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FORORD

Vi vill rikta ett stort tack till Speed Group AB som har vidlkomnat oss med dppna armar under
examensarbetet. Ett extra tack till operatérerna pa Sigma och var handledare Jonas Good pa

Speed, for ert stod och vigledning under studiens gang.

Vi vill dven tacka var handledare fran Chalmers tekniska hdgskola, Nils Thylén, for
akademisk support under arbetets utforande. Hans synpunkter och réd har hjilpt oss att

utveckla examensarbetet till en akademisk niva.

Slutligen vill vi tacka alla som pé olika sitt bidragit och stottat oss under genomforandet av

examensarbetet, varen 2026.
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SAMMANFATTNING

Studien undersoker informationsflddet i orderprocessen som sker via mejl och hur det
paverkar arbetet p4 avdelningen Sigma, som dr en del av Speed Group AB. Speed ér ett
tredjepartslogistik foretag och uppdragsgivaren for avdelningen Sigma dr Omega. Studien har
genomforts med hjilp av en kombination av observationer, intervjuer och analys av interna
data, i syfte att kartlégga informationsflodet samt identifiera konsekvenser och mojliga
standardiseringsatgirder. Informationsflodet i orderprocessen kartlades genom en cross-
functional process map for att visa Sigmas beroende av mejlkommunikation och information
frdn Omega, vilket ibland &r ofullstindig och otydlig. Det pavisades att Sigma saknar kontroll
over innehall och tidpunkt for nér informationsoverforingen sker, vilket bidrar till en sarbar
orderprocess.

Saknad information leder till att order kan behdva pausas pa Sigma och att kompletterande
mejl behover skickas till Omega. Detta orsaker sloserier sésom véntan, onddiga
arbetsmoment, extra lagerhallning och att resurser inte utnyttjas optimalt. Det leder till mer
administrativt arbete och en repetitiv mejlkommunikation mellan Sigma och Omega.
Samtidigt tillfor dessa sldserier ingen vardedkning i orderprocessen.

Arbetssittet pa Sigma bygger till stor del pa personbunden kunskap, vilket innebér ett
beroende av operatorernas erfarenhet och individuella kunskap. Det saknas standardiserade
arbetssdtt for hur kompletterande information ska efterfragas, som leder till variation i
arbetssitt mellan operatorerna pa avdelningen.

Mot dessa utgingspunkter framkom det behov av atgirder. Atgiirderna syftar till att minska
orsakerna till sldserierna genom att infora allménna standardiseringsatgéirder, vilket kan
minska verksamhetens beroende av operatdrernas tysta kunskap. Vidare foreslas
standardisering av orderinformation samt hur saknad information ska loggas, for att
sakerstdlla att det finns en mall 6ver hur kompletterande kommunikation ska ske och
dérigenom bidra till en sparbar och strukturerad orderprocess.

Nyckelord: Informationsflode, mejlkommunikation, standardiseringsétgirder, personbunden
kunskap, Lean
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1. Inledning
I detta kapitel presenteras bakgrund, problem, syfte och fragestillning till examensarbetet pa

Speed Group AB, som ér ett tredjepartslogistik foretag.

1.1 Bakgrund

I bakgrunden introduceras grundliggande information for att fa forstaelse over studiens

centrala begrepp och problemomréde.

1.1.1 Informationsflode

I organisationer &r informationsflodet en viktig del for att genomfora till exempel
affarsstrategier, dir verksamhetens resultat kan forbattras exempelvis genom hogre kvalitet
och kortare ledtider (Forza & Salvador, 2001). Inom produktionsverksamheter kan data sdsom
kunskap och kompetens forflyttas mellan bade individer, avdelningar och externa aktorer,
vilket betraktas som en systematisk dverforing av information. Informationsflodet utgdr en
viktig komponent i verksamheter for att mojliggéra samordning mellan exempelvis planering,
inleverans, montering och utleverans. Genom att forsta informationsflodet i en verksamhet
kan det paverka effektiviteten, produktkvaliteten och slutligen &ven kundnojdheten
(LaunchNotes, 2025). Detta innebdr att information om kunders behov, beldggning, material
och tillginglig kapacitet i den egna verksamheten, dr information som behdver finnas till
hands, for att pa bade lang och kort sikt kunna balansera verksamhetens tillgdngar och

resurser (Jonsson & Mattsson, 2016).

Ett informationsflode kan ha strukturella och organisatoriska utmaningar, vilket bendmns
enligt Li och Zheng (2025) som informationssldseri. Informationssldseri innebér att en
verksamhet spenderar mycket tid och resurser pa att hantera data som inte leder till ett
beslutsfattande eller kundvérde, utan i stillet okar komplexiteten i verksamheten. Det finns
flera utmaningar kopplade till att skapa ett bra informationsflode. En utmaning &r bristande
informationskvalitet, vilket handlar om anvidndning av gammal, ofullstéindig eller felaktig
information, som leder till osdkerhet i produktion och planering. Li och Zheng (2025) ndmner
dven utmaningar géllande manuella arbetssitt, sisom pappersdokument och muntlig
kommunikation. Ytterligare en utmaning &r fordr6jd informationséverforing, nir
produktionsdata dokumenteras i slutet av arbetspass, snarare dn kontinuerligt under
produktion. Sammantaget 6kar detta risken for fel och otillgénglig information under

pagaende produktion, vilket kan ge véntetider och onddigt lager.



Kommunikationen mellan foretag och kund &r speciellt viktigt inom hogpresterande
verksamheter gillande informationsflodet av order (Forza & Salvador, 2001). Forza och
Salvador forklarar att brister i informationsflodet bidrar till 6kad lagerhallning och léangre
ledtid. Inom Lean definieras 6kad lagerhéllning som sloseri eftersom det inte bidrar till nagot
kundvérde utan till storningar i flodet, 6kad resursanvindning och onddiga kostnader (Liker,
2022).

1.1.2 Koppling mellan informationsfléde och materialflode

Ett vélfungerande informationsflode dr en grundldggande faktor for att en organisation ska
kunna planera, leda och hantera ett materialflode effektivt (Jonsson & Mattsson, 2016).
Genom att alla involverade aktorer i informationsflodet har tillgang till viktig information vid
ritt tidpunkt kan arbetsuppgifter och resurser synkroniseras (Forza & Salvador, 2001). Detta
minskar risken for storningar i flodet, da fordrojd, ofullstindig eller bristféllig information

kan paverka planering och operativt resultat.

Logistikens effektivitet kan métas och uttryckas i effektivitetsvariablerna kundservice,
kostnad, kapitalbindning, flexibilitet och tid (Jonsson & Mattsson, 2016). Férutom
effektivitetsvariablerna kan logistikens effektivitet ocksa uttryckas som héllbarhetsméssig
effektivitet, genom att ekonomiska variabler kombineras med sociala och miljomaéssiga

variabler.

1.1.3 Tredjepartslogistik, Speed Group, Sigma och Omega
Tredjepartslogistik (3PL) innebar att hela eller delar av ett foretags logistik hanteras av

externa aktorer (Speed Group, 2026). Nér verksamheter véljer att outsourca sin logistik stéller
det hogre krav pa tydlig och palitlig kommunikation mellan externa och interna aktorer (Large
m.fl., 2011). Speed Group AB ir ett tredjepartslogistikforetag och ett av Sveriges storsta
foretag inom logistik (Speed Group AB, 2026). Foretaget mdjliggér 3PL-16sningar och
assisterar kunder med godsmottagning, varulagring, varuplockning, paketering och transport

till slutkunden utifran kundens behov.

Inom foretaget Speed Group AB, vidare bendmnt som Speed, finns ett avgriansat omrade, en
avdelning som i studien benimns som Sigma. Sigma utfor ett specifikt uppdrag for en av
Speeds kunder, vilket i studien bendmns som Omega. Arbetet som Sigma utfor at Omega

skiljer sig frdn 6vriga delar av Speeds verksamhet genom att Sigma hanterar hela
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logistikkedjan for en specifik typ av produkter (Operator, personlig kommunikation, januari
2026). Detta innefattar inleverans av originalprodukter, virdeforadling, paketering och
leverans till kund. Andra delar av Speeds verksamhet, som hanterar andra typer av produkter,
ansvarar ofta endast for enskilda delar av logistikkedjan, exempelvis lagerhéllning eller plock
och packning. Uppdraget som Sigma ansvarar for innebar ett mer omfattande ansvar dar
storre delen av logistikkedjan tas hand om. Det har dock noterats brister inom

informationsflodet géllande dagens hantering pa Sigma.

1.1.4 Orderprocess hos Sigma

Sigma utfor arbete at flera av Omegas slutkunder, men Sigma har inte tillatelse eller mojlighet
att kommunicera med dem (Operator, personlig kommunikation, januari 2026). Det &r Omega
som ingér avtal med slutkund och de upprittar olika typer av dverenskommelser sinsemellan.
Detta innebér att en order kan laggas och distribueras vidare till Sigma utan att all nodvéndig
information om order finns tillginglig frin Omega. Orsaken till att informationen ibland ar
ofullstindig, ar sekretessbelagd och inget som Sigma kan paverka. Sigma &r saledes beroende
av information, orderunderlag och instruktioner frdin Omega. Dessutom ér den version av
affirssystemet (SAP) som Sigma anvénder distribuerat av Omega och det dr &ven Omega som

dger rdtten till systemet, saledes kan inte Sigma paverka funktionerna i programvaran.

Omega forser Sigma med originalprodukter utifrdn den forvintade efterfragan fran Omegas
slutkunder (Operatdr, personlig kommunikation, februari 2026). Nér leverans av
originalprodukter anlédnder till Sigma, registreras ankomsten genom manuellt arbete i SAP.
Denna registrering medfor att Omega har mojlighet att se vilket material som finns tillgéngligt
for att tillverka order pa avdelningen Sigma. Originalprodukterna viardeforiddlas hos Sigma
genom ett standardiserat arbete, men genomforandet varierar beroende pé krav fran
slutkunden, dértill finns det tydliga skriftliga rutiner kring hur arbetet ska utforas. I Omegas
produktutbud finns det fyra olika produkter som i studien bendmns alfa, beta, gamma och
delta. De olika produkterna kan kombineras till totalt sex olika produktkit. Vardeforddlingen
sker genom att kombinera de olika produkterna till ratt produktkit utefter det behov som
Omegas kunder har. Denna studie behandlar inte hur den standardiserade vardeforadlingen av
produktkit gar till. Studien behandlar inte heller andra typer av uppdrag som Omega forser

Sigma med, som exempelvis géller hantering av reservdelsmaterial.



En order fran Omega kommer till Sigma genom mejl till en gemensam mejlkorg hos alla
operatorer pa Sigma (Operator, personlig kommunikation, februari 2026). Ordern registreras
och prioriteras av Sigma beroende pa aspekter sdsom kundkrav, omfattning och om order ska
skicka inom eller utanfér EU. Utefter en prioriteringslista planeras dagens arbete och
vardeforadlingen pa Sigma tar vid. Efter att vardeforddlingen har genomforts skickas en
bekréftelse via mejl till Omega, som sedan véntar pa godkdnnande av slutkund, enligt
specifika avtal som ndmnts tidigare. Efter godkdnnandet kontaktas Sigma via mejl. Ordern
paketeras och en slutgiltig bekraftelse av orderns fardigstéllande skickas till Omega via mejl.
Speeds interna transportdrer kontaktas for att mojliggora leverans till slutkund.

Orderprocessen illustreras oversiktligt i figur 1.

Order fran Omega via Order prioriteras pa Vardeforadling Bekraftelse via melj
mail till Sigma Sigma paborjas till Omega

Packad order hamtas Slutgiltig bekraftelse Fardigstallande och Godkannande via mejl
av intern logistik for via melj till Omega packning av order pa inkommer fran
leverans till slutkund samt intern Sigma Omega

kommunikation pa
Speed for leverans

Figur 1 - Orderprocess pd Sigma

1.1.5 Problembeskrivning

Sigma arbetar kontinuerligt med forbéttringar av sina arbetsprocesser med malet att bibehalla
sin laga felfrekvens, vilket innebar att ratt produktkit skickas till rétt slutkund (Operator,
personlig kommunikation, februari 2026). Konsekvensen av att fel kund far fel produktkit
medfor att material riskerar att kasseras, vilket innebar onddig resursforbrukning och dairmed

belastar logistikens hallbarhetsméssiga effektivitet negativt.



Brister har noterats i informationsflodet dér uppgifter for order under mejldverforing fran
Omega inte alltid innehaller all nddvéndig information. Denna nddvéndiga information ar ofta
sélj- och leveransrelaterade uppgifter tillhérande orderunderlaget. Det kan resultera i att en
order pa Sigma, efter att den har virdeforadlats, behdver pausas och mejlkommunikation
inledas med Omega, for att samla in den information som behdvs. Saledes ér det inte sjdlva
véardeforddlingen i sig som orsakar en paus med efterféljande védntan for att fardigstélla order,

utan ofullstdndig och otydlig informationséverforing.

Konsekvenserna av den saknade informationen dr interna stérningar i produktionsflodet.
Pausade eller halvfardiga order kan behdva lagras en period extra hos Sigma, vilket internt tar
upp lageryta. Arbetsuppliagget pa avdelningen paverkas dven av den saknade informationen,
som exempel riskerar Sigma att paborja order som senare maste pausas, samtidigt blockeras
andra order som hade kunnat paboérjats tidigare. Detta kan skapa oreda bland operatérerna da
olika fysiska lagerytor kan behdva anvindas pa avdelningen, beroende pa den pausade
orderns storlek. Séledes paverkas @ven prioriteringen mellan olika arbetsuppgifter pa

avdelningen som en f6ljd.

I dagslédget finns inga nedskrivna rutiner for hur den kompletterande mejlvéxlingen ska ga till
pa Sigma och kunskap inom omréadet &r personbundet. Den personbundna
informationshanteringen innebér en risk for Speed, eftersom kunskap och arbetssatt kan gé
forlorade, nar dokumenterade ruiner for hur den kompletterande informationen ska efterfragas
saknas. Avsaknaden av dokumenterade arbetssétt for hur den kompletterande information ska
inhdmtas, tolkas och prioriteras, forsvarar d&ven uppldrningen av nya operatorer. [ dagslaget ar
Sigma beroende av operatorernas kunskap, vilket innebér att arbetssitt forloras om nuvarande
operatorer avslutar sin anstéllning. Dagens laga felfrekvens hos Sigma ér relaterad till den
personbundna kompetensen och utan en standardisering av arbetssétt géllande mejl riskerar
felfrekvensen att 6ka. En forutsdgbar och stabil orderhantering behovs for att operatdrernas
kunskap ska stanna kvar inom Speed som organisation, men dé krivs standardisering géllande

mejlvixlingen av informationsflodet.

1.2 Syfte

Syftet med studien ar att kartldgga informationsflodet for orderprocessen mellan Sigma och
Omega, dir mejl anviands som primar kommunikationskanal. Dértill att belysa vilka

konsekvenser ett fordréjt informationsflode kan ge hos Sigma och vilka



standardiseringsatgirder som kan tillimpas for att bidra till ett standardiserat arbetssatt

gillande informationsflddet via mejl.

1.3 Fragestillning

Genom att svara pa foljande forskningsfragor &mnar studien besvara syftet:
1. Hur ser informationsflddet i orderprocessen via mejl ut mellan Sigma och Omega i

dagslaget?

2. Vilka konsekvenser ger de identifierade orsakerna, i dagslédget, till det fordrojda

informationsflodet gidllande orderprocessen via mejl hos Sigma?

3. Vilka atgérder skulle kunna implementeras géllande standardisering av informationsflodet
kring orderprocessen via mejl pa Sigma, utifran de konsekvenser och problem som

identifierats 1 dagslaget?



