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Forord

Detta ar ett examensarbete av Anton Matsborg och Jacob Olsson, studenter pa
Ekonomi- och produktionstekniksprogrammet pa Chalmers Tekniska hogskola.
Arbetet ar utfort pa uppdrag av Jollyroom AB och Chalmers Tekniska Hogskola via
institutionen for Teknikens ekonomi och organisation. Arbetet omfattar 15
hogskolepoang och utfordes under varterminen 2022.

Vi vill tacka Jollyroom AB och framfor allt Géran Adrian - bade for den hjalp och
vagledning vi fatt - men aven for din smittsamma entusiasm och energi vi alltid motts
av. Vi vill aven tacka alla andra anstallda vi kommit i kontakt med genom intervjuer
och workshops - tack Fredrik Hagerskans for hjalpen med den initiala kontakten med
foretaget, och tack Asem Toukhi som deltagit vid samtliga workshops och gett tips och
idéer pa utformning av vara processkartor.

Vi vill aven tacka var handledare pa Chalmers tekniska hogskola, Peter Almstrém for
den hjalp och guidning vi fatt under arbetets gang.



Abstract

Jollyroom AB is a big e-commerce company within the child- and baby product market,
with warehouses and offices in the outskirts of Gothenburg. The rapid expansion of
the company has led to some of the internal processes being outgrown or rendered
obsolete and therefore the internal processes need to be examined and analyzed.

The purpose of this report is to lay the groundwork for further growth by mapping one
of the most crucial processes within the company: the supply of goods — from
manufacturer to customer. The result of this mapping will then be analyzed to find
potential areas of improvement. Three departments were identified as central for the
supplying-of-goods process, Purchasing, Supply chain and Logistics.

A literature study of processes in general, methods for mapping processes and tools
for analyzing them was performed. This was followed by interviews with leaders within
the purchasing department, followed by a workshop with employees of the
department. The result of this workshop was then digitalized in Microsoft Visio. This
procedure was repeated with both the Supply chain and Logistics departments (with
two workshops for Logistics).

The analysis resulted in several suggested improvements to tackle the largest
identified issues: Outdated or incorrect master data, Complicated flow when creating
purchase orders as well as unnecessary authorizations.



Sammanfattning

Jollyroom AB é&r ett stort e-handelsféretag verksamma inom barn- och babyprodukter
med lager och kontor lokaliserat i utkanten av Goteborg. Pa grund av foretagets
snabba expansion har vissa av de interna processerna inte vuxit med resten av
foretaget vilket ar vad detta arbete har sitt ursprung.

For att skapa en grund till ytterligare tillvaxt pa marknaden &ar syftet med detta arbete
att kartlhgga en av de mest centrala processerna i fOretagets verksamhet:
varuforsorjning — fran leverantor till kund. Resultatet av kartlaggningen ska sedan
analyseras for att hitta potentiella forbattringsomraden.

Tre avdelningar identifierades som centrala for varuférsérjningsprocessen, Inkop,
Supply chain och Logistik. Efter det utférdes en litteraturstudie om hur processer
generellt &r uppbyggda, om metodik kring kartlaggning samt olika analysverktyg. Detta
folides av en intervju med chefer pa inkopsavdelningen, foljt av
kartlaggningsworkshops tillsammans med en grupp anstillda pa avdelningen.
Resultatet av workshops digitaliserades efterat i Microsoft Visio. Samma procedur
upprepades darefter pa avdelningarna Supply chain och Logistik (inklusive en extra
workshop tillsammans med logistik).

Resultatet analyserades och ett antal férbattringsforslag gavs for att tackla de storsta
utmaningarna: gamla eller felaktiga masterdata, onodigt komplicerad orderlaggning
och problem med attestering av bestallningar.

Nyckelord: Processkartlaggning, Processforbattringar, varuforsorjning,
varuforsorjningsflode, Processanalys
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1. Inledning

| det inledande kapitlet beskrivs organisationen som studerats samt projektets
bakgrund och syfte. Dérefter redovisas de avgransningar som dragits for att gora
arbetet genomforbart.

1.1 Bakgrund

Jollyroom AB ar Nordens storsta e-handlare inom barn-, baby- och gravidprodukter.
Sedan starten 2010 har foretaget vuxit till en omsattning pa nastan 2 miljarder kronor
samt etablerat ett 75 000m? lager i Torslanda i Goteborg med bland annat ett
toppmodernt automatiserat lager. Med en stark tillvéaxt pa en relativt kort tid har manga
av de interna processerna utvecklats organiskt och arbetet med systematik och
standardisering har inte utvecklats i samma takt.

Arbetsdelningen i organisationen ar grupperad i avdelningar efter vad som kallas
funktionsbaserad gruppering (Jacobsen & Thorsvik, 2021) dar avdelningarna ar
delade utefter arbetsuppgifternas karaktar. En del ansvar dverlappar naturligt mellan
olika avdelningar men helheten &r ofta inte ar sjalvklar for manga av de anstallda vilket
kan ge upphov till forlorad produktivitet. Att ha en god Overblick av processerna i en
organisation ar grundlaggande for att forbattringsarbete skall kunna bedrivas och
processkartlaggning ar ett verktyg for att skapa en sadan overblick (Holweg et al.,
2018).

Grunden till férbattringsarbete ar standardisering av arbetssatt, vilket kraver en god
forstaelse av nulaget (Liker, 2021). For att Jollyroom AB skall ha forutsattningar att
fortsatta vaxa behdver en kartlaggning av de existerande processerna utforas for att
ge underlag for standardisering och forbattringsarbete.

1.2 Syfte och mal

Syftet med examensarbetet ar att kartlagga processerna inom Jollyroom AB:s
produktforsorjningsflode vilket ska ligga till grund for organisationens framtida
forbattringsarbete. Malet ar att kartlagga och beskriva aktiviteterna som utgor kedjan
av produkt- och informationsflode fran det att behovet av en produkt identifieras till
dess att produkten levereras till kunden. Kartlaggningen ska innefatta dessa start- och
slutpunkter och daremellan hantera ink6psprocessen, transporten, lagerhallningen
och forsaljningen. Detta innebar att flodet huvudsakligen féljer avdelningarna Inkép,
Supply Chain och Logistik.

Arbetet skall resultera i processkartor av typen korsfunktionella flodesdiagram dar de
tre namngivna avdelningarnas aktiviteter ligger i fokus. Arbetet amnar primart att
kartlagga varuforsorjningsprocessen och sekundart att identifiera onédiga eller
overflodiga processteg samt ge forslag till forbattringar och forandringar av
processflodet.

1.3 Avgransningar

Jollyroom arbetar med tva liknande men avskilda bestallningsfloden. Det ena for egna
varumarken med langvaga containerfrakt (own brands) och det andra for produkter
fran partnerleverantorer (partner brands) dar generellt enbart vagtrafik anvands. Av
tidsskal kommer detta arbete begrénsas till att studera flodet med partner brands.



Kartlaggningen kommer enbart ske i detaljniva pa avdelningarna Inkdp, Supply Chain
och Logistik. Intervjuer och workshops kommer darfor inte goras tillsammans med de
avdelningar som raknas som stodfunktioner (exempelvis ekonomi eller
marknadsavdelningen) och deras processer kommer darmed inte att beskrivas i detal;.

Vid processkartlaggning ar det mojligt att studera processer pa olika
abstraktionsnivaer. Da detta arbete amnar kartlagga en omfattande del av
verksamheten ar darav inte majligt ga in pa djupet i individuella arbetsmoment, detta
for att kunna skapa en 6vergripande bild av processen i sin helhet inom omfattningen
for arbetet.



2. Teoretisk referensram

| detta kapitel aterges teorier fran litteratur av andra forfattare som star som grund for
denna rapport. For att ge forstaelse for en processkartas uppbyggnad inleds kapitlet
med att definiera en process och teorierna bakom processkartlaggning. Darefter
behandlas de teorier som ligger till grund for foreslagna forbattringar i organisationen.

2.1 Processer

En process definieras som en sekvens av handelser dar en resurs pa nagot satt
transformeras till en produkt eller tjanst (Holweg et al., 2018). De resurser som gar in
i en process kallas inputs, vanligen arbetskraft, material och kapital medan resultatet
av processen kallas output, visualiserat i figur 1.

Transformation

O Ut pu tI)

(Process)

Figur 1, input och output (Efter koncept av Holweg et al., 2018)

Ljungberg & Larsson (2001) beskriver att syftet med en process ar att tillfredsstalla
behovet hos en extern eller intern kund. Processer har valdefinierade start- och
slutpunkter och initieras i regel med att ett kundbehov identifieras och avslutas med
att det tillfredsstélls. En annan central aspekt ar att processer ar repetitiva, vilket
innebar att transformationen utférs upprepade ganger inom verksamheten (Sorqvist,
2001).

Det finns huvudsakligen tre olika typer av processer: huvudprocesser, stodprocesser
och ledningsprocesser (Bergman & Klefsjo, 2019). Huvudprocesserna syftar till att
tilgodose behoven hos foretagets externa kunder och ar de évergripande processerna
som beskriver syftet med verksamheten (Ljungberg & Larsson, 2001).
Stodprocessernas syfte ar att understddja huvudprocesserna med de resurser som
kravs for att utfora dessa medan ledningsprocesserna syftar till att koordinera
verksamheten i linje med organisationens Overgripande mal, strategier och
forbattringsarbete.

Vanliga exempel pa huvudprocesser ar produktionsprocesser eller processer som
syftar till att salja foretagets produkter. Exempel pa stodprocesser ar
rekryteringsprocesser, IT-processer eller kundfakturering. | ledningsprocesser ingar
strategiprocesser, revisionsarbete och planeringsprocesser.
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Figur 2, illustration dver en organisations olika typer processer (Efter koncept av Egnell 1994
efter idé fran Rise & Wilkund 1992)

Antalet huvudprocesser i ett foretag ar i regel relativt f4, medan antalet stodprocesser
kan vara betydligt storre (Ljungberg & Larsson, 2001). Det finns dock svarigheter i att
definiera vad som ar en huvudprocess och vad som ar en stodprocess da det inte
finns nagot valdefinierat satt att skilja dem at. En metod for att utrona vilken typ av
process som undersoks ar att avgdra om processen beskriver syftet med
verksamheten och kan ses som verksamhetskritisk. | detta fall &r processen i regel en
huvudprocess.

