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Forord

Under termin 5 har jag varit ute pd verksamhetsforlagt projektarbete som
omfattat 30 podng. Meningen med kursen har varit att jag ska férsoka applicera
det jag last under 2 ar i skolan pa ett foretag som praktik. Alla elever har fatt
varsin handledare som support och dven en handledare pa det féoretag man gjort
sin praktik pa. Vi har haft ett mitt-terminsmote dar alla traffades och man fick
presentera det foretag man ar pa och vad man gor. Detta for att kunna fa support
och fa svar pa eventuella fragor man hade.

Jag valde att gora min praktik pa Electrolux Laundry Systems som har en enhet i
Ljungby. Detta for att jag har jobbat i foretaget sedan ar 2006 och da redan
kanner till bade foretaget och personal val.

Malgrupp for min rapport ar dels min handledare Janne Ljungman, Logistic
Manager pa Electrolux men dven personalen pa inkdpsavdelningen av
reservdelar. Ordergruppen pa Electrolux ar ocksa inblandad i denna rapport da
jag gjort en FAQ-parm till var och en inom den funktionen.

Jag vill tacka min handledare Janne Ljungman som jag har kant att jag alltid ha
kunnat ventilera allt fran fragor, problem eller bara vardagsarenden. Marcus
Larsson och Ros-Marie Rodin pa inkop ska ocksa ndmnas har da dem har varit
ett stod for mig under hela termin 5. Jag har hela tiden blivit vdl omhandertagen
vilket har varit skont och jag hoppas dem har uppskattat och ar néjda med min
insats ocksa. Tack aven till Jeanette Svanholm, min handledare fran skolan som
jag har kunnat maila och fa feedback pa min rapport.



Sammanfattning

Titel: Forandring och forbattringsarbete genom pa inkdpsavdelning av
reservdelar Electrolux

Forfattare: Klas Jonasson
Handledare: Jeanette Svanholm

Syfte: Att forbattra tillvaron for personalen pad inkdpsavdelning av reservdelar
Electrolux

Metod: For att nd mitt resultat har jag anvant mig av metoden FA/SIMM som
presenteras i boken "férandringsanalys” (Goldkuhl och Rostlinger 1988). For att
gora mina grafer har jag anvant webbverktyget Fluidchart och for att gora min
processkarta 6ver orderhanteringen har jag anvant programmet Bizagi. Jag har
aven gjort intervjuer med de personer jag ansett behdva fa information av.
Dagligen har jag dven observerat och samlat in data da jag har jobbat med inkdp.

Resultat: [ denna del har jag beskrivit de problem, mal och styrkor jag funnit
under min tid som praktikant pa inkép och som ligger till grund for de
forandringsatgarder jag bade genomfort och gett forslag pa. I denna del gar det
aven overskadligt félja med hur processeserna for inkop och orderhanteringen
ser uti en processkarta.

Analys: | denna del har jag presenterat och analyserat de forandringsatgarder
jag genomfort och dven de forandringsforslagen jag tagit fram.

Reflektion: I denna del har jag reflekterat 6ver hur min tillvaro som praktikant
under termin 5 har varit pa Electrolux.
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1 Inledning

Under varen 2013 var det dags att borja soka praktikplats for termin 5. Da jag
tidigare har jobbat pa Electrolux logistikavdelning bestamde jag mig for att hora
Janne Ljungman som ar logistikchef om det fanns mojlighet att gora praktiken pa
logistikavdelningen. Ungefar samtidigt hade Electrolux inképsavdelning av
reservdelar fatt skdra ned pa personal och da tyckte Janne att det var ett bra
tillfalle att fa in en praktikant som dels kunde stddja den befintliga personalen
men dven att forsoka forbattra tillvaron.

1.2  Uppdragsbeskrivning

Tanken med mitt projektarbete var att jag skulle komma in med "nya 6gon” och
forsoka genom att med sma forandringar effektivisera och forbattra tillvaron for
personalen pa inkdpsavdelningen av reservdelar.

1.3  Verksamhetsbeskrivning Electrolux AB

Electrolux AB (2011) sager de ar varldsledande inom hushallsapparater och
apparater for professionellt bruk. De sdljer mer dn 40 miljoner produkter till
kunder i 150 olika ldnder varje ar, bland annat tvattmaskiner, torktumlare,
diskmaskiner, kylskdp, spisar och dammsugare. Foretaget bildades ar 1910 som
Elektromekaniska AB, och fick ar 1919 namnet Electrolux efter sammanslutning
med AB Lux (Store Norske Leksikon, 2009). I borjan salde foretaget bara
dammsugare, men de forsta 50 dren vaxte foretaget snabbt. De sdljer i dag under
ansedda varumarken sasom Electrolux, AEG-Electrolux, Zanussi, Eureka och
Frigidaire. Det internationella foretaget Electrolux AB hade ar 2010 en
omsattning pa 106 miljarder och 51 500 anstéllda enligt Allabolag (2011).
Electrolux har avdelningar i alla varldsdelar, och jag har i denna uppgift
praktiserat pad Electrolux Laundry Systems som ligger i Ljungby. Detta ar ett
foretag med ca 474 anstallda (Allabolag, 2011)

Electrolux verksamhet dr organiserad sa att den ar indelad i fem affirsomraden,
som omfattar sex sektorer och totalt 25 produktlinjer. Sektorn med
professionella produkter ar global, men det finns ocksa geografiskt delade
sektorer. Det finns fem koncernstaber som stoder alla branscher: ekonomi,
kommunikation, rattsliga fragor och personal och organisationsutveckling.
Koncernen har en decentraliserad foretagsstruktur med sektorsstyrelser.
(Electrolux organisation and politics, 2011)

1.3.1 Electroluc Laundry Systems

Efter ett mote med Gerd Almlof och Hakan Lindow (2011), har jag fatt reda pa
att Electrolux har 19 saljféretag och 120 importorer runt om i varlden. Det ar i
Ljungby, Frankrike och Thailand som Electrolux Laundry Systems tillverkar sina
produkter for professionellt bruk och dar dem ar varldsledande inom



tvattmaskiner och torktumlare. I Mariestad tillverkar Electrolux koksprodukter,
kyl, frys och diskmaskiner. I Polen och Italien tillverkas dammsugare och
tvattutrustning.
Electrolux Laundry Systems har sina storsta anvandare i:

* Flerbostadshus

*  Sjukhus
e Hotell
e Skolor

* Restauranger
e Tvattaffarer (USA, Japan) framst

1.3.2 Electrolux Laundry Systems i Ljungby

[ ljungby har man ca 470 anstallda och ratt jamt fordelat mellan
kollektivanstallda och tjanstemén. Jag sjilv har jobbat pa Electrolux fabrik i
Ljungby i ca 6 ar och hade darfor redan ratt stor kunskap om den fabriken. I
Ljungby produceras det tvattmaskiner och torktumlare for professionellt bruk.
Ca 120 maskiner om dagen levereras till kunder runt om i varlden.

1.3.3 Logistikavdelningen

Logistikavdelningen pa Electrolux Laundry Systems skoter hanteringen av all
logistik och planerar produktionen och distribution sa det moter kundens krav.
De har dven koll pa lagernivaer, kollar produktionsscheman och ser till sa att
artiklar finns for att kunna producera och leverera till kund. De skoter
planeringen for fabriken i Ljungby men dven for de externa fabrikerna som finns
i Thailand och Frankrike.

Inkopsavdelningen for reservdelar tillhor ocksa logistikavdelningen och ligger i
samma byggnad. Har sker all bestdllning av reservdelar fran bade externa och
interna leverantorer. Det ar pa denna avdelning jag har gjort min praktik. Stort
fokus pa att halla ratt lagerniva samt att se till att kunderna far vad som bestillts
i ratt tid genom att dagligen bestélla reservdelar fran dem olika leverantorerna
for att ha reservdelar tillgangligt.

2 Metod

Jag har i detta arbete genomfort en forandringsanalys pa inkdpsprocessen av
reservdelar hos Electrolux enligt FA/SIM som presenteras i boken
"Fordndringsanalys” (Goldkuhl och Réstlinger 1988). SIM star for samverkan
genom ifragasattande och idéutveckling med stod av metodik. For att kunna gora
mina grafer har jag anvant Lucidchart som ar ett webbverktyg och min
processkarta har jag valt att gora i Bizagi.

Som metod i denna rapport har jag valt att géra en kvalitativ undersékning. En
kvalitativ undersokning innebar att intervjuer anvands och en djupare forstaelse
for problemstallningen arbetas fram (Jacobsen, 2002). Jag anser att en
kvantitativ studie inte var lamplig fér denna uppgift da jag inte ville ta reda pa



det generella och omfattning eller frekvens av ett fenomen, utan det speciella och
unika i form av nyanserad data. Efter 20 veckors praktik dar jag har satt mig in i
processen, observerat, gjort intervjuer och dven arbetat som en i teamet har jag
sammanstallt den information jag fatt in.

Min undersokning ar intensiv enligt Jacobsen (2002) med fa enheter och manga
variabler. Detta gjorde jag for att jag enbart ville gora en studie 6ver ett specifikt
omrade inom Electrolux organisation och jag ville darfor avgransa mig till fa
intervjuer for att fa en djupare kunskap kring den process jag valt att studera.
Jag har gjort 2 semistrukturerade intervjuer med personer fran Electrolux
orderhantering. 1 intervju med en person som har hand om importérerna och 1
intervju med personen som har hand om siljbolagen. Jag har dven dagligen
samlat in data da jag har arbetat ihop med 2 personer pa inképsavdelningen.
Jag har valt att intervjua de i organisationen jag bast trodde kunde svara pa min
problemstdllning och ge mig svar pa den data jag 6nskade. Under intervjuerna
valde jag att beratta syftet av undersokningen da jag anser att det dmnet jag tar
upp inte ar kansligt for respondenterna och det var lattare for dem att ge mig
den informationen jag dnskade. Jag anser inte att det faktum att jag berattade
mitt syfte paverkar respondenternas svar som annars kan vara en risk enligt
Jacobsen (2002).

Jacobsen (2002) skriver att det finns vissa risker med personliga intervjuer och
att de kan paverka respondenten och man kan fa en intervjuareffekt. Jag anser
dock inte det har blivit ndgon storre intervjuareffekt da mina intervjuer inte har
handlat om kansliga fragor eller berért omraden som de intervjuade inte har
velat prata om som annars ocksa kan vara en risk enligt Jacobsen (2011). Jag
valde att gora intervjuerna i deras vanliga miljé men i ett avskilt rum dar att
slippa bli storda. Genom att ha intervjuerna i respondentens naturliga miljo och
att jag inte stillde ndgra kansliga fragor som kan paverka att det blir en
intervjueffekt anser jag har minimerat intervjueffekten. Genom att gora intervju
med mer dn 1 person inom omradet samt komplettera med arbete och
observationer har jag kunnat stdlla samma fragor och kunnat kontrollera svaren
for att fa en stark reliabilitet (Jacobsen, 2002).

Primardata ar hamtad fran foljande intervjuobjekt hos Electrolux Ljungby:
Marcus Larsson, inkdpare, daglig kontakt

Ros-Marie Rodin, inkdpare, daglig kontakt

Janne Ljungman, Logistic Manager, handledare

Susanne Swahn, orderhantering importers, personlig intervju 2013-12-20
Anna Lennartsson, orderhantering, saljbolag, personlig intervju 2013-12-18



3 Litteraturanknytning

Forandringsanalys ar ett inledande skede vid utveckling av verksamheter och
organisationer, och innebar att man utvecklar beslut om det fortsatta
forandringsarbetets inriktning (Goldkuhl och Réslinger, 1988). Man genomfor en
verksamhetsdiagnos och "tar pulsen pa foretaget”, kollar hur en process
fungerar och vad det finns for problem med processen. Det handlar alltsd om
forutsattningar, villkor och motiv for olika férandringar.

3.1 Processanalys

En process dr enligt Ljungberg och Larsson (2012) definierad som “ett
dterkommande ndtverk av i ordning ldnkade aktiviteter som anvdnder information
och resurser for att utifrdn ett givet behov skapa det virde som tillfredsstdller
behovet". Man kan definiera en process som en samling aktiviteter som anvander
input for att skapa en output som ska ha ett virde for kunden. Processen borjar
alltsd med ett kundbehov och avslutas med kundtillfredsstallelse med varde i
form av objekt eller effekt. Alla processer skall ha ett syfte, en startpunkt och en
slutpunkt.

3.1.1 Identifiering av huvudprocess

Huvudprocesser ar de processer som realiserar verksamhetsiden och ger en
overgripande bild av verksamheten. Det ar alltsa affarsprocesserna, de som
bidrar till att verksamheten nar sin affarside och tjanar pengar. En verksamhet
har vanligtvis mellan 5-7 huvudprocesser. Dessa stods av stodprocesser och
ledningsprocesser som styr och koordinerar de andra processerna (Ljungberg
och Larsson, 2012).

3.2 Verksamhetsdiagnos

Med en verksamhetsdiagnos vill man undersdka nuldget i ett foretag for att
kunna gora en forandringsanalys och darefter ta beslut om eventuella
forandringsatgarder. Man undersoker verksamheten genom en
verksamhetsanalys, malanalys samt analys av problem, styrka for att ta fram
eventuella behovsatgarder och forslag till forandringar. (Goldkuhl & Rostlinger,
1988).

3.3  Verksamhetsanalys

En verksamhet ar definierad som aktiviteter som utférs av manniskor for att
uppna olika mal (Goldkuhl och Rostlinger, 1988). Det ar organiserat och
fordelade arbetsuppgifter for att uppfylla organisationens olika mal. Genom att
gora en verksamhetsanalys ska man ge svar pa fragan "hur fungerar
verksamheten i nuldget?”. Ska en forandringsanalys goras finns det ofta manga



olika uppfattningar kring hur verksamheten fungerar och det ar darfoér bra om
det tydligt gar att beskriva hur verksamheten fungerar pa ett tydligt satt for att
underlatta analysen (Goldkuhl & Réstlinger, 1988). Nar en verksamhetsanalys
ska goras analyserar man olika mal, styrkor och problem som finns i
verksamheten.

3.3.1 Problemanalys

Goldkuhl och Réslinger (1988) definierar ett problem som skillnaden mellan den
faktiska situationen i verksamheten och den 6nskvarda situationen. Det ar alltsa
en situation som av dem inblandade uppfattas inte fungerar helt okej. Denna
upplevelse beror pa situationen i verksamheten och dem involverades
malvarderingar och tolkningar. Samma situation kan alltsa tolkas som problem
eller icke problem av olika involverade, och ett problem kan dven vara
situations-, aktors- och tidsberoende. Syftet med att gora en problemanalys ar att
utveckla kunskap kring de problem som finns inom valt verksamhetsomrade
med fokus pa orsaker och effekter. Problemen ska tas fram iterativt och
dokumenteras i en problemlista. Detta for att man tydligt ska kunna se dem olika
sambanden som finns.

3.3.2 Malanalys

Ett mal definieras enligt Goldkuhl och Réstlinger (s. 25, 1988) som "hur jag vill
att det ska vara”. Det ar alltsa onskat resultat eller lage for verksamheten,
riktning och vad man vill uppna. Det ar helt grundlaggande for att veta vart
verksamheten "skall” och om vi styr den mot ratt mal. De skriver dven att syftet
med att ha mal ar att klargora vilket resultat man vill uppna med verksamheten
och processerna, samt att mal gor det lattare att styra mot detta.

3.3.3 Styrkeanalys

Styrka ar det man ar bra pa enligt Goldkuhl och Rostlinger, (1988). Det ar alltsa
det oproblematiska i verksamheten, det man bor bygga vidare pa och utnyttja i
en forandring. Det ar mycket viktigt att fokusera pa dessa delar ocks3, da de ar
det positiva och det man ar bra pa och detta ska lyftas fram for att veta vilken
potential foéretaget har som kan utnyttjas. Att formulera styrkor ger en positiv
anda och kan bidra till att manga idéer kommer fram (Goldkuhl & Rostlinger,
1988). Syftet med att genomfora en styrkeanalys i en verksamhet ar alltsa att
fokusera pa de positiva aspekterna som finns inom valt verksamhetsomrade och
hur de bidrar till verksamhetens resultat. Detta gor det lattare att ta fram olika
forandringsatgarder.



4 Genomforande

Under denna rubrik kommer jag att redogora for hur jag gatt till vaga for att na
mitt resultat.

4.1 Relationer mellan huvudprocesser

Da jag har avgransat mig till att gora en verksamhetsdiagnos pa
inkopsavdelningen men dven tittat pa andra processer inom logistikavdelningen,
har jag fatt satta mig in i hur dven de processerna fungerar och ser ut. Detta for
att de olika funktionerna inom logistikavdelningen gar hand i hand.

Det som startar alla processer ar ett behov fran kund. Kundens behov kan
antingen vara fardiga produkter eller reservdelar och om kunden vill ha fardiga
produkter lagger kunden en bestallning via EDI (kund kan se leverantoérens
system). Kundens kreditvirde kontrolleras samt Electrolux mdojlighet att
leverera produkten till kunden. Sedan ar det produktionsplaneraren som lagger
in en tillverkningsorder till ndgon av Electrolux tillverkningsenheter. Om det
saknas ndgon komponent eller om de borjar ta slut kontaktas inkdpsavdelningen
som inleder en inkdpsprocess dar delarna bestills sa att produktionen kan
fortlopa som planerat. Det kan antingen vara en av de interna leverantérerna
som ar fabriken i Ljungby eller ndgon av de fabrikerna som ligger i Thailand eller
Frankrike. Det kan dven vara en extern leverantor. Produktionsplaneraren
lagger in produktionsschema bada i de externa och den interna fabriken i
Ljungby. De externa maskinerna skeppas till Ljungby och stalls pa ett
fardigvarulager och de maskiner som produceras i Ljungby lagras direkt pa
fardigvarulagret nar de ar klara.

Kunden kan dven gora sina bestallningar av fardig produkt eller reservdel
manuellt dar de kan ringa, maila eller faxa Electrolux. Gors en sddan bestéllning
tar ordermottagaren emot bestillningen, kundens kreditvarde kontrolleras samt
Electrolux mojlighet att leverera produkten till kunden. Sedan laggs ordern in i
systemet. Denna process sker parallellt med den vanliga orderhanteringen och
tillverkning av produkter och det ar viktigt att lika stor hdnsyn tas till bada
processer for att kunna leverera till kunden i tid.

4.2 Processkarta inkop

For att fa en klar bild 6ver inképsprocessen gjorde jag en processkarta (se figur
1). Har kan man overskadligt se hur processen ser ut for att lattare kunna forsta
och hianga med i dem olika aktiviteterna.

Denna process inleds med att inkdp kor en "query” (uppdatering) i PRMS
(Electrolux affarssystem). I denna uppdatering kdnner affarssystemet av hur
lagernivderna ser ut och meddelar darefter om nagot behover bestéllas. Om en
artikel behover bestallas lagger inkop en order till den leverantér som tillverkar
artikeln. Darefter skeppas artikeln till Electrolux godsmottagning som scannar av
att ratt artikel ankommit. Artikeln lagras sedan pa ratt lagerplats i Electrolux
reservdelslager till dess att kund vill ha artikeln.
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Figur 1, processkarta inkdpsavdelningen




4.3  Processkarta orderhantering

Da inkdp och ordergruppen jobbar valdigt tatt och gar hand i hand ville jag aven
fa en klar bild 6ver hur ordergruppens process ser ut. Darfor gjorde jag dven en
processkarta (se figur 2) éver orderhanteringen dar det gar att se alla
aktiviteterna.

Orderprocessen inleds med ett kundbehov av reservdelar. Kunden gor en
bestillning antingen genom ett av Electrolux siljbolag som lagger bestallningen
via EDI-systemet (kund kan se leverantorens system) eller om kunden ar
tillrackligt stor kan den gora en egen bestallning direkt via systemet. Nar
bestallningen av reservdelar ar gjord far Electrolux information om
bestéllningen samt om kunden och dennes kreditvarde. Efter att bestdllningen
mottagits kontrollerar PRMS sin ATP (available to promise) som visar om
Electrolux kan ge kunden vad de lovat i tid. De kontrollerar ocksa vilken
kapacitet som ar planerad i produktionen (vilka komponenter som ligger och ska
anvandas till produktion) och vad de har for tillganglig kapacitet for att leverera
produkterna, alltsd en kontroll av inneliggande ordrar och lagerkapacitet.
Electrolux kontrollerar dven pa en tranportkalender som visar vilka datum deras
distributorer kor gods till kunderna, innan de kan ge leveransdatum till kunden.
Innan kunden lagger ordern kan han se vilka méjligheter Electrolux har att
leverera produkten, denna funktion finns inbyggd i systemet vilket gor att
kunden kan vilja att lagga order eller avvakta tills produkten finns hos
Electrolux. Efter dessa kontroller kan det visa sig att Electrolux Ljungby inte kan
leverera till kunden och de meddelar da kunden. Affiren avbojs och avslutas da.
Om Electrolux kan leverera reservdelen, men inte leverera i tid, meddelas
kunden om foérseningen. Godkanner de férseningen gar bestallningen till
orderplaneraren som anpassar lagernivaerna via inkdpsavdelningen sa att det
ska finnas komponenter till det produktionsschema som ar utlagt men aven till
de reservdelar som ar bestdllda. Godkanns inte férseningen avslutas
bestdllningen och kunden maste lagga en ny order.

Det vanligaste ar dock att efter kontrollerna av interna forhallanden sa
accepteras bestallningen och Electrolux Ljungby skickar reservdelar till kunden
och lagernivderna dndras vilket ger ett input till inkdp att bestilla nya varor och
orderplaneraren far information om de dndrade lagernivaerna.
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Figur 2, processkarta éver orderhanteringen

4.4 Identifiera problem

De problem jag upptiackte under min tid som praktikant pa inkdpsavdelningen
har jag dokumenterat i en problemlista (se bilaga 8.1) och dven i en problemgraf
(se bilaga 8.1.2). Problemen var framst att det var for mycket arbetsinnehall for
2 personer (14). Att personalen kdnde sa ar i och for sig forstaeligt da de tidigare
har varit 3 personer pa avdelningen men har nu fatt skira ned till att enbart vara
2 stycken samtidigt som arbetsbelastningen har 6kat ndgot med nya produkter
som ska sdljas. Personalen tyckte dven att det var for hog mailbelastning (1)
vilket dven de ledde till stress (9). Mail strommar in bade fran leverantérer men
aven fran Electrolux orderhantering som hela tiden maste ligga pa och jaga
reservdelar for att kunna halla sin ledtid gentemot kund. Ett annat problem var
att kommunikationen (6) 6ver lag pa foretaget ar bristfallig med
funktionsorienterat synsatt (14) dar personalen giarna bara ser till sin egen
funktion istallet for ett processbaserat synsatt dar personalen har en mer
holistisk syn, alltsa att man ser och forstar varandras funktioner och inte bara till
sin egen. Detta skapar problem da artiklar som inkop av reservdelar har bestallt
kommer med lasten till fabriken som lagrar artiklar for produktion. Istallet for
att fabriken kollar med inkop for reservdelar om det ar deras artiklar sa
levereras inkops artiklar in som 6verleverans i fabriken (5). Detta gor att inkops
reservdelar far hora av sig till leverantor och fraga vart de bestéllda artiklarna
har tagit vagen och leverantor sager att godset ar skickat. Innan det har kommit



fram att de bestdllda artiklarna ar inlevererade uppe i fabriken har det gatt X
antal dagar och i slutdndan sitter en sur kund (3) som far en sen leverans
samtidigt som mailbelastningen har 6kat dd dven orderhanteringen undrar nar
deras kunds bestadllning kommer. Ett annat problem ar artiklar som kraver
handpalaggning (8). Detta ar ofta artiklar som ska levereras direkt fran
leverantor till kund och denna process ar valdigt tidskravande enligt inképs
personal. Onddiga fragor fran ordergruppen (2) ar ytterligare ett problem enligt
inkop. Detta handlar om fragor som orderguppen sjilva enkelt kan kolla upp i
affarssystemet. Det kan handla om nar artiklar férvantas anldnda, hur artiklar
har levererats, om artiklar finns upplagda i systemet eller om artikel ska laggas
upp i systemet bl a. Ett till problem &ar att inkdps personal inte tycker att det
finns nagon tid over att jobba med att forbattra affarssystemet (13) vilket ska
ingd i arbetsinnehallet. Inkopsavdelningen tycker dven att det ar ett problem att
personalen pa lagret ofta kommer in och stéller fragor (10).

4.5 Identifiera mal

De mal inkdpsavdelningen har jag dokumenterat i en mal-lista (se bilaga 8.2) och
aven i en malgraf (se bilaga 8.2.1).

Malen for Electrolux inkdpsavdelning av reservdelar ar att minska
mailbelastningen (7) som gar hand i hand med att slippa onddiga fragor fran
ordergruppen, lagret (8, 9). Ett klart mal ar dven att ha en ndjd slutkund (1).
Detta mal gar hand i hand med att fa ett mer processbaserat synsatt och oka
kommunikationen (6, 5) mellan de olika funktionerna. Ett annat mal ar att ha
Oppnare miljoer (4). Alltsa att det inte ska vara nagra vaggar mellan
avdelningarna, att kanske jobba i grupper med folk fran ordergruppen
tillsammans med ink6ép. Genom 6ppnare (4) miljoer skulle dven
kommunikationen 6ka och personalen skulle fa en 6kad forstdelse for varandras
funktioner pa arbetsplatsen (11). Detta mal gar hand i hand med en minskad
mailbelastning, 6kad bemanning, minska leveranser som kraver handpaldggning
och slippa onddiga fragor fran ordergrupp och lagret (7, 3, 8, 9).

4.6 Identifiera styrkor

Electrolux inkdpsavdelnings styrkor har jag dokumenterat i en styrkelista (se
bilaga 8.3) och dven i en styrkegraf (se bilaga 8.3.1).

De styrkor Electrolux inkdpsavdelning av reservdelar har ar framforallt att det ar
en tight grupp (1) som kdnner varandra val och kan prata éppet utan att behéva
rora pa sig. Personalen har dven bra arbetsforhallanden (2) dar det finns
mojlighet att kunna jobba hemifran utifall man inte skulle kunna dyka upp av
nagon anledning. De har dven bra leverantorskdnnedom (3) i och med att de har
delat upp arbetsinnehallet (5) och da jobbar mot samma leverantorer i stort sett
hela tiden. Genom denna arbetsstruktur gar det att skapa en bra relation till sina
leverantorer vilket underlattar ett bra samarbete och dven fa leverantdrerna att
veta vilka de ska vanda sig till vid eventuella problem (4). Inképsavdelningen har
ocksa en gemensam inkorg (7) for mail vilket gor att de latt kan 6verlappa
varandra (6) ifall ndgon i personalen ar ivag. Affarssystemet som Electrolux har



ar valdigt enkelt att jobba med (11) vilket gor att det sdllan blir fel eller problem
pa grund av anvandaren (8). Enligt Susanne Swahn och Anna Lennartsson
(personlig intervju) i ordergruppen ar inkopsavdelningen dven bra pa att svara i
tid (9) och de tycker att de far tillrackligt bra information i mail for att kunna ge
ett bra svar till kund (10).

5 Analys och férdandringsatgarder

Jag har analyserat de problem, mal och styrkor som jag fann under min
praktikperiod pa inkopsavdelningen av reservdelar pa Electrolux. Detta har gjort
att lyckats fa fram 2 stycken forandringsatgarder och 2 stycken forslag till
forandring.

5.1  Forslag till forandringsatgarder

Goldkuhl och Rostlinger (1998) definierar atgard som ett mojligt
handlingsalternativ for att komma till ratta med ett eller flera problem. Det
handlar alltsd om hur man ska forandra for att tillgodose férandringsbehov,
garna med alternativa atgarder. Det finns alltid flera satt att 16sa ett problem och
olika atgarder kraver olika resurser vid utveckling och genomférande.

5.1.1 Forandringsatgird |

Daglig styrning (se bilaga 8.4)

Men denna forandring har jag forsokt fa bort problem 1, 2, 5, 11, 12.

Tidigare har inte Electrolux logistikavdelning haft speciellt mdnga moten dar alla
funktioner inom logistik ar samlade tillsammans for att delge information och fa
en battre forstdelse for varandras funktioner. Jag borjade med att gora ett
utskick via mail till alla involverade om att borja med daglig styrning 1 gang i
veckan under 15 minuter pa morgonen. Genom att samla alla involverade
framfor en whiteboardtavla dar jag har satt upp en agenda som ska foljas ska det
skapas diskussion. Motet ser ut som foljande:

1. Inkop informerar om leverantérer dar det har varit mycket strul och
forseningar for att kunna ge ordergruppen en bra bild 6ver nuldget.

2. Ordergruppen far chansen att stélla fragor om eventuella leveranser,
olika prioriteringar for kundens basta och dven stérre inkommande odrar
for att forbereda inkop pa att ha tillrackligt med artiklar pa lager.

3. Lagerchefen eller utvald person fran lagret informerar om hur laget ar pa
lagret. Om lagret ligger i fas eller om dem sldpar med inleveranser vilket
d& ordergruppen kan underritta sin kund med. Aven inkép far d&
information om hur laget ser ut. Det kan namligen vara sa att leverantor
har skickat i tid men att leveransen star pa godsmottagningen och lagret
har helt enkelt inte hunnit med att gora inleverans.

4. Logistikchefen informerar om eventuella pagaende projekt som kommer
att berora dem involverade funktionerna. Aven kommande



uppdrag/projekt eller bara att delge viktig information kan goras vid
detta morgonmote dar alla dr samlade.

5. Ovrigt, denna punkt ska synpunkter, frigor, problem och andra
funderingar komma upp. Det ska vara hogt till tak och tanken ar att fa upp
problem eller funderingar som personalen har till ytan.

5.1.2 Forandringsatgird 2

FAQ-pdrm (se bilaga 8.5)

[ denna forandringsatgard vill jag fa bort problemen 1, 2, 8 och 9. Alltsa att
minska den hoga mailbelastningen, fa bort onddiga fragor fran ordergruppen och
lagret och minska stressen. For att dstadkomma detta har jag gjort en FAQ-parm.
FAQ star for Frequently Asked Questions och alla i ordergruppen har fatt varsin
FAQ-parm. I denna parm star det tydligt med bade bilder och text hur
ordergruppen sjdlva kan hitta den information som behdévs utan att behéva maila
inkopsavdelningen. Denna parm ar baserad pa de vanligaste eller "onddigaste”
fragorna som ofta kommer och om orderguppen sjilv kan hitta informationen
skulle det spara bade tid och arbete.

5.1.3 Forandringsatgird 3

Standardiserat arbetssitt

Denna forandringsatgard finns redan enligt Marcus Larsson och Ros-Marie
Rodin. Dock f6ljs den inte. Jag vill att personalen skulle f6lja sin standard fér hur
arbetsdagen ska vara. Idag jobbar Marcus och Ros-Marie pd annorlunda vis
istallet for att folja den standard som finns for att underlatta sin arbetssituation.
Genom att folja sin arbetsstandard skulle &ven mailbelastningen minska nagot, fa
bort en del onddiga fragor fran ordergruppen, slippa stressen och kanske da
aven underlatta arbetsdagen och den minskade bemanningen skulle inte markas
lika val. Detta skulle fa bort problem 1, 2, 7 och 12.

Denna arbetsstandard ser ut som féljande:

1. Personalen ska borja med att ga igenom VIS som ar ett program dar alla
sena inkdpsordar visas. Genom att uppdatera i affarssystemet direkt pa
morgonen med de forsenade odrarna skulle ordergruppen fa en battre
bild for sig hur det ligger till med alla sena leveranser och da inte behova
maila inkop lika mycket. Inkdp kan da ocksa se vilka odrar som ar
forsenade och kan borja jaga leverantorerna for att fa datum nar artikel
vantas komma.

2. Ddrefter ska artiklar bestallas fran de olika leverantdrerna for att halla
ratt lagerniva och da kunna halla sin ledtid gentemot kund.

3. Gaigenom en bristlista pa A-artiklar, alltsa artiklar som det ska finnas ett
sakerhetslager pa.

4. Gaigenom mailkorgen och svara pa drenden fran ordergruppen och

andra aktorer.

Utredningar av olika slag.