2. Teoretisk referensram

I f6ljande kapitel beskrivs den teori som ér relevant till omradet som studien behandlar.

2.1 Process

Att omvandla ndgon form av resurs, exempelvis rdmaterial eller information till ett resultat
kallas for transformation och om transformationen upprepas gang pa gang, kallas det for en
process (Bergman & Klefsjo, 2023). Utifran Bergman och Klefsjos definition karaktériseras
en process av att det finns en forsta och en sista aktivitet, att det finns en eller flera
leverantorer och att kunder dr inblandade. Sammantaget resulterar de ingdende aktiviteterna i
processen i nagot som skapar virde for kunden. Slack m.fl. (2013) beskriver detsamma som
en allmén transformationsprocess dir ndgot maste stoppas in (input), transformeras pa négot
sétt och bli en produkt eller tjénst (output), dér skillnaden ligger i vad som ér input. I
producerade verksamheter kan input vara rdmaterial medan i serviceverksamheter dr det oftast
kunden som &r input, som patienter pa ett sjukhus eller den som vill klippas sig hos en frisor

(Slack m.fl., 2013).

De aktiviteter som ingdr i en process kan vara av bade sekventiell karaktér och av en mer
komplex karaktir samt icke-linjar, som olika nétverk (Bergman & Klefsjo, 2023).
Repetitionen av transformationen gor att processer kan studeras och darmed ligga till grund
for ett forbattringsarbete ddr fokus ligger pa vad man gor snarare dn vad resultatet isolerat
visar. Genom att fokusera pa att forbéttra processer och arbeta mer genomténkt, kan bade
hogre kundvirde skapas samtidigt som till exempel produkter kan produceras mer
kostnadseffektivt. Att skapa kundvarde inom ramen for befintliga resurser ar syftet med varje
process och okat kundvirde kan skapas genom att eliminera sldserier och minska
resursatgdng. Genom att fokusera pa viardeskapande aktiviteter kan man genom processer
forsta hur de olika aktiviteterna samverkar, men detta kréver bade noggrann planering, tid och

tillrdckliga resurser.

2.1.1 Processkartldggning

Inom organisationer dr processkartliggning ett verktyg for att grafiskt beskriva
produktionsprocesser eller arbete (Damelio, 2011). Genom att kartldgga en process far man
forstéelse inte enbart for dess uppbyggnad och syfte, utan dven for hur olika moment i en
process hianger ihop visuellt. Processkartliggning gor det mojligt att enklare studera processer

och kommunikation i ett foretag, forbéttra arbetssétt och forstd hur olika delar av en
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organisation arbetar for att skapa virde. Robert Damelio (2011) belyser dven en modell av
Geary Rummler som delar upp processkartldggning i tre nivaer: kartldiggning for relationer,
vilket syftar till att skapa forstaelse for hur olika delar i en organisation hinger samman.
“Cross-functional process map” for att forsta hur arbetet forflyttar sig fran start till slut, samt

flodesscheman for att forsta vad en person gor i sitt arbete.

Processkartlaggning gor det mojligt att visualisera arbete, som kan vara komplicerat att
overblicka i komplexa och stora foretag (Damelio, 2011). Kartliggningen fungerar ocksa som
ett verktyg i forbattringsarbete. Processkartor gynnar forbattringsarbete genom att visuellt visa
processer, vilket gor det lattare att identifiera icke virdeskapande aktiviteter och mojliga
forbattringar for att eliminera dessa i processen. Kartliggningen gor det 4ven mojligt att

analysera nulidget samtidigt som framtidens arbetssétt kan utvecklas.

2.1.1.1 Cross-Functional Process Map
Cross-functional process map ar en typ av processkarta som anvinds for visuellt forsta hur

arbetet i en process flodar fran start till slut mellan olika funktioner och aktérer (Damelio,
2011). Processkartan visar inte enbart aktiviteterna i en process, utan dven vilken funktion
som ansvarar for varje arbetsmoment. Detta gérs genom att dela upp processen i vertikala
“banor” eller “linjer”, dir varje bana placeras horisontellt och motsvarar en sdrskild funktion
eller aktor. Arbetsmoment som varje aktor ansvarar for placeras i respektive bana. Genom att
dela upp processen i banor blir det mdjligt att se hur arbetet ar férdelat och hur processen

flodar mellan de olika aktorer som é&r delaktiga (Damelio, 2011).

Processkartan gor det enkelt att folja hela processen genom att visuellt visa samband mellan
olika arbetsmoment, i form av linjer, vilket underléttar forstaelsen for hur alla aktiviteter
hianger samman frén start till slut. Denna typ av processkarta gor det inte enbart mojligt att
visualisera arbetsflodet, utan dven att tydliggora dverlimningar av information eller ansvar
mellan olika aktorer. Genom att synliggora dessa dverlamningar kan man analysera och forsta
dem bittre, eftersom de ofta &r centrala moment dér problem kan férekomma i form av

forseningar eller kommunikationsproblem (Damelio, 2011).



2.2 Kommunikationsprocessen

Kommunikation inom organisationer innebér att information férmedlas genom verbala eller
icke-verbala kanaler sdsom till exempel rapporter och mejl (Jacobsen & Thorsvik, 2021).
Oavsett kommunikationskanal sé innefattar sjdlva kommunikationsprocessen en sdandare och
en mottagare av informationen som ska formedlas. Kommunikationsdverforingen startar
genom att den som vill féormedla ett budskap, sdndaren, forst maste koda och formulera det
som ska dverforas. Sedan behover sédndaren vilja en lamplig kommunikationskanal for den
information som ska dverforas och sedan ska mottagaren motta och avkoda informationen.
Hur mottagaren tolkar informationen fran sdndaren beror pd om sdndaren och mottagaren har
ett sprak som béda forstar och kan tolka. Kommunikationsprocessens sista steg innefattar
aterkoppling dar mottagaren pa samma sitt som séndaren behdver koda och formulera det
budskap som ska aterkopplas, vdlja kommunikationskanal och sedan ska den ursprungliga
siandaren motta och avkoda informationen. En effektiv kommunikation innebér att mottagaren

uppfattar det som sdndaren vill formedla och en konsensus nas.

En icke-verbal kanal som till exempel mejl innebér en begransning i hur mycket information
som kan Overforas, dd mojligheten till snabb dterkoppling uteblir eftersom kommunikationen
inte sker ansikte mot ansikte (Jacobsen & Thorsvik, 2021). Informationen kan inte heller
anpassas utefter mottagaren da det inte &r mgjligt for sdndaren att se och tolka det icke-
verbala bemdtandet hos mottagaren. Vid direkt interaktion kan séndaren direkt tolka
mottagarens kroppssprak och se om mottagaren tolkat budskapet pa det sétt som sédndaren

avsett.

2.2.1 Tyst och explicit kunskap

Inom organisationsldra beskrivs det hur kunskap inom en organisation kan anta olika former
beroende pa om kunskapen endast finns hos enskilda medarbetare, eller om kunskapen har
formedlats till hela organisationen (Jacobsen & Thorsvik, 2021). Nar en medarbetare har
utvecklat en kunskap som &r svar att verbalisera eller beskriva och som bygger pa handling
snarare 4n medveten reflektion, bendmns detta som fyst kunskap. Det dr kunskap och
erfarenhet som medarbetaren har utvecklat ver tid. Genom att utfora observationer i
verksamheter kan tyst kunskap uppmairksammas, eftersom den tysta kunskapen antas vara sé
normaliserad hos medarbetaren att vederborande inte ens tdnker pa att formedla kunskapen till
nagon annan (Justesen & Mik-Meyer, 2011). Den kunskap och erfarenhet som medarbetaren

kan sétta ord pa och beskriva kallas for explicit kunskap och denna kunskap ligger ofta till



grund for organisationens utformning av rutiner, dd den explicita kunskapen kan formuleras i

skrift (Jacobsen & Thorsvik, 2021).

Det finns dven en skillnad mellan individuell kunskap och social kunskap inom
organisationslira (Ramirez m.fl., 2011). Den individuella kunskapen relaterar till
personbundna firdigheter och fysiska formagor, medan den sociala kunskapen har sin grund i
normer och rutiner som delas av organisationen och kollektivet. Den individuella kunskapen
utgdr grunden for utvecklingen av kollektiv och social kunskap inom organisationen.
Samtidigt dr den kollektiva kunskapen mer &n enbart summan av individers kunskap, vilket
innebdr att organisationen inte blir beroende av en enskild individ da kunskapen finns inom

organisationen.

2.2.2 Omvandling av tyst och explicit kunskap

For att en hel organisation ska kunna l4ra och utvecklas, behdver tyst kunskap som erfarna
medarbetare har arbetat upp, formedlas och goras tillgidnglig for andra inom organisationen
(Jacobsen & Thorsvik, 2021). Vid externalisering sker en omvandling av tyst till explicit
kunskap genom att en medarbetare, som besitter ett &andaméalsenligt arbetssétt, uttalar och
dokumenterar hur specifika arbetsuppgifter utfors for att uppna efterfragat resultat. Vid
internalisering omvandlas explicit kunskap till tyst kunskap genom att medarbetare tillimpar
organisationens dokumenterade kunskap i praktiken och dédrigenom gor den till en del av sitt
arbetssitt och sin egen erfarenhetsbaserade kunskap. Socialisering innebér att tyst kunskap
overfors fran en medarbetare till en annan i form av tyst kunskap. Detta sker genom
gemensamma erfarenheter, praktiskt samarbete och observation, dir kollegor ldr av varandra
utan att kunskapen ndodvéndigtvis verbaliseras. Vid kombinering sammanstélls och integreras
explicit kunskap fran olika informationskéllor, sasom dokument och databaser, for att skapa

ny eller mer utvecklad explicit kunskap inom organisationen (Ramirez m.fl., 2011).

2.3 Informationsoverforingens vag

Informationsflodet kan kommuniceras vertikalt bade uppat och nedédt samt horisontellt
(LaunchNotes, 2025). Uppéatgéende innebér att informationen kommuniceras fran operativ
niva till organisationens hogre nivéer, exempelvis genom operativa rapporter, feedback och
atgirder. Nedatgdende informationsfldde innebér att direktiv och riktlinjer kommuniceras frén
organisationens hdgre nivaer till anstdllda i produktionen. Horisontellt informationsflode

innebdr att information formedlas mellan anstédllda och arbetsgrupper inom samma niva i
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organisationen. For att dverfora information krivs kommunikation och den verkar pd samma
sitt som informationsflddet, alltsa bade vertikalt och horisontellt (Jacobsen & Thorsvik,
2021). Kommunikation behdver bade en sdndare och mottagare av den information som ska
formedlas, vilket har beskrivits under delkapitel 2.2 Kommunikationsprocessen. Det finns
dven saker som paverkar hur informationen mottas, sa som val av kommunikationskanal.
Séledes &r inte bara innehéllet av information viktigt, utan dven hur och nér den

kommuniceras.

2.4 Processprestanda och tidsbegrepp

For att uppna effektiva floden behdver de processer som ska producera de tinkta produkterna
eller tjdnsterna beaktas och utformas utefter &ndamalet (Slack m.fl., 2013). Beroende pa
vilken eller vilka av de fem prestationsmalen; kvalitet, hastighet, palitlighet, flexibilitet eller
kostnad som en verksambhet vill arbeta emot, sd behdver processen designas for att det ska
kunna uppnas. For att beskriva en process flode och prestanda kan f6ljande begrepp anvindas;
Flodestakt: det antal enheter som i genomsnitt kommer ut ur en process per tidsenhet (Slack
m.fl., 2013).

Cykeltid: den tid som det tar mellan att tva enheter kommer ut ur en process (Slack m.fl.,
2013).

Ledtid: Ett tidsbegrepp som ofta anvéinds dér innebdrden kan variera beroende pa
sammanhang (Olhager, 2013). Generellt avser ledtid den tid som forflyter fran att ett behov av
en aktivitet uppstar till dess att aktiviteten har genomforts.

Genomloppstid: den tid som en produkt spenderar i en process (Slack m.fl., 2013).

Den totala tid som en produkt behover for att uppna en viss kvalitet under produktion
bendmns som genomloppstid och den kan delas upp 1 flera delar (Olhager, 2013). En del ar
forrdds- eller inkopsledtid som innefattar den tid som rdmaterial eller komponenter som
behovs for produktionen, befinner sig i lager. Det kan dven innefatta den tid som det tar att fa
material fran en leverantdr om materialet som behdvs for produktionen inte tillverkas inom
den egna verksamheten. Produktionsledtid &r en annan del utav genomloppstiden och den
refererar till den tid som produktionens virdeforddling tar, inklusive eventuella mellanlager
mellan olika bearbetningsprocesser. Denna del kallas ofta produkter i arbete (PIA) eftersom

vardeforddlingen dr pdborjad men slutprodukten har inte framstéllts. Den tredje delen utav
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genomloppstiden bestér av lagerledtid, som ar den tid som slutprodukten forvaras i ett

fardigvarulager innan den levereras till kund.

2.4.1 Lara om effektiva materialfloden

Laran om effektiva materialfloden bendmns logistik, som dven dr ett samlingsnamn for alla de
verksamheter som arbetar med att produkter och material ska finns pé rétt plats, vid rétt
tidpunkt (Jonsson & Mattsson, 2016). Logistikens effektivitet kan métas och uttryckas i

effektivitetsvariablerna kostnad, kundservice, kapitalbindning, flexibilitet och tid.

Forutom effektivitetsvariablerna kan logistikens effektivitet ocksa uttryckas som
héllbarhetsmaéssig effektivitet, genom att ekonomiska variabler kombineras med miljomassiga
och sociala variabler (Jonsson & Mattsson, 2016). De sociala malen med en hédllbarhetsméssig
effektivitet dr att samtliga intressenter i en forsorjningskedja eller foretag, ska ha goda sociala
forutsattningar, dér till exempel ménskliga réttigheter, sdkerhet och jamstilldhet sakerstalls.
De miljomissiga mélen syftar till att uppfylla de miljokrav som kunder, samhille och
offentlig forvaltning stédller. De ekonomiska malen syftar till att uppna 16nsamhet inom
foretag och for ett logistiksystem innebér det ofta att man fokuserar pa effektivitetsvariablerna
kostnad, kapitalbindning och kundservice. Avkastningsgraden kan direkt paverkas genom att
fokus ldggs pa att minska kapitalbindningen i verksamheter och minska kostnader genom att

minimera sloserier.

2.5 Lean

Lean ér en term som utvecklats utifran det arbetssétt som den japanska fordonstillverkaren
Toyota har etablerat i hela sin organisation och Toyota Production Sysem (TPS) utgor
ramverket for det som kallas Lean management (Liker, 2022). Lean har blivit en global
rorelse och tillimpas idag inom manga olika verksamhetsomréden. Lean bygger pa ett
helhetstdnkande som Jeffrey K. Liker delat in i fyra 6vergripande kategorier, som alla (pa
engelska) borjar pa P; Philosophy, Process, People, Problem solving. Dessa fyra P utgor 4P-
modellen och ligger till grund for de 14 principer som Liker menar baseras pa hur Toyota

arbetar som organisation.

2.5.1 Sléserier enligt Lean

Under princip fyra beskriver Liker att Toyota anvinder den japanska termen muda nér de

beskriver sldseri, dér sloseri innefattar allt som hindrar flédet och ddrmed inte ger ndgon
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vardehdjning for kund (Liker, 2022). Det finns sju olika huvudorsaker till dessa sldserier som
enligt Toyota dr icke-vardeskapande aktiviteter och hindrar flodet. Genom modifieringar kan
idéerna om de olika sloserierna tilldmpas pa de flesta organisationer och inte enbart inom
tillverkande verksamheter. Nedan f6ljer en kort beskrivning kring vad de olika sldserierna

innebar.

