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Forord

Detta examensarbete omfattar 15 hogskolepoang och ar det sista obligatoriska momentet i
var hogskoleingenjorsexamen i Industriell Ekonomi, inriktning Affarsingenjor — Maskinteknik,
210 hogskolepodng. Examensarbetet ar utfort under hostterminen 2008 pa Hogskolan i
Boras pa uppdrag av Fliigger AB i Bollebygd.

Vi vill tacka personalen pa Fliigger som har givit oss ett varmt mottagande och som latit oss
ta del av sina asikter och erfarenheter. Framférallt vill vi rikta ett stort tack till var
handledare, Bjorn Andersson pa Fliigger som har gett oss manga av sina arbetstimmar och
delat med sig av sina kunskaper. Vi vill aven tacka Glenn Gustavsson som tagit sig tid for oss
och givit oss chansen att gora vart examensarbete pa Fliigger AB.

Vi vill dven tacka var examinator Agnes Andersson pa Hogskolan i Boras for att hon stottat
oss under arbetets gang och hjalpt oss i ratt riktning.

Boras, december 2008
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(R0 /
Sara Algestam Ertugrul Kiligaslan
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Sammanfattning

Detta examensarbete har utforts under hostterminen 2008 pa Hogskolan i Boras pa uppdrag
av Fliigger AB i Bollebygd. Ar 1994 kopte Fliigger A/S upp HP Farg & Kemi och kedjan Flugger
AB startades i Sverige. |dag har Fliigger i Bollebygd 150 anstéllda, vilket gor dem till en av
Bollebygds storsta arbetsgivare. Dagens fabrik i Bollebygd ar uppdelad i fyra producerande
enheter; Alkyd-, Latex-, Kemi- och Spackelfabrik. Fabrikerna rymmer produktion av
vattenbaserad- och terpentinbaserad farg, traskydd, spackelprodukter, rengéringsmedel for
industri och biltvattsanlaggningar, samt malningsrelaterade rengoéringsmedel. | Bollebygd
finns dven ett ravaru- och emballagelager som ansvarar for materialtillférsel till de fyra
produktionsenheterna.

Syftet med detta arbete ar att hitta forbattringar och effektiviseringsforslag for nuvarande
interna transporter fran ravaru- och emballagelager. Malsadttningen ar dven att hitta
l6sningar for mellanlagringsplatser, samt forslag till utformning av ravaru- och
emballagelager. En ytterligare uppgift ar att hitta ett tillvdgagangssatt som forbattrar
bestallningsrutiner och returhantering. Behovssvangningar skall jamnas ut genom att sprida
ut de interna bestéallningarna till ravaru- och emballagelagret. | och med att féretaget ar
certifierat enligt ISO 14 001 skall ovanstaende punkter utféras med hansynstagande till
miljon.

Genom intervjuer med de anstallda pa Fligger har information erhallits om de problem som
finns inom internlogistik och lagerhantering. Intervjuer har dven gjorts for att ta vara pa de
eventuella forbattringsforslag de anstallda besitter. For att fa en sadan korrekt helhetsbild
som mojligt har bade lagerpersonal och fabrikspersonal intervjuats. Observationer har gjorts
pa lagret savdl som pa produktionsenheterna. Pa lagret har &ven tidtagning av
lageraktiviteter utforts.

En klar bild av Fliggers interna logistik och lageraktiviteter har erhallits under arbetets gang.
Utifran den bilden dras slutsatsen att aktiviteterna kan effektiviseras och att Fligger med
relativt sma medel kan fordndra bilden till det battre. Ett antal forbattringsforslag har
framtagits inom de olika problemomradena. Dessa innehaller bland annat en presentation
av lagerutformning, bestéallningsrutin samt effektivisering av lageraktiviteter.
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Summary

This thesis has been carried out at the University of Boras on behalf of Fligger AB in
Bollebygd during the autumn semester 2008. In 1994 Fliigger A/S bought HP Farg & Kemi
and so the chain Fligger AB was founded in Sweden. Today, Fligger in Bollebygd has 150
employees which make them one of Bollebygd’s largest employers. The factory in Bollebygd
is divided into four production units: Alkyd, Latex, Chemical and Filler Factory. These
factories house the production of water-based and turpentine paints, wood preservatives,
fillers, detergents for industrial and car wash facilities and painting related cleaners. There is
also a raw material and packaging warehouse in Bollebygd, which is responsible for material
supply to the four production units.

The purpose of this thesis is to find improvements and streamlining proposals for the current
internal transport from the warehouse. The aim is also to find solutions for the interim
storage sites and proposals for the layout of raw materials and packaging warehouse.
Additional tasks are to find a way to improve management of ordering handling and return
flows. Demand changes need to be counteracted by spreading out the internal orders for the
raw materials and packaging warehouse. Given that the company is certified under ISO
14001, the changes must be made with consideration to the environment.

The interviews with employees at Fligger have revealed information about the problems
that exist in the company. The objective of the interviews was also to ascertain any
suggestions for improvement that the employers might have. Staff from both warehouse
and factory were interviewed to obtain a fair overall picture. Observations were made in the
warehouse as well as in the production units. Timing of warehouse activities was also a part
of the method.

During this project a clear picture of Fliigger’s internal logistics and warehouse activities has
been obtained. It is concluded that these activities can be streamlined and that Fliigger, with
relatively small funds, can improve their internal logistics. A number of improvement
proposals have been developed within the various problem areas. These include a
presentation about the warehouse layout, ordering routine and the streamlining of
warehouse activities.
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1. Inledning

Denna inledning dr grunden till detta arbete och kommer att beréra bakgrund,
féretagspresentation, problemformulering, syfte, mal och avgrdnsningar. Detta kapitel dr till
foér att ge Idsaren en éverblick av arbetet och for att ge en férstaelse fér de problem arbetet
syftar till att ge svar pa.

1.1 Bakgrund

Nar ordet Logistik kommer pa tal gar tanken oftast till transporter, men logistik handlar om
mycket mer an sa. Logistik beror alla producerande och distribuerande foretag, bade internt
och externt. Fran och med att leverantoren sander ravaror till foretaget till att en
slutprodukt levereras till kund berors foretaget av extern, saval som intern logistik.

Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP) &ar den ledande
branchorganisationen inom logistik. Denna organisation har definierat logistik pa féljande
satt: ”“Logistics is that part of Supply Chain Management that plans, implements, and
controls the efficient, effective forward and reverse flow and storage of goods, services, and
related information between the point of origin and the point of consumption in order to
meet customers’ requirements.”

Logistik har blivit en allt viktigare del av dagens foretag som numera ofta har nagon form av
logistikavdelning som skoter de olika material- och produktflodena. Logistik gor det mojligt
for foretag att styra och effektivisera produktion, material- och orderhantering vilket, om det
skots pa ratt satt, kan leda till en battre marknadsposition. Ett storre fokus laggs pa den
interna logistiken eftersom att foretag vill uppna en mer effektiv produktion, snabbare
leveranser och kostnadsreduktioner, vilket i sin tur resulterar i néjdare kunder.

1.2 Foretagspresentation

Flugger AB har en bakgrund som gar tillbaka sa langt som till ar 1783 nar foretaget
grundades av Daniel Fligger. Fliigger startade en krydd- och farghandel som da var beldgen i
Hamburg. 33 ar senare, 1816, 6vertogs firman av sonen Joachim Daniel Fliigger, men det var
inte for an 1890 som J.D. Fliiggers filial kom till Mgntergade i Kdpenhamn. Ar 1945 beslagtog
den danska staten all tysk egendom i Danmark, och da dven J.D Fligger. Tre ar senare, 1948,
koptes firman pa en auktion av Michael Schnack. Michael Schnacks son, UIf Schnack, tog
senare Over foretaget och ar idag koncernens huvudaktiedgare och koncerndirektor. Utéver
Schnack har bolaget ytterligare en direktér sedan 2002, Sgren P. Olesen. Olesen har arbetat
pa Fligger sedan 2002 men tog 2007 6ver posten som administrerande direktor.

De senaste 20 aren har Fligger kopt 6 fabriker och finns nu representerade i Danmark,
Sverige, Norge, Island, Polen och Kina. Huvudkontoret ligger i Rgdovre cirka 10 km fran
Képenhamn centrum. Fligger AB:s sortiment bestar av farg, traskydd, tapet, spackel,
penslar, borstar och rengéringsprodukter till bilar saval som maleri och personrengoring.
Flugger har totalt ungefar 7000 olika varor i lager och totalt 1400 anstallda. Kunderna bestar
framforallt av malerier och konsumenter, som kan kdpa Fliggers varor i 750 butiker varlden
over. En tredjedel av butikerna ar koncerndagda medan 6vriga butiker ar Fliiggerprofilerade
men ags av samarbetspartner.
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| tabellen nedan redovisas Fliigger AB:s nettoomsattning och nettoresultat fér perioderna
1997/1998 respektive 2007/2008.

Tabell 1.1 Nettoomsdittning och nettoresultat Fliigger AB

& Period Summa
Fligger AB
Nettoomsattning 1997/1998 1035 miljoner DKK
2007/2008 1555 miljoner DKK
e T 1997/1998 33 miljoner DKK
2007/2008 97 miljoner DKK

Fligger har okat sin nettoomséattning med cirka 50 procent pa tio ar och under samma
period har nettoresultatet nastan tredubblats.

Vision Fligger Group skall vara en aktor pa den internationella marknaden som
erbjuder farg samt produkter for ytbehandling. Skapa effektiva och
miljoanpassade produkter inom farg och rengbring genom offensiv
produktutveckling.

Mission Vi skall med ett kostnadseffektivt satt producera och marknadsfora ett
komplett sortiment farg, tapeter, vaggkladnader och naturliga tillbehor i god
malarmastarkvalitet till vara kunder.

Identitet Lojala - Jordnéra - Informella - Kvalitetsmedvetna - Arliga - Kostnadsmedvetna

CEO
Lednings- Koncern-
grupp sekritariat
[ T T T T T ]
Finans & IT HR.’ . Facility- Inkop Reklam Teknisk
Ekonomi RepIUIETDR, management service
Milj6 & Lean
[ | | |
Supply Chain Salg Fligger Salg ?élg
och DAY-system Flugger
PP Skandinavien Skandinavien International
I
I T 1
Produktion Logistik RD & Produkt- Forsaljning Forsalining Forsalining
- Fligger H  DAY-system H Flugger
management
Danmark Danmark Export
Produktion Orderkontor Forsaljning Forséljning Forsaljning
Fire & Kemi H - Fligger H  DAY-system H Fligger
& Sverige Sverige Polen
Produktion Centrallager Forsaljning Forsaljning Forsaljning
Malarverktyg & | H & Expedition - Fligger = DAY-system H Flugger
Vaggbekladning B Norge Norge Kina
Distribution Forsaljning Forsaljning
- PP Mester Maling H Fligger
Danmark Island

Figur 1.1 Fliigger Group’s Organisationsstruktur
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1.2.1 Fliigger Bollebygd

Ar 1994 kopte Fligger A/S upp HP Firg & Kemi och kedjan Fligger AB startades i Sverige.
Idag har Fligger i Bollebygd 150 anstdllda vilket gor dem till en av Bollebygds storsta
arbetsgivare. Dagens fabrik i Bollebygd ar uppdelad i fyra producerande enheter; Alkyd-,
Latex-, Kemi- och Spackelfabrik. Fabrikerna rymmer produktion av vattenbaserad- och
terpentinbaserad farg, traskydd, spackelprodukter, rengoringsmedel for industri och
biltvattsanlaggningar samt malningsrelaterade rengdringsmedel. Den totala produktionen
for fabrikerna i Bollebygd uppgar till cirka 24 miljoner liter om aret och ar uppdelade pa de
olika fabrikerna enligt tabell nedan.

Tabell 1.2 Tillverkningsvolym 2007 Fliigger Bollebygd

Tillverkningsvolym 2007
Alkyd 3 889 434 liter
Latex 7 042 536 liter
Kemi 3071 711 liter
Spackel 9 776 295 liter

Inom verksamheten i Bollebygd finns dven ett centrallager samt ett ravaru- och
emballagelager. Ravaru- och emballagelagret forsorjer tillverkningen med material medan
centrallagret distribuerar fardiga produkter nationellt likval som internationellt.

Redan den 13 maj 1996, blev fabriken i Bollebygd det forsta certifierade fargforetaget i
varlden enligt 1ISO 14 001. Foretaget har dven varit certifierat enligt ISO 9 001, men har
numera sin kvalitetskontroll via sitt Lean-arbete. Flligger arbetar med att implementera Lean
pa foretaget och har en stravan efter att utveckla och effektivisera hela verksamheten.
Fligger AB i Bollebygd kommer hérifran och framat att ndmnas som enbart Fliigger.




