sétt involverar man
teorin med det praktiska och erbjuder en studie som &r bade palitlig och anpassad for syftet.

Under den kvalitativa studien har vi dven anvint oss av kvantitativdata. Definitionen for denna
typ av data &r ndr insamlad information kan maétas och samlas in i numeriska data. Detta
underléttar for att klargora en situation i verkligheten (Holme & Solvang, 1997). Kvantitativa
data kan samlas in 1 form av frdgeformuldr, enkéter, intervjuer, statistik frin experiment och
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dokument (Denscombe, 2017). Anledningen till att kvantitativdata valdes att genomf6ras ar for
att spegla den insamlade teorin i form av siffror. Den kvalitativa forskningsmetoden tar upp
relevant teori, men for att applicera teorin i verkligheten kan man redovisa sina resultat i form
av siffror fOr att stirka sina reflektioner.

4.2 Forskningsprocess

Det finns ett flertal olika metoder for hur projekt ska planeras och utforas. Eftersom denna studie
ar logistikbaserad har en modell for fordndringar som passar bra inom logistik enligt Oskarsson
et al. (2013) anvénts. Modellen innehéller totalt sju steg dir samtliga steg behovs for att
astadkomma en fordandring. Verktygen som anvénds for att utfora forandring fokuserar pa olika

steg 1 modellen (se figur 15).
Klargora forutsattningarna

Beskriva och analysera

Foresla alternativa
wi,« I6sningar
Jamfora nuldget med
alternativa forslag
Vilja en Iosning
Genomfora fordandring
Folja upp resultatet

Figur 16: Stegen inom forindringsarbete (baserad pa Oskarsson et al. (2013))

Forsta steget i modellen &r klargéra forutsdttningarna, vilket innebér att definiera vilka mal
projektet har, vilka delar av foretaget som berdrs, vilka resurser som finns for genomforandet
och vilken tid som finns till forfogande. Fragorna ska besvaras i samband med uppstarten av ett
projekt (Oskarsson et al., 2013). Alvesson och Sveningsson (2014) héller med och tilldgger att
man dven bor forstd vad dessa forutséttningar bidrar till 1 fordndringsarbetet. Det rdcker inte
endast att besvara de ovanndmnda frdgorna utan dven att forsta deras paverkan. Att analysera
samspelet mellan kontext, process och innehdll dr grunden for ett fordndringsarbete, forklarar
Carlsson (2000). Detta ska ske 1 ett tidigt stadie av fordndringsprocessen for att kunna leverera
ett bra resultat.
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Andra steget 1 modellen &r att beskriva och analysera nuldget. Det forklarar viktigheten med
att ha bra kunskap om hur foretaget fungerar idag (Oskarsson et al., 2013). For att kunna
identifiera fordndringarna mellan, innan och efter ingreppet kravs det att ha en god uppsikt 6ver
nuldget (Alvesson & Sveningsson, 2014). Nér det géller ett logistiskt fordndringsarbete som 1
denna studie, kan ett produktflode kartliggas for att ge en beskrivning av nuldget. Oskarsson et
al. (2013) anser att flodet méste kvantifieras for att kunna analysera det. Att kvantifiera flodet
innebdr att sétta siffror pa produktflodet, vilket utférs genom att hitta relevanta ekonomiska
nyckeltal. Carlsson (2000) ndmner att historien ar en viktig del for att forsta framtida skeende.
Dérfor delas fordndringsarbetet in 1 tva faser — formering och implementering. Att beskriva och
analysera nuldget utgér samma syfte som formering, vilket dr att formulera fordndringens
innehall.

[ Figur 6 ar beskriva och analysera nuldget bredvid foreslé alternativa l6sningar eftersom bada
inkluderas inom ett och samma steg d4& man ofta arbetar med dem parallellt. Att foresla
alternativa losningar betyder att hitta andra sdtt att organisera och styra verksamheten
(Oskarsson et al., 2013). Alvesson och Sveningsson (2014) beskriver att alternativa 16sningar
ska tas fram genom att ta hinsyn till externa och interna drivkrafter. Exempel pa externa
drivkrafter ar politiska, ekonomiska och marknadskrafter som medfor med en inverkan. Interna
drivkrafter bakom fordndring inkluderar nya produkter och nya ménniskor (Alvesson &
Sveningsson, 2014). Oskarsson et al. (2013) ndmner att minst tvd alternativa 16sningar bor tas
fram for att undvika att bli begriansad i sina tankar.

Tredje steget i modellen &r att jamfora nuldget med alternativa forslag, vilket utfors genom att
forutspa hur de nya l6sningarna kommer att fungera (Oskarsson et al., 2013). En berdkning av
samma nyckeltal som man tagit fram for nuldget tas fram for att kunna hitta f6r- och nackdelar
med respektive alternativ. Hér kan det bli svart att forutse hur indata ser ut i framtiden. Darfor
ar det bra att testa olika vérden 1 berdkningarna, forklarar Oskarsson et al. (2013).

Fjarde steget i modellen &r att vélja en losning, vilket baseras pa analysen som utfordes i steget
innan. Oskarsson et al. (2013) forklarar att en del mjuka parametrar kan paverka beslutet. Déarfor
ska det inkluderas i analysen i samband med de kvantitativa nyckeltalen. Exempel pa mjuka
parametrar &r att en 16sning ska ligga 1 linje med foretagets dvergripande strategi samt att vara
latt och genomfora 1 praktiken (Oskarsson et al., 2013).

Femte steget 1 modellen &r att genomfora fordndringen, vilket innebér att anpassa nya rutiner
sd att foretaget fungerar enligt den nya beslutet. Oavsett hur bra ett forslag dr, hjélper det inte
om det inte gar att utfora (Oskarsson et al., 2013). Detta steg &r likt steget som Carlsson (2000)
kallar genomf6érande. Det Carlsson (2000) understryker extra jimfort med Oskarssons et al.
(2013) modell &r hur de olika stegen &r cirkuldra och paverkar varandra iterativt.

Sjétte och sista steget i modellen ar uppfoljning av resultatet. Det handlar om att dels jimfora

med utgangslaget for att kunna visa hur nyckeltal har férdndrats och dels att se om de forvéntade
effekterna har uppnatts (Oskarsson et al., 2013).
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4.3 Arbetsgang

Planeringen som studien arbetat efter for att uppna syftet beskrivs hér. Arbetsgdngen ér baserad
pa modellen av Oskarsson et al. (2013) for fordndringsarbete och presenteras i Figur 15. Varje
streckad ruta motsvarar ett steg i modellen for fordndringsarbete. For att tydliggdra har varje
steg fargats med en egen farg pa rutorna. Pilarna visar 1 vilken ordning arbetet sker och flodet
borjar frén den grona rutan hogst upp i1 Figur 16.

Bakgrund, syfte och
problemformulering

|Lagerorderproduktion

Litteraturstudie
L g
¢ ‘ Foresla tva [ ¢
‘ alternativa losningar | * -,
Intervjuer t = o

Statistik <«—»  Observationer

v

Foretagsbeskrivning

] ]
Hybridsystem |

Satta siffror pa Forutspa eﬁektema Sammanstallning av
nulaget av de nya alternativen resultat

Valj en lésning och
utvardera

Genomfor och
presentera studiens
slutsatser

Figur 17: Studiens arbetsging

Bakgrund, syfte och problemformulering

Studien inleddes med att skapa en forstielse for den berdrda delen i foretaget. Detta utfordes 1
samband med att forstd den angivna uppgiften fran Pappersbruk AB. Efter diskussioner med
bade handledare pd Linkopings universitet och Pappersbruk AB specificerades studiens syfte.
Diskussionerna ledde till att specificera problemet for att ta fram ett passande syfte med
relevanta fragestéllningar som dr rimliga att besvara inom den ténkta tidsramen.

Foretagsbeskrivning

En fOretagsbeskrivning togs fram tidigt under studien. Foretagsbeskrivningen skapade ett
tydligare forstielse for problemet och skapade idéer som kunde hjilpa foretaget att utvecklas
under ett tidigt skede. Genom foretagsbeskrivningen kunde @ven en del avgransningar tas fram.
Detta kunde utforas eftersom en helhetssyn for hela foretaget blev tydligare, vilket medforde
att endast relevanta delar involverades inom studien. Informationen som anvindes for att skapa
foretagsbeskrivningen dr samlad fran foretagets officiella webbsida. En tydlig genomgéng dver
alla funktioner i Pappersbruk AB beskrivs dér. Utover det anvéndes handledarna for att samla
information om oklarheter uppstod. Ett antal rundvandringar 1 produktionsavdelningen och
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fardigvarulagret utfordes. Under dessa rundvandringar utfordes anteckningar for att sdkerstélla
den samlade informationen frén foretagets webbsida.

Litteraturstudie

For att hitta relevant teori utfordes en litteraturstudie i samband med utférandet av
foretagsbeskrivningen. Litteraturstudien dr en process som pagick under en liangre del av
studien. Anledningen till det ar for att ny teori behovde ldggas till ndr problem uppstar under
studiens gang. Kunskapsbasen inom studiens omrade forbéttrades pa grund av litteraturstudien.
Detta medforde att studien kunde utforas pa ett enklare sétt under utforande av datainsamling,
kalkyler och framtagning av resultat.

Intervjuer

Intervjuerna utfordes efter att litteraturstudien har pagatt i ett antal veckor. Detta gjordes for att
kunna stélla relevanta fragor och hinna skapa sig en forstéelse for foretaget och den nuvarande
situationen. Intervjuerna gav en annan synvinkel och bildade en forstaelse for den verkliga
situationen. Dessutom bidrog intervjuerna med information som kunde anvindas for att
forstiarka de valda teorierna. Intervjuerna anvéndes dven for att kontrollera om den samlade
teorin dr relevant och om nagot ytterligare behdvde laggas till.

Foresla tva alternativa losningar

Direktiven frdn Pappersbruk AB angav tvé alternativa 16sningar (strategier) och dessa ar
lagerorderproduktion samt hybridsystem. Detta medforde att sokning efter mojliga alternativa
strategier inte behovdes. Istéllet utfordes sdokningar och analyser om de angivna strategierna.
Litteratur om dessa samlades for att kunna genomfora en jamforelse och mojligheten for en
kombination. Eftersom en av de alternativa strategierna dr ett hybridsystem, som é&r en
kombination, samlades information om vilka utmaningar detta inkluderar.

Statistik

For att kunna jamfora strategierna utfordes berdkningar. Berdkningarna behdvde data som
samlades fran foretagets egna program. All data i form av siffror som hdmtades fran foretagets
program har bendmningen statistik.

Observationer

P& grund av att en del data som behdvdes for att utfora berdkningar saknades utfordes
observationer. Nér statistik saknas ersdtts det med observationer for att kunna slutfora
berdkningarna. Statistik och observationer har en koppling till varandra d4 observationer endast
anvands nér statistik saknas. Dérfor visas en dubbelriktad pil mellan rutorna Statistik och
Observationer i Figur 16.

Sitta siffror pa nuliget

Efter slutfort arbete med fOretagsbeskrivning péborjades berdkningar pd den nuvarande
situationen med hjdlp av den utforda litteraturstudien och insamlade data. Siffrorna bidrog till
att enklare kunna jimfora 16sningarna och identifiera vilka for- och nackdelar respektive strategi
har.

Forutspa effekterna av de nya alternativen

For att kunna jimfora den nuvarande situationen med de alternativa ldsningarna forutser vi hur
l6sningarna kommer att vara baserat pa den tidigare nidmnda teorin. Eftersom det dr svért att
samla in statistik pa produktionsstrategier som inte anvéands utnyttjar vi istéllet den existerande

statistiken och forutspar hur den kommer att fungera pa dem alternativa 16sningarna.
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Sammanstillning av resultat

Resultaten presenteras och jamfors. Under detta tog man hénsyn till litteraturstudien, utférda
intervjuerna och berdkningarna for de olika nyckeltalen. Detta for att ge ett sammanstallt
resultat.

Viilj en losning och utviardera
Utifran den presenterande resultaten reflekteras vilken losning som &r mest ldmpad for
foretaget.

Genomfor och presentera studiens slutsatser
Slutligen presenteras resultaten och den valda 16sningen med motiv till varfor studien har lett
till detta. Detta presenteras i form av en prestation och en slutgiltig rapport.

4.4 Metoder for datainsamling
Datainsamling 4r en insamling av relevant data med hjélp av olika typer av metoder for att
kunna besvara studiens syfte.

4.4.1 Intervjuer

Intervju dr en konversation som syftar pa att utfriga andra personer genom telefonsamtal,
digitala brev eller personlig kontakt for att anskaffa information som kan vara till hjilp for
studiens syfte (Bjorklund och Paulsson, 2003). Det finns fler f6r- och nackdelar med intervjuer.
Fordelen med intervjuer dr exempelvis att forskaren kan stilla fragor samtidigt som forskaren
genererar data som dr detaljrik for syftet. En nackdel med intervjuer &r att det dr resurskrdvande
bade tids- och kostnadsmaéssigt (Bjorklund & Paulsson, 2003). Bjorklund och Paulsson (2003)
menar att det finns tre typer av intervjuer, ndmligen strukturerad, semi-strukturerad och
ostrukturerad intervju. Strukturerade intervjuer innebdr att man strukturerar ordningen pé
fragorna som ska stillas till frigande part samt att svaren ska besvaras kort och tydligt. Semi-
strukturerade intervjuer innebédr att forskaren och fragande part kommer Overens om
dmnesomréde innan intervju och under intervjun formuleras relevanta frdgor som &r anpassade
till syftet. Slutligen ar ostrukturerade intervjuer 6ppna i form av vanliga samtal dir inga fragor
ar forutbestdmda.

Antalet personer som tillfragas kan variera, antigen tillfrdgas en person i taget eller en storre
grupp samtidigt. Valen av antalet personer som ar tinkta att tillfrdgas beror pa vilka resurser
som dr tillgdngliga och vilken intervjutyp som ska genomforas (Bjorklund & Paulsson, 2003).

I denna studie har sex strukturerade intervjuer utforts for att skapa en forstdelse kring hur
foretaget i helhet har tinkt kring produktionsstrategier och dess inverkan pa lagerstyrning. Alla
sex utforda intervjuer varade mellan 40—60 minuter. Varje intervjuad person hade en
arbetsuppgift som inte ar lik en annan intervjuperson, men har en koppling till produktion- och
lagerstyrning.

Utover personliga intervjuer har telefonintervju samt mailintervju gjorts for att komplettera den
samlade informationen. Under intervjuerna tog varje student olika roller, dir en stéllde fragor
till intervjuade personer och den andra fokuserade pd att anteckna information. Den insamlade
informationen fran utférda intervjuer anvédndes for att besvara fragestillningarna. I bilaga 1
presenteras intervjufrdgorna som stilldes till respektive intervjuperson. I tabell 3 presenteras
alla personer som har intervjuats tillsammans med deras roll och arbetsuppgifter.
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Tabell 3: Lista pa sex intervjuade personer med olika ledarskap

Benimning i text Roll Arbetsuppgifter Datum Léngd
Produktionsplanerare ~ Gruppchef for Att leda och ansvara  2023- 55 min
A detaljplanering for 03-08

produktionsplanering
och
materialplanering.
Produktionsplanerare ~ Produktionsplanerare = Att planera hur 2023- 55 min
B ordern ska tillverkasi 03-08
olika maskiner for att
uppfylla kundkrav.
Avdelningschef Avdelningschef for ~ Ansvarig for logistik, 2023- 45 min
verksamhetsstod investeringar, projekt  03-08
och héllbarhet.
Projektledare Projektledare Att skapa 2023- 30 min
affarsmojligheter 03-09
inom utveckling av
hallbara produkter

och smarta losningar
som baseras pa

ramaterial.
Produktionsplanerare ~ Produktionsplanerare =~ Ansvarar for 2023- 50 min
C produktionsupplagget 03-14
och logistik
planering.
Produktionschef Produktionschef Driver ledning och 2023- 50 min
utveckling av hela 03-14
produktionsplanering.

4.4.2 Litteratursokning

Litteraturanalys dr en systematisk metodik som innebaér att granska litteraturer och bedoma dess
kvalité och pélitlighet. Huvudsyftet med litteraturanalys dr att kunna skapa en djupare forstaelse
kring omradet litteraturstudien tar upp (Bjorklund & Paulsson, 2003). Processen gér till att hitta
vetenskapliga artiklar, bocker och tidskrifter som dr relevanta for &mnet for att dérefter granska
innehéllet och anskaffa forstaelse i ndrhet till verkligheten. Det &r viktigt att ha i1 atanke att all
form av skrivet material kan vara vinklat och inte heltickande f6r den studerande syftet, darfor
ar det viktigt att ta hinsyn till sokrutinerna under sokande av litteratur.