Overproduktion
Om for manga produkter produceras betraktas det som ett sloseri, likasé att producera for

manga produkter i forvig utan att det finns en efterfragan (Helmold, 2020). Konsekvensen att
producera utifrdn en forvéntad efterfrigan ger upphov till onddiga kostnader for lagerhéllning,

transport och verbemanning (Liker, 2022).

Vintan
Att vénta pé viktig information, att vervaka en maskin som ska bli klar eller att ledtiden inte

har en tydlig deadline &r ett sloseri (Liker, 2022). Att vara sysslolds relaterat till vintan under
produktionstid leder inte bara till 14ngre ledtider, mindre effektivitet och ldgre produktivitet,
véntan kan dven leda till att motivationen och engagemanget minskar hos de anstillda

(Helmold, 2020).

Onodiga forflyttningar och transporter
Om material och information forflyttas in och ut i processer eller lager ger det upphov till

sloseri, samt om PIA behdver transporteras lang vig mellan olika processer (Liker, 2022).
Denna overflodiga transport bidrar till sloseri eftersom resurser, arbetskraft och energi laggs
pa arbete som inte tillfér nagot varde for kunden (Helmold, 2020). Orsaker till transportsloseri

kan vara langt avstdnd mellan olika processer och otillfredsstéllande layout.

Over- eller felaktig bearbetning
Produkter som bearbetas onddigt mycket eller att produktutformningen tillfor extra

arbetsmoment #r sldseri (Liker, 2022). Aven extra bearbetning pa grund av felaktigheter som
kan relateras till daliga verktyg ar sloseri. Dessutom dr det ett sloseri att producera produkter
eller tjanster som har hogre kvalitet 4n vad som efterfragats av kund. Konsekvensen av

overbearbetning ger 4ven en miljomassig paverkan genom onddig forbrukning av rdmaterial

och energi, men dven tid och arbetskraft (Helmold, 2020).
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Lager
For stora lager kan délja problem som egentligen beror pa obalans i produktionen, langa

stalltider, driftstopp, defekta produkter eller pa andra leverantorer (Liker, 2022). Ett 6verskott
av PIA, ramaterial eller fardiga produkter orsakar &ven onddiga lagerkostnader, transporter
och ger langre ledtider, risk for inkurans, forseningar och att gods kan bli skadat.
Férdigvarulager dr det mest kostsamma sloseriet géllande lager, eftersom det har skett
véirdeforddling av dessa produkter, vilket innefattar badde material- och produktionskostnader
(Helmold, 2020). Konsekvenserna av for stora lager paverkar dessutom foretagets kassaflode

och rorelsekapital.

Ondédiga arbetsmoment
Om anstéllda behover leta efter verktyg och material under sitt arbete betraktas det som

sloseri (Liker, 2022). Det dr dven ett sloseri om den anstidllde behdver gora onddiga rorelser,
som att stricka sig efter saker eller ga till och frin olika platser for att himta material, verktyg
och liknande. Konsekvensen av denna typ av rorelsesloseri ar att produktiviteten minskar da

tid for vardehdjande aktiviteter gar at till olika typer av rorelser (Helmold, 2020).

Defekter
En produkt som avviker fran kundens forvéantningar eller fran designstandarden betraktas som

en defekt (Helmold, 2020). Genom att defekter uppstér skapas ett behov av omarbetning eller
att ett atgérdsarbete maste utforas, vilket bade &r sloseri med tid, hantering och energi (Liker,
2022). Att produkten inte kan anvéndas ér ett sloseri i sig, dértill kan orsaken till defekten
finnas pa fler nivaer och betyda att d&ven underliggande processer har brister (Helmold, 2020).
Konsekvensen blir inte bara att produktiviteten minskar, det leder &ven till miljoméssig
paverkan som att extra rdmaterial forbrukas, energianvéindningen dkar och defekta produkter

maste tas om hand eller atervinnas.

2.5.2 Standardisering av arbetssatt

Enligt Lean dr standardisering av arbete nuldgets basta och mest effektiva kombination av
material, utrustning och medarbetare for att prestera en specifik arbetsinsats (Liker, 2022). Ett
standardiserat arbetssitt mojliggdr en repeterbarhet i varje process som dr oberoende av
vilken anstélld som utfor arbetet. Ett standardiserat arbete behdver forst finnas pé plats innan

ett forbattringsarbete for samma arbete kan genomforas.
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2.5.3 Stindiga forbéttringar, Kaizen

Kaizen ér en term som kommer fran det japanska ledarskapskonceptet och innebar forbéttring
till det béattre (Helmold, 2020) eller stindiga forbattringar (Liker, 2022). Det betyder att det
dagliga arbetet stoppas nér avvikelser uppmérksammas och att en 16sning pa problemet ska
tas fram innan arbetet fortsitter (Helmold, 2020). Kaizen &r en japansk filosofi som innebdr
att stindigt fokusera pa forbattringsmojligheter oavsett om det géller arbetsliv eller privatliv
(Imai, 2012). Sedan slutet pa 1980-talet har kaizen etablerats som ett vélkant begrepp inom
ledarskap och verksamhetsutveckling med en topp i borjan av 2000-talet, nir
fordonstillverkaren Toyota blev virldens storsta biltillverkare tack vare deras arbete med

kaizen.

Genom att integrera de méinniskor som arbetar i berdrda processer &r huvudmalet med kaizen
att kontinuerligt forbéttra dessa processer, arbetsomraden och produkter (Helmold, 2020).
Kaizen fungerar da som ett ramverk dér foretagskulturen integreras med att hitta orsaker till
fel, eliminera sloseri och sénka kvalitetskostnaderna. For att kunna forbéttra processer
behover de forst vara standardiserade, darfor gér stdndiga forbéttringar och standardiserade
arbetssétt hand i hand (Liker, 2022).

Kaizen &r en iterativ metod for forbéttringsarbete som ofta anvénds tillsammans med
verktyget PDCA-cykeln, vilket engagerar hela verksamheten (Liker, 2022). De fyra stegen i
PDCA-cykeln ér dven kdnd som Deming- eller Shewhart-cykeln och innefattar f6ljande steg
(Helmold, 2020):

Plan: Definiera en forbéttringsplan genom att analysera nuldget.

Do: Implementera de foreslagna 16sningarna i forbattringsplanen.

Check: Utvirdera resultatet av de inforda 16sningarna.

Act: Om ldsningarna gav positivt resultat, standardisera. Vidta atgérder om losningen inte gav

onskat resultat och cykeln borjar om.

Kaizen innebir saledes smé, stegvisa forbattringar som dver tid kan leda till stora
forbéttringar av processer (Imai, 2012). De sma forbattringarna involverar hela verksamheten
och innebér bade en 1ag kostnad och risk, eftersom forbattringarna utfors just i sma steg och
utvirderas kontinuerligt genom PDCA-cykeln (Helmold, 2020). De forbéttringar som ger en

onskvird 10sning pa problem, standardiseras och utgdr grunden for nya forbéttringar i
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framtiden (Liker, 2022).

2.6 Hallbarhet 1 foretag

Hallbar utveckling innebér att tillfredsstidlla dagens méanskliga behov utan att forsdmra
kommande generationers forutséttning att kunna né sina ménskliga behov (Hedenus m.fl.,
2022). Det innebir att beakta de tre dimensioner av héllbarhet: miljomaéssig, social och
ekonomisk hallbarhet, vilket &ven bendmns som Triple Bottom Line (Agrawala & Kr Singh,
2019). Ur ett foretagsperspektiv innebér det dven att beakta “people, planet and profit”, vilket
syftar till att skapa forstaelse for hur ett foretags verksamhet integrerar med de olika

dimensionerna.

Den miljomassiga dimensionen fokuserar pa foretags paverkan péa naturen och miljon (Aksoy,
m.fl., 2024). Det handlar om hur foretag utnyttjar resurser, material och energi i sina
tillverkningsprocesser samt hur detta paverkar utslépp, spill och annan miljopaverkan. Foretag
kan aktivt hantera dessa utmaningar for miljon genom att till exempel spara energi och
reducera utslédpp av vixthusgaser, vilket kan vara en viktig atgird for att mota krav fran

internationella marknader.

Den sociala dimensionen av hallbarhet handlar om foretags paverkan pa samhaéllet, kunder
och andra aktorer (Aksoy, m.fl., 2024). Foretag moter idag en 6kad press i internationella
marknader till f6]jd av sociala utmaningar och dkade krav pa ansvarstagande, da kunder och
andra intressenter efterfrdgar mer hallbara och pliktmedvetna foretag. Detta innebar att
foretag behdver anpassa sina strategier och processer for att uppné dessa krav och dérigenom
ha fordelar gentemot konkurrenter inom samma marknad, samtidigt som de bidrar till

valfarden.

Den ekonomiska dimensionen handlar om foretags langsiktiga lonsamhet samt hur resurser
anvands pa ett sétt som bidrar till ekonomiskt virdeskapande (Agrawala & Kr Singh, 2019).
Det kan uppnas genom exempelvis atertillverkning av produkter eller dteranvindning av
produkter, vilket kan bidra till forbattrad ekonomisk prestation i foretaget. Den ekonomiska
dimensionen innebdr dven att striva efter kostnadsminskningar och 6ka avkastning, for

att inte enbart uppna 16nsamhet utan ocksa for att stirka foretagets konkurrenskraft pa

marknaden.
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2.7 Teoretisk analysmodell

Den teoretiska referensramen har anvints som grund for att besvara studiens syfte. De olika
teoriavsnitten kan kopplats till forskningsfragorna, vilket tas upp mer ingaende i delkapitel 3.4

Forskningsfrdagornas besvarande.

Teori som anvindes for att besvara den forsta forskningsfragan var teorier kring processer,
processkartldggning, kommunikation, informationsflode, processprestanda och
materialfloden. Den andra forskningsfragan analyserades utifran teori om Lean, sloserier och
héllbarhet. Den tredje forskningsfragan besvarades genom en samlad analys av den teoretiska
referensramen, med tilldgg av teori kring standardiserade arbetssétt och stédndiga forbattringar,
1 syfte att framfora relevanta standardiseringséatgirder. Den teoretiska referensramen
fungerade som ett stdd i analysen och som hjalp for att strukturera upp och tolka studiens

resultat.
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3. Metod

Metod beskriver inte enbart hur insamlad data ska bearbetas, utan &ven hur man gér till viga
for att besvara ett problem samt vilka relevanta begrepp som anvénds i studien (Alvehus,
2019). I foljande kapitel presenteras den metod som anvénds i studien. Kapitlet beskriver hur
datainsamlingen har genomforts genom kvalitativa och kvantitativa metoder. Dessutom

beskrivs studiens validitet, reliabilitet, generaliserbarhet och etiska aspekter.

3.1 Val av litteratur

Litteratursokning genomfordes for att fa fram ett teoretiskt ramverk som kunde stodja
analysen av forskningsomradet och problemet i studien. Den litteratur som valdes baserades
pa behovet av teoretisk forstéelse for informationsflode och vilka komponenter som ingér i
detta. Aven litteratur om processer, Lean produktion och kommunikationen studerades for att
fa ett teoretiskt underlag géllande hantering av informationsdverforing och arbetsprocesser pé

avdelningen Sigma.

Relevant litteratur inom dessa omraden hittades framst genom Chalmers bibliotek och Google
Scholar. For att sékerstilla litteraturens vetenskapliga kvalitet, granskades kéllorna dar
artiklarnas publiceringskanaler, peer-review och tidskrifternas vetenskapliga status togs
hénsyn till. Om det inte framgick p&d Google Scholar om artikeln var objektivt granskad,
soktes samma artikel upp vid Chalmers bibliotek, d& det var enklare att se om artikeln var
peer-reviewed dér. Anledningen till att Google Scholar anvindes vara att det i vissa fall var

enklare att fa relevanta soktraffar dér.

Under litteratursokningen anvindes s6kord och termer relaterat till studiens &mnesomrade, for
att sikerstélla att litteraturen inneholl relevant information. Exempel pé sokord som anvéndes
omfattade bade svenska och engelska termer, dédribland “information flow”, ”Lean
produktion”, “process mapping” samt “standardisering av arbetsprocesser”, med variationer i
formulering och bdjning. Litteratur som anvindes fran Chalmers bibliotek var huvudsakligen
objektiva vetenskapliga artiklar, kurslitteratur och tidigare forskning inom logistik och

informationsfléde. Genom insamling av litteratur kunde det teoretiska ramverket utvecklas

och anvindas for att forstd studiens centrala begrepp.
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3.2 Datainsamling

Datainsamling kan delas in i kvalitativa och kvantitativa data for att ge en heltdckande analys
och en tydlig bild av det omrédde som undersoks samt for att mojliggora en empirisk

undersdkning (Justesen & Mik-Meyer, 2011). En kombination av dessa datatyper innebér att
bade métbara data och en fordjupad forstaelse av grundldggande faktorer och arbetsprocesser

kan erhéllas.

Kvalitativ datainsamling innebdr att samla in data utifrén tolkningar och upplevelser i form av
material sdsom intervjuer, observationer eller dokumentstudier (Justesen & Mik-Meyer,
2011). Fokus ligger pé att tolka och forsta processer och erfarenheter. Kvantitativ
datainsamling innebér att samla in data i form av métbara vérden, vilket kan analyseras

statistiskt, for att hitta en korrelation mellan olika variabler i en studie.

3.2.1 Kvalitativ datainsamling

I foljande kapitel presenteras den kvalitativa datainsamlingen och hur den har genomforts i

studien. Kvalitativa data har samlats in genom observationer och intervjuer.

3.2.1.1 Observationer
Den kvalitativa data som insamlats analyserades och kombinerades genom att inledningsvis

genomfora deltagande observationer. Deltagande observation innebér att en person deltar och
studerar en annan persons arbetsplats (Justesen & Mik-Meyer, 2011). Under observationen &r
det viktigt att vara uppmérksam pa vad som sker i omgivningen, vara lyhord samt anteckna
information kontinuerligt som &r relevant till det man studerar. Deltagande observationer
skiljer sig ifrdn intervjuer genom att de ger mer informell kunskap och dven innefattar

obearbetad kunskap om genomforandet i praktiken.

Observationer beskrivs i tva olika typer: 6ppen och dold observation (Alvehus, 2019). En dold
observation innebdr att den som observeras inte 4r medveten om vem som observerar,
oberoende om observatoren har begért samtyckte fran den som observeras. Dold observation
kan enligt Alvehus (2019) anses olémpligt i vissa sammanhang pa grund av etiska perspektiv.
Metoden kan dnda vara betydelsefull for att synliggora forhallanden av miljéer som inte
framtrads vanligtvis. En ppen observation innebir att den som observeras har kinnedom om
observatdren och genomforandet av observationen. En begridsning med denna typ av
observation &r att observatorens narvaro och medvetenhet kan paverka resultatet av

observationen. Detta fenomen kallas for observationseffekt.
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3.2.1.2 Genomforande av observationer
I studien genomf6rdes observationer i syfte att studera hur informationsflodet kring

orderprocessen via mejl fungerar i dagsldget pa avdelningen Sigma. Observationer
genomfordes pa Sigma i form av 6ppna och ostrukturerade observationer, uteslutande i

kombination med intervjuer eller dialog.

Observationerna genomfordes under operatorernas ordinarie arbetstid, dir varje del av
orderprocessen studerades stegvis. Dessa delar bestod av inleverans, vardeforadling,
paketering och utleverans. Inledningsvis var observationerna ostrukturerade och overgripande
medan senare lag fokus pd hur och nir informationséverforing via mejl skedde. Hur detta
hanterades och registrerades observerades samt hur brister i informationsoverforingen vid de
olika delarna av processen hanterades. Observationerna varierade i lingd och omfattade
ibland flera operatorer och ibland endast en (se tabell 1). Liangden pa observationerna
varierade utefter operatdrernas tillgdnglighet och det gjordes dven flera observationer under
samma dag. Observationerna mdjliggjorde att det praktiska arbetets utforande pa avdelningen

kunde dokumenteras och sedan analyseras.