INLEDNING | FLUGGER BOLLEBYGD

1.3 Utgangspunkt

Pa Flugger finns det i nuldget delar av lager och transport som inte fungerar optimalt.
Lagerpersonal upplever problem med att hinna med leveranser till produktionsenheterna.
Med ett gammalt system som inte fungerat, har de efter 6nskemal fatt ett schema med tider
for leverans till de olika produktionsenheterna (se bilaga 1). Produktionspersonalen ansvarar
for de interna bestallningarna fran ravarulagret och ser till att de bestaller i ratt tid och i ratt
kvantiteter. Enligt det nuvarande systemet maste en bestadllning laggas tre timmar innan
leveranstid.

Ravaru- och emballagelagret ar ett "flytande” smalgangslager som innehaller allt material
och emballage som behovs for produktion. Lagerpersonal plockar ravaror och emballage vid
bestallning for att vidare leverera materialet till de fyra produktionsenheterna som internt
kallas; Alkyd, Kemi, Latex och Spackel. Varje produktionsenhet har markerade
mellanlagringsplatser som utnyttjas for levererade ravaror/emballage. Vid dessa platser
finns dven en returgang dar Overblivet material placeras i vdantan pa nasta returhantering.
Lagerpersonal ansvarar aven for returhantering som innefattar transport och lagerplacering
av returgods.

KEA ar Fliggers MPS-system som hela koncernen anvander for att fa en Oversikt Over
organisation och produktion. Systemet ger personalen tillgdng till information om inkép,
varumottagning, produktion, statistik mm.

1.4 Problemformulering

Nedan foljer den huvudsakliga problemformuleringen som sedan &r uppdelad i
underkategorier vars svar bidrar till en 16sning pa huvudproblemet.

®  Hur kan leveranstiden fran ravaru- och emballagelager till produktionsenheterna
forkortas?

o Hur kan rdvaru- och emballagelager utformas for att minska ledtider?

o Kan bestdllningar fran produktionsenheterna effektiviseras?

o Kan leveranser till de olika produktionsenheterna effektiviseras?

o Ar mellanlagringsplatserna pd fabrikerna utformade pd rdtt séitt?

o Hur skall returhantering av material och emballage skétas pd bdsta sdtt?
o Kan behovssvingningarna jimnas ut?

o Hur skall leveranserna se ut for att ge minsta méjliga miljépdverkan?
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1.5 Syfte/Mal

Syftet med detta arbete ar att hitta forbattringar och effektiviseringsférslag for nuvarande
interna transporter fran ravaru- och emballagelager till de fyra produktionsenheterna.
Arbetet syftar dven till att hitta I6sningar for mellanlagringsplatser samt forslag till
utformning av ravaru- och emballagelager. Malet dr dven att hitta ett tillvdgagangssatt for
att forbattra bestallningsrutin och returhantering. Behovssvangningar skall jamnas ut genom
att sprida ut de interna bestallningarna till ravaru- och emballagelagret. | och med att
foretaget ar certifierat enligt 1ISO 14 001 skall ovanstdende punkter utféras med
hansynstagande till miljon.

1.6 Avgransning

Detta arbete kommer att fokusera pa effektivisering av den interna logistiken och kommer
darfor inte att se Over externa bestdllningar och transporter. Examensarbetet omfattar
endast forslag pa forbattringar och inkluderar inte implementering av forslagna atgarder.
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2. Metod och tillvagagangssatt

Avsnittet metod och tillvdgagdngssédtt kommer att férklara vilka metoder som anvdnts for
att samla den information som ligger till grund fér detta arbete. Metoderna har anvdénts
parallellt for att ge en vid bild av problemet och fér att dstadkomma bdsta méjliga resultat.

2.1 Validitet och reliabilitet

Vid forskning och materialinsamlig ar informationens palitlighet av hogt varde. For att fa en
riktig bild av verkligheten ar det viktigt att samla ratt information som har ett sddant korrekt
innehall som mojligt. | dessa sammanhang brukar man tala om validitet och reliabilitet.

Validitet kan Oversattas till giltig information, det vill sdga att forskningen verkligen mater
det som den har i syfte att mata. En viktig faktor for att erhdlla en hog validitet ar att
forskaren har klara matt och matmetoder (Ejvegdrd, 2003, sid. 73). Detta ar framst ett
problem vid kvantitativa studier, och beror inte kvalitativa studier i lika stor grad dar
forskaren har en storre inblick i det som studeras. Daremot kan forskaren under exempelvis
en intervju, tolka informationen pa fel satt. Det vill sdga, den undersdkta enheten kan
misstolkas vilket leder till att den verkliga (valida) informationen inte nar fram. Det ar darfor
mycket viktigt att ta validitet i hdansyn under informationsinsamling for att fa ett sadant
korrekt resultat som majligt.

Reliabiliteten anger tillforlitligheten och anvandbarheten av ett matinstrument och av
mattenheten (Ejvegdrd, 2003, sid. 70). Reliabilitet ar alltsa ett annat satt att mata
palitligheten av information. Detta ar framforallt viktigt vid kvantitativa metoder vilket
medfor att noggrannhet vid matning och bearbetning av information ar av hogt varde.
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2.2 Datainsamling

Arbetet borjade med en datainsamling for att fa en 6versikt av hur organisationen ser ut och
vilka problem som finns. For att fa en vidare bild anvéndes olika metoder vid insamling av
information. Detta bidrar till en hogre reliabilitet for att forsakra tillforlitligheten av
datainsamlingen. Den data som samlats in ar utgangspunkten for nulagesbeskrivningen som
i sin tur dar grunden till nuldgesanalysen.

2.2.1 Intervjuer

En av de viktigaste kdllorna for information ar intervjuer med de anstallda pa Fligger. Det
kan vara svart att se och analysera problem pa ett foretag for en utomstaende. Darfor ar det
viktigt att ta vara pa den information som de anstéllda besitter angdende de problem som
finns pa foretaget och eventuella forbattringsférslag de har till dessa problem. Det &r viktigt
att intervjuerna inte ar for standardiserade (Ejvegdrd, 2003, sid. 53). Detta ger utrymme for
uppriktiga och varierande svar fran de som intervjuas. Fokus i detta arbete ligger pa ravaru-
och emballagelager men for att fa en helhetsbild utférdes dven intervjuer pa de fyra
fabrikerna. Detta gjordes for att upptacka om de problem som fanns var gemensamma och
om personalen uppfattade problemen pa samma satt. Forst och framst gjordes intervjuer
med koordinatorerna eftersom de har ansvar for att samordna de aktiviteter som finns inom
dess enhet. For att fa en helhetsbild gjordes dven intervjuer med andra anstallda, framférallt
med lagerpersonal.

2.2.2 Lagerdata

Via systemet KEA erholls information om de ravaror och emballage som lagerhalls. Utifran
dessa data kunde forbrukning av material faststallas. Med hjalp av KEA gavs adven tillgang till
produkter som utgatt och som kommer att utga. Denna datainsamling ar av stor vikt for att
kunna gora en bedémning av det nuvarande lagersystemet och kommer dven att vara ett
underlag for eventuella forbattringsforslag.

For att fa en bild av hur lagret ser ut och for att eventuellt utforma ett forbattringsforslag om
lagerutformning gavs tillgang till en ritning 6ver ravaru- och emballagelager. Denna ritning
hade inte markerat pallstéllagen vilket medforde att handskisser var steg ett i utformningen
av lagerutformning. Ritningen var inte heller uppdaterad och saknade darfor vissa dorrar,
portar, tillbyggnader mm. Ritningen var inte heller skalenlig. Nar arbetet borjade ta form
gjordes en mer detaljerad forbattringslayout utifran utgangsritningen. De bifogade
ritningarna (Bilagor 2, 5 och 6) skall endast ses som ett hjalpmedel fér att fa en storre
forstaelse och ar darfor varken exakta eller fullkomligt skalenliga.

2.2.3 Tidtagning av processer

Eftersom att syftet med detta arbete ar att effektivisera lageraktiviteter ar det basta
tillvagagangssattet att mata aktivitetsfloden genom att ta tider pa de olika arbetsmomenten.
For att se om den nuvarande leveranstiden pa tre timmar kan férkortas har tidtagning gjorts
fran att bearbetning av en bestéllning startas till att den ar levererad till fabrik. Hansyn har
tagits till alla moment under tidtagningen, bade vardeadderande och icke vardeadderande
aktiviteter. For att erhalla sa korrekt data som mojligt har tidtagning skett vid leverans till
alla fyra fabriker. Tidtagning har under studieperioden aven skett pa samma schemalagda
leveranstid for att upptacka likheter och avvikelser.
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2.2.4 Observation

Som komplement till intervjuer med de anstallda och tidtagning gjordes dven observationer.
Detta utfordes for att fa den verkliga bilden av foretaget. Observationer har framférallt
gjorts pa ravaru- och emballagelagret men dven under transporter il
produktionsenheterna. Val pa plats har observationer gjorts pa samtliga fabriker for att fa en
battre oversikt. Syftet med observation ar att genom att titta, lyssna och fraga skapa sig en
bild av vad som verkligen sker med undersokningsenheterna. (Holme & Solvang, 1997, sid.
122) Detta har bidragit till en storre forstaelse for att upptdacka och atgdrda befintliga
problem pa Fliigger.

2.3 Berdkningar

Med hjalp av de data som samlats in, framfor allt information om materialférbrukning
gjordes en ABC-klassificering (se punkt 3.3) av ravaror och emballage. Denna analys har
sedan varit ett underlag till forbattringsférslag om hur framtida forvaring av emballage och
ravaror i lager kan se ut.

2.4 Litteraturstudier

Ett viktigt tillvagagangssatt for att kunna analysera situationen pa Fliigger har varit att ta del
av teorier och fakta som berér omradet. Genom att samla information om d@mnet har en
bredare grundstomme byggts for att successivt utfora detta examensarbete. Litteratur som
anvants har mestadels varit logistikinriktad och innehallit information om lager, vardeflode,
miljé, mm. Litteraturstudier har dock begransningar i och med att teorier inte alltid stammer
overens med hur verkligheten ser ut.
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3. Teoretisk referensram

Detta kapitel kommer att beskriva den teoretiska referensram som arbetet utgdr ifran. Detta
gors med syftet att fa en bdttre grund for att I6sa de problem arbetet avser att svara pa.
Avsikten dr dven att ge ldsaren en stérre forstdelse fér de termer och grundbegrepp som
kommer att beréras.

3.1 Logistik

Logistik ar ett samlingsnamn for alla aktiviteter som sker fran att ravaror sands av leverantor,
till produktion i det egna foretaget och vidare till slutkonsument som tar emot en fardig
produkt. Logistik innefattar dven returflodet av material och produkter, likval som
atervinning. Ibland kallas logistik for materialadministration men bada orden syftar till att
samordna inkop, produktion, lager och transport for att na den béasta helhetslosningen.
Logistik kan kort beskrivas som laran om effektiva materialfloden (Johnsson & Mattson,
2005, sid. 20). Bilden nedan beskriver enkelt ett logistiksystem och dess kopplingar.

Material

Material- Produktion Distribution
forsorjning

L
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Information

Figur 3.1 Ett enkelt logistiksystem
3.2 Lager

Nar ett foretag ska utforma sitt lager stravar de efter att minimera lagerhallningskostnader
och hanteringskostnader genom hog fyllnadsgrad och laga driftskostnader (Johnsson,
Mattson, 2005, sid. 74). Lagerutrymmet ska darfor utnyttjas maximalt samtidigt som
hanteringen av gods ska fungera pa ett enkelt satt. Darfor brukar foretag utforma lager
genom att placera hogfrekventa varor pa platser som minimerar transportstrackan och
lagfrekventa varor placeras langre bort eller pa mer svaratkomliga utrymmen. Hur fort en
vara passerar lagret kallas for lageromsattningshastighet. Foretag stravar efter att ha sa hoga
omsattningshastigheter som mojligt vilket innebar att varan ligger en kort tid i lager. Detta
bidrar till att de uppnar en lag kapitalbindning och ett effektivt flode inom foretaget och
vidare till slutkund.

Det finns manga olika satt att utforma lager pa, men i grunden finns det egentligen tre olika
sorters forvaringssystem; pallstdll (stdllage), fristapling och automatlager (Martinsson, 2002,
sid. 122). Vilket som anvands beror helt enkelt pa vilka varor foretaget lagrar och hur mycket
gods som hanteras. Lager som innehaller pallstéllage brukar utformas pa tva olika satt; fast
eller flytande. Fasta platser innebar att varje artikel har en bestamd plats i lagret oavsett hur
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mycket eller lite gods som lagerhadlls. Flytande platser innebar att inkommande artikel
placeras dar det finns plats ledig, och kan darfér hamna var som helst i lagret. Bada
systemen har for- och nackdelar och vilket foretaget vidljer att anvanda ar individuellt.
Fordelarna med fasta platser ar att personalen vet var godset ska sta nar nya leveranser
kommer in. Foretaget kan valja att placera hogfrekventa varor pa lattatkomliga platser med
kort transportstracka. Nackdelen med fasta platser ar att pallstdllage kan sta tomma da vissa
produkter inte finns i lager, vilket leder till outnyttjat lagerutrymme. Fordelarna med
flytande plaster ar att hela lagerutrymmet utnyttjas och nackdelarna kan vara att
hogfrekventa varor far langa transportstrackor och lagfrekventa varor tar upp de mest
vardefulla pallplatserna. Manga foretag anvander sig av en mix av dessa tva metoder, dar
vissa pallplatser &r fasta och andra &r flytande. Pa sadant satt kan féretag anvanda
lagerutrymmet pa basta mojliga satt samtidigt som de forenklar hantering av hogfrekventa
varor.

