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Förord  
Detta examensarbete omfattar 15 högskolepoäng och är det sista obligatoriska momentet i 
vår högskoleingenjörsexamen i Industriell Ekonomi, inriktning Affärsingenjör – Maskinteknik, 
210 högskolepoäng. Examensarbetet är utfört under höstterminen 2008 på Högskolan i 
Borås på uppdrag av Flügger AB i Bollebygd. 

Vi vill tacka personalen på Flügger som har givit oss ett varmt mottagande och som låtit oss 
ta del av sina åsikter och erfarenheter. Framförallt vill vi rikta ett stort tack till vår 
handledare, Björn Andersson på Flügger som har gett oss många av sina arbetstimmar och 
delat med sig av sina kunskaper. Vi vill även tacka Glenn Gustavsson som tagit sig tid för oss 
och givit oss chansen att göra vårt examensarbete på Flügger AB.  

Vi vill även tacka vår examinator Agnes Andersson på Högskolan i Borås för att hon stöttat 
oss under arbetets gång och hjälpt oss i rätt riktning. 

 

 

Borås, december 2008 
 

 
 
Sara Algestam  Ertuğrul Kılıçaslan 
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Sammanfattning 
Detta examensarbete har utförts under höstterminen 2008 på Högskolan i Borås på uppdrag 
av Flügger AB i Bollebygd. År 1994 köpte Flügger A/S upp HP Färg & Kemi och kedjan Flügger 
AB startades i Sverige. Idag har Flügger i Bollebygd 150 anställda, vilket gör dem till en av 
Bollebygds största arbetsgivare. Dagens fabrik i Bollebygd är uppdelad i fyra producerande 
enheter; Alkyd-, Latex-, Kemi- och Spackelfabrik. Fabrikerna rymmer produktion av 
vattenbaserad- och terpentinbaserad färg, träskydd, spackelprodukter, rengöringsmedel för 
industri och biltvättsanläggningar, samt målningsrelaterade rengöringsmedel. I Bollebygd 
finns även ett råvaru- och emballagelager som ansvarar för materialtillförsel till de fyra 
produktionsenheterna. 

Syftet med detta arbete är att hitta förbättringar och effektiviseringsförslag för nuvarande 
interna transporter från råvaru- och emballagelager. Målsättningen är även att hitta 
lösningar för mellanlagringsplatser, samt förslag till utformning av råvaru- och 
emballagelager. En ytterligare uppgift är att hitta ett tillvägagångssätt som förbättrar 
beställningsrutiner och returhantering. Behovssvängningar skall jämnas ut genom att sprida 
ut de interna beställningarna till råvaru- och emballagelagret. I och med att företaget är 
certifierat enligt ISO 14 001 skall ovanstående punkter utföras med hänsynstagande till 
miljön. 

Genom intervjuer med de anställda på Flügger har information erhållits om de problem som 
finns inom internlogistik och lagerhantering. Intervjuer har även gjorts för att ta vara på de 
eventuella förbättringsförslag de anställda besitter. För att få en sådan korrekt helhetsbild 
som möjligt har både lagerpersonal och fabrikspersonal intervjuats. Observationer har gjorts 
på lagret såväl som på produktionsenheterna. På lagret har även tidtagning av 
lageraktiviteter utförts.  

En klar bild av Flüggers interna logistik och lageraktiviteter har erhållits under arbetets gång. 
Utifrån den bilden dras slutsatsen att aktiviteterna kan effektiviseras och att Flügger med 
relativt små medel kan förändra bilden till det bättre. Ett antal förbättringsförslag har 
framtagits inom de olika problemområdena. Dessa innehåller bland annat en presentation 
av lagerutformning, beställningsrutin samt effektivisering av lageraktiviteter. 
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Summary 
This thesis has been carried out at the University of Borås on behalf of Flügger AB in 
Bollebygd during the autumn semester 2008. In 1994 Flügger A/S bought HP Färg & Kemi 
and so the chain Flügger AB was founded in Sweden. Today, Flügger 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 Flügger 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 Flügger’s internal logistics and warehouse activities has 
been obtained. It is concluded that these activities can be streamlined and that Flügger, 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 är grunden till detta arbete och kommer att beröra bakgrund, 
företagspresentation, problemformulering, syfte, mål och avgränsningar. Detta kapitel är till 
för att ge läsaren en överblick av arbetet och för att ge en förståelse för de problem arbetet 
syftar till att ge svar på. 

