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SAMMANFATTNING

Grad av kundorderstyrning ar ett begrepp som anvands i manga sammanhang
men kanske inte alltid vilar pa en sa tydlig definition om vad som avses. Den
vanligaste utgangspunkten ar nog att utga ifran nar en produkt blir knuten till
en kundorder. Det har innebar att delar av materialflédet uppstroms &r
prognosdrivna och de senare delarna, vars ledtid ligger inom leveransledtiden,
ar kundorderdrivna. Dessa tva floden sitter ihop i en lagerpunkt som fungerar
som en buffert mellan flodena och den benamns ofta kundorderpunkt. Om man
dessutom beaktar att man kan ha en stigande grad av séakerhet om kundordern
langs flodet sa kan flodet delas in i tre segment: spekulation, forvantan och
atagande, dar den senare ligger efter kundorderpunkten. En annan aspekt ar
hur varianter skapas langs flodet. Detta ar nara forknippat med utformningen
av produktstrukturen och kan associeras med var i strukturen som dessa
varianter skapas, d.v.s. variantspridningspunkten. Produktstrukturer kan inom
ramen for detta ha olika uppbyggnad som t.ex. en specialprodukt som gors helt
kundunik, eller en standardprodukt som ser likadan ut for alla kunder.
Daremellan aterfinns modulariserade strukturer som har inslag av standard-
moduler,baserat pa vilka man kan satta samman kundunika lésningar.
Sammanfattningsvis finns det tre olika grader av sékerhet om kundorder och
nagra olika modeller for att hantera variantspridning. Detta innebéar ett antal
mojliga kombinationer, men enbart en delméngd av dessa ar att betrakta som
konkurrenskraftiga strategier. Syftet med den har artikeln ar att belysa hur grad
av kundorderstyrning kan definieras som ett koncept baserat pa positionering av
kundorderpunkt respektive positionering av variantspridningspunkt.



1. INTRODUKTION

Konkurrensen pd ménga marknader dr idag mycket krdvande och det ar en stor
utmaning att etablera uthélliga konkurrensfordelar. Att konkurra enbart med bra
produktkvalitet adr svart eftersom det finns skickliga producenter runt om 1
véirlden, varav manga kan atnjuta ett forménligare kostnadslidge &n i Sverige. En
konkurrensfordel som dock har en mer uthallig karaktér dr avstdndet till kunder.
Nérheten kan definieras i termer av geografiskt avstind eller kulturell skillnad
men den 1 madnga sammanhang viktigaste aspekten ar i termer av tid, d.v.s. tiden
frdn det att ett behov har formulerats tills det att behovet ar uppfyllt. Lite
forenklat kan man séga att det motsvarar orderuppfyllelseledtiden. Genom att
kombinera relativt kort orderuppfyllelseledtid med att erbjuda kundunika
losningar sd har man skapat ett erbjudande som ar svart att konkurrera med for
den som inte befinner sig nira kunden. Ddrmed kan man dgna tiden som kunden
vantar at att producera mot kundorder snarare @n att enbart anvinda denna tid
for transporter. Den hér ansatsen for att skapa konkurrensfordelar sitter fokus pa
vilken grad av kundorderstyrning som éar att foredra. Fokus blir dd pa vilka
aspekter av kundorderstyrning man bor beakta och utformning av en
forsorjningsstrategi som pa bista sitt stodjer de konkurrensférdelar man vill
etablera.

Den hir typen av problematik har analyserats i termer av senareldggning
(postponement) dir man betonar vikten av att senareldgga olika typer av
produktdifferentiering s& mycket som mgjligt. Man gor di vanligen en
distinktion mellan produktionssenareldggning (i termer av form) och
distributionssenarelédggning (i termer av plats), se t.ex. Pagh och Cooper (1998).
Genom att senareldgga differentieringen i termer av form eller plats tills efter att
kundordern mottagits sd& minskar man behovet av spekulation och dirmed
risktagandet for leverantdren. I den héar artikeln betonar vi huvudsakligen
kundorderstyrning som kopplad till produktionssenareldggning dven om det 1
princip inte dr nagot 1 analysen som exkluderar distributionssenareliggning som
ett satt att differentiera en produkt och gora den kundunik.