I denna studie har nagra sokrutiner anvénts under litteraturanalysen. S6krutinerna dr UniSearch
som dr databasen for Link&pings universitet, Libris och Google Scholar. I tabell 4, redogdrs en
sammanfattning av sokmotor, sokord, antal triffar och relevanta killor som har hittats under
sOkningsprocessen for att hitta relevant litteratur.
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Tabell 4: Sokrutinerna som gjordes till kapitlet teoretiska referensramen

N Sokmotor Sokord Antal traffar Antal Relevanta killor
relevanta
artiklar
1  UniSearch Make to order 5953 2 Adan och Wal (1998).
Plangsrisakul,
Somboonwiwat och
Khompatraporn (2021).
2 | Unisearch Make to stock 2678 1 Cai, Li, Chen och Tang
(2022)
3 Google Kundorderstyrning 190 1 Wikner och Béackstrand
Scholar (2009).
4 Google Customer-Order- 2570 2 Rudberg och Wikner
Scholar Decoupling-Point (2004).
Liu, Mo och Ye (2013).
5  Unisearch Effect of Inventory 616 2 Singhal och Raturi (1990).
Ton och Raman (2010).

Ytterligare litteratur som ligger till grund for att bygga den teoretiska referensramen &r foljande:

YV VVV V

=

VV 'V YV VYV

Olhager (2013). Produktionsekonomi: principer och metoder for utformning, styrning och
utveckling av industriell produktion.

Oskarsson, Aronsson och Ekdahl. (2013). Modern logistik.

Jonsson och Mattson. (2016). Laran om effektiva materialfloden.

Bellgran och Sifsten. (2005). Produktionsutveckling- utveckling och drift av
produktionssystem.

Toomey. (2000). Inventory management: principles, concepts and techniques.

Andersson, Audell, Giertz och Reitberger. (1992). Produktion — Strategier och metoder for
effektivare tillverkning.

itteratur som ligger till grund f6r metodkapitlet dr f6ljande:

Bjorklund och Paulsson (2003). Seminarieboken - att skriva, presentera och opponera.
Patel och Tebelius (1987). Grundbok i forskningsmetodik.

Denscombe (2018) Forskningshandboken: for sméskaliga forskningsprojekt inom
samhéllsvetenskaperna.

Holme och Solvang (1997). Research methodology - About qualitative and quantitative
methods.

Bell (2016). Introduktion till forskningsmetodik.

Friberg, F. (2017). Dags for uppsats - vigledning for litteraturbaserade examensarbeten.

36



4.4.3 Observationer

Observation dr en metod som innebér att utredaren samlar in data och undersoker beteenden pé
ett tekniskt sitt (Bjorklund & Paulsson, 2003). Patel och Tebelius (1987) forklarar att en teknisk
observation dr att samla in informationen och att notera den pa ett systematiskt sitt. Ett
systematiskt sétt innebér att utredaren tar hdnsyn till vilka problem som finns gillande
noggrannhet, dverensstimmelse samt palitlighet. Fordelen blir att utredaren kan ldttare se 6ver
processer och om arbetsgéngen fungerar som det ska i realtid (Bell, 2016). Daremot en nackdel
med observationer dr att utredaren kan skapa eller tolka en héandelse utifrdn egna forvantningar
om vad som skulle hianda (Bell, 2016).

Patel och Tebelius (1987) forklarar att det finns tvd sitt att genomfora en observation;
strukturerad och ostrukturerad observation. En strukturerad observation handlar om att
utredaren i forvig vet vilka beteende och antagande som ska inga i utfallet (Denscombre, 2009).
Diremot en ostrukturerad observation handlar om att utredaren inte har specifika uppfattningar
1 forvig.

I denna studie har observationer anvénts for att underldtta vissa komplexa processer kring
produktflodet och for att kunna anpassa sig efter den tillgdngliga datan. Studien inkluderade
ostrukturerade observationer da utfallet var inte helt tydligt under vissa fall. Observationer som
har utforts dr for produktionsledtiden, produktpris, lagerrdnteekvationen och prognos.
Observationerna handlar frimst om att studien har valt att anvdnda genomsnittliga vérden
istéllet for att ta fram exakta. Detta beskrivs 1 detalj under kommande avsnitt 4.4.4 Statistik.

4.4 .4 Statistik

Under detta avsnitt beskrivs all statistik som samlades och anvéndes for att berdkna dem utvalda
nyckeltalen. Dessutom beskrivs vilka observationer som valdes att utféra och den
bakomliggande anledningen till det.

4.4.4.1 Statistik for framtagning av lagerkostnader

Berikningen av lagerforningskostnaden dr baserad pa ekvation 1 som ndmns i avsnittet 2.5.1
Lagerkostnader och berdknas enbart for tre produkter. Lagerrdntan som berdknas fram enligt
ekvation 1 krdvde framtagning av kapitalkostnader, riskkostnader for lagret och
medellagervirdet per dr. For berdkning av kapitalkostnaden utnyttjades kalkylrdntan som
angavs fran foretaget. Kalkylréntan ligger pa 11 procent.

For framtagning av riskkostnader kridvs osdkerhetskostnader. Osikerhetskostnaderna i
Pappersbruk AB dr den tecknade forsidkringen som dr uppdelad mellan lagerbyggnad och gods
1 terminal. Forsdkringen for lagerbyggnad hanterar endast skador relaterade till lokalen.
Forsdkringen for godset hanterar produktskador som kan ske 1 lagret i samband med exempelvis
sortering och forflyttning.

Medelvirdet 1 lagret krdvde tvd termer; medellagerniva och produktvirde. Den genomsnittliga
lagernivan angavs i ton frdn Pappersbruk AB. Produktpriset skiljer sig mellan varje produkttyp
déarfor anvéndes det genomsnittliga priset av alla produktpriser. Produktpriset har virdet 4800
kr/ton. For de undersokta produkterna &r produktpriset 6800 kr/ton for produkt A och 8400
kr/ton for NB18. Genom att multiplicera medellagernivan med produktpriset togs medelvérdet
fram for att berdkna lagerréntan. I bilaga 4 presenteras berdkningen av lagerréntan.
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Lagerhallningskostnader innefattar kostnader som Pappersbruk AB behover for att driva
fardigvarulagret. Lagerhallningskostnaden angavs av foretaget och ligger pa cirka 15 miljoner
kronor per ar. Detta inkluderar personalkostnader under dagtid och skift samt drivmedel och
andra omkostnader for att driva lagret.

4.4.4.2 Statistik for framtagning av genomloppstid

For att berdkna genomloppstiden krévs tre huvudparametrar nidmligen fOrrads- eller
inkopsledtid, produktionsledtid och lagerledtid. Pappersbruk AB tillverkar olika produkttyper
déarfor behover foretaget flertal olika varor i form av ramaterial och kemikalier. Totalt finns det
upp till 100 olika varor for att kunna tillverka alla produktvarianter. Varje vara har en egen
leveranstid (se bilaga 6). I denna studie har vi valt att utga ifrén ett genomsnittligt virde for alla
varors leveranstider for att ta fram en inkopsledtid. Det genomsnittliga viardet som representerar
inkopsledtiden dr 14 dagar.

Produktionsledtid ar tiden for alla aktiviteter fran att insatsrdvaror kommer in 1 pappersmaskin
till att slutligen emballeras innan sortering och placering i magasinet. Data som samlades for
att berdkna fram produktionsledtiden presenteras i bilaga 7. Produktionsledtiden bestar av tiden
produkterna ldgger ner pa foljande aktiviteter: pappersmaskin, rullmaskin, emballering,
forflyttning mellan de olika aktiviteterna, sorteringsbord och ramp. Observera att den totala
tiden for alla aktiviteter som presenteras i tabell 8 &r endast for att tillverka en produkt i taget. I
verkligheten &r det batcher som tillverkas 1 aktiviteten pappersmaskin for att sedan fordelas till
olika antal produkter via aktiviteten rullmaskin. Orsaken till att genomloppstiden endast
berdknades for tillverkningen av en produkt dr att Pappersbruk AB inte producerar hela
kundordrar samtidigt. Produktionen pausar tillverkningen av en order for att pabdrja
produktionen av andra ordrar som tidigare har uppstatt en forsening pa ordern eller defekt i
fardigvarulagret. Efter ett antal timmar atervinder man till att fortsétta producera den ofdrdiga
ordern. Detta leder till en variation i tiderna mellan olika order. P4 grund av det insag vi
svarigheterna med att faststélla ledtider for alla hela ordrar i pappersmaskin och rullmaskin.
Det valdes att endast berékna tiden for en enskild produkt istdllet for en hel batch. Det &r darfor
viktigt att notera att produktionsledtiderna for aktiviteterna pappersmaskin och rullmaskin
kommer att vara kortare &dn vad de presenterade siffrorna visar vid produktion av fler &n en
produkt.

For att rdkna fram en trovérdig produktionsledtid har tre olika kundordrar undersokts for
respektive produkt som studien tar hdnsyn till: produkt A, B och C. Eftersom en enskild order
kan tillverkas under olika tidsperioder togs ett stickprov pa fyra olika produktionstillfallen av
samma order. Detta eftersom vi vill sékerstéilla en rimlig produktionsledtid pa produkter
eftersom produktionen tillverkar respektive order under olika tidstillfille.

Lagerledtiden berdknades déremot genom att ta skillnaden mellan ankomsttiden till
fardigvarulagret och den registrerade leveransdagen. Vid uttagning av lagerledtid har rapporten
endast fokuserat pa antal dagar som produkterna dr i lager invénta pa leverans (se bilaga 8).

For att sékerstélla produktionsstrategin som Pappersbruk AB har idag har studien utgatt fran
”Ex mill” och ”CDD” {6r att utfora berdkningen av P/L kvot. Ex mill 4r leveransdagen dér hela
ordern lamnas Gver till leverantdren medans CDD é&r datum som leverantdren ska leverera hela
ordern/ton till kunden. Genom att ta skillnaden mellan Ex mill och CDD far vi fram
leveransledtiden. Tillsammans med den berdknades produktionsledtiden kan P/L kvot berédknas.
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4.4.4.3 Statistik for framtagning av ldgsta lagerniva

For att forutspd ldgsta lagernivd for lagerorderproduktion krivdes en jaimforelse mellan den
forviantade efterfrigan och den levererade volymen. Om endast den verkliga forsdljningen
anvéands erhaller man den exakta volymen som behdver lagras, men detta blir inte trovardigt
under en jamforelse. Om endast den prognostiserad kundefterfrdgan anvénds kan det skilja sig
frdn verkligheten, vilket kan vara vilseledande under en jamforelse. For att kunna ta fram en
rimlig ldgsta lagerniva for lagerorderproduktion véljer vi att kombinera bade levererad volym
och prognostiserad kundefterfragan. Ett medelvérde av dessa tva parametrar presenteras under
avsnittet 3.3.3 Lagsta lagerniva.

Data om den levererade volymen for de utvalda produkterna angavs av foretaget. Den
forviantade kundefterfrdgan kunde ddremot inte tas fram da foretaget inte jobbar med prognoser.
Istdllet utnyttjades produktionsplanen som anvédnds av foretaget for respektive ménad.
Produktionsplanen anger antalet produkter som bor produceras under varje ménad baserat pa
mottagna ordrar. I bilaga 4 presenteras den planerade leveransen och verkliga leveransen for
varje manad under ir 2022.

4.5 Tillvagagangssatt for dataanalys

Dataanalys 4r en typ av analys som klargor hur samtliga data har analyserats for att inte forutspa
okénda resultat (Rosen, Norman & Norberg, 2009). Utgdngspunkten for dataanalysen var att
utgd enligt Popenoe, Jervaeus, Langius och Stenwall (2020) riktlinje for analysering av data.
Riktlinjen innefattar tre steg som Okar trovirdigheten av resultatet. Dessa beskrivs nedan:

» ldentifiering av data som besvarar studiens syfte.
» Planera in i vilken ordning data ska analyseras i samband med syfte och fragestillningar.
» Sammanfattning, analysering och presentation av data.

For att besvara studiens forsta fragestillning; Vilka for- och nackdelar har
produktionsstrategierna pa fardigvarulagret och vilka nyckeltal behover identifieras? har
datainsamling och analys genomforts. Datainsamlingen &r 1 form av litteraturstudier for att
fordjupa sig inom vilka produktionsstrategier som finns samt vilka nyckeltal som ér till grund
for studiens omrade. Efter identifiering av vilka produktionsstrategier som finns har samtliga
strategier delats upp 1 ordning for att identifiera for- och nackdelar baserat pa fardigvarulagret.
De utvalda artiklarna granskades flertal ganger for att fi en djupare forstaelse kring syftet i
artikeln. Dessutom undersoktes om artiklarna 4r en forsta- eller andrahandskilla. Likheter och
olikheter for olika produktionsstrategier identifierades for att skapa en bredare bild for att
mojliggora vidare analys.

For att besvara studiens andra frigestillning; Vilka problem gdllande produktion- och
lagerstyrning stoter en produktionsplanerare i ett pappersbruk pa? har ett antal intervjuer med
personer anknutna till studiens &mne genomforts. Intervjufragorna delas in i tre kategorier dér
varje kategori innehéller specifika fragor. Den forsta kategorin innehéller fragor i form av vilken
roll intervjupersonen har inom foretaget. Andra kategorin innehdller frdgor kopplade till
foretagets nuvarande situation. Tredje kategorin inkluderar frdgor som &r anpassade for att
besvara studiens fragestillningar. Exempel pa en frdga inom den kategorin ar: Vad medfors ur
ett verksamhets- och kundperspektiv ndr den nuvarande produktionsstrategin ersatts av en
annan? Se alla intervjufrigor i bilaga 1.
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Utdver svaren som anges kan dven en bedomning av 16sningen till problemet eller fordndringen
tas fram genom att utga fran paverkan- och anstrangningsmatrisen (se figur 17). Paverkan- och
anstrangningsmatrisen innebér att samtliga intervjupersoner bedomer hur anstringande en
forandring forvéntas vara och vilken typ av paverkan kommer det att medfora till
verksamhetens dvergripande mal.

5 4
4 Genomféra Overviga
g3 N J
2 .
Mojlig Avfirda
1
AN J
1 2 3 4 5

Anstrangning

Figur 18: Paverkan och anstringningsmatrisen

Matrisen innehéller en skala mellan 1-5 som intervjupersonen anger baserat pa vad den anser
ar lampligt utifran parametrarna pdverkan och anstrdngning. Skala 1 anger den l4gsta graden,
medan skala 5 anger hogst mdjliga graden. Efter att intervjupersonen har angivit tva olika skalor
pa parametrarna anstringning och paverkan kan en 16sning fran matrisen identifieras. Matrisen
inkluderar fyra olika Idsningar och dessa ér: Genomfora, Overviga, Mojlig och avfirda. Om
skalorna anger att 16sningen bor “genomfOras” innebdr det att fordndringen medfor en
forbattring. Observera att resultatet frin paverkan- och anstringningsmatrisen skapar en viktig
bild av vad intervjupersonerna anser &r relevant. Att en 16sning inte kriver en stor anstrangning
ar svért att forutspa innan man faktiskt har implementerat 16sningen. Efter utférda intervjuer
sammanstélls svaren och dokumenteras. Resultaten analyseras med hjdlp av teorin frdn
referensramen for att hitta monster och samband.

For att besvara studiens tredje fragestillning; Vilken pdverkan har produktionsstrategierna pa
fardigvarulagret hos Pappersbruk AB utifran de identifierade nyckeltalen? har de angivna
nyckeltalen valts ut for att analysera produktionsstrategierna och dess inverkan pa
lagerstyrning.

Data har hamtats fran Pappersbruk AB:s egna datasystem Barg och Cups. Ytterligare data har
himtats fran foretagets huvudkontor for att kunna berdkna nyckeltalen lagerkostnader och
lagsta lagernivd. Realdatan visar hur efterfrigan av pappersrullar fér dem tvé olika produkterna
med fem olika diametrar sdg ut innan coronapandemin. Anledning till att data fran
coronapandemin inte tog hénsyn till 4r for att foretaget inte hade normala lagernivaer under den
perioden. Data om de utvalda produkterna 6verfordes fran programmet Barq till Excel som en
datafil for att underlétta berdkningen av nyckeltal.
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4.6 Forskningskvalitet

Vid valet av vilken vetenskaplig metod som ska anvéndas for bearbetning av den insamlade
informationen &r det viktigt att tinka 6ver hur trovérdigt det dr. Eftersom forskningskvalitet i
denna studie bygger pa att samla in information om data &r det viktigt att validera och
kontrollera reliabiliteten.