1.1 Bakgrund 

När ordet Logistik kommer på tal går tanken oftast till transporter, men logistik handlar om 
mycket mer än så. Logistik berör alla producerande och distribuerande företag, både internt 
och externt. Från och med att leverantören sänder råvaror till företaget till att en 
slutprodukt levereras till kund berörs företaget av extern, såväl som intern logistik. 

Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP) är den ledande 
branchorganisationen inom logistik. Denna organisation har definierat logistik på följande 
sätt: ”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 företag som numera ofta har någon form av 
logistikavdelning som sköter de olika material- och produktflödena. Logistik gör det möjligt 
för företag att styra och effektivisera produktion, material- och orderhantering vilket, om det 
sköts på rätt sätt, kan leda till en bättre marknadsposition. Ett större fokus läggs på den 
interna logistiken eftersom att företag vill uppnå en mer effektiv produktion, snabbare 
leveranser och kostnadsreduktioner, vilket i sin tur resulterar i nöjdare kunder.         

1.2 Företagspresentation 

Flügger AB har en bakgrund som går tillbaka så långt som till år 1783 när företaget 
grundades av Daniel Flügger. Flügger startade en krydd- och färghandel som då var belägen i 
Hamburg. 33 år senare, 1816, övertogs firman av sonen Joachim Daniel Flügger, men det var 
inte för än 1890 som J.D. Flüggers filial kom till Møntergade i Köpenhamn. År 1945 beslagtog 
den danska staten all tysk egendom i Danmark, och då även J.D Flügger. Tre år senare, 1948, 
köptes firman på en auktion av Michael Schnack. Michael Schnacks son, Ulf Schnack, tog 
senare över företaget och är idag koncernens huvudaktieägare och koncerndirektör. Utöver 
Schnack har bolaget ytterligare en direktör sedan 2002, Søren P. Olesen. Olesen har arbetat 
på Flügger sedan 2002 men tog 2007 över posten som administrerande direktör. 

De senaste 20 åren har Flügger köpt 6 fabriker och finns nu representerade i Danmark, 
Sverige, Norge, Island, Polen och Kina. Huvudkontoret ligger i Rødovre cirka 10 km från 
Köpenhamn centrum. Flügger AB:s sortiment består av färg, träskydd, tapet, spackel, 
penslar, borstar och rengöringsprodukter till bilar såväl som måleri och personrengöring. 
Flügger har totalt ungefär 7000 olika varor i lager och totalt 1400 anställda. Kunderna består 
framförallt av målerier och konsumenter, som kan köpa Flüggers varor i 750 butiker världen 
över. En tredjedel av butikerna är koncernägda medan övriga butiker är Flüggerprofilerade 
men ägs av samarbetspartner. 
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I tabellen nedan redovisas Flügger AB:s nettoomsättning och nettoresultat för perioderna 
1997/1998 respektive 2007/2008.  

           Tabell 1.1 Nettoomsättning och nettoresultat Flügger AB  

 Period Summa 

Nettoomsättning 
1997/1998 1035 miljoner DKK 

2007/2008 1555 miljoner DKK 

Nettoresultat 
1997/1998 33 miljoner DKK 

2007/2008 97 miljoner DKK 

 
Flügger har ökat sin nettoomsättning med cirka 50 procent på tio år och under samma 
period har nettoresultatet nästan tredubblats.  

Vision  Flügger Group skall vara en aktör på den internationella marknaden som 
erbjuder färg samt produkter för ytbehandling.  Skapa effektiva och 
miljöanpassade produkter inom färg och rengöring genom offensiv 
produktutveckling.  

Mission Vi skall med ett kostnadseffektivt sätt producera och marknadsföra ett 
komplett sortiment färg, tapeter, väggklädnader och naturliga tillbehör i god 
målarmästarkvalitet till våra kunder.  