Lager kan dven vara zonindelade, det vill sdga att gods ar placerade i olika zoner efter dess
egenskaper. Gods kan exempelvis delas upp i brandfarligt-, tungt-, hogvardigtgods eller varor
som behover forvaras i en viss temperatur. Zonindelning kan dven goras inom de olika
huvudgrupperna, dar hogfrekventa och lagfrekventa varor placeras i olika zoner.

3.3 ABC-analys

ABC-analys kallas dven for volymvardesanalys och ar ett verktyg for att differentiera och
gruppera ett sortiment. For varje artikel berdknas ett volymvarde som &r artikelns varde
ganger antal salda exemplar av artikeln under en begrénsad tidsperiod. Artiklarna
rangordnas darefter utifran hogt eller lagt volymvarde och grupperas sedan i A-, B- eller C-
grupper. A utgor de artiklar som har hogst volymvarde, C avser de artiklar som har lagst
volymvarde och B ar slutligen de artiklar som har medelhogt volymvarde. Syftet med ABC-
analysen kan vara lagerstyrning, inventering, prognostisering, mm (Olhager, 2000, sid. 27).

& %avarlig
forbrukning

% av salda
produkter

.
T T T T T T T -

0 10 20 30 40 50 &0 70 8O0 90 100

Figur 3.2 ABC-férdelning

3.3.1 ABC-klassificering

ABC-klassificering kallas dven for volymvardesklassificering och avser gruppering och
klassificering av exempelvis ett artikelsortiment med hansyn till dess volymvarde (Mattsson,
S-A, 2004, sid. 9). ABC-klassificeringen bygger pa ABC-analysen dar en indelning i 3-5 klasser
forekommer, men A, B och C ar den vanligaste indelningen. Volymvardet placeras i en
fallande ordning fran hogst till lagst vilket ofta visar sig lyda under 80-20 regeln.
Minoritetsprincipen myntades av nationalekonomen Vilfredo Pareto och lyder: ”I varje serie
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av element svarar alltid ett litet antal element for en stor del av effekten.” Det ar alltsa
vanligt att 20 procent av produkterna star for 80 procent av forsaljningen. Dessa 20 procent
klassas ofta som A-gods. B-gods utgor 30 procent av det totala antalet gods och star for
ungefar 15 procent av forsaljningen, medan C-gods, de resterande 50 procenten star for
cirka 5 procent av forsaljningsvardet.

3.4 Lean produktion

Den japanska bilproducenten Toyota ar det foéretag som grundade Lean Production System,
aven kallat the Toyota Production System. Lean produktion innebar att foretag skall tillverka
fler produkter med mindre tid, resurser, utrymme, mansklig insats, maskiner och material.
Detta skall gbras samtidigt som foretaget skall ge kunderna vad de dnskar (Dennis, 2002, sid.
13). Lean produktion forklaras ofta med hjalp av illustrationen Lean-huset (se figur 3.3).
Detta arbete kommer inte att behandla alla delar av Lean produktion utan kommer att
fokusera pa de avsnitt som beror Fligger och denna studie.

Engagemang & Paverkan

Takttid Upptéacka defekta

. 1 ey s produkter
Enstyckes flode Stdndiga forbattringar

Skilja manskligt arbete
Dragande system Reduktion av sloseri fran maskinellt

Standardisering
Stabilitet

Figur 3.3 Lean-huset

3.4.1 Virdeflodesanalys

Ett vardeflode omfattar alla steg av produktionen vare sig de ar vardeskapande eller ej, fran
ramaterial till slutkund (Alsterman et al. 2008, sid. 100). Syftet med en vardeflodesanalys ar
att fa dverblick over alla floden i produktionssystemet. Detta ar en viktig metod inom Lean
produktion som tydligt visar hela tillverkningsprocessen fran ravaruanskaffning till att
produkten nar slutkund (Rother & Shook, 2001, sid. 1). Vardeflodesanalyser kan dven goras
pa avgransade delar av ett foretag sasom en viss produktionsenhet, avdelning eller lager.

Forsta steget ar att bestimma vad som ska analyseras och darefter kartlaggs nuvarande
tillstand. For att kunna gora en riktig analys maste en korrekt bild av dagens verksamhet
finnas, annars kan fel uppsta nar forbattringsforslag framlaggs. Kartlaggning av vardeflodet
kan hjalpa vid identifiering av orsaker till sloseri. Det lagger daven grunden for planering av
forbattringar da kartan over vardeflodet tydligt visar nuldget. Ritningen visar dven samband
mellan informations- och materialfléden och den detaljerade bilden skapar dven forstaelse
for nulaget. Storre forstaelse for hur dagslaget ser ut ar nédvandig for konkreta och korrekta
effektiviseringsforslag.

11
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3.4.2 Kaizen

Kaizen ar en av de viktigaste delarna av Lean produktion och betyder stdndiga férbdttringar
pa japanska. Det innebar en standigt pagaende effektivisering och vidareutveckling av
verksamheter med hjdlp av alla berérda anstalldas engagemang och deltagande (Mattson,
2004, sid. 76) Detta behover inte nédvandigtvis handla om radikala forandringar, utan kan
rora sig om mindre modifieringar av processer for att som foretag standigt forbattras. Malet
med kaizen ar att minimera sloseri som leder till onddigt arbete och onédiga kostnader.

3.4.3 De 8 sloserierna

Genom att kartlagga processer i flodeskedjan dr det majligt att skilja pa vardeadderande-
och icke vardeadderande aktiviteter. Onddigt sloseri kostar tid och resurser. En del av Lean
ar de 8 sloserierna som bestar av sléseri i form av:

o Overproduktion: Detta innebar att man producerar fér mycket eller tidigare dn vad
som behdvs istillet for att sikta pa att producera Just-in-time. Overproduktion &r
den varsta formen av sloseri eftersom att den ofta medfér ytterligare former av
sloserier som langa ledtider, felaktiga produkter och hoga lagringskostnader.

o Vdntan: Detta sker sa fort tid inte anvands pa ett effektivt satt. Detta kan visa sig
nar exempelvis en produkt vantar pa en operator, del eller kund. Denna vantan ar
inte vardeadderande.

o Transporter: Onddiga transporter som exempelvis dubbelhantering eller Ianga
transporter ar ett vanligt sloseri. Darfor ska processerna placeras nara varandra for
att minimera transport och 6ka kommunikation. Onédig hantering kan orsaka
skada pa varorna och ar en risk for att kvaliteten forsamras.

o Onédiga processer: | ett foretag ar det viktigt att planera sina processer ratt. Det ar
viktigt att anvanda ratt utrustning till ratt aktivitet. Manga foretag anvander
avancerad utrustning nar enklare verktyg skulle vara tillrackliga. Detta sloseri kan
minskas genom att investera i mindre och mer flexibel utrustning samt att skapa
tillverkningsceller.

o Lager: Onodigt stora lager ar icke vardeadderande. Det ar med andra ord mycket
kostsamt for foretaget eftersom att de bade binder kapital och upptar onddiga
ytor. Nar foretag har onodigt mycket ramaterial, delar och produkter i arbete (PIA) i
omlopp foljer foretagets flode inte marknadens efterfragan.

o Onéddiga forflyttningar: Detta slOseri ar relaterat till ergonomi nar operatdren utfor
onodiga rorelser. Exempel pad detta ar bojning, strackning, lyftning och onddig
gangstracka som delvis ar en halso- och sakerhetsfraga men aven tidskravande.

o Felaktiga produkter: Att producera defekta varor kostar bade tid och pengar. Ju
senare defekten upptdcks desto mer kostsamt blir det for foretaget.

o Outnyttjad kompetens: Det ar viktigt for foretag att ta vara pa de anstilldas
kunskap och kreativitet. Om det finns kompetens i féretaget som inte utnyttjas kan
foretaget ga miste om utveckling och férbattring.

12
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3.4.4 De 5S5:en

5S ar en del av Lean produktion och dr en metod for att skapa ordning och reda pa en
arbetsplats. De 5S:en star for; Sortera, Strukturera, Stéda, Standardisera och Sjdlvdisciplin.
Med hjalp av 5S skapas trivsel pa arbetsplatsen da de anstallda far arbeta i en vélorganiserad
och ren miljo. Nar ett foretag infor 55 gar de genom foljade steg:

1. Sortera

Oreda pa en arbetsplats kan leda till Ianga ledtider och svarigheter for utférandet
av arbetet. Forsta steget till ordning och reda ar att kasta bort det som inte behovs
och sortera de saker man bestamt sig for att spara.

N < —

Strukturera

Placera redskap och verktyg sa att de ar pa ratt plats, det vill sidga placera dem
inom ratt arbetsomrade. Detta underlattar for personalen och minimerar sloseri i
form av forflyttning.

w <z

Stédda

Ingenting 6kar lagandan som en ren och valorganiserad arbetsplats. Sortering och
strukturering oppnar upp ytor vilket gor stddningen mycket enklare. Under
stadningen sker dven regelbundna kontroller av maskiner och utrustning vilket
minimerar maskinfel.

<

4. Standardisera

For att bibehalla en organiserad arbetsplats dr det viktigt att sitta standarder. For
att skapa en fungerande rutin skall de tre S:en ovan standardiseras. For att
underlatta for personalen skall standarden skall vara tydlig, enkel och visuell
(Dennis, 2002, sid. 34). Standarden skall dven innehalla nar, var och hur.

<—

5. Sjélvdisciplin

Det ar viktigt att foretaget arbetar efter den faststallda standarden vilket kraver
god kommunikation och tréning. De fem S:en maste bli en del av foretaget och
normen for sattet att utfora arbete. (Dennis, 2002, sid. 35)

3.4.5 Kanban

Materialforsorjningsverktyget inom Lean produktion kallas for kanban. Kanban betyder
"signal” eller ”synligt bevis” pa japanska och &r en stor del av Just-in-time-filosofin. Kanban
ar ett avropningssystem dar materialbestéallning gérs med hjalp av sa kallade kanbankort.
Korten foljer med lastbarare eller container och identifierar artikelnummer och efterfragad
mangd. Det finns tvda huvudtyper av kanbansystem; produktionskanban och
transportkanban. Produktionskanban signalerar behovet av material vid tillverkning medan
transportkanban signalerar behovet for att leverera delar/material till ndsta arbetsmoment
(Lyson, Farrington, 2006, sid. 342).

13
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3.5 Logistik med hansyn till miljon

Med sambhallets allt storre hansynstagande till miljon har ett relativt nytt begrepp inom
logistik uppkommit; “gron logistik”. Kunderna staller krav pa sina leverantorer, och kraver
att de skall ta ett miljoansvar. Miljoansvar kan visa sig genom att installera filter pa fabriker
for att minska utslapp, men det kan dven handla om atervinnig av avfall.

| dagens samhalle har foretag insett att de maste ga ett steg langre. Foretag maste anamma
ett miljotankande i betydligt fler delar av foretaget och kan ej endast se 6ver det som
kommer ut ur materialflodet. De maste darfor reducera sin resursférbrukning av ravaror
likval som energi- och avfallshantering. Detta innebar att foretag maste inkludera
miljohdnsyn i alla avdelningar, exempelvis; inkdp, produktdesign, produktion, transport,
marknadsforing och strategi (Bj@grnland et al. 2001, sid. 157).

Kundernas krav pa miljovanlighet har lett till att manga foretag valt att certifiera sig enligt
miljéledningssystemet ISO 14 001. Detta har uppkommit ur kvalitetsroérelsens utveckling och
sedan tillampats inom miljoomraden (Bergman & Klefsjé, 2001, sid. 560). Tanken med
ISO 14 001 ar standig forbattring vilket visar den tydliga kopplingen till ISO 9 001.

14
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4. Nulagesbeskrivning

Denna del kommer att presentera nuldget pa Fliigger. En bild av nuldget mdste erhadllas for
att kunna Idgga fram férbdttringsférlag for lagerutformning och intern logistik. Denna
beskrivning ligger sedan till grund fér nuléigesanalysen.

4.1 Lager

| dagslaget arbetar sju personer pa ravaru- och emballagelagret. Deras arbetsuppgifter ar att
ta emot inleveranser, placera material pa dess lagerplats och sedan fora in leveransen i
datasystemet KEA. De tar dven hand om alla bestdllningar som kommer fran de fyra
fabrikerna, fran materialframtagning till leverans. | lagret finns det flera arbetsuppgifter som
ar uppdelade i sex ”stationer”. Personalen arbetar i ett roterande system pa de olika
stationerna; torntruck, traktor, lastbil, godsmottagning, bulkmottagning och garden.