Kundorderstyrning har belysts ur olika synvinklar och det gors ofta inte ndgon
explicit distinktion mellan om produktens utformning ar kundunik respektive
om det dr ett kundorderstyrt flode. Det finns dock nagra undantag och ett
exempel dr Mattsson och Jonsson (2003, sid 37) som beaktar denna distinktion
och da anvinder begreppen kundorderpunkt respektive frikopplingspunkt. Enligt
Mattsson och Jonsson representerar frikopplingspunkt den punkt i flodet fran
och med vilken flodet 4r kundorderdrivet och kundorderpunkt representerar den
punkt i flodet frdn och med vilken produkten dr kundunik. Intressant att notera
ar att Plans ordlista, Mattsson (2004), definierar kundorderpunkt som
omfattande bdde egenskaperna hos frikopplingspunkt och kundorderpunkt enligt
Mattsson och Jonsson (2003, sid 37). Den definition som anvidnds nedan innebar
dock att kundorderpunkt motsvarar det som Mattsson och Jonsson betecknar
frikopplingspunkt. Det finns siledes en viss begreppsforvirring och var ambition
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hiar ar att vidareutveckla och fordjupa denna distinktion om vad begreppet
kundorderstyrning innebdr. Kundorderstyrning kan darféor sammanfattas som en
frdga bdde om nir en kundorder tas emot och om nér en produkt differentieras.
Artikeln har strukturerats efter denna logik och 1 nista avsnitt behandlar vi den
forsta fragan under rubriken Grad av sékerhet och darefter fraga tva i avsnittet
Grad av kundanpassning. Avslutningsvis gors en syntes av dessa tva aspekter
under rubriken Grad av kundorderstyrning.

2. GRAD AV SAKERHET

Med tid som den centrala utgdngspunkten kan man definiera olika grader av
sakerhet 1 fOrsorjningskedjan genom att analysera tidsrelationer. Den
ackumulerade forsorjningsledtiden innebédr att om man ska kunna fullfélja en
leverans vid en viss tidpunkt sd méste vissa aktiviteter kopplat till detta paborjas
senast forsorjningsledtiden dessforinnan. Det kan handla om anskaffnings-,
tillverknings- eller transportaktiviteter som maste pdborjas. Vilken typ av
aktivitet det ar avgors av produkt- och distributionsstrukturen. Typen av aktivitet
ar inte avgorande ur det hir perspektivet, utan det viktiga dr att nagon aktivitet
maste initieras. I grova drag kan man se det som att aktiviteter kan initieras av
tva olika anledningar. Det kanske mest uppenbara ér att en extern aktor vill ha
en process utford, vilket hir ses som att det finns ett sékert externt behov. Det
andra fallet dr att en intern aktdr initierar processen under forvdntan om att en
extern aktor senare kommer att efterfrdga resultatet av processen. I det hér fallet
sa handlar det istdllet om ett osdkert externt behov och att processen dé initieras
baserat pd nigot forvéntat, d.v.s. prognostiserat, externt behov. Processer utfors
déarfor under olika grader av sdkerhet och den avgorande faktorn for om man kan
utfora en aktivitet under sdkerhet ar hur lange den externa aktdren kan acceptera
att vinta, d.v.s. krdvd leveransledtid och leverantorens forsérjningsledtid.

2.1. Betydelsen av leveransledtid — P:L-kvoten

Forhéllandet mellan forsorjnings- och leveransledtid har en avgorande betydelse
for utformningen av produktions- och logistikprocesser. Det hir ledtidsbaserade
synséttet formulerades av Shingo (1981). Shingo utgick ifrdn forsorjnings-
ledtiden, vilken han bendmnde P eftersom han hade en utgdngspunkt i
produktionsledtiden. Genom att definiera ett forhdllande mellan P och
leveransledtiden L etableras en P:L-kvot (d.v.s. P dividerat med L) vilken kan
anvandas for att definiera ett antal huvudscenarios. Om P/L >> 1 si innebér det
att 1 stort sett alla forsorjningsaktiviteter méste vara utforda innan en kundorder
tas emot. Det hir fallet brukar betecknas med produktion mot lager (MTS =
Make to Stock). Det andra “grénsfallet” utgdrs av nédr P/L < 1, vilket innebér att
kunden kan tdnka sig vénta minst lika ldnge som forsorjningsledtiden. I det hér
fallet s& mojliggors produktion mot kundorder (MTO = Make to Order), eller
t.o.m. konstruktion mot kundorder (ETO = Engineer to Order). Daremellan