Processer kan studeras pa olika nivaer och en huvudprocess kan brytas ned i mindre
bestandsdelar i flera led (Sorqvist, 2004). Huvudprocessen &r i sig uppbyggd av
mindre delprocesser, vilka i sin tur bestar av aktiviteter som darefter kan brytas ned till
enskilda arbetsmoment.

2.2 Processkartlaggning

Over tid tenderar en organisations processer att justeras och anpassas till andrade
forutsattningar. Detta leder ofta till att processer som initialt varit logiskt utformade med
tiden blir “vildvuxna” (Ljungberg & Larsson, 2001). | dessa fall har férandringar och
korrigeringar av processerna i regel skett inom den egna avdelningen eller funktionen
och saknar darfor ofta koppling till den dvergripande verksamheten. Detta resulterar i
att aktiviteter som forefaller rationella och logiska inom ramen for den egna funktionen
anda kan ha negativ paverkan och skapa problem i andra delar av organisationen.

Processkartlaggning &r en metod som anvéands for att skapa samsyn kring vad som
utgor en process (Holweg et al., 2018). Detta innebér att identifiera hur processen ser
ut, i vilka steg processen bor delas upp samt vilka intressenter som ar inblandade.
Processkartor redogor pa ett lattoverskadligt satt hur organisationens olika delar och



processer relaterar till varandra och hjalper till att visualisera arbetet som sker samt
hur det passar in i den 6vergripande kontexten (Ljungberg & Larsson, 2001).

Nivan av detaljering ar ytterligare en aspekt som bor tas i beaktning nar en
kartlaggning genomfors. Delprocesser kan studeras ned till minimala bestandsdelar,
exempelvis som vid Methods Time Measurement-studier som studerar mikrorérelser
(Maynard, 2001). En sadan detaljeringsniva kan vara lamplig for att studera processer
i form av sma, upprepade arbetsmoment men blir omdjlig och onédigt detaljrik vid
studie av en organisations huvudprocess. Fran motsatt synvinkel finns det risker med
att studera processer pa allt for generell niva da brister eller forbattringsomraden inte
synliggors trots att de existerar (Ljungberg & Larsson, 2001). En processkarta som &ar
for detaljerad riskerar att bli svartolkad samtidigt som en for htg abstraktionsniva leder
till att processkartan blir oanvandbar da nédvandig information utelamnas (Slack et
al., 2016).

2.3 Korsfunktionellt flodesschema

Problem i processer uppstar ofta vid éverlamning av arbetsuppgifter och information
mellan avdelningar eller personer (Rentzhog, 1998). Problemen innefattar vanligtvis
uppbromsning av processen, férlorad information eller osékerhet i ansvar.
Korsfunktionellt flidesschema &r en typ av processkarta som tydliggor dverlamningar
av information och ansvar mellan olika funktioner eller mellan intressenter. Ett
korsfunktionellt floddesschema illustreras som ett flode av aktiviteter som sker inom och
mellan olika delar av ett foretag (Damelio, 2011). Aven samarbete Over
avdelningsgranser och parallellt arbete synliggors.

Det korsfunktionella flodesschemat karaktériseras av avgrénsningarna mellan
avdelningar eller grupper inom en organisation vilka gors med sa kallade swimlanes
(dopta efter likheten till en tavlingsbassang med horisontella eller vertikala linjer). Varje
swimlane innefattar en avdelning, person eller ansvarsomrade och pilar som passerar
fran en swimlane till en annan innebar en éverlamning av ansvar och dgandeskap i
processen. Om ansvaret delas mellan flera avdelningar representeras detta genom
att processen placeras pa avgransningen mellan avdelningarna. | figur 3 illustreras
hur processer lamnar ansvar mellan olika funktioner samt hur delade processer kan
illustreras genom att ligga over flera olika swimlanes.
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Figur 3, exempel pa ett korsfunktionellt flodesschema

Utbver de tydliga oOverlamningarna menar Damelio (2011) att korsfunktionella
flodesscheman som ett verktyg for att visa var i processen kunden &r inblandad och
for att identifiera monster som uppstar i flodet. Processkartan syftar till att besvara var
arbetsflodet borjar och slutar, vilka delprocesser som utgér helheten, i vilken ordning
de utfors, vilka inputs som kravs vid varje aktivitet samt nar éverlamningar mellan
avdelningar sker.

2.3.1 Systematik for korsfunktionellt flodesschema

| ett korsfunktionellt flodesschema sammanlankas aktiviteterna med hjalp av pilar,
vilka visar flodet genom processen och representerar input och output fér aktiviteterna
dar outputen fran en aktivitet fungerar som input i nastféljande (Conger, 2011). Varje
aktivitet har endast en input och en output med undantag fér beslutsfattande moment
vilka har ett infléde och tva separata utfloden for ja respektive nej i beslutsprocessen.

Varje process behover ocksd namnges. Namnet bor inledas med ett handlingsverb
och darefter ett substantiv, exempelvis “skapa order” eller “identifiera kund” (Conger,
2011; Susan 2010). Anledningen till detta ar for att underlatta forstaelse for processen
men aven for att fokus laggs pa vardeskapandet i aktiviteten snarare an
arbetsmomenten (Ljungberg & Larsson 2001).

En forutsattning for att skapa eller lasa ett korsfunktionellt flodesschema ar ett
konsekvent anvandande av symboler och former som utgoér de olika delprocesserna.
For att tydliggora olika typer av aktiviteter anvands olika symboler i flodesscheman.
Arbetet foljer en enligt Ahlin och Marcusson (2017) och Slack et al. (2016) vanligt
forekommande standard for symboler vilka beskrivs i figur 4.
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Flédesriktning - Pil

Visar vilken vag huvudprocessen ror sig mellan de olika typerna av
ikoner i processflodet. Sammanfér processkartan till en helhet. Har
en text eller ett ord kopplat i samband med att beslut tas.

Process eller aktivitet - Rektangel

Beskriver nagot som hander, en aktivitet. Nar en manniska eller
maskin genomfor en aktivitet som paverkar flodet. Beskrivs alltid
med en kort text och formulerars som ett verb

Beslut - Romb/diamant

Anger nar beslut behdver tas. Texten stélls som en fraga. Detta
leder alltid till en delad flodesriktning dar svaret pa fragan anges pa
flodespilen.

Dokument - Rektangel med slingrig undersida
Anvands nar en process ger en output och ett dokument
upprattas.

Databas - Cylinder
Anvands ndr en process ger nagon form av data som output som
lagras i en databas

Start/slut - Oval

Indikerar dér processen borjar och dar den slutar. En utlGsare
inleder processen och avslutar &r ndr malet med processen anses
uppnatt eller avbrutet.

figur 4, symboler for korsfunktionellt flocdesschema



2.4 Processanalys
For att kunna forbéttra en process behover den forst analyseras. Rentzhog (1998) tar
upp tre centrala fradgor som processanlysen bor besvara:

- Varfér ser den nuvarande processen ut som den gor?
- Hur bra ar processens formaga?
- Hur bra ar nivan jamfort med motsvarande processer i andra organisationer?

2.4.1 Processens nuvarande utseende

Processens nuvarande utseende analyseras for att bygga forstaelse for varfor den ar
uppbyggd som den ar genom att kartlagga de aktiviteter som utférs i processen
(Rentzhog, 1998). Aven informationsflédet, ansvar samt besluts- och kontrollpunkter
kartlaggs. Detta ligger sedan till grund for processforbattringen da problem och
forbattringsmojligheter kan identifieras, samtidigt som negativa sidoeffekter kan
undvikas. Skall processen géras om fran grunden bidrar forstaelsen for den nuvarande
processens uppbyggnad till att undvika att behdva "uppfinna hjulet pa nytt” vid
skapandet av den nya processen.

2.4.2 Processens formaga

Processens formaga beskriver hur bra processen fungerar och kan matas pa en rad
olika satt. Rentzhog (1998) tar upp fyra kriterier for att bedoma processens formaga:
andamalsenlighet, effektivitet, anpassningsbarhet och flexibilitet.

En process andamalsenlighet bedémer hur val den uppfyller sitt syfte och hur val
kundens behov tillfredsstélls. Detta kan vara svart att avgora da det finns fa objektiva
matvarden att tillga, beroende pa vad det ar for typ av process kan anda kvantitativa
matvarden anvandas i form av exempelvis leveranstid eller andel fel (Rentzhog, 1998).
Slutligen ar det dock processens kunder som beddémer hur val processen uppfyller sitt
syfte och deras uppfattning kan inhamtas genom exempelvis intervjuer eller enkater.

Effektivitet ar ett matt pa resursanvandningen for att uppfylla processens syfte, ju
effektivare processen ar desto farre resurser kravs (Rentzhog, 1998). Till skillnad fran
andamalsenlighet sa finns det en rad objektiva matvarden att anvanda for att
analysera effektiviteten. Rekommenderade matetal for att bedéma effektiviteten ar
bland annat cykeltid, genomstrémning, total processkostnad samt kostnad for
reklamationer, produktionsstérningar och omarbete (Juran Institute, 1993).

Anpassningsbarhet ar ett matt pa hur val processen anpassas efter andrade
forutsattningar, en process med hog anpassningsbarhet fortsatter ha ett hogt matt av
andamalsenlighet och effektivitet trots a&ndrade forutsattningar (Rentzhog, 1998). Likt
andamalsenligheten finns det en svarighet i att mata anpassningsbarhet da det ar
svart att hitta relevanta matetal. En mojlig infallsvinkel att mata hur
andamalsenligheten och effektiviteten utvecklas over tid samt att regelbundet
utvardera avvikelser och deras omfattning i processen.

Flexibilitet &r en process formaga att hantera forandringar i kundernas behov samt
mojlighet att fungera trots sporadiska variationer (Rentzhog, 1998). Detta skiljer sig
fran anpassningsbarheten, vilken fokuserar pa andrade grundforutsattningar medan
variationerna som méts av flexibiliteten i stallet ar tillfalliga och ovanligare. Aven



flexibilitet ar svart att mata da det till stor del beror pa processens utseende och
funktion men ett mojligt matetal &r andelen icke antagna orderforfragningar.