Identitet  Lojala - Jordnära - Informella - Kvalitetsmedvetna - Ärliga - Kostnadsmedvetna  

 

 
 Figur 1.1 Flügger Group’s Organisationsstruktur 
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1.2.1 Flügger Bollebygd 

År 1994 köpte Flügger A/S upp HP Färg & Kemi och kedjan Flügger AB startades i Sverige. 
Idag har Flügger i Bollebygd 150 anställda vilket gör dem till en av Bollebygds största 
arbetsgivare. Dagens fabrik i Bollebygd är uppdelad i fyra producerande enheter; Alkyd-, 
Latex-, Kemi- och Spackelfabrik. Fabrikerna rymmer produktion av vattenbaserad- och 
terpentinbaserad färg, träskydd, spackelprodukter, rengöringsmedel för industri och 
biltvättsanläggningar samt målningsrelaterade rengöringsmedel. Den totala produktionen 
för fabrikerna i Bollebygd uppgår till cirka 24 miljoner liter om året och är uppdelade på de 
olika fabrikerna enligt tabell nedan. 

               Tabell 1.2 Tillverkningsvolym 2007 Flügger Bollebygd 

Tillverkningsvolym 2007 

Alkyd 3 889 434 liter 

Latex 7 042 536 liter 

Kemi 3 071 711 liter 

Spackel 9 776 295 liter 

 

Inom verksamheten i Bollebygd finns även ett centrallager samt ett råvaru- och 
emballagelager.  Råvaru- och emballagelagret försörjer tillverkningen med material medan 
centrallagret distribuerar färdiga produkter nationellt likväl som internationellt.  

Redan den 13 maj 1996, blev fabriken i Bollebygd det första certifierade färgföretaget i 
världen enligt ISO 14 001. Företaget har även varit certifierat enligt ISO 9 001, men har 
numera sin kvalitetskontroll via sitt Lean-arbete. Flügger arbetar med att implementera Lean 
på företaget och har en strävan efter att utveckla och effektivisera hela verksamheten.  
Flügger AB i Bollebygd kommer härifrån och framåt att nämnas som enbart Flügger. 
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1.3 Utgångspunkt 

På Flügger finns det i nuläget 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 önskemål fått ett schema med tider 
för leverans till de olika produktionsenheterna (se bilaga 1). Produktionspersonalen ansvarar 
för de interna beställningarna från råvarulagret och ser till att de beställer i rätt tid och i rätt 
kvantiteter. Enligt det nuvarande systemet måste en beställning läggas tre timmar innan 
leveranstid. 

Råvaru- och emballagelagret är ett ”flytande” smalgångslager som innehåller allt material 
och emballage som behövs för produktion. Lagerpersonal plockar råvaror och emballage vid 
beställning för att vidare leverera materialet till de fyra produktionsenheterna som internt 
kallas; Alkyd, Kemi, Latex och Spackel. Varje produktionsenhet har markerade 
mellanlagringsplatser som utnyttjas för levererade råvaror/emballage. Vid dessa platser 
finns även en returgång där överblivet material placeras i väntan på nästa returhantering. 
Lagerpersonal ansvarar även för returhantering som innefattar transport och lagerplacering 
av returgods. 

KEA är Flüggers MPS-system som hela koncernen använder för att få en översikt över 
organisation och produktion. Systemet ger personalen tillgång till information om inköp, 
varumottagning, produktion, statistik mm.             

1.4 Problemformulering 

Nedan följer den huvudsakliga problemformuleringen som sedan är uppdelad i 
underkategorier vars svar bidrar till en lösning på huvudproblemet.    

 Hur kan leveranstiden från råvaru- och emballagelager till produktionsenheterna 
förkortas? 

 Hur kan råvaru- och emballagelager utformas för att minska ledtider?  

 Kan beställningar från produktionsenheterna effektiviseras? 

 Kan leveranser till de olika produktionsenheterna effektiviseras? 

 Är mellanlagringsplatserna på fabrikerna utformade på rätt sätt? 

 Hur skall returhantering av material och emballage skötas på bästa sätt? 

 Kan behovssvängningarna jämnas ut? 