Tabell 1: Datainsamling frdn observationer

Tillfille Datum Varaktighet Deltagare Typ av observation

Ostrukturerad, 6ppen i
1 2026-01-27 1 timma Operatdrer Sigma kombination med
intervju

Ostrukturerad, 6ppen i
2 2026-01-29 | Totalt 4 timmar | Operatorer Sigma kombination med
intervju

Ostrukturerad, 6ppen,

3 2026-02-05 20 min Operator fokus pa mejlhantering

3.2.1.3 Intervjuer
Intervjuer &r en kvalitativ metod for att kunna fa en djupare forstaelse for individers kénslor,

asikter och tankar kring olika situationer (Alvehus, 2019). Metoden anvénds for att en
intervjuare med begridnsad amneskunskap ska kunna fi kinnedom om motiv och hur olika
héndelseforlopp uppfattas av respondenten. En intervju dr en kommunikation mellan

intervjuare och respondent, oberoende av direkt eller indirekt kontakt.

Enligt Alvehus (2019) delas intervjuer in i tre typer: strukturerade, semistrukturerade samt

ostrukturerade intervjuer. I strukturerade intervjuer leder intervjuaren samtalet och faststéller
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ett antal frdgor innan intervjun, som ligger till grund for uppldgget av intervjun. I vissa fall
kan dven forutbestimda svarsalternativ forekomma, vilket kan begriansa den interaktiva delen
av intervjun. En semistrukturerad intervju utgér dven den fran forutbestdmda fragor, for att
kunna fokusera pé det huvudsakliga &mnesomradet for intervjun, men med skillnad att det
aven finns mojlighet till foljdfragor. Fragorna dr mer 6ppna under semistrukturerade
intervjuer, vilket gér det mdjligt att utforma intervjun utefter respondentens svar. En
ostrukturerad intervju innebér en 6ppen dialog mellan intervjuaren och respondenten, utan

nagra faststdllda fragor, men inom det huvudsakliga &mnesomradet.

3.2.1.4 Genomforandet av intervjuer
For att 4 en forstaelse for studiens omrade i den initiala fasen utfordes ostrukturerade

intervjuer med operatorerna pa avdelningen Sigma. Dessa genomfordes mer i form av samtal
snarare an traditionella intervjuer. Samtidigt utfordes dven observationer pa avdelningen.
Detta genomfordes dels for att skapa en lugn miljo, dels for att skapa en 6ppen dialog med
operatorerna. Insikterna fran datainsamlingen anvéndes for att kunna beskriva orderprocessen
pa Sigma, men dven for att utforma problembeskrivningen. Vidare anvindes insikterna for att

i ett senare skede av studien utforma intervjuguiden for de semistrukturerade intervjuerna.

Intervjuerna som genomfordes senare var semistrukturerade, i enlighet med Alvehus (2019),
for att kunna behandla en strukturell men flexibel dialog. En intervjuguide skapades for att fa
fram konkreta fragor relaterade till de omrdden som berdrde forskningsfrdgorna. Samtidigt
gavs det plats for foljdfragor, for att fa en djupare forstaelse av respondenternas svar och
uppmarksamma de aspekter som var relevant for studien. Intervjuerna genomfordes pa plats
pa avdelningen Sigma, dér tva operatorer arbetade dagligen med orderprocessen under
studiens gang (se tabell 2). Operatorerna hade en betydande roll for bade det administrativa
och virdeskapande arbetet, vilket gav ett viktigt bidrag till studiens resultat. En av
operatorerna hade dven en roll som drifttekniker pa avdelningen och fungerade som
arbetsledare. Genom att intervjua bada operatérerna, dar den ena operatoren hade storre
ansvar, mojliggjordes en mer nyanserad bild av hur det verkliga arbetet bedrevs samt hur

informationsflodet var utformat.
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Tabell 2: Datainsamling frdn intervjuer

Tillfalle Datum Varaktighet Deltagare Typ av intervju
Ostrukturerad (dialog), i
1 2026-01-27 1 timma Operatorer Sigma kombination med
observation
Totalt 4 Ostrukturerad (dialog), i
2 2026-01-29 . Operatdrer Sigma kombination med
timmar .
observation
. Operator/ .
3 2026-02-05 5 min drifitekniker Ostrukturerad (dialog)
4 2026-03-19 15 min Operator Semistrukturerad
5| 20260319 | 20 min Operator/ Semistrukturerad
drifttekniker
. Operator/
6 2026-03-23 15 min drifttekniker Ostrukturerad
. Operator/ .
7 2026-03-23 20 min drifitekniker Semistrukturerad
8 2026-03-23 10 min Operator Semistrukturerad
9 2026-03-25 5 min Drifttekniker Ostrukturerad (dialog)

3.2.2 Kvantitativ datainsamling
I avsnittet nedan presenteras hur kvantitativa data har samlats in och anvénts under studien.

3.2.2.1 Interna data
Under studiens géng har interna data bestdende av skriftliga dokument och Excel-filer fran

avdelningen Sigma studerats. De skriftliga dokumenten har bestatt av PDF:er innehéllande
standardiserade rutiner kring virdeforadlingens genomforande samt presentationsmaterial
(Power Points) dver avdelningens arsredovisning de senaste tva aren. [ rsredovisningen

framgick bland annat antal order per méinad frin Omega.

De Excel-filer som studerats behandlade avvikelser av saknad information och extra
arbetsmoment som operatérerna bokfort under sin arbetstid det senaste aret. Excel-filerna
inneholl dven drenden som rorde reservdelshanteringen, vilket inte var en del av studien.
Séledes behovde Excel-filerna ldsas av manuellt och endast de rader som berorde
orderhanteringen fran Omega valdes ut och dokumenterades i ett nytt Excel-dokument

tillhorande studien.
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3.2.2.2 Anvindning av interna data
Fran de skriftliga dokumenten sammanstilldes antal order manadsvis frin Omega under de tre

senaste aren, for att senare kunna illustreras i diagram. De Excel-rader som hanterade
avvikelser och saknad information i orderhanteringen fran Omega sammanstélldes i ett nytt
dokument dir datum samt start- och sluttid for drendet noterades p& samma sétt som original-
filerna fran Sigma. Antalet tillfallen noterades och med berdkningsfunktioner i Excel kunde
den totala tiden som det tog att fa de saknade uppgifterna beréknas. Berdkningsfunktionen i
Excel tog inte hidnsyn till om start- och slutdatumen inkluderade helgdagar eller annan tid som
avdelningen Sigma inte haft forlagd arbetstid pa. Informationen anvéindes framst for att skapa

tabeller och diagram.

3.3 Metodkombination

Genom att anvénda flera olika metoder for datainsamling som till exempel observationer och
intervjuer dr syftet att fa en béttre och tydligare bild av det omradde som dmnar att studeras,
vilket kallas for triangulering (Alvehus, 2019). Triangulering dr emellertid inte alltid en fordel
da det insamlade empiriska materialet kan ta olika riktningar under insamlingen, vilket kan
medfora en svarighet i att ringa in omrddet. Dock kan omradets komplexitet nyanseras béttre
eftersom material frén flera olika metoder anvédnds och det empiriska underlaget blir sdledes

mer fullstindigt och exakt genom triangulering.

3.3.1 Anvandning av triangulering 1 studien
Under studiens géng samlades data in genom de olika metoder som beskrivits tidigare, vilket

bidrog till att f en sa nyanserad bild av omradet som mojligt. Som Alvehus (2019) beskrivit
okade ocksa komplexiteten nar material fran olika metoder samlades in och materialet

behdvde sorteras utefter relevans for studiens forskningsfragor.

Genom triangulering kunde till exempel intervjuerna kompletteras med métvérden fran den
kvantitativa datainsamlingen, for att delge om operatorernas uppfattning och den uppmaétta
tiden, pavisade samma sak. Initialt i studien anvéndes intervjuer och observationer i
kombination for att kunna ringa in studiens inriktning. Genom att kombinera den teoretiska
referensramen med material fran dvriga delar av datainsamlingen skapades en analys och ett

resultat med efterfoljande diskussion och slutsats.
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3.4 Forskningsfragornas besvarande
Varje forskningsfraga byggde vidare pa foregaende forskningsfraga vilket gjorde att analysen

kunde presenteras logiskt. Kartldaggningen av nuldget presenterades och utgjorde grunden for
att identifiera konsekvenserna, vilket dirmed mdjliggjorde framtagandet av
standardiseringsatgirder. | nedanstiende avsnitt presenteras en oversikt kring hur
forskningsfragorna i studien har besvarats och i figur 2 illustreras hur de olika fragorna

relaterar till de olika kapitlen i studien.

\ Fraga 3
Fraga 1 Metod (kap. 3): 9
ol Resultat:
Observation Litteratur: Kapitel 4‘3
LRteratur. Interna data Standardisering (kap. 2.5) P &
Process (kap. 2.1) Forbattringar (kap. 2.5) Forslag pé
Processkarta (kap. 2.1) I-l standardisering av
Kommunikation (kap.2.2) l b -
Informationsfléde (kap. 2.3) arbetssatt
Processprestanda (kap. 2.4
Materipalﬂaden (k(ap.p 2.4) ) Resultat: Sammanvagd
Kapitel 4.1 analys

\ /
- N

Metod (kap. 3):

Fraga 2 Intervju |
Observation

Interna data

Resultat:
Kapitel 4.2

Litteratur: T
Lean (kap. 2.5)
Hallbarhet (kap. 2.6)

A 4

Figur 2 - Analysmodell

3.4.1 Forskningsfraga 1

Hur ser informationsflodet i orderprocessen via mejl ut mellan Sigma och Omega i
dagsliget?

Forsta forskningsfragan avsag att kartlagga hur det nuvarande informationsflodet av
orderprocessen mellan Sigma och Omega skedde och for att besvara denna fraga behdvdes
litteraturstudier genomforas till den teoretiska referensramen. Genom litteraturstudierna kunde
den teoretiska referensramen till exempel forklara vad kommunikationsprocessen och
processprestanda innebar, samt vad som var viktigt att beakta gillande genomférandet av
processkartan. Dessutom tog teorin upp faktorer som var viktiga vid kartldggningen av

informationsflodet. Med stdd 1 den teoretiska referensramen tillsammans med material fran
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intervjuer och observationer pa Sigma, kunde en processkarta utformas med hjélp av Excel,
gillande mejlvéxlingen kring orderprocessen. Resultatet som framkom till den forsta

forskningsfragan lag sedan till grund for att besvara nésta forskningsfraga.

3.4.2 Forskningsfraga 2
Vilka konsekvenser ger de identifierade orsakerna, i dagsldget, till det férdrojda

informationsflodet gdllande orderprocessen via mejl hos Sigma?

Den andra forskningsfragan besvarades efter att den forsta forskningsfrdgans resultat hade
presenterats. Detta da ett nuldge géllande orderhanteringen via mejl behdvde presenteras fore
en analys av sldserier och konsekvenser kring informationsflddet kunde genomforas.
Litteraturstudier genomfordes for att presentera empiri géllande bland annat Lean, sloserier
enligt Lean och héllbarhet i foretag. Empiri fran intervjuer och observationer kombinerades
med den teoretiska referensramen for att presentera ett resultat som pévisade de konsekvenser
avsaknaden av information i orderhanteringen kan ge och vilken paverkan det har pa

héllbarhetsaspekterna.

3.4.3 Forskningsfriga 3

Vilka dtgdrder skulle kunna implementeras géllande standardisering av informationsflodet
kring orderprocessen via mejl pa Sigma, utifrdn de konsekvenser och problem som

identifierats i dagsldiget?

Den tredje forskningsfrdgan besvarades efter att resultaten fran de tva forsta
forskningsfragorna hade sammanstillts. Dessa resultat, tillsammans med den teoretiska
referensram som anvénts for att besvara de tva forsta forskningsfragorna, utgjorde underlag
for analysen av den tredje forskningsfragan. Den empiriska information som framkom genom
intervjuer, observationer och interna data analyserades ddrefter med stdd av teorier om
standardiserat arbete och stéindiga forbéttringar, vilket lag till grund for de forbattringsforslag

som presenteras.

3.5 Etiska aspekter
Med hinsyn till att Speed ar ett tredjepartslogistiskt foretag som hanterar manga olika foretags

vardefloden, sa har fiktiva namn pa samarbetsforetag, namn pa intern avdelning och produkter

skapats for att undvika att kinslig information avslojas. Aven operatdrerna som arbetade p
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avdelningen har anonymiserades for att dolja deras identitet, inga personliga dsikter nimns
eller information som tydligt kan identifiera operatdrerna i studien. Innan intervjuerna och
observationerna informerades operatorerna i forvag, bade géllande syfte och for att fa
samtycke till deltagande i studien. Den kvalitativa och kvantitativa data som insamlades,

anvéndes endast for studiens forskningsdndamal.

Studien syftar till att analysera informationsflddet av orderprocessen hos Sigma med
prioritering av mejlvaxling. Samtidigt beaktades operatorernas arbetsforhallanden for att
studien inte skulle paverka arbetsbelastningen eller forsdmra operatdrernas arbetsvillkor.
Detta medforde att intervjuer och observationer tog plats under tillfillen d& operatorerna inte
hade for ménga order att hantera, for att minimera risken att paverka den pagaende

produktionen.

3.6 Kvalitet

Kwvalitet ar en viktig del av en studie for att forstd om en undersokning bidrar till nagon
relevant kunskap och om slutsatserna &r bra (Alvehus, 2019). Inom kvalitativa studier kan

kvalitet behandlas med tva viktiga begrepp: reliabilitet och validitet.

3.6.1 Reliabilitet

Reliabilitet innebdr i vilken grad ett forskningsresultat av en studie dr upprepningsbart
(Alvehus, 2019). Fokus ligger pa om resultatet av en studie &r stabilt och palitligt, samt om
liknande resultat skulle uppnas om studien genomfors igen eller om andra personer genomfor
metoden. Inom kvalitativ studie riktas kritik mot reliabiliteten for att det kan vara komplicerat
att ordagrant aterberitta hur en studie har planerats och genomforts. Anledningen till detta dr
att forskaren har en aktiv roll i undersdkningen och ddrmed kan péverka resultatet, vilket kan

minska reliabiliteten.

En hog reliabilitet uppnas genom att anvénda ett tydligt och konsekvent tillvigagangsétt vid
datainsamlingen, eftersom risken &r att man kan fa olika svar vid exempelvis intervjuer
(Alvehus, 2019). Reliabiliteten kan ytterligare 6ka genom att anvénda en forutbestdmd
intervjuguide i den kvalitativa delen av studien, da samtliga respondenter fr samma fragor

stdllda och dirmed minskar risken for variation vid genomforandet av intervjuerna.
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Under genomforande av metoden ér det anvidndbart att anvinda flera olika kéllor (Alvehus,
2019). Detta innebar att informationen fran olika datainsamlingarna ska jamforas och

kontrollera om de stimmer 6verens med resultatet. Det som dock kan sdnka reliabiliteten ar
om studien genomfdrs inom en specifik verksamhet, eftersom det kan leda till olika resultat

nér den upprepas eller genomfors vid ett annat sammanhang.

3.6.2 Validitet

Validitet innebir i vilken grad ett forskningsresultat av en studie dr anvindbart (Alvehus,
2019). En studie behover inte ha hog validitet &ven om reliabiliteten ar hog, for att ett
forskningsresultat kan vara konsekvent dven om studien inte méter det som var avsett att
undersokas. For att 6ka validiteten behdver forskaren dérfor vélja metoder som passar
studiens syfte och forskningsfrdgor (Rasp m.fl., 2024). Det kan dven handla om att vara tydlig

med hur begrepp definieras och hur mycket material som samlas in och analyseras.

Validiteten i en studie kan stirkas genom att kombinera flera olika metoder och genom
tydliga och konsekventa instruktioner (Rasp m.fl., 2024). Otydliga instruktioner kan bidra till
missuppfattning och olika tolkningar, vilket kan paverka resultatet genom att en metod utfors

pa olika sétt av olika utforare.

3.7 Generaliserbarhet

Generaliserbarhet handlar om i vilken grad resultaten fran en studie kan dverforas till andra
grupper, situationer eller foretag (Alvehus, 2019). Begreppet avser saledes om
forskningsresultaten endast dr giltiga i den studerade kontexten eller om de dven har en mer
generell giltighet. En hog generaliserbarhet kan uppnds genom att inte enbart prioritera
resultatet, utan &ven genomforandet av studien och under vilka omstindigheter den har skett
(Qvretveit m.1l., 2011). Detta kan exempelvis goras genom att utforligt beskriva bade
interventionen och den kontext i vilken studien genomforts, sa att andra individer, grupper

eller foretag kan bedoma resultatets tillimpbarhet i sin egen situation.

En hogre generaliserbarhet uppnés genom att undersdka samma fenomen i flera olika
kontexter (Qvretveit m.fl., 2011). Detta mojliggor identifiering av monster som inte
uteslutande dr bundna till en specifik milj6. @vretveit m.fl. (2011) forklarar d&ven betydelsen
av att undersdka hur metoder och arbetsgenomforande varierar utifrén skilda situationer.

Losningen av ett problem fungerar inte alltid exakt likadant overallt pa grund av att olika

27



omstandigheter skiljer sig i foretag och miljoer. Det dr darfor viktigt att tydligt beskriva
genomforandet och dess fordndring i praktiken, for att forsta vilka delar av en 16sning som &r
situations anpassat och vilka som &r anviandbara i flera olika sammanhang. Vidare kan
generaliserbarheten stirkas genom att jaimfora resultatet med tidigare studier. Om flera olika
studier far samma typ av resultatet, oberoende av miljo, kan kunskapen upplevas tillforlitlig

och latt att dverfora till andra sammanhang.
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4. Resultat

I f6ljande kapitel presenteras studiens resultat i relation till de tre forskningsfragorna.
Inledningsvis beskrivs orsaker till fordrojningar i informationsflodet i den nuvarande
orderprocessen via mejl, genom en tydlig beskrivning och visualisering av nuléget. Darefter
redovisas de konsekvenser av det fordrdjda informationsflodet via mejl i orderprocessen som
har identifierats genom datainsamling, tillsammans med analys av den teori som har
presenterats. Avslutningsvis presenteras forslag pé standardiseringsatgérder som kan

implementeras baserat pa identifierade problem och konsekvenser.

4.1 Resultat av forskningsfraga 1

I foljande avsnitt presenteras resultatet av den forsta forskningsfragan, “Hur ser
informationsflodet i orderprocessen via mejl ut mellan Sigma och Omega i dagsldget?”. En
presentation av nuldget pa Sigma ges, med fokus pa orderprocessen som sker via

mejlkommunikation mellan Sigma och Omega.

4.1.1 Forutséttningar pd Sigma

Sigma dr en avdelning inom Speed, som dr en 3PL-logistiker vilket innebér att inga produkter
ags utav vare sig Speed eller Sigma. Det medfor att Sigma inte har ndgon kapitalbindning for
de originalprodukter som finns i lager, PIA eller produkter som vintar pa utleverans, utan den

kostnaden innehas av Omega.

I dagsléget arbetar tvé operatorer pa avdelningen Sigma, vid full bemanning ar det fyra
operatorer som arbetar och avdelningen utfor arbete 4t flera av Omegas slutkunder. Arbetet
innehaller bdde administrativa och praktiska moment och kan kategoriseras in under tva
huvudomraden. En del handlar om att distribuera olika typer av reservdelsmaterial & Omegas
kunder och en annan del innebér viardeforddling, vilket tidigare har beskrivits 6vergripande
under delkapitlet /.1.4 Orderprocess hos Sigma. Resultatet 1 denna studie fokuserar pa hur
informationen flodar kring det arbete som berér den virdeforadlande delen av produktionen

hos Sigma.

Som tidigare ndmnts finns det fyra olika originalprodukter som Omega forser Sigma med och
det ar dessa produkter som genomgar en virdeforadling under produktionen pa Sigma. Néar
véardeforddlingen utfors kombineras de olika originalprodukterna, som i studien benimns som
alfa, beta, gamma och delta, till totalt sex olika produktkit, utefter slutkundens bestéllning.

Det virdeforadlande arbetet ar tydligt standardiserat och aterfinns i skriftliga dokument pa
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avdelningen Sigma. Variationer i orderprocessen beror inte pa sjidlva produktionen, utan pa
informationen som behdver hanteras fore och efter det virdefordadlande arbetet, vilket dr en

kritisk del av processen.

4.1.1.1 Omvdrldslige
Utifrén intervjuer framkom det att det rddande vérldslidget med krig och konflikter har viss

paverkan pa de order som inkommer fran Omega. Eftersom avtal mellan Omega och slutkund
ar sekretessbelagt kan inte Sigma veta exakt att det hanger ihop, men det finns indikationer
enligt operatorerna. For operatorerna har det till exempel inneburit att vissa fardigstéllda order
som dnnu inte har ldmnat Speeds lokaler, har behovt dras tillbaka och att material har behovt

aterstéllas i den mén det har varit mojligt till originalutférande.

4.1.2 Processkartlaggning

En processkartldggning anvindes for att visualisera hur informationsflodet av orderprocessen
sag ut, speciellt via mejl, mellan de olika aktorerna: slutkund, Omega, Sigmas administrativa
arbete och Sigmas virdeskapande arbete. Kartldggningen gjorde det mojligt att se de olika
funktionerna som é&r inblandade i orderprocessen, informationsoverforingar och fordelning av
arbete. Processkartliggningen som anvindes var cross-functional process map for att illustrera

de olika funktionerna nimnda ovan.

4.1.2.1 Processens uppbyggnad och flode
Cross-functional process map illustrerar hur informationsflddet i orderprocessen, som sker via

mejl, flodar genom flera funktionella nivaer, dér varje aktor ansvarar for specifika moment av
processen. Processen flddar inte linjar fran start till slut, men initialt sekventiellt mellan de
olika aktdrerna. I processkartan &r det virdeskapande arbetet skiljt fran det administrativa
arbete som utfors pa Sigma, vilket illustreras i tva separata banor i figur 3. Den vardeforadling
som utfors under den virdeskapande delen genomfors utan avbrott och har en relativt kort
processtid, till skillnad fran de dvriga delarna av processen. Processtiden kan variera mellan
10—15 min i den virdeskapande delen, beroende pa vilken typ av produktkit som ska
virdeforidlas. Skillnaden i processtid beror pa hanteringen av de olika produkterna alfa eller

beta.

Nér informationsflodet av orderprocessen via mejl kartlaggs delges det att hela processen inte
ar sekventiell. Processkartan visar ett iterativt monster nér saknad information behovs for att
fardigstdlla en order. Processen flodar da fram och tillbaka mellan de olika processtegen.

Processen flodar saledes inte kontinuerligt fran start till slut, utan med kombination av avbrott
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och variationer kopplat till informationséverforing, vilket syns kring det rodmarkerade
omradet i figur 3. Processkartan synliggdr att problemet inte &r det virdeskapande arbetet,
utan stegen kopplade till informationsdverforing i den administrativa delen mellan Sigma och
Omega (se figur 3). Den storsta variationen ges av vintetiden som &r kopplad till
informationsoverforingen mellan Sigma och Omega, vilket stracker sig mellan en minut upp

till en vecka.
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4.1.3 Informationsflodet i orderprocessen via mejl

Orderprocessen pa Sigma borjar nér en bestéllningsorder fran Omega inkommer till en
gemensam mejlkorg hos alla operatdrer pa Sigma, vilket illustreras under Sigma
administrativt arbete pa processkartan i figur 3. Informationen i mejlet forflyttas dver till ett
speciellt utformat Excel-ark, som fungerar som daglig plan dver arbetsorder, som delas med
alla operatdrer pd Sigma. Ordern prioriteras utefter omfattning, kundkrav och om ordern ska
levereras inom eller utanfor EU. For de order som ska skickas inom EU behdver Sigma
fardigstdlla vardeforadlingen inom tvé arbetsdagar och for order utanfér EU inom tre
arbetsdagar. Hela ordern behover virdeforddlas samtidigt, om en order dr vildigt stor, kan

inte en mindre order vardeforddlas samtidigt, vilket beaktas ndr order prioriteras i arbetslistan.

Nér virdeforddlingen till de aktuella produktkiten har genomforts, sker en noggrann och
standardiserad dokumentation kopplad till originalprodukt och order, for att sedan skickas
med i en bekriftelse till Omega via mejl om att virdeforddlingen dr genomford. Omega har
specifika avtal med sina slutkunder, vilket innebar att olika uppgifter mellan parterna kan
behova behandlas fore Omega vill att Sigma levererar ordern. Nir alla avtalsvillkor har
uppfyllts, skickar Omega tillbaka en bekréftelse till Sigma via mejl med de uppgifter som
Sigma behover for att ska kunna slutfora ordern med produktkiten. Sigma kan da packa de
virdeforddlade produktkiten med den typ av etikett eller annan méirkning som efterfragas av
slutkund. Ytterligare en bekriftelse via mejl skickas till Omega om att ordern nu ar redo for
leverans till slutkund. Ibland behover dven tillbehor eller reservdelsmaterial bifogas till ordern
och om denna information inte framgick nér ordern lades, kan Omega meddela detta i en
viandande bekréftelse niar Sigma meddelar att ordern dr redo for utleverans. Om extra material
behdver laggas till gors detta i detta steg, annars slutpacketeras ordern efter de specifika
dokumenterade krav som finns fran de olika slutkunderna. Nér hela ordern &r fardigstélld och
packad pé Sigma, skickas en slutgiltig bekriftelse till Omega via mejl med alla uppgifter som
ror ordern och Sigma kontaktar Speeds interna logistik for att f4 ordern transporterad frén

anldggningen och till slutkunden.

4.1.3.1 Definition av saknad information pad Sigma
I denna studie framkom att orderunderlag ibland saknade nddvéndiga uppgifter fran Omega,

vilket i sin tur paverkade mdjligheten att fardigstdlla ordern omedelbart efter den genomforda
véardeforddlingen. Enligt géllande avtal mellan Omega och dess slutkunder kan séljrelaterad

information behdva behandlas mellan parterna efter vardeforadlingen, men fore det att Omega
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skickar leveransbekriftelse till Sigma. Vilket bendmndes som silj- och leveransrelaterade
uppgifter i avsnitt 1.1.5 Problembeskrivning. Aven om denna process i regel sker synkront,
kan den i vissa fall fordrojas vilket illustreras i det rodmarkerade omréadet i figur 3. Sddana
fordrojningar ligger utanfor Sigmas kontroll, eftersom avtalsrelationen mellan Omega och

slutkund saknar transparens gentemot Sigma.

4.1.3.2 Variation i svarstid och vintetid
Utifran intervjuer framkom det att bdde det administrativa och det virdeskapande arbetet &r

lika viktiga och omfattande pa Sigma. Mejlanvindning utgor ett naturligt arbetsmoment och
har en direkt paverkan pa produktionsarbetet. Informationsflodet f6r orderhantering ér inte
linjért utan iterativt, dd flera dterkopplingssteg forekommer innan en order &r redo att skickas
till slutkund. Véntetiden uppstar oftast i steget efter att Sigma har skickat en bekriftelse till
Omega om att viardeforadlingen dr genomford, vilket illustreras av det rddmarkerade omradet
pa processkartan i figur 3. Enligt de avtal som Omega har med sina slutkunder kan
sdljrelaterade uppgifter behdva hanteras innan en leveransbekriftelse med detaljer skickas till
Sigma, vilket dr omsténdigheter som Sigma inte kan paverka. Tiden innan samtliga
leveransuppgifter nar Sigma varierar, dir operatdrerna upplever att véntetiden kan stricka sig
frdn samma dag till, i séllsynta fall, upp emot en vecka. Den tid som &tgar for att erhalla den
saknade informationen dr dock i majoriteten av fallen inom 30 minuter, vilket framgér av
sammanstéllningen av tid for att nd komplett orderinformation i figur 4. En ytterligare aspekt
som paverkar variationen i vantetiden for aterkoppling av saknad information, ér geografiska
tidsskillnader. Omega kan skicka orderunderlag och relaterad information fran kontinenter
utanfor Europa, vilket 1 vissa fall innebér att dterkoppling fordrojs till ndstkommande

arbetsdag.
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Tid for att fa saknad information

Figur 4 - Tid for att nd komplett orderinformation

4.1.3.3 Hantering av saknad information i orderprocessen
Utifran observationer och intervjuer framkom det att mejlvixling mellan Sigma och Omega

gillande saknad information i orderunderlag, firgkodades utefter status i den gemensamma
mejlkorgen for operatorerna pa Sigma. Dessutom noterade operatoren som inlett
mejlkonversationen med Omega, i ett operatorsgemensamt Excel-ark vilken tid och datum
som drendet paborjades, samt ordernummer kopplat till &rendet och orsak till kontakt. Nir all
information erhéllits noterade operatoren som mottagit mejlet tiden for aterkoppling i det

gemensamma Excel-arket.

4.1.3.4 Ledltid pa Sigma
Sigmas ledtid beriknas frén det att en order inkommer via mejl frdn Omega till dess att

virdeforadlingen dr genomford. De riktlinjer som Sigma har att forhélla sig till innebér att
order som ska skickas inom EU ska vérdeforddlas inom tva arbetsdagar, medan order utanfor
EU ska virdeforddlas inom tre arbetsdagar. Ledtiden avser helgfria vardagar mellan kl. 06.30

och 15.15, da Sigma é&r i drift.

Om en order exempelvis inkommer efter att operatdrerna pa Sigma har avslutat arbetsdagen
pa fredag eftermiddag, paborjas ledtidsberdkningen forst ndstkommande mandag kl. 06.30.
Avsaknad av information som ror leveransuppgifter forldnger ddrmed inte den ledtid som
Sigma behover forhalla sig till, utan paverkar enbart den totala ledtiden till slutkund. Den
véntetid som kan uppsta till f6ljd av saknad information i orderunderlaget &r i stéllet oftast

relaterad till de specifika avtal som Omega har med sina slutkunder.
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Utifran intervjuer framgar det att Sigma 1 princip alltid kan paborja och genomfora
véardeforddlingen av de order som inkommer fran Omega inom den faststillda ledtiden. I de
fall viardeforadlingen inte kan paborjas eller slutforas beror detta pd andra orsaker som ligger
utanfor Sigmas kontroll. I sddana situationer har Sigma alltid erhallit instruktioner frén

Omega om att avvakta, varpé ledtiden for Sigma pausas.

4.1.4 Kommunikationsutmaningar pa Sigma

Kommunikationen som formedlas mellan Sigma och Omega géllande hantering av en order
sker huvudsakligen via mejl, vilket dr en icke-verbal kommunikationskanal.
Informationsflodet &r ddrmed beroende av denna typ av kommunikationskanal, vilket medfor
begrésningar i hur snabbt information kan formedlas, dd mejlkommunikation inte innebér
direkt aterkoppling. Kommunikationen for att formedla information sker i flera steg, vilket &r
ett budskap i form av aterkoppling av saknad information som overfors fran sdndaren, Sigma,

till mottagaren, Omega.

Informationsflodet av orderprocessen kan beskrivas bade vertikalt och horisontellt.
Informationsoverforingen som sker mellan Sigma och Omega ér vertikal och den ar
dominerande. Orsaken till detta r att Sigma 4r beroende av att erhalla korrekt och fullstindig
information fran Omega for att slutféra en order. Det vertikala beroendet mellan Sigma och
Omega dr en orsak till fordrojningar pa grund av Sigma saknar kontroll dver bade nér och
vilken information som tillhandahalls. Inom Sigma finns ett begransat horisontellt
informationsflode som relaterar till att Sigma bestar av fa operatdrer, vilket bidrar till att
information létt kan spridas muntligen mellan operatorer. Dock forblir kunskapen tyst och
bevarad hos de enskilda operatorerna eftersom kunskapen inte explicit uttrycks och bevaras i

tryckta dokument.

Den personbundna kunskapen som framkommer i Sigma dr en av orsakerna till
fordrojningarna. Utifran intervjuer och observationer framgar olika svar pa arbetssétt i Sigma,
dér en operator besitter en betydande del av den kunskap som behdvs for att hantera
orderunderlag och kommunikation med Omega via mejl. Denna kunskap ér i stor utstrackning
tyst kunskap pa grund av att den &r baserad pa erfarenhet och svar att beskriva. Den explicita
kunskapen i form av dokumenterade rutiner och standardiserade arbetssétt saknas, da det inte

finns tydliga riktlinjer for hur kommunikationen géllande informationséverforingen ska
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formedlas av Sigma till Omega, nir saknad informations efterfragas. Vidare saknas tydliga,
skriftliga rutiner for nér och hur aterkoppling ska ges och hur lang vintetid mellan varje mejl

som &r acceptabel.

4.1.5 Orderhistorik och samband

Sammanstillning av interndata visar hur antal order pa Sigma varierar bdde 6ver olika ar och
over olika manader. Det visar att produktionen dr ojamn och of6rutsigbar. De tendenser som
gar att utskilja &r att antalet order under januari manad har varit lagre under ar 2025 och 2026.
Sammanstéllningen visar dven att antalet order har varit 14gre under december méanad ar 2024
och 2025. Sammanstillningen ses i sin helhet i figur 5, vért att notera &r att insamlad interna

data endast stricker sig till april ménad ar 2026.

Antal order pa Sigma

H2023 ®2024 M2025 ®2026

500
450
400

300

....u..uhh luld.

]an Feb Apr Maj Jun Jul Aug Sep Okt Nov Dec Totalt
M2023 126 48 146 76 | 40 56 34 76 135 117 16 176 1046
®2024 131 101 172 323 486 210 325 90 17 14 78 0 1947
M2025 4 105 56 128 162 63 201 286 129 271 33 59 1497
®2026 35 42 195 38 310

o

Figur 5 - Antal order pd Sigma

Sammanstillningen av interna data géllande antal order och saknad information i
orderunderlag under de senaste 12 manaderna (maj 2025 till april 2026), visar att det inte gr
att urskilja nigot tydligt samband mellan antal order och antal tillfillen som det saknas
information i orderunderlag for att fardigstilla en order, utan kompletterande information.
Sammanstéllningen redovisas i figur 6. Exempelvis hade Sigma 286 order under augusti
manad 2025, samtidigt som antalet tillfillen med saknad information i en order under samma
mdnad var tva. Under februari ménad 2026 var antalet order 42 medan antalet tillfillen med
saknad information i orderunderlag var 13, vilket ses i figur 6. Detta illustrerar att variationen

i forekomsten av saknad information inte foljer variationen i ordervolymen. Det tyder pé att
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orsakerna till fordréjningar i informationsflodet av orderprocessen via mejl framst dr
korrelerat till kommunikation och fullstdndigheten i informationen, snarare &n belastning

baserad pa antal order.
Virt att notera 4r att nir antalet order fran Omega géllande de olika produktkiten &r 14g, far

Sigma andra uppdrag fran Omega som berdr reservdelsmaterial, vilket inte behandlas i

studien.

Samband mellan order och saknad

information
325 14 -
300 B
275 12 5
250 g
5 225 10 g
S 200 s =
= 175 5
£ 150 6 =
< 125 s
o)
100 4 9
=)
75 o
=0 1 .
Hel
2 N ‘. M E
Maj Jun Jul Aug | Sep Okt Nov Dec Jan Feb Mar Apr %
2025 2025 2025 2025 2025 2025 2025 2025 2026 2026 2026 2026 E

b= Order 162 63 201 286 129 271 33 | 59 35 42 195 38
e Saknad info 2 8 5 2 4 8 7 3 3 13 4 9

i Order === Saknad info

Figur 6 - Samband mellan order och saknad information

4.1.6 Procesprestanda gillande orderprocessen

Orderprocessen i Sigma bestar av input i form av information frin Omega, vilken inkommer
via mejl. Den andra inputen till transformationen utgors av fysiskt material i form av
originalprodukter, som genom virdeforddling omvandlas till ett resultat, &ven bendmnt output.
Outputen hos Sigma bestar av en firdigstélld order som kan levereras till slutkund. Av
processkartlaggningen framgér att processen nér ett vigskél och kan ta tva olika vigar (se
figur 3) efter att Sigma har skickat en bekriftelse till Omega om att vardeforadlingen &r
genomford. Om all information som krivs for att firdigstélla och paketera ordern for leverans
finns tillgidnglig, foljer processen huvudspéret i transformationen. Om information déremot

saknas behover transformationsprocessen forldngas och den saknade informationen
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efterfragas och erhéllas innan ordern kan férdigstéllas och skickas till slutkund, vilket d&ven

illustreras i figur 3.

Sett till processprestandan framtréader ett tydligt fokus pé prestationsmélen pélitlighet och
flexibilitet, vilket tar sig uttryck i att Sigma alltid stravar efter att producera och leverera
enligt Omegas specifika onskemal. Verksamheten arbetar kontinuerligt for att hélla en lag
felfrekvens och undvika misstag som kan leda till att fel produktkit levereras till fel slutkund.
I intervjuer framkom att sddana fel medfor betydande kostnader for Speed samt att slutkunden

inte kan anvinda det levererade materialet.

Utifran logistikens effektivitetsvariabler ar det flexibilitet som Sigma i storst utstrackning
arbetar efter och virderar hogt. Fokuset pé flexibilitet stods av sammanstéllningen av antalet
order under de senaste aren (se figur 5). Dar framgar det att produktionen varken &r utjamnad
eller sdsongsbetonad, utan i stéllet fluktuerar 6ver tid utan ett identifierat monster.
Variationerna dver antal order hanteras genom en prioritering av att leverera enligt Omegas
onskemal, oavsett antal order. Att halla faststilld ledtid samt att sdkerstdlla att varje order nar

ratt slutkund framholls dven i intervjuerna.

Sigma maiter varken flodestakt, cykeltid eller genomloppstid, vilket indikerar att tidsbaserade
effektivitetsmatt inte prioriteras i verksamheten. I stillet ligger fokus pa flexibilitet och pa att
kunna leverera enligt Omegas dnskemal. Den enda uttalade tidsramen pa Sigma ér ledtiden
for viardeforadlingen, vilken uppgér till tvd respektive tre arbetsdagar beroende pa om ordern
ska levereras inom eller utanfor EU. Utover detta framkommer inga ytterligare tidskrav som

verksamheten forhaller sig till, enligt de intervjuade operatérerna.

4.2 Resultat av forskningsfraga 2

I f6ljande avsnitt presenteras resultatet av andra forskningsfragan, “Vilka konsekvenser ger de
identifierade orsakerna, i dagsldiget, till det fordrdjda informationsflodet gdillande
orderprocessen via mejl hos Sigma?”. Dér utgangspunkten tas fran det nulédge som
presenterats under delkapitel 4./ Resultat av forskningsfrdga 1. Darigenom kan konsekvenser
som uppstér till foljd av saknad information i orderunderlag mellan Sigma och Omega

askadliggoras.
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4.2.1 Identifiering av sloserier enligt Lean

Enligt Lean betraktas aktiviteter som inte tillfor viarde for kunden som sldserier. Nedan
presenteras en dvergripande indelning av de sldserier som har identifierats genom
processkartliggning och nuldgesanalys i delkapitel 4.1. Det bor noteras att flera av de

identifierade sloserierna 6verlappar varandra.

Vintan
Inom orderhanteringen pa Sigma forekommer sloseriet vantan vid de tillfdllen da fullstindig

information inte erhélls for att kunna fardigstélla order direkt efter genomford vardeforadling.
Processkartlaggningen i figur 3 visar att indirekt vintan uppstér i flera delar av
orderprocessen, dd processen till stor del dr beroende av manuell hantering i form av att mejl
skrivs, skickas och att svar invéntas fran berérda personer. Denna véntan kan medfora
perioder dar arbetskapaciteten inte utnyttjas fullt ut, sarskilt i de fall ddr kompletterande

orderinformation erhélls forst efter mer 4n en arbetsdag.

Over- eller felaktig bearbetning
I de fall ddr en fardigstélld order behdver dras tillbaka uppstar sloseri i form av

Overbearbetning. Det eftersom virdeforddling redan har genomforts pa produkter som i
slutdndan inte levereras till slutkund. Empirin fran intervjuerna visar att sddana situationer
leder till extra arbetsmoment, dd produktkiten i mdjligaste mén behover aterstéllas till
originalutforande. Vidare framkom det att detta medfor bade dkat administrativt arbete, i form
av extra mejlvéixling med Omega, samt praktiskt arbete for operatérerna. Enligt de intervjuade
operatdrerna innebér det att resurser i form av material, arbetskraft och energi har anvints for
produkter som inte nér slutkund. Det kan, i linje med Helmold (2020) beskrivning av

overbearbetning, dven kopplas till en miljoméssig paverkan.

Ondodiga forflyttningar och transporter
Som en foljd av saknad orderinformation kan fardigstdllda order behova forflyttas fran

produktionsytan till ett stillage placerat ldngre in p& avdelningen i véntan pé fullstindiga
leveransuppgifter. Enligt figur 4 erhalls kompletterande information frdn Omega i majoritet
inom en arbetsdag och da behdver order inte forflyttas till stillage. Daremot om ordervolymen
ar hog kan order behdva forflyttas fran produktionsytan dven om informationen erhélls inom
en arbetsdag. Saledes ger detta sloseri en storre konsekvens nér ordervolymen &r hog kontra

lag.
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Vid dessa tillfillen behdver order som innehaller olika produktkit, sisom alfa, beta, gamma
och delta, separeras for att undvika sammanblandning efter att vardefordadlingen har
genomforts. Det medfor att PIA kan behdva transporteras olika langa strackor inom
avdelningen Sigma, beroende pa orderns storlek och innehéll. Dessa interna forflyttningar
tillfor inget ytterligare virde for slutkund och kan dédrmed identifieras som sloseri i form av

onddiga transporter.

Lager
I de fall dér fardigstillda order behover forflyttas till stillage eller annan lagerplats i vintan pé

fullstdndig orderinformation, uppstar lager i form av PIA, trots att virdeforddlingen ar
genomford. Det innebér att produkterna under en period blir kvar pa Sigma utan att kunna

levereras till slutkund.

Vidare framkommer det i intervjuer att de originalprodukter som har vardeforadlats inte kan
omdisponeras och skickas till andra slutkunder, di materialet &r bundet till en specifik order.
Det medfor att produkter som hade kunnat anvindas till andra order, i stillet binds upp i lager.
Detta innebér en dkad kapitalbindning, framfor allt for Omega, dd Sigma inte dger

produkterna.

Ondédiga arbetsmoment
I samband med att firdigstéillda order behdver dras tillbaka uppstar d&ven onddiga

arbetsmoment i form av extra arbetsinsatser for operatorerna. Det eftersom redan
virdeforddlade produkter behover hamtas fran stéillage eller lageryta for att packas upp pé
produktionsytan och hanteras ytterligare i syfte att aterstéllas till originalutférande.

Enligt intervjuerna ér detta inte vanligt forekommande, men nér det intrdffar innebér det att
operatorernas arbetstid tas i ansprak for aktiviteter som inte leder till leverans till slutkund.
Denna tid hade annars kunnat anvéndas till vardeforadling av order som faktiskt levereras,

vilket gor att arbetsmomenten kan identifieras som sldseri.

4.2.2 Héllbarhetsaspekter

Utifran de orsaker som har identifierats till brister i informationsflodet, sdsom ofullstindig

information i orderunderlag, brist pa standardiserade arbetsprocesser samt en arbetsgdng som
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1 stor utstrdckning baseras pa personbunden kunskap, har flera sloserier identifierats. Dessa

kan i sin tur paverka Sigmas hallbarhet ur ett miljomassigt och socialt perspektiv.

4.2.2.1 Det miljomdssiga perspektivet pa Sigma
Utifran ett miljomassigt perspektiv bidrar ofullstdndig information, till att order pausas i

véntan pa komplettering, till sloseriet vintan och det innebdr ett ineffektivt utnyttjande

av resurserna pa avdelningen. Utdver det kan bristfdllig information riskera att fel produktkit
skickas till fel kund, vilket kan leda till att material behover kasseras eller skickas tillbaka,
vilket medfor kostnader. Detta innebér dven lag utnyttjandegrad av resurser och
materialsvinn, vilket dr negativt ur den miljoméssiga dimensionen. Vidare leder pausade
order, pa grund av véntan, till sloseriet lager, for att material och produktkit utnyttjas utan att
bidra till virdeskapande. Efter att en order fatt kompletterande information kan extra
hantering och anvéndning av resurser behovas, vilket utgér onddigt arbetsmoment dér
resurser utnyttjas ineffektivt utan att bidra till kundvéarde. Den miljéméssiga aspekten
paverkas saledes negativt av sloserier genom 6kad resursforbrukning till f61jd av brister

i informationsflddet i orderprocessen via mejl.

4.2.2.2 Det sociala perspektivet pa Sigma
Utifrén ett socialt perspektiv bidrar sloseriet vintan pa kompletterande information till att

operatorerna tvingas pausa pagéende arbetsuppgifter som senare behdver aterupptas, vilket
skapar avbrott i arbetsflodet och forsémrad samordning i arbetsgang. Detta leder i sin tur till
att arbetsgangen blir svarare att planera relaterat till onddiga arbetsmoment i form

av kompletterande mejlvixling. Extra hantering leder dessutom till att mer tid ldggs

pa administrativt arbetet i stillet for det vardeskapande arbetet. [ avsaknad av standardiserade
rutiner for hur hanteringen av sddana situationer ska tillimpas, skapas variation i arbetssitt da
arbetet dr baserat pa operatorens erfarenhet och tolkning. Dessutom bidrar detta till osékerhet
1 arbetet och att arbetsdagen blir mer oférutségbart, eftersom operatérerna inte alltid vet nér en
order kan slutforas. En operator kan dven i vissa sammanhang behdva ga in tidigare till jobbet

pa morgon for att & en 6verblick dver inkommande order.

4.2.2.3 Det ekonomiska perspektivet pa Sigma
Studien fokuserar frimst pa det miljomaéssiga och sociala hallbarhetsperspektivet. Studien

fokuserade inte pa det ekonomiska perspektivet, eftersom datainsamlingen inte har varit
kopplad till anvidndning av numeriska bedomningar, sdsom att undersdka kostnadsunderlag

eller ekonomiska nyckeltal. Pa grund av forekomsten av sloserier som har namnts i delkapitel
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4.2.1 Identifiering av sloserier enligt Lean, ér det ddremot sannolikt att ekonomiska

foljder kan uppsta eftersom de tre héllbarhetsdimensionerna dr sammanlénkade.

4.2.3 Konsekvensernas omfattning pa Sigma
Sett till antal order och antal tillfdllen med saknad information mellan maj ar 2025 till april

2026 sa var det totala antalet order 1514 och antal tillfdllen med saknad information i
orderprocessen var 68. Det utgdr 4,5 % av den totala ordervolymen och ér sdledes en mindre
del av alla order som Sigma hanterar. Aven om antalet tillfillen med saknad information inte
ar betydande sa kan konsekvenserna dnda fa betydelse, vilket har tagits upp tidigare under

avsnitt 4.2.1 géllande slserier och avsnitt 4.2.2 om héllbarhetsaspekter.

4.3 Resultat av forskningsfraga 3

I foljande avsnitt presenteras resultatet av den tredje forskningsfragan, “Vilka atgdrder skulle
kunna implementeras gdllande standardisering av informationsflodet kring orderprocessen
via mejl pd Sigma, utifran de konsekvenser och problem som identifierats i dagsldget?”. Dér
utgédngspunkten tas frin de orsaker som presenterats under delkapitel 4.2 Resultat av
forskningsfrdga 2. Inledningsvis redogors det for Sigmas stindiga forbattringsarbete inom
avdelningen. Darefter behandlas vilka atgérder som skulle kunna implementeras for att
standardisera informationsflodet kring orderprocessen via mejl pa Sigma, utifran de

konsekvenser och problem som identifierats i dagslaget.

4.3.1 Sigmas instédllning till stindiga forbattringar
Ett standardiserat arbete &r det arbetssitt som anvinds i nuldget for att kombinera material,

utrustning och arbetsinsatser. Detta medfor en repeterbarhet i arbetsprocesserna, dir arbetets
utforande i stor utstrickning dr oberoende av vilken medarbetare som genomfor
arbetsmomenten. Genom att arbetsprocesser dr standardiserade skapas dven forutsittningar
for kontinuerligt fordndringsarbete med syfte att identifiera och eliminera slserier, samt att

uppmérksamma orsaker till fel i processen.

Pé avdelningen Sigma har det genom intervjuer och observationer kunnat konstateras att
verksamheten arbetar med bade standardiserade arbetssitt och kontinuerliga forbéttringar.
Forbéttringsarbetet foljer dock inte formellt PDCA-cykelns olika steg i dokumenterad form.

Empirin visar att operatorerna analyserar nuldget ndr problem uppstar eller nér ett arbetssétt
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upplevs som tidskrdavande eller krdngligt. Dérefter arbetar de fram en 16sning som testas i
praktiken. Om 16sningen ger 6nskat resultat implementeras den i det standardiserade
arbetssittet, medan befintligt arbetssétt behélls om 16sningen inte fungerar som avsett.
Vidare framkom det att forbattringsarbetet till viss del begrinsas av att stora delar av
arbetssdtten ar styrda av Omega, vilket innebér begransade mdjligheter for Sigma att
genomfora fordndringar pa egen hand. Samtidigt framkom det att Sigma har en kontinuerlig
dialog med Omega i de fall operatérerna upplever att nya eller befintliga arbetssétt som

Omega presenterar ar problematiska.

Ett konkret exempel pa kontinuerligt forbéttringsarbete observerades vid ett av forfattarnas
besok pa avdelningen, déa en drifttekniker arbetade med att utforma en streckkodslésning.
Syftet med 16sningen var att digitalt samla och registrera nddvandig information fran olika
system samt att automatiskt registrera antalet unika artiklar. Det innebar att operatdrerna inte

langre behdvde fylla i information manuellt eller rdkna antalet artiklar for hand.

Slutligen framkom det att alla arbetssitt inte alltid &r dokumenterade skriftligt, utan i vissa fall
formedlas muntligt mellan operatdrerna. Det innebér att delar av kunskapen blir socialt

forankrad inom avdelningen snarare &n formaliserad explicit i dokumenterade standarder.

4.3.2 Standardiseringsforslag

I f6ljande avsnitt presenteras de identifierade forbéttringsforslag som har sin utgdngspunkt i
de sloserier och arbetssitt som har iakttagits under studiens géng. Forslagen syftar till att
belysa mojliga atgiarder inom den befintliga verksamheten pa Sigma, medan den fortsatta

utformningen och implementeringen av atgarderna overléts till den interna verksamheten.

4.3.2.1 Allmdnna standardiseringsdtgdrder
En viktig orsak till brister i informationsflddet i orderprocessen via mejl pa Sigma ér att en

stor del av den kritiska kunskapen dr personbunden och tyst. Arbetsprocessen mellan
operatorerna varierar inom hur orderunderlag och mejlbaserad kommunikation hanteras,
vilket bidrar till fordréjningar och osékerhet i orderprocessen. Denna kunskap behdver
synliggoras och dokumenteras genom att infora ett gemensamt arbetssitt. Dir oberoende av
enskilda operatorer, framst kan minska variationen i hur informationsflodet hanteras samt

reducera onddiga missforstand och véintetider. Ett dokumenterat standardiserat arbetssétt ar
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dven viktigt for att minska risken for sarbarhet i verksamheten i form av osdkerheter och
fordrdjningar i orderprocessen. Det dr déarfor viktigt att omvandla den tyst och personbunden
kunskap till explicit kunskap for att skapa ett mer stabilt och forutsdgbart informationsflode i
orderprocessen via mejl. Det saknas i dagsldget tydliga riktlinjer for hur aterkoppling ska
utforas och vad som anses som en acceptabel svarstid for aterkoppling via mejl, vilket skulle

16sas av en dokumenterad standard for arbetsuppgiften.

Att omvandla tyst kunskap till explicit kunskap sker genom externalisering, vilket innebér att
dokumentera det faktiska genomforandet av arbetsuppgifter. Externaliseringen ér viktigt for
att minska beroendet av enskilda operatorer och i stéllet skapa ett gemensamt standardiserat
arbetssitt. Inforandet av dessa atgérder for standardisering innebdr en mer enhetlig hantering
av arbetssittet. Genom att infora en gemensam struktur for kommunikation, for att fa fram
externaliserad kunskap, kan kunskapen formedlas och ldras inom verksamheten. Samtidigt
underléttar det for nya operatorer att snabbt forstd informationsflddet och bli en naturlig del

av det dagliga arbetet.

4.3.2.2 Standardisering av orderinformation

Empirin visar att mejlbaserad kommunikation géllande order mellan Sigma och Omega
saknar en enhetlig struktur, vilket innebér att hur orderinformation hanteras via mejl nér
information saknas, varierar beroende pa operator som hanterar drendet. Det innebér att
information hanteras pa olika sétt, vilket paverkar hur saknad information efterfragas och
tiden for att erhélla svar. Standardiseringsatgird som kan implementeras for att underldtta den
mejlbaserade kommunikationen mellan Sigma och Omega vid saknad information av en
order, dr att utforma en standardiserad mall. Mallen ska innehalla tydliga rubriker och fasta
falt som kan fyllas in av operatdrerna vid behov av kontakt med Omega, géllande saknad

information. De viktigaste delarna som mallen bor innehalla, stegvis, &r:

e Amnesrad: Hir aterfinns ordernummer och typ av irendet, vilket i detta fall ir saknad

information.

e Orderinformation: Typ av produkt/produktkit som drendet giller, antal och status i den

nuvarande processen.

o Efterfragad atgérd: Forklaring 6ver vad som saknas eller behover atgiardas fran Omega

for att sakerstdlla fortsatt hantering av order pa Sigma.

e Prioritet: Hur angelédget ar drendet och dnskat tidsspann for aterkoppling.
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Genom att inféra en sddan mall kan riktlinjer tydliggoras for hur den mejlbaserade
kommunikationen ska utformas och skapa en enhetlig struktur. Uppf6ljning &r dven en viktig
del att inkludera, dir det tydligt presenteras for operatorerna att aterkoppling till Omega ska
begéras efter en vecka om inget svar har mottagits vid forsta kontakt. Utdver mejlmallen &r
det anvdndbart med en lista 6ver kontaktpersoner, som tydliggor vilken kontaktperson hos

Omega som dr lamplig beroende pa typ av drende.

4.3.2.3 Standardisering av hur saknad information loggas pd avdelningen

Ett forslag for att mojliggora uppfoljning av saknad orderinformation i orderprocessen samt
hur denna dokumenteras, ar att vidareutveckla det befintliga Excel-arket till ett mer
standardiserat dokument. Genom att komplettera dokumentet med tydliga rubriker och
kategorier for olika typer av avvikande arbetsuppgifter, kan drenden som ror exempelvis
saknad orderinformation sérskiljas fran reservdelshantering genom filtreringsfunktioner
baserade pé kategoriseringen. En sddan organisering bidrar till ett stod for operatdrerna vid
dokumentation, eftersom det tydligt framgér vilka uppgifter dokumentet ska innehélla.
Samtidigt bidrar struktureringen till att kunna sammanstilla data pa hur frekvent
efterfrigningen dr, hur lang tid som atgér och etcetera. Genom ett standardiserat arbetssétt
skapas tydlig struktur i dokumentationen samtidigt som operatdrernas personbundna kunskap

synliggdrs i1 verksamhetens gemensamma dokumentation.

4.4 Samband mellan atgardsforslag och identifierade konsekvenser

Utifran den bild som framtradde vid kartldggningen av orderprocessen pa Sigma under
nuldgesbeskrivningen, identifierades det olika brister. Dessa brister kunde delvis kopplas till
nagra av de sloserier som Liker (2022) presenterar, men dven att en stor del av kunskapen
kring informationsoverforingen géllande orderprocessen, ér tyst kunskap hos operatdrerna.
For att minska konsekvenserna av bristerna togs tre olika standardiseringsforslag fram, som
alla kan bidra till Sigmas arbete med fokus pa prestationsmalen flexibilitet och palitlighet
gentemot Omega. I figur 7 illustreras dverskadligt hur de olika omradena kring varje
forskningsfraga har lett vidare till nista fraga, for att slutligen under den tredje

forskningsfragan presentera de olika standardiseringsforslagen.
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Fraga 1: Nulagesbeskrivning
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Fraga 2: Konsekvenser
Identifierade sléserier Hallbarhetsaspekter Omfattning
Lager Ekologisk 4.5% av total ordervolym behéver
Vintan Social kompletteras

Overbearbetning
Onédiga transporter
Ontdiga arbetsmoment

Fraga 3: Standardiseringsatgirder
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Figur 7 - Samband mellan forskningsfragor och resultat
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5. Diskussion

I f6ljande kapitel presenteras en tolkning och diskussion av resultatet som presenterats i
studien. Kapitlet behandlar &ven studiens praktiska betydelse for avdelningen Sigma, vilka
begrinsningar som funnits, generaliserbarhet, validitet och forslag pd hur studien kan tas

vidare i fortsatt forskning.

5.1 Diskussion kring resultat av forskningsfraga 1

Det dr intressant att ledtiden ser annorlunda ut pa Sigma jaimfort med hur ledtid beskrivs i
teorin, dven om Olhager (2013) beskriver att genomloppstiden kan delas in i olika ledtider.
Den kategori av ledtid som bést skulle kunna beskriva den ledtid som Sigma har att férhalla
sig till ar produktionsledtid, eftersom den innefattar viardeforddling. Vilket ocksa ér den tid
som Omega har bestdmt en tidsram for, som Sigma maste forhélla sig till. Detta kan dven
kopplas till att Sigma ér en del utav Speed Groups verksamhet och att Speed &r en
tredjepartslogistiker, vilket innebér att forutsédttningarna for att bedriva verksamhet ar
annorlunda jaimfort med till exempel producerande verksamheter, som dger alla sina steg utav
verksamheten. Utifran det faktum faller det sig naturligt att Sigmas verksamhet fokuserar pa
flexibilitet och palitlighet, eftersom hela verksamheten gér ut pa att tillgodose Omegas behov.
Vilket dven uppfyller syftet med en tredjepartslogistiker, vars arbete gar ut pa att just

tillgodose den avtalade kundens behov.

Det finns dven andra intressanta aspekter som framkom vid besvarandet av den forsta
forskningsfragan, som berdr sambandet mellan antal order och antal tillfdllen som det saknas
information i1 orderunderlag for att omgéende kunna fardigstélla en order. Under juli och
augusti méanad ar 2025 1a4g orderantalet mellan 200300, samtidigt som antalet tillfallen med
saknad information var fem respektive tva. Dessa manader ér traditionella semestermanader i
Sverige och det dr lockande att spekulera kring om avsaknaden av dokumenterade arbetssatt
kring informationsflodet kan ha paverkat hur semestervikarier har hanterat tillfdllena med
saknad information. Kan vikarier ha missat att notera 1 Excel-dokumentet att det funnits order
dar information har efterfragats, vilket i sa fall kan ha bidragit till en felaktig bild av
sammanstéllningen som gjorts i denna studie. Eller har order frdn Omega helt enkelt
inkluderat all n6dvéandig information i orderunderlaget redan fran start. Inom ramen for denna

studie finns inget svar pa den spekulationen, men om ett dokumenterat standardiserat
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arbetssitt som inkluderar hur saknad information ska hanteras mellan Sigma och Omega hade

funnits, hade det dkat studiens tillforlitlighet pa den punkten.

Den stora variationen i antal order foranleder ocksa en diskussion eftersom det kan anses
mérkligt hur en verksamhet med ett fast antal medarbetare, utat sett kan ha s olika mycket att
gobra under sina arbetsdagar. Eftersom studien endast lyfter ett av de tvad huvudomraden som
avdelningen Sigma utfor &t Omega, blir bilden av arbetsbelastningen snedvriden. Nér antalet
order som lyfts i studien &r lagre, skickar Omega andra typer av order till Sigma, som ror
reservdelsmaterial. Det ér alltsd Omega som styr vilken typ av arbetsuppgifter Sigma ska

utfora och det framgér i avtalet dem emellan vad Sigma har for forutsittningar och kapacitet.

Gillande kunskapsoverforingen pa Sigma dr det intressant att diskutera hur kunskap hanteras
inom verksamheten. Sett till vardefordndringen har en externalisering av kunskapen skett i
enlighet med Jacobsen och Thorsvik (2021) beskrivning, dd operatdrernas tysta kunskap har
verbaliserats och skriftligen formulerats i standardiserade arbetssétt och rutiner. Géllande
efterfragan av saknad information vid orderunderlag, sker kunskapsdverforingen mer genom
socialisering vilket Ramirez m.fl. (2011) beskriver som kollektiv kunskap. Den kollektiva
kunskapen &r dock vérdefull for en organisation eftersom den minskar beroendet av enskilda
medarbetares kunskap. Operatorernas virdefulla tysta kunskap medfor en risk for Sigma som
avdelning, eftersom kunskapen riskerar att forloras om medarbetarna avslutar sin anstéllning,

darfor dr det viktigt att den tysta kunskapen externaliseras.

5.2 Diskussion kring resultat av forskningsfraga 2

En viktig synpunkt i diskussionen kring de identifierade sloserierna pa Sigma &r att
medarbetarna kontinuerligt vill forbéttra sina arbetssitt och rutiner pa avdelningen. Dels for
det egna arbetets skull, dels for att underlitta introduktion av vikarier eller nya medarbetare pa
avdelningen. De sloserier och konsekvenser som studien uppmérksammat har dock inte
operatorerna upplevt som ett betydande problem i det dagliga arbetet, dér resultatet visade att
det dr 4,5% av alla hanterade order det senaste aret som har behdvt kompletteras med
information via mejl. En mgjlig orsak till det kan vara att de nuvarande operatorerna besitter
en stor tyst kunskap och de vet hur de ska hantera tillfdllena med saknad information och

dérfor inte noterat hanteringen av informationsflodet som en brist eller ett problem.
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Det som didremot goér avdelningen sérbar &r att denna enorma kunskapsbank som operatorerna
besitter dr personbunden och allt det arbete de lagt ner pé att halla 1ag felfrekvens, kan gé
forlorad om kunskapen inte blir explicit och tydligt dokumenterad genom standardisering. En
allvarlig konsekvens om informationshanteringen blir fel och att fel order skickas till fel
slutkund (det som Sigma kallar felfrekvens), dr att materialet inte gér att anvénda hos kunden.
Det medfor att materialet maste kasseras eller skickas tillbaka till Speed, vilket medfor stora
kostnader, sloserier och extra arbete. Detta faktum &r inte onskvért fran nagon aktdr da det
paverkar bade Sigmas och Omegas anseende. Vilket i forlangningen skulle kunna paverka om

kontraktet mellan Sigma och Omega fortloper eller inte efter att avtalstiden gatt ut.

Aven om det inte fignats nigot stort utrymme for ridande omvirldslige i studiens resultat, ir
det oundvikligt att inte diskutera kring hur det paverkar verksamheten. Sett till de olika
sloserierna som Liker (2022) beskriver, ger en aterkallad vardeforddlad order upphov till
flertalet sloserier, som dven ér tétt kopplad till miljomassig och social héllbarhet. Det ar aldrig
onskvirt att anvinda mer resurser dn vad som behovs for att fardigstélla en order, d& det inte
bara paverkar klimatet genom 6kad energi- och materialanvandning. Det har indirekt 4ven en
ekonomisk paverkan eftersom det uppstar kostnader kopplade till de 6kade resurserna. Aven
om operatdrerna beskriver att antalet tillfallen som en order aterkallas helt under ett ar ar fa,
sa innebdr dessa tillfdllen bade extra arbetsmoment och hantering. Vilket inte bara leder till
paverkan pa den miljoméssiga héllbarhetsdimensionen, utan dven pa den sociala dimensionen
genom Okad arbetsbelastning och avbrott i arbetsflodet med extra administrativt arbete.
Séledes ligger Sigmas mél om lag felfrekvens inte bara i linje med att leva upp till Omegas
forvintningar och krav. Det ligger dven helt i linje med att virna om jordens resurser och att
anvinda befintliga resurser pa ett ansvarsfullt sétt ur ett ekologisk, socialt och ekonomiskt

perspektiv.

5.3 Diskussion kring resultat av forskningsfraga 3

De forbéttringsforslag som presenteras dr nagot generaliserade, dels for att det inte gar att
exakt beskriva hur de olika forslagen kan se ut i praktiken utan att delge for manga
foretagsspecifika detaljer. Dels bidrar de generaliserade forslagen till att studien kan anvindas
av foretag i liknande situation, eftersom det mer beskrivs hur specifika omraden eller aspekter

bor beaktas nér de foretagsspecifika rutinerna utformas.
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De presenterade forslagen ar relevanta och kommer med stor sannolikhet att inforas pa
avdelningen Sigma i ndgon form. Detta eftersom Sigma &r positivt instélld till
forbattringsarbete och de strivar hela tiden efter att forbéttra sin verksamhet, bade sett till

arbetssitt och sett till effektivitet som gynnar Speed som foretag.

5.4 Studiens praktiska betydelse for Sigma
Studien har en tydlig praktisk betydelse for Sigma genom att resultatet har framfort brister i

informationsflodet kopplat till orderprocessen via mejl. Genom att kartldgga nuvarande
tillstand och identifiera aterkommande problem synliggérs utformandet och arbetet inom
informationsflddet vid Sigma och de brister som &r forekommande. Dessutom kopplar studien
samman brister, sisom ofullstindig information, tillsammans med de konsekvenser som
uppstér hos Sigma. Pausade order och kompletterande mejl som skickas fram och tillbaka
skapar storningar i flodet, 6kar den totala ledtiden till slutkund och paverkar utformandet av
planeringen. Detta samband bidrar till att synliggéra hur informationsflodet direkt paverkar
till exempel resursanviandningen och arbetsférdelningen hos Sigma. Det ger dven en dkad
forstaelse for delarna i Sigma som bidrar till storningar och var forbattringar kan
implementeras. Detta mojliggor att man kan arbeta mer strukturerat genom exempelvis

standardisering av informationshantering och reducera beroendet av personbundna arbetssétt.

Studien har dven en praktisk betydelse for Speed som organisation, eftersom foretaget arbetar
med tredjepartslogistik och kriver vil fungerande informationsutbyte med externa aktorer for
att verksamheten ska fungera. Detta understryker betydelsen av tydliga informationsfléden
och god kommunikation inom avdelningen i studien. Brister i informationsflddet paverkar
inte enbart den enskilda avdelningen, utan dven forutsittningarna for Speed i form av
resursutnyttjande och potentiellt i férlangningen, kundngjdheten. Studien bidrar som ett
exempel pa hur informationsfloden paverkar verksamheten och utgor ett underlag for hur

Speed kan hantera liknande forbattringsarbete pa andra avdelningar.

Samtidigt okar studien forstdelsen hos avdelningsansvariga personer for informationsflddets
funktion samt dess betydelse for verksamheten. Genom en visuell bild och forklaring av
informationsflodet underlattar det forstaelsen for hur olika delarna i orderprocessen via mejl
hinger ihop. Dessutom identifieras konsekvenser och forbattringsatgérder, vilket kan bidra till

beslutsfattandet kring vilka atgérder som skapar vérde i verksamheten. Studien utgoér dairmed
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ett underlag for vidare arbete, sédrskilt betydelsefullt for Sigma som arbetar med stidndiga

forbattringar.

5.5 Begransning

I denna studie har flera begrinsningar identifierats, bade avseende pa genomforandet och
analysen av resultatet. Studien har genomforts pa en specifik avdelning, Sigma, vilket innebdr
att resultaten ar kontextberoende och &r beroende pé utformandet av orderprocessen hos
Sigma samt av samarbetet med Omega. Detta begransar mdojligheten att 6verfora denna typ av
resultat till andra verksamheter, men studien bidrar samtidigt till en djupare forstaclse for
denna typ av problematik. Det &r speciellt viktigt da det i studien inte forekom nagon direkt
kontakt med Omega, som é&r en central del i informationsflédet. Studien utgick enbart frén
Sigmas perspektiv, vilket kan ha inneburit att analysen av informationsflodet framstod som
ensidig. Detta kan ha konsekvenser for studiens resultat, eftersom problemet med ofullstdndig
eller saknad information som har identifierats inte har kunnat verifierats utifrdin Omegas
perspektiv. Det innebér att tolkningarna av problemet dr begriansat till Sigmas upplevelse och
hantering av informationsflodet av orderprocessen via mejl. Genom att inkludera Omegas
perspektiv hade en mer komplett forstaelse av informationsflodet kunnat erhallas. Detta kan
aven potentiellt pdverka studiens forbattringsforslag, dé dessa forbéttringar dr baserade pa vad

Sigma har for mojlighet att paverka och vad de anser.

Den kvantitativa data, i form av att interna Excel-filer dokumenterades genom manuell
registrering, utgdr ocksa en begrinsning eftersom den &r beroende pé hur forfattarna tolkade
och dokumenterade informationen. Det medfor risk for manskliga fel, da vissa rader inte
inkluderats fran Excel-filerna och kan ha tolkats olika mellan forfattarna och operatorerna.
Detta kan péaverka studiens tillforlitlighet da det finns risk for sma fel i data, dock innebér det
inte att resultaten &r felaktiga utan snarare att det kan finnas en viss osdkerhet i precisionen av
de numeriska virdena. Den kvantitativa data ska darfor inte ses som ett exakt matt, utan

snarare for att identifiera monster.

Studien &r en deduktiv studie, vilket innebdr att teoretiska antaganden gors baserade pa
empiriskt material (Alvehus, 2019). Detta kan paverka hur resultatet tolkas, eftersom
resultatet och analysen dr baserad pa existerande teorier inom Lean, sldserier, stindiga
forbéttringar och informationsfldde. De valde teorierna ar relevanta och anviandbara for att

forklara de problem och konsekvenser som har identifierats i studien. Samtidigt riskerar

52



resultatet att bli styrt av valda teorier och att andra problem inte uppmirksammas i samma

omfattning.

5.6 Generaliserbarhet

Generaliserbarheten i studien dr begransad relaterat till att studien &r deduktiv och har

genomforts pa en specifik avdelning, Sigma, inom Speed. Resultatet dr darfor kopplat till de
forutsattningar som finns inom Sigma. Exempelvis arbetsstruktur och att Sigma dr en del av
ett tredjepartslogistiskt foretag samt samarbetet med Omega. Detta innebér att resultatet inte

direkt kan kopplas till andra verksamheter, vilket begrinsar generaliserbarheten.

Samtidigt bor det beaktas att studien har en deduktiv ansats, dér resultatet i studien baseras pa
befintliga teorier till exempelvis Lean, sloserier och kaizen, vilket gor att generaliserbarheten
ar hogre pa en analytisk niva for att resultatet dr kopplat till 6vergripande teorier och begrepp.
Det resulterar i att studiens syfte dirmed i huvudsak inte generaliserar exakta resultat, utan
snarare for att forsta och redogodra for studiens syfte med stod av teori. Foretag med liknande
problem i form av brister i informationsflode, sdsom ofullstindig information och beroende av

personbunden kunskap, kan tilldimpa studiens insikter i sitt eget forbéttringsarbete.

Studien kan anses anviandbar for organisationer inom logistik och tredjepartslogistik, eftersom
omraden som informationsfléde, mejlanvéndning och orderprocesser ar forekommande i
sadana organisationer. Studiens tillvigagangssatt och koppling till teori kan ddrmed vara

anvandbar vid analys av liknande problem i andra organisationer.

5.7 Reliabilitet och validitet

Studien uppvisar en hog grad av intern validitet for avdelningen Sigma och Speeds
verksamhet, dé studiens syfte har besvarats med konkreta och verklighetsforankrade
standardiseringsforslag, baserade pa det analyserade nuldget. Validiteten har stirkts genom
anviandning av flera olika datainsamlingsmetoder, sisom intervjuer, observationer,
processkartldggning och granskning av interna data. Vilket har bidragit till en nyanserad och

sammanhéngande bild av informationsflodet i orderprocessen via mejl i Sigma.

Vidare har anvdndningen av en forutbestdmd intervjuguide bidragit till 6kad jamf{orbarhet

mellan respondenternas svar, vilket stirkte studiens reliabilitet genom en mer konsekvent
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datainsamling. Det bidrar dven till 6kad validitet, samtidigt som tillvigagéngsséttet har
minskat utrymmet for fria tolkningar av forfattarna under intervjuerna. Den insamlade
empirin har dessutom verifierats tillsammans med operatorer och ansvariga inom avdelningen
Sigma, i syfte att korrigera eventuella missforstdnd och sékerstélla att empirin
overensstammer med det faktiska arbetssittet inom verksamheten, vilket ytterligare stirker

studiens tillforlitlighet.

Studien dr dock kontextberoende vilket innebir att resultatet framst &r anvandbart for den
studerade avdelningen Sigma. Det medfor att den externa validiteten och generaliserbarheten
till andra verksamheter dr begrénsad. Dock kan de identifierade problemen och
forbattringsforslagen vara relevanta &dven for andra verksamheter med liknande

forutsittningar.

5.8 Forslag pé fortsatt forskning

En av studiens begrénsningar var att alla berdrda aktorer inte var involverade, darfor skulle
fortsatt forskning kunna undersdka mgjligheten att involvera Omega eller dess slutkunder och
hur de ser pa arbetet kring informationséverforingen i orderprocessen som sker via mejl. Ett
annat forslag pa hur studien kan tas vidare dr att undersdka om det finns andra
kommunikationssitt for att erhélla samma informationsutbyte som Sigma och Omega har idag
via mejl. Ytterligare en aspekt som kan undersokas vidare dr hur den ekonomiska
héllbarhetsdimensionen paverkas utav orderprocessens befintliga informationsdverforing via
mejl. I detta fall behdver sannolikt Omega dven inkluderas, eftersom det 4r Omega som
besitter information om kapitalbindning géllande originalprodukterna, huruvida det &r mojligt

kan forfattarna till denna studie inte besvara.
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6. Slutsats

Denna studie syftade till att kartligga informationsflodet i orderprocessen via mejl mellan
Sigma och Omega, samt att analysera de konsekvenser som ger brister i informationsflédet
gav och vilka standardiseringsatgidrder som behdver implementeras for att hantera problemet.
Informationsfldodet via mejl utgjorde en central del av orderhanteringen pa Sigma men det
pavisades brister i informationshanteringen mellan Sigma och Omega, som foéranledde att
orderinformation var ofullstidndig eller otydlig. Det innebar mer administrativt arbete for
operatorerna i arbetet med att fardigstélla order, vilket gjorde att de inte omgaende kunde
fardigstallas. Detta gav negativa konsekvenser i verksamheten i form av véntetider, men dven
storningar i arbetsflode och planering. Studien pavisade dven att en stor del av kunskapen
gillande hanteringen kring informationsflddet ar tyst och personbunden hos operatérerna. En
sarbarhet hos Sigma noterades d& kunskap géllande orderprocessen via mejl inte fanns

skriftligt dokumenterad i arbetsrutinerna.

Resultatet av studien pavisade att det fanns behov av standardisering av informationsflddet i
orderprocessen via mejl. Genom att ha skriftliga rutiner for hur kompletterande information
ska efterfragas och hanteras av Sigma, skulle den personbundna kunskapen minskas och
skapa en mer forutsdgbar och stabil orderprocess. Samtidigt ger detta forutsattningar for att
kunna arbeta med stindiga forbattringar, dir orderprocessen gillande informationshantering
kontinuerligt kan utvecklas. Det gar dven i linje med Speeds motto om att alltid hitta de bésta
16sningarna for varje kund. En mdjlig fortsdttning pé studien &r att inkludera Omega for att fa

en helhetsbild av informationsflédet i orderprocessen via mejl.
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Bilaga 1 — Intervjuguide

Till semistrukturerad intervju med operatérer pd Sigma.

Hur informationsflodet fungerar idag?

1.

2
3
4
5

10.

11.
12.

Hur léange har du jobbat pa Speed?

. Hur ldnge har du jobbat pa Sigma?
. Hur skulle du beskriva din nuvarande arbetsroll kortfattat?
. Vilka ér dina huvudsakliga arbetsuppgifter pa Sigma?

. Utifran orderprocessen, vilka delar jobbar du mestadels med? (produktion,

administration, hur ser fordelningen ut)

Pa vilket sitt paverkar det administrativa arbetet (mejlande) tiden du kan tillféra pa den
virdeskapande delen i produktionen pa Sigma? (tex. hinner du inte med att arbeta i
produktionen s& som du hade behovt for att du behover skicka extra mejl)

Hur brukar du gora nér det saknas information i orderunderlag idag?

Om information i orderunderlag saknas, pa vilket sitt vet du nér och till vem som du
ska efterfraga den saknade informationen ifran?

Finns det ndgon dokumenterad standard du kan anvanda for att fa tag pa den
information som saknas och hur anvinds den i sé fall?

Hur ofta upplever du att order saknar all information for att den ska kunna firdigstillas
omgaende?

Vilken typ av information brukar oftast saknas?

Hur 14ng tid upplever du att det tar att fa svar nir saknad information efterfragas?

Konsekvenser pé produktionen

1.

Nér information saknas i orderunderlag och order behdver pausas, hur paverkar det
ditt arbete? Till exempel behdver du fysiskt flytta runt pa saker, leta efter lageryta,
lagga mer tid framfor datorn osv?

2. Foljdfrdga: Anser du att det paverkar produktionen och i sé fall pé vilket sétt?

4.

Hur miits er ledtid? Nir bérjar och slutar den? Ar det niir mejl inkommer oberoende tid
pa dygnet eller forst nér ni list mejlet?

Hur péaverkas ledtiden hos er av saknad information?

Forbéttringar

1.

Tror du att man skulle kunna hantera order utan avbrott och saknad information pa ett
annat sétt an idag och hur da i sa fall?

Hur tror du mejl kan utformas for att underlitta ditt arbete idag, vid saknad
information i orderunderlag?
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