Holme och Solvang (1997) skriver att validering dr att analysera informationen som har samlats
in under studiens géng. Reliabilitet dr ddremot att bestdimma hur métningen under studiens gang
ska utforas pa ett tillforlitligt sitt.

Eftersom validitet dr ett begrepp som medfor en 6kad kvalité pa studien &r det viktigt att erhalla
en hog validitet. For att hoja studiens validitet har vi anvént oss av triangulering. Triangulering
innebdr att fler datakdllor inom samma ram studeras samtidigt for att anskaffa flera olika
infallsvinklar (Bjorklund & Paulsson, 2003). Genom det kan flera killor kombineras och
analyseras, vilket medfor en trovérdigare tolkning.

Nir litteraturstudier utfors ér det viktigt att genomfora en kéllkritik (Berg, 2021). Kallkritik ar
en viktig faktor for att studien ska utforas korrekt. Vid valet av kélla dr det viktigt att tinka
varfor den kédllan valdes och vilken koppling den har med studiens syfte (Berg, 2021). Dessutom
ska man ta hédnsyn till om kéllan &r en forsta- eller andrahandskélla. Vid anvidndning av
andrahandskallor dr det viktigt att utfora en kontroll dver forstahandskillan for att sikerstilla
att syftet &r samma (Berg, 2021).

For att uppné en 6kad reliabilitet i denna studie har intervjuer inom Pappersbruk AB genomforts
med individer som har olika roller eller ansvarsomraden inom studiens ram. Flera kontrollfragor
stdlldes till frigande part gillande studiens frigestéllningar for att erhélla en hog reliabilitet.
For att ge mojligheten att kunna reflektera och analysera fragorna for att besvara pd bésta
mojliga sitt skickades intervjufragorna i1 forvag.

I denna studie har vi valt att f6lja Fribergs (2012) riktlinje for granskning av kvalitén 1 form av
granskningsmall (se bilaga 2). Enligt forfattaren dr fordelen med mallen att den kan anvindas
for kvalitativa och kvantitativa studier. Granskningsmallen innehéller ett antal fragor dér
forfattaren ser over samtliga fragor och reflekterar tillbaka mot artikeln for att se om innehallet
besvarar fragorna. Endast om artikeln bedoms vara trovérdig utifran granskingsmallen kommer
artikeln att vara relevant for studien. Fér beddmning av artiklar har studien anvént sig av tre
olika beddmningsnivaer: hog, medium eller 14g. Enbart om bedomningen visar att artikeln ar
hog eller medium bedoms artikeln vara relevant for studien. Observera att om en artikel med
hog eller medium kvalité viljs bor det ldggas en stor vikt pa att alla fragor ér relevanta och
besvarade enligt mallen. Artiklarna som anvindes for att bygga studien genomgick en
kvalitetsgranskning enligt Fribergs (2012) riktlinje.

Under studiens ging har teorier och modeller analyserats fran olika datakillor. Killor som inte
erhdller hog validitet 1 form av att innehallet inte presenteras pa ett tillrdckligt tydligt och
forlitligt satt valdes bort. Dessutom har kéllorna som anvénts 1 studien kontrollerats. Detta har
gjorts genom att se om kéllan &r forsta- eller andrahandskélla. Nér andrahandskéllor har anvénts
har s6kning gjorts for att se om tillhdrande kéllor presenterar liknande information.
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5 Resultat och analys

I detta kapitel presenteras studiens resultat utifrdn litteraturstudien som presenteras i den
teoretiska referensramen. Dessutom presenteras studiens resultat baserat pd utférda intervjuer
och insamlade data fran foretaget. Kapitlet dr organiserat i enlighet med studiens tre
fragestdllningar.

5.1 Frdga 1: Vilka for- och nackdelar har produktionsstrategierna pa
fardigvarulagret samt vilka nyckeltal behover identifieras?

Studiens fOrsta fragestillning besvaras genom att kombinera den utvalda litteraturen om
produktionsstrategier med den insamlade informationen fran de utforda intervjuerna.

Olhager och Prajogo (2011) ndmner att problemen man stdter pa inom produktionsstrategier
och lagerstyrning skiljer sig beroende pa vilken produktionsstrategi man anvander. En orsak till
det kan vara att varje produktionsstrategi har en enskild inriktning dar fokus ligger specifikt
mot att forbéattra ett enskilt omrade. Exempel pa omraden kan vara ledtider, kostnader eller
flexibilitet. Olhager (2013) tar upp att korta ledtider dr en av de stora fordelarna som
kundorderproduktion medfoér. Omradet korta ledtider blir strategins riktning och medfor
forbattringar inom just det. Problemet med att inrikta sig for att forbéttra ett specifikt omrade
medfor att andra omréden kan forsdmras. Nér fokus ligger mot att minska ledtider medfor det
exempelvis hogre lagerkostnader. Det skapar en situation dir en forbéttring inom en riktning
skapar en forsdmring inom en annan.

Ett annat exempel dr flexibiliteten och mdjligheten till kundunika produkter som Adan och Wal
(1998) ndmner. Det dr en fordel som kundorderproduktion medfor, men som dven bidrar med
langa ledtider. Kundorderproduktion ar byggd pa det séttet att oavsett hur mycket atgarder det
utfors for att forbéttra ledtiderna s& dr det minimala forbattringar 1 helhet. Detta eftersom
produktionsstrategin dr anpassad efter att mojliggora fordndringar, vilket kriaver extra langa
ledtider inom dem olika stegen i1 processen. For att minska ledtiderna kraftigt kravs en édndring
1 produktionsstrategin, vilket darefter medfor nya for- och nackdelar.

En strategi anses automatiskt dra med sig forsdmringar och kan inte vara optimal inom alla
omraden. Valet av vilka for- och nackdelar foretaget viljer att arbeta med paverkar
fardigvarulagret. Detta eftersom produktionsstrategin beslutar dver hur fardigvarulagret ska
styras. Producerar foretaget produkter mot prognos och erbjuder korta ledtider s& kréver det
storre volymer i lager. Viljer foretaget att producera kundunika produkter bildas det istéllet
langre ledtider och mindre volymer i lagret. Detta visar att problemen man stéter pa till stor del
ar pd grund av valet av produktionsstrategi.

Nackdelarna som en produktionsstrategi medfor forblir problemen inom foretaget. Detta
eftersom valet av produktionsstrategi och dess inverkan pa fardigvarulagret avgors genom valet
av vilka kunder man véljer att fokusera pd. Fisher (1997) ndmner att valet av kunder och vilken
typ av produkt anses vara en avgorande faktor som styr hela foretaget. Viljer man att jobba med
flertal kundspecifika produkter som Pappersbruk AB gor sd anvidnder man sig av en
produktionsstrategi som erbjuder hog flexibilitet. Samtidigt kraver strategin ldnga ledtider och
det dr problemet som foretaget stoter pd. Viljer man att arbeta med kunder som efterfrigar stora
miangder av standardprodukter anses lagerorderproduktion en mer passande strategi da
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produktionen kan effektiviseras och korta ledtider erbjudas. Daremot maste foretaget ta hinsyn
till risker da produkter har ett bast foredatum och att kunders efterfragan kan férandras over tid.
Detta kan leda till inkuranta produkter vilket bildar hogre kostnader.

Projektledaren (2023) nédmner att valet av produkttyp har 4ven med hur marknaden ser ut och
vad kunderna lockas av inom produkterna. Eftersom kunderna idag blir alltmer krdvande 6ver
att begéra korta leveranstider stiller det ytterligare utmaningar. Projektledaren (2023) menar att
kunder strivar efter foretag som kan erbjuda kundanpassade produkter inom rimliga
leveranstider. Om ett av kraven inte uppfylls kommer det att leda till minskat antal kunder. I
figur 5 Kundorderpunktens paverkan av marknaden som presenteras i1 kapitlet Teoretisk
referensram visar dven hur marknaden har en effekt pa positioneringen av kundorderpunkten.
Valet av kundorderpunkt och produktionsstrategi forhaller sig till marknaden darfor krévs det
att foretag analyserar marknaden och anpassar sina produktion baserat pd det.

5.1.1 For- och nackdelar med kundorderproduktion

Olhager (2013) ndmner att beroende pé var kundorderpunkten placeras i foretaget bestdms valet
av produktionsstrategi. Under avsnittet 2.3 Kundorderpunkt presenteras tabell 2 dér ett antal
for- och nackdelar olika produktionsstrategier medfor beskrivs. Tabellen &r baserad pa
litteraturen som presenteras i1 avsnittet Kundorderpunkt. Nedan presenteras dven ett antal
viktiga for- och nackdelar som produktionsstrategin kundorderproduktion medfor. Utover
litteraturen 1 avsnittet Kundorderpunkt inkluderas i tabell 5 ytterligare litteratur fran kapitlet
Teoretisk referensram och dven informationen fran dem utférda intervjuerna. Detta gors for att
ta hinsyn till badde det teoretiska, men dven det praktiska (se tabell 5).

Tabell 5: For- och nackdelar med kundorderproduktion

Kundorderproduktion

Fordelar Nackdelar

K 1.1 Enklare sparning av ordrar K 2.1 Hogre produktionskostnader

K 1.2 Mojlighet till kundunika produkter K 2.2 Mindre effektiva produktionsserier

K 1.3 Ldgre kapitalbindning K 2.3 Langa leveranstider

K 1.4 Hég omsdttningshastighet K 2.4 Samre fyllnadsgrad

K 1.5 Ingen risk med é6verblivna produkter K 2.5 Mer lagerarbete dd produkter mdste
flyttas

K 1.6 Hégre produktpris K 2.6 Ingen mojlighet att anvinda sig av
sdkerhetslager

K 1.7 Mindre arbete for K 2.7 Mindre effektiva produktionsserier

produktionsplaneraren

Att enklare kunna f6lja ordrar (K.1.1) dr den forsta ndmnda fordelen kundorderproduktion
medfor. Det underldttar for bade planerarna och andra medarbetare att kunna se vad som
verkligen gors. Dessutom visas det tydligt vilken kund som péverkas nér problem uppstar under
produktion och innan ankomst till firdigvarulagret. Genom att f6lja upp en order kan planeraren
identifiera vilken kund som péverkas och hitta atgarder som ar mest ldmpade for foretaget. For
att kunna folja upp varje order krivs det en produktionsstrategi med tydliga detaljerade steg.
Ordern méste markeras och ldggas in i systemet for att sedan uppdateras efter varje utford
aktivitet. Detta medfor ett hogre administrativt arbete och 4r en anledning till varfor
kundorderproduktion har hogre produktionskostnader (K.2.1). En annan anledning till hogre
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produktionskostnader 4r mindre effektiva produktionsserier (K.2.2), vilket medfor att
produktionen tvingas till hogre omstéllningstid och ldgre effektiv produktion.

En produktionsstrategi som ger mdojlighet till anpassningar mdjliggér hogre antal
produktvarianter. Att anpassa sina produkter efter kundens Onskemédl dr en fordel som
kundorderproduktion medfor (K.1.2). Olhager och Prajogo (2011) ndmner hur viktigt det ar
med en flexibel produktionsstrategi for att kunna hantera dndringar under korta tidsintervall.
Genom att erbjuda kundunika produkter kan foretaget anpassa sig efter sina kunder. Detta
medfor en lagre kapitalbindning 1 fardigvarulagret (K.1.3), hog omsittningshastighet (K.1.4)
och minskad risk for inkuranta produkter (K.1.5). De tre fordelarna har en stark koppling till
varandra dé alla &r baserade pa antal produkter i fardigvarulagret. Genom att endast producera
mot kundorder fylls fardigvarulagret med produkter som garanterad levereras efter en kort tid.
Detta medfor att lagret omsitts stindigt da inga produkter dr invéntande under ldnga
tidsperioder. Dessutom minskas kapitalbindningen d& det sdllan produceras stora volymer &t
gangen nir man jobbar med kundorderproduktion. Utdver minskningen av kapitalbindning och
Okningen av omsittningshastighet medfor kundorderproduktion en ldgre risk for foretaget.
Produkterna i fardigvarulagret dr forbokade och inom kort levererade till kunderna. Olhager
och Prajogo (2011) ndmner att kostnaderna man ldgger ner pa en produkt ir en investering. For
att sdkerstélla att investeringen medfor en vinst maste produkten séljas med rimligt pris som
tacker over alla kostnader. Genom att erhélla exempelvis hog kapitalbindning och ineffektiva
produktionsserier medfor det en ldgre vinst som endast paverkar foretaget och inte kunden.
Genom att producera mot kundorder sdkerstiller man att inga produkter forblir 6verblivna eller
passerar sitt bast fore datum dérfor minimeras riskerna.

Oskarsson et al. (2013) ndmner att kundorderproduktion medfor en lang orderledtid (K.2.3).
Denna nackdel uppstir péd grund av att produktionen har den flexibla formagan att utfora
kundspecifika dndringar. For att kunna utfora &ndringar under korta tidsintervall krdvs det en
lang orderledtid for att hinna med alla detaljerade krav och samtidigt anpassa det till hela
produktionen. Kunder blir allt mer krdvande dver korta leveranstider och ett bevis pa det ar
kundersokningen Pappersbruk AB utforde dir 1dnga leveranstider ansdgs vara en nackdel. En
annan nackdel med kundorderproduktion &r fyllnadsgraden (K.2.4). Kundorderproduktion
medfor mindre méngder av flertal olika produkter. Detta gor att manga fack i fardigvarulagret
anvinds, men utnyttjas inte helt. Nir endast en produkt far vara i ett fack medfor det att hela
ytan inte anvinds. Under belastade perioder skapar halvfyllda fack ett antal problem. Ett
problem ér att alla fack blir upptagna trots att en stor yta &r tillgénglig. Ett annat problem ér att
man inte kan placera produkter i fack som ar néra till utlastningsomradena. Nér lastbil och béat
anldnder vill man utfora en effektiv lastning for att sdnda ivdg transporterna sd tidigt som
mdjligt. Nér alla fack &r upptagna blir det svart att lagerhantera och utnyttja lagret pa ett effektivt
sdtt utan att behova ldgga till extra lagerarbete 1 form av flytt och sortering (K.2.5).

Kundorderproduktion utesluter dven mojligheten for utnyttjande av ett sédkerhetslager (K.2.6).
Anvander man sig av sidkerhetslager dir ett antal fack fylls ut med forvintade efterfragade
produkter utnyttjar man lagerytan mer. Dessutom skapas en enkel atgird att vélja mellan, att
endast plocka frin sikerhetslagret nir hinder uppstir. Atgirderna som anvinds i Pappersbruk
AB ér som tidigare ndimnt omrullning, skérning, mojligheten att producera om med en annan
planerad produktion och att ta l&na produkter frén en annan order for att sedan fylla pd det igen.
I manga fall &r dessa atgérder inte tillrackliga darfor dr det en nackdel med att inte anvénda sig
av ett sidkerhetslager. Mgjligheten att kunna luta sig mot ett sdkerhetslager medfor att en order
inte paverkas i form av forseningar. Dessutom paverkas inte produktionen och andra order pa
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grund av atgirderna som ndmndes ovan. Sidkerhetslager har &ven en koppling till
leveranstiderna dir manga produkter kan levereras mycket snabbare pa grund av det.

I samband med att erbjuda kundunika produkter kan foretaget krava hogre produktpriser for
sina konkurrerande produkter (K.1.6). Detta &r en fordel som kundorderproduktion medfor.
Genom att utveckla starka relationer och anpassa sin produktion baserat pa kundens krav skapas
ett allt mer beroende av produkterna foretaget sdljer. Detta kan leda till att kunder maste
acceptera prishojningar. Konkurrenter kommer att krdva tid for att anpassa sina produkter efter
kundens krav, vilket leder till forluster. Genom att anvanda kundorderproduktion och producera
anpassade produkter skapas en marknad som foretaget kan bestimma 6ver. Kunder hamnar i
ett val mellan att acceptera de erbjudna priserna, dndra sin produkt for att kunna arbeta med
andra leverantorer dir standardprodukt erbjuds eller anpassa sina leverantdrer efter sina behov.

Fran det praktiska perspektivet medfor kundorderproduktion mindre arbete for
produktionsplaneraren (K.1.7). Genom att veta den exakta volymen som bor produceras infor
varje order blir det enklare att planera produktionsserierna. Fokuset ligger endast pa
leveranstiden tillskillnad fran produktion mot lagerorder dir lagret &ndras och behover fyllas pa
standigt. Déremot kan mindre effektiva produktionsserier uppstd d4 kundorderproduktion
behover stélla om sin produktion pa grund av produktvariationen den erbjuder (K.2.7).