 Hur skall leveranserna se ut för att ge minsta möjliga miljöpåverkan? 
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1.5 Syfte/Mål 

Syftet med detta arbete är att hitta förbättringar och effektiviseringsförslag för nuvarande 
interna transporter från råvaru- och emballagelager till de fyra produktionsenheterna. 
Arbetet syftar även till att hitta lösningar för mellanlagringsplatser samt förslag till 
utformning av råvaru- och emballagelager. Målet är även att hitta ett tillvägagångssätt för 
att förbättra beställningsrutin och returhantering. Behovssvängningar skall jämnas ut genom 
att sprida ut de interna beställningarna till råvaru- och emballagelagret. I och med att 
företaget är certifierat enligt ISO 14 001 skall ovanstående punkter utföras med 
hänsynstagande till miljön.    

1.6 Avgränsning 

Detta arbete kommer att fokusera på effektivisering av den interna logistiken och kommer 
därför inte att se över externa beställningar och transporter. Examensarbetet omfattar 
endast förslag på förbättringar och inkluderar inte implementering av förslagna åtgärder. 
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2. Metod och tillvägagångssätt  
Avsnittet metod och tillvägagångssätt kommer att förklara vilka metoder som använts för 
att samla den information som ligger till grund för detta arbete. Metoderna har använts 
parallellt för att ge en vid bild av problemet och för att åstadkomma bästa möjliga resultat.  

2.1 Validitet och reliabilitet 

Vid forskning och materialinsamlig är informationens pålitlighet av högt värde. För att få en 
riktig bild av verkligheten är det viktigt att samla rätt information som har ett sådant korrekt 
innehåll som möjligt. I dessa sammanhang brukar man tala om validitet och reliabilitet. 

Validitet kan översättas till giltig information, det vill säga att forskningen verkligen mäter 
det som den har i syfte att mäta. En viktig faktor för att erhålla en hög validitet är att 
forskaren har klara mått och mätmetoder (Ejvegård, 2003, sid. 73). Detta är främst ett 
problem vid kvantitativa studier, och berör inte kvalitativa studier i lika stor grad där 
forskaren har en större inblick i det som studeras. Däremot kan forskaren under exempelvis 
en intervju, tolka informationen på fel sätt. Det vill säga, den undersökta enheten kan 
misstolkas vilket leder till att den verkliga (valida) informationen inte når fram. Det är därför 
mycket viktigt att ta validitet i hänsyn under informationsinsamling för att få ett sådant 
korrekt resultat som möjligt.  

Reliabiliteten anger tillförlitligheten och användbarheten av ett mätinstrument och av 
måttenheten (Ejvegård, 2003, sid. 70). Reliabilitet är alltså ett annat sätt att mäta 
pålitligheten av information. Detta är framförallt viktigt vid kvantitativa metoder vilket 
medför att noggrannhet vid mätning och bearbetning av information är av högt värde.    

Tillvägagångssätt 

Kontakt med företag  

Planering  

Problemformulering  

Intervjuer  

Tidtagning  

Nulägesbeskrivning  

Nulägesanalys  
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Förbättringsförslag  

Resultat  

Diskussion  

 Figur 2.1 Tillvägagångssätt
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2.2 Datainsamling  

Arbetet började med en datainsamling för att få en översikt av hur organisationen ser ut och 
vilka problem som finns. För att få en vidare bild användes olika metoder vid insamling av 
information. Detta bidrar till en högre reliabilitet för att försäkra tillförlitligheten av 
datainsamlingen. Den data som samlats in är utgångspunkten för nulägesbeskrivningen som 
i sin tur är grunden till nulägesanalysen.  