2.4.3 Benchmarking - Jamférelse med andra organisationer

Benchmarking ar en metod for kvalitetsforbattring som genom att ta lardom fran andra
foretag hjalper den egna organisationen att identifiera och forstd de basta
tillvagagangssatten inom sitt omrade (Cole, 2009). Benchmarking ger saledes en
grund for att utvardera, analysera och vidareutveckla en organisations processer och
tilvagagangssatt (Reider, 2000). Darefter anvands och forbattras de egna
processerna for att nd benchmark-nivan, malet bor dock alltid vara att fortsatt
vidareutveckla processen for att bli &nnu béttre.

Det ar ocksa viktigt att sakerstalla att metoden inte anvands for att forbattra processer
som ar onddiga eller ej anpassade till foretagets verksamhet, dessa processer skall i
stallet elimineras (Reider, 2000). Om en process ar ndédvandig analyseras den genom
att satta den i relation till det basta tillvagagangssattet som har identifierats varefter
kontinuerligt arbete med forbattringar gor det mojligt att na och 6vertraffa malvardet.

2.5 Verktyg for forbattring

Ett aterkommande mantra i litteraturen ar processkartlaggningens betydelse for
forbattringsarbete. Page (2010) beskriver verktyget som ett av de basta satten att
tydliggdra affarsprocesser och var forbattringsutrymmen finns. Liker och Meier (2006)
ar ocksa foresprakare for att kartlagga processer for att sedan kunna standardisera
arbetet.

2.5.1 Processforbattring och Process-redesign
Rentzhog (1998) tar upp tva strategier for forbattring av processer, processforbattring
och process-redesign.

Processforbattring fokuserar pa att forbattra den befintliga processen genom att
analysera potentiella forbattringsomraden och sedan implementera lampliga
forandringar. Strategin innebar att forandringar av processen sker i sma etapper och
att fokus ej laggs pa de delar av processen som redan fungerar 6nskvart. Eftersom
forandringarna ar relativt sma minskar bade risken och kostnaderna forknippade med
implementeringen av forandringen jamfort med en mer radikal férandring (Rentzhog,
1998).

En mer radikal forbattringsstrategi ar process-redesign eller process-reengineering
vilken i stallet tar utgangspunkt i processens syfte och utifran detta skapar en helt ny
process (Rentzhog, 1998). For processer som har blivit foraldrade eller pa annat séatt
ar missanpassade till verksamhetens syfte racker inte att gora sma forbattringar utan
processen behdver omformas med hjalp av ett forutsattningslést nyskapande.
Metoden medfor dock storre risker da de erfarenheter och forbattringar som har
astadkommits riskerar att forloras nar processen nyskapas och saledes Okar ocksa
risken for att den nyskapade processen e uppfyller de nédvandiga krav som ligger till
grund for den tidigare processens utformning.



2.5.2 Sju Sloserier

Enligt Toyotas lean-filosofi beskriven av Liker (2021) kan alla aktiviteter och processer
som inte tillfor ett varde for kunden ses som sloéseri. Kunden i denna bemarkelse kan
bade definieras som en intern kund, det vill saga en processagare senare i kedjan
eller en slutkund. Teorin om de 7 sloserierna &ar ursprungligen framtagen med
produktion av varor men ar applicerbar pa alla typer av verksamheter enligt Liker
(2021). I figur 5 beskrivs dessa 7 sloserier enligt deras ursprungliga definitioner.

Produktion av produkter som inte ar direkt efterfrigade. Leder
till manga andra sléserier da det bidrar till onddiga kostnader i

Overproduktion personal, lagerhallning och transport
Nar medarbetare inte gér nagot eller nar maskiner och verktyg
Vantan inte nyttjas

Att forflytta produkter eller material i onddan eller on6digt langa
Transport vagar

Nar resurser laggs pa nagot i onddan eller processernas output

Overarbete ar av hogre kvalitet an efterfragat

Att erhalla mer material, produkter eller produkter i arbete an
Lager vad som behdvs. Leder ofta till att andra problem ddljs

Rutiner eller procedurer dar anstéllda gor onédiga rorelser som
Ondodiga rorelser att ga en stracka eller leta efter nagot

Néar nagot behdver goras om for att det inte gjorts pa ett korrekt
Defekter satt fran borjan

figur 5, de sju sléserierna

Enligt Liker och Ross (2016) &r den perfekta processen den som ger kunden exakt
vad den vill ha, i rétt mangd, vid ratt tidpunkt dar varje steg i processen bidrar till detta
utan avbrott. Att nd hela vagen till en helt perfekt process ar omgjligt, men nagot som
bor vara malsattningen for processagaren. For att na sa nara den perfekta processen
som mojligt behover de listade sloserierna identifieras for att sedan elimineras, och
processkartlaggning ar ett verktyg for att identifiera dem (Liker & Ross, 2016).

2.5.3 Standardiserat arbetssatt

For att ge forutsattningar for processforbattringar behtdver en standardisering av
processerna finnas (Liker, 2021). Detta innebar att det upprattas en gemensam
bestamd standard for hur arbetsuppgifter ska utféras som sakerstéller att misstag inte
upprepas, olyckor minimeras och kvalitet uppratthalls.

Utgangspunkten for att standardisera arbete ar att utga fran dagslaget och det basta
kanda sattet att utfora uppgiften. Detaljnivan for instruktioner behover anpassas till
typen av arbete som beskrivs (Liker, 2021). For repetitivt arbete bor nivan av
standardisering vara mer detaljerad medan den fér mer olikartade processer bor
lamna utrymme for tolkningar. En viktig del i standardiseringsarbetet ar att involvera
de som utfor arbetet for att bade forstd hur arbetet bor utféras och for att skapa
acceptans hos de som ska fdlja standarderna. Vidare menar forfattaren att
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standardiseringsarbete ar kontinuerligt och att synen pa processen bor vara att den
alltid kan forbéattras.
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3. Metod

| denna del beskrivs hur det praktiska arbetet projektet i genomforts. Arbetet inleddes
med en planeringsrapport inklusive tidsplanering, darefter utférdes en litteraturstudie
som foljdes av intervjuer och workshops med de olika avdelningarna pa Jollyroom.
Detta resulterade i processkartor, vilka digitaliserades och analyserades tillsammans
med information fran deltagarna for att hitta forbattringsomraden och identifiera
onddiga delar i processen.

3.2 Planering

Arbetet inleddes med ett mote dar Jollyrooms VD och en kategorichef pa
inképsavdelningen narvarade. Under motet diskuterades flertalet forslag pa
amnesomraden och projekt. Efter analys och genomgang av forslagen holls ett nytt
mote, da med Jollyrooms CFO som blivit utsedd till handledare fran foretagets sida.
Vid detta moéte bestdmdes att en processkartlaggning skulle utféras.

Darefter genomfordes ett méte med handledare fran Jollyroom AB och handledare
fran Chalmers dar arbetes omfang, syfte och avgransningar tydligare faststalldes.
Detta for att sékerstalla att arbetets innehall motsvarade ett examensarbete pa 15hp
samt att syftet och avgransningarna var relevanta for foretaget. Har avgransades
arbetet till att fokusera pa Jollyrooms varuforsérjningsprocess, vilken definierades som
en varas vag genom foretaget fran det att ett behov av en produkt uppstar till dess att
varan har levererats till kunden. Arbetet avgransades primart till avdelningarna Inkop,
Supply Chain och Logistik. Detta innebar att en kartlaggning av processer hos
avdelningar vilka understddjer arbetet i huvudprocessen ej inkluderades i arbetet.

3.3 Litteraturstudie

For att bygga en teoretisk grund till arbetet och for att fa insikt i de metoder som
anvands for processkartlaggning har en litteraturstudie genomforts. Litteraturen har
primart identifierats med hjélp av databaserna Google Scholar och Chalmers bibliotek
genom sokorden Process Mapping, Process, Value Stream Mapping, Business
process re-engineering, Cross-Functional Flow Chart, etcetera. Aven referenser i
identifierad litteratur har anvants for att hitta ytterligare material till litteraturstudien.
Studien har huvudsakligen innefattat bdcker om processkartlaggning och
processforbattring men aven vetenskapliga artiklar och tidskrifter.

Den identifierade litteraturen genomgick en initial granskning dar innehallets relevans
for arbetet bedomdes. Den litteratur som ansags relevant genomlastes och
sammanstélldes i ett separat dokument dar informationen kategoriserades efter
amnesomrade. Dokumentet fungerade sedan som en databas under arbetets gang
for att identifiera relevant litteratur och teori nar detta behdvde konsulteras och
anvandas.

3.4 Insamling av data

Informationsinsamlingen for att skapa processkartorna anvande tre metoder
specificerade av Damelio (2011): granskning av dokument, intervjuer samt
gruppfacilitering. Avdelningarna studerades utifrdn den ordning de involverades i
varuforsorjningsprocessen.
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3.4.1 Intern dokumentation

Sedan tidigare har Jollyroom skapat samspelsdokument dar rutiner for samarbete och
Overlamning av ansvar beskrivs. For att starka bilden av organisationens processer
samt skapa forstaelse for arbetsmetodiken studerades dessa dokument. Detta ar ett
viktigt initialt steg i processkartlaggningen for att den som utfér processkartlaggningen
ska bekanta sig med organisationen och fa en 6verblick 6ver processerna (Damelio,
2011). Vidare gav samspelsdokumenten en bild av hur nedskrivna rutiner f6ljs kontra
hur workshopdeltagarna beskrev deras arbete.

3.4.2 Intervjuer

| samband med att kartlaggningsprocessen pabdrjades pa en avdelning utfordes en
semi-strukturerad djupintervju i grupp med processagare och andra med god insikt i
respektive avdelning. Intervjuernas syfte var att finna kvalitativa data for att ge en
dverblick och overgripande forstaelse for avdelningens arbete. Semi-strukturerade
intervjuer anvandes for att ge majlighet att tacka in forutbestamda amnesomraden
samtidigt som respondenterna fick mojlighet att uttrycka sig fritt och ge mer
djupgaende svar pa amnesomraden de beddomde som sarskilt intressanta eller
relevanta (Ejvegard, 2003).

Vid intervjutillfallena intervjuades 2—-3 respondenter i grupp under 60 minuter via
Microsoft Teams. Flera personer inkluderades for att kunna técka in olika delar och
perspektiv pa respektive avdelnings arbete och delprocesser. Da intervjuerna primart
syftade till att skapa forstaelse for avdelningens processer och arbetssétt och inte
nodvandigtvis 1ag till grund for processkartorna lats respondenterna i stor man prata
fritt om amnen relaterade till deras arbetsomraden.

Intervjuerna inleddes genom att alla narvarande presenterade sig och sina
arbetsuppgifter, darefter presenterades arbetet samt dess syfte och mal. Intervjuerna
inleddes med att be respondenterna att beskriva sina arbetsuppgifter i
huvudprocessen sekventiellt. Darefter anpassades ordningsfoljden pa fragorna i
manuset till respektive intervjusituation for att Iata respondenterna utveckla sina svar
och ges mojlighet att ta upp relevant information, d&ven om det lag utanfor
intervjumanuset.

For att sékerstalla att datainsamlingen blev sa korrekt som mojligt utférdes intervjun
av tva personer med pa forhand bestamda roller, dar en person ledde intervjun och
en huvudsakligen antecknade. Detta underlattade intervjuns flode samt minskade
risken for att fragor, forklaringar eller fortydliganden missades. Med hjalp av kontroll-
och kompletteringsfragor kunde ockséa otydliga eller vaga svar fortydligas (Cooper &
Schindler, 2014). Intervjuerna spelades inte in da inspelning kan orsaka att vissa
respondenter hammas och blir mer forsiktiga i sina uttalanden (Ejvegard, 2003).

Utdver informationsinsamling fungerade &ven intervjun som verktyg for att bygga
acceptans for processkartlaggningen da arbetets syfte och mal férankrades med
respektive processagare och avdelning (Damelio, 2011). Da respondenterna i
intervjun ocksa ingick i workshopen for avdelningen gavs de aven modjlighet att
reflektera Over sina arbetsuppgifter och tanka pa dem i termer av processer, vilket
hjalpte att férbereda respondenterna for workshopen.
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3.4.3 Workshops

For att framstalla innehall till processkartorna har ett workshopformat anvants. En
workshop per studerad avdelning hélls dar relevanta personer bjods in till ett tva
timmar langt mote. Ett undantag gjordes for logistikavdelningen dar tva separata
workshops holls, detta for att endast personal som representerade ett av de tre lagren
kunde narvara vid det forsta tillfallet. Workshops holls vid samtliga tillfallen pa
Jollyrooms kontor i Torslanda. Enligt Sandholm (2001) besitter en enskild person
sallan ingaende kunskaper och kannedom om alla aktiviteter i en process, darfor bor
en grupp bestadende av personer med ingadende kunskaper om processens olika delar
involveras. Denna typ av gruppfacilitering ger ocks&d mdjlighet att redan initialt
Overbrygga eventuella meningsskiljaktigheter om hur processen ser ut inom gruppen
(Damelio, 2011).

Personerna som bjods in (nedan kallade deltagare) identifierades i samforstand med
projektets handledare och chefer pa respektive avdelning. De valdes ut med aktning
till deras insyn i processerna inom de studerade avdelningarna. Totalt har varje
workshop haft tva till fyra deltagare plus handledare fran Jollyroom. Workshops leddes
av projektskrivarna for att bidra med struktur, regler och konventioner for att
informationen fran deltagarna skulle kunna omséttas till processkartor. En uppdelning
gjordes dar en av projektskrivarna priméart ledde workshopen och en primart
antecknade vad som sades. Detta fOr att likt intervjuerna inte missa viktig information
kopplade till de olika delprocesserna.

Workshopen inleddes med en kortare presentation av projektet samt personliga
introduktioner av deltagarna. Ledaren av workshopen forklarade att syftet med
workshopen var att kartlagga nuldget for framtida forbattring och inte for att
skuldbelagga eller 6ka nagons arbetsbelastning. Detta uttalades for att skapa en trygg
milj6 dar deltagarna fritt kunde beskriva nulaget utan omvagar. Workshopledaren
stallde sedan fragor for att fa deltagarna att beskriva vilka underordnade aktiviteter,
eller delprocesser, som skedde i den studerade huvudprocessen.

De identifierade aktiviteterna antecknades pa Post-it lappar, vilka placerades i den
ordning de intraffade pa en whiteboardtavla. Enligt Sandholm (2001) &r det lampligt
att anvanda lappar pa en vagg eller tavla for kartlaggning. Delvis for att synliggtra vad
som skrivs for alla deltagare och delvis for att enkelt kunna goéra andringar under
kartlaggningen. Den studerade avdelningens namn skrevs upp i mitten av tavlans
vanstra sida for att illustrera aktiviteternas vag fran vanster till hoger. Andra
avdelningar skrevs ocksa upp ovanfér och nedanfér den studerade avdelningen for att
illustrera nar ansvaret for delprocesser lag utanfor det egna omradet. Dessa processer
utanfor deltagarnas avdelning skrevs upp pa Post-it lappar med en annan féarg och
beskrevs inte i lika djup detalj som de interna processerna, denna information
kompletterades senare i workshops med respektive inblandad avdelning.

Efter att en grundlaggande processkarta blivit uppbyggd med en start- och slutpunkt
stamdes samtliga steg av med deltagarna for att sékerstélla att det fanns en samsyn
och att kartlaggningen stamde Overens med nulaget. Storningar, problem och
avvikelser vid varje delprocess identifierades och skrevs upp pa Post-it lappar med
avvikande farg i anslutning till de aktiviteter de tillhorde. Nar deltagarna inte langre
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kunde identifiera fler potentiella stérningar stdmdes den nu kompletta processkartan
av i sin helhet for att ater sakerstalla att samsyn radde samt for att eventuellt
komplettera eller reda ut tvetydigheter. Tavlan fotograferades efter workshopens
avslutande for att sedan kunna aterskapas i digital form, se bilaga 2.

Kartlaggningen har utgatt fran att beskriva den davarande situationen pa féretaget och
hur de olika arbetsmomenten faktiskt utférts, oavsett om processen foljde en eventuell
rutinbeskrivning eller ej. Vid kartlaggning av processer ar det viktigt att processerna
beskrivs som det faktiskt &r och fungerar och inte hur det bor vara. Det ar dock viktigt
att vara medveten om riskerna att det som framkommer inte aterspeglar verkligheten.
Det finns flera anledningar till detta och kan bero pa att processen aterges som den
ar planerad eller avsedd att utféras och inte vad som sker i praktiken, att ologiska delar
eller korrigerande aktiviteter undangoms eller att kunskaperna om aktiviteterna inte ar
tillrdckliga (Sandholm, 2001). Det blev darfor ett moment att i inledningen av varje
workshop patala vikten av att aterge det faktiska nulaget oavsett om det stamde
Overens med en eventuell rutinbeskrivning eller ej.

3.5 Framtagning av processkarta

De fotograferade tavlorna med Post-It lappar digitaliserades med hjalp av programmet
Microsoft Visio. Lapparna sparades for att sakerstalla informationen ifall lasbarheten
pa bilderna var otydlig. Varje workshop resulterade i en karta for respektive avdelning,
dar enbart den inblandade avdelningen beskrevs i detalj. Samtliga avdelningars kartor
sammanfogades déarefter till en stdrre karta vilken tackte hela processen. Teorier och
teckenkonventioner fran Microsoft anvandes med teoretiskt stod fran flera
litteraturkallor, bland annat Slack et al. (2016) samt Ahlin och Marcusson (2017).
Anteckningar som togs under métet hjalpte ocksa for att formulera och tydliggora
eventuella oklarheter som uppstod nar beskrivningen pa Post-it lapparna ej var
tillrécklig.

3.6 Analys av data

Den samlade informationen fran intervju och workshop anvandes for att rita
korsfunktionella flodesscheman for respektive avdelning. Dessa jamférdes sedan med
information fran tidigare workshops och intern dokumentation for att hitta eventuella
motstridigheter eller oklarheter. Tvetydig eller motstridig information aterkopplades till
deltagarna vilka kunde komma med fortydliganden for att reda ut problempunkterna.

Processerna analyserades sedan utifran det ramverk for processanalys som
presenterades i 2.4. Detta i kombination med informationen fran deltagarna
mojliggjorde att onddiga processteg eller onddigt komplicerade processer kunde
identifieras och forbattringsforslag utformas.

3.7 Kompletterande Workshop

Efter att ursprungligt planerade workshops med respektive avdelning hade utférts och
deltagare konsulterats radde fortfarande oklarheter gallande attester och samspelet
mellan Inkdp och Supply Chain. Pa grund av detta bokades en kompletterande
workshop med representanter fran bagge avdelningarna in. Workshopen utférdes
med samma format som tidigare workshops och fokuserade pa kartlaggning av attest-
flodet. Darefter redovisades processkartornas delar som inkluderade samspelet
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mellan de deltagande avdelningarna for att sdkerstélla att informationen var korrekt,
men aven for att fa deltagarnas egna asikter pa hur flodet, 6verlamningar samt
ansvarsfordelning fungerade. Detta for att skapa en god informationsbas till analysen
da bade attester och samarbetet mellan Inkép och Supply Chain hade identifierats
som problematiskt bade i analys men ocksa under intervjuer och workshops.

3.8 Metodkritik och tillforlitlighet

For att resultatet ska vara trovardigt har metodvalen granskats och blivit féremal for
sjalvkritik. Undersékningsmetoder behdver vara valida och tillférlitliga for att resultatet
av en studie ska ha nagot varde (Ejvergard, 2003).

| detta arbete har ingen insamling av data genom observation gjorts. Samtliga
insamlade data kommer direkt frAn anstéllda pa foretaget och aterges ur deras
personliga perspektiv eller ar hamtade fran dokument som foretaget tillhandahallit.
Egna observationer via exempelvis en faltstudie hade kunnat stéarka resultatet och
analysens trovardighet.

Da inga tekniska hinder foreldg hade det varit mojligt att spela in intervjuerna. Detta
valdes emellertid bort da de mestadels var &amnade att skapa forstaelse och forenkla
for workshopdeltagarna samt for att respondenterna skulle kunna kdnna att de pratade
utan sjalvcensur. Potentiell sjalvcensur ar dock en aspekt som kan kritiseras nar det
kommer till workshops. Att utfora workshops med grupper dar bade anstallda och
deras arbetsledare deltar skulle kunna hA&mma mangden information som vissa ar
redo att dela med sig av. En medarbetare skulle kunna ténkas aterhalla upplevda
problem eller misstag pa grund av att dennes chef befinner sig i rummet.
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4. Resultat

| detta kapitel beskrivs den information som framkommit genom framstallandet av
processkartorna. Arbetsflodet beskrivs genom att folja varje delprocess fran start till
slut samt beskriva de stérningsmoment som kan uppsta.

4.1 Ordlista

Denna ordlista ar en samling av foretags- eller branschspecifika ord och forkortningar
som uppkommit i samband med workshops och intervjuer samt deras innebord.

AB-datum Estimerat leveransdatum
Incoterms Villkor for leverans (pris och ansvar for produkter)
inRiver IT-system fOr att hantera masterdata
LA-datum Inbokat, specificerat leveransdatum
Masterdata Produktinformation i databas (Pris, storlek)
Material Internt ord for specifika produkter, eller SKUs
OB Own Brand, OEM-produkter som bestélls containervis.
OB (0C) Orderbekraftelse (Order confirmation)
PB Partner Brands, produkter som bestélls fran lokala leverantorer
PO Purchase Order, en inkopsforfrdgan som skickas till leverantorer
PR g%r)chase Request, en forfragan att fa kopa in nagot (foregar en
SAP IT-system, underliggande for de interna appar som Jollyroom
anvander
: Dokument med komplett information om vad och nér som ska
Shipment | e
evereras med en specifik order
TO (Transfer
order) Transfer Order - En intern fraktsedel for varor

4.2 Avdelningar

For att tydliggora de framstéllda processkartorna beskrivs har kort vad de studerade
avdelningarna Inkép, Supply Chain och Logistik har for funktion och arbetsuppgifter
samt hur dessa ar sammanlankade.

4.2.1 Inkop

Inkdpsavdelningen ansvarar for den kommersiella relationen med Jollyrooms
leverantorer for att sakerstalla att foretaget tillhandahaller de produkter kunderna
efterfrdgar. Det ar aven inkopsavdelningens ansvar att lokalisera, skapa samt
bibehalla relationen med dessa leverantdrer. Avdelningens dagliga arbete gar ut pa
att uppskatta behovet hos kunderna och darefter bestéalla produkter for att ticka detta.
Inkdpsavdelningen ar uppdelad i ett antal varukategorier med inkdpare, assistenter
och en kategorichef i respektive kategori.

4.2.2 Supply Chain

Supply Chain-avdelningen arbetar primart med planering av leveranser och fungerar
som bryggan mellan inképsavdelningen, transportorer, logistikavdelningen och i vissa
fragor leverantérerna. De kontrollerar samtliga utgdende inkOpsordrar, granskar
orderbekraftelser fran leverantérer nar bestaliningarna ar lagda samt bestammer
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inleveransdatum for att skapa ett jamnt inflode av gods. Om det uppstar problem vid
mottagning av gods, exempelvis om en transportdr skulle leverera varor som inte
bestallts, s& ar det Supply Chain som tar upp kontakten med leverantoren for att hitta
en l6sning pa problemet, det vill saga beslutar huruvida de icke-bestallda varorna ska
ga i retur eller om nagon annan 6verenskommelse kan slutas med leverantoren.

Avdelningen har varje vecka mote med representanter fran inkopsavdelningen dar de
olika avdelningarna roterar vilket innebéar att varje inkdpskategori méter supply chain
ungefar en gang i manaden. Aven veckovisa moten med logistikavdelningen dar
inleveransen av storre bestallningar planeras.

4.2.3 Logistik

Logistikavdelningen ar den avdelning som jobbar med den fysiska hanteringen av
varor. Arbetsuppgifter for de anstallda pa avdelningen innefattar mottag av nyinkomna
varor, lagerhallining och utleverans av varor till kund. Avdelningen &r uppdelad i 3
separata lager vilka hanterar olika stora produkter. Autostore ar Jollyrooms moderna
automatiserade lager dar de fysiskt minsta varorna hanteras, exempelvis lego, klader
och skor. | detta lager finns aven ett buffertlager for pafyliningsvaror till det automatiska
systemet. Autostore har &aven automatisk packning med I6pande band som
transporterar packade produkter till utgaende lastbilar. Mellangodslagret ar ett
traditionellt manuellt lager dar foretaget forvarar mellanstora varor som mattor,
barnvagnar och sparkcyklar. Det tredje lagret &ar storgodslagret dar de absolut storsta
produkterna lagras, typiskt rutschkanor, studsmattor eller lekstugor. Godset sorteras
mellan lagren enbart baserat pa en forutbestamd dimension pa paket, sa ett valdigt
stort paket lego skulle i praktiken hamna pa storgodslagret.

4.2.4 Samarbete och samspelsdokument

De beskrivna avdelningarna har i sitt dagliga arbete flertalet kontaktpunkter dar de
antingen samarbetar med uppgifter eller dverlamnar ansvar sinsemellan. For att styra
hur dessa samspel a amnade att fungera har foretaget upprattat ett antal
samspelsdokument som beskriver vilken avdelning som ansvarar for vad i vanligt
forekommande situationer. Vissa av dokumenten avser generellt vilken avdelning som
ansvarar for arbetsuppgifter medan andra beskriver hur samspelet ska fungera i
specifika situationer. Varje dokument utgar ifrdn tva olika avdelningar.

4.3 Kartlagda processer

| denna del beskrivs huvudprocesserna som kartlagts. Utgangspunkten &r ett
hypotetiskt nyupptéckt kundbehov fram tills att kunden har produkten i sin 4go. Denna
Overgripande process har delats upp i huvudprocesserna ny leverantér, orderlaggning
till leverans, mottagande och inleverans, utleverans, samt ett fortydligande av
attestflodet. | bilagorna aterfinns visuella representationer av de olika
huvudprocesserna i form av korsfunktionella flédesscheman.

e Huvudprocessen Ny leverantér kan ses i bilaga 3.

e Huvudprocessen Orderlaggning till leverans kan ses i bilaga 4.

¢ Huvudprocessen Mottagande och inleverans kan ses i bilaga 5.

e Huvudprocessen Utleverans kan ses i bilaga 6.

e Exempel pa attestprocessen i form av attest for PO kan ses i bilaga 7.
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4.3.1 Ny leverantor

Behovet att inleda partnerskap med nya leverantorer uppstar av flera olika
anledningar. Typiska anledningar &r nar nya produkter eller produktkategorier far
genomslag pa marknaden eller att befintliga leverantorer inte levererar den kvalitet,
volym eller med den precision som Jollyroom kraver. En ny leverantor kan hittas pa
olika satt. For OB-produkter ar det primart massor dar Jollyroom far kontakt med nya
leverantdrer medan det for PB kan vara exempelvis referenser som leder till en initial
kontakt. Inkdpsavdelningen ansvarar for all typ av behovsidentifiering samt den
inledande kontakten med leverantéren. Processen kan skilja sig beroende pa storlek
pa leverantor eller omfattning av partnerskapet men standardférfarandet ar att
inkdpare och leverantdr mots och en informationsinsamling sker. Detta presenteras
sedan for Jollyrooms VD som ytterst tar beslut huruvida leverantéren kan anses
lamplig eller ej. Anses leverantoren lamplig samlar inkop in ytterligare information for
att Supply Chain ska kunna skriva avtal med leverantdren. | nasta steg ska aven
ekonomiavdelningen via redovisningschefen godk&nna den nya leverantbren.
Processen kan ibland i detta skede ga tillbaka till inkopsavdelningen for komplettering
av information till redovisningschefen nar insamlad information &r ofullstandig.
Ekonomiavdelningen gor darefter leverantoren tillganglig i SAP varpa
inkdpsavdelningen samlar in masterdata och lagger upp artiklar i inRiver. Nar
masterdata &r inlagd kan PR skapas med produkter frdn den nya leverantéren. Aven
marknadsavdelningen tar del av masterdatan for att kunna férbereda produktsidor for
de nya produkterna till hemsidan.

4.3.2 Orderlaggning till leverans

En purchase request (PR) innehallande information om vad som skall bestéllas, i vilka
kvantiteter och till vilket pris skapas av inkdpsavdelningen. Informationen om
produkterna hamtas ifran den interna masterdatan. Purchase requesten skickas
darefter vidare till Supply Chain vilka kontrollerar informationen for att sékerstalla att
leveransen kommer pa ratt dag och till ratt lager, detta for att undvika att en leverans
exempelvis bokas pa en helg samt for att sékerstalla ett jamnt inflode av varor till
lagren. | detta steg kan masterdatan vara ofullstandig och uppgifter som matt pa
produkter (vilka styr vilket lager leveransen skall bokas till) eller uppgifter om
leveransvillkor saknas. Om masterdatan ar ofullstandig sa skickas Purchase
Requesten tillbaka till inkbpsavdelningen fér komplettering. Om relevant data finns
inlagd och datumet &r korrekt sa skapar Supply Chain en Purchase Order (PO).
Purchase Ordern attesteras sedan av inkdpsavdelningen vilket i sin tur genererar ett
automatiskt mail med en bestallning till leverantoren.

Nar Purchase Ordern har mottagits av leverantor skickar leverantdéren en
orderbekréftelse tillbaka till Jollyroom innehallande information om bland annat pris
och kvantitet. Detta kan ses som en offert fran leverantorens sida. Orderbekréaftelsen
mottas och kontrolleras av Supply Chain, vilka stammer av kvantitet och pris mot
uppgifterna i Purchase Ordern. Om uppgifterna i orderbekraftelsen skiljer sig mot
Purchase Order genom att produkter har ett annat pris eller skickas i en annan
kvantitet an som tidigare angetts behdver andringarna godkannas och attesteras. Efter
attestering uppdaterar Supply Chain PO:n i enlighet med de nya villkoren. Nar
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orderbekraftelsen och Purchase Order Overensstammer bestdms ett preliminart
datum for leverans och informationen om bestallningen laggs in i SAP, darefter skickas
en bekraftelse av ordern tillbaka till leverantdren.

Da leverantoren har mottagit bekraftelse fran Jollyroom skickas en foljesedel med
information om leveransen till Jollyroom, har framgar hur manga pallar som
leveransen innehaller samt vad som ar packat pa pallarna. Supply Chain stammer
sedan av foljesedeln mot Purchase Ordern for att sékerstalla att ratt artiklar i ratt
mangd skickas av leverantoren. Vid avvikelser behdver dessa attesteras pa
motsvarande satt som tidigare i processen. Vid stora leveranser ¢éver sju pall bokas
dessa in av en specifikt ansvarig person for att sdkerstélla att de stora leveranserna
kan tas emot och ar jamnt utspridda. Darefter, eller i de fall leveranserna understiger
7 pall, bokas dag samt lastkaj for bestaliningen. En Shipment skapas sedan i systemet
innehallande information om leveransen dar exempelvis artiklar, lager och pallantal
framgar, detta for att logistikavdelningen skall kunna hantera och ta emot leveransen.
Darefter meddelas informationen om dag, lager och lastkaj till leverantéren som da
kan skicka varorna.

4.3.3 Mottagande och inleverans

Processen for att ta emot och leverera in varor i lager paborjas med att varorna
ankommer med lastbil till Jollyroom. Nar leveransen ankommer stdmmer
logistikavdelningen av fdljesedeln mot Purchase Order fér att sakerstalla att
leveransen har ankommit till ratt lager, pa ratt dag och att det angivna pall-antalet ar
korrekt. Har kontrolleras ocksa att de bestallda varorna aterfinns i leveransen. | de fall
dar leveransen innehaller andra eller ytterligare varor an vad som tidigare
Overenskommits tar Supply Chain tillsammans med Inkdp beslut om huruvida dessa
skall tas in i lager trots att de inte har bestallts. Om varorna skall tas in skapar Supply
Chain en ny Shipment med de extra varorna. Skall varorna istéllet ej tas in i lager tas
ett beslut om att varorna skall returneras till leverantoren.

Nar leveransen har kontrollerats och accepterats lossas den fran lastbilen. Foljesedeln
kontrolleras ocksa mot Shipment for att sakerstélla att innehallet och antalet varor i
leveransen Overensstdmmer med vad som har avtalats med leverantér. Har utfors
ocksa en forsta kontroll av varornas fysiska skick. Nar leveransen har kontrollerats
bekraftas den i en applikation med koppling till SAP. Nar leveransen har mottagits och
bekraftats skrivs shipment-dokumentet ut och fasts pa pallen. Beroende pa vilket lager
och vilken typ av leverans som har inkommit kan ytterligare ett kontrollsteg vara
nddvandigt. Vid pallar packade med flera olika typer av varor kan dessa behdva
kontrolleras och sorteras. Varornas skick kontrolleras och eventuella avvikelser
registreras. Darefter laggs leveransen in i applikationen varvid ett unikt Pall-ID och en
Transfer Order (TO) for flytt till lagerplats skapas. Darefter byggs pallar, vilka sedan
levereras till respektive lagerplats vilket specificeras i Transfer Order. Nar pallarna har
forflyttats bekraftas detta i applikationen och varorna blir automatiskt mdojliga att kdpa
via hemsidan.
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4.3.4 Utleverans

Delprocessen for utleverans innefattar arbetsmoment fran det att en kund har bestallt
en vara via Jollyrooms hemsida till dess att varan utlevererats fran lagret och via extern
partner skickas till kund eller utlamningsstalle.

Processen initieras med att en kund bestéller en vara via hemsidan. | samband med
detta skapas en order automatiskt i SAP vilket visas i en applikation hos
logistikavdelningen. Darefter kontrolleras om varan finns i plocklager. Forutsatt att
varan finns tillgangliga i plocklager skapas en Transfer Order, varefter varorna plockas
och levereras for att bli packade. Vid packplatsen packas varorna och en fraktsedel
skapas. Varorna transporteras darefter for utlastning varpa de packas pa lastbilar och
levereras till kund.

| de fall som bestallda varor ej finns pa plockplats nar ordern inkommer registreras
detta och en specifik person med ansvar for felhantering gar igenom bestéllningar och
skapar en intern order for pafylining fran buffertplats till plockplats i applikationen. Har
notifieras personal med ansvar for pafyllning via applikationen, denne ansvarar sedan
for att varor levereras till plockplats och bekraftar detta i applikationen varpa ordern
kan hanteras.

4.3.5 Attest delprocess

Delprocessen for attest bestar egentligen av tre olika attest-processer men med
samma tillvagagangsatt. Beslutsnivaerna skilier sig mellan olika kategorier, men
beslutsstegen och de roller som attesterar ar desamma oavsett vad i flodet som
behover attesteras. Totalt finns tre punkter i flodet dar attester kan vara nédvandiga:
efter skapandet av Purchase Order, vid mottag av orderbekréftelse fran leverantor och
vid mottag av foljesedel fran leverantor. Vid skapandet av Purchase Order attesteras
alltid denna av inképsavdelningen efter att den har skapats av Supply Chain. | de fall
dar orderbekraftelsen fran leverantor skiljer sig fran vad som ligger inlagt i PO behdver
denna andring godkannas genom attest. Slutligen aterfinns aven en attestpunkt i
processen nar foljesedeln fran leverantor skiljer sig fran vad som meddelats i
orderbekraftelsen.

Attestflodet innefattar upp till fem nivaer och beslutssteg, dar det forsta atteststeget
ligger hos den som ursprungligen skapade Purchase Request. Om beslutsnivan ligger
utanfor det egna mandatet gar attesten efter att ha godkants vidare till nasta hogre
niva, dar den hogsta nivan ligger hos VD:n.

4.4 Overgripande problemomraden

Under workshops identifierades och antecknades typiska stdrningar vid varje
delprocess. | vissa processer blir stérningarna mer patagliga och paverkar senare
delar i flédet och presenteras darfor i detta kapitel.

4.4.1 Problem med Masterdata

Ett aterkommande stérningsmoment i processerna ar masterdatan, vilken innehaller
foraldrad, bristfallig eller felaktig information. | bestallningsprocessen anvands
masterdatan initialt nar en Purchase Order skall skapas utifrdn en Purchase Request.
Har stammer Supply Chain av produkten och dess matt frdn masterdatan for att kunna
avgora vilket lager varan skall bokas till. Aven leveransuvillkor och att dessa ar korrekta
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kontrolleras i detta steg. Den mest forekommande storningen beror pa att matten pa
produkten saknas, vilket resulterar i att Supply Chain skickar tillbaka Purchase
Requesten till Inkop for att komplettera masterdatan innan den ater skickas till Supply
Chain for att skapa Purchase Ordern.

Felaktigheter i masterdatan forekommer aven nar orderbekraftelse fran leverantor
mottas. Centralt i detta steg ar en differens i priset mellan det som specificerats i
masterdatan (grund till PR och PO) och de priser som anges i orderbekréaftelsen fran
leverantor. Om priset ej stAmmer 6verens med masterdatan behdver detta godkannas
och attesteras, attestflédet behandlas mer ingaende i 4.4.2. Detta géller aven i de fall
dar en annan kvantitet an vad som specificerats i PO finns i orderbekréaftelsen fran
leverantdren, exempelvis pa grund av brist i lager. | de fall dar prisuppgifterna inte
stammer behover Supply Chain manuellt korrigera priserna pa varje produkt i PO,
nagot som lyftes under workshops som mycket tidskravande.

Ytterligare en problempunkt ar nar foliesedel skickas fran leverantéren. Aven har kan
det uppsta differenser i pris och kvantitet. Detta kan bero pa att leverantdren har
skickat for mycket eller for lite, till exempel om en vara maste bestéllas i en minsta
kvantitet eller vid restorder. Aven har behover ordern attesteras i de fall den skiljer sig
fran vad som specificerats tidigare.

Under workshops uppkom tva huvudsakliga orsaker till att masterdatan inte ar korrekt
vad galler priser. En av anledningarna till detta ar att leverantérerna uppdaterar sina
prislistor utan att meddela Jollyroom. Detta kombinerat med det stora antalet
leverantdrer gor det svart att halla prislistorna uppdaterade i masterdatan. Yiterligare
en aspekt som lyftes under workshops ar att det inte finns nagon rutin for hur
rabatterade ordrar skall laggas in i systemet. Vid enskilda rabatter for en order dndras
detta i regel inte i masterdatan och darmed inte heller pa PR nar bestéllning laggs,
nagot som resulterar i att Supply Chain behover uppdatera priserna pa PO:n nar de
rabatterade priserna aterkommer i orderbekréaftelsen fran leverantoren.

4.4.2 Storningar vid Attest

Attestflodets struktur medfér ett antal potentiella storningar som enligt
workshopdeltagarna uppstar relativt ofta. Attest kan i varsta fall behéva genomforas
tre ganger fér samma bestéllining, varav tvd av gangerna sker pa grund av att
information i bestéliningen hanterats fel. Det forsta fallet av om-attest sker nar
masterdatan som angivits i PO till leverantor inte stammer. Om priset i leverantérens
orderbekréftelse differerar mer an 2% fran ursprungligt PO behover ordern attesteras
igen av samma kedja personer som vid den ursprungliga attesteringen. Det andra
fallet som kan tvinga fram en om-attest ar om leverantdren skickat en féljesedel till
bekraftad bestallning och denna inte stammer 6verens med tidigare orderbekraftelse.
| detta fall behOver aterigen attestprocessen upprepas.

Ett enskilt attestfléde vid storre bestallningar kan krava att upp till fem olika personer i
en forutbestamd ordning behodver granska och ta beslut. Det kan enligt
workshopdeltagarna skapa fordrojningar i bestéliningsflodet om personer |
attestkedjan ar bortresta, pa mote eller pa semester och missat att 6verlata ansvaret
i systemet. Det ges inte heller ndgon notis till personen som behéver attestera utan
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det kravs att denne kontinuerligt bevakar systemet eller att foregdende person i
attestflodet notifierar personen.

4.4.3 Storningar i samband med inleverans

Nar leveransen anlander med lastbil till Jollyrooms lager finns det ett flertal potentiella
storningar. Leveransen kan vara pa fel adress (fel lagerbyggnad), komma pa fel datum
eller vara amnad for ett annat foretag i naromradet. Om chaufféren har anlant till fel
lager eller fel féretag skickas denne vidare till ratt destination. | de fall dar leveransen
ankommer pa en annan dag an den som ar bokad nekas leveransen och transportoren
far &terkomma det datum som leveransen ligger bokad pa.

Vid lossning av trailern kan en rad storningar upptackas. De mest forekommande
storningarna ar att godset ar skadat, daligt staplat eller att fel antal pallar levereras.
Dessa storningar registreras och chaufforen far intyga eventuella skador eller
differenser i leveransen. | de fall Jollyrooms varor ej ar nabara for avlastning, pa grund
av att de exempelvis star omringande av pallar med varor som skall levereras till andra
foretag, bes chaufforen komma tillbaka efter att ha levererat dessa, alternativt kan
chaufforen sjalv packa om varorna sa att det ar mojligt att lossa leveransen.

Vid inleverans kan det aven upptackas att leveransen innehaller varor som ej finns
registrerade pa Purchase Order. Nar detta upptacks tar logistikavdelningen kontakt
med Supply Chain vilka undersdker orsaken till att varorna ar med i leveransen och
fattar sedan beslut om hur de ska hanteras. Detta resulterar sedan i en retur, att
varorna kasseras pa uppmaning av leverantor eller att de tas in i lager och registreras
anda. For att varorna skall kunna tas in i lager behdver en ny Shipment innehallande
de extra varorna skapas av Supply Chain.

Vissa generella storningar kan uppsta vid flera moment i processen, detta innefattar
varans skick, antal varor leveransen samt att det ar ratt typ av vara (farg, modell,
etcetera). Beroende pa vad det ar for typ av vara samt hur den ar férpackad kan dessa
stérningar upptackas vid olika tillfallen. Stérre produkter som ar packade i enskilda
kartonger kan latt raknas och kontrolleras redan nar de star pa pallen. Fér mindre
varor och speciellt vid leveranser innehallande flera olika typer av varor upptéacks ofta
dessa storningar nar varorna sorteras infor att packas pa pallar. Storningar som
upptacks rapporteras vidare till en specifik person med ansvar for avvikelsehantering,
vilken kontrollerar och registrerar avvikelsen. Darefter tar Supply Chain kontakt med
leverantdren for att I6sa storningen, exempelvis genom retur, avdrag pa fakturan eller
rabatt vid nédsta bestallning. | samband med att leverantdren kontaktas pausas
inleveransen av varorna och de blir stdende pa lagret till dess att en |6sning har hittats.

4.4.4 Storningar i samband med utleverans

| samband med att en kund lagger en bestéllning pa hemsidan och varor levereras ut
fran lager finns flera potentiella stérningar. Om lagersaldot inte har uppdaterats korrekt
kan varan som kunden har bestallt vara slut i lager. Nar detta sker kontaktas kunden
och meddelas om att varan ej finns i lager. En annan stérning ar om kunden har angivit
en felaktig adress, exempelvis ett postnummer som ej existerar. Aven har kontaktas
kunden forutsatt att det inte & majligt att utrona vilken adress som ar den korrekta,
kunden far da aterkomma med en korrekt adress for leveransen.
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Storningar som uppkommer vid flera moment i processen ar att varor ar slut, felaktiga
eller att pallar ligger pa fel plats. Likt i processen for inleverans ar det aven mojligt att
det upptacks att varor ar felaktiga eller skadade |6pande i processen. Felaktiga eller
trasiga varor hanteras likt inleveransprocessen med att leverantdren kontaktas
forutsatt att skadan inte har uppkommit vid intern hantering hos Jollyroom. Pallar som
ligger pa fel plats flyttas till ordinarie plats.

4.5 Ovriga observationer

Vid flera tillfallen under workshops uppstod diskussioner som inte var sprungna ur
direkta fragestallningar. Vissa av dessa rérde amnen som kan anses relevanta for de
studerade processerna och for foretagets framtida forbattringsarbete. Nagot som
lyftes under samtliga workshops var bristen i kommunikationen mellan de studerade
avdelningarna, dar alla avdelningar papekade att den fungerade samre an onskvart
och belyste detta som en orsak till svarigheter i samarbete och forstaelse.

Deltagarna papekade aven att samspelsdokumenten i sin nuvarande form anvands
mycket séllan trots att vissa av dem innefattar rutinbeskrivningar som hade kunnat
underlatta oklarheter i arbetsdelningen. Flera deltagare beskrev dessutom att de inte
sékert visste var de kunde hitta dokumenten.

Det finns visserligen en god helhetssyn vad kollegor pa andra avdelningar har for
arbetsuppgifter hos de flesta av deltagarna men mindre insyn i arbetets omfattning
och eventuella svarigheter och utmaningar vilka paverkar den egna arbetssituationen.
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5. Analys av resultat
| analysen definieras de omraden dar det finns forbattringspotential eller
effektivitetsforluster samt forbattringsforslag.

5.1 In- och Utleverans

Under workshops och intervjuer ar det tydligt att delprocesserna for in- och utleverans
fungerar val och varorna som ankommer till lagret levereras in samt transporteras till
kund utan att nagra storre storningar eller problem uppstar. De stérningar som uppstar
beror till storsta delen pa faktorer som ej kan paverkas genom att forbattra de egna
rutinerna eller processerna. Majoriteten av storningarna uppkommer pa grund av fel
fran leverantorer eller transportdrer genom att godset ar skadat, daligt packat, skickat
pa fel dag eller att fel varor har skickats. Storningar som uppkommer och relaterar till
processens utformning beror i forsta hand pa problem som uppstatt tidigare i flodet,
exempelvis i form av leveranser som vantar pa att attesteras innan de kan levereras
in i lager eller att beslut behover fattas om huruvida felaktiga leveranser inlevereras
eller returneras. Utbver detta finns flera mindre storningar vilka beror pa misstag hos
personalen dar pallar stalls pa fel lagerplats eller varor scannas in mot fel
produktnummer.

Baserat pa informationen fran intervjuer och workshops uppfyller delprocessen sitt
syfte och ar darmed andamalsenlig (Rentzhog, 1998). Eftersom delprocessen och
dess aktiviteter i stor grad handlar om att forflytta och behandla fysiska varor behdvs
ytterligare underlag i form av observationer och matdata for att kunna analysera och
forbattra flodet. Detta i kombination med att majoriteten av stérningarna beror pa yttre
faktorer och darfor inte kan paverkas effektivt genom processforbattring eller process-
redesign resulterar i att processerna forslas att behallas och inte foérandras utan att en
djupare analys forst utfors.

5.2 Nar Purchase request blir Purchase order

Det som initierar en bestallning till en leverantor ar nar inkdpsavdelningen skapar en
PR som overlamnas till Supply chain vilka granskar datum samt att masterdatan ar
komplett innan de skapar PO. Nar detta gjorts gar ansvaret tillbaka till Inkop for att
attestera PO innan det skickas en orderforfragan till leverantéren. Detta innebar att
varje order, oavsett storlek och omfang alltid méaste involvera minst tva personer och
tva avdelningar innan leverantéren kan bekrafta om varorna 6ver huvud taget finns
tillgangliga inom onskad tidsram. Anledningen att inkGparen inte pa egen hand skapar
PO och skickar detta direkt till leverantéren angavs pa workshop vara pa grund av att
foljande scenarion kan uppsta:

e Inkop kan lagga sa sma ordrar att de totalt sett inte blir Ibnsamma att hantera
for foretaget.

¢ Viss essentiell information (masterdata) gallande produkten kan saknas.

e Datumet fér preliminar ankomst ligger for nara i tid.

e Risk for att for manga bestallningars preliminara leveransdatum forlaggs till
samma dag.

e Datum for preliminar ankomst ligger pa en rod dag eller helg.
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Att Supply chain kontrollerar varje utgaende order skapar en fordrojning till dess att
leverantéren mottar den, vilket skapar sloseri i form av vantan. Oavsett hur ofta
ansvarig person pa Supply Chain hanterar inkomna PR uppstar en tidsatgang som i
slutandan riskerar att drabba tillgang for forsaljning, vilket i forlangningen drabbar
kunden negativt. Sloseri | form av onddigt 6verarbete kan darmed tydligt kopplas till
denna delprocess eftersom tid och resurser laggs pa nagot som inte skapar mervarde
for kunden. Andamalsenligheten (Rentzhog, 1998) i processen ar séledes féremal for
ifragasattande.

5.2.1 Loésningsforslag

Givet att det inte skulle skapa en samre situation for logistikavdelningen vid
inleveranser borde ansvaret for att skapa Purchase Order helt och hallet ligga pa
inkdpsavdelningen, utan att Supply Chain agerar mellanhand. Kontrollfunktionen som
Supply chain fyller i detta fall ar onodigt Gverarbete och darfor foreslas att
InkOpsavdelningen ansvarar for att skapa bade PR och PO, men med vissa forbehall.

IT-systemet som anvands boér assistera i att sétta granser som gor att de beskrivha
felen med avsaknad av information i masterdata inte ska kunna ske. Med detta menas
att SAP-systemet inte bor tilladta att PO under ett visst ordervarde laggs, att
masterdatan inte kan skapas utan essentiell information, samt att preliminéra
leveransdatum fordelas automatiskt.

Det gar aven att argumentera for processens utformning i dagslaget med
kontrollfunktioner bidrar till att forsdmra motivationen hos inkdpare och
inkopsassistenter da tilliten till deras arbete brister. Enligt Hertzbergs
motivationsteorier beskrivet av Jacobsen och Thorsvik (2021) ar ansvar for eget
arbete en motivationsfaktor som tydligt kopplar till 6kad inre motivation hos
medarbetare, ndgot som starks da inkdpare och inképsassistenters ansvar vidgas nar
skapandet av PO forflyttas fran ink6psavdelningen.

5.3 Masterdata och attest

Storningar och problem som uppstar bade vid attest och masterdata lyfts i foregaende
kapitel. | kommande del beskrivs hur detta leder till foljdfel, varfér det anses
problematiskt samt I6sningsforslag for att I6sa problematiken.

5.3.1 Felaktig masterdata som skapar omattest

Masterdatans funktion ar att samla relevanta och nédvéandiga uppgifter om varor och
leverantorer. Denna information ligger sedan till grund for en rad olika processer i form
av kontroll och informationsinhamtning. Det framkom under intervjuer och workshops
att det inte existerar tydliga rutiner for hur och med vilka intervall masterdatan skall
uppdateras. Om en leverantdr inkommer med en ny prislista skall masterdatan
uppdateras, men det finns ingen intern kontroll fran Jollyrooms sida av huruvida
priserna i masterdatan ar aktuell nar en Purchase Request laggs.

Ett av problemen som inaktuell masterdata skapar ar onédiga om-attester vilka helt
hade undvikits om masterdatan varit korrekt. En PO som skickas till leverantor
innehallande felaktiga priser kan, om beloppet ar tillrackligt stort, redan ha behandlats
av 6 olika personer genom skapande av PR och PO samt attester. Nar sedan
orderbekraftelsen fran leverantdr aterkommer innehallande de korrekta priserna
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behover dessa justeras och ordern behoOver attesteras pa nytt. Detta innebar att
Jollyroom lagger tid och resurser pa onddiga attesteringar som inte sakert resulterar i
en order da den andrade prisbilden kan resulterai att bestallningen slutligen inte laggs.

Enligt Rentzhog (1998) och definitionen av effektivitet i en process forefaller denna
process vara synnerligen resursineffektiv. Flera sloserier som Liker (2004) definierar
gar att koppla till denna process. Vantan som skapas vid varje déverlamning da nagon
langre fram i kedjan ska attestera ordern, omarbete nér en order behdver korrigeras
och skickas pa nytt, samt defekter i form av skickade PO:n med forfragningar av
produkter som har utgatt hos leverantoren.

Vidare ar det ocksd mojligt att lagga upp produkter i systemet utan att ha fyllt i
nodvandig information som matt och leveransvillkor. Denna problematik innebar att
bestallningar kan behova skickas fram och tillbaka mellan Supply Chain och Inkop for
uppdatering. Detta forefaller inte lika omfattande som problemet med om-attest men
skapar likval ett resurssloseri, onddigt omarbete och tidsatgang.

5.3.2 Attestprocessen

Vid analys av attestflodet utifrdn Rentzhogs (1998) beskrivning av en process formaga
kan attestprocessen ses som ett problemomrade. Att en attestering behdver goras for
att sakerstalla kontroll vid storre order fastslar foretaget, processens andamalsenlighet
ar saledes inte ett problem, men som beskrivet i resultatkapitlet under 4.4.2 finns
manga storningar som allt for enkelt paverkar processens effektivitet,
anpassningsbarhet och flexibilitet.

En punkt som togs upp under flera av workshopsen &r att mandatnivaerna upplevs
laga och inte uppdaterade. Information om néar aktuella nivaer for attestmandat
bestamdes finns gj att tillgd, men bedémningen hos bade Inkdp och Supply Chain vid
workshops ar att en bestéllning som ansags omfattande for foretaget for nagra ar
sedan idag ar narmast rutinméassig. Detta ar saledes en rutin som inte har vuxit i
samma takt som foretagets omséttning.

5.3.3 Losningsforslag
Baserat pa problematiken felaktiga masterdata skapar i flera delar av flodet féreslas
foljande l6sningsforslag:

e FOr att férebygga och I6sa problematiken med felaktig masterdata foreslas att
rutiner implementeras for att inhamta prisuppgifter fran leverantor. Detta gors
forslagsvis genom regelbundna uppdateringar med satta tidsintervall.
Tidsintervallen kan varieras mellan olika typer av produkter och leveranttrer
baserat pa hur ofta de generellt genomfor prisandringar och hur ofta Jollyroom
bestaller fran leverant6ren.

e Att produkter kan laggas upp utan att all relevant information har angetts l6ses

genom att krava att denna information laggs in innan en produkt kan skapas i
systemet, forslagsvis genom tvingande falt vid inmatning.
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6. Diskussion

Det finns en tydlig skillnad i typen av arbetsuppgifter mellan Logistik och de 6vriga
avdelningarna, nagot som forsvarade en enhetlig abstraktionsnivd pa
processkartorna. De delar av processkartorna vilka behandlar logistikavdelningen &ar
till synes mer detaljerade &n for dvriga avdelningar. Detta var dock nédvandigt for att
kunna identifiera stérningar och for att se hur avdelningens arbete passar in i den
storre kontexten. Hade en hdgre abstraktionsniva valts hade troligen viktig information
utelamnats da kartlaggningen hade blivit allt fér generell.

Arbetets huvudfokus har varit att kartlagga nulaget och inte primart att I6sa de problem
och stdrningar som uppstar i processen. Da arbetet inte innefattar observationer eller
kvantitativa data ar det mojligt att de stérningar som identifierats som mest
problematiska av deltagare pa intervjuer och workshops ar mindre omfattande &n vad
som foreslagits. Darfor bor Jollyroom vidare undersoka dessa omraden och
komplettera informationen. Detta for att tydligare starka bilden av hur stora problemen
och stérningarna som identifierats ar.

De l6sningsforslag som har presenterats for att bemdta problematiken med attester,
masterdata och skapande av PO bedéms dock vara forhallandevis enkla fér Jollyroom
att implementera och kommer att resultera i att de identifierade stbrningarna i
respektive delprocess minimeras eller férsvinner.

Foretaget har tidigare haft en ambition att tydliggéra hur samarbetet mellan
avdelningarna ska ga till. De samspelsdokument som finns tycks dock inte anvandas,
det fanns exempelvis workshopdeltagare som inte visste hur de kunde fa tag pa dem.
Dokumenten som studerats till detta arbete var av varierande omfattning, kvalitet och
det varierade kraftigt fran dokument till dokument nar de senast uppdaterades. Det
finns emellertid en hel del innehall i dem som skulle kunna vara anvandbart da det
kom upp exempel dar workshopdeltagare upplevde att det inte fanns nagon rutin for
en specifik uppgift, men dar det fanns en tydlig rutin i ett av samspelsdokumenten. Att
fortsatta arbeta mot att standardisera arbetssétten och arbeta for att standarderna som
satts efterfdljs bor vara prioritet for foretaget i framtiden.

En del av den sociala aspekten av hallbarhet fokuserar pa hur arbetsmiljon i ett foretag
paverkar de anstallda (Hedenus et al., 2018). Genom processkartlaggningen har de
som arbetar i processen fatt upp 6gonen for hur deras arbete passar in i och paverkar
helheten, nagot som kan leda till 6kad motivation och trivsel (Jacobsen & Thorsvik,
2021). De foreslagna forbattringsforslagen kommer ocksd innebara att mindre
omarbete och dverlamningar mellan avdelningar sker. Detta bor minska friktionen och
de potentiella konfliktytorna mellan avdelningarna utéver att gbra arbetsuppgifterna
mer meningsfulla. Saledes bidrar bade  processkartlaggningen och
forbattringsforslagen till att starka den sociala dimensionen av hallbarhet hos
Jollyroom.

Under detta projekt har ingen benchmarking eller egen insamling av data via
observation gjorts. Hur andra, liknande foretag eller hur leverantdrer och transportorer
arbetar med varuférsorjningsflodet hade kunnat skanka mer validitet till resultatet som
presenterats men valdes anda att prioriteras bort. Detta motiveras delvis med
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svarigheten att kontakta och fa insyn i ett annat bolag pa det séttet, och delvis av att
coronapandemin fortfarande var prevalent vid projektets bdrjan. Trots att alla
restriktioner lyftes relativt tidigt under arbetets gang atergick inte Jollyrooms personal

helt till arbete pa plats forran efter projektet slutforts vilket forsvarade eventuellt
observationsarbete.
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7. Slutsats

Arbetets syfte har varit att kartlagga processerna inom produktférsorjningsflédet hos
Jollyroom AB for att ge en nulagesbild vilken kan anvandas i foretagets framtida
forbattringsarbete. Dessutom har arbetet &mnat att identifiera onddiga eller
Overflédiga processteg samt att presentera losnings- och forbattringsforslag for
identifierade problemomraden.

Arbetet har resulterat i korsfunktionella flodesscheman vilka kartlagger
produktférsorjningsflodet. Flodet har brutits ned i 4 huvudprocesser: Ny leverantor,
Orderlaggning till leverans, Mottagande och inleverans samt utleverans. Dessa
huvudprocesser tacker flodet fran det att behov av en vara identifieras till dess att
leverantoren har registrerats, fran bestéllning av en vara tills den levererats in i lager,
samt fran det att kund lagger en bestallning till dess att varan har levererats till kunden.

| den teoretiska referensramen laggs emfas pa att visualisering genom
processkartlaggning skapar forutsattningar for forbattringsarbete. En slutsats som kan
dras efter arbetets genomforande ar att detta tycks stamma och att den typ av
visualisering som workshops bidrog med skapade en stor medvetenhet om potentiella
processforbattringar hos de anstéllda redan pa plats. Efter digitaliseringen av
fotograferade post-it-kartor blev aven vissa monster tydliga och de processer som
betraktats onddiga blev enkla att identifiera.

Arbetet har identifierat tre huvudsakliga problemomraden: skapandet av PO fran PR,
inaktuell eller felaktiga masterdata samt attestflodet. For att atgarda dessa problem
och for att eliminera onddiga processteg har ett antal I6sningsforslag presenterats.

Genom processkartorna, identifierade storningar och presenterade forbattringsforslag
ges Jollyroom god grund for att kunna driva fortsatt forbattringsarbete med
huvudprocesserna, vilket uppfyller examensarbetets syfte och mal.
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9. Bilagor
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Bilaga 1 - Workshop Processkarta Post-it
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Bilaga 2 - Huvudprocess Ny Leverantor
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Bilaga 3 - Huvudprocess Orderlaggning till inleverans
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Bilaga 4 - Huvudprocess Inleverans
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Bilaga 5 - Huvudprocess Utleverans

39



Bilaga 6 - Attestflodet - exempel PO.
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