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Foérord

Vi vill bérja med att tacka Eklanda Screen och de anstallda for deras gastvanlighet och goda
bemotande. Vi vill dven speciellt tacka var kontaktperson hos Eklanda Screen, Henrietta
Sjogren, som agnat sin tid for att delta pa intervjuer och svara pa vara fragor. Utan henness
hjélp hade inte rapporten varit mojlig. Vi onskar foretaget fortsatt lycka till med verksamheten
och hoppas pa en fortsatt lika god och valkomnande arbetsmiljo som den vi fick bevittna. Vi

vill aven tacka var handledare och vara opponenter for deras véardefulla oppositioner.

Goteborg 29 maj 2019

Azhy Mukerdji Arshya Keshavarzi




Sammanfattning

Denna rapport avser att, med hjélp av en anpassad risk management-modell, underséka
fallforetaget Eklanda Screens forsérjningskedja ur ett Supply Chain Risk Management-
perspektiv. Detta gors med syftet att identifiera riskexponerade punkter i kedjans
leverantorssida, samt internt inom foretaget, som vid eventuell storning skulle kunna resultera
i negativa ekonomiska konsekvenser for verksamheten. Hanteringsmetoderna for dessa risker
ska sedan utifran den teoretiska referensramen, diskuteras for basta mojliga hantering. Syftet
resulterar i att forsoka besvara foljande fragestallning:

e Hur exponerad ar Eklanda Screens forsérjningskedja for potentiella stérningar och
vilka ar de mest kritiska risker som, utifran den aktuella Supply Chain Risk

Management-modellen, kan identifieras?

e Hur kan dessa risker, i enlighet med rapportens diskuterade riskhanteringsmetoder,

hanteras pa effektivast mojliga satt?

Undersokningen ar av kvalitativ karaktar med fokus pa att behandla det insamlade resultatet
fran intervjuer och frageformular om foretagets forsorjningskedija, utifran den teoretiska
referensramen. Resultatet fran studien av den avgransade delen av kedjan visar ett relativt
sakert flode med fa kritiska riskexponeringar som inte har hanterats. Dock identifierades tre
risker, samtliga inom foretaget interna processer, som anses vara kritiska nog for vidare
analys. Dessa risker var: kvalitetsbrister i slutprodukten, bristande leveranskvantiteter pa
grund av felproduktion och potentiella storningar i filmutskriftprocessen. Lampliga

riskhanteringsmetoder diskuteras och stalls mot varandra.



Innehall

R [ =Y [ 1Ty PSR 1
0 2 F 1= T T PSPPSRt 1
1.2 FOretagsbeskriViNG..........c.ooiiiiiiiii et e e s s bt e e s sbee e e e s rraeeeenes 2
1.3 ProblemformMuUIGIING ............ooiiiiii e s s e e e rae e e nnee 2
1.4 Syfte och fragestallNING ............cooouiiiiiiiee ettt et be e et e e are e ebee e eanas 3
1.5 Avgransningar och val av modell ................ooooiiiii e 4

P (0 ] 2 { U PP PPPO S UPPTPPP 5
2.1 Supply Chain Man@gemENt ............cooviiiiiiiiiiie et et e e s e e s saae e e s sbaeeesansaeeesannseeeeas 5
2.2 DefiNition @V FISK.......cc.eoiuiiiiiiee et sttt e 6
P Y W 1] & WA (A 1] R 7
2.4 RiskhanteringsSmodellen .................oooiiiii e et e et e b e e e e aaeeaean 8
2.5 RISKFAKEOTEN ...t ettt sab e s bt e s sabe e sabe e e sabeesabeesbeeesabeeenns 9
2.6 RiSKhaNteringS-PrOCESSEN.........ccc.uviiiiiiiiieciee ettt e e e ree e e sabe e e s s abae e e sabaeessnteeeeenareeas 10

2.6.1 Del 1: RiSKANAIYS ..........ooooeeieieeeee et et e e e 12
2.6.2 Del 2: RiSKVArdering ...........ooviiiiiee e e e e et e e e e eate e e e e nta e e e eanes 15
2.6.3 Del 3: Riskreduktion och riskkontroll .................ccooiiiriiiiniiii e 15
2.7 RiskhanteringSMEtOEN ...........oocuuiiiiiiiiii e e e e s bee e e s abe e e e s abeee e eareeas 16
2.7.1 o= o) =T - 1 ] TR 16
2.7.2 DIVEISIFIEIING .......oeeeeeeeee et e e e et te e e e e bte e e e ebte e e e entaeaeeanes 16
2.7.3 BUFFEIEAN ...t sttt b et s st as 16
2.7.4 Overfora risker genom kontraktsandring ...............cccoovvveviieviicieeceieeeeeeee e 17
2.7.5 Kvalitetskontroll..............ooviiiiie e s 17
2.7.6 FOPSAKIING......oooeeiiieceee et e e et e e e et e e e e e bte e e e ebteeessbtaeaeenteeaesanes 17
2.7.7 AlIMENNA FESEIVET ...ttt ettt st b e e bt e s bt e sateeeeebeesbeesaeesanenas 17

BUIMIBEOM. ...ttt e r e s sr e e r e reennes 19
3.1Val av FOrskningSmetod .............c.oviiiiiiiiiiiiieecree et e et e e e e ba e e e st e e e e e nbaee e earaeas 19
3.2 LItteraturstudi.........cceiiiiiiieeee e e e e e 20
3.3 Val av foretag och produktionssortiment for analys..............cccccoieiiiiiiii e, 21
BB FrABEIOIMUIAN ........coveieeeicee et e e et e e e te e e teeeetee e ebeeeeateeenteeeeteeeeareean 21
3.5 Validitet och tillfOrlitlighet ..............oooiiiii e e e 21

B RESUIAL ...ttt et sttt ettt sree e e 23

LI Vo =1 3SR 29
5.1 D€l 1: RISKANANYS ......ooeeiiieeeeee e e e e e e e e et e e e e e e e e rrar e e e e e e e e ennrnnes 29

5.1.1 NNV =T 4 o T=4 ] Lt 29
5.1.2 RisKidentifiering...........c.ooiiiiiii e 30
5.1.3 RiSKBEIAKNING .......evviiiiie e e e e 32

5.2 Del 2: RISKVArA@IING ........cooiiiiiiiiiiie ettt s e e st e e s s abe e e s s abee e s snabeeesenareeas 36



5.2.1 X ool=T o1 -] o 1] I T LSRRt 36

5.2.2 ANalys @V alterNatiVv...........cooiiiiiiiie e et e e e 38
] [ - PRSP 44
] =T €T o 1 1 - T SUPP 48
=TT - T PP UTRP
=TT Y- Y 2R

=TT Y- T TSR



1. INLEDNING

1.1 BAKGRUND

Pa grund av undermalig kommunikation, riskhantering eller planering mellan ett féretags
olika segment kan verksamheten i sin helhet drabbas. | dagens marknad resulterar storningar i
en organisations supply chain i digra konsekvenser for resten av verksamheten. Ho et al
(2015) visar pa ett exempel hur 6versvamningar i Thailand, 2011, satte stopp for foretag som
producerar komponenter till datorer vilket i sin tur paverkade forsérjningskedjan och
produktionen hos datortillverkarna. | ett véalként fall forlorade Ericsson cirka $400 miljoner
och en stor part av sina marknadsandelar pa grund av en brand hos en leverantér som
stoppade deras produktion. Utan nagon riskhantering och reservleverantér uteblev den viktiga

komponenten till produktionen. (Ho et al, 2015)

Med logistik vill man skapa ett ramverk och struktur via vilket all planering och utférande av
floden, exempelvis material och information, i en verksamhet sker pa ett homogent arbetssatt.
Supply chain management bygger pa denna struktur och vill sasmmansvetsa organisationens
olika segment dér processer sker. Till exempel kan man genom kommunikation och
informationsdelning mellan en verksamhets segment betraffande efterfragan och lagerméangd

minska eventuella buffertlager. (Christopher, 2016)

Strategin som idag i allt vanligare utstrackning adopteras i samband med supply chain
management ar storre fokus pa att optimera de egna processerna. Vertikal integration, dar man
stravar efter att integrera sa mycket av produktionsprocessen, som hanteras externt i den egna
verksamheten, blir allt mindre populér och ska inte misstas fér supply chain management.
Verksamheten skapar istallet konkurrensfordelar genom att forvalta de manga aspekterna och
de involverade parterna i forsorjningskedjans processer battre an konkurrenterna pa
marknaden. (Simchi-Levi et al, 2008)



1.2 FORETAGSBESKRIVNING

Eklanda Screen &r ett familjeagt foretag som ar 1995 startades av Olle Niemer pa
Eklandagatan i Goteborg, darav namnet. Olle driver idag foretaget tillsammans med sin
sambo Henrietta Sjogren och 12 anstallda. Verksamheten har sedan 1995 etablerat sig som en
stark och drivande aktor pa textiltrycksmarknaden och arbetar med att bearbeta olika typer av
textil med bade transfertryck, screentryck och broderi. Fretaget arbetar dock framst med
screentryckeri, som &r ett relativt komplicerat hantverk som kréaver specifik grafisk utbildning.
Verksamheten arbetar till 95% mot foretag och deras malssegment ar framforallt svenska
evenemangsarrangorer som arrangerar allt fran idrottsevenemang till festivaler, samt

merchandise-forséljare till svenska artister.

Eklanda Screen bytte ar 2018 anlaggningslokal och hade ovanligt hoga utgifter, darfor
representerar inte boksluten fran 2018 verksamhetens genomsnittliga siffror. Darfor studeras
nyckeltalen i boksluten fran 2017. Foretaget hade en omséttning pa 13.797tkr, en
vinstmarginal pa 14,76%, och en soliditet pa 70.63%.

Foretagets affarsidé ar att producera kvalitetssakra tryck med, i forhallande till branschens
genomsnitt, valdigt korta ledtider, nagot som har varit valdigt efterfragat, framforallt inom

just foretagets malsegment.

1.3 PROBLEMFORMULERING

Riskhantering inom foretag har sedan lange varit ett kdnt fenomen och har till stor grad
relaterats till och utvecklats utefter manga olika omraden som finans, forsékring, strategi och
internationella relationer. Dock ar de foretagsekonomiskt fokuserande kunskaperna kring
riskhantering, enligt Manuj & Mentzer (2008), i véldigt liten grad anpassade efter foretags
forsorjningskedjor. De utvecklade ramverken appliceras sallan inom omradet, nagot som i och
med dagens stravan efter korta ledtider och héga servicenivaer bor vara mer aktuellt &n
nagonsin tidigare. Detta framst for att forhindra stérningar inom verksamheten som kan ha
stora negativa konsekvenser for bade forsaljningsintakter, kundrelationer och varumérket. For
att minimera utfallet av dessa stérningar kravs darfor, enligt Manuj & Mentzer, vél forberedd

planering, anpassning och hantering av de potentiella riskerna i kedjan.



Eklanda Screen &r en verksamhet som livnar sig pa korta ledtider och tryck av hog kvalité,
nagot som har gjort de valdigt efterfragade hos evenemangsarrangérer och merchandise-
forsaljare. Gang pa gang lyckas foretaget leverera tidsprecisa bestéllningar och har pa sa satt
lyckats bygga upp starka kundrelationer med nagra av de storsta evenemangsarrangérerna

inom branschen.

Hos kunderna i dessa malsegment ar precisa leveranser en Kritisk faktor till framgangsrika
intakter, och minsta lilla forsening skulle resultera i att bestallningarna nar kunden vid
evenemangets slut, istallet for dess borjan. Samtidigt ar dalig framforhallning fran kundsidan,
utan hansyn till maximerade produktionskapaciteter under hdgsasonger, ett faktum. Trots
detta arbetar foretaget med en helt kunddriven produktion och utan nagon lagerhallning av en
av deras huvudkomponenter, textil. En kedja som teoretiskt sett kan anses vara valdigt
riskexponerad med manga potentiella storningar som skulle kunna stora ett effektivt flode.
Riskexponeringen i foretagets flode, samt hur foretaget hanterar den hoga risknivan for att

bibehalla sina punktliga leveranser ar av intresse att analysera.

1.4 SYFTE OCH FRAGESTALLNING

Syftet med rapporten ar att, ur ett Supply Chain Risk Management-perspektiv, beskriva och
analysera Eklanda Screens forsorjningskedja, med hjalp av anpassad riskhanteringsmodell.
Malet &r att identifiera vilka som &r de mest kritiska huvudriskerna som forekommer i kedjan,
samt vidare analysera och diskutera optimala riskhanteringsmetoder for respektive

identifierad risk.
Syftet resulterar i foljande fragestallning:
1. Hur exponerad ar Eklanda Screens férsérjningskedja for potentiella stérningar och vilka
ar de mest kritiska risker som, utifran den aktuella Supply Chain Risk Management-

modellen, kan identifieras?

2. Hur kan dessa risker, i enlighet med rapportens diskuterade riskhanteringsmetoder,

hanteras pa effektivast mojliga satt?



1.5 AVGRANSNINGAR OCH VAL AV MODELL

| studien har vi gjort valet att avgransa oss till leverantorssidan och den interna delen av
Eklanda Screens forsorjningskedja, fram till dess att den studerade slutprodukten har
framstallts och hamtats av transportor. Vi tittar pa forsorjningsrisker och operativa risker i
kedjans flode. Vi har aven valt att avgrénsa oss till screentryckprocessens flodes- och
produktionskedja, da denna ar den mest efterfragade tryckmetoden hos kunderna, samt

foretagets storsta intaktskalla.

Den modell som anvénds i denna rapport &r den sa kallade DRISC-modellen (Disruption
Risks in Supply Chains). Modellen &r en utvecklad riskhanteringsmodell av Paulsson (2017)
med syftet att studera risker i forsorjningskedjan och dess omgivning. DRISC-modellen

kommer forklaras mer detaljerat langre fram under rapportens teorikapitel.



2. TEORI

| detta avsnitt presenteras en genomgang av litteraturen den teoretiska referensramen utgar
fran. Viktiga begrepp, risker, riskfaktorer och risk management metoder redogors. De
teoretiska begreppen forsoker ge en forstaelse kring ett foretags forsérjningskedja och de

risker som kan uppsta.

2.1 SUPPLY CHAIN MANAGEMENT

Supply chain management &r styrningen av en organisations alla segment och aspekter
relaterat till flédet av varor och tjanster. Detta natverk hanterar organisationens relationer
mellan leverantorer, producenter och konsumenter for att pa sa satt astadkomma bésta mojliga

kundvarde samtidigt som man vill minska kostnaderna inom forsérjningskedjan.

Syftet med supply chain management, menar Goldratt (2014), ar att uppna en ékning av
genomstromningen samtidigt som man minskar lagermangden, driftkostnaderna och de
administrativa kostnaderna. Vad som definieras som genomstromning ar enligt Goldratt den
takt en produkt tar genom foretagets forsorjningskedja till dess att produkten &r fardig for
konsumtion. (Goldratt, 2014)
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Figur 1: llustration av en forsorjningskedja. Att informationen gar at bada leden oavsett vart i férsorjningskedjan

man befinner sig ar en vital del inom SCM. Figur hamtad fran Goldratt (2014).



2.2 DEFINITION AV RISK

Beroende pa vilket forskningsomrade man vander sig till kan man finna stora skillnader i
begreppsforklaringar géllande definitionen av riskbegreppet. Inom managementlitteraturen
handlar begreppet framst om sannolikheten av utfall och den forvantade paverkan av det
eventuella utfallet. (Manuj & Mentzer, 2008)

Mitchell (1995) definierar, ur ett lite mer objektivt synsétt, att risk innefattar en forlust av
nagot slag. Forlusten kan exempelvis innebara intaktsmassiga-, tidsmassiga-,
kapacitetsmassiga- eller nagon annan form av forlust som paverkar verksamhetens situation
negativt. Risken, i rapporten &ven beskrivet som storningsrisk och i dess “aktiva” form
beskrivet som stérning, kan métas i form av sannolikheten for att forlusten

uppstar, P(Forlust,), i kombination med signifikansen av forlusten, I (Férlust,,), for
organisationen eller individen. En riskrelaterad héndelse n kan enligt Mitchell darfor

beskrivas enligt foljande:

Risk, = P(Forlust,) = I (Forlust,)

Manuj och Mentzer (2008) valjer att behandla risk-begreppet utifran tre huvudgripande
riskrelaterade fragor som, till skillnad fran Mitchells objektiva synsatt, &ven behandlar

begreppet ur ett lite mer kvalitativt synsatt:

= Vilka ar de eventuella forlusterna om den riskrelaterade handelsen intraffar?
= Hur stor ar sannolikheten att handelsen intréffar?

= Hur signifikanta ar konsekvenserna av forlusten for de inblandade akt6rerna?

Inom forsorjningskedjan kan till exempel kvantitativa forluster handla om forlorad forséljning
pa grund av brist, medan kvalitativa forluster kan innebara forsamrade kundrelationer pa

grund av sena leveranser (Manuj & Mentzer, 2008).

Fortséttningsvis kommer anvandning av riskbegreppet att referera till en kombination av
Mitchells (1995) och Manuj & Mentzers (2008) definitioner av risk. Begreppet risk kommer

hénvisa till en potentiell forlustskapande handelse, medan stérning kommer anvéndas for att



héinvisa till hindelsens ”aktiva” form.

2.3 FYRA OLIKA RISKTYPER

Det finns, enligt Manuj & Mentzer (2008), olika typer av risk som dessutom kan delas in i
fyra olika huvudtyper dar varje typ beror en egen del av kedjan (figur 2).

Operational
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>
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Figur 2: llustration av de olika typerna av risker som kan férekomma i en forsorjningskedja. Varje risktyp beror sin
egen del av kedjan. (Manuj & Mentzer, 2008)

Forsorjningsrisker innebar framst problematik som kan uppsta inom materialférsorjning pa
leverantorssidan av kedjan och handlar framforallt om stérningar som grundar sig hos
leverantor, hos leverantérernas leverantorer eller pa leverantorernas marknad. Dessa risker
kan exempelvis innebara svarigheter for det egna foretaget att besvara konsumentefterfragan i
tid eller férsvara produktionsprocessen pa grund av férsamrade forsorjningskanaler. Exempel
pa dessa risker ar brist pa lagervaror och dalig kvalité pa delkomponenter. (Manuj & Mentzer,
2008)

Operativa risker &r en andra typ av risk som innebdr stérningar och sammanbrott i foretagets
egna operativa aktiviteter. Har innefattas till exempel stopp i produktionsprocesser,

maskinstorningar och felproduktion. Dessa risker uppstar internt inom foretaget. (Ibid)

Utover dessa finns dven efterfragerelaterade risker som uppstar pa distributorssidan av
kedjan, samt sédkerhetsrisker som kan vara aktuella under hela forsoérjningskedjans
utstrackning. Beroende pa vilken typ av risk det handlar om kan hanteringen variera (lbid). |
rapporten har vi valt att avgransa oss till forsorjningsriskerna pa leverantorssidan och de

operativa riskerna som uppstar internt inom foretaget.
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2.4 RISKHANTERINGSMODELLEN

Den riskhanteringsmodell som rapporten huvudsakligen kommer utga efter ar Paulssons
(2017) sa kallade DRISC-modell (Disruption Risks in Supply Chains). Modellen &r baserad pa
en riskhanterings-process som har utvecklats av IEC (1995) och ar anpassad efter tillampning
pa forsérjningskedjor. Modellen ar uppbyggd kring fem grundlaggande delar:

Den forsta delen &r forsorjningskedjan som kan beskrivas och framstéllas i termer av till
exempel kedjans sammanséttning, ledtider, dess geografiska spridning och antal led fran start
till slutprodukt. Da det ar nastintill omojligt att skapa en helt fel- och stérningsfri kedja, hur
forhallandevis enkel och liten kedjans struktur an ar, finns darfor ocksa till varje
forsorjningskedja kopplat ett antal potentiella storningsrisker. Dessa risker vill man, med
hjalp av olika riskhanteringsmetoder, antingen minimera sannolikheten for, och/eller begransa
signifikansen av storningens konsekvenser for verksamheten. Detta gérs i den sa kallade

riskhanteringsprocessen. (Paulsson, 2017)

| omvarlden finns ett antal faktorer som paverkar forsorjningskedjan och de potentiella
storningsriskerna, men som inte & majliga att paverka, dessa finner vi i forsorjningskedjans
miljo, DRISC-modellens fjarde del. (Ibid.)

Som tidigare namnt finns det &ven, i en relativt enkel forsérjningskedja, en hel del olika
aspekter att ta hansyn till. Att studera varje liten del av kedjan hade snabbt vuxit till att bli en
valdigt komplex uppgift. For att underlatta beslutet kring vad som &r vasentligt nog att vidare
studera anvander vi oss av, enligt Paulsson, sa kallade riskfaktorer. Dessa anvands for att
selektera bort de mindre vasentliga riskerna i kedjan for att lattare kunna fokusera pa det som
ar mest relevant. De viktigaste riskfaktorerna i denna studie diskuteras vidare i nasta del av
teorikapitlet 2.6. | figur 3 illustreras DRISC-modellens olika delar och de respektive delarnas

samband.



Forsorjningskedjans miljo

Riskfaktorer

Figur 3: lllustration av DRISC-modellens olika delar. Figur hdmtad fran Paulsson (2017).

2.5 RISKFAKTORER

Som tidigare ndmnt &r riskfaktorer en del i Paulssons (2017) diskuterade DRISC-modell som
anvands for att urskilja de mest vasentliga riskerna i kedjan for att vidare analysera dessa.
Riskfaktorer finns i antingen materiell eller immateriell form. De materiella riskfaktorer som
ar mest relevanta i rapporten ar produktdesign, produktionsprocessdesign,
produktflodesdesign, risk management-system och personal. Aktuella riskfaktorer av
immateriell karaktar ar foretagets affarsidé och dess varumarke. Nedan kommer en kortare

beskrivning av de olika riskfaktorernas betydelse for de flodesrelaterade riskerna i kedjan.

Immateriella riskfaktorer

F------------|

Affarsidé

Materiella riskfaktorer

|

Produktions- Produkt- Risk
process flédes- mangement-
design design system

Produkt-

design

Figur 4: lllustration av relevanta immateriella och materiella riskfaktorer. Bearbetad figur fran Paulsson (2017).

9



Produkten ar en av de viktigaste riskfaktorerna i kedjan. Produktens delkomponenter, kvalité,
omtalighet och komplexitet har stor betydelse for vilka typer av flodesrelaterade risker som
kan uppsta i verksamheten. En enda produkt kan ofta tillverkas pa olika sétt: med olika
delkomponenter, olika grader av komplexitet och av olika kvalité beroende pa syfte och
onskemal. Produktionsprocessen ar en annan riskfaktor med stor vasentlighet for aktuella
risker. Produktionsprocessens struktur, sett utifran till exempel flexibilitet och antal parallella
produktionslinjer, ar av betydelse. Produktflodets design &r ofta ocksa en signifikant materiell
riskfaktor. Flodet av delkomponenter och material, samt huruvida det finns buffertlager och
alternativa distributionskanaler &r viktigt att ta hansyn till nar man studerar kedjans helhet, for
att kunna upptacka relevanta riskexponeringar. Aven foretagets nuvarande risk management-
system ar en viktig riskfaktor. Vilka forsakringar som ar tecknade for att tacka verksamheten
och vilka alternativ som finns tillgangliga vid lackage, brand och eventuella inbrott &r viktiga
att ta hansyn till vid uppskattning av foretagets riskbild. Den femte och sista materiella
riskfaktorn som rapporten kommer behandla &r personalen. Relevansen finns bland annat i
deras utbildning och befogenheter, samt deras kunskaper kring riskerna i verksamheten.
(Ibid.)

De immateriella riskfaktorer som kommer behandlas i rapporten ar foretagets affarsidé och
varumarket. Om en del av foretagets affarsidé exempelvis &r att kunna leverera en specifik
produkt inom 24 timmar, innebar det att storningsrisker som paverkar ledtiden i kedjan ar
extra allvarliga. Liknande géller foretagets varumérke. Om foretaget marknadsfor sitt
varumarke genom att hévda att de séljer produkter av hdg kvalite, ar risker som bidrar till
kvalitetsbrister extra viktiga att ta hansyn till. | figur 4 sammanfattas de relevanta

riskfaktorerna utifran materiell och immateriell karaktar.