2.2.1 Intervjuer 

En av de viktigaste källorna för information är intervjuer med de anställda på Flügger. Det 
kan vara svårt att se och analysera problem på ett företag för en utomstående. Därför är det 
viktigt att ta vara på den information som de anställda besitter angående de problem som 
finns på företaget och eventuella förbättringsförslag de har till dessa problem. Det är viktigt 
att intervjuerna inte är för standardiserade (Ejvegård, 2003, sid. 53). Detta ger utrymme för 
uppriktiga och varierande svar från de som intervjuas. Fokus i detta arbete ligger på råvaru- 
och emballagelager men för att få en helhetsbild utfördes även intervjuer på de fyra 
fabrikerna. Detta gjordes för att upptäcka om de problem som fanns var gemensamma och 
om personalen uppfattade problemen på samma sätt. Först och främst gjordes intervjuer 
med koordinatorerna eftersom de har ansvar för att samordna de aktiviteter som finns inom 
dess enhet. För att få en helhetsbild gjordes även intervjuer med andra anställda, framförallt 
med lagerpersonal.  

2.2.2 Lagerdata 

Via systemet KEA erhölls information om de råvaror och emballage som lagerhålls. Utifrån 
dessa data kunde förbrukning av material fastställas. Med hjälp av KEA gavs även tillgång till 
produkter som utgått och som kommer att utgå. Denna datainsamling är av stor vikt för att 
kunna göra en bedömning av det nuvarande lagersystemet och kommer även att vara ett 
underlag för eventuella förbättringsförslag.  

För att få en bild av hur lagret ser ut och för att eventuellt utforma ett förbättringsförslag om 
lagerutformning gavs tillgång till en ritning över råvaru- och emballagelager. Denna ritning 
hade inte markerat pallställagen vilket medförde att handskisser var steg ett i utformningen 
av lagerutformning. Ritningen var inte heller uppdaterad och saknade därför vissa dörrar, 
portar, tillbyggnader mm. Ritningen var inte heller skalenlig. När arbetet började ta form 
gjordes en mer detaljerad förbättringslayout utifrån utgångsritningen. De bifogade 
ritningarna (Bilagor 2, 5 och 6) skall endast ses som ett hjälpmedel för att få en större 
förståelse och är därför varken exakta eller fullkomligt skalenliga.   

2.2.3 Tidtagning av processer 

Eftersom att syftet med detta arbete är att effektivisera lageraktiviteter är det bästa 
tillvägagångssättet att mäta aktivitetsflöden genom att ta tider på de olika arbetsmomenten. 
För att se om den nuvarande leveranstiden på tre timmar kan förkortas har tidtagning gjorts 
från att bearbetning av en beställning startas till att den är levererad till fabrik. Hänsyn har 
tagits till alla moment under tidtagningen, både värdeadderande och icke värdeadderande 
aktiviteter. För att erhålla så korrekt data som möjligt har tidtagning skett vid leverans till 
alla fyra fabriker. Tidtagning har under studieperioden även skett på samma schemalagda 
leveranstid för att upptäcka likheter och avvikelser.    
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2.2.4 Observation 

Som komplement till intervjuer med de anställda och tidtagning gjordes även observationer. 
Detta utfördes för att få den verkliga bilden av företaget. Observationer har framförallt 
gjorts på råvaru- och emballagelagret men även under transporter till 
produktionsenheterna. Väl på plats har observationer gjorts på samtliga fabriker för att få en 
bättre översikt. Syftet med observation är att genom att titta, lyssna och fråga skapa sig en 
bild av vad som verkligen sker med undersökningsenheterna. (Holme & Solvang, 1997, sid. 
122) Detta har bidragit till en större förståelse för att upptäcka och åtgärda befintliga 
problem på Flügger.  

2.3 Beräkningar 

Med hjälp av de data som samlats in, framför allt information om materialförbrukning 
gjordes en ABC-klassificering (se punkt 3.3) av råvaror och emballage. Denna analys har 
sedan varit ett underlag till förbättringsförslag om hur framtida förvaring av emballage och 
råvaror i lager kan se ut. 

2.4 Litteraturstudier 

Ett viktigt tillvägagångssätt för att kunna analysera situationen på Flügger har varit att ta del 
av teorier och fakta som berör området. Genom att samla information om ämnet har en 
bredare grundstomme byggts för att successivt utföra detta examensarbete. Litteratur som 
använts har mestadels varit logistikinriktad och innehållit information om lager, värdeflöde, 
miljö, mm. Litteraturstudier har dock begränsningar i och med att teorier inte alltid stämmer 
överens med hur verkligheten ser ut.  
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3. Teoretisk referensram 
Detta kapitel kommer att beskriva den teoretiska referensram som arbetet utgår ifrån. Detta 
görs med syftet att få en bättre grund för att lösa de problem arbetet avser att svara på. 
Avsikten är även att ge läsaren en större förståelse för de termer och grundbegrepp som 
kommer att beröras.  