5.1.2 For- och nackdelar med lagerorderproduktion

Likt kundorderproduktion har en tabell med for- och nackdelar tagits fram for
lagerorderproduktion. Tabellen inkluderar litteraturen fran kapitel 2 Teoretisk referensram och
informationen fran de utforda intervjuerna (se tabell 6).

Tabell 6: For- och nackdelar med lagerorderproduktion

Lagerorderproduktion

Fordelar Nackdelar

L. 1.1 Korta leveranstider L. 2.1 Hogre kapitalbindning

L. 1.2 Lagerfyllnad L. 2.2 Ldg omsdttningshastighet

L. 1.3 Langa och ekonomiska L. 2.3 Mer jobb for produktionsplaneraren
produktionsserier

L 1.4 Mdjlighet till sikerhetslager L. 2.4 Risk med inkuranta produkter

L. 2.5 Konkurrerande pris
L. 2.6 Ingen mdéjlighet till kundanpassade
produkter

L.1.1 som é&r korta leveranstider dr den fOrsta nimnda fordelen med lagerorderproduktion.
Produkter tillverkas i stdrre volymer och lagras i1 fairdigvarulagret for att sedan levereras direkt
ndr en order har mottagits. Detta medfor att produktionsledtiden inte paverkar leveranstiden till
kunden da aktiviteterna &r utférda innan ordermottagning. Detta kan ddremot bidra till hogre
kapitalbindning, &r den fOrsta nackdelen som lagerorderproduktion medfor (L.2.1). Storre
volymer 1 fardigvarulagret medfor att foretaget binder kapital som endast stidr och viéntar.
Fordelen med stora volymer i fardigvarulagret dr att det blir en effektivare lagerfyllnad (L.1.2).
De fasta lagerhéllningskostnaderna édr oberoende av volymen. Dérfor dr det 1onsamt att utnyttja
lagerytan mer for samma kostnad. En annan nackdel som lagerorderproduktion medfor dr 14g
omsittningshastighet (L.2.2). Skillnaden mellan 1ladg omséttningshastighet och hog
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kapitalbindning &r tiden. Hog kapitalbindning kan finnas under en viss period tills en stark
forséljning uppstar, minskar kapitalbindningen. Lag omséttningshastighet tyder mer pa att det
alltid finns produkter i lager och att vissa produkter kan lagras ldnge trots att andra produkter
séljs och aterigen fylls pa.

For just produktionen medfor lagerorderproduktionen mojlighet for langre produktionsserier
(L.1.3). Det mojliggor lagre omsittningstid, detta kan leda till att produktionen ldgger mer tid
pa att just producera produkter. Fran ett ekonomiskt perspektiv anses hogre produktionsvolymer
lonsammare dn mindre volymer. Detta giller endast om produktionen séljs inom rimlig tid for
att inte bidra till hog kapitalbindning och 1ag omséttningshastighet. 1 praktiken skapar detta
hogre produktionsvolymer och mer jobb for produktionsplaneraren (L.2.3). Anledning ar de
tillverkade produkterna inte dr anpassade efter en specifik order utan fordelas efter behov 1
fardigvarulagret. Denna fordelning behover produktionsplaneraren ta hénsyn till for att uppna
kundefterfraigan och fylla pd lagret med ritt méangder. Detta leder till en av
lagerorderproduktionens mest ndmnda nackdelar, vilket dr risken med inkuranta produkter
(L.2.4). Lagerorderproduktion &r beroende av prognoser och bidrar det med risker for hela
foretaget. Rudberg och Wikner (2004) samt Closs et al. (2009) ndmner vikten av att anpassa
prognosen till den verkliga efterfragan och minimera riskerna med det. Detta 4r en avgdrande
faktor for att anvianda lagerorderproduktion pa ett effektivt och 16nsamt sétt for foretaget. En
délig prognos innebdr att foretaget producerar produkter som inte efterfragas under kommande
period.

Déremot har produkter i lager en fordel i form av mojlighet till sdkerhetslager (L.1.4). Defekta
produkter, bestéllningsidndringar i form av volym och hog efterfrdgan ar problem som kan 16sas
med hjilp av ett sdkerhetslager. Defekta produkter kan ersdttas med produkter fran
sdkerhetslagret utan att paverka leveranstiderna. Dessutom kan de defekta produkterna hanteras
effektivare. Istéllet for att utfora enstaka atgérder flertal ganger har man istéllet mojligheten att
vénta tills en tillricklig miangd av defekta produkter har samlats. Nér en tillricklig mangd har
samlats kan en effektivare atgérd planeras och utforas, kan spara tid, energi och material. Detta
ar inte mojligt om inte ett sdkerhetslager finns d& man tvingas att atgérda felet s snabbt som
mojligt for att hinna med bestédllningen. Sédkerhetslager erbjuder dven mojligheten att oka
volymen inom bestéllningarna. Om en kund begér en hogre volym efter den angivna ordern kan
foretaget hantera det under samma leverans. Overbelastade perioder, dir hog efterfrigan
tillkommer kan dessutom hanteras effektivare med hjélp av ett sédkerhetslager. Produkter kan
tas fran sdkerhetslager och levereras inom rimliga tider under tiden produktionen fyller pa
sakerhetslagret for ndstkommande bestéillningar.

En ytterligare nackdel med lagerorderproduktion dr begransningen av produktvarianter. Det
medfor att produkterna kan konkurreras av andra foretag vilket tvingar foretaget och forhalla
priserna till marknaden och konkurrenterna (L.2.5). Dessutom kan inte kundanpassade
produkter erbjudas, vilket gor det svart att anpassa sig till kundens 6nskemal (L.2.6).

5.1.3 For- och nackdelar med hybridsystem

Adan och Van der Wal (1997) skriver att ett hybridsystem kan vara ett sitt att kombinera
fordelarna fran olika produktionsstrategier. Dessutom kan hybridsystemet minimera
nackdelarna, vilket later som den perfekta strategin for alla foretag. Under avsnittet 2.2.1
Kundorderproduktion och tabell 2 presenteras olika for- och nackdelar med hybridsystemet
montering mot kundanpassad order. Exempel pé fordelar som produktionsstrategin medfor &r
sdker tillverkning 1 form av mojlighet till kundanpassning och kortare ledtider. Nackdelarna ér
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lagre mojlighet till kundanpassning i jdmforelse med produktion mot kundorder och risk for
hogre kapitalbindning. Detta visar att ett hybridsystem som kombinerar olika
produktionsstrategier sdllan medfor nya for- och nackdelar till forddlingskedjan. Istéllet bidrar
ett hybridsystem med att redan existerande for- och nackdelar paverkar foretaget mer. Déarfor
anser vi att hybridsystem dr en typ av strategi som mdjliggdr justeringar som kan leda till
forbattringar utifran foretagets begiran. Fragor som bor stillas infor valet av ett hybridsystem
ar vilka fordelar dr viktigast for foretaget och vilka nackdelar vill vi undvika.

Adan & Van der Wal (1997) samt Rocha, Silva, Lopes, Dias, Pereira, Fernandes och Carmo-
Silva (2015) ndmner tvé olika hybridsystem. Bada medforde snabbare leveranstider vilket ar ett
tidigare existerande problem. Dock skapade det stdrre utmaningar inom andra omraden.
Exempel pad utmaningar som uppstod ar att finna en fungerande strategi for att fylla pa
fardigvarulagret, lagre forméga for kundanpassning och hogre kapitalbindning. Ett
hybridsystem ar darfor effektivt da man kan anpassa det egna foretagets situation och balansera
alla for- och nackdelar utifrdn det. Detta kan véljas istdllet for att endast anpassa sig mot
prognoser eller kunder som det gors 1 kund- och lagerorderproduktion. Genom ett hybridsystem
har man mojligheten att anpassa sig efter kundens begéran, men dven forbereda sig infor
forvéintade situationer genom exempelvis sdkerhetslager.

Som tidigare ndmnt dr marknaden en avgorande faktor for valet av produktionsstrategi. Dérfor
anser vi att ett hybridsystem bor anvindas endast om marknaden kréver det. Ett foretag som
star infor en marknad dir endast standardprodukter efterfrdgas forbéttras inte genom att arbeta
med ett hybridsystem. Det hade endast lett till en mindre effektiv produktionsstrategi med sdmre
inverkan pa fardigvarulagret.

5.1.4 Nyckeltal

Nyckeltalen som identifierades &r foljande: lagerkostnad, genomloppstid och ldgsta lagerniva.
Nyckeltalen valdes utifran foljande faktorer: nyckeltalen ska ge ett tydligt virde dir en
jamforelse kan ske. Detta inkluderar dven att respektive nyckeltal tar hdnsyn till ett specifikt
omrdde och dr dven mitbart 1 form av att data kan tas fram. Det togs dven hénsyn till
litteraturstudien och vilka typer av nyckeltal som ar viktiga att berdkna for produktion- och
lagerstyrning. En annan bakomliggande faktor dr att vélja nyckeltal som &r mojliggora att
berédkna i studiens fall. Finns det data for att berdkna detta dr exempel pa en fraga som stélldes
infor valet av nyckeltal.

Eftersom studien méste forhalla sig till syftet valdes endast tre nyckeltal. Det finns fler nyckeltal
som hade kunnat anvindas inom denna studie. Vi valde istéllet att vdlja de mest anpassade
nyckeltalen for att kunna utféra en jamforelse som visar tydligt vilken péverkan varje
produktionsstrategi har pa fardigvarulagret.

Lagerkostnader som inkluderar bade lagerforings- och lagerhallningskostnader visar
kostnaderna for lagret och hur stor kapitalbindningen verkligen &4r. Detta ticker
kostnadsaspekten. Vidare mot tidsaspekten valdes genomloppstid som visar den aktuella tiden
hela produktflodet tar. Detta utférdes genom att exempelvis undersoka aktiviteterna mellan de
olika stegen och tiden produkterna tillbringar 1 fardigvarulagret. De tva forsta nyckeltalen var
givna redan tidigt i studien. Dock upplevdes de inte tillrdckliga for att kunna utféra en
helhetsgivande jimforelse av produktionsstrategierna och deras inverkan pé fardigvarulagret.
Efter en period av litteraturstudie uppmiarksammades det att manga artiklar och tidigare studier
presenterar lagernivaer. Lagsta lagerniva, sdkerhetslagar och olika metoder for att berdkna fram
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en optimal bestdllningspunkt var ett upprepande dmne. Utifran det valdes nyckeltalen lagsta
lagerniva for att kunna presentera hur foretaget paverkas utifran valet av lagerniva. Detta
inkluderar dven hur kunden kan péverkas och om mgjlighet for hogre efterfragan kan uppsta.

For att forsdkra sig om att de valda nyckeltalen éar tillrackliga for den utforda studien stélldes
aven frdgor om det under intervjuerna. Fraga 13 under intervjuerna dr foljande: Vilka nyckeltal
for lagstyrningen bor anvédndas for att jamfora produktionsstrategierna kundorder, lagerorder
och hybridsystem? Genom detta kunde vi sékerstélla om de utvalda nyckeltalen é&r tillrackliga
och om nédgot saknas.

5.2 Frdga 2: Vilka problem géllande produktion- och lagerstyrning
stoter en produktionsplanerare i ett pappersbruk pa?

Alla sex intervjuade personer beskriver dagens produktionsstrategi som en tydlig och
strukturerad planering. Produktionsplanerare A (2023-03-08) ndmner att fordelen med
kundorderproduktion &r att det underlattar for honom att se dver vilka produkter som
forvéntas tillverkas 1 produktionen. En ytterligare férdel med kundorderproduktion r att
Pappersbruk AB inte behover hantera inkuranta produkter eller producera produkter som inte
gér att silja senare. Produktionsplanerare B (2023-03-08), Produktionsplanerare C (2023-03-
14) och Produktionschefen (2023-03-14) forklarar att nar man utgér fran kundens order
innebér det att produkterna blir salda direkt vilket minskar pressen pa valet av vilka produkter
som ska lagras.

Produktionsplanerare A (2023-03-08) och Produktionsplanerare B (2023-03-08) ndmner att
produktionsstrategin lagerorderproduktion kriver en hog efterfrdgan av ett fatal
standardprodukter for att kunna fungera i Pappersbruk AB. Detta for att man ska kunna fylla
upp magasinen och utnyttja alla fack pa ett effektivt satt. Produktionsplanerare B (2023-03-
08) anser att produktion mot lagerorder kan ocksa forbattra leveranstiderna eftersom kunden
har mojligheten att himta sina produkter kort efter utford bestéillning.

En nackdel med lagerorderproduktion &r de 6kade kostnaderna enligt Produktionsplanerare A
(2023-03-08) och Produktionsplanerare B (2023-03-08). Exempelvis 6kas
personalkostnaderna pa grund av lagerarbetet pd grund av de hdgre volymerna som behdver
forflyttas och sorteras. Ytterligare en nackdel dr arbetsbelastningen for produktionsplanerarna
1 form av planering. Vilken produkt ska produktionen prioritera dr exempel pé fragor som
produktionsplaneraren maste stdlla. Avdelningschefen (2023-03-08) tycker att om foretaget
arbetar med lagerorderproduktion kan det vara ett sétt att bidra med hogre effektivitet och
verkningsgrad. Projektledaren (2023-03-09), Produktionsplanerare C (2023-03-14) och
Produktionschefen (2023-03-14) menar att lagerorderproduktion skapar en risk for foretaget
eftersom efterfragan for olika produkter kan dndras. Detta dr ndgot som kan paverkas av
marknaden, men orsakar stora problem for Pappersbruk AB.

Samtliga intervjuade personer ndmner att det d&ven finns utmaningar i samband med

kundorderproduktion och nuvarande situation gillande produktion- och lagerstyrning. Dessa
utmaningar och problem presenteras i en gemensam tabell (se tabell 7).
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Tabell 7: Problem i samband med kundorderproduktion baserat pa intervjuerna

Bendmning av problemet Problemet

P.1 Fyllnadsgrad och utnyttjande av magasin
P2 Ldnga leveranstider

P.3 Otillrickliga dtgdrder

5.2.1 Problem 1 (P.1)

Produktionsplanerare A (2023-03-08), Produktionsplanerare B (2023-03-08) och
Avdelningschefen (2023-03-08) forklarar att fardigvarulagret &r uppbyggt for att fyllas upp till
den kapacitet som den klarar av. Med detta menar man att alla fack i fardigvarulagret ska
utnyttjas. Det dr dock viktigt att utnyttja facken pa rétt sitt. Inom manga fall innehaller facken
endast fatal produkter, men 1 systemet &ar facket helt upptaget, vilket gor att
produktionsplaneraren inte kan utnyttja det. Detta medfor att facken blir snabbt upptagna och
att produkter blir utspridda 6ver de fyra magasinen. Manga fack har utrymme for fler produkter,
men pd grund av det nuvarande systemet sa kan facken inte utnyttjas fullstdndigt. Stora fackytor
i samband med att manga olika produktvarianter produceras medfor stora lagerytor som inte
utnyttjas pa ett effektivt sétt. Detta dr definitionen av P.1 som presenteras i tabell 7.

Produktionsplanerare B (2023-03-08), Produktionsplanerare A (2023-03-08) och
Avdelningschefen (2023-03-08) namner att en 16sning for P.1 hade lett till att produkter kan
lattare placeras om for att befinna sig allt ndrmare utlastningsomraddena och underlitta for
lastningen. Produktionsplanerare B (2023-03-08) lagger till att forflyttningar som man tvingas
att gora pa grund av P.1 skapar ett extra arbete. Detta bidrar dven till risk for hdgre antal defekta
produkter.

Vid applicering pa paverkan- och anstrangningsmatrisen angav Produktionsplanerare B (2023-
03-08) att P.1 har en 16sning som dr mojlig. Anledningen till det &r for att Produktionsplanerare
B (2023-03-08) anser att lagerytan redan finns. Det behdver inte genomga en typ av utbyggnad
utan endast en dndring av arbetssittet diar facken kan fyllas pé ett effektivare sétt. Dessutom
hade en 10sning for P.1 inte paverkat produktionen enormt med tanke pé att ndgon forandring i
processerna inte behovs. Baserat pd dessa asikter anser Produktionsplanerare B (2023-03-08)
att en 16sning for P.1 &dr lagt anstringande och medelpaverkande, det vill siga mojlig enligt
paverkan och anstrdngningsmatrisen.

For Produktionsplanerare A (2023-03-08) dr en 16sning for fackproblemet mdjlig som man kan
overviga enligt paverkan- och anstringningsmatrisen. Orsaken till det dr svirigheten med att
fylla varje fack med tanke pa méngden produkttyper Pappersbruk AB erbjuder. En 16sning for
P.1 hade dessutom pédverkat foretaget eftersom produktionen behdver anpassa sig efter den nya
16sningen.