finns ett antal mojliga strategier som innebér att vissa aktiviteter genomfors mot
kundorder och andra mot prognos, d.v.s. P/L > 1. Ofta brukar man beteckna
detta som montering mot kundorder (ATO = Assemble to Order) eller nagot
liknande. Sammanfattningsvis sd ar det centrala 1 P:L-kvoten att det ar
forhallandet mellan forsorjningsledtiden P och den av kunden krivda leverans-
ledtiden L som avgdr forsorjningsstrategins avviagning mellan att utfora vissa
aktiviteter mot prognos och andra mot kundorder. I princip innebdr detta en
tidsmaéssig koppling av material till en specifik kund.

2.2. Kundorderpunkten

Den differentiering mellan kundorderdriven och prognosdriven produktion som
P:L-kvoten belyser dr mer explicit betonat av konceptet kundorderpunkt (KOP).
Framforallt det engelska begreppet Customer Order Decoupling Point, d.v.s.
kundorderfrikopplingspunkten, tydliggdr att det hir dr fokus pé att det finns en
punkt som frikopplar flodet 1 tva delprocesser. Dessa delprocesser kan betecknas
Aterfyllnadsprocessen (AFP) och Orderuppfyllelseprocessen (OUP) vilka
atskiljs av en lagerpunkt, siledes lokaliserad vid kundorderpunkten. Dessa
processer har olika forutséttningar och typiska egenskaper for dessa processer
har ront en hel del intresse i litteraturen (se t.ex. Olhager, 2003) och éar
forhallandevis védl dokumenterade. Det hir innebér att flodet delas upp 1 tvd
delprocesser med olika drivare 1 termer av vilken sdkerhet om behoven som
rader. I fallet OUP sé utgdrs drivaren av en kundorder vilket innebér att man ur
ett forsorjningsperspektiv agerar under ett direkt atagande mot en kund. For
AFP si giller diremot att det inte finns ndgot sikert behov utan detta flode
genomfors under spekulation om framtida kundorder. Med detta som
utgdngspunkt sd kan kundorderpunkten definieras som (Wikner och Rudberg
2005b): “A customer order decoupling point separates decisions made under
certainty from decisions made under uncertainty concerning customer demand.”
Sammanfattningsvis kan dérfor P:L-kvoten och kundorderpunkten illustreras
som 1 figur 1.

MTS Spekulation P/L>>1

ATO Spekulation P/L>1
ETO C Atagande P/L<1

Figur 1: P:L-kvoten och kundorderpunkten (baserad pa Wikner och Rudberg,
2005b, sid 213).



2.3. Kundorderzonen

Sa langt 1 den hér texten, och vanligtvis dven 1 litteraturen, sa brukar man utgé
fran ett "digitalt” synsétt vad géller osdkerheten om kundbehov. Utgdngspunkten
ar da en specifik kundorder &r antingen helt okénd, och didrmed maste
prognostiseras, eller helt kénd. I vissa fall dr detta givetvis ett rimligt antagande,
dd man t.ex. séljer enklare varor till konsumenter, eftersom man da antingen har
en kundorder eller s& har man det inte. Man fir di vanligen inte nigon
forvarning om att en kundorder ar pd gédng utan nédr konsumenten har bestamt sig
for en investering sd kontaktas en leverantor och en order ldggs. 1 andra
sammanhang ar dock detta en forenkling av forloppet eftersom det kan finnas
viss forhandsinformation som minskar osdkerheten ndgot. Det hér scenariot,
med forhandsinformation, ar troligen vanligare vid handel mellan olika foretag
eftersom det dd &r mer vanligt med aterkommande kop av hogre frekvens och att
man t.ex. anvidnder leveransplaner med olika grad av flexibilitet oOver
planeringshorisonten. P4 det hér séttet skapas en zon med oOkande grad av
sakerhet fram till det att kundordern ar avtalad. Frén att inledningsvis inte ha
haft ndgon information alls kopplat till en specifik framtida kundorder s& Skar
sakerheten tills det att kundordern &r ett faktum, d.v.s. d&@ man befinner sig i
KOP. Wikner och Rudberg (2005b) beskriver detta som en kundorderzon som
stracker sig frin det att information kopplad till en framtida kundorder erhalls
tills det att kundordern ar ett faktum nar KOP nés. Inom den hér zonen erhéller
man béttre prognosinformation ju nidrmare KOP man kommer och man har
darfor en forvintan om kommande kundorder. Detta illustreras 1 figur 2 vilken
ocksa utgor en bas for diskussionen om grad av kundorderstyrning nedan. Har
forfinas sékerhetsbegreppet och en zon for forvdntan introduceras vilket leder
till den for vart syfte mer kompletta definitionen av begreppet grad av sékerhet.