2.6 RISKHANTERINGS-PROCESSEN

Foljande del av teorikapitlet skrivs med syfte att forklara riskhantering-processens olika
delprocesser. Riskhantering-processen ar i grunden en modell utvecklad av International
Elecrotechnical Commission (1995) men har anpassats av Paulsson (2017) for riskhantering i
forsorjningskedjor. IEC: s modell 6ver riskhantering-processen bestar enligt Paulsson av tre

huvudfaser med tillhérande delprocesser for respektive fas. Den forsta och andra huvudfasen,
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riskanalys samt riskvardering, ar bada delaktiga under riskbedémningsdelen av processen,
foljt av den tredje och sista fasen som &r riskreduktion och riskkontroll, vilket innefattar den
praktiska hanteringen av riskerna. De olika faserna redovisas utifran Paulssons tolkning i

samband med DRISC-modellen.

RISK MANAGEMENT-PROCESS

Riskbeddmning
- N - - T - 5 -
Riskanalys Riskvardering Riskreduktion o. riskkontroll

[=2]
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Figur 5: Representativ bild dver risk management processens olika faser och respektive fas delprocesser. Figur

hamtad fran Paulsson (2017).

Liknelser och paralleller kan i stor grad dras med Manuj och Mentzers (2008)
riskhanteringsmodell, anpassad efter globala forsorjningskedjor. Modellen bestar i helhet av
fem separata steg: riskidentifiering, riskvardering, val av lampliga riskhanteringsmetoder,
implementering av Supply Chain Risk Management-strategier, samt kontroll av risker i
forsorjningskedjan. De tva forsta stegen, riskidentifiering och riskvérdering uppfyller samma
syfte som den forsta fasen, riskanalys, i den riskhanteringsprocess Paulsson (2017) anvander i
sin DRISC-modell, med malet att identifiera och uppskatta signifikansen av riskerna i kedjan.
Det tredje steget i Manuj och Mentzers modell, val av lampliga riskhanteringsmetoder, kan
jamforas med med den andra fasen, riskvardering, och de tva sista stegen, implementering av
Supply Chain Risk Management-strategier och kontroll av risker i forsérjningskedjan,
representerar Paulssons tredje och sista fas, riskreduktion och riskkontroll. Generellt uppfyller
bada metoderna samma syfte och mal, dock med skillnaden att Manuj och Mentzers (2008)
modell i grunden &r mer anpassad efter mer komplexa och globala forsérjningskedjor. Efter
jamforelser och vérdering gjordes dock valet att anvanda Paulssons (2017) anpassade version

av IEC:s (1995) riskhanterings-process.
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Pa grund av rapportens mer teoretiska omfattning och syfte, kommer vi framst fokusera pa de
inledande faserna riskanalys samt riskvardering, da den sista och avslutande delen innebéar
mer av det praktiska arbetet av foretagets sjalvt. Dock kommer dven en kortare genomgang av

den avslutande fasen att goras.

2.6.1 DEL 1: RISKANALYS

Riskanalys ar den inledande fasen av hela riskhanterings-processen med syfte att identifiera
och berakna riskerna i den studerade forsorjningskedjan. Riskanalysfasen bestar av

systemgrans, riskidentifiering och riskberakning.

Systemgrans

Det forsta steget i riskanalys-fasen gar ut pa att faststalla granssattningen for den aktuella
forsorjningskedjan, det vill séga precisera vart kedjan borjar och slutar, samt bestdmma vilken
kanal och produkt vi vill fokusera pa. Har ar avgransningar gallande; tidsramar for analysen,

specifika leverantorer/kunder som ska studeras eller ambitionsnivan av analysen; aktuella.

Riskidentifiering

Riskidentifiering ar, enligt Paulssons (2017) modell, den andra delfasen i riskanalys och gar ut
pa att systematiskt studera den valda delen av kedjan for att forsoka identifiera alla risker som
skulle kunna stora forsorjningskedjans flode. Enligt Paulsson ar tre dvergripande fragor

aktuella for att hjalpa till i identifieringen:

= | vilken produktionsresurs uppstar stérningen?
* Var i kedjan uppstar den initiala storningen?

= Vilka ar riskfaktorerna som berors?

Produktionsresurs syftar pa alla resurser som ar noédvandiga i framstéllningen av
slutprodukten. Har innefattas till exempel insatsvaror som ramaterial och delkomponenter,
forsdrjningsystem som vatten och elektricitet, produktionsutrustning och personal. En mer

omfattande lista pa klassificering av nédvandiga resurser framkommer i figur 6.
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Nodvandiga resurser Produktionsenhet Fardiga produkter

Insatsvaror
Fasta f6rsbrjningssystem§
Produktionsutrustning
\ Resurs-

Informationssystem — omvandling
Personal 7
Kapital

Figur 6: Illustration av essentiella resurser for produktion. Hamtad fran Paulsson (2017).

Gallande fragan kring var i kedjan den initiala storningen uppstar aterkopplar vi till
teorikapitlets tidigare del géallande fyra olika huvudtyper av risk 2.4. Vi fokuserar i rapporten
pa tva olika typer av risker: forsorjningsrisker - som uppstar pa leverantorssidan av kedjan
fram till dess att produkterna nar sjalva foretaget samt operativa risker - vilka uppstar internt
inom foretagets operativa aktiviteter. Varje del representerar alltsa en storningskalla dar
risken kan identifieras. Avslutningsvis maste vi, efter att ha identifierat en enskild riskbild,
mot en viss produktionsresurs, i en specifik del av kedjan; studera vilka riskfaktorer som
berdrs av en eventuell storning (se teorikapitel 2.5).

Riskberdkning

Den tredje och sista delfasen i riskanalysfasen &r riskberakning. Riskberakning tar, enligt
Paulsson et al (2011), hansyn till de negativa ekonomiska konsekvenser som uppstar som en
foljd av att foretaget forsoker hantera riskerna inom verksamheten, med syfte att forsoka
forebygga stérningarna och-/eller minimera signifikansen av deras konsekvenser. Delfasen
gar alltsa ut pa att ta hansyn till foretagets nuvarande riskbild for att jamfora kostnaderna for

olika riskhanteringsalternativ och forsoka ungefarligt uppskatta den totala riskkostnaden.

For att lattare kunna forklara riskberdakning kommer vi anvénda oss av en forenklad modell

(tabell 1), ursprungligen hamtad fran Paulsson et al (2011), som stegvis forklaras.

Nar en storning uppstar i forsorjningskedjan har vi enligt Paulsson et al (2011), antaget att vi
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véljer att fortsatta halla igang flodet, tre olika alternativ:

= Agera genom forebyggande atgarder — genom att pa forhand till exempel bygga upp
ett sakerhetslager eller ha en viss 6verkapacitet i produktionen.

= Hantera storningen internt — vilket innebér att agera efter att stérningen har intréffat,
genom att exempelvis vanda oss till en annan dyrare leverantér om var ordinarie
leverantor stéter pa problem.

= Skicka vidare storningen — vilket huvudsakligen betyder att man later storningen
sprida sig vidare till nasta del av kedjan. Ett exempel pa en sadan situation skulle
kunna vara att leverera felproducerade artiklar till kunden och noja sig med minskade
intakter, istallet for att producera om artikeln. Detta alternativ delas vidare in i tva
delar, pa kort sikt och pa lang sikt, for att ta hansyn till hur kostnaderna férandras

beroende pa hur Iang tid det tar tills man ar tillbaka pa ett stabilt flode.

Tabell 1: Bearbetad riskbildsmodell for riskberakning, ursprungligen hamtad fran Paulsson et al (2011), Anpassas

efter storning med relevanta riskkostnadsnivaer: Mycket Iag, Lag, Medel, Hog, Mycket hog och ej beraknad.

Kéanda Forvantade Forvantade

’riskkostnader” ’riskkostnader” ’riskkostnader”

for forebyggande | for internt for storningar
atgarder hanterade som skickats
stérningar vidare

Pa kort | Pa lang
sikt sikt

Starthandelsen sker

pa leverantorssidan

Starthandelsen sker

inom produktionen

Vilket alternativ man véljer kan helt bero pa situation och risk. De olika alternativen paverkar
dock alla foretagets riskbilder och star alla for olika kostnader. Genom att anvanda modellen i
tabell 1 kan riskkostnaderna lattare jamforas, genom att uppskattas i olika nivaer: Mycket 1ag,
Lag, Medel, Hog, Mycket hdg och ej beraknad. Tabellen ar en forenklad version
ursprungligen hamtad fran Paulsson et al (2011), dar hansyn till riskkostnaderna for
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starthandelserna pa distributionssidan inte tas.

2.6.2 Del 2: Riskvardering

Riskhanterings-processens andra fas, gar enligt Paulsson (2017) ut pa att ifragasatta den sa
kallade risknivan i de risker vi identifierat i den tidigare fasen. En acceptabel riskniva satts for
att rensa bort de risker som inte &r tillrackligt signifikanta att fokusera pa, for att sedan peka ut
de risker som anses vara alltfor stora och hitta optimala hanteringsalternativ for dessa.

Acceptabel risk

Forsta delen av riskvarderingsfasen baseras huvudsakligen pa att vardera vilka risker som ar
de mest kritiska i kedjan. Som tidigare ndmnt skulle, att ta hansyn till och férstka hantera
varenda liten risk identifierad i kedjan, krdva alldeles for mycket tid och energi utan att vara
till storre betydelse for verksamhetens helhet. Att identifiera vad som &r kritiskt i kedjan kan
pa ett strukturerat satt géras genom att visualisera kedjans alla led i form av forgreningar.

Analys av alternativ

Denna fas gar enligt Paulsson (2017) ut pa att analysera de olika riskhanteringsalternativen
som vi star infor och diskutera olika for-och nackdelar med dessa, samt diskutera eventuella
relaterade kostnader och alternativkostnader. Varje riskhanteringsmetod beror en specifik
riskfaktor i kedjan, exempelvis kan en riskhanteringsmetod som utbildning paverka
riskfaktorn personal. Aktuella riskhanteringsmetoder och deras innebdrd kommer diskuteras

langre fram i teorikapitlet under 2.7.

2.6.3 DEL 3: RISKREDUKTION OCH RISKKONTROLL

Den slutgiltiga och avslutande fasen i riskhanterings-processen &r riskreduktion och
riskkontroll, som fokuserar pa det praktiska arbetet som kréavs for att forandra foretagets
riskbild. Denna fas bestar av faststallande, implementering och aterkoppling av de analyser
och beslutsunderlag som tagits fram i de tva tidigare faserna i processen. Beslutsfattarna i
foretaget tar hénsyn till foretagets aktuella situation i form av till exempel tillganglig personal,
ekonomiska stéllning och nuvarande strategier, for att vidare besluta om foretaget ska ga
vidare i implementeringsprocessen av de riskhanteringsmetoder som har diskuterats. Dérefter

bestams ansvarsomraden och tidsram for implementeringen, och en standig kontroll och
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aterkoppling av implementeringsforloppet. (Paulsson, 2017)

2.7 RISKHANTERINGSMETODER

Det finns en stor variation och bredd i antalet riskhanteringsmetoder som kan anvéndas for att
antingen minimera sannolikheten att risken storningen uppstar eller minska signifikansen av
dess konsekvenser. Nedan tittar vi pa nagra av de riskhanteringsmetoder som kan vara

aktuella i fallstudien.

2.7.1 ACCEPTERA RISK

Beroende pa ifall kostnaderna for de nddvandiga riskhanteringsmetoderna blir hogre an nyttan
av att vidta atgarder for att minimera risken kan foretaget besluta att acceptera risken. Denna
metod kan vara gynnsam nér det galler hantering av mindre risker som inte medfor en sarskilt

stor paverkan pa resten av verksamheten. (Paulsson, 2017)

2.7.2 DIVERSIFIERING

Risker som kan uppsta i samband med att man exempelvis anvéander for fa leverantorer som
brist pa insatsvaror, kan enligt Paulsson (2017), motarbetas genom att man borjar anvéanda sig
av flera leverantdrer. Genom att arbeta mot att anvanda och forlita sig av olika kallor for
produkter och insatsvaror kan man pa sa satt sprida eventuella risker som kan uppsta.

2.7.3 BUFFERTAR

Paulsson (2017) menar att om efterfragan drastiskt andras eller om en viss méangd av det
producerade slutmaterialet forstors under produktionens gang kan man inte leverera pa den
serviceniva man efterstravar. Ett sakerhetslager med material och bestandsdelar som &r en
resurs i beredskap anvands vid oférutsedda situationer da brist kan uppsta. Foretaget har da en

buffert till slutkonsumenten som man kan forlita sig pa for att sékerstalla servicenivaer.

Sékerhetslagret kommer dven med kostnader for foretaget. Férutom kostnaderna for hantering

av lagret och lagerhallning binder aven sakerhetslagret kapital. (Mattsson, 2016)
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2.7.4 OVERFORA RISKER GENOM KONTRAKTSANDRING

De risker som i regel endast hamnar pa foretaget i fraga kan kontraktsenligt 6verforas pa en
annan part. Vanligtvis brukar kontrahenten kompenseras ekonomiskt for att uppta risken.
(Paulsson, 2017)

2.7.5 KVALITETSKONTROLL
For att kunna sakerstalla att resultatet av produktionen uppnar foretagets standarder utfors det

inspektioner pa resultatet av tillverkningen. Kvalitetskontroll ar da ett system som bibehaller
den avsedda kvalitetsnivan genom olika tillvagagangssatt for aterkoppling om resultatet och
implementering av diverse metoder som korrigerar eventuella fel. (Amitava, 2016)

Kvalitetskontroller kan utforas genom tre olika metoder, sa kallade Offline, Online och
Inspektion. Offline innebar att foretaget arbetar i férebyggande syfte med att verkstélla
undersokningar och simulationer for att pa sa satt kunna korrigera pa produktionsprocessen
till det mest gynnsamma. De férebyggande metoderna kan exempelvis vara att kdpa in eller
installera gynnsammare utrustning och att utbilda personal. Online metoden menar pa att
overvakning och justeringar sker under tiden produktionen pagar for att sakerstalla att
kvalitetsnivan ar uppnadd. Arbetarna blir uppléarda for en specifik roll déar de bevakar
produktionsprocessen och kan gora justeringar under arbetets gang. Inspektion ar
arbetsmetoden dar man efter produktionen kontrollerar och eventuellt slanger eller reparerar
avvikande produkt. Metoden lampar sig bast da en fordréjning mellan produktionen och

forsaljningen finns. (Golder, 2012)

2.7.6 FORSAKRING

Med en forsékring menar Paulsson (2017) att ett foretag kan hantera sina risker genom

finansiella understdd for produkter, maskiner men dven exempelvis kontraktsavbrott.

2.7.7 ALLMANNA RESERVER

Likt ett sakerhetslager kan allmédnna reserver utformas for att hantera oférvantade risker som

kan uppsta. D4 ett foretag ar medvetna om att vissa risker uppstar med hogre frekvens an
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andra kan sakerhetsatgarder implementeras, som exempelvis att kdpa in en extra

utskriftsmaskin da man av erfarenhet vet att den befintliga kan havera. (Paulsson, 2017)
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3. METOD

| foljande kapitel presenteras val av forskningsmetod, motiveringar till hur insamling av

information skedde samt hur informationens giltighet sakerstalits.

3.1 VAL AV FORSKNINGSMETOD

Eftersom syftet med var studie ar att forsoka studera forsorjningskedjans struktur och
identifiera eventuella risker, ansag vi att insamling av kvalitativa data kring foretagets
arbetssatt var nodvandigt. Darfor valde vi en semistrukturerad intervju som
informationsinsamlingsmetod av var nédvéndiga priméardata. Med hjélp av var insamlade data
lyckades vi fa en 6verblick 6ver Eklanda Screens verksamhetsprocesser, som vi sedan
anvande for vidare analys utifran insamlad teori. Patel och Davidson (2011) skriver att med en
kvalitativ forskningsmetod fokuserar man forskningen och insamlingen av data pa sa kallade
“mjuka” data, data som t.ex. kvalitativa intervjuer och tolkande analyser. Vid insamling av
kvalitativa data menar Patel & Davidson (2011) att det &r mojligt att ta del av de kunskaper
aktérerna som analyseras besitter, dd man interagerar med forskningsobjektet, vilket vi
baserade vara intervjufragor efter. Vidare anvéande vi oss av en hypotetisk-deduktiv metod,
vilket innebdr att man testar teorier och hypoteser, for att sakerstélla att eventuella

riskhanteringsmetoder ur teorin ar anvandbara i praktiken pa foretaget i fraga.

Att anvanda sig av en kvalitativ arbetsmetod ansag vi vara ytterligare lampligt for var studie,
da information géllande foretagets forsorjningskedja bland annat planeras att samlas in genom
utférandet av en semistrukturerad intervju. Denzin och Lincoln (2000) forklarar hur man
genom en rad tolkande och materiella utévanden pa den sa kallade varlden” eller
forskningsomradet, i detta fall foretagets forsorjningskedja, transformerar varlden till
representationer som exempelvis anteckningar, intervjuer, konversationer och inspelningar.
Med hénsyn till detta valde vi darfor att anvénda oss av informationsinsamling med hjélp av
en semistrukturerad intervjumetod dr olika fragor pa forhand forbereds, for att pa sa satt
diskutera teman av intresse. Den semistrukturerade intervjumetoden valdes for att minimera
mojligheten att den intervjuade individen kan paverka studiens riktning. Vart priméra
intervjuobjekt &r Henrietta Sjogren, ekonomi-, forsaljning- och inkdpsansvarig for foretaget.
Det bor dven tillaggas att det under intervjuns gang fanns en grafisk formgivare och

19



kundansvarig pa plats, vid namn Marcus Rabratt, som inflikade med information som berérde
hans ansvarsomraden. Vara insamlade intervjusvar ar avsedda som priméardata med malet att
forklara foretagets arbete kring forsorjningskedjans struktur och delprocesser, med eventuella
tillgangliga kvantitativa data som komplement. Under intervjuns gang dokumenterade vi
intervjun bade skriftligt och genom rostinspelning. Efter intervjun kompletterades de erhallna
intervjusvaren med en rundtur i verksamheten som gav insikt om hur foretagets olika

operativa processer fungerar.

Uppsatsen har baserats pa en fallstudie med fokus pa att studera Eklanda Screens
forsorjningskedja. Detta innebér att resultatet av studien till stor del beror pa en subjektiv
uppfattning av verkligheten. En fallstudie kan enligt Bryman och Bell (2011) endast
generaliseras i den population dar urvalet gjordes, vilket innebér att resultatet for
undersdkningarna av respektive forsdrjningskedja inte kan generaliseras 6ver samtliga foretag
inom tryckeribranschen, utan endast speglar de understkta studieobjektens situation. Dock
kan kopplingar kring risker och stérningar som gors i studien troligtvis dven identifieras i
forsorjningskedjor hos foretag som agerar utifran liknande forutsattningar inom samma
marknadssegment, som &ven dessa skulle kunna dra nytta av de atgarder och

hanteringsmetoder som diskuteras i rapporten.

3.2 LITTERATURSTUDIE

Litteraturstudien kring den teoretiska referensramen &r en central del av rapporten da
rapportens malsattning och syfte utgar ifran anvandning av modeller och hanteringsmetoder
hamtade fran tidigare forskning inom samma forskningsomrade. Litteraturen valdes baserat pa
dess relevans till rapporten och hur vél informationen fran litteraturen kunde styrka och

koppla samman med data insamlad fran de kvalitativa intervjuerna.

Vetenskapliga artiklar och bocker som anvandes som referenser till rapporten hittades genom
Goteborgs universitets bibliotek, ”Supersok™ funktion men dven Google Scholar. For att
forsékra oss om referensernas tillforlitlighet valdes bécker med relevanta forfattare och

vetenskapliga artiklar som har blivit peer reviewed.
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3.3 VAL AV FORETAG OCH PRODUKTIONSSORTIMENT FOR ANALYS

Rapportens fokus ligger i att studera en praktisk forsorjningskedja ur ett Supply Chain Risk
Management-perspektiv, for att strukturerat identifiera och hantera risker. Valet av att studera
ett foretag i tryckeribranschen gjordes pa grund av avsikten att analysera en

hel forsorjningskedja, fran start till slut, under en relativt begransad tidsperiod och

med begrénsade resurser. Intresset hade framst legat i att studera en relativt komplex global
produktionskedja, med manga lankar och distributionskanaler att ta hansyn till. 1 och med var
begransade tidsram valdes istallet ett mindre foretag i tryckeribranschen, pa grund av dess

kortare forsorjningskedja, som fallforetag.

3.4 FRAGEFORMULAR

Utdver intervjuer anvandes enkater och frageformular, som delades ut via e-mail, som
komplement till informationen erhallen fran de kvalitativa intervjuerna (se bilaga 2 och bilaga
3). For att ge incitament till individerna som deltog i enkaterna, och pa sa satt fa ut tackande
information, skrevs en individanpassad informativ inledning i alla utskickade e-mail.
Inledningen klargjorde syftet med fragorna och vad den specifika individens svar kommer ha
for anvéndning i rapporten. Detta utformades som ett slags missiv, vilket i enlighet med Patel
och Davidson (2011) ar nédvandigt for att fa individerna engagerade i frageformularet och
utlamna de mest lampliga svaren for rapporten. Da enkéatens avsikt var att fa fram specifika
kompletterande svar utformades fragorna med en hdg grad av standardisering och en hog grad
strukturering. Fragorna var dock inte stallda med fasta svarsalternativ da de olika deltagarna
redovisar individuella svar, exempelvis ekonomiska faktorer. Stor vikt lades &ven vid att
forséakra att fragorna samlar in all nédvandig och relevant information, bland annat for att
slippa skapa nya frageformuléar som individerna ater behover svara pa. (Patel & Davidson,
2011)

3.5 VALIDITET OCH TILLFORLITLIGHET

De fragor som ligger till grund for rapporten besvarades genom intervjuer och frageformular.
For att forsakra att rapporten, med hjélp av ovanndmnda métinstrument, mater det som &r
relevant att mata behdver validiteten i rapporten sékerstéllas, det vill sdga att forfattarna

undersokt det som &r avsett att undersoka i fragestéllningarna. (Bryman & Bell, 2013)
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Validiteten i rapporten bestyrkas i enlighet med det Patel och Davidson (2017) beskriver i
deras bok ”Forskningsmetodikens grunder”. Den teoretiska ramen for rapporten och de
essentiella aspekterna formulerade till intervjufragor och sedan till ett frageformular som
skickades ut via e-mail. Pa detta satt skapas ett matinstrument som anvands for att fa fram den
onskade informationen. Baserat pa resultatet insamlat fran intervjuerna majliggjordes det att
fragestéllningarna kunde besvaras i hog grad vilket indikerar pa att innehallsvaliditeten &r
god. Fragorna anvanda i matinstrumenten anvéandes for att fortsatt sakerstalla validiteten i
rapporten genom att undersoka en mindre grupp med liknande arbetsomraden. Da
svarsfrekvensen var lag hos de utvalda leverantorerna valdes denna metod for att sékerstélla
validiteten bort. (Patel & Davidson, 2011)

Reliabiliteten mater huruvida rapportens innehall ar tillforlitligt och om den star emot
inflytande av olika slag fran yttre faktorer. Patel och Davidson (2011) forklarar hur en analys
innehéller bade ’sanna vérden” och ett ’felvirde”. Felviardet som uppstar kommer att bero pé
brister i det anvanda matinstrumentet tillforlitlighet. Under intervjun deltog tva observatorer.
Da den ena stallde fragor antecknade den andra ned svaren. Efterat jamfordes de nedskrivna
svaren med de observerade for att se en dverrensstimmelse och pa sa satt kunna fa ett matt pa
den sa kallade interbedomarreliabiliteten. (Patel & Davidson, 2011)
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4. RESULTAT

Foljande delar av resultatkapitlet ar skrivet med syfte att sammanfatta undersékningarna som
gjorts fOr att beskriva och visualisera helheten av Eklanda Screens forsorjningskedja, samt
redovisa ytterligare kvalitativa data som ar ndédvandig for att ge en helhetsbild 6ver
verksamheten. Resultatet baseras pa insamlad information fran en muntlig intervju, en
rundtur och frageformuléar skickade till Eklanda Screen, samt Eklanda Screens leverantorer.
Kapitlet kommer inledas med att framfora en helhetsbild 6ver Eklanda Screens
forsorjningskedja och kringgaende verksamhet, foljt av en beskrivning av ett praktikfalls-

exempel inom foretaget.

Foretagets forsorjningskedja

Order

Hela processen borjar med att kunden vander sig till Eklanda for att begéra en offert infor
exempelvis ett kommande evenemang. Specifikationerna kring ordern diskuteras och
faststélls med kunden. Har bestdmmer kunden orderkvantitet och typ av plagg, och
screentryckets utseende diskuteras med och designas av en av foretagets tva grafiska
formgivare. Nar orderspecifikationerna har faststallts kdps plaggen in i samma kvantitet som

kundens bestallda orderkvantitet fran foretagets leverantorer.

Leverantdrssidan

Nodvandiga ”delkomponenter” for produktionen ar textil i form av fardiga plagg och
tryckfarg. Maskinerna kraver elektricitet och luft, och i produktionsprocessen krévs dessutom
filmer som pa plats skrivs ut via en skrivare som sedan anvénds till framkallning av
schabloner/ramar vid screentrycket. Foretaget har ca 200 leverantOrer, men arbetar
huvudsakligen med 10 huvudleverantorer, varav tre ar verksamma inom leverans av tryckfarg
till screentryck. I och med att Sverige har sipass bra textil ’pa hyllan” till ett 1ampligt pris,
vander sig Eklanda framst till grossister pa den inhemska (dven danska) marknaden, da deras
ledtider ar mer passande till deras strategi, som till stor del baseras pa korta ledtider. Dock har
de &ven internationella leverantérer som ar verksamma inom produktion av plagg, dar
ledtiderna kan vara uppemot flera manader langa for specificerade plagg. | och med att
foretagets malsegment, som &r merchandise-marknaden, inte ér “fashion”-relaterad, och
slutkonsumenterna ar av valdigt bred malgrupp, ar dock dessa leverantorer sallan aktuella
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eller efterfragade av kunderna. Huvudleverantorernas ledtider ligger i genomsnitt pa 1-3
arbetsdagar, medan leverantérerna av screentrycksfarg uppskattas ligga pa ca 2-4 dagar for att
leverera lagrade standard- eller blandade farger. Foretaget har langa och néara relationer med
sina huvudleverantdrer och aterkommer standigt till samma leverantor for nya bestéllningar.

Nagra strategiska leverantorsrelationer existerar dock inte.

Produktionen - screentryck

Foretagets produktionslokal &r beldget i Billdal strax under kontorslokalen. Relevant fér
screentrycks-processen finns i lokalen tva tryckmaskiner for screentryck, med kapacitet for 14
plagg at gangen pa vardera. Mellan maskinerna finns &ven en ugn som anvands i processen.
Produktionen ar helt kunddriven och det finns inget lager av fardiga produkter. Aven inkop av
komponenter sker mestadels utifran kundorder, framforallt inképen av plagg, som sker helt

baserat efter kundens bestallda kvantitet.

Screentrycksprocessen

Screentryck ar en textiltrycksmetod dar fargen trycks direkt pa plagget. Metoden &r av hog
kvalitet och har valdigt lang hallbarhet, och ar darfor det mest efterfragade alternativet hos
kunderna och aven verksamhetens storsta intaktskalla. Metoden kan anvéndas pa de flesta
textiltyper men anvands framst pa t-shirts, sweatshirts, hoodies och pikéer. Processen borjar
med att fargerna, i kundens utvalda motiv, separeras digitalt av foretagets egna grafiska
formgivare. Darefter skrivs varje farg ut i svart pa en film via en skrivare, en Epson true color
3200. Det finns en skrivare pa plats och vid fel i skrivaren, exempelvis under ett fall nagra
veckor innan intervjun agde rum, outsourcas utskriften av filmerna ut till ett foretag i centrala
Goteborg. Priset pa skrivaren ligger pa 25 000-30 000kr och ledtid uppskattas till ca en vecka
for inkdp av ny skrivare och installation. Filmerna tejpas sedan upp pa en schablon, och starkt
ljus lamnar en 6ppning i vaven pa textilen for den farg man vill trycka. Varje farg kraver en
film och en schablon. Ett plagg som ska tryckas med flera farger maste alltsa genomga
tryckprocessen flera ganger. Med hjalp av screentrycksmaskinen pressas fargen genom duken
i schablonen och genom véven i textilen. Né&r en farg har tryckts klart kérs plagget genom en
ugn for att "hérda” fargen. Det fardigtryckta plagget packas sedan ner i lador. Ladorna hamtas
déarefter av transportor/kund. | ett exempel med ett enféargat tryck av 1000 plagg, tar hela
processen i genomsnitt ca 3 timmar. | genomsnitt bestar 2 timmar av plock, tryck, hardning
och nedpackning, och mellan 45 minuter och en timma for installation av maskinen. Just

installationsprocessen ar alltsa en dyr process som tar upp en stor del andel av hela
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tryckprocessen.

Leveranttrer Kunder

insatsvara: plagg

al (3 per linje)
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X = screentrycksprocessen

Figur 7: En visualiserande modell 6ver screentrycksprocessens olika férgreningar och nédvandiga resurser.

Foretaget arbetar inte med dverupplagor, vilket innebér att de plagg som forstors eller brister i
kvalité under produktion slangs, och inga extra plagg trycks for att ersatta dessa. | genomsnitt
ar det fel i ca 2-3% av den producerade kvantiteten, vilket innebér att 97-98% av den
bestallda kvantiteten levereras till kunden. Om kunden exempelvis bestaller 1000 tryckta
plagg, levereras i genomsnitt 970-980 av plaggen. Foretaget fakturerar da endast kunden for
den levererade kvantiteten, det vill séga 980 plagg, och i efterhand bestéller in och producerar
om den saknade kvantiteten, om kunden sa skulle 6nska. Vanligast ar dock att kunden nojer
sig med den kvantitet som levereras. Oftast ar det pa forhand informerat om att en brist pa 2—
3% kan férekomma. Att inte producera 6verupplagor ar, enligt foretaget, vanligt inom

branschen.

Kosystemet for de jobb som finns schemalagda for produktion utgar ifran bestéllningens
deadline. Detta innebar att om bestallning x har lagts fore bestallning y, men bestéllning y
maste vara levererad innan deadline for bestallning X, ligger bestéllning y fore i

schemaldaggningen av produktionen. Denna schemaldggningsmetod av produktionen ar
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essentiell pa grund av den stora andel kunder som ar just evenemangsarrangaérer, samtidigt
som framfoérhallningen fran kundernas sida upplevs som valdigt dalig, da bestallningar gors 2-
3 veckor innan ett evenemang ska &ga rum, utan hansyn till htgsasong och att det &r manga

andra kunder som ska servas samtidigt.

Tabell 2: Sammanfattande tabell dver de ndédvandiga produktionsresurserna i screentrycks-processen.

Resurstyp Produktionsresurs

Insatsvaror screentrycksfarg, plagg: t-shirts, sweatshirts,
hoodies

Fasta forsorjningssystem el, luft

Produktionsutrustning datorer fOr fargseparation av tryck,

screentrycksmaskiner 2 st, ugn, skrivare for

film, filmer, schabloner

Personal 3 anstéllda per linje”.

Lagerhallning

Foretaget har inget lager av textil for tryck i sina lokaler. Allt inkop av plagg for tryck ar
kundorderdriven och inkdpskvantiteterna ar helt anpassade efter kundens efterfragade
kvantitet. Inga bestallningar av dverupplagor gors. Lager av tryckfarg for produktion finns pa
plats. Inga berakningar kring specifika bestallningspunkter eller sékerhetslager har gjorts, och
inkopen sker mestadels rent erfarenhetsbaserat utan nagot speciellt bestallningssystem. | och

med att foretaget arbetar med en hel del dyra produkter och maskiner &r allt pa plats forsakrat.

Efterfragan och kapacitetsbegransningar

Efterfragan ar valdigt sasongsvarierande med en stor vikt lagd pa sommarhalvaret. Under
sommarhalvaret ar efterfragan sa pass hog, att produktionskapaciteten ar nastintill maximerad,
och att foretaget avvisar en del mindre bestallningar. Personalméssigt ar detta ett problem da
man under sommarhalvaret hade kunnat ha upp till 20 anstéllda, medan man under resterande
del av aret hade kunnat klara sig med sex personer pa plats. Verksamheten arbetar med ett
skift, men vid till exempel véldigt stora evenemangsbestallningar pa kort varsel, finns
mojligheten att lagga in ett mindre skift. Detta gor man dock helst inte da det ar dyrt och

foretaget menar att de arbetar med for laga marginaler. Foretaget utfor sjalv inga
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efterfrageprognoser, utan foretagets kunder utfor prognoser for att forutse efterfragan hos

slutkunderna.

Kunden

Foretaget har en valdigt stor kundvariation och bade stora och sma kunder vander sig till
foretaget. FOretaget arbetar till 95% mot foretag. Foretagets storre kunder ar framst, som
tidigare ndmnt, evenemangsarrangorer och foretag som ansvarar for merchandise-forsaljning
for svenska artister. Forséljningen sker framst pa den svenska marknaden, men &ven pa den

europeiska, exempelvis till svenska artister pa europaturnéer.

Den fysiska distributionen outsourcas till storre transportorer: Bring, DHL, DB Schenker vid
vanliga bestéllningar. Vid kénsligare bestallningar som gors inom Sverige anvands mindre
och sakrare transportorer, framforallt foretaget Jetpak. Alternativ i form av expressleverans

finns ocksa tillgangligt, dar kunden kan gora valet.

Praktikfallsexempel — Reklamation pa grund av kvalitetsbrist

Under 2018 fick Eklanda Screen ett kontrakt med Liseberg att trycka en mangd t-shirts.
Liseberg hade valt att ga éver till ekologiska plagg vilket Eklanda Screen fick ansvaret att
kopa in. Plaggen innehaller alltid en viss grad fukt vid leverans fran leverantoren och i detta
fall hade tryckfargen problem att fasta pd plaggen. Efter att ha utfort det svara arbetet och
levererat de fardigtryckta plaggen utforde representanter fran Liseberg tester och skickar
tvattresultat som visar att fargen forsvinner. Detta gav foljden till Eklanda Screens storsta
reklamation idag pa cirka 150.000kr. Bristande eller utebliven kvalitetskontroll ansags vara en

av orsakerna till reklamationens uppkomst.

Resultat fran frageformular skickade till foretagets leverantorer

Ett frageformular med sex fragor av hog standardiseringsgrad skickades ut till atta av
foretagets leverantorer for att samla in data kring ledtider och serviceniva. Svarsfrekvensen
var 1/8. Ett forsok till att komplettera den laga svar frekvensen gjordes genom att hamta data

fran leverantorernas respektive hemsidor. Resultatet redovisas i tabell 3.
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Tabell 3: Resultat fran frageformular skickat via e-mail till atta av féretagets leverantorer.

Resurstyp | Producent/grossist | Land Deltagande i | Ledtider (om | Serviceniva
undersdkning | ej deltagit i (%)
undersodkning,
hamtat fran
foretagets
hemsida)

Leverantor | tryckfarg Grossist men blandar | Sverige Ja 1-3 dagar om 97-98%

1 farger utifrén varan finns pa (vanligaste
kundens 6nskade lager, ledtiden orsaker till
nyans varierar eventuell

beroende pa nar | brist:

pa dagen problem med
bestallningen distribution
laggs och ovéntat
(bestéllningar hdg

lagda innan efterfragan)
14.00 skickas

samma dag.)

Leverantdr | tryckfarg Producent och Sverige Ej svar Kunde ej hittas

2 grossist

Leverantor | plagg Grossist Sverige Tidsbrist Kunde ej hittas

3

Leverantor | plagg Grossist Sverige Ej svar 1-2 dagar

4

Leverantor | plagg Grossist Sverige Ej svar 2-3 dagar

5

Leverantor | plagg Producent och Sverige Ej svar Kunde inte

6 grossist hittas

Leverantdr | plagg Grossist Danmark | Ej svar 2-3 dagar

-

Leverantor | plagg Producent och Danmark | Ej svar Kunde inte

8 grossist hittas

28




5. ANALYS

| foljande kapitel jamfors resultatet fran undersokningen med teori som samlats in under
litteraturstudien. Har studerar vi foretaget ur ett Supply Chain Risk Management-perspektiv.
Vi tillampar stegvis Paulssons (2017) DRISC-modellens faser pa det insamlade resultatet om
Eklanda Screens forsorjningskedja, med syfte att identifiera risker i kedjan och diskutera

olika hanteringsmojligheter.

5.1 DEL 1: RISKANALYS

Riskanalys ar som tidigare namnt i teorikapitlet, under rubrik 2.6, den inledande fasen av
riskhanteringsprocessen som Paulsson (2017) beskriver. Syftet &r att identifiera och berékna

riskerna i den studerade forsorjningskedjan.

5.1.1 SYSTEMGRANS

Under systemgransfasen (se teori 2.6.1) har vi valt att avgransa oss till att titta pa Eklanda
Screens kedja, med start fran forsorjningen av material och delkomponenter fran foretagets
egna leverantorer, till dess att den fardigtryckta produkten till foretagets egna foretagskunder.
Vi avgransar oss till processen screentryck da denna ar vanligast och foretagets storsta
intaktskalla. | och med att foretaget har reserver av fasta forsorjningssystem och att allt pa
anlaggningen ar forsakrat, bortser vi som tidigare namnt ifran séakerhetsrelaterade risker, i
form av of6rutsedda handelser som brand, inbrott, lackage och liknande. Vi valjer &ven att
bortse fran risker som uppstar pa distributorsidan, da vi efter att ha analyserat denna del av
kedjan kommit fram till att foretaget inte har nagon kontroll 6ver riskerna som identifierades

pa denna del av kedjan.

Start: Foretagets forsorjning av insatsvaror fran leverantorer.
Slut: Fardigframstallning av slutprodukt till foretagets kunder.
Produktionskanal: Screentrycksprocessen.

Tidsram: Aret runt men fokus p& sommarhalvaret dé efterfrégan ar som hogst.
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Figur 8: En bearbetad bild fran Paulsson (2017) 6ver den systemavgriansade férsérjningskedjan.

5.1.2 RISKIDENTIFIERING

Nésta steg i processen ar riskidentifiering som beskrivs under teorikapitlets 2.6.1. Efter att ha
studerat den avgransade kedjans helhet, har vi huvudsakligen lyckats identifiera fyra olika
potentiella risker som vi finner intressanta att analysera vidare utifran DRISC-modellen.
Samtliga potentiella risker kan vid eventuellt utfall innebara nagon form av negativ
ekonomisk konsekvens for verksamheten. Varje risk kommer dven kategoriseras utefter de
olika risktyperna som gar att lasa mer om under teorikapitlets rubrik 2.3. Aven riskfaktorer
som beror respektive potentiell risk kommer diskuteras. Dessa gar att lasa mer om i stycke 2.5

i teorin.

Den forsta risken hittar vi i forsorjningen av insatsvaran plagg. Textilen &r en av
huvudkomponenterna i slutprodukten och darfor ar forsorjningen av plaggen en kritisk
process for verksamhetens intakter som maste ga storningsfritt. Inget lager av textil finns pa
plats och i och med de korta ledtiderna som efterstravas, i samband med den daliga
framforhallningen hos kunder och den néastintill maximalt utnyttjade kapacitet under
sommarhalvaret, kan forsorjningen av plagg vara en stor potentiell riskexponering som vid

hé&ndelse av stérning skulle kunna stéra verksamhetens intékter.

En andra potentiell risk som vi har identifierat ar filmutskriftsprocessen, det vill sdga
eventuella storningar i skrivaren som anvands for filmutskrift. Schablonerna &r en viktig del i
tryckprocessen och eventuella fel i skrivaren skulle innebéra en forsvarad tryckprocess och
forlangda ledtider. Den resurs som ar relevant i detta fallet &r produktionsutrustningen film
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och den riskfaktor som paverkas &ar produktionsprocessdesign eftersom processen ar en del av
foretagets egna produktionsprocess. Eftersom storningen initialt uppstar internt inom foretaget

klassas risken som en operativ risk.

Den tredje identifierade potentiella risken finner vi i sjalva tryckprocessen. Denna risk skiljer
sig en del fran de andra da den inte innebér en direkt storning i sig da vi syftar pa
felproduktion som leder till bristande leveranskvantiteter. Denna “’storning” paverkar inte
kedjans flode under handelsens gang, utan dess pafoljder har effekt forst i efterhand. Utdver
de minskade intakter och ofullstandiga leveranser som stérningen resulterar i, ser vi en stor
riskexponering i att kunden kan aterkomma for att begéra sin bristande kvantitet i efterhand. |
och med de hoga stalltiderna som foéretaget handskas med kan detta resultera i avbrott med
negativ paverkan pa flodets effektivitet och onddiga kostnader. Aven denna stérning”
uppstar initialt internt inom produktionsenheten och klassas darfér som en operativ risk.

Paverkade riskfaktorer ar framforallt varumarke och produkt.

Den fjarde potentiella risken baseras pa ett av vara praktikfalls-exempel. Kvalitetsbrister i
insatsvarorna/slutprodukt har tidigare bidragit till stora negativa ekonomiska konsekvenser i
form av intaktsforluster, nagot som enligt foretaget beror till stor del pa den méanskliga
faktorn. Vi har darfor valt att undersoka om det finns riskhanteringsmetoder som skulle kunna
minska sannolikheten for att risken uppstar. De riskfaktorer som paverkas ar produkten och
varumarket, framforallt for att kvalitetsbristerna befinner sig i just produkten, men aven for att
varumarket nedvarderas av kunden om kvalitén inte haller mattet, speciellt da hog kvalité ar
nagot foretaget marknadsfor sig sjalva med. Vart den initiala stérningen uppstar kan
diskuteras. Kvalitetsbristerna ar, som i praktikfallsexemplet, ofta ett utfall av nagot som inte
gatt ratt till pa leverantdrssidan. Dock beror kvalitetsbristerna i sjalva slutprodukten pa
oaktsamhet under produktionsprocessen och det &r framst har som kvalitetsbristerna kan
motverkas. Vi véljer darfor att klassificera risken som en operativ risk som framkommer
internt inom foretaget, da det ar har vi vid eventuell vidareanalys vill fokusera pa att minimera

den.

Tabell 4: En sammanstallning dver de identifierade riskerna i var avgransade del av kedjan.

Identifierad risk Relevant Risktyp (vart uppstar | Relevanta riskfaktorer

produktionsresurs initialt stérningen)
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Figur 9: En sammanstallning av kedjans olika forgreningar under screentrycksprocessen med potentiella riskexponerade

punkter markerade i rott.

5.1.3 RISKBERAKNING

Nasta steg i Risk management processen &r Riskberékningen (se teorikapitel 2.6.1). Syftet ar

att studera hur riskbilden ser ut for riskkostnaderna av de identifierade riskerna. Vi anvander

oss av tabellen i teorikapitlets tabell 1 for att underl&tta beskrivningen av varje studerat fall.

Brist pa plagg
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Om vi tittar pa den nuvarande riskbilden Gver riskkostnader for brist pa plagg ser vi att det
framforallt &r nar risken inte kan hanteras som det uppstar storre negativa ekonomiska
konsekvenser for foretaget. Detta ar pa grund av den stora mangd intékter som hade gatt
forlorade om vi inte har méjligheten att producera, bade genom mindre storningar pa kort sikt,
men framforallt langsiktiga storningar i forsérjningen. Vi kan aven se att inga férebyggande
atgarder har vidtagits. Dock har vi laga riskkostnader for de atgarder som vidtas om

storningen skulle uppsta, i form av att vi vander oss till andra, eventuellt dyrare leverantorer.

Tabell 5: Den nuvarande riskbilden éver riskkostnaderna for hantering av brist pa plagg.

Kénda Forvantade Forvantade

”riskkostnader” ’riskkostnader” ”riskkostnader”

for forebyggande for internt for stérningar som

atgarder hanterade skickats vidare
storningar

Pa kort | Pélang

sikt sikt
Starthandelsen sker pa Lag Hog Mycket
leverantorssidan hog

Starthdndelsen sker

inom produktionen

Filmutskriftsprocessen

Liknande galler filmutskrivarprocessen. Om risken inte skulle hanteras vid stérning och
skickas vidare till kunden i form av obesvarade bestallningar skulle riskkostnaderna bli
valdigt hoga. For tillfallet har vi inte heller nagra forebyggande atgarder och darav inga
riskkostnader i denna kolumn. Vi har dock en hanteringsmetod som vi anvander oss av om
storningen skulle bli aktuell, outsourcing. Outsourcingen &r ingen dyr hanteringsmetod men

kan i langden bli bade valdigt tidskravande och innebara onédiga kostnader.

Tabell 6: Den nuvarande riskbilden 6ver riskkostnaderna for hantering av filmutskriftprocessen.

Kéanda Forvantade Fdrvantade

”riskkostnader” ”riskkostnader” ”riskkostnader”

for forebyggande for internt for stérningar som

atgarder hanterade skickats vidare
stérningar
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Pa kort | Pélang
sikt sikt
Starthandelsen sker pa
leverantdrssidan
Starthandelsen sker lag hég Mycket
inom produktionen hog

Felproduktion/bristande leveranskvantiteter

For denna risk har vi varken forebyggande atgarder eller hanteringsmetoder vid aktiv
storning. Valet ar helt enkelt att skicka vidare storning framat i kedjan till kunden, i form av
bristande leveranskvantiteter. Riskkostnaderna for kvantitetsbristerna &r inte sérskilt stora i
sig, utan det ar vid de fall dar kunden véljer att aterkomma for att be foretaget producera de
saknade kvantiteterna i efterhand som de negativa ekonomiska konsekvenserna av risken blir

hoga, framforallt pa langre sikt om detta skulle hande upprepade ganger.

Tabell 7: Den nuvarande riskbilden 6ver riskkostnaderna for hantering av felproduktion.

Kénda Forvantade Forvantade

”riskkostnader” ”riskkostnader” ”riskkostnader”

for forebyggande for internt for stérningar som

atgarder hanterade skickats vidare
storningar

Pa kort | Pélang
sikt sikt

Starthandelsen sker pa
leverantorssidan

Starthéndelsen sker Medel Hog

inom produktionen

Kvalitetsbrister

Aven gallande kvalitetsbrister som i vart praktikfallsexempel har vi varken nagra
forebyggande atgarder eller atgarder som vidtas om storningen skulle uppsta. Aven har
skickas storningen vidare framat i ledet, av anledningen att den helt enkelt inte upptéacks
forran den nar kunden. Riskkostnaderna blir da hoga i form av reklamerade artiklar, som aven

dessa pa langre sikt kan bli mycket hoga ekonomiska forluster.
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Tabell 8: Den nuvarande riskbilden éver riskkostnaderna fér hantering av kvalitetsbrister.

Kénda Forvéntade Forvéantade
”’riskkostnader” ’riskkostnader” ”riskkostnader”
for forebyggande for internt for stérningar som
atgarder hanterade skickats vidare
stérningar
Pa kort | Pélang
sikt sikt
Starthdndelsen sker pa
leverantorssidan
Starthandelsen sker hog Mycket
inom produktionen hdg

Sammanfattad riskbild éver riskkostnaderna for de identifierade riskerna
Sammanfattningsvis studerar vi den sammanfattade riskbilden av de fyra studerade riskerna.
Vi kan upptécka véldigt hoga riskkostnader i de storningar som inte hanteras och skickas
framat i ledet, ett tecken pa att hanteringen av dessa ar aktuella. Samtidigt ser vi att inga
investeringar i forebyggande atgarder har gjorts, samtidigt som riskkostnaderna for
hanteringar om storningen uppstar ar relativt laga i forhallande till om risken fors vidare till
kunden. Intresset ligger darfor i att studera hur riskkostnaderna for nya atgarder hade sett ut

for att minimera risken for att stérningarna skickas vidare.

Tabell 9: En sammanfattning éver riskbilden fér riskkostnaderna av de olika identifierade riskerna.

Kéanda Forvéntade Forvéantade
”riskkostnader” ”riskkostnader” ”riskkostnader”
for forebyggande for internt for stérningar som
atgarder hanterade skickats vidare
stérningar
Pakort | Pdlang
sikt sikt
Starthdndelsen sker pa Lag Hog Mycket
leverantorssidan hog
Starth&ndelsen sker Lag Hog Mycket
inom produktionen hég
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5.2 DEL 2: RISKVARDERING

5.2.1 ACCEPTABEL RISK

| denna fas vill vi analysera hur kritiska utfallen av de identifierade riskerna har, for att ta reda
pa om det ar nddvandigt att vidare analysera nya hanteringsmetoder. Fasen beskrivs mer
detaljerat i teorikapitlet under rubrik 2.6.2.

Brist pa plagg

Vi borjar med att studera ett utfall dar var huvudleverantor av plagg inte har mojligheten att
leverera vid en bestallning. Har anvéands for nuvarande riskhanteringsmetoden diversifiering
(se 2.7.2), vilket innebar att risken har spridits ut pa flera olika leverantorer, i detta fall framst

grossister med relativt korta ledtider.

For att exemplifiera ett teoretiskt utfall utgar vi ifran fyra av foretagets huvudleverantorer av
textil, med lager belagna i Sverige och Danmark. Vi uppskattar en genomsnittlig serviceniva
pa 92,5% (uppskattningen gors fran antagandet att foretagen har en serviceniva pa 90%-95%)
och en genomsnittlig ledtid pa 2,5 dagar hos leverantérerna. Sannolikheten for brist i alla fyra
foretag kan da uppskattas till:

0,075 % 0,075 = 0,075 * 0,075 = 0,0032%

| detta fall har vi fortfarande flera huvudleveranttrer, samt ytterligare mindre leverantorer vi

kan vanda oss till.

Skulle vi istéllet prata om leveranssvarigheter pa nationell- eller till och med internationell
niva, pa grund av till exempel naturkatastrofer eller politiska handelser, skulle vi fortfarande
fa storningar pa distributionssidan vilket gor att leveransen, dven om vi lyckades hitta andra

hanteringsmetoder, inte hade kommit fram till kunden.

Sammanfattningsvis kan vi alltsa dra slutsatsen att i och med att sannolikheten for att risken

uppstar, P(n), som i detta fall ar sannolikheten for brist hos samtliga leverantorer, ar sa liten, i
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samband med att signifikansen av konsekvenserna av handelsen, I(n), som huvudsakligen ar
aktuella pa kort sikt, ar sa sma, anser vi att riskens nuvarande riskhanteringsmetod &r

tillracklig i dess nuvarande stadie inte ar tillrackligt kritiskt att behéva fokusera pa.

Filmutskriftsprocessen

Filmerna &r en kritisk resurs i tryckprocessen och utan utskrift av filmerna kan inga
schabloner tillverkas, och darmed kan inga plagg tryckas dverhuvudtaget. Vid storningar av
denna delen av flodet star darmed hela kedjan still, vilket leder till att signifikansen av
storningen, I(n), ar valdigt hog for verksamheten. For tillfallet finns en skrivare pa plats och
nagra veckor innan intervjun hade den forra skrivaren gatt sonder, nagot som dven tyder pa att
sannolikheten for risken, P(n), inte ar liten. Den nuvarande riskhanteringsmetoden &r
outsourcing, som sker forst da storningen &ger rum, nagra forebyggande atgarder har alltsa

inte vidtagits. Vi ser darfor en mojlighet i att studera alternativa riskhanteringsmetoder.

Felproduktion/bristande leveranskvantiteter

Som tidigare ndmnt innebdr denna risk ingen storning i flodeskedjan i sig, utan det ar framst i
efterhand som resultatet av risken ar av storre signifikans for foretaget. For tillfallet
accepteras risken (se teorikapitel 2.7.1) och stérningen skickas vidare i kedjan till kunden,
vilket till en borjan resulterar i mindre intakter och en potentiellt férsamrad kundrelation,
beroende pa vilken typ av kund vi pratar om. Dock &r det inte har som signifikansen av
konsekvenserna, I(n), ar som storst, utan om kunden skulle bestamma sig for att aterkomma
och efterfraga omproduktion av den saknade kvantiteten. Eftersom installningsprocessen av
ett jobb ar en sadan tidsomfattande och dyr del av processens helhet, innebar produktionen av
en kvantitet, som forovrigt inte ar av intaktsmassigt intresse for foretaget pa grund av den laga
kvantiteten, att hela det ordinarie produktionsflodet stannar upp. Detta blir extra kritiskt under
sommarhalvaret med en hdg belaggningsgrad och en produktionskapacitet som ar sapass
maximalt utnyttjad att flera mindre jobb maste avvisas. Aven sannolikheten, P(n), ar relativt
hog da det, framforallt vid storre kvantiteter, &r vanligt med en felproduktion pé 2-3%. Aven
om det ar vanligt att kunderna inte aterkommer, kan man aldrig vara saker pa att det inte ska
intréffa. Vi véljer att studera vidare risken for nya potentiella riskhanteringsmetoder som kan

gynna verksamheten.
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Kvalitetsbrister

Vi kan borja med att konstatera att sannolikheten for denna typ av risk, P(n), verkar vara
valdigt lag da denna typ av reklamation, speciellt i denna storleken, ar ovanlig. Nagot vi kan
poangtera ar dock hur den manskliga faktorn oaktsamhet verkar vara en standigt
aterkommande faktor som bidrar till flera mindre storningar i kedjan, och dven om
signifikansen av konsekvenserna inte alltid &r lika omfattande for verksamheten som i just
vart praktikfall, kan dterkommande sma missar i langden sluta dyrt for foretaget. Aven har
anvands just nu riskhanteringsmetoden acceptera risken, nagot som vi anser kan hanteras pa

ett mer optimalt sétt.

5.2.2 ANALYS AV ALTERNATIV

| denna del av rapporten diskuterar vi nya/alternativa riskhanteringsmetoder som skulle kunna
vara gynnsamma for de identifierade riskerna (se 2.6.2). Vi jamfor de nya potentiella

alternativen med gamla och analyserar vilka riskfaktorer som paverkas av férandringen.

Filmutskriftsprocessen

For denna risk anvands for tillfallet hanteringsmetoden outsourcing. Hanteringsmetoden
innebar relativt laga riskkostnader, men kan i langden bli en onddigt tidskravande process.
Om skrivaren som skriver ut filmerna, vilket vi kommit fram till att den med ganska stor
sannolikhet kan gora, vander sig foretaget till ett foretag i centrala Géteborg for att skriva ut
filmerna, tills dess att maskinen har ersatts. Tiden for att ersatta maskinen uppskattas till ca en
vecka tills den ar klar for drift, och foretaget maste darfor under hela denna tiden véanda sig till
centrala Goteborg for utskrift av filmer. | och med att processen &r en sa viktig del i ett
effektivt flode, skulle detta kunna innebara manga kortare stérningar i kedjan som kan stalla

till med problem, speciellt under sommarhalvaret.

Alternativet anser vi vara riskhanteringsmetoden allménna reserver (se 2.7.7), i form av att
ytterligare en skrivare kops in som reserv, ifall den aktuella skulle ga sonder. Detta skulle
eliminera den ungefarliga ledtiden pa en vecka, dar foretaget i vantan pa en ny skrivare
vander sig till outsourcing-foretaget. Den nya hanteringsmetoden skulle ddrmed minimera
konsekvenserna av risken for verksamheten och flodet skulle pa valdigt kort tid aterga till det
normala. Som vi kan se i tabell 10, som redovisar riskbilden for den nya hanteringsmetodens

riskkostnader, innebér detta en valdigt htg kostnad i form av en ny skrivare. Skrivarens

38



kostnad ligger pa 25 000-30 000kr, och fragan ar om signifikansen av konsekvenserna av

storningen ar tillrackligt stora for att binda denna méngd kapital.

Tabell 10: Den nya riskbilden 6ver riskkostnaderna som ett utfall av den nya riskhanteringsmetoden allmanna

reserver.

Kénda Forvéntade Forvéantade
”riskkostnader” ’riskkostnader” ”riskkostnader”
for forebyggande for internt for stérningar som
atgarder hanterade skickats vidare

storningar (tidigare

riskkostnad)

Pa kort | Pélang
sikt sikt
Starthandelsen sker pa
leverantdrssidan
Starth&ndelsen sker Haog (Lag) hdg Mycket
inom produktionen hdg

Relevanta siffror i detta fall ar framforallt hur frekvent nya bestéallningar kommer in, och hur
lang tid efter att en order laggs, som tryckprocessen i genomsnitt pabdrjas. Detta for att
berdkna huruvida nagra vasentliga storningar paverkar kedjan under den period som foretaget
maste aka fram och tillbaka till féretaget dar man outsourcar filmutskriftstjansten. Om
bestallningarna inkommer- och jobben laggs upp pa ett satt dar utskriften kan outsourcas pa
ett sdtt som gor det mojligt att hdmta resurser nodvandiga for flera ”jobb” at gangen, ut att
paverka kedjans flode, anser vi att den nuvarande riskhanteringsmetoden ar tillrackligt
effektiv men framforallt billig nog att fortsatta anvandas. Intressant kvantitativdata att ta
hansyn till vid vidare analys ar ocksa maskinens genomsnittliga livslangd. Detta for att ta reda

pa sannolikheten att skrivaren gar sonder under en viss tidsperiod.

Pa grund av foretagets nuvarande ekonomiska situation, i och med flytten till den nya
anlaggningen, antar vi att kapitalbindning forsoks undvikas. Darfor ser vi for tillfallet den
nuvarande riskhanteringsmetoden som den mest lampliga. | framtiden nér foretagets intakter
och utgifter ater ar likt tidigare arsgenomsnitt, kan dock intresset finnas i att byta/komplettera

den nuvarande hanteringsmetoden med riskhanteringsmetoden allménna reserver.
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Felproduktion/bristande leveranskvantiteter

For nuvarande investerar foretaget inte i nagra riskhanteringsmetoder, varken i forebyggande
syfte eller om storningen uppstar. Vi ser en stor riskexponering i den nuvarande
riskhanteringsmetoden som &r att acceptera risken, da det finns en stor sannolikhet for
ofdrutsedda storningar i kedjan i form av aterkommande kunder. Detta kan bli véldigt kritiskt,

speciellt under sommarhalvaret da vi har en maximalt utnyttjad produktionskapacitet.

Den riskhanteringsmetod som vi forslar ar en buffert (se teori 2.7.3) i form av ett
’sakerhetslager” av komponenten plagg i dess mest standardiserade former. FOretaget kbper
for ndrvarande in samma exakta kvantitet, som den kvantiteten kunderna bestéller, trots att de
ar medvetna om att en felproduktion pa 2-3% ar vanligt forekommande. Det hade i langden
blivit dyrt for foretaget att kdpa in och trycka 2-3% extraupplagor vid varje bestéllning.
Istallet foreslar vi att foretaget har ett sakerhetslager pa 2-3% av genomsnittskvantiteten pa
bestéllningarna pa plats. Vid eventuella fel i produktionen, trycks da extraupplagorna direkt
under samma tryckprocess med de extra plagg som finns pa plats. Detta bidrar inte bara till att
de levererade kvantiteterna blir fullstandiga och féretaget inte forlorar nagra intakter, utan
minimerar aven riskens sannolikhet for att kunden aterkommer for aterproduktion.
Hanteringsmetoden bidrar till 6kade riskkostnader i form av lagerhallning, kapitalbindning
och inkop av den extra kvantiteten till sdkerhetslagret. Detta blir dock for dyrt att gora med en
stor produktvariation, och fokus far laggas pa de vanligaste fargerna och storlekarna av de
standardiserade bestallningarna. Denna metod ar dock endast aktuell for kunder vars krav pa
produktspecifikation kring design och passform inte ar essentiell. Som tidigare ndmnt i
resultatdelen under rubriken leverantorssidan” dr dessa kunder exempelvis
evenemangsarrangorer, vilket utgor en stor del av Eklanda Screens kundbas. Den riskfaktor

som paverkas av denna riskhanteringsmetod ar produktflodesdesign.

Tabell 11: Den nya riskbilden dver riskkostnaderna som ett utfall av den nya riskhanteringsmetoden buffert. En
medelhég riskkostnad férebyggande atgarder i form av siakerhetslager, samt en mycket 1ag kostnad da stérningen

uppstér for den ytterligare produktionen.