6. Till sist en "0vrigt” punkt dar artikelupplaggningar och andra smasaker
kan goras om tid finns over.

U



5.1.4 Forandringsatgird 4

Inforskaffa en "supervisor” pa lagret

Idag sker det valdigt ofta att personal fran lagret kommer in till inkop for att
stélla fragor om artiklar, leveranser med mera. Bdde Marcus och Ros-Marie
tycker att det skulle vara bra om lagret inférskaffade en "supervisor”, alltsa en
person pa lagret som skoter all kommunikation vad galler fragor som har med
inkop att gora. Detta ska vara en person som har hog kinnedom om artiklar och
bra koll pd leveranser och om lagret i allmanhet. Ofta kommer det in personal
och stéller sddana fragor dar inkop kdnner att kunskapen for att 16sa fragan
redan finns bland personalen pa lagret. Detta skulle 16sa problemet med att
inkop blir avbrutna med sitt arbete for att svara pa fragor som egentligen inte
hade behovt stallas till inkép (8).



6 Reflektion

Under mina 20 veckor som praktikant pa Electrolux inképsavdelning har jag fatt
mycket erfarenhet om hur inkdpsprocessen gar till. Jag har fatt ta ansvar genom
att ha haft hand om bade interna leverantdrer som fabriken i Frankrike men
aven externa leverantorer inom Sverige och vissa leverantoérer runt om i varlden.
Det har handlat om bestallningar, artikelupplaggningar, svara pa drenden for att
i slutet av kedjan gora en kund no6jd. Detta har gett mig vardefull erfarenhet och
jag kdnner absolut att inkop ar ndgot som jag skulle kunna tdnka mig att jobba
med.

Jag har inte varit delaktig i nagot speciellt utvecklings eller forandringsprojekt
utan istallet fatt i uppgift att med "nya 6gon” satta mig in i inkdpsprocessen och
forsoka hitta satt att forbattra eller effektivisera den funktionen. Att forandra en
fungerande administrativ process har varit ratt svart da den inte ar synlig pa
samma satt som t ex produktionen dr. Kdnner ocksa att det har varit svart att
forsoka gora nagra radikala forandringar da processen redan fungerar bra. Men
allt eftersom tiden gick och man blev mer och mer insatt i processen har tankar
och idéer kommit fram om hur man med sma medel skulle kunna gora
forandringar eller forbattringar som skulle kunna ha en positiv verkan.

Den forandring jag ar mest nojd over ar forandringsatgard 1 - daglig styrning.
Det var kul att fa med sa pass mycket personal pa min ide och veta att dem
kommer att fortsatta med denna idén vilket ar ett bevis pa att det funkade och
var omtyckt. Det var dven larorikt att fa std i centrum och halla i motet.

For min egen del kan jag kdnna att jag har varit verksam lite for mycket med just
arbete vilket har fatt negativt paverkande pa rapportskrivandet. Dock kdnner jag
anda att jag har lyckats knyta ihop teori fran tidigare kurser till min praktik och
har haft anvandning utav manga av dem kurser jag har last i 2 ar. Jag kan kdnna
att jag har haft mycket nytta av framforallt verksamhetsutvecklings-kursen da
den byggde mycket pd hur man genomfor forandringar i olika verksamheter.

Hela hostterminen har gatt snabbt vilket ar ett bevis pa att man har haft roligt
och en motiverande praktikplats. Jag har trivts valdigt bra pa logistikavdelningen
och framfoérallt har samarbetet med mina kolleger Marcus Larsson och Ros-
Marie Rodin fungerat valdigt bra. Har dven fatt den support jag behovt for att
klara mig av min handledare pa Electrolux Janne Ljungman och min handledare i
kursen Jeanette Svanholm. Jag har absolut kant att jag kunnat diskutera olika
fragor med bada handledarna vilket har varit skont.
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8.1

Bilagor

Problemlista

1. Hog mailbelastning

2. Onodiga fragor fran ordergruppen
3. Ej n6jd kund

4. Inlevererat i fel fabrik

5. Dalig kommunikation

6. Artiklar som kraver handpalaggning
7. Stress

8. Onodiga fragor fran lagret

9. Direktleveranser kraver mycket tid
10. Kan €j jobba tillrackligt med systemet
11. Funktionsorienterat synsatt

12. Minskad bemanning

13. Lang ledtid



8.1.2

Problemgraf
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8.2

Mal-lista

N6jd kund

Kunna jobba mer med affarssystemet
Minska leveranser som kraver handpaldaggning
Oppnare miljéer

Mer kommunikation

Fa ett mer processorienterat synsatt
Minskad mailbelastning

Slippa onddiga fragor fran ordergrupp
. Slippa onddiga fragor fran lagret

10. Okad bemanning

11. Mindre stress

12. Kortare ledtider
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Malgraf
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8.3

Styrkelista
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8.4 Daglig styrning

Bild 6ver tavlan dar motet halls




Bild 6ver agendan for motet




8.5 FAQ-parm

Se separat bilaga