0% till 100%

0% 100% .
< I I » Grad av sdkerhet
Ldg Spekulation Foérviantan W Atagande Hog

KOP
Figur 2: Forsorjningsledtiden P indelad i tre olika segment.

Inledningsvis berordes konceptet senareldggning och ur det perspektivet sa ar
P:L-kvoten och KOP kopplat till tidsenareldggning i den mening att genom att
senareldgga forsorjningsaktiviteter s& mycket som mgjligt s& okar man andelen
aktiviteter som hamnar efter kundorderpunkten och diarmed kan utforas under
sdkerhet.



3. GRAD AV KUNDANPASSNING

En med kundorderpunkt néra forknippad fraga ar hur kundunik en leverans ar. I
platsdimensionen si kan man se det som att direktleveranser till en kund skapar
en kundunik leverans, men en leverans till en affir i1 princip 4r en
standardleverans frdn vilken kunden sjdlv sedan far tillféra unik plats (ta hem
produkten). Vad betriffar formdimensionen sa &dr fragestéllningen likartad. En
leverans kan bestd av en standardprodukt likavdl som en specialprodukt nidr den
levereras mot kundorder. Utgangspunkten for den hir aspekten &r hur
variantspridning skapas vilket 1 sin tur har sina rotter i utformningen av
produktens uppbyggnad vilken kan representeras av produktstrukturen. En
produkt som har en produktstruktur som &r unik fér en kund brukar betecknas
specialprodukt och en produkt som dr samma for olika kunder brukar betecknas
standardprodukt (oavsett om den byggs mot lager eller mot kundorder).
Observera dock att special inte nodvandigtvis kraver konstruktionsarbete mot
kundorder utan omfattar dven fallet dd man kan skapa varianter/konfigurationer
som dr kundunika, men inom ramen for den ursprungliga konstruktionen
baserad t.ex. pa moduler.

3.1. Ledtidsbaserat perspektiv pa produktstrukturer

En produkts uppbyggnad representeras av dess materiallista och illustreras ofta
grafiskt med en produktstruktur. Produktstrukturen anvinds framforallt som ett
sédtt att visa en produkts sammansdttning genom de explicita relationer som
anges mellan de olika ingdende produkterna. For varje artikel brukar man
dessutom ange ytterligare information som t.ex. ingar-i-kvantitet och ledtid. Ur
ett logistiskt perspektiv dr det dock av storsta intresse att ledtiderna ges en sé
tydlig representation som mdgjligt. Detta kan t.ex. goras genom att som i figur 3
lata ledtiderna motsvaras av lingden pa strecken som sammanbinder de olika
artiklarna 1 produktstrukturen. Det hér séttet att grafiskt askadliggora ledtidens
betydelse dr anvindbart for att t.ex. illustrera begreppet ackumulerad ledtid (se
t.ex. Mattsson och Jonsson, 2003, s. 214) eller positionering av kundorder-
punkten (se t.ex. Wikner och Rudberg, 2005, sid. 215). Den hir typen av
ledtidsbaserade produktstrukturer har inte ndgon vedertagen bendmning pa
svenska men en direkt 6verséttning av engelskans time-phased bill-of-materials
(se t.ex. Proud, 2007, sid 140) skulle bli tidsfasad produktstruktur”. Det hir
séttet att grafiskt &skadligora tidsdimensionen i1 produktstrukturen har manga
likheter med ett Gantt-schema for en produkt.
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Figur 3: Tidsfasat perspektiv pa produktstrukturer.

3.2. Aggregerat perspektiv pa produktstrukturer

I avsnittet ovan var utgdngspunkten, om dn implicit, en enskild produktstruktur
av antingen typen standard eller typen special. Om man istéllet betraktar
produktstrukturer pa en aggregerad niva sa ar det andra egenskaper som kommer
1 fokus och da i synnerhet den 6vergipande materialprofilen. Den hér typen av
analys forekommer 1 princip 1 tvd varianter vilka brukar betecknas VAX med
utgdngspunkt 1 material (med rotterna 1 MRPII, se t.ex. Fogarty et al, 1991, sid
125) eller VAT med utgédngspunkten 1 operationer (med rotterna 1
begriansningsteorin, se t.ex. Umble och Srikanth, 1997, sid 46). VAX-analysen
tar sin utgdngspunkt i att beakta materialprofilen 6ver en produktgruppering som
har en gemensam bas utifrdn vilken varianter kan skapas. I princip kan man se
VAX-profilen som aggregatet av de olika artiklar som kan ingd pa respektive
niva 1 produktstrukturerna. Beteckningen VAX kommer fran hur de tre grund-
profilerna som aterges 1 figur 4 liknar de tre bokstdverna V, A respektive X. For
standardprodukter &r profilen relativt tydlig da det per definition handlar om en
eller ett fatal varianter i slutdnden. Detta illustreras ocksa av den pyramidform
(d.v.s. en A-profil) som man d& erhaller dir basen representerar en relativt stor
mingd olika ingdende komponenter vilket i slutinden anvédnds i ett fatal
slutprodukter. 1 fallet med specialprodukter sd kan istillet en stor méngd
varianter skapas fran relativt sett f& ingdende komponenter vilket ger en upp och
nervind pyramid (d.v.s. en V-profil). X-profilen slutligen &r en kombination av
A och V dér man utgér frdn en modulariserad produkt diar modulerna ses som
standardprodukter och den valda konfigurationen som en av manga mdojliga
specialprodukter. Den hér ansatsen brukar anvéndas for att identifiera midjan pé
strukturen vilken da ses som en rekommenderad position for huvudplanering.
Vanligtvis brukar man ocksd associera detta med ldmplig positionering av
kundorderpunkten. Med det hédr synsdttet si har man utifrin ett produkt-
strukturperspektiv identifierat en niva i profilen dér variantspridning uppstér och
denna brukar bendmnas materialprofilens midja. Det finns dock inget explicit
ledtidsperspektiv med i1 den hdr ansatsen utan det fOrutsitts att de ingéende
produkterna har en likartad ledtidsstruktur pé respektive sida om midjan.
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Figur 4: Aggregerat perspektiv pa produktstrukturer.

Pé det hér séttet fis ett kontinuum av profiler dir midjan kan kopplas till variant-
spridningspunkten.

3.3. Variantspridningspunkten

Det ledtidsbaserade perspektivet och det aggregerade perspektivet pa
materialflodet ger var for sig ett viktigt bidrag till utformning av material-
styrning. Den aggregerade materialprofilen ger en uppfattning om pa vilken niva
1 profilen som varianterna skapas men det ar fOrst ndr detta sitts 1 ett
ledtidsperspektiv som det dr mojligt att gora en koppling till kundorderpunktens
position (vilken ar helt ledtidsbaserad). I tabell 1 aterges de fyra mojliga
kombinationerna av de tva aspekterna pa produktstrukturer. Tre av dessa
kombinationer har diskuterats ovan. Den fjdrde kombinationen, en tidfasad vy
av det aggregerade perspektivet, innebidr att tidsaspekten tydliggérs sa att
variantspridningen kan sittas i relation till kundorderpunkten.

Tabell 1: Fyra perspektiv pa produktstrukturer

Enstaka Aggregerad
Standard Produktstruktur Materialflodestyp
Tidsfasad Tidsfasad produktstruktur ~ Variantspridningspunkt

Det hédr innebdr att variantspridningspunkten (skulle dven kunna kallas
“kundanpassningspunkten” eller “differentieringspunkt”, se Wikner och Wong
2007) kan definieras som den punkt i flodet didr produkten ges kundunika
egenskaper och dirfor kan sdgas overgd fran standard till special. Det hir ar ett
allmént koncept 1 den meningen att det inte behdver finnas en koppling till en
viss kund utan snarare baseras pa att man pa vissa stéllen i strukturen (hdr maste
ocksa betonas att det ofta inte handlar om en unik struktur utan om en ”famil;”
av strukturer) har forutsdttningar att skapa varianter vilket dr en viktig del av
kundorderstyrning.



4. GRAD AV KUNDORDERSTYRNING

Kundorderstyrning dr ett begrepp som pa manga sétt har en positiv klang
eftersom det belyser kundens centrala roll och att man forhéller sig till kunden
som den som initierar processer i1 verksamheten. Som vi har sett ovan s rymmer
dock begreppet ett antal perspektiv vilka gor frigestillningen runt att vilja grad
av kundorderstyrning intressant att studera ndrmare. For att illustrera detta gor vi
nedan ett forsok att beskriva kundorderstyrning som bestdende av tvd huvud-
perspektiv, vilka sedan &skadliggors grafiskt. Detta illustreras sedan med ett
schematiskt exempel pd vad det hér synsittet innebédr for en given leverans-
ledtid.

4.1. Kundorderstyrningspunkten

Att vara kundorderstyrd dr en viktig egenskap i mdnga sammanhang men som vi
har visat ovan s kan beslutet om vilken grad av kundorderstyrning som é&r
lamplig/Onskvérd ses som en kombination av tvéd separata, men beroende, beslut.
Dessa beslut kan formuleras som bestdende av tvd dimensioner dir man i
respektive dimension viljer grad av sdkerhet (representerat av kundorderpunkten
KOP, tidsenareldaggning) och grad av kundanpassning (representerat av variant-
spridningspunkten VSP, formsenareldggning). Det hédr innebidr att begreppet
grad av kundorderstyrning som kan ses som en tuppel bestdende av grad av
sdkerhet och grad av kundorderstyrning. Denna tuppel {KOP, VSP} bendmns
hir kundorderstyrningspunkten (KOSP).

4.2. Positionering av KOSP — grundprinciper

Positionering av KOSP kan illustreras som att man viljer en punkt 1 ett
tvadimensionellt plan, se figur 5, dir dimensionerna, de respektive axlarna,
utgors av grad av sdkerhet respektive grad av kundanpassning. Det strategiska
beslutet om val av grad av kundorderstyrning kan dirfor ses som en strategisk
positionering av KOSP. De bada axlarna har sin forankring i den totala
forsorjningsledtiden P dér origo i nedre vénstra hornet utgdr utgdngspunkten.
Efter forsorjningsledtiden P befinner man sig lidngst ut pd respektive axel.
Genom att utgd frn att man ej bor skapa variantspridning under spekulation sa
kan man identifiera att alla punkterna i den gramarkerade halvan &r ej
rekommenderade positioneringar av KOSP, oavsett leveransledtiden L. Den vita
ytan uppe till védnster ddremot innebdr att variantspridning kan ske efter att
kundorder mottagits vilket innebdr att den kan ske under &tagande, d.v.s.
sdakerhet om att varianten efterfragas. For varje punkt 1 den vita ytan utgar man
frdn KOP-axeln dar man med stod av leveransledtiden L identifierar en punkt pé
avstandet P-L frdn origo diar man placerar KOP. For att VSP ska ligga efter
KOP maéste man gd minst lika langt ut pd VSP-axeln vilket innebér att alla
punkter nedanfor dessa mojliga positioner inte dr att rekommendera (eftersom
det skulle innebéra variantspridning fore det att kundordern erhalls).
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Man kan ocksé identifiera tre typfall av grad av kundorderstyrning 1 figur 5 vilka
ar representerade av cirklar 1 tre av hornen:

1. MTO-Special: Kundorderstyrda floden for att leverera kundunika produkter
2. MTO-Standard: Kundorderstyrda floden for att leverera standardprodukter
3. MTS-Standard: Prognosstyrda floden for att leverera standardprodukter

Forsorjnings-
ledtid

MTO-Standard Pg

O MTS-Standard

Majlig
positionering
beroende pa L

Ej rekommenderad
positionering
oavsett L

MTO-Special oS ForsOIngs-
X ~- edti
""""""" 0 Kundorderpunkt (KOP) P
Figur 5: Positionering av KOSP.

o Variantspridningspunkt (VSP)

Figur 5 illustrerar ”mojliga” forsorjningsstrategier givet aktiviteter kopplat till
produktion och logistik. Det hér sittet att betrakta forsorjningsprocessen kan
dock dven expanderas till att beakta konstruktionsmoment, vilket kan baseras pa
t.ex. Wikner och Rudberg (2005a).

4.3. Positionering av KOSP — exempel

Hér infor vi ett exempel med utgdngspunkt 1 en given leveransledtid L samt en
kundorderzon med ldngden Z tidsenheter. L och Z ar normalt marknadsdrivna
och dérfor en forutsittning for analysen, 1 motsats till P som 1 storre grad kan
paverkas av fOrsorjningskedjan. Néir L infors sd begriansas méngden
rekommenderade positioner till 6vre hogra hornet vilket visas 1 figur 6.
Observera att KOP och VSP inte maste sammanfalla utan att det dr, ur det héar
perspektivet, endast viktigt att variantspridningen sker efter KOP och att i
princip d&ven KOP kan positioneras nedstroms fran L. Sammanfattningsvis s
kan KOSP positioneras inom valfri del av ytan uppe till hoger i figur 6
("Rekommenderade positioner givet L”). P4 motsvarande sitt kan inte
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kundorderpunkten positioneras uppstroms fran L och det dr inte heller onskvirt
att variantspridning sker ddr. KOZ dédremot utgor en intressant avvikelse fran det
generella monstret. I den hédr zonen har man viss sidkerhet om behoven och det
kan darfor, beroende pa omstdndigheterna, forekomma variantspridning
eftersom man kan ha kunskap om vad som efterfragas men att tidpunkten nir
detta efterfragas inte ar helt faststilld. Det hir innebir att for varje givet L kan
mingden mojliga KOSP utokas med de punkter som befinner sig vertikalt under
ytan for "Rekommenderade positioner givet L”. 1 figur 6 representeras dessa
ytterligare mojliga KOSP av den morkgréd ytan nedanfor. I det hér specifika
fallet géller att om man positionerar KOP si tidigt som mdjligt s& kan det dven
finnas mojlighet att pa ett effektivt sétt skapa variantspridning dven tidigare,
motsvarande som mest den tid som representeras av "Helst standard” 1 figur 6

Forsorjnings-

ledtid
Y P
Rekommend
positioner
Special < Ej rekomm. givet L
(kundunik) positioner.
givet L
Helst > ‘{23 --------------------------
standard {
o T R s :
| rekommenderade
Standard positionering
oavsett L
e o et
0 . KOP P
T2V« L

Spekulation Férvantan Atagande
Figur 6: Exempel pa positionering av KOSP med givet L och givet Z.

5. SLUTSATSER OCH FORTSATT ARBETE

Utgéngspunkten for det har arbetet med att forsoka identifiera ndgra centrala
egenskaper 1 ’Grad av kundorderstyrning” ar ett projekt om leverantors-
samverkan (se t.ex. Bickstrand och Wikner, 2008). Projektet heter KOPeration
och dr finansierat av KK-stiftelsen 1 samverkan med fem foretag. Det
overgripande syftet med projektet ar att fordjupa var forstdelse for hur man
ctablerar ldmplig grad av samverkan med leverantérer under olika

11



forutsittningar. En av de viktigaste aspekterna som den studien berdr dr hur
samverkan bor utformas baserat pd om det dr fore eller efter KOP som
relationen finns. Hypotesen ér att kraven pa samverkan ar olika beroende pd om
den sker inom ramen for aterfyllnadsprocessen eller orderuppfyllelseprocessen.
For att skapa ytterligare precision 1 det arbetet dr det nddvindigt att utveckla
forstaelsen for begreppet kundorderstyrning vilket resulterat 1 det har ramverket.
Det fortsatta arbetet med det hir ramverket kommer dirfor att vara inriktat mot
att integrera det 1 arbetet med att inom ramen for det pagaende
forskningsprojektet fordjupa forstdelsen for hur man véljer grad av samverkan
med hansyn till den grad av kundorderstyrning som ar aktuell.
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