Pa ravaru- och emballagelagret finns ett flertal truckar till férfogande. Det finns tva
torntruckar som anvands for att hamta och lamna material till och fran pallstdllagen. Det
finns dven fem markgaende truckar, varav tre ar laglyftare och tva ar ledstaplare. Dessa
anvands vid avlastning av inleveranser, flytt av material och for lastning av trailer. En av
dessa truckar foljer med i trailern vid leverans till de olika fabrikerna for att lasta av ravaror
och emballage pa mellanlagringsplatserna. Lagerpersonalen har aven tillgang till tva
motviktstruckar, en eldriven och en dieseldriven. Dessa anvands mestadels for utomhusbruk,
framforallt vid godsmottagning. Lagerpersonalen har dven tillgang till en traktor som kan
kopplas till tva trailers, dock ar bara en trailer i bruk. Dar utéver har de tillgang till en lastbil
som levererar fardiga produkter till centrallagret.

Flugger far inleveranser flera ganger dagligen fran olika externa leverantorer. Ravaru- och
emballagelagret har 4 inkdrsportar dar gods lastas av. En mindre avlastningsyta finns att
tillgd dar materialet lastas av innan det placeras pa avsedd plats i lagret.

| nulaget har foretaget ett flytande smalgangslager. Lagret ar uppdelat i tre sektioner;
emballage, torra ravaror och flytande ravaror. Detta ar den enda indelning som finns, vilket
betyder att det inte finns nagra bestamda platser for enskilt material.

4.2 Bestallningar

Varje produktionsenhet ansvarar for att bestalla ravaror och emballage i ratt tid och till ratt
kvantitet. Det &r koordinatorn pa de olika fabrikerna som har huvudansvaret for
bestallningar. Bestallningssystemet fungerar genom att en bestédllningssedel fylls i med
artikelnummer och antal eller vikt. Pa bestallningssedeln kan fabrikspersonalen dven fylla i
var leveransen skall placeras. Vissa fabriker har numrerade ”linor” och det ar
fabrikspersonalens uppgift att bestimma vilken lina de vill att varorna skall placeras pa.
Bestallningen skickas sedan till lagret via rorpost. En bestallning skall enligt det nuvarande
schemat goras tre timmar innan den schemalagda leveranstiden. Nar lagerpersonal tagit
emot bestadllningssedlarna sorteras de efter fabrik och sedan leveranstid. Spackelfabriken
har dven viss bestallnig via kanbankort. Dessa kanbankort skickas pa samma satt som Ovrig
bestallning, genom rérpost, men kortet i sig visar vilken kvantitet som behovs.
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4.3 Interna transporter

De interna transporterna startar nar materialframtagning till en bestallning borjar. Den
person som kor torntrucken tar med sig alla bestéllningar tillhdrande en fabrik och en
leveranstid. Darefter hamtas de artiklar som finns pa bestéllningssedeln genom att den
anstallde for in artikelnumren i datorn som finns pa varje torntruck. Datorn visar var artikeln
ar placerad och i vilken kvantitet varan ar lagerférd. Nar personalen har hamtat artikeln
placeras den pa lagrets sa kallade mellanlagringsplats, gang 37, som ar beldgen narmast
trailern och utleverans (se bilaga 2). Darefter hamtas varje artikel tills att bestallningen ar
fardigbehandlad. | och med att ravarulagret ar flytande finns det inga bestamda plaster for
artiklarna vilket innebar att varuupphamtningstiden kan variera bestallningarna emellan.

| nasta skede lastar traktorforaren alla hamtade artiklar med hjalp av den ledstaplare som
foljer med trailern vid varje leverans. Nar trailern ar fardiglastad kor traktorforaren
leveransen till bestamd fabrik. Val framme pa fabriken lastas varorna av pa anvisad
mellanlagringsplats. Darefter skall traktorforaren lasta varor som ar placerade i returgang (se
punkt 4.5). Nar leveransen ar klar atervander traktorn till ravaru- och materiallagret for att
invanta nasta leverans.

4.4 Mellanlagringsplatser

P3a varje produktionsenhet finns mellanlagringsplatser for bestdllda ravaror och emballage.
Avdelningarna har uppritade numrerade ”linor” for att enkelt visa lagerpersonalen var
artiklarna skall sta. Mellanlagringsplatserna pa de olika fabrikerna ar utformade pa olika satt
men har samma funktion. En storre skillnad finns pa spackelavdelningen som har bestamda
platser for frekventa varor.

4.5 Returhantering

Vid produktion blir det ofta dver emballage och ravaror. Detta kan ha flera orsaker, men den
vanligaste ar att lagerpersonalen levererar standardkvantiteter och att produktionen
behdver ett mindre antal. Det kan dven handa att fabrikspersonal ar tvungen att hastigt byta
recept vilket medfor att de behdver bestdlla in nytt material och de gamla placeras darfor i
returgangar. Det material som blir dver kan inte sta kvar i fabriken utan placeras i en speciell
returgang som ar ansluten till mellanlagringsplatsen. Lagerpersonalen skall efter varje
leverans ta med det material som finns i returgangen for att frigora plats pa fabrikerna.
Detta skall ske kontinuerligt for att undvika speciella returtransporter vilket skulle leda till
mer arbete for lagerpersonalen och dven onddig miljopaverkan.

4.6 Vardeflodesbeskrivning

Genom att med en illustration beskriva vardeflodet kring ravaru- och emballagelager fas en
tydlig bild av dagslaget. En traditionell vardeflodesanalys ar svar att gora pa ett lager
eftersom att cykeltid, stédlltid, tillgdnglighet, produktkvantitet och kassation inte &r
tillampningsbara. Darfor ges en enkel flodesbeskrivning (se bilaga 3) fran leverantor, till lager
och vidare till fabrik. Illustrationen skall ses som ett hjalpmedel for storre forstaelse och visar
dven de olika arbetsmomenten pa lagret.
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5. Nulagesanalys

Denna nuldgesanalys ér en fortsdttning av nulédgesbeskrivningen. | detta avsnitt analyseras
nuldget pd Fliigger, vilket kommer att ligga till grund fér vidare diskussion och
férbdttringsforslag.

5.1 Lager

Ravaru- och emballagelagret pa Fligger ar flytande vilket medfor bade for- och nackdelar.
Fordelen ar att nya artiklar och returer fran fabrikerna kan placeras pa lediga pallplatser. |
och med detta utnyttjas lagerplatserna pa basta satt. Nar ingen av platserna ar lasta riskerar
foretaget inte att pallplatser star tomma under lagsdsong av en vara. Nackdelarna med
denna lagerutformning ar att hogfrekventa varor kan hamna pa platser som kraver langre
transporter vilket medfor ldangre ledtider. Under tidtagning och observationer har detta
problem upptackts. Artikel 50 660, lagrets mest frekventa emballageartikel, stod under
observation i gang 57 som har langst transportstracka till mellanlagringsplatsen.
Wellpappskivor och kartonger anvands sallan men har dnda en informell fast plats i pallgang
45. Denna pallgang har relativt kort transportstracka och boér vara tillganglig for mer
hogfrekventa artiklar.

Inleveranser fran externa leverantérer kommer dagligen. Eftersom att Fligger har relativt
korta Oppettider, tenderar de flesta leverantdrerna att lamna gods under morgonen. Féljden
av detta blir att manga leveranser anlander samtidigt eller inom ett kort tidsintervall. De
anstallda stravar efter att lasta av godset sa snabbt som mdjligt for att lastbilen skall kunna
ldamna avlastningsplatsen sa att nasta leverans kan tas emot. | detta skede uppstar problem
att placera det avlastade godset. Det vill sdga, det finns inte tillrackligt med tid for att stalla
varan pa dess ratta plats direkt. Det finns inte heller tillrackligt med mellanlagringsutrymmen
vilket resulterar i att inleveranser ofta hamnar i pallgangar (23, 24, 25 och 26). Detta skapar
stora svarigheter for den personal som skall plocka fram ravaror till de olika bestallningarna.
Detta problem visade sig vid tidtagning och observation av framtagning av ravaror och
material.

Ytterligare ett problem som visat sig under observation ar att lageryta upptas av onddigt
material. Detta material kan besta av fargprover, icke godkdnda farger och aterkallade
produkter. Dessa ar placerade pa ett tillsynes ostrukturerat och oregelmassigt satt och
upptar viktig lageryta som skulle kunna anvandas pa ett mer effektivt satt. Dessa produkter
skulle med fordel kunna placeras pa mindre betydelsefulla platser.

Det enda sattet att leverera material fran lagret till produktionsenheterna ar med hjalp av
traktor och trailer. Som tidigare namnts finns det tva trailers att tillga, men bara en av dessa
ar i bruk. Trailern som inte anvands star vid porten for utleverans (se bilaga 2) och detta kan
ses som sl6seri av lageryta. P4 samma satt som foregaende problem med onddigt material,
kan denna yta anvandas mer effektivt.
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5.2 Bestallning

Vid intervjuer pa fabrikerna visade det sig att en del av produktionspersonalen hade
foredragit mindre leveranser vid fler tillfallen. De tycker att det nuvarande leveransschemat
fungerar bra men att fler tider med kortare tidsintervaller skulle vara att féredra. Resterande
produktionspersonal anser att leveransschemat fungerar bra, men att det dock ar svart att
avgora eftersom att det nyligen ar infort.

Vid bestallning ar det koordinatorn pa fabriken som har huvudansvaret, men inom de fyra
produktionsenheterna fungerar bestéallning pa olika satt. Lagerpersonalen upplever att det
sker manga bestéallningar med korta intervaller fran en och samma fabrik. Detta resulterar i
att lagerpersonal maste skota den koordinering som egentligen skall ske pa fabrikerna.

Ibland sker bestallningar av artiklar som redan finns i fabriken, detta medfor extra arbete for
lagerpersonal som maste leta efter varor i lagret som egentligen finns pa
produktionsenheten. Detta tyder pa att fabrikspersonal och koordinatorer ibland glommer
att se efter vad de sjalva har for material att tillgd. Observationer har visat att begart
material redan har statt i fabrikens returgang, mellanlagringsplats eller pa annan plats
(korridor och truckgangar) i fabriken.

Ytterliga problem kan uppsta nar fabrikspersonalen bestadller material som inte finns pa
ravaru- och emballagelagret. Detta medfor extra kommunikation nar lagerpersonalen
upptacker att varan inte finns i lager och maste meddela detta till den berdrda fabriken. Nar
produktionen inte far material maste omstallning av produktion ske, en annan bestallning
pabodrjas och nytt material bestédllas. Detta ar tidskravande for bade lager- och
produktionspersonal. Dock finns inte detta problem i alla fabriker, utan vissa kontrollerar
alltid vilket material som ar tillgangligt via datorsystemet KEA innan bestallning sker.

Bestdllningar sker som tidigare ndmnts via rorpostsystem, vilket i dagslaget verkar fungera
bra. Daremot har det under intervjuer framkommit att personalen 6nskar att bestallningar
skall goras via ett datorsystem.

5.3 Interna transporter

De interna transportaktiviteterna startar i och med att varor till en bestdllning hamtas.
Eftersom att lagerutformningen ar flytande blir det en hel del transporter inom lagret. Vissa
av dessa transporter uppfattas som onddiga, speciellt da hogfrekventa varor ar placerade pa
platser med langa transportstrackor.

Det finns andra faktorer som gor att framtagandet av varor sker ineffektivt, varav vissa av
dessa faktorer berdrdes under punkt 5.1. Ett av dessa problem uppstar under formiddagen
nar det ibland star material i truckgangarna. Detta forsvarar framkomligheten for personal
pa torntrucken som sjalv, eller med hjdlp av annan anstélld, maste flytta materialet for att
komma at ravaror. Detta ar ett stort problem om bestéllning ar bradskande, i annat fall
skickas leveransen eller den artikel man ej kommit at vid nasta leverans.

De interna transporterna kan ytterligare kompliceras nar varor har felregistreras eller om
varor finns kvar i fabrikernas returgangar. Detta medfor att det enligt KEA skall finnas en
vara i lager. Men om den inte finns pa registrerad pallplats, eller inte ar registrerad
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overhuvudtaget, maste lagerpersonalen leta efter artikeln till fots. Denna foreteelse visar sig
vid observation och ar ett uppenbart sloseri i form av tid.

Fabrikspersonalen papekar ytterligare ett problem som berdor for tidiga leveranser. | vissa fall
kan lagerpersonalen leverera varor innan den utsatta leveranstiden. Detta kan medféra
platsbrist och trdangsel pa fabrikernas mellanslagringsplatser, vilket medfor svarigheter att
komma at de artiklar som behoévs fér omedelbar produktion.

5.4 Mellanlagringsplatser

| vissa av fabrikerna upptacks vid observation ett tydligt problem med mellanlagringsplatser.
Mellanlagringsplasterna ar fulla med material vilket medfor att emballage och ravaror star
utanfor avvisade platser. Detta ar en indikation pa att det antingen bestélls in for mycket
material eller att for tidiga bestallningar sker for att forsakra sig om att material skall finnas
till hands. Detta leder till stor oreda pa fabrikerna och medfor dven att nytt material inte kan
placeras pa ratt plats och en ond cirkel av oreda startas. Denna oreda bidrar dven till
problem fér framkomlighet vilket ar tidskravande men dven en sakerhetsrisk.

Spackelfabriken har som tidigare beskrivits, bestamda platser for hogfrekventa varor men
dessa platser utnyttjas inte alltid pa ratt satt. Nar den 6vriga mellanlagringsytan ar full maste
lagerpersonal lamna material pa den plats som ar ledig. Om endast de reserverade platserna
ar lediga, kommer dessa platser att utnyttjas av ”“fel” material. Detta ar en av
konsekvenserna av att det finns for mycket material i fabrikerna.

Lagerpersonalen har olika arbetsrutiner gdllande leverans av material. Vid intervjuer visade
det sig att vissa leveranser placeras tatt intill varandra for att utnyttja
mellanlagringsplasterna pa ett optimalt satt. Andra ganger placeras material pa ett
ostrukturerat satt vilket medfor begriansad framkomlighet vid kommande leveranser och
returhantering. Det medfor dven att mellanlagringsplatserna inte utnyttjas pa ratt satt vilket
i sin tur kan medfora att andra platser i fabriken blir tillfalliga mellanlagringsplatser.

5.5 Returhantering

Dagens returhanteringssystem fungerar inte alltid som det ska. Vid observation har det visat
sig att returer inte alltid tas med efter leverans. Detta kan ha olika orsaker men den
vanligaste ar att lagerpersonalen inte kommer at returmaterialet eftersom att andra varor
och dylikt star i vdagen. Eftersom att det ar tidskrdvande for lagerpersonalen att flytta pa
material som ar i vagen valjer de i de flesta fall att ta returerna vid nasta leverans.
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6. Tidsstudier

Detta avsnitt kommer att presentera de tidsstudier som utférts pd rdvaru- och
emballagelagret pé Fliigger. Tidsstudierna dr ett av underlagen som ligger till grund fér
férbdttringsférslag, diskussion och resultat.

6.1 Resultat

Tidsstudier har genomforts pa leveranser fran ravaru- och emballagelager till de fyra
produktionsenheterna. Dessa tidsstudier har utforts for att fa en bild av dagens situation
angaende lageraktiviteter och leveranstider. Med hjalp av tidsstudier har en jamférelse
kunnat goéras mellan schemalagd tid och verklig tid for leverans. Med den verkliga tiden
menas tiden fran att materialframtagning till en bestdllning startar till att varorna ar
levererade, returer hamtade och trailern atervant till lager. Utifran den verkliga tiden har
effektiv tid framtagits vilket innebar den sammanlagda tiden for alla vardeadderande
aktiviteter. Det som inte tillhér effektiv tid ar nar personal maste leta upp varor, flytta
foremal som ar i vagen eller nar de hjalper till med andra lageraktiviteter.

Ett flertal tidsstudier har gjorts pa Fligger och hansyn har tagits till alla dessa nar
forbattringsforslag lagts fram. En av dessa tidsstudier kommer att redovisas nedan for att ge
en bild av de interna logistikaktiviteterna pa ravaru- och emballagelagret.

6.1.1 Leverans till latex- och spackelfabrik

Den leverans som redovisas skedde 2008-11-06 och hade schemalagd leveranstid kl. 10:45-
11:30 till latex- och spackelfabriken.

Fabrikspersonalen maste i dagsldget bestdlla material tre timmar innan leveranstid for att
vara sdker pa att varorna levereras i tid. Den schemalagda tiden ar alltsa 180 minuter och ar
avsedd for leveransforberedelser. De har ytterligare 45 minuter pa sig for leverans vilket
innebar att den totala tiden for varje bestéallning ar 225 minuter. Vid alla tidsstudier visade
det sig att den verkliga tiden var betydligt kortare dn den schemalagda, vilket i detta
exempel var 95 minuter. Trots att personalen anser att det kravs 180 minuter for att kunna
leverera en bestdllning borjar framtagning av material i detta fall ungefar 80 minuter innan
leverans (se bilaga 4). Under tidstudier framkom ett flertal aktiviteter som ej var
vardeadderande utan som istallet stal tid fran leveransforeberedelser.

Personal 1 hade ansvar 6ver materialframtagning till bestallningen, vilket effektiv tid tog 22
minuter och 33 sekunder. Den verkliga tiden var dock 42 minuter, fran att personalen
startade till att materialframtagningen var avslutad (se tabell 6.1) Detta innebar att det tog
nastan dubbelt sa lang tid mot vad det borde ta. Detta kan uppfattas som ett mycket stort
sloseri i form av tid saval som forflyttningar. Personal 1 fick under denna tid hjdlpa annan
personal med inleveranser, leta material som redan fanns pa fabrik och be om hjalp att flytta
material som stod i pallgangar. Den uppenbara tidsforlusten ar nar personal 1 dgnar sig at
aktiviteter som inte har med utleveransen att gora, men ytterligare tidsforlust sker dven i
form av omstéllning. Exempel pa omstéllning ar forflyttningar och dven nar personal
kommer tillbaka till den ursprungliga aktiviteten och maste uppdatera sig om vilka varor som
ska hamtas. Om dessa uppbrott kunde elimineras skulle lageraktiviteterna bli effektivare.
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Tiderna ser olika ut vid de olika bestallningarna. Detta beror pa att det inte alltid ar samma
personal vid stationen men &dven for att bestéllningarna varierar i storlek. Nar tidtagning
gjordes vid ett annat tillfdlle pa samma schemalagda tid var den verkliga tiden endast 43
minuter och utav det var endast 33 minuter effektiv tid. Nedan visas hela tidschemat for
leverans till latex- och spackelfabrik.

Tabell 6.1 Tidtagning av lageraktiviteter

Latex/Spackel leverans Planerad tid: (10:45-11:30)
Klockslag | Handelse Vara Antal/Vikt Gang Tid

09:19 | Personal 1 startar materialframtagning
Vara 1 50917 286st.| 49 | 02:00
Vara 2 50136 522st.| 57 | 01:16
Personalbrist personal 1 hjalper till vid godsmottagning 03:20
Vara 3 51461 919st.| 41 | 03:54
Vara 4 51461 1056st.| 54 | 01:33
Letar vara som visar sig finnas i latexfabrik 51461 06:40
Vara 5 50660 1334st.| 57 | 02:16
Vara 6 50595 1056st.| 52 | 01:10

09:31 | Vara 7 varor star i pallgéngar, Personal 3 borjar flytta (lastas ej) 34307 200 kg | 25 06:17
Vara 8 Torntruck star i vigen (56), maste flyttas 50747 550 st. 56 02:43
Vara 9 51088 275st.| 41 01:18
Vara 10 50158 1160st.| 39 | 01:17
Vara 11 15316 1000 kg 57 | 01:35
Vara 12 50134 286st.| 32 | 01:14
Vara 13 50134 286st.| 47 | 02:17

10:10 | Traktor aker och hamtar saxlift pa centrallager

10:24 | Traktor atervander

10:29 | Personal 3 borjar lasta varor pa trailern 08:35

10:38 | Trailern ar fardiglastad

10:38 | Rast

10:53 | Rast klar

10:54 | Koértid fran att trailern kopplas till stopp 01:34
Avlastning 07:40
Returer 03:02

11:09 | Traktor atervander till lager

Effektiv tid: 43 minuter och 24 sek
Verklig tid: 95 minuter
Schemalagd tid: 180 + 45 minuter = 225 minuter

Nar materialframtagningen ar avslutad sker palastning av material som sedan levereras till
den avsedda fabriken. Nar varorna ar levererade lastas eventuella returer pa trailern for att
sedan atervanda till lagret. Leveransen sker i nulaget pa ett effektivt satt och blir sallan
avbruten av aktiviteter som ej ar vardeadderande. Den totala tiden for leverans, inklusive
returhantering var i detta fall cirka 21 minuter. Vid de 6vriga tidtagningarna har denna tid
legat inom intervallet 17-21 minuter vilket ar en relativt liten spridning. Detta ar en
indikation pa att leveranser sker rutinmassigt och fungerar bra i dagslaget.
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7. Forbattringsforslag

Denna del kommer att presentera forbdttringsférslag som berér den interna logistiken pd
Fliigger. Fokus ligger framférallt pé lagerutformning och lageraktiviteter men kommer éven
att ge forslag som direkt eller indirekt pdverkar rdvaru- och emballagelagret.

7.1 Lager

Den nuvarande lagerutformningen pa Fliigger ar inte den mest optimala. Arbetet skulle bli
mer effektivt och ledtider skulle kunna forkortas med hjalp av en annan lagerutformning.
Forbattringsforslag som berdr lager ar en kombination av ett ABC-lager tillsammans med en
omorganisering av onddigt material. Ordning och reda ar A och O pa ett lager, darfor maste
foretaget fortsatta sitt arbete med de 5S:en och skapa tydliga rutiner for en valorganiserad
arbetsmiljo.

7.1.1 ABC-lager

Under tidtagningen observerades onddig transport genom lagret. Manga frekventa varor ar
placerade pa platser som kraver lang transportstacka vilket medfor onddigt langa ledtider.
Den storsta orsaken till detta ar den nuvarande lagerutformningen. Bilaga 5 visar hur det
nuvarande lagret ser ut och visar aven de artklar som plockats under observation. Bilden
visar tydligt att det finns mojligheter for effektivisering av lagerlayout.

ABC-klassificering ar en anvandbar metod for att analysera och klassificera ett lager. Genom
att ta reda pa arsforbrukningen av material kan frekventa respektive sallsynta ravaror och
emballage faststédllas. Med hjadlp av denna information kan lagret delas upp i tre klasser; A, B
och C. Det nuvarande lagret ar uppdelat i tre sektioner, en for pigment och fylinadsmedel
(torra), en for bindemedel, fortjockningsmedel, |I6sningsmedel, etc. (flytande) och en tredje
for emballage. Denna uppdelning kommer att bibehdllas i det nya lagerforslaget men
andringar kommer att géras inom respektive omrade. De mest frekventa varorna placeras pa
platser med kortast mojliga transportstracka medan de séllsynta varorna placeras pa
pallplatser som inte ar lika vardefulla.

ABC-klassificering gjordes med hjalp av materialférbrukningsdata. Forsta steget var att
uteldmna de varor som levereras med tankbilar eller via bulktransporter. Nasta steg var att
eliminera de varor som internt klassas 99, dessa har utgatt ur sortimentet och skall darfor
inte tas hansyn till. Tre separata ABC-klassificeringar gjordes, en for varje sektion av lagret.

Inom emballage finns 492 lagerforda varor som skall delas upp i ett ABC-lager. Varorna
numrerades fran 1-492 i fallande ordning, fran varan med hogst férbrukning till den med
lagst. For emballagen syntes tydligt 80-20 regeln, och lagret delades upp enligt tabell 7.1.
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Tabell 7.1 ABC-klassificering emballage

Klassificering Emballage
Klass Produkt | Andel produkter | Andel volym
A 1-99 20% 79,80 %
B 100-246 30 % 16,04 %
C 247-492 50 % 517 %

De varor som benamnts som torra, det vill sdga pigment och fyllnadsmedel hade en annan
fordelning an emballage. 20 procent av produkterna stod istallet for hela 91,24 procent av
forbrukningen. Det finns 359 lagerforda artiklar inom denna kategori, vilket medfor att
endast 60 artiklar star for 91,24 procent av den arliga forbrukningen. Detta innebér att det
finns ett stort antal artiklar som sallan eller aldrig anvands. Skulle ABC-klassificeringen goras
pa samma satt som for emballage skulle 30 procent av varorna (klass B) sta for 7,70 procent
av volymen och de resterande 50 procenten av artiklarna skulle sta for ynka 1,06 procent av
forbrukningen. Detta beror till stor del pa att endast tva av artiklarna (P-181 P & F-141 P)
tacker en stor del av arsférbrukningen, 12,7 % respektive 10,4 %. Detta innebar att dessa tva
artiklar star for totalt 23,1 % av arsforbrukningen. 55 stycken utav de torra ravarorna hade
ingen forbrukning alls under det senaste aret. Dessa varor togs darfér inte med i ABC-
klassificeringen eftersom att de inte bidrar till ndgon forsaljning. P& grund av denna
spridning klassades inte detta lager efter 20-30-50 regeln utan delades upp enligt tabell 7.2.

Tabell 7.2 ABC-klassificering torra rdvaror

Klassificering Torra ravaror
Klass Produkt | Andel produkter | Andel volym
A 1-45 15 % 87,41 %
B 46-151 35% 11,53 %
C 152-304 50 % 1,06 %

Vid klassificering av flytande varor visade det sig att spridningen var ett mellanting mellan
resultaten som erhoélls vid klassificeringen av emballage och de torra ravarorna. 20 procent
av de flytande artiklarna stod for 86,38 procent av den totala arsférbrukningen medan 30
procent stod for 11,35 procent och de 0&vriga 50 procenten for 2,03 procent av
forbrukningen. | detta fall 4r det endast en produkt (A-440) som star for hela 25,4 % av
arsforbrukningen. Genom att ta bort de varor som under aret inte bidragit till produktion (17
artiklar) gjordes en ny ABC-klassificering med nya procentvarden.

Tabell 7.3 ABC-klassificering flytande ravaror

Klassificering Flytande ravaror
Klass Produkt | Andel produkter | Andel volym
A 1-13 15 % 79,54 %
B 14-33 35% 18,12 %
C 34-58 50 % 2,34 %
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Efter ABC-klassificering skapades ytterligare en sektion, som for enkelhetsskull kallas D. Inom
denna sektion placeras alla artiklar och material som sallan anvands eller som inte skapar ett
direkt forsaljningsvarde for foretaget. Till denna sektion tillhor fargprover, icke godkanda
farger, aterkallade produkter, provbrukar, etc. Dessa artiklar kan med fordel ha en egen gang
och skall ha ett tydligt system for att bibehalla ordning och reda inom lagret. Pa detta satt
forsvinner dessa produkter fran vardefulla lagerplatser samtidigt som de enkelt kan hittas
vid behov. Bilaga 6 visar forlag pa ABC-zoner i ravaru- och emballagelagret.

Forslag pa exakt placering inom zonerna har inte framlagts utan endast en uppdelning av
ABC-zoner. Generellt skall de mest frekventa produkterna placeras pa de platserna som har
bast lattatkomlighet, det vill sdga narmast pallingdngen och narmast golvet. En mer
detaljerad analys kravs for att exakt bestamma hur artiklarna skall placeras inom zonerna.
Bilden nedan ar ett exempel pa hur artiklar kan placeras inom de tre zonerna. Om detta
skulle vara en A-zon skulle det morkbla omradet representera de mest frekventa A-
artiklarna, ljusbld ar A-artiklar med lagre frekvens och det vita omradet skulle representera
de A-artiklar som ligger narmast en B-klassificering.

&
<«

Ingang pallgang

Figur 7.1 Artikelplacering

7.1.2 Inleveranser

Som tidigare beskrivit, uppstar det problem i lagret nar manga inleveranser kommer
samtidigt. Detta medfor att godset ofta hamnar i pallgangar och blir i vagen for
lagerpersonalen. En av anledningarna till att detta problem uppstar ar att avlastningsytan
inte ar tillrackligt stor for de material som levereras.

Om foretaget viljer att skapa ett ABC-lager kommer de berdérda gangarna att innehalla varor
med C-klassificering, det vill siga material som sallan anvands. Pa detta satt blir problemet
mindre eftersom att material fran dessa gangar inte kommer att anvandas lika ofta. Om
gangarna fylls upp av inlevererat material kommer det inte att paverka lagerpersonalen i lika
hog grad. Detta medfor dock inte att problemet forsvinner, utan gor bara problemet mindre
synligt.

Genom att skapa en storre avlastningsyta for inkommande gods kan detta problem
forhindras. Detta kraver dock mer arbete men kommer att ge ett battre resultat. Genom att
ta bort pallstdllage narmast inkdrsporten kan en storre avlastningsyta skapas for att forenkla
de aktiviteter som ar knutna till inleveranser. Denna yta kan med fordel utformas pa
liknande sdtt som mellanlagringsplatserna pa de fyra fabrikerna. Avlastningsytan kan delas
upp i fyra sektioner som marks for att forenkla avlamning av material. Skulle en sadan
avlastningsyta finnas till hand kan materialet enkelt lastas av pa tillhérande gang. Det vill
saga, en lastbil som anlander vid ingang A lastas dven av pa sektion A. Pa detta satt blir det
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battre ordning pa lagret samtidigt som effektiviseringen ger lagerpersonalen mer tid 6ver for
aktiviteter som beror leveranser till fabrikerna. For att detta skall fungera maste
lagerpersonalen se till att tomma avlastningsytan med jamna mellanrum.

Tva forslag har framtagits for detta andamal (se bilaga 7). Det forsta forslaget ar att riva det
forsta pallstallaget till vanster sett fran inkdrsporten (gang 22). Eftersom att detta stallage ar
kortare dan det som finns pa motstaende sida forlorar foretaget minsta modjliga antal
pallplatser. Vid observation visade det sig dven att denna gang innehaller en del material
som inte har rorts pa lang tid men aven skrap av olika slag. Eftersom att ritningen som
tillhandaholls av Fliigger inte var uppdaterad saknades ett mindre personalrum (se bilaga 2).
Det ar darfor svart att avgéra om det blir for trangt att placera avlastningsytan pa denna sida
nar bara ett pallstillage rivs. Detta dr nagonting som foretaget sjalva far undersdka vid
inforande av avlastningsyta.

For att utfora forslag tva kravs det rivning av ett och ett halvt pallstillage. Dessa ar dven
langre an de foregaende vilket medfor att fler pallplatser forsvinner. Detta kan dock vara en
smidigare l0sning eftersom att det inte finns ndagot hinder i form av personalrum.
Moijligheten finns dven att endast riva det halva pallstallaget som star mot vaggen till hoger
sett fran inkoérsporten. Pa detta satt minimeras forlusten av pallplaster.

7.1.3 De 5S:en

Foretaget arbetar idag med Lean produktion och har anammat manga av dess férdelar som
exempelvis, Kaizen, Mdlstyrning, 55, mm. Trots arbete med 5S finns det mycket kvar for
foretaget att lara inom omradet. | nuldaget star fargprover, icke godkidnda farger och
aterkallade produkter i lagret utan uppenbar organisering eller ordning. Vissa star vid
utkodrsporten (se bilaga 2) och andra finns i pallstéllage i gangarna 21, 22, 35, 36, 37. Dessa
produkter upptar vardefull lagerplats och borde placeras pa de platser som har minst varde.
Enligt forbattringsforslag angaende ABC-lager, skall dessa klassas som D produkter och ha en
fast plats (se bilaga 6).

7.2 Bestallningar

Flligger har, som tidigare namnts, nyligen infort ett nytt bestédllnings- och leveransschema.
Enligt bade lagerpersonal och fabrikspersonal fungerar schemat bra men personalen
poadngterar att det ar for tidigt att saga huruvida det finns andringar som bor goras eller inte.

Bestallningsrutinen ser olika ut pa de fyra fabrikerna vilket dven leder till att bestallningar
fungerar olika bra. Under en bestéallnings gang finns det vissa delar som behover férbattras
vilket har resulterat till ett forslag av en bestallningsrutin.

7.2.1 Bestdillningsrutin

Flugger kan med fordel ta vara pa de fungerande delarna som finns i den nuvarande
bestallningsprocessen. De fyra fabrikerna har olika positiva delar i sina arbetsrutiner, men
det ar framforallt Alkyd ar den 6verlagset basta avdelning nar det galler bestallningsrutiner.
Foretaget borde ta vara pa den kunskap avdelningen besitter och med deras hjalp utforma
en bestéllningsrutin som anvands pa hela foretaget. Efter intervjuer och observationer har
ett forslag framlagts som kan vara en utgangspunkt for en sadan framtida bestallningsrutin.
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Férslag till bestdllningsrutin:
o Tareda pa vilka artiklar som behovs for produktion

o Se efter att varorna inte redan finns i fabrik (returgangar och
mellanlagringsplatser)

o Se efter i KEA om varorna verkligen finns pa lager
o Finns inte varorna pa lager, valj en annan bestéllning eller annat recept
o GOr om ovanstaende steg (om ny bestallning eller recept har valts)

o Samla bestallningar som skall levereras vid samma tidpunkt, koordinatorn skoter
all bestallning!

Det finns ett tydligt monster som visar att produktionen bestéaller in extra material "for
sakerhets skull”. FOor stora bestallningskvantiteter ar ett problem som i sin tur har skapat
ytterligare bekymmer pa fabrikerna. F6r mycket material leder till att
mellanlagringsplatserna blir fulla, vilket medfor att overflodigt material stalls ute i fabriken.
Detta skapar i sin tur oreda, samre framkomlighet, ineffektivitet och oOverlag en rorig
arbetsplats. Noggrann planering ar darfor ett maste och det ar av stor vikt att bestallningar
sker i ratt kvantiteter.

7.3 Interna transporter

Med interna transporter menas forst och framst den transport som sker inom ravaru- och
emballagelagret men innefattar dven leveranser till de fyra produktionsenheterna.
Malsattningen ar att de interna transporterna skall vara sa effektiva som mdjligt och att
undvika transporter som inte dr vardeadderande. Punkterna nedan kommer att redovisa
forbattringsforslag till de interna transporterna.

7.3.1 Forkorta bestdllningstiden

Under tidstudier visade det sig att bestallning tre timmar innan leverans rackte gott och val.
Den verkliga tiden fér materialframtagning var i redovisat exempel 42 minuter. Denna tid
kan ytterligare reduceras med hjalp av battre bestallningsrutiner, inforande av ABC-lager och
storre fokus pa 5S. Den effektiva tiden for endast framtagning av material var i samma
exempel 22 minuter och 33 sekunder och har under de andra tidsstudierna legat mellan 7-22
minuter. Det ar tydligt att alkyd bestaller in mest varor eftersom att dessa order tar langst
tid att behandla. Men med hansyn till felmarginaler och den tidsdifferens som uppstar
personalen emellan ar det inte orimligt att forkorta tiden till 30 minuter. Detta innebar att
dven de tre timmar fabrikspersonalen har pd sig att bestilla varor kan férkortas. Aven
leveranstiden som var berdknad till 45 minuter skulle kunna reduceras. Den effektiva tiden
for palastning av varor, kortid, avlastning och returhantering var i redovisat exempel 21
minuter. Som tidigare namnts lag tiden pa de 6vriga tidstudierna mellan 17-21 minuter och
inom det intervallet finns leveranser till alla fyra produktionsenheter. Vid observation visade
det sig att material séllan lastas pa innan allt material ar framtaget vilket visar att det finns
ytterligare tid att spara. Genom att lasta trailern parallellt med framtagning av material kan
leveranstiden forkortas ytterligare.

Vid observation visade det sig tydligt att eftermiddagsleveranserna ofta levererades fére den
schemalagda tiden. Detta ar nagonting som dven fabrikspersonalen kommenterade vid
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intervjuer och sag som ett problem. Eftersom att lagerpersonalen kan leverera fore
schemalag tid indikerar detta att leveranstiden pa 45 minuter kan reduceras. Det ar viktigt
att de schemalagda tiderna foljs, annars ar det stor risk att mellanlagringsplasterna snabbt
fylls upp och skapar oreda pa fabrikerna.

Bilaga 8 redovisar ett forbattringsforlag pa de interna transporterna. Bestallningstiden har
reducerats fran 3 timmar till 2 timmar och leveranstiden har reducerats fran 45 minuter till
30 minuter. lllustrationen visar tydligt att det finns mer tid att kapa vilket kan gora att dessa
andringar uppfattas som sma. De andringar som gjorts pa den interna logistiken och
leveranstiderna ses dock som ett steg i ratt riktning och ar framforallt inga drémmal utan
forbattringar som ar genomforbara.

7.3.2 Leveransschema

Nar forbattringar utforts pa den interna logistiken kan effektivisering av leveranser ske. Den
nya leveranstiden ar berdknad till 30 minuter, vilket paverkar leveransschemat. Med 30
minuter i leveranstid kan ytterligare tre leveranser ske per dag (se bilaga 9). Dessa tider kan
erbjudas till de fabriker som anser att de har for fa leveranstider i dagslaget, exempelvis
kemifabriken. Andrig av 6vriga leveranser har inte utférts, men kan med férdel ses éver av
Fligger. Det ar viktigt att de tre nya tiderna utnyttjas och planldaggas for basta resultat.

Leveranstiden till Latex/Spackel kl 12:15 var endast 15 minuter pa det nuvarande schemat,
avbrots av en rast pa 30 minuter och fortsatte sedan 13:00-13:30. Denna 45-minuters
leverans har delats upp till tva leveranser & 30 minuter i det nya forbattringsforlaget. Det
finns dven 2x15 minuter att tillgd under dagen, en gang pa morgonen mellan 06:15-06:30
och ytterligare en tid efter fikarasten mellan 10:15-10:30. Dessa tider kan utnyttjas till de
5S:en och har lags pa dessa tider for att sa liten omstallningstid som mojligt skall uppsta.
Exempel pa aktiviteter inom 5S ar stadning, sortering, bortplockning av onddigt material, etc.

7.4 Mellanlagringsplatser

Mellanlagringsplatser ar ett av de stora problemen som visat sig pa Fligger. Personalen
anser att mellanlagringsplatserna inte ar tillrackligt stora och att mer utrymme behovs. Det
ar dock inte alla fabriker som berors av detta problem utan det ar forst och framst latex- och
spackelfabriken som ar berérda. Efter observation av de ovannamnda avdelningarna har
forbattringsforslag framtagits.

7.4.1 Materialkvantiteter

Den storsta orsaken till att mellanlagringsplatserna uppfattas som otillrackliga ar for mycket
material inne i fabrikerna. Vid observation visade det sig vid ett flertal tillfallen att fabrikerna
lagerholl material som skulle racka till upp till tre dagars produktion. Problemet ar alltsa inte
brist pa mellanlagringsplatser utan att fabrikerna ofta bestéller in for mycket material. Skulle
bestadllningar ske i ratt kvantitet skulle detta inte vara ett stort problem.

Kemifabriken har inga problem med mellanlagringsplatser, och personalen sjalva upplever
aldrig nagra svarigheter med att hitta plats for material. Under observation har
mellanlagringsplatsen aldrig varit full och material har aldrig patraffas staende i fabriken.
Denna fabrik ar ett bra exempel pa fungerande mellanlagringsplatser och ar en bra forebild
for de fabriker som har problem inom omradet. Genom att ta reda pa vilka skillnader som
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finns vid bestdllning och utformning av mellanlagringsplatser kan foretaget ta vara pa
kemifabrikens arbetsrutiner och, om majligt, implementera dessa pa ovriga fabriker.

7.4.2 Fasta platser

Spackelfabriken har som tidigare ndamnts fasta mellanlagringsplaster for hogfrekvent
material. Dessa platser fungerar inte alltid som planerat utan fylls upp med annat material
om de 6vriga mellanlagringsplasterna dr upptagna. Aven detta problem grundar sig i for
stora bestadllningskvantiteter och skulle med sannolikhet upphéra om mindre material
bestalldes at gangen. Om detta system skall finnas kvar ar det viktigt att uppsatta regler foljs.
Skyltar eller liknande skall tydligt visa vilken plats som tillhor vilken artikel och dessa skall
vara strikt reserverade for den avsedda artikeln. Utan struktur och disciplin har detta system
inget varde utan forlorar sitt syfte som ar ordning och effektivitet.

7.5 Returhantering

Returhanteringen pa Fligger fungerar i dagsldget bra. Det viktiga ar att lagerpersonalen tar
med sig returer vid varje leverans for att undvika att onodigt material finns pa fabrikerna. De
ganger de ej tar med sig returvaror ar nar det star material eller dylikt i vagen. Darfor maste
fabrikspersonalen se till att returgangarna ar fria fran sadant material sa att lagerpersonalen
kommer fram. De problem som forknippas med returhantering kommer att l16sas i samband
med att fabrikerna bestaller ratt kvantiteter och vidare arbetar med de 5S:en.

7.6 Miljopaverkan

Nar lageraktiviteterna effektiviserats kan fler leveranser ske. Om fler leveranstillfallen finns
kan foretaget leverera mindre varor at gangen vilket ur ett Lean-perspektiv ar positivt. Malet
ar att material skall befinna sig pa mellanlagringsytor sa kort tid som majligt for att foretaget
alltid skall producera i ratt tid och i ratt mangd. Fler leveranser medfér dock stérre utslapp
fran traktorn. Ett alternativ for att kompensera detta ar att foretaget borjar anvanda
biodiesel istdllet for vanlig diesel. Tabellen nedan visar minskningen av utsldapp om foretaget
overgar fran vanlig diesel till biodiesel.

Tabell 8.1 Utsldppsskillnad vid 6vergdng fran diesel till biodiesel

Utsldpp vid anvdndning av biodiesel
Koldioxid -78 %
Kolmonoxid -41%
Kolvaten -55%
Kvaveoxid +5%
Partiklar -55%

Genom att arbeta effektivt kan miljopaverkan reduceras pa andra satt. En battre
returhantering och bestallning av ratt kvantiteter kan medféra farre transporter mellan lager
och fabriker vilket resulterar i mindre utslapp. Effektivisering och eliminering av ledtider och
onddig transport inom lagret leder till mindre bruk av inomhustruckar vilket dven minskar
paverkan pa miljon i form av elférbrukning.
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8. Diskussion

Denna del kommer att diskutera framlagda férbdttringsférslag. | diskussionen kommer dven
utrékningar att redovisas for att ge en bdttre bild av vilka férdelar som kommer i samband
med inférande av férbdttringsatgdrder.

Efter tidsstudier visade det sig tydligt att effektivisering av lageraktiviteter ar mojligt. Genom
att identifiera aktiviteter som inte ar vardeadderande kan dessa reduceras eller helt och
hallet elimineras. Aktivitetsschemat (se bilaga 4) visar tydligt hur arbetstiden ar disponerad
och vilka forbattringar som kan goras. Det forbattringsforslag som framtagits med ett
uppdaterat aktivitetsschema (se bilaga 8) anses vara genomférbart.

Ett inforande av ABC-lager skulle leda till kortare ledtider och ett effektivare satt att arbeta i
ravaru- och emballagelagret. Den genomsnittliga transporttiden inom lagret ser olika ut for
de tre zonerna. Genom berakningar utifran tidtagning kunde en snittid goras for respektive
zon.

o A-zon 1,08 min
o B-zon 1,26 min
o C-zon 1,58 min

| nuldaget ar vissa hogfrekventa varor placerade i C- och B klassificerade zoner. Nedan
redovisas en utrakning pa hur mycket tid foretagets skulle spara om artiklarna var ABC-
klassificerade, alltsa placerade i ratt zon.

Omplacering av en A-artikel som i nuldget finns i C-zon 50 sek
Omplacering av en A-artikel som i nuldget finns i B-zon 18 sek
Omplacering av en B-artikel som i nuldget finns i C-zon 32 sek

Med tidsstudierna som grund kunde en exempelutrakning géras. Genom att se vilka artiklar
som i nuldget var felplacerade berdknades tidsvinst per artikelframtagning som sedan
genererade tidsvinst per leverans. Nedanstaende tabell redovisar exempelutrakningen pa
tidsvinst per ar vid inférande av ABC-lager. Observera att utrdkningen ar baserad pa de
tidsstudier som ar gjorda inom ramen for detta arbete. En mer omfattande analys och fler
tidtagningar kan ha givit ett annat resultat. Denna utrdkning ar darfor till for att ge en battre
overblick 6ver vilka resultat ABC-klassificeringen kan bidra till och skall darmed endast ses
som en exempelutrakning.

Tabell 8.2 Exempelutrikning av tidsvinst vid ABC-klassificering

Tidsvinst vid ABC-klassificering
Per leveras 5,6 minuter
Per dag 61,6 minuter
Per vecka 308 minuter
Per manad 1232 minuter
Per ar 14 784 minuter = 246,4 timmar
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Vid ABC-klassificeringen har forsaljningspriset pa artiklar inte tagits hansyn till. For att fa en
sa riktigt bild som mojligt ar det viktig att detta tas med i berdkningarna vid eventuell
klassificering. Det ar dven viktigt att foretaget ser 6ver de artiklar som inte anvants under en
langre period och ta beslut om dessa skall tas bort fran sortimentet.

Implementering av ABC-klassificering skall inte bara paverka lager och artikelplacering. For
att uppna ett framgangsrikt resultat maste dven andra delar av foretaget inga, exempelvis
inkdp som ar starten av materialflédet. Eftersom att A-produkter ar de mest vardefulla for
foretaget bor man ldgga ner mer tid pa inkdpsarbete for dessa produkter dn for B- och C-
produkter. Ett bestamt antal timmar per ar finns till godo for inkdparen och dessa timmar
bor delas upp enligt ABC-klassificeringen. De artiklar som kops in i stora kvantiteter med
hoga inkopspriser kan med fordel fa mer tid for utvardering av leverantérer och
prisforhandling. Mindre tid kan laggas pa de artiklar som kdps i sma kvantiteter och till lagre
priser (Mattson, 2003, sid. 4). Anvandning av ABC-klassificering innebar alltsa att foretaget
vid anskaffningsprocessen lagger ner mycket arbete pa A-artiklar, ndgot mindre pa B-artiklar
och ytterligare mindre pa C-artiklar.

Det ar uppenbart att bestallningskvantiteter ar roten till oredan pa fabrikerna som i sin tur
bidrar till fler problem. Om fabrikspersonalen bestaller mindre kvantiteter, skapar en
fungerande bestallningsrutin och slapper oron Over att materialet inte skall racka skulle
positiva resultat erhallas. Det kan dock vara svart att vanja bort ett “for sakerhets skull”
beteende och da giller det att 6verbevisa de anstéllda att minde bestéallningskvantiteter ger
ett battre resultat.

Det ar nastan ett maste for fortaget att skapa en avlastningsyta pa lagret eftersom att det i
dagslaget ar for tidskravande att hantera inkommande gods. Fliigger maste ta stéllning till
var denna yta skall placeras. Vid detta beslut bor foretaget ta hansyn till hur stor ytan bor
vara och hur manga pallplatser de ar villiga att offra. Eftersom det fortfarande finns
utgaende varor i lager samt annat som kan kasseras, bor det inte vara nagot storre problem
att riva ett pallstdllage. Foretaget bor dven ta hansyn till personalrummets placering,
eftersom att en sakerhetsrisk alltid uppstar nar trucktrafik kommer fér nara fortgangare.

Grunden till problemet med inleveranser ar att leverantorerna ofta kommer samtidigt eller
med korta tidsintervaller. De framlagda forslagen forbattrar situationen pa lagret men |6ser
dock inte problemet i sig. Bristen pa avlastningsytorna ar bara det synliga problemet vilket
medfor att foretaget, om majligt, maste skapa en battre leveransrutin med leverantorerna.

Det ar dven tydligt att manga interna regler finns pa ravaru- och emballagelagret. Det ar
viktigt att foretaget tar reda pa dessa regler, undersoker om de ar effektiva, och i sddana fall
satter reglerna pa papper och goér dem officiella. Det &r viktigt att ha en bestamd rutin,
framforallt om lagret far ny personal. Om nagon ur personalstyrkan skulle falla bort kommer
dven dess kunskap och erfarenhet att ga till spillo.

De 5S:en ndmndes som ett forbattringsforslag under forbattringar for lager men ar av lika
stor vikt for hela foretaget. Fliigger har redan i dagslaget skapat en medvetenhet om ordning
och reda och till viss del dven rutiner. Det viktigaste med inférandet av 5S ar att sdtta undan
schemalagd tid for stadning och dylikt, annars férvandlas latt ”allas ansvar” till "ingens
ansvar”. Vid forslag av nytt leveransschema finns tva nya tider som ar schemalagda for
denna typ av aktivitet.
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Foretaget arbetar med Lean och implementerar allt fler delar av Lean produktion pa de fyra
fabrikerna. Spackelfabriken ar den enda som i nuldget anvander sig av kanbansystem. Bade
fabrikspersonal och lagerpersonal anser att systemet fungerar mycket bra vilket ar ett
tecken pa att ytterligare anvandning av kanban vore att foredra. Foretaget kan med fordel se
over sina mest frekventa artiklar och undersdka vilka som skulle kunna anpassas till ett

kanbansystem.
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9. Slutsats

Denna del kommer att ge svar pd den problemformulering som arbetet utgdtt ifrdn.
Ytterligare slutsatser kommer att ges savdl som rekommendationer till féretaget om vilka
férbdttringsatgdrder som med férdel kan inféras.

En klar bild av Fliiggers interna logistik och lageraktiviteter har erhallits under arbetets gang.
Utifran den bilden dras slutsatsen att aktiviteterna kan effektiviseras och att Fligger med
relativt sma medel kan féranda verksamheten till det battre. Genom att ga tillbaka till de
fragor som skapat en utgangspunkt for detta arbete kan en slutsats tydligare formuleras.

®  Hur kan leveranstiden fran ravaru- och emballagelager till produktionsenheterna
forkortas?

o Hur kan rdvaru- och emballagelager utformas for att minska ledtider?

o Kan bestdllningar fran produktionsenheterna effektiviseras?

o Kan leveranser till de olika produktionsenheterna effektiviseras?

o Ar mellanlagringsplatserna pd fabrikerna utformade pd rdtt séitt?

o Hur skall returhantering av material och emballage skétas pd bdsta sdtt?
o Kan behovssvingningarna jémnas ut?

o Hur skall leveranserna se ut for att ge minsta méjliga miljépdverkan?

Ravaru- och emballagelager kan med fordel utformas efter ABC-principen for att minska
ledtider. Pa detta satt placeras de mest frekventa artiklarna pa platser med kortast mojliga
transportstracka medan de artiklar som sallan anvands placeras pa platser som inte ar lika
vardefulla (Bilaga 6). Dessutom kommer fargprover, icke godkdnda farger och aterkallade
produkter att fa bestamda platser vilket kommer att férbattra ordningen pa lagret.

Bestdllningar fran produktionsenheterna kan effektiviseras genom att skapa en
bestallningsrutin for hela foretaget. Det ar av stor vikt att ta vara pa de fungerande rutiner
som finns vid bestallningar nar en ny bestallningsrutin skapas. Genom att alltid se efter om
artikeln finns pa den egna fabriken sparar foretaget tid for produktionspersonal sa val som
lagerpersonal. Ytterligare tid kan sparas genom att alltid forsakra sig om att varan finns pa
lager via KEA. Pa detta satt behover inte lagerpersonalen kontakta fabriken som i sin tur
maste byta recept.

Tidsstudierna visade att leveranser till fabrikerna i sig fungerar pa ett effektivt satt, men att
effektiviseringsarbete pa leveransforberedelser kan utféras. Forbattringar av
bestallningsrutinen kommer att férenkla for lagerpersonalen som da kan fokusera pa
leveranser och inte onotdiga aktiviteter. Nar aktiviteter som inte ar vardeadderande
elimineras kan leveranstiderna férkortas och darmed dven bestallningstiden.

Mellanlagringsplatserna ar i dagslaget utformade pa ett bra satt. Problemet ar inte
platsernas storlek utan att for mycket material bestélls in. Platserna skall kontinuerligt
tommas vilket kan géras om ratt materialkvantiteter bestélls. Pa sadant satt skapas ordning
och reda vilket forenklar for fabrikspersonal saval som lagerpersonal. Spackelfabriken skall
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utnyttja de mellanlagringsplatser som ar reserverade for frekvent material pa ett battre satt.
Tydlig markning skall finnas och platserna skall endast anvindas for avsett material. Aven
detta krdver att material bestalls i ratt kvantiteter.

Returhanteringen skots i dagslaget pa ett effektivt satt. Dock stoter lagerpersonalen ofta pa
problem vid returhamtning da det forekommer att material star i vagen. Fabrikspersonalen
bor darfor ha uppsikt dver sina returlinor for att returhanteringen skall fungera pa béasta satt.
Skrap och dylikt skall aldrig lamnas i vagen eftersom att det hindrar framkomligheten for
lagerpersonal.

Genom att leverera material fler ganger per dag kan behovssvangningar utjagmnas. Som
forbattringsforlag har tre nya leveranstider skapats och med hjilp av lyckat
effektiviseringsarbete kan troligtvis ytterligare tider skapas.

Fliggers miljoarbete ar mycket omfattande och de vill pa alla satt minska miljopaverkan och
arbeta enligt ISO 14 001. Genom att anvanda sig av biodiesel kommer utslappen och darmed
averkan pd& miljon att minska. Aven effektiviseringen av lageraktiviteter och leveranser bidrar
till mindre miljépaverkan da eliminering av onddiga aktiviteter sker.

Huvudfragestdllningen var i arbetets borjan; Hur kan leveranstiden fran rdvaru- och
emballagelager till produktionsenheterna férkortas? Svaren ovan och de forbattringsforslag
som framtagits bidrar alla till effektivisering vilket i slutanden medfér att leveranstiden kan
forkortas.

Forslagen som tagits fram fungerar for den produktion Flliigger har i dagslaget. Men om
foretaget planerar att 6ka sin produktion maste leveranstiden ytterligare forkortas. Genom
att anvanda kanbansystem kan materialtillforseln effektiviseras och darmed férkortas
leveranstiden. Med 6kning av leveranser kommer den andra trailern med all sikerhet att
behova tas i bruk. | dagens lage fungerar leveranserna med endast en trailer.

Det kan vara svart som utomstdende och att under kort tid satta sig in i ett foretags
situation, identifiera problem och sedan ge forbattringsforslag. Samtidigt ar det en fordel att
foretaget ses med nya O0gon eftersom att det ar vanligt att personal blir hemmablinda.
Daremot har de anstallda en betydligt storre och klarare bild av dagsldget och vet ofta sjalva
vilka problem foretaget har. Darfér ar det viktigt att ta vara pa den kunskap personalen
besitter for att na basta mojliga resultat. Ur ett Leanperspektiv ar det viktigt att standigt ta
vara pa den kompetens som personalen besitter.

Ett dilemma uppstar vid forandringsarbete eftersom att redan larda rutiner kan vara svara
att bryta. Forandringar kan verka skrammande och kanslan av att man gjort fel kan vara stor.
Darfor ar det viktigt att informera personalen om de nya férdandringarna, pa vilket satt de
kommer att paverkas och framférallt vad de har att vinna.

Pa samma gang som en radsla for forandring kan markas, visar flertalet av personalen ett
stort intresse for forandringsarbete och har sjalva manga bra idéer som Fligger bor ta vara
pa. Det ar viktigt att all personal pa samtliga avdelningar stravar mot ett gemensamt mal. De
maste inse att alla delar av foretaget ar beroende av varandra och att beslut som fattas i en
del av foretaget kommer att paverka foretaget som helhet. Darfor ar det viktigt att inte bara
se till sitt eget, eller sin egen grupps basta, utan standigt se vad som &ar det basta for hela
foretaget.
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10. Forslag till fortsatta studier

Denna del kommer att presentera férslag till fortsatta studier. Férslagen kan innehdlla delar
som varit utanfér detta arbetets ramar och dven vidareutveckling av de framlagda
forbdttringsférslagen.

Det finns stora mojligheter att fortsatta analys och forbattringsarbete dar denna studie
slutar. Slutsatser och foérbattringsforslag ar gjorda utifran arbetets omfattning och tidsram
och fortsatta studier skulle kunna ge en djupare bild och ett mer tillforlitligt resultat.

Det ar av stor vikt att fortsdtta det nuvarande Lean-arbete som finns pa Flliigger. Lean
produktion ligger till grund for manga av forbattringsforslagen och foretaget har redan i
dagslaget kommit en bra bit i Lean-tdnkandet.

Fligger kan med fordel fortsatta med inférandet av kanban. En djupare studie kan goras for
att se fordelar och nackdelar med kanbansystem och pa vilka delar av foretaget det skulle
appliceras. Fortsatt arbete med de 5S:en &r vasentligt for en trivsam arbetsplats och ett
effektivt materialflode. Det ar dven viktigt att fokusera pa eliminering av de 8 slGserierna
framfor allt vdntan, transporter, onddiga forflyttningar och outnyttiad kompetens. Det ar
viktigt att foretaget tar vara pa de delar som fungerar bra for att sedan applicera dessa pa
fler delar av foretaget. Detsamma galler for kompetens som outnyttjad inte kan gagna
foretaget.

Denna studie har inte behandlat inkdpsrutiner utan fokuserat pa den interna
materialforsérjningen. Fortsatta studier kan gdras inom ramarna for inkdp, eftersom att
dven detta kan vara en bidragande orsak till de problem som i nuldget finns pa foretaget.
Fliigger kan dven undersoka huruvida ratt mangder material bestalls in och om inkdpen gors
i ratt tid. Studier kan &ven behandla revidering av inkOpsrutiner sa att Just-in-time
genomsyrar hela foretaget.

Vidare studier for ABC-klassificering bor goras. Eftersom att ABC-klassificeringen visade att
manga artiklar som lagerforts inte bidrar till produktion eller forsaljning ar det viktigt att ta
reda pa och besluta om alla artiklar skall finnas kvar. Det ar dven viktigt att utga ifran
volymvarde ndr varorna klassificeras for att fa en sa korrekt bild som méjligt av vilka artiklar
som ar av hogts varde for foretaget.

Avlastningsytan for inkommande gods pa ravaru- och emballagelagret ar i dagslaget inte
tillracklig. Vidare studier kan undersdka hur mycket arbete som behdvs for att skapa en
storre avlastningsyta, var den skall vara placerad och om ytterligare investeringar
(exempelvis ny truck) behovs.

Detta arbete har fokuserat pa den interna logistiken och ldsningar som bidrar till
effektivisering av lager och fabrik. Ytterliga studier om hur den externa logistiken skulle
kunna effektiviseras kan med férdel goras.

Flugger maste ta ett beslut om storsta fokus skall laggas pa miljopaverkan eller
effektivisering. Om fler leveranser skall goras mellan lager och fabriker kommer utslappen
att oka i takt med effektiviteten. Studier bor darfor géras om hurvida dessa utslapp kan
kompenseras for att na foretagets miljomal. En sadan studie bor innehalla berakningar som
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visar vilka kostnader eller vinster som tillkommer vid miljoarbete respektive effektivisering.
Utifran en sadan studie kan foretaget sedan faststalla vilken prioritering de skall ha.

Ur Lean perspektiv ar effektiviteten av leveranserna i dagslaget inte pa hogsta niva, eftersom
att det finns tva trailers tillgdngliga men bara en i bruk. Transporterna skulle kunna
effektiviseras vid anvdandning av bada och vantetiderna skulle minska. Ravaror skulle alltsa
inte behdva ligga nagon langre tid pa hanvisad avlastningsplats utan kunna lastas direkt pa
den stdende trailern. Ytterligare studier kan goras for att se vilken effekt anvandning av
trailer nummer tva skulle ha pa leveranserna. En kortare testperiod med anvandning av tva
trailers kan visa eventuella férdelar och nackdelar.
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Biodiesel

Bulk

Icke virdeadderande
aktiviteter

Just-in-time
Kanbankort

Koordinator

Ledstaplare
Laglyftare
Motviktstruck

MPS

Nettoomsattning

Nettoresultat
Pallstéllage

Rorpost
Smalgangslager
Torntruck

Vardeadderande
aktiviteter

Vardeflode
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Drivmedel som tillverkats genom att kemisk modifiera oljor och
fetter (exempelvis raps) vilka inte innehaller fossila branslen.

Bulktransporter ar ravaror som levereras oforpackat.

Aktivteter som inte bidrar till virdedkning av en process eller
vara utan istallet tar resurser i ansprak.

Produktionsfilosofi som star for att eliminera sloseri och strava
efter att producera och leverera varor i precis ratt kvantitet och
vid ratt tidpunkt.

Kanbankort ar ett satt att signalera eller tydliggéra materialbehov.
Kortet skickas till lager vid materialbehov och féljer med fyllda
lastbarare tillbaka till produktion.

En person som koordinerar och representerar en grupp. Pa
Fligger i Bollebygd finns det koordinatorer inom respektive
fabrik. Dessa har huvudansvaret pa fabriken och ar dven de som
samverkar med ovriga koordinatorer.

En form av stédbenstruck som bar lasten innanfor stoédytan.
En mindre truck som anvands till lossning och lastning.
Truck som framférallt anvands utomhus for lastning och lossning.

MPS star fér Material och produktionsstyrning och ar aven en
forkortning av Master production schedule vilket pa svenska
kallas produktionsprogram.

Ett foretags totala forsaljning inom en tidsperiod.

Ett foretags intakter subtraherat med féretagets kostnader under
en tidsperiod.

Stall for material som tal hog belastning och ger stor flexibilitet
for snabb hantering av varor i lager.

Ett slutet postsystem dar dokument transporteras i tuber.
Ett truckbetjanat lager med gangbredd under 2 meter.
En hoglyftande truck som sidstaplar gods i pallstall.

Aktiviteter som tillfor ett varde till en process eller vara
(foradlingsaktiviteter).

De processer som anvands for att skapa, producera och leverera
varor och tjanster pa en marknad.
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Bilaga 1

Nuvarande schema fér leverans fran ravaru- och emballagelager

Tid Avdelning
06:15-07:00 Latex/Spackel
07:00-07:45 Alkyd
07:45-08:30 Kemi
08:30-09:00 Rast
09:00-09:45 Latex/Spackel
09:45-10:30 Alkyd
10:30-10:45 Paus
10:45-11:30 Latex/Spackel
11:30-12:15 Kemi
12:15-12:30 Latex/Spackel
12:30-13:00 Rast
13:00-13:30 Latex/Spackel
13:30-14:15 Alkyd
14:15-15:00 Latex/Spackel
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Bilaga 2

Mellanlagringsyta
Trailer (anvands)

Trailer (star still)

[]
[]

Produkter utan plats |[|:|:||

Personalrum

[]
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Vardeflodesschema

Bilaga 3
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Aktivitetsschema for leverans

Bilaga 4
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Bilaga 5

A-vara 4
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Artikelspridning fére ABC-lager
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Lagerutformning med ABC-zoner
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Forbattringsforslag avlastningsyta

Bilaga 7
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Forbattringsforslag aktivitetsschema for leverans

Bilaga 8
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Bilaga 9

Forbattringsforslag leveransschema

Tid Avdelning
06:30-07:00 Latex/Spackel
07:00-07:30 Alkyd
07:30-08:00 Kemi
08:00-08:30 Fri
08:30-09:00 Rast
09:00-09:30 Latex/Spackel
09:30-10:00 Alkyd
10:00-10:30 Fri
10:30-10:45 Paus
11:00-11:30 Latex/Spackel
11:30-12:00 Kemi
12:00-12:30 Latex/Spackel
12:30-13:00 Rast
13:00-13:30 Latex/Spackel
13:30-14:00 Alkyd
14:00-14:30 Fri
14:30-15:00 Latex/Spackel
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