Kénda Forvantade Forvantade

’riskkostnader” ’riskkostnader” ’riskkostnader”

for forebyggande for internt for stérningar som

atgarder hanterade skickats vidare
stérningar
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Pa kort | Pélang

sikt sikt
Starthandelsen sker pa
leverantdrssidan
Starth&ndelsen sker Medel Mycket 1ag Medel Hog

inom produktionen

En annan riskhanteringsmetod som helt hade eliminerat sannolikheten for den framskjutna
storningen i kedjan hade varit att 6verfora risken genom kontraktséandringar (se teori 2.7.4).
Just nu hanteras bristen genom att kunden informeras om att en risk pa 2-3% kan férekomma,
och att foretaget i efterhand fragar kunden om de vill har en omproduktion av den saknade
kvantiteten. Genom att istéllet pa férhand redan under orderprocessen avtala om att en brist pa
2-3% kan forekomma och att foretagets inte har forpliktelse att uppratthalla en serviceniva pa
mer &n 97%. Trots att foretaget fortsatt inte tar igen intakterna for den felproducerade
kvantiteten, och att varumarket fortfarande kan paverkas av de bristande
leveranskvantiteterna, elimineras dock stérningen i produktionen som uppstar av en
aterproduktion av en véldigt liten kvantitet. Denna metod kan vara rekommenderad specifikt

under sommarhalvaret.

Tabell 12: Riskbilden 6ver riskkostnaderna av den nya riskhanteringsmetoden dverforing genom kontraktsandringar

forblir densamma som den tidigare metoden acceptera risken.

Kénda Forvantade Forvantade

”riskkostnader” ’riskkostnader” ”riskkostnader”

for forebyggande for internt for stérningar som

atgarder hanterade skickats vidare
stérningar

Pa kort | Palang

sikt sikt
Starthandelsen sker pé
leverantorssidan
Starth&ndelsen sker Medel Hog

inom produktionen
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Kvalitetsbrister
Aven denna risk har for narvarande inga forebyggande eller aktiva riskhanteringsmetoder,
utan aven har skickas risken vidare framat i ledet till kunden. Detta ar dock inte frivilligt och

beror framst pa icke noggrannhet och manskliga missar, nagot som kan undvikas.

Ett riskhanteringsalternativ som vi finner aktuellt i detta fallet ar kvalitetskontroller (teori
2.7.5) utforda av personalen. En god och trivsam arbetsmiljo kan vara en drivande faktor till
arbetsvillig personal, men kan & andra sidan aven bidra till bekvamlighet och slarv i
arbetsuppgifterna. Genom att inféra rutinbaserade kvalitetskontroller under produktionens
gang av de som utfor tryckprocessen, kan sannolikheten for sma missar minimeras ytterligare.
| vart praktikfallsexempel har fukt i plaggen orsakat att trycket inte har fast helt och hallet.
Med en kort kvalitetskontroll av ett av plaggen, innan tryckprocessens start, hade med stor
sannolikhet fukten upptackts och reklamationen kunnat undvikas. Nagot som &r ytterligare
positivt med hanteringsmetoden &r att den inte innebar nagra ytterligare riskkostnader. Den
riskfaktor som framst berérs av den nya metoden ar personal. Aven produktionsprocessdesign

paverkas i form av att vi lagger till ytterligare ett delsteg i hela processen.

Tva ytterligare riskhanteringsmetoder som kan utnyttjas i samband med kvalitetskontrollen ar
utbildning och organisering. Genom att utbilda exempelvis nedplocks- och upplockspersonal
i att utfora, och ge de nya befogenheter och ansvarsomraden, kan vi inte bara utnyttja var
personalkapacitet ytterligare, utan antagligen aven resultera i noggrannare kontroller da dessa
antagligen hade utfort arbetet noggrannare an nagon med langre erfarenhet och hogra
bekvamlighet inom omradet. Aven i dessa tva alternativ ar personal den berdrda riskfaktorn.

Tabell 13: Riskbilden 6ver riskkostnaderna av den nya riskhanteringsmetoden kvalitetskontroll i samband med

organisering och utbildning.

Kénda Forvantade Forvantade

“riskkostnader” ’riskkostnader” ”riskkostnader”

for forebyggande for internt for stérningar som

atgarder hanterade skickats vidare
stérningar

Pa kort | Pélang
sikt sikt

Starthandelsen sker pa

leverantorssidan
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Starthandelsen sker

inom produktionen

Mycket 1ag/lag

Medel

Hog
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6. SLUTSATS

1. Hur riskexponerad ar Eklanda Screens forsorjningskedja for potentiella
storningar och vilka ar de mest kritiska risker som, utifran den aktuella Supply
Chain Risk Management-modellen, kan identifieras?

Efter att ha avgransat och studerat Eklanda Screens forsorjningskedja utifran DRISC-
modellen, kan vi dra slutsatsen att foretagets flode, trots en del identifierade risker, ar
relativt saker fran storre kritiska storningar pa leverantorssidan och internt inom
foretaget. Med hjélp av riskhanteringsmetoder som forsakringar, diversifiering och
buffertar har de mest omfattande riskerna i kedjan redan minimerats. Dock
identifierades ett fatal risker som vid exponering, speciellt pa langre sikt, skulle kunna
innebdra relativt stora negativa ekonomiska konsekvenser for foretaget. Samtliga av
dessa risker identifierades internt inom foretagets operativa processer, och skickades i
tva av tre fall vidare for att exponeras hos kunden. De identifierade riskerna i kedjan
var kvalitetsbrister i slutprodukten, bristande leveranskvantiteter pa grund av

felproduktion och potentiella storningar i filmutskriftprocessen.

2. Hur kan dessa risker, i enlighet med rapportens diskuterade
riskhanteringsmetoder, hanteras pa effektivast mojliga satt?
| den forsta risken, potentiella storningar i filmutskriftprocessen, ansags den
nuvarande riskhanteringsmetoden outsourcing, i och med verksamhetens nuvarande
ekonomiska situation, vara den mest optimala riskhanteringsmetoden. | framtiden kan
dock, med komplettering av berdkningar fran kvantitativa data, riskhanteringsmetoden
allménna reserver vara optimalt for att sakra effektiviseringen av flodet, speciellt

under sommarhalvaret da efterfragan ar som storst.

| den andra risken, bristande leveranskvantiteter pa grund av felproduktion, ansags det
nuvarande riskhanteringsalternativet acceptera risken, exponera flédet for storningar
vars konsekvenser, speciellt pa langre sikt, inte ansags vara ekonomiskt hallbara. Har
foreslogs nya riskhanteringsmetoderna buffert i form av sékerhetslager for utfyllnad av
felproducerade slutprodukter, alternativt 6verforing av risk genom kontraktsandringar

for att eliminera den potentiella storningen helt och hallet.
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| den tredje och sista risken som var kvalitetsbrister i slutprodukten, ansags
riskhanteringsmetoden kvalitetskontroll bidra till en minimerad sannolikhet av riskens
utfall. I samband med utbildning och organisering, sags kvalitetskontroll som ett
optimalt hanteringsalternativ for att minska risken fér handelser liknande

reklamationen i praktikfallsexemplet.
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Vidare forskning

Studien visar pa att Eklanda Screen har relativt Iagt riskexponerad kedja, med potential till
ytterligare effektiviseringar for ett optimalt fléde. Optimala hanteringsmetoder for de risker
som identifierades i kedjan, ar i nuldget problematiskt att avgora pa grund av avsaknaden av
kvantitativa data. Kvantitativa data i form av exempelvis forséljningsstatistik,
kostnadskalkyler och genomsnittlig serviceniva. Denna kvalitativa studie med komplement av
undersdkningar av statistisk information hade varit av intresse for vidare forskning inom

omradet.

Ytterligare hade vidare insamling av kvalitativa data i form av fler intervjuer med olika

intervjuobjekt resulterat i en storre variation av data att utga efter och skapa jamforelser med.
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Bilaga 1: Intervjufragor

Lite bakgrundinformation
= Samtycke
= Vem ar du?

= Berdtta lite om foretaget.

Redogorelse for hanteringen av ké&nslig information: Statlig myndighet och rapporten kommer
darfor vara offentlig. Medverkandet ar helt och hallet frivilligt och du far nar som helst

utelamna information som du anser ar kanslig eller som du av nagon annan anledning inte vill
dela All insamlad information under intervjun kommer bara anvandas i den aktuella rapporten

och inget annat syfte.

= Eget tidigare arbete med riskhantering?

= Kedjans uppbyggnad — hur ser er supply chain ut?

Delprocesser:

* Hur ser konsumentefterfragan ut — sasongsvarieriande — konstant aret om?

| och med att ni arbetar med kundanpassade produkter:

» Vilka ar inblandade i inkdpsprocessen? Har kunderna nagon paverkan pa
inkopsspecifikationer?

= Vid vilken tidpunkt i processen och av vem bestams inkdpskvantiteten och dess
specifikationer?

= Vilka typer av orderstorlekar? — stdrre kvantiteter eller mindre kvalitativa ordrar?

= Strategi, push eller pull?

* Har ni nagra egna sortiment?

= Hur ser er Lagerhallning ut?

| och med att ni arbetar helt och hallet mot kundefterfragan:
= Har ni sékerhetslager?
= Vilken koséttningsmetod arbetar ni med? Flera samtidigt? En i taget?

Snabbaste jobbet forst? Forst in forst ut? Storre leverantorer forst?



* Hur langa brukar ledtiderna vara?
= Ar ledtiderna varierande beroende pa kund och arbetets specifikationer?
= Hur upplever ni att era ledtider forhaller sig till branschens genomsnittliga?

Leverantorer:

= Vilka typer av huvudleveranttrer har ni? Produktion/grossist?
Nationella/internationella — och vilka komponenter kops in?

= Hur ser era leverantdrsrelationer ut? Strategiska leverantorrelationer — hur &r ert
forhallningssatt gentemot inkop/betalning?

= Hur upplever ni kommunikationen mellan er och leveranttrerna, hur ser den ut?

= Har ni koll pa hela processen fram till leverans sa ni har framforhallning ifall nagot
skulle ga fel under produktion?

* Hur manga leverantérer har ni inom varje komponent?

* Hur langa &r era leverantorers ledtider?

* Har hamnstrejkerna orsakat nagra problem eller forseningar for er produktion?

Operativa storningar:
= Uppstar det ofta fel i produktion?
= Hur stor andel av er produktion forstors under produktionsprocessen?
» Vilka klagomal brukar komma fran kund? Hur ser er malsattning ut i forhallande till
kundndéjdhet?
= Har ni nagra kunder som ni tror hade kunnat ga med pa att svara pa en kort enkat kring
hur n6jda de &r med sina bestéllningar?

Kommunikation
=  Hur kommunicerar ni mellan aktorer?

= Hur sker kommunikationen internt?



Bilaga 2: Frageformular

Hur lang tid tar det i genomsnitt for er att producera /trycka en viss mangd,
exempelvis 1000 t-shirts?

Vad ar er uppstartskostnad for att borja trycka, dvs kostnaden for att stalla om
maskinerna?

Vad ar ungefarlig I6nekostnad per timma for en arbetare i produktionen?

Vad ar kostnaden for materialet ni anvander, ex farg?

Vad tar ni for pris for arbetet av kunden? Ni kanske har nagon offertlista?

Om det nu héander att ett visst antal plagg rakar forstoras, fakturerar ni bara inte vad
det skulle kosta for det som forstorts eller betalar ni priset plaggen skulle eventuellt
séljas for?

Om det sker, hur ofta hander det att ni far brist i farg till tryck?



Bilaga 3: Frageformular till leverantorer

= Har ni en egen produktion av tryckfarg eller aterforséljer ni endast?

= Hur lang ar ledtiden fran att en bestallning av tryckfarg gors till dess att den &r
levererad till kunden (framst till Géteborgsomradet)? Har ni egen distribution eller
outsourcar ni?

= Hur arbetar ni med er lagerhallning gallande just tryckfarg till screentryck? T.ex.
prognosticerade lagernivaer, produktion mot kundefterfragan, ink6p mot
kundefterfragan?

= Arbetar ni med sakerhetslager? Hur beréknar ni dessa?

* Vad ar er efterstravade serviceniva?

= Hur ofta hander det att ni far brist/inte kan leverera till kund? Vad kan huvudorsaken
vara?

= Har ni en egen produktion av t-shirts, sweatshirts och hoodies eller aterforséljer ni?

= Hur lang ar ledtiden fran att en bestallning av plagg for textiltryck gors till dess att den
ar levererad till kunden (framst till Goteborgsomradet)? Har ni egen distribution eller
outsourcar ni?

* Hur arbetar ni med er lagerhallning av t-shirts, sweatshirts och hoodies? T.ex.
prognosticerade lagernivaer, produktion mot kundefterfragan, inkop mot
kundefterfragan?

= Vad ér er efterstravade serviceniva?

= | hur stora kvantiteter gors bestallningar av otryckta plagg i genomsnitt?