Avdelningschefen (2023-03-08) beskriver att en 16sning for P.1 hade dven varit mojlig 16sning
som man kan dvervdga. En 16sning dér facken far hogre fyllnadsgrad leder till farre sorteringar
och enklare lastningsprocesser. P4 grund av det hade en 16sning for P.1 wvarit givande.
Produktionsplanerare C (2023-03-14) och Produktionschefen (2023-03-14) ndmner dven P.1
som ett problem de stoter pd. Det skapar utmaningar i form av att hantera en bestillning
samtidigt som ordern ska uppnd rimliga fyllnadsnivéer i magasinen. Ingen applicering pa
paverkan- och anstringningsmatrisen kunde utféras av Produktionsplanerare C och

49



Produktionschefen eftersom en 16sning till P.1 anses bero pa hur marknaden och efterfrdgan ser
ut.

5.2.2 Problem 2 (P.2)

Det andra problemet som upprepades under de utférda intervjuerna dr langa leveranstider (P.2).
Projektledaren (2023-03-09) beskriver att P.2 skapar problem speciellt for kunder som finns
inom langa distanser. Det existerar inte heller ndgon typ av terminallager som kan minska
restiden eftersom produktion mot lagerorder inte anviands. Produktionsplanerare A (2023-03-
08) forklarar att en forbédttring av leveranstiderna kraver en balans mellan produktionen och
leveransservicen. Redan under produktionen bér man ta hiansyn till hur produkterna kan lagras
och levereras pa ett effektivt sitt for bade foretaget och kunden. Avdelningschefen (2023-03-
08) och Projektledaren (2023-03-09) anser att Pappersbruk AB bor producera vissa produkter
mot lagerorder. Detta for att kunder kan ha mdjligheten att plocka fardiga produkter direkt vid
begiran. Detta dr en mojlig 16sning for P.2 dar foretaget kan erbjuda sina kunder kortare
leveranstider for ett antal produkter.

Produktionsplanerare C (2023-03-14) och Produktionschefen (2023-03-14) beskriver
svarigheten med speciella bestidllningar dér kunder kontinuerligt begér nya anpassningar. Det
medfor dels att produktionen behover anpassa sig efter kunden, men dven att lagret inte kan
styras under liknande forutsittningar. Effekterna av det blir l&nga ledtider, darfor ar P.2 ett
problem som &r svar att 16sa om man fortsétter att tillverka utifrdn samma produktionsstrategi.
For att kunna korta ner leveranstiderna kravs en marknad som efterfragar standardprodukter
och en éndring av produktionsstrategi (Produktionschefen, 2023-03-14). Det bidrar till att
kunna producera standardprodukter och fylla pa lagret nidr produktionen dr under véntetid.
Dessutom kan foretaget erbjuda korta leveranstider for vissa produkter, men kan dven underlétta
balansera produktionen i helhet. Orsaken till det dr att foretaget inte behover ldgga ner lika
mycket tid pa omstillningar. Man producerar forst de anpassade produkterna utifran
bestillning. Sedan dndrar man till standardinstéllningar for att fylla péd lagret tills en ny order
har anlint. For att lyckas med denna strategi kridvs det dven en marknad som foretaget kan
forhélla sig (Produktionsplanerare C, 2023-03-14). En marknad dér standardprodukter har en
hog efterfragan. Dessutom bor de anpassade produkterna begriansas for att kunna spendera sina
resurser pa endast lonsamma produkter.

Produktionsplanerare B (2023-03-08) ndmner att en 16sning for P.2 hade varit anstrdngande pa
en medelniva, men paverkande pa en maximal niva. Da langa leveranstider ar ett medvetet
problem sé hade en 16sning for det gett positiva effekter. Dédremot hade en 16sning f6r P.2 inom
dagslédget varit anstringande d& produktionen &dr under belastning. Darfor &r en 16sning for P.2
mdjlig som man kan verviga.

Avdelningschefen (2023-03-08) ndmner att snabbare leveranstider hade 10st ett problem som
kunderna upplever. Dessutom forviantar man sig att P.2 kommer att vara allt mer avgorande for
kunderna darfor dr viktigt att ta tag i det 1 god tid. Utifrn paverkan och anstrangningsmatrisen
ar en 16sning for P.2 genomforbar enligt Avdelningschefen (2023-03-08).

Produktionsplanerare A (2023-03-08) ndmner att kunderna accepterar de leveranstider som
foretaget erbjuder dérfor hade det inte givit en stor péverkan i nuldget. I helhet anser
Produktionsplanerare A att P.2 ir ett problem som ar mer avgorande ldngre fram dérfor anser
man att en I0sning dr mojlig, men som kan Overvdga, enligt pdverkan och
anstrdngningsmatrisen.
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5.2.3 Problem 3 (P.3)

Produktionsplanerare C (2023-03-14) och Produktionschefen (2023-03-14) anser att ndr kunder
lagger en order i god tid uppstar det séllan férseningar. Beroende p hur produktionsplaneringen
ser ut kan produkter inom vissa fall invinta produktion for att inte ta onddig plats i
fardigvarulagret. Produktionsplanerare B (2023-03-08) forklarar att det finns fardiga produkter
1 fardigvarulagret under en manads tid for att invénta en leverans till kund. Det beror helt pa
vilken typ av produkt det dr, hur ofta det tillverkas och vilka andra produkter tillverkas under
den perioden. Att 1ana produkter fran en order for att ticka for en annan liknande order &r enligt
samtliga intervjuade personer den mest utnyttjande atgérden.

Produktionsplanerare A (2023-03-08) anser att i nuldget krdvs det att kunder lagger
bestéllningar tidigt innan begérd leverans for att produktionen ska kunna producera och hantera
atgdrderna. Oftast har Pappersbruk AB en produktionscykel pa tre till fyra veckor for att
tillverka en viss produkt. Ndr kunderna orderldgger en bestillning som ska levereras inom
mindre dn tre veckor kan det bli svart att hinna med. Det beror pa att produktionen behdver
forhalla sig till bade produktionscykeln och de resterande bekréftade ordrar. Det innebaér att det
finns en risk att leveransservicen blir simre (Produktionsplanerare A, 2023-03-08).

For att kunna ta emot en sen order kontrollerar man forst om liknande order frén en annan kund
befinner sig redan i lagret eller om det kommer att fyllas pa snarligen (Produktionsplanerare A,
2023-03-08). Dessutom maste man ta hinsyn till nér allt ska levereras och ifragasétta om det &r
rimligt att tdcka upp den lanade méngden produkter i tid innan leverans. Om dessa kriterier
uppfylls kan man ta emot en sen order och lana produkter frdn en annan order. Med tanke pa
att man inte kan garantera vad lagret innehéller sd &r mojligheten att lana produkter inte alltid
tillgdnglig. Dessutom dr denna dtgird endast en tillféllig 16sning dir man ticker en miangd
samtidigt som det blir brist inom en annan (Avdelningschefen, 2023-03-08).
Produktionsplanerare C (2023-03-14) menar att problemet &r inte riktigt 16st med hjilp av den
atgirden. Problemet ar istdllet ersatt med en annan.

Produktionsplanerare A (2023-03-08) ndmner att andra atgidrder som direkt omrullning och
annan omrullning anvénds. Dessa atgérder dr dock oftast tidskrdvande och vid manga fall kan
produkten inte bibehélla de begidrda kraven i form av kvalité och storlek. Utdver det kan
situationer dar produkterna inte kan raddas uppstd, darfér maste de 16sas upp och genomga en
ny produktion. Dessa atgdrder dr inte valbara i manga fall darfor viljer produktionsplaneraren
att istillet l&na produkter.

Samtliga intervjupersoner ndmner att dtgirderna inte dr riktigt tillrdckliga och att det hade
underldttat med ett sdkerhetslager som kan plockas ifran vid behov. Enligt paverkan- och
anstrangningsmatrisen hade en ldsning till problemet varit mindre anstringande och hogt
paverkande. Avdelningschefen (2023-03-08) beskriver att en atgidrd som sédkerhetslager hade
inte varit valdigt anstringande att infora, men paverkande. Detta anger att en 16sning {or P.3 ar
genomforbar enligt matrisen. Produktionsplanerare B (2023-03-08) delar inte samma &sikt. En
16sning for P.3 som exempelvis inférande av sikerhetslager hade varit vildigt anstrdngande.
Med tanke pé antalet varierade produkter ar det svart att forutse vilka produkter som ska lagras,
speciellt ndr produkterna har en livsldngd pa cirka 3 ménader pa grund av fuktskador som kan
uppstd 1 lagret. Produktionsplanerare B (2023-03-08) anser att en 10sning i form av ett
sdkerhetslager hade varit positivt padverkande for foretaget dérfor blir 16sningen mojlig, men
som man kan dverviga enligt pdverkan- och anstrangningsmatrisen.
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5.2.4 Sammanfattning av intervjuerna

Produktionsplanerare B (2023-03-08) och Projektledaren (2023-03-09) anser att
kundorderstyrdproduktion dr en bra produktionsstrategi for ett foretag med manga varierande
produkttyper. Projektledaren (2023-03-09) forklarar vidare att valet av produktionsstrategi
beror mycket pd vad efterfragan egentligen dr och hur marknaden forvintas vara. Vid hog
efterfragan av specifika produktvarianter ar det lattare for Pappersbruk AB att producera storre
volymer och skapa sikerhetslager. Dock méste foretaget vara bereda for utmaningar i form av
risk av minskad efterfragan och 6kning av antalet inkuranta produkter.

Intervjupersonerna angav skilda svar ndr frdgan om vilken produktionsstrategi som dem
foredrog stilldes. Summeringen av deras dr svar dr att ingen kunde se ndgon mojlighet for att
arbeta mot traditionell lagerorderproduktion. Majoriteten foredrog att arbeta med
produktionsstrategin hybridsystem. Detta géller dock endast om ett antal forutséttningar
uppfylls. Dessa forutséttningar ar foljande:

» Pappersbruk AB har stora volymer och ménga kunder att arbeta med.
» Standardprodukter efterfragas.

Genom att inneha bestédllningar med hdga volymer frén olika kunder kan man da ha mojligheten
att fylla lagret till den kapacitet som den klarar av. Dessutom kravs det att standardprodukter
efterfrigas di hybridsystemet inte dr fungerande for sérskilt minga produktvarianter. Eftersom
Pappersbruk AB har arbetat med kundorderstyrd produktion sedan 15 ar tillbaka har det skapat
manga tankar kring varfor styrelsen valde denna produktionsstrategi. Enligt
Produktionsplanerare A (2023-03-08) kan en anledning vara att fa magasinet under kontroll.
Genom att kontrollera magasinet kan foretaget effektivisera integrationen mellan avdelningarna
internt och &ven externt med kunderna.

5.3 Fraga 3: Vilken paverkan har produktionsstrategierna pa
fardigvarulagret hos det undersokta pappersbruket utifran identifierade
nyckeltal?

I detta avsnitt presenteras de utférda berdkningarna pa nuldget. Darefter forutspas hur det hade
sett ut vid produktion mot lagerorder och hybridsystem. Detta inkluderar de tre utvalda
KPI:erna; lagerkostnader, genomloppstid och ldgsta lagerniva.

5.3.1 Lagerkostnader

Jonsson och Matsson (2016) ndmner att de tre kostnadskomponenterna for lager &r
kapitalkostnaden, osdkerhetskostnaden och lagerhallningskostnaden som fordelas &ver
lagerforing- och lagerhdllningskostnader. For att berékna lagerforingskostnaden for dem tre
produkter anvédndes lagerrdntan. Genom att samla kostnader for forsékringen, kalkylrdntan och
medellagervirdet for hela fardigvarulagret kunde lagerrdntan beréknas fram (se bilaga 4).
Resultat blev att lagerrdantan ligger pa 11 %. For att ta fram lagerforingskostnaden som varje
undersokt produkt medfor anvindes en kalkyl som inkluderar lagerrdntan (se bilaga 5).
Kalkylen namnges till lagerrantekostnad eftersom den tar hdnsyn till den berdknade lagerréntan.
Lagerrantekostnaden berdknades for produkterna A, B och C. Resultatet for
lagerforingskostnaderna for de tre produkterna ér:
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Produkt A: 109 507, 2 kr/ar
Produkt B: 187 710,6 kr/ar
produkt C: 204 684,5 kr/éar

Kostnaderna som presenteras tar inte hinsyn till lagerledtiden eftersom foretaget anvénder sig
av kundorderproduktion. Produkterna &r ténkta att vara i lagret under fa antal dagar for att
forberedas infor nérliggande leverans. De undersokta produkterna befinner sig i lagret i
genomsnitt mellan 5—18 dagar. Antalet dagar produkterna befinner sig i lagret forhaller sig néra
till varandra. Pa grund av det inkluderades inte antalet dagar i berdkningarna.

Lagerhallningskostnaden for att driva lagret ligger pa 15 miljoner kronor per ér enligt angivna
siffror fran Pappersbruk AB. Detta ticker alla produkter i1 lagret och inte endast produkt A, B
och C. Kostnaden dr fast och d@ndras endast vid stora dndringar som kridver exempelvis utokning
av personal eller utbyggnad av fardigvarulagret.

For att forutspa lagerkostnaden om Pappersbruk AB producerar mot lagerorderproduktion
utnyttjas lagerrantekalkylen som presenteras i bilaga 4. Skillnaden mellan nuldget och vid
produktion mot lagerorder dr hogre medellagervirde och riskkostnader. Anledningen till det &r
att antalet produkter i fardigvarulagret 6kar vilket medfor till hogre medellagerviarde och fler
produkter att forsdkra. Genom att ersétta medellagernivan fran 13 700 ton till exempelvis 20
000 eller 30 000 ton medfor det en sédnkning pé lagerrdntan. Utover medelagernivan behdver
dven riskkostnaden édndras 1 lagerrdntekalkylen eftersom fler produkter kommer att befinna sig
i lagret. En 6kning pa 100 000 kr i riskkostnader och en medellagernivd pa 27 500 resulterar
med en lagerrdnta som skiljer sig minimalt. Detta tyder pa att lagerforingskostnaden inte
paverkas kraftigt om foretaget beslutar sig for att 6ka medellagernivan i fardigvarulagret.

En okning av volymerna som lagerorderproduktion medfor bidrar med en Okning for
lagerforingskostnaden enligt formeln for lagerforingskostanden (bilaga 5). Eftersom
lagerrédntan inte skiljer sig enormt vid hgre medellagervirde medfor produktion mot lagerorder
en liten 6kning av lagerforingskostnaden.

Forsdkringskostnaderna for fardigvarulagret betalas oavsett antal produkter i lagret. Med
hénsyn till forsdkringskostnaderna for lokal &r det effektivt att fylla lagret med produkter. Vid
en 0kning av medellagernivdn hade det administrativa arbetet 6kat och fler personal krévts. Det
medfor till en 6kning i lagerhéllningskostnader.

Resultatet visar att vid produktion mot lagerorder hade en 6kning av lagerféringskostnaderna
inte varit enormt hogre jamfort med nuléget. Lagerrantan hade inte paverkats kraftigt eftersom
riskkostnaden och forsdkringskostnaden jdmnar ut sig. Detta leder sedan till att
lagerrdantekostnaden inte skiljer sig enormt. For lagerhéllningskostnaden blir det dven en 6kad
kostnad, men till priset for ett mer utnyttjat magasin. Dessutom dr 6kningen inte enorm dé det
endast uppstér i samband med 6kad personal och administrativt arbete. For djupare analys bor
en kalkyl som tar hidnsyn till antal dagar inkluderas eftersom ldnga lagerledtider kan forekomma
nér lagerorderproduktion anvinds.

Vid produktion mot hybridsystem kan Pappersbruk AB vilja ut ett antal produkter som
produceras mot lagerorder. Detta utnyttjas for att kunna hélla lagerkostnaderna inom rimliga
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nivder  samtidigt som  anvdndningen av  fdardigvarulagret  blir  effektivare.
Lagerforingskostnaderna som berdknades for de undersokta produkterna visar att produkt A
medfor till en ldgre lagerforingskostnad jamfort med resterande produkter. En orsak till det ar
produktpriset den erhaller. Utover produktpriset dr det effektivt att producera produkter med
hog efterfrdgan mot lagerorder. Produkterna har en livsldngd pé cirka tre manader pa grund av
fuktighet darfor blir det enklare att lagerstyra produkter som omsétts standigt. Baserat pa den
presenterade informationen kan foretaget bestimma vilka produkter som borde produceras mot
lagerorderproduktion for att erhélla rimliga lagerkostnader. Genom att ta hinsyn till
produktpriset och kundefterfrigan kan ladmpliga produkter for lagerorderproduktion viljas.
Detta for att skapa ett effektivt hybridsystem med kortare leveranstider till rimliga kostnader.

5.3.2 Genomloppstiden

Christopher (1998) ndmner att flera foretag har problem med lang anskaffningstid for
ramaterial. Ramaterial som kops in i Pappersbruk AB for att tillverka produkterna har en
inkOpsledtid pa 14 dagar, vilket motsvarar 20 160 minuter. Produktionsledtiden fran att massan
produceras i pappersmaskin till fardig produkt och placeras i magasinen kan ta olika ledtider
beroende pa produkttyp. I tabell 8 presenteras tiden for respektive aktivitet 1 forddlingskedjan
for dem undersokta produkttyperna. Summan av alla aktiviteter presenteras dven i tabell 8.

Tabell 8: Produktionsledtid for utvalda produkter

Produkt Pappersmaskin Rullmaskin  Total Emballering  Sorteringsbord Summa
forflyttning och ramp
mellan alla
aktiviteter
Produkt A 52 min 39 min 11 min 13,58 min 5,5 min 121,08 min
produkt B 59 min 45,58 min 11 min 6,08 min 5,5 min 127,16 min
produkt C 55 min 74,16 min 11 min 16,08 min 5,5 min 166,75 min

Tabell 8 visar att pappersmaskin och rullmaskin ar aktiviteterna som tar mest tid i produktionen
for samtliga produkter. De undersokta produkttyperna skiljer sig inte stort i aktivitet
pappersmaskin. Daremot nér det giller aktivitet rullmaskin tar det 6,58 minuter kortare tid for
produkt A att genomga processen jamfort med produkt B och hela 35,16 min kortare jamf{ort
med produkt C.

Lagerledtid &r tiden som produkterna tillbringar 1 fardigvarulagret. 1 tabell 9 presenteras en
genomsnittlig lagerledtid 1 dagar och minuter for produkt A, B och C.

Tabell 9: Lagerledtid for utvalda produkter

Produkt Lagerledtid Lagerledtid

(dagar) (minuter)
produkt A 9 dagar 12960
produkt B 18 dagar 25920
produkt C 5 dagar 7200
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Lagerledtid som presenteras i tabell 9 skiljer sig beroende péa produkttyp. Skillnaden kan bero
pa ndr kunden vill ha orden levererad och i vilket ldge produktionsserien dr i. Kunder som
efterfragar produkt C efterstravar att produkterna skickas redan efter fem dagar fréan att dem
befinner sig i lagret. Produkt B tillbringar ldngre tid i fardigvarulagret, vilket visar att trots
produktion mot kundorder kan lagerledtiderna skilja sig.

Genomloppstiden berdknas genom att addera den fasta inkdpsledtiden som dr 20160 minuter

med produktion- och lagerledtiden som presenteras i tabell 8 och 9. Resultatet for
genomloppstiden presenteras i tabell 10.

Tabell 10: Summering av genomloppstiden

Produkter Genomloppstiden

Produkt A 33241,08 min / 23 dagar
Produkt B 46207,16 min / 32 dagar
Produkt C 27526,75 min / 19 dagar

Genomloppstiden tydliggdr hur ldng tid dem utvalda produkterna tar fran att inkopsmaterialet
kommer till forradet till att produkten ar levererad till kunden. Tabell 10 visar att produkt B
erhdller langst genomloppstid. Orsaken till det dr den ldnga lagerledtiden som den erhéller.

For lagerorderproduktion anvinds genomloppstiden endast for att fylla lagret med bestdmda
nivéer. Kunden kommer inte att paverkas pa samma sitt da leveranstiden inte inkluderas med
genomloppstiden pa samma sétt som under produktion mot kundorder. Detta leder till att
produkterna kan levereras till kunder utan att behdva invédnta produktion- och
interntransportprocesserna. Vid produktion mot lagerorder tillkommer fler standardprodukter
vilket kan leda till reducerade produktionsledtider. Istéllet for att anpassa produktionen efter
varierande 6nskemal kan tid 1 exempelvis omrullningen besparas genom att endast tillverka
efter standardinstédllningar. Liknande dndringar som lagerorderproduktion medfor kan minska
tiden for aktiviteterna vilket effektiviserar hela produktionen. Detta bidrar med ldgre kostnader
och béttre miljoforhallandet med tanke pa att energi kan besparas.

Med hinsyn till den presenterade genomloppstiden for nuldget anser vi att vissa produkter &r
effektivare att producera mot lagerorder dn andra. For att producera mot hybridsystem boér man
ta hdnsyn till lagerledtiderna som &r den storsta bidragande faktorn till hoga genomloppstider
enligt tabell 10. Produkter med hoga lagerledtider som exempelvis produkt B har lang
lagerledtid trots produktion mot kundorder. Vid produktion mot lagerorder hade lagerledtiderna
endast Okats och bidragit med hogre kostnader. Daremot for produkter med hog efterfragan och
korta lagerledtider bor man producera mot lagerorder. Ett annat fall som bor tas hinsyn till ar
produkter med extremt l&nga produktionsledtider. Dessa produkter bor dven produceras mot
lagerorder da genomloppstiden kan vara hog samt att det kan forsdmra produktionsledtiden for
resterande produkter.
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5.3.2.1 Berékning av P/L kvot

For att undersoka om nuvarande produktionsstrategi dr anpassad baserad pd det nuvarande
produktionsledtiden och leveransledtiden beréknas P/L kvoten. Resultatet av P/L kvoten ar
foljande:

Produktionsledtid _ 121,08

Produkt A = Leveransledtid 3600 0.0336
Prodult B = Produktionsledtid _ 127,16 _ 0.0883
rocu " Leveransledtid =~ 1440
Produktionsledtid 166,75
Produkt C = = =0.0771

Leveransledtid 2 160

Berdkningarna visar att P/L kvoten for samtliga produkter dr mindre &n 1. Det innebér att
leveransledtiden i nuldget dr hogre dn produktionsledtiden. Det medfor att produktionen har
tillgangligheten for att betjdna kundens efterfraga i god tid. For att dndra produktionsstrategi
kravs att produktionsledtiden dr mindre &n leveransledtiden.

5.3.3 Légsta lagerniva

Det finns ingen bestdmd lagsta lagerniva eller bestéllningspunkt som Pappersbruk AB forhaller
sig till. Produktionen anpassar sig inte till ndgon nivd 1 lagret utan producerar baserat pé
bekriftade ordrar frdn kunderna. En produktionsplan anvinds for att organisera alla ordrar.
Produktionsplanen anger manadsvis antal ton som behdver produceras av varje produkt. Detta
utnyttjas for att halla sig inom tidsramarna, anpassa produktionsserierna och for att undvika
Overbelastade perioder. Med tanke pa att ordrar kan bestillas flera ménader i forviag behdver
man en produktionsplan som jamnar ut produktionen och som ser till att lagret inte fylls pa langt
innan planerad leverans. Om foretaget ddremot inte fir in ndgra ordrar kommer produktionen
att pausas. Det leder dérefter till en tom produktionsplan och lager. Under en sadan situation
kan lagret std tomt vilket tyder att den légsta lagernivén &r lika med noll.

Ett antal faktorer involveras for att kunna forutspa den lidgsta lagernivan for dem alternativa
produktionsstrategierna. Dessa faktorer ar forvintad efterfraga, levererad volym och ledtid. Ton
och Raman (2010) menar att det géller och kombinera berdrda delar for att hitta en ldmplig
lagsta niva i form av maximerad resultat for bdde foretag och kund. Under avsnittet 4.4.4
Statistik beskrivs den angivna datan som anvindes for forvéintad efterfragan och levererad
volym. Dér beskrivs dven anledningen till varfor prognostiserad kundefterfrdgan ersétts med
planerad volym.

I tabell 11 presenteras en sammanstillning for produkterna A, B och C for att tydligt se
skillnaden mellan planerad och levererad volym. Datan dr en sammanstéllning av ar 2022.

Tabell 11: Produktionsvolymer ar 2022

Produkttyp Planerad volym per | Levererad volym per | Medelvirde
ar (ton) ar (ton)

Produkt A 14 960 14 640 14 800

Produkt B 21 468 20314 20 891

Produkt C 24 166 22 155 23 161
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Tabell 11 visar att den planerade volymen &r hdgre dn den levererade volymen for alla tre
produkter. Dessutom &r skillnaden inte stor, vilket tyder pa att produktionsplanen som sattes av
foretaget ar rimlig och fungerande. Resultatet tar inte hinsyn till ordrar fran slutet av aret innan
trots att det paverkar siffrorna for det nya aret. Eftersom detta kan dven ske i slutet av aret som
undersoks observerar vi att resultatet jamnar ut sig 6ver hela dret. For att forutse en rimlig ldgsta
lagerniva for de alternativa produktionsstrategierna berdknas medelvérdet av den planerade och
levererade volymen. Medelvirdet blir volymen som anvinds nir ligsta lagerniva ska forutses.
For att ta hdnsyn till ledtiderna anvénds tabell 8 dér produktionsledtiderna presenteras.

For lagerorderproduktion behdver produkterna vara i lagret innan mottagen order. For
exempelvis produkt A behdver man lagra 14 800 ton for ett helt &r. Med hénsyn till
lagerkostnader och lagertillgdanglighet &dr det inte effektivt att lagra produkter for ett ar framét,
darfor viljer vi att titta pa ldgsta lagerniva for varje manad (se tabell 12). Genom att dividera
det framtagna medelvérdet med 12 anges foljande volymer f6r varje produkt.

Tabell 12: Forutspiddda volymer

Produkttyp Volym per ménad (ton)
Produkt A 1234
Produkt B 1741
Produkt C 1931

Beroende pa vilken produktionsstrategi som ska forutspés kan faktorerna som bor kombineras
skilja sig. For lagerorderproduktion &r exempelvis faktorn ledtider inte lika avgorande. Det
beror pé att produkter ska finnas i lager innan mottagen bestéllning darfor ar ledtiderna for
lagring mindre paverkande. Utgdr man endast utifrdn volymerna sa konstatera man att tabell 12
anger den ldgsta lagernivan om lagerorderproduktion anviands.

For att forutspd ldgsta lagernivan for ett hybridsystem ar det ddremot viktigt att ta hdnsyn till
inkOp- och produktionsledtid. Detta eftersom lagerfyllningen kan bade folja kund- och
lagerorderproduktion. P& grund av det kan ledtiderna paverka valet av ldgsta lagerniva. Tabell
8 visar att produkt C har ldngst produktionsledtid. Detta kan kopplas till Adan och Van der Wal
(1997) presenterade metod. De ndmner att produkter med langst tid ska ga forst 1 produktionen
dé det ar lattare att skota produkter som kraver kortare tid. I detta fall 4r genomloppstiden for
produkt C 166, 75 min. Det ir cirka 38 % léngre tid &n f6r produkten A med 14gst genomloppstid
av de undersokta produkterna. P4 grund av det observerar vi att i ett hybridsystem ska produkter
med langre genomloppstid erhalla en lagerniva néra till den forvdntade volymen. Produkter med
lagre genomloppstid kan produceras utan att begrinsa produktion av resterande produkter
darfor kan de lagras 1 ldgre volymer.

Med en lagernivd ldgre dn forviantad volym kan man dven halla ner lagerkostnaderna. Detta
kraver att man anpassar sig till kundorder och fylla pa lagret utifran det. Genom att ha ett
sdkerhetslager kan man leverera ordrar snabbt utan att begransa hela produktionen. Samtidigt
som nér ordrar 6kar kan man dndra i1 produktionsplanen och 6ka det ldgsta lagernivan om det
anses behovas. For ett hybridsystem bor diarfor genomloppstiden tas hdnsyn till for att avgora
lagsta lagernivan.
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6 Diskussion

1 detta kapitel presenteras en diskussion kring resultatet som angivits frdn tidigare kapitel samt
se de etiska aspekterna kring paverkan av produktionsstrategi pa lagerstyrning. Slutligen
presenteras vilken produktionsstrategi som Pappersbruk AB bér fortsdtta jobba med for en
effektivare produktion och inverkan pa lagerstyrningen.

6.1 Studiens diskussion

Resultatet fran forsta fragestdllningen visar att produktionsstrategierna kundorderproduktion
och lagerorderproduktion har olika for- och nackdelar. Analyserna under tabell 5 och 6 visar att
manga fordelar for respektive produktionsstrategi har en koppling och paverkan till en nackdel.
Utover det kan vissa fordelar hos en produktionsstrategi hittas som nackdelar hos en annan
produktionsstrategi och tviartom. Detta visar att en forbattring hos ett omrade kan vara orsaken
till en forsdmring. Ett hybridsystem dér bade lager- och kundorderproduktion kombineras
medfor till bdde for- och nackdelar. Forbéttring av leveranstider leder exempelvis till
svarigheter med lagerstyrning. Fordelen med att arbeta mot ett hybridsystem tillskillnad fran en
traditionell produktionsstrategi 4r mdjligheten att vilja vilka styrkor och svagheter man viljer
att erhalla 1 foretaget. Denna mdjlighet har man inte ndr man producerar mot en traditionell
strategi. Utifrin resultatet fran fragestéllning 1 anser vi att Pappersbruk AB kommer att kunna
effektivisera sin verksamhet genom att jobba mot ett hybridsystem.

En annan viktig aspekt som foretag i helhet och specifikt Pappersbruk AB maéste tas hiansyn till
ar marknadsundersokning. Det dr viktigt att anpassa foretaget efter marknaden eftersom det
avgor vilka kunder och produkter som ar mest lonsamma. Genom att anpassa sin produktion
och lagerstyrning efter kundens behov kan en passande produktionsstrategi med bést inverkan
pa fardigvarulagret véljas.

Baserat pa de utforda intervjuerna sammanfattades tre upplevda problem under den nuvarande
anvinda produktionsstrategin. Problemen &r icke utnyttjande av magasin (P.1), lénga
leveranstider (P.2) och otillrdckliga atgérder (P.3). For att undersdka hur intervjupersonerna ser
pa dessa problem och vilka mdjligheter det finns for en mdjlig 16sning anvéndes péverkan och
anstrdngningsmatrisen. Resultat av appliceringen visade att P.1 har en mojliglosning som man
kan overvdga. For P.2 och P.3 dr losningarna mojliga och genomforbara. Detta visar att
16sningen for problemen dr sammanfattningsvis paverkande for foretaget pé ett positivt sétt.
Utifrén det anser vi att Pappersbruk AB bor utfora 1dsningar for dessa problem med tanke pé
dess paverkan pé hela foretaget. Dessa problem kommer att kriva en 16sning inom snar framtid
darfor ar det fordelaktigt att borja ta hdnsyn till det redan i god tid.

Den mest ldmpliga produktionsstrategin med hénsyn till dess inverkan pd fardigvarulagret dr
enligt intervjuerna kundorderproduktion och hybridsystem. Kundorderproduktion anses vara
fungerande under nuvarande situation eftersom kunderna viljer att acceptera dem erbjudna
leveranstiderna. Vid produktion mot ett hybridsystem anser intervjupersonerna att det hade
kunnat vara losningen for dem nuvarande problemen. Utdver det anses hybridsystem vara ett
effektivt system for hela produktionen, men endast om vissa kriterier uppfylls. Dessa kriterier
ar om Pappersbruk AB arbetar med stora volymer, har minga kunder och att det finns en hog
efterfrigan pa standardprodukter. Om dessa kriterier uppfylls dr en Overgang till ett
hybridsystem véldigt uppskattat.
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Berdkningarna for lagerforingskostnaden visar att produkterna A, B och C medfor till olika
stora lagerforingskostnader. Produkt A har en ldgst lagerforingskostnad och den stora faktorn
till det ar det ldga produktpriset den erhdller jamfort med resterande. Berdkningen av
lagerrdntekostnaden visar att kostnaden dr beroende av den fasta lagerrantan, produktpriset och
den lagrade volymen. Det dr medvetet att hogre lagrade volymer bidrar till hdgre kostnader,
men resultat visar dven att det dr viktigt att ta hdnsyn till produktpriset dd det dr en lika
paverkande faktor.

Lagerhallningskostnaden ligger i nuldget pa cirka 15 miljoner kronor per &r och dndras endast
om stora fordndringar uppstar. Genom att ta hdnsyn till det outnyttjade magasinet anser vi att
dessa 15 miljoner kommer att kunna ticka hogre volymer i magasinet. En d@ndring av
produktionsstrategi som bidrar till att lagret haller fler produkter kommer darfor att inte medfora
en stor dndring pé lagerhéllningskostnaderna.

Baserat pa lagerforings- och lagerhdllningskostnaden anser vi att en é&ndring till ett
hybridsystem ar mojlig med tanke pé att lagerhdllningskostnaderna inte forvéntas 6ka enormt.
Déaremot dr det bra att ta hdnsyn till att produkter med ldgre produktpris bor favoriseras for
lagring da det medfor till en lagre kapitalbindning.

Berédkningen av nyckeltalet genomloppstid visar att produkt C har ldgst genomloppstid trots att
produkt A erhaller kortast produktionsledtid. Anledningen till det &r lagerledtiden varje produkt
erhaller. Adan & Van der Wal (1997) ndmner att det &r effektivt att producera standardprodukter
mot lagerorder pa grund av deras laga produktionsledtid. Baserat pa det anser vi att produkter
med lag produktionsledtid bor favoriseras for att produceras mot lagerorder om Pappersbruk
AB viljer att arbeta med ett hybridsystem. Utifrdn genomloppstiden och produktionsledtiden
anser vi att produkt A bor vara produkten som produceras mot lagerorder vid hybridsystem.
Lagerledtiden som bidrar till hogre lagerhdllningskostnad bor dven tas hinsyn till under valet
av hybridsystem. Produkter med langa lagerledtider bor darfor produceras mot kundorder.

Ligsta lagernivan som &r det tredje nyckeltalet visar en bild dver de lagrade volymerna av de
undersokta produkterna vid produktion mot lagerorder. For ett hybridsystem kan den ldgsta
lagernivén for respektive undersokt produkt forutspas, men med hinsyn till genomloppstiden
som analyseras ovan. En annan aspekt att ta hénsyn till dr hur ldgsta lagernivan péverkar
foretaget och kunderna. Vid en lag lagsta lagernivd medfor det laga lagerkostnader vilket &r
positivt for foretaget. Dock dr det inte effektivt att erhalla 1aga lagernivaer nar man har kapacitet
till att lagra stora volymer. Kostnaderna for el och virme dndras inte vid storre volymer i
magasinet darfor dr det ett exempel pa outnyttjade resurser. Fran ett hallbarhetsperspektiv ar
det en nackdel eftersom det anses som sldseri. Ur ett kundperspektiv dr det positivt att erhalla
ett hogt ldgsta lagerniva. Orsaken till det &r att kunden uppskattar snabba leveransledtider vilket
en hog ligsta lagerniva kan erbjuda. Daremot pdverkas inte kunden av foretagets kostnader i
form av lagerkostnader utan betalar endast for produkten. Dérfor ar det viktigt ur foretagets
perspektiv att erhdlla rimliga ldgsta lagernivder fOr att inte bidra med onddigt hoga
lagerkostnader. Resultatet visar att bdde de traditionella strategierna medfor olika for- och
nackdelar, darfor dr det viktigt for foretaget att hitta en balans mellan dessa strategier genom ett
hybridsystem och med hinsyn till marknaden. Ar exempelvis materialpriserna liga bor
foretaget producera mot lagerorder. Att inkludera mojligheten och producera flexibelt dér
fordelar viljs mer fritt och med hansyn till marknaden &r enligt oss det bésta valet for
Pappersbruk AB.
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Utifran de héllbarhets och etiska aspekterna anser vi att Pappersbruk AB bor exkludera
produktion mot lagerorder. Utifrdn den etiska aspekten &r det méinskligt fel att endast producera
och fylla fardigvarulagret utan att anpassa sig efter efterfragan. Detta bidrar endast till onddigt
arbete 1 form av arbetskraft och kapitalforluster. Fran en hallbar aspekt dr det d&ven negativt med
forlorade produkter, vilket en felaktig produktionsstrategi kan medfora. For att kunna skapa en
produktionsstrategi med en effektiv inverkan pa lagerstyrningen géller det att ta hdnsyn till de
etiska och hallbara aspekterna. Utifran resultatet anser vi att hybridsystem kan anvindas pé ett
sdtt som bade erbjuder de flexibla férhéllandena, men med hénsyn till de etiska och héllbara
aspekterna. For att uppnd det ar det viktigt Pappersbruk AB viljer produkter med hog
efterfragan, lagt produktpris och kort produktionsledtid att producera mot lagerorder.
Ytterligare bor man utfora analyser av marknaden for att kunna anpassa sin produktion utifran
det. Slutligen dr det viktigt att genomfora fordndringen som Oskarsson et al. (2013) nédmner,
vilket innebédr att anpassa de nya rutinerna s& att foretaget fungerar enligt den nya
produktionsstrategin.
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7. Slutsats

1 foljande kapitel presenteras studiens slutsats och forslag for vidare studier.

7.1 Studiens slutsats

Under denna studie har olika for- och nackdelar samlats for respektive undersokt
produktionsstrategi utifran tidigare forskning och utfoérda intervjuer. Utifran de presenterade
for- och nackdelarna kunde man dra slutsatsen att det finns en tydlig koppling mellan for- och
nackdelarna. Baserat pé vilken produktionsstrategi som viljs foljer ett antal fordelar som dven
resulterar med nackdelar. For att kunna erhdlla en flexibel lagerstyrning krdvs det en
produktionsstrategi som kan styra vilka for- och nackdelar den véljer att arbeta med. Utifran det
anser vi att hybridsystem dr det ritta valet. Dessutom kan ett hybridsystem vara 16sningen for
problemen som sammanfattas av intervjuerna. Genom att 6ka nivaerna i lagret kan ledtiderna
minimeras och atgirderna hanteras effektivare. Ett hybridsystem kan éven justeras genom att
exempelvis flytta positionen pa kundorderpunkten eller genom valet av vilken produkttyp man
véljer att producera mot lagerorder. Detta mojliggér snabba forandringar som kan krivas for att
folja marknaden och efterfrigan. Med hansyn till lagrets nuvarande storlek, lagerkostnaderna
och genomloppstiden for de undersdkta produkterna anser vi att en dvergang till hybridsystem
ar mojlig. Lagret dr byggd for stora mangder och star for hoga lagerhallningskostnader darfor
ar det effektivt med ett hybridsystem som utnyttjar dessa forhillanden. Lagerforingskostnaden
skiljer sig mellan produkterna och en viktig orsak till det &r produktpriset. Baserat pa det bor
produkter med ladg produktpris produceras mot lagerorder vid anvéndning av hybridsystem.
Detta giller dven for produkter med hog genomloppstid. Sammanfattningsvis anser vi att med
hénsyn till dessa forslag och med en kontinuerlig analys av marknaden ar hybridsystem den
bista produktionsstrategin att anvianda for foretaget.

7.2 Forslag for vidare studier

Vidare studier som kan effektivisera valet av produktionsstrategi &r att se over alla produkter
som produceras i produktionen, vilka produkter har en hog efterfrdgan, 1agt produktpris och
kort produktionsledtid. Det kan leda till att utnyttjandegraden av utrymmen i magasinet
forbéttras och att kapitalkostnaderna kan hallas ner.

Vidare studier skulle dven kunna behandla leveranstider fran magasinet till kunder, hur pé basta
satt kunna effektivisera valet av transportsitt och kunna minimera sloseri i form av tid. Genom
att andra produktionsstrategi ar det ocksa viktigt att studera hur sikerhetslagret kan optimeras
for att ticka efterfragan. Ytterligare forslag pa vidare studier dr undersokning av vilken
hybridsystem som dr mest [dmplig att tillimpa. Hybridsystem kan skilja sig darfor dr det viktigt
att undersoka vilka typer av produkter man arbetar med och vilka tillgdngar ett foretag erhéller
for att avgora vilken typ av hybridsystem som ska anvéndas.
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Bilaga 1-Intervjufragor

N

1
2.
3

10.

11.

12.

13.

14.
15.

16.

Overgripande fragor

Vad ér din jobbtitel?

Kan du beskriva din roll och dina arbetsuppgifter?
Hur lang tid har du jobbat inom din avdelning?
Fragor inom nuvarande situation

Hur lang &r tidsramen for att leverera en produkt och ér tiden tillricklig? Om nej,
vilka problem &r bidragande till problemet?

Vilka dr de nuvarande dtgirderna som anvinds for att kontrollera produktionen och
fardigvarulagret?

Upplever du att de nuvarande atgirderna ar tillrdckliga for att 16sa problemen som
uppstar i produktion och fardigvarulagret?

Upplever du att arbetsbelastningen &r allt for ojamn?

Vilka problem uppstér i fardigvarulagret ndr man producerar mot kundorder?
Applicera pé paverkan och anstrdangnings matrisen.
Vilka fordelar upplever du med att arbeta mot kundorder?

Vilka utmaningar stér lagerplanerare infor idag inom lagerstyrning? Applicera pa
paverkan och anstrdngnings matrisen.
Fragor inom studiens virde

Kundundersokningar visar att Pappersbruk AB borde arbeta for att forbattra sina
leveranstider. Hur kan leveransledtiden forbattras enligt dig?

Varfor valde Pappersbruk AB att dndra produktionsstrategi frén hybridsystem till
endast mot kundorder? Applicera pa pdverkan och anstringnings matrisen.

Vilka nyckeltal for lagstyrningen bor anvéndas for att jimfora produktionsstrategierna
kundorder, lagerorder och hybridsystem?

Vilka for- och nackdelar medf6ljer nidr man producerar mot lagerorder?

Vilken produktionsstrategi (kundorder, lagerorder eller hybridsystem) foredrar du och
varfor? Applicera pa pdverkan och anstrdingnings matrisen.
Anser du att efterfrigan kommer att variera om en ny produktionsstrategi tillimpas?
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Bilaga 2-Mall for kvalitetsgranskning

N  Frégor

1 Finns det ett tydligt problem formulerat? Hur dr detta i sa fall formulerat och
avgransat?

2 Finns teoretiska utgdngspunkter beskrivna? Hur ar dessa i s fall formulerade?

3  Finns det ndgon omvardnadsvetenskaplig teoribildning beskriven? Hur dr denna i s
fall beskriven?

4  Vad ir syftet? Ar det klart formulerat?

5  Hur dr metoden beskriven?

6 Hur ar unders6kningspersonerna beskrivna?

7 Hur har data analyserats?

8 Hur hinger metod och teoretiska utgdngspunkter ihop?

9  Vad visar resultatet och hur har forfattarna tolkat resultatet kopplat till
forskningsfragan?

10  Finns det nigra etiska resonemang?

11  Finns det en metoddiskussion? Hur diskuteras metoden i sé fall?

12 Sker det en dterkoppling till teoretiska antagande?
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Bilaga 3 - Producerad volym

Foretagets producerade volymer ar 2022. Volymerna ér for produkterna A, B och C. Total och
genomsnittliga mangd presenteras dven langst ner i tabellen.

Produkt A Produkt B Produkt C
Producerad Producerad Producerad
Ar-Ménad volym (TON) Ar-Méinad  volym (TON) Ar-Manad  volym (TON)
2022-01 375 2022-01 2715 2022-01 2273
2022-02 276 2022-02 1593 2022-02 1218
2022-03 476 2022-03 2128 2022-03 1 692
2022-04 2431 2022-04 1502 2022-04 2 035
2022-05 2114 2022-05 1294 2022-05 1257
2022-06 1 865 2022-06 1627 2022-06 2261
2022-07 529 2022-07 1121 2022-07 1463
2022-08 504 2022-08 1632 2022-08 2 037
2022-09 2 144 2022-09 1 095 2022-09 2105
2022-10 1 788 2022-10 1 600 2022-10 2 028
2022-11 1525 2022-11 2175 2022-11 1629
2022-12 613 2022-12 1833 2022-12 2154
Total mangd 14 640 Total méingd 20 315 Total méingd 22152
Genomsnittlig Genomsnittlig Genomsnittlig

méngd 1220 méngd 16929 méingd 1846
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Bilaga 4 - Berdkning av lagerrianta
Kalkylrénta: 10 procent (angavs av foretaget)

Riskkostnader per ar: Forsékringskostnaden ér fordelad mellan lagerbyggnader (ingér i
Pappersbruk AB:s egendomsforsdkring) och produkter i lagret (transportforsakring for
gruppen). For lagerbyggnader ér forsakringen cirka 200 000 kr/ar och for
produktforsdkringen ar kostnaden cirka 100 000 kr/ar. Totalt ar riskkostnaderna cirka 300 000
kr/ar.

Medellagervirdet berdknas genom att multiplicera medellagernivan med produktpriset.
Medellagernivan dr den genomsnittliga méngden i lagret per manad. For Pappersbruk AB
ligger medellagernivan pa 13 700 ton. Varje produkttyp som tillverkas har ett specifikt darfor
har ett genomsnittligt pris pa alla produkter anvénts. Det genomsnittliga produktpriset dr 4800
kr/ton. Detta ger att medellagervérdet dr: 65 760 000 kr. Nedan presenteras lagerrantan.

300000

“=7e0 000 100 = 10,456 ~ 11procent

Lagerranta = 10 +
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Bilaga 5 - Berdkning av lagerrantekostnad

Efter berdkning av lagerréntan kan lagerforingskostnaden tas fram. Kalkylen krdver méngden
av en produkt (ton), varde (kr/ton) och lagerrdntan. Detta ger foljande formel:

Lagerrantakostnad
Mangd produkter (per ar) - Varde (kr/ton) - Lagerranta (%)

100

For att berdkna lagerrantekostnaden for varje undersokt produkt anvinds méngden och
produktpriset for respektive. Méngden som anvénds himtas fran den producerade volymen
under ar 2022 (se bilaga 3).

Produktpriserna som anvénds ér foljande:
Produkt A: 6800 kr/ton
Produkt B & C: 8400 kr/ton

Detta ger foljande resultat:
14 640 - 6800 - 0,11

Lagerrantakostnad produkt A = 100 = 109 507,2 kr /ar
. 20315 - 8400 - 0,11 .

Lagerrantakostnad produkt B = 100 = 187 710,6 kr /ar
. 22152 - 8400 - 0,11 .

Lagerrantakostnad produkt C = 100 = 204 684,5 kr/ar
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Bilaga 6 - Inkopsledtider

Produkt

BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK
PANNVATTENKEMIKALIER - SALTSYRA 34% - BULK
ROKGASRENING - AMMONIAKLOSNING 25% - BULK
PANNVATTENKEMIKALIER - DREWPHOS - FAT 220 KG
ROKGASRENING - NORDKALK SL KO - SLACKT KALK - BULK

PANNVATTENKEMIKALIER - AMERCOR CA3170 - CONT 970 KG

BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK
RETENTIONSMEDEL - BENTSTAR S110 - BENTONIT - BULK
AVLOPPSVATTEN - UREA - BULK

SLAM OCH ASKA - FLOCSTAR 2263 - SACK 750 KG
AVLOPPSVATTEN - FOSFORSYRA 72 % - TECHNICAL GRADE -
BULK

SKUMDAMPARE- FENNOTECH 9836 - CONT 1000 kg
INNERRONDELL - DIAMETER 890 mm

YTTERRONDELL - DIAMETER 1080 mm - PALL 0,504 TON
YTTERRONDELL - DIAMETER 1180 mm - PALL 0,628 TON
YTTERRONDELL - DIAMETER 870 mm - PALL 0,354 TON
YTTERRONDELL - DIAMETER 980 mm - PALL 0,415 TON
YTTERRONDELL - DIAMETER 1030 mm - PALL 0,458 TON
YTTERRONDELL - DIAMETER 1130 mm - PALL 0,552 TON
INNERRONDELL - DIAMETER 1440 mm PANSAR - PALL 250 ST
YTTERRONDELL - DIAMETER 1210 mm - PALL 0,707 TON
YTTERRONDELL - DIAMETER 1450 mm - PALL 0,863 TON
INNERRONDELL - DIAMETER 1225 mm PANSAR - PALL 250 ST
INNERRONDELL - DIAMETER 1180 mm PANSAR - PALL 250 ST
OMSLAGSPAPPER - BREDD 1070 mm

OMSLAGSPAPPER - BREDD 1170 mm

OMSLAGSPAPPER - BREDD 1510 mm

OMSLAGSPAPPER - BREDD 1910 mm

OMSLAGSPAPPER - BREDD 2230 mm

OMSLAGSPAPPER - BREDD 2480 mm

OMSLAGSPAPPER - BREDD 2820 mm

OMSLAGSPAPPER - BREDD 3530 mm

OMSLAGSPAPPER - BREDD 3900 mm

OMSLAGSPAPPER - BREDD 3150 mm

INNERRONDELL - DIAMETER 970 mm - PALL 480 ST
INNERRONDELL - DIAMETER 1020 mm - PALL 480 ST
INNERRONDELL - DIAMETER 1070 mm - PALL 480 ST
INNERRONDELL - DIAMETER 1120 mm - PALL 480 ST
INNERRONDELL - DIAMETER 1170 mm - PALL 480 ST
INNERRONDELL — DIAMETER 1220 mm — PALL 480 ST
YTTERRONDELL - DIAMETER 1180 mm - PALL 0,628 TON
YTTERRONDELL - DIAMETER 980 mm - PALL 0,415 TON
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YTTERRONDELL - DIAMETER 1130 mm - PALL 0,552 TON
YTTERRONDELL - DIAMETER 1210 mm - PALL 0,707 TON
INNERRONDELL - DIAMETER 1225 mm PANSAR - PALL 250 ST
INNERRONDELL - DIAMETER 1180 mm PANSAR - PALL 250 ST
OMSLAGSPAPPER - BREDD 3400 mm
OMSLAGSPAPPER - KL 220 - BREDD 1 070 mm DIAM 1 250 mm -
RULLE 1,100 TON
OMSLAGSPAPPER - KL 220 - BREDD 1 170 mm DIAM 1 250 mm -
RULLE 1,200 TON
OMSLAGSPAPPER - KL 220 - BREDD 1 510 mm DIAM 1 250 mm -
RULLE 1,550 TON
OMSLAGSPAPPER - KL 220 - BREDD 1 910 mm DIAM 1 250 mm -
RULLE 1,950 TON
OMSLAGSPAPPER - KL 270 - BREDD 2 230 mm DIAM 1 100 mm -
RULLE 1,688 TON
OMSLAGSPAPPER - KL 270 - BREDD 2 480 mm DIAM 1 100 mm -
RULLE 1,877 TON
OMSLAGSPAPPER - KL 270 - BREDD 2 820 mm DIAM 1 080 mm -
RULLE 2,056 TON
OMSLAGSPAPPER - KL 270 - BREDD 3 150 mm DIAM 1 080 mm -
RULLE 2,297 TON
INNERRONDELL - DIAMETER 970 mm - PALL 480 ST
INNERRONDELL - DIAMETER 1170 mm - PALL 480 ST
INNERRONDELL - DIAMETER 1215 mm PANSAR - PALL 250 ST
INNERRONDELL - DIAMETER 1235 mm PANSAR - PALL 250 ST
INNERRONDELL — DIAMETER 1220 mm — PALL 480 ST
HYLSA - 57 x 8 x 1250 (INNERHYLSA) - BOX 403 ST
HYLSA - V4-79x 15x 8650 - BUNT 67 ST
HYLSA - AQ4J - 76 x 15 x 8650 - BUNT 67 ST
HYLSA - VOM - 76 x 15 x 8650 - BUNT 67 ST
HYLSA - VOM - 76 x 15 x 8950 - BUNT 67 ST
HYLSA - HQIA - 150 x 13 x 7300 - BUNT 28 PCS
HYLSA - HQIA - 150 x 13 x 6 400 - BUNT 28 PCS
HYLSA - HQIA - 150 x 13 x 8 580 - BUNT 28 PCS
HYLSA - HQIA - 150 x 13 x 8 950 - BUNT 28 PCS
HYLSA - AQ2G - 76 x 15 x 8950 - BUNT 67 ST
HYLSA - AQ2G - 76 x 15 x 8650 - BUNT 67 ST
HYLSA - 56 x 9 x 700 (INNERHYLSA) - BOX 403 ST
HYLSA - V4 -56 X9 X 550 INNERHYLSA) - PALL 806 ST
HYLSA - AQ4J - 76 X 15 X 8750 - BUNT 67 ST
HYLSA - V4 -56 x 9 x 900 INNERHYLSA) - BOX 403 PCS
HYLSA - 57 x 8 x 1250 (INNERHYLSA) - BOX 403 ST
HYLSA - VOM - 76 x 15 x 8950 - BUNT 67 ST
HYLSA - HQIA - 150 x 13 x 7 300 - BUNT 28 PCS
HYLSA - HQIA - 150 x 13 x 6 400 - BUNT 28 PCS
HYLSA - HQIA - 150 x 13 x 8 580 - BUNT 28 PCS
HYLSA - HQIA - 150 x 13 x 8 950 - BUNT 28 PCS
HYLSA - AQ2G - 76 x 15 x 8950 - BUNT 67 ST
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HYLSA - V4 - 56 X 9 X 550 INNERHYLSA) - PALL 806 ST
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK
BIOCIDER - NATRIUMHYPOKLORIT - CONT 1000 KG

BIOCIDER - SPECTRUM XD8810 - FAT 23 KG

BIOCIDER - SPECTRUM PR3526 - CONT 1150 KG
RETENTIONSMEDEL - MIKROPARTIKEL - FENNOSIL 2180 - BULK
BIOCIDER - SPECTRUM RX3898 - CONT 1 200 KG

PLUGG - 77 x 40 x 25 mm - BOX 3150 ST

FARGAMNE - PERGASOL YW 97 - CONT 1100 KG

FARGAMNE - CARTAZINE RED BK - CONT 1000 KG

SLAM OCH ASKA - FLOCSTAR 2317 - POLYMER - BAG 750 KG
FARGAMNE - BASIC BLUE LIQUID - CONT 800 KG

FARGAMNE - BASIC RED Y 200% LIQUID - CONT 800 KG
SLAPPMEDEL - PRESSTIGE DR7240 - CONT 1050 KG

SLAM OCH ASKA - FLOCSTAR 2424 P NS - SACK 750 KG
RETENTIONSMEDEL - FENNOPOL PCE 304 L - POLYMER - CONT 1
050 KG

LIM - HENKEL TECHNOMELT COOL 120 BLUE - 480 KG / PALL
FARGAMNE - BASAZOL BL (BLAU) 15 L - CONT 1000 KG
FARGAMNE - ASTRA YELLOW GRB - CONT 1000 KG
KALCINERAD LERA - KAMINTEX - BULK 50%
MALDSTARKELSE - BULK

BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK
RENGORINGSMEDEL - NALSTRIP 74217 - CONT 1110 KG
NATRONLUT-NATRIUMHYDROXID - CONT 1190 KG
RENGORINGSMEDEL - NALCO 8683 NALWASH - CONT 1076 KG
FYLLMEDELS GCC - HYDROCARB HFF ME - SLURRY 65%
SKUMDAMPARE - AFRANIL HTC - CONT 960 KG
RETENTIONSMEDEL - FENNOFIX 50 - FIXATIVE - CONT 1 100 KG
RENGORINGSMEDEL - FENNOPUR PLUS — CONT 1200 KG
RETENTION - FENNOPOL K5500P - POLYMER - SACK 750 KG

BLEKNINGSKEMIKALIER - KOLDIOXID - BULK
RETENTIONSMEDEL - FENNOPOL PCE 304L - BULK
PLUGG - 77 x 40 x 25 mm - BOX 3150 ST
DISPERGERINGSMEDEL - ZENIX DC3140 - CONT 1025 KG
BIOCIDER - SPECTRUM RX3165 - CONT 1045 KG
RENGORINGSMEDEL - NALSTRIP 74217 - CONT 1110 KG
NATRONLUT-NATRIUMHYDROXID - CONT 1190 KG
BIOCIDER - SPECTRUM PR3526 - CONT 1150 KG
RETENTIONSMEDEL - NALCO FlocVP42 - SACK 750 KG
BIOCIDER - SPECTRUM PR4242 - CONT 900 KG
FYLLMEDELS GCC - HYDROCARB HFF ME - SLURRY 65%
SKUMDAMPARE - AFRANIL HTC - CONT 960 KG
SKUMDAMPARE - AFRANIL HTC - BULK
RETENTIONSMEDEL - NALCO 4G9000 - BULK

BIOCIDER - SPECTRUM XD8810 - BAG 190 KG
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LIM - HENKEL TECHNOMELT COOL 120 BLUE - 480 KG / PALL
RETENTIONSMEDEL - NALKAT 61001 - FIXATIV - BULK
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK
RETENTIONSMEDEL - BENTSTAR S110 - BENTONIT - BULK
BLEKNINGSKEMIKALIER - EDTA - DISSOLVINE 100-S - BULK
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRIUMBISULFIT - BULK
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK
BIOCIDER - NATRIUMHYPOKLORIT - CONT 1000 KG
RAVATTEN - EKOFLOCK 90 PAC - BULK

AVLOPPSVATTEN - AVR - ALUMINIUMSULFAT - BULK
AVLOPPSVATTEN - UREA - BULK

AVLOPPSVATTEN - FOSFORSYRA 75 % - TECHNICAL GRADE -
BULK

BLEKNINGSKEMIKALIER - HYDROSULFIT/DITIONIT - CONT 2 000

KG

AVLOPPSVATTEN - PAC - EKOFLOCK 75 - BULK
AVLOPPSVATTEN - FOSFORSYRA 72 % - TECHNICAL GRADE -
BULK

SKUMDAMPARE - ANTISPUMIN WC5903 CONT 1000 L (950KG)
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Bilaga 7 - Produktionsledtid

Kundorder
1 Produkt
A
1252528
1252528
1252528

1252528

Kundorder
2 Produkt
A
1248659

1248659

1248659

1248659

Kundorder
3 Produkt
A

1253246

1253246

1253246

1253246

2023-03-21

2023-03-21

2023-03-22

2023-03-22

2023-03-21

2023-03-21

2023-03-21

2023-03-21

2023-03-21

2023-03-21

2023-03-21

2023-03-21

09:42

11:00

01:44

02:58

09:42

10:21

11:39

12:18

12:56

15:00

21:07

23:07

39 min

39 min

39 min

40 min

39 min

39 min

39 min

38 min

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin

38 min

13 min

51 min

51 min

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin

30 min

26 min

16 min

30 min

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin

48 min

26 min

19 min

36 min

1:23 min

51 min

59 min

44 min

75

Rullmaskin

Total
forflyttning
mellan alla
aktiviteter

11 min

11 min
11 min

11 min

Total
forflyttning
mellan alla
aktiviteter

11 min

11 min

11 min

11 min

Total
forflyttning
mellan alla
aktiviteter

11 min

11 min

11 min

11 min

Emballering Sorteringsbord

14 min

5 min

11 min

5 min

Emballering Sorteringsbord

12 min

6 min

7 min

32 min

Emballering Sorteringsbord

12 min

11 min

19 min

29 min

och ramp

5.5 min

5.5 min
5.5 min

5.5 min

och ramp

5.5 min

5.5 min
5.5 min

5.5 min

och ramp

5.5 min

5.5 min
5.5 min

5.5 min



Kundorder Produktionsdatum  Starttid

1 Produkt

B
1249140 2023-02-22 03:56
1249140 2023-02-22 04:54
1249140 2023-02-22 07:48
1249140 2023-02-22 08:46

Kundorder Produktionsdatum Starttid

2 Produkt
B
1253013 2023-03-23 08:46
1253013 2023-03-23 09:44
1253013 2023-03-23 10:38
1253013 2023-03-23 10:38

Kundorder Produktionsdatum Starttid

3 Produkt
B
1253819 2023-03-23 11:46
1253819 2023-03-23 12:36
1253819 2023-03-23 12:36
1253819 2023-03-23 14:02

Pappersmaskin Rullmaskin Total
forflyttning
mellan alla
aktiviteter

58 min 21 min 11 min
58 min 46 min 11 min
58 min 43 min 11 min
58 min 18 min 11 min
Pappersmaskin Rullmaskin Total
forflyttning
mellan alla
aktiviteter
58 min 1:02 min 11 min
54 min 28 min 11 min
1:08 min 18 min 11 min
1:08 min 32 min 11 min
Pappersmaskin Rullmaskin Total
forflyttning
mellan alla
aktiviteter
1:08 min 45 min 11 min
52 min 57 min 11 min
50 min 1:35 min 11 min
58 min 1:22 min 11 min
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2 min
3 min
2 min

12 min

Emballering

5 min

3 min

15 min

3 min

Emballering

10 min
5 min
11 min

2 min

Emballering Sorteringsbord

och ramp

5.5 min

5.5 min
5.5 min

5.5 min

Sorteringsbord
och ramp

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min

Sorteringsbord
och ramp

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min



Kundorder
1 Produkt
C

1248444

1248444

1248444

1248444

Kundorder
2 Produkt
C

1250498

1250498

1250498

1250498

Kundorder
3 Produkt
C

1251574

1251574

1251574

1251574

Produktionsdatum  Starttid

2023-03-20

2023-03-20

2023-03-20

2023-03-20

Produktionsdatum

2023-03-20

2023-03-20

2023-03-20

2023-03-23

Produktionsdatum

2023-03-20

2023-03-20

2023-03-20

2023-03-23

08:43

11:49

13:23

14:45

Starttid

13:23

13:23

14:45

03:56

Starttid

07:52

09:27

10:16

02:19

Pappersmaskin Rullmaskin

46 min

53 min

54 min

41 min

Pappersmaskin

54 min

40 min

41 min

1:34 min

Pappersmaskin

51 min

49 min

40 min

1:37 min

77

Total
forflyttning
mellan alla
aktiviteter

53 min 11 min
49 min 11 min
1:08 min 11 min
1:15 min 11 min
Rullmaskin Total
forflyttning
mellan alla
aktiviteter
1:08 min 11 min
1:30 min 11 min
1:47 min 11 min
28 min 11 min
Rullmaskin Total
forflyttning
mellan alla
aktiviteter
53 min 11 min
1:16 min 11 min
57 min 11 min
46 min 11 min

Emballering Sorteringsbord

13 min

14 min

3 min

10 min

Emballering

4 min
6 min
30 min

9 min

Emballering

9 min

31 min

58 min

6 min

och ramp

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min

Sorteringsbord
och ramp

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min

Sorteringsbord
och ramp

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min



Genomsnitt

Produkt A,
Kund 1

Produkt A,
Kund 2

Produkt A,
Kund 3

Produkt B
KUND 1

Produkt B
KUND 2

Produkt B
KUND 3

Produkt C
KUND 1

Produkt C
KUND 2

Produkt C
KUND 3

Pappersmaskin

59 min

38.75 min

58,25 min

58 min

62 min

57 min

48,5 min

57,25 min

59,25 min

Rullmaskin

25,5 min

32,25 min

59.25 min

32 min

35 min

69.75 min

91,25 min

73,25 min

58 min

Total
forflyttning
mellan alla
aktiviteter

11 min

11 min

11 min

11 min

11 min

11 min

11 min

11 min

11 min
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Emballering

8.75 min

14,25 min

17,75 min

4,75 min

6.5 min

7 min

10 min

12,25 min

26 min

Sorteringsbord

och ramp

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min

5.5 min

Summa

109,75 min

101,75 min

151,75 min

111,25 min

120 min

150,25 min

166,25 min

174,25 min

159,75 min



Bilaga 8 — Lager- och leveransledtid

Genomsnitt Datum Datum for Lagerledtid
pappersrullen Lastningstid i dagar
i magasin
Produkt A, 2023-03-21 2023-04-06 17
Kund 1
Produkt A, 2023-03-21 2023-03-30 9
Kund 2
Produkt A, 2023-03-21 2023-03-22 1
Kund 3
Produkt B 2023-02-22 2023-03-13 19
KUND 1
Produkt B 2023-03-23 2023-03-30 7
KUND 2
Produkt B 2023-03-23 2023-04-20 28
KUND 3
produkt C 2023-03-20 2023-03-24 4
KUND 1
produkt C 2023-03-20 2023-03-29 9
KUND 2
Produkt C 2023-03-20 2023-03-23 3
KUND 3
Kundorder Leveranstid
Produkt A, Kund 1 1
Produkt A, Kund 2 6
Produkt A, Kund 3 1
Produkt B, KUND 1 1
Produkt B, KUND 2 1
Produkt B, KUND 3 1
Produkt C, KUND 1 1
produkt C, KUND 2 1
2
Produkt C, KUND 3 2
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Bilaga 9 - Planerad volym

Foretagets planerade volymer &r 2022. Volymerna &r for produkterna produkt A, B och C.
Baserat pa de mottagna ordrarna framtogs de planerade volymerna av foretaget innan
paborjad produktion. Den totala mingden presenteras langst ner i tabellen.

Produkt A Produkt B Produkt C
Planerad
Planerad volym Planerad

Ar-Ménad volym (TON) Ar-Ménad (TON) Ar-Ménad volym (TON)
2022-01 78 2022-01 2689 2022-01 2042
2022-02 278 2022-02 2346 2022-02 1686
2022-03 758 2022-03 1744 2022-03 2261
2022-04 1931 2022-04 1819 2022-04 1916
2022-05 2724 2022-05 1640 2022-05 1661
2022-06 1618 2022-06 1931 2022-06 2217
2022-07 697 2022-07 1283 2022-07 1558
2022-08 735 2022-08 1486 2022-08 1706
2022-09 2061 2022-09 1488 2022-09 2467
2022-10 1482 2022-10 1244 2022-10 2114
2022-11 1743 2022-11 2005 2022-11 2123
2022-12 855 2022-12 1793 2022-12 2415

Total méingd 14 960 Total méingd 21 468 Total méngd 24 166
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