3.1 Logistik 

Logistik är ett samlingsnamn för alla aktiviteter som sker från att råvaror sänds av leverantör, 
till produktion i det egna företaget och vidare till slutkonsument som tar emot en färdig 
produkt. Logistik innefattar även returflödet av material och produkter, likväl som 
återvinning.  Ibland kallas logistik för materialadministration men båda orden syftar till att 
samordna inköp, produktion, lager och transport för att nå den bästa helhetslösningen. 
Logistik kan kort beskrivas som läran om effektiva materialflöden (Johnsson & Mattson, 
2005, sid. 20). Bilden nedan beskriver enkelt ett logistiksystem och dess kopplingar. 

 

 

 

 

 

 

Figur 3.1 Ett enkelt logistiksystem  

3.2 Lager 

När ett företag ska utforma sitt lager strävar de efter att minimera lagerhållningskostnader 
och hanteringskostnader genom hög fyllnadsgrad och låga driftskostnader (Johnsson, 
Mattson, 2005, sid. 74). Lagerutrymmet ska därför utnyttjas maximalt samtidigt som 
hanteringen av gods ska fungera på ett enkelt sätt. Därför brukar företag utforma lager 
genom att placera högfrekventa varor på platser som minimerar transportsträckan och 
lågfrekventa varor placeras längre bort eller på mer svåråtkomliga utrymmen. Hur fort en 
vara passerar lagret kallas för lageromsättningshastighet. Företag strävar efter att ha så höga 
omsättningshastigheter som möjligt vilket innebär att varan ligger en kort tid i lager. Detta 
bidrar till att de uppnår en låg kapitalbindning och ett effektivt flöde inom företaget och 
vidare till slutkund.  

Det finns många olika sätt att utforma lager på, men i grunden finns det egentligen tre olika 
sorters förvaringssystem; pallställ (ställage), fristapling och automatlager (Martinsson, 2002, 
sid. 122). Vilket som används beror helt enkelt på vilka varor företaget lagrar och hur mycket 
gods som hanteras. Lager som innehåller pallställage brukar utformas på två olika sätt; fast 
eller flytande. Fasta platser innebär att varje artikel har en bestämd plats i lagret oavsett hur 
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mycket eller lite gods som lagerhålls. Flytande platser innebär att inkommande artikel 
placeras där det finns plats ledig, och kan därför hamna var som helst i lagret. Båda 
systemen har för- och nackdelar och vilket företaget väljer att använda är individuellt. 
Fördelarna med fasta platser är att personalen vet var godset ska stå när nya leveranser 
kommer in. Företaget kan välja att placera högfrekventa varor på lättåtkomliga platser med 
kort transportsträcka. Nackdelen med fasta platser är att pallställage kan stå tomma då vissa 
produkter inte finns i lager, vilket leder till outnyttjat lagerutrymme. Fördelarna med 
flytande plaster är att hela lagerutrymmet utnyttjas och nackdelarna kan vara att 
högfrekventa varor får långa transportsträckor och lågfrekventa varor tar upp de mest 
värdefulla pallplatserna. Många företag använder sig av en mix av dessa två metoder, där 
vissa pallplatser är fasta och andra är flytande. På sådant sätt kan företag använda 
lagerutrymmet på bästa möjliga sätt samtidigt som de förenklar hantering av högfrekventa 
varor. 

Lager kan även vara zonindelade, det vill säga att gods är placerade i olika zoner efter dess 
egenskaper. Gods kan exempelvis delas upp i brandfarligt-, tungt-, högvärdigtgods eller varor 
som behöver förvaras i en viss temperatur. Zonindelning kan även göras inom de olika 
huvudgrupperna, där högfrekventa och lågfrekventa varor placeras i olika zoner.          

3.3 ABC-analys 

ABC-analys kallas även för volymvärdesanalys och är ett verktyg för att differentiera och 
gruppera ett sortiment. För varje artikel beräknas ett volymvärde som är artikelns värde 
gånger antal sålda exemplar av artikeln under en begränsad tidsperiod. Artiklarna 
rangordnas därefter utifrån högt eller lågt volymvärde och grupperas sedan i A-, B- eller C-
grupper. A utgör de artiklar som har högst volymvärde, C avser de artiklar som har lägst 
volymvärde och B är slutligen de artiklar som har medelhögt volymvärde. Syftet med ABC-
analysen kan vara lagerstyrning, inventering, prognostisering, mm (Olhager, 2000, sid. 27).      

 
               
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 Figur 3.2 ABC-fördelning  

3.3.1 ABC-klassificering 

ABC-klassificering kallas även för volymvärdesklassificering och avser gruppering och 
klassificering av exempelvis ett artikelsortiment med hänsyn till dess volymvärde (Mattsson, 
S-A, 2004, sid. 9). ABC-klassificeringen bygger på ABC-analysen där en indelning i 3-5 klasser 
förekommer, men A, B och C är den vanligaste indelningen. Volymvärdet placeras i en 
fallande ordning från högst till lägst 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 för en stor del av effekten.” Det är alltså 
vanligt att 20 procent av produkterna står för 80 procent av försäljningen. Dessa 20 procent 
klassas ofta som A-gods. B-gods utgör 30 procent av det totala antalet gods och står för 
ungefär 15 procent av försäljningen, medan C-gods, de resterande 50 procenten står för 
cirka 5 procent av försäljningsvärdet.  

3.4 Lean produktion 

Den japanska bilproducenten Toyota är det företag som grundade Lean Production System, 
även kallat the Toyota Production System. Lean produktion innebär att företag skall tillverka 
fler produkter med mindre tid, resurser, utrymme, mänsklig insats, maskiner och material. 
Detta skall göras samtidigt som företaget skall ge kunderna vad de önskar (Dennis, 2002, sid. 
13). Lean produktion förklaras ofta med hjälp av illustrationen Lean-huset (se figur 3.3). 
Detta arbete kommer inte att behandla alla delar av Lean produktion utan kommer att 
fokusera på de avsnitt som berör Flügger och denna studie.  

 

 

 

 

 

 

 

 

    Figur 3.3 Lean-huset 

3.4.1 Värdeflödesanalys 

Ett värdeflöde omfattar alla steg av produktionen vare sig de är värdeskapande eller ej, från 
råmaterial till slutkund (Alsterman et al. 2008, sid. 100). Syftet med en värdeflödesanalys är 
att få överblick över alla flöden i produktionssystemet. Detta är en viktig metod inom Lean 
produktion som tydligt visar hela tillverkningsprocessen från råvaruanskaffning till att 
produkten når slutkund (Rother & Shook, 2001, sid. 1). Värdeflödesanalyser kan även göras 
på avgränsade delar av ett företag såsom en viss produktionsenhet, avdelning eller lager.   

Första steget är att bestämma vad som ska analyseras och därefter kartläggs nuvarande 
tillstånd.  För att kunna göra en riktig analys måste en korrekt bild av dagens verksamhet 
finnas, annars kan fel uppstå när förbättringsförslag framläggs. Kartläggning av värdeflödet 
kan hjälpa vid identifiering av orsaker till slöseri. Det lägger även grunden för planering av 
förbättringar då kartan över värdeflödet tydligt visar nuläget. Ritningen visar även samband 
mellan informations- och materialflöden och den detaljerade bilden skapar även förståelse 
för nuläget. Större förståelse för hur dagsläget ser ut är nödvändig för konkreta och korrekta 
effektiviseringsförslag.   
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3.4.2 Kaizen 

Kaizen är en av de viktigaste delarna av Lean produktion och betyder ständiga förbättringar 
på japanska. Det innebär en ständigt pågående effektivisering och vidareutveckling av 
verksamheter med hjälp av alla berörda anställdas engagemang och deltagande (Mattson, 
2004, sid. 76) Detta behöver inte nödvändigtvis handla om radikala förändringar, utan kan 
röra sig om mindre modifieringar av processer för att som företag ständigt förbättras.  Målet 
med kaizen är att minimera slöseri som leder till onödigt arbete och onödiga kostnader.  

3.4.3 De 8 slöserierna 

Genom att kartlägga processer i flödeskedjan är det möjligt att skilja på värdeadderande- 
och icke värdeadderande aktiviteter. Onödigt slöseri kostar tid och resurser. En del av Lean 
är de 8 slöserierna som består av slöseri i form av: 

 Överproduktion: Detta innebär att man producerar för mycket eller tidigare än vad 
som behövs istället för att sikta på att producera Just-in-time. Överproduktion är 
den värsta formen av slöseri eftersom att den ofta medför ytterligare former av 
slöserier som långa ledtider, felaktiga produkter och höga lagringskostnader.   

 Väntan: Detta sker så fort tid inte används på ett effektivt sätt. Detta kan visa sig 
när exempelvis en produkt väntar på en operatör, del eller kund. Denna väntan är 
inte värdeadderande.   

 Transporter: Onödiga transporter som exempelvis dubbelhantering eller långa 
transporter är ett vanligt slöseri. Därför ska processerna placeras nära varandra för 
att minimera transport och öka kommunikation. Onödig hantering kan orsaka 
skada på varorna och är en risk för att kvaliteten försämras.  

 Onödiga processer: I ett företag är det viktigt att planera sina processer rätt. Det är 
viktigt att använda rätt utrustning till rätt aktivitet. Många företag använder 
avancerad utrustning när enklare verktyg skulle vara tillräckliga.  Detta slöseri kan 
minskas genom att investera i mindre och mer flexibel utrustning samt att skapa 
tillverkningsceller.  

 Lager: Onödigt stora lager är icke värdeadderande. Det är med andra ord mycket 
kostsamt för företaget eftersom att de både binder kapital och upptar onödiga 
ytor. När företag har onödigt mycket råmaterial, delar och produkter i arbete (PIA) i 
omlopp följer företagets flöde inte marknadens efterfrågan.   

 Onödiga förflyttningar: Detta slöseri är relaterat till ergonomi när operatören utför 
onödiga rörelser. Exempel på detta är böjning, sträckning, lyftning och onödig 
gångsträcka som delvis är en hälso- och säkerhetsfråga men även tidskrävande.   

 Felaktiga produkter: Att producera defekta varor kostar både tid och pengar. Ju 
senare defekten upptäcks desto mer kostsamt blir det för företaget.  

 Outnyttjad kompetens: Det är viktigt för företag att ta vara på de anställdas 
kunskap och kreativitet. Om det finns kompetens i företaget som inte utnyttjas kan 
företaget gå miste om utveckling och förbättring.     
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3.4.4 De 5S:en 

5S är en del av Lean produktion och är en metod för att skapa ordning och reda på en 
arbetsplats. De 5S:en står för; Sortera, Strukturera, Städa, Standardisera och Självdisciplin. 
Med hjälp av 5S skapas trivsel på arbetsplatsen då de anställda får arbeta i en välorganiserad 
och ren miljö. När ett företag inför 5S går de genom följade steg: 

1. Sortera 

Oreda på en arbetsplats kan leda till långa ledtider och svårigheter för utförandet 
av arbetet. Första steget till ordning och reda är att kasta bort det som inte behövs 
och sortera de saker man bestämt sig för att spara. 

2. Strukturera 

Placera redskap och verktyg så att de är på rätt plats, det vill säga placera dem 
inom rätt arbetsområde. Detta underlättar för personalen och minimerar slöseri i 
form av förflyttning.  

3. Städa 

Ingenting ökar lagandan som en ren och välorganiserad arbetsplats. Sortering och 
strukturering öppnar upp ytor vilket gör städningen mycket enklare. Under 
städningen sker även regelbundna kontroller av maskiner och utrustning vilket 
minimerar maskinfel. 

4. Standardisera 

För att bibehålla en organiserad arbetsplats är det viktigt att sätta standarder. För 
att skapa en fungerande rutin skall de tre S:en ovan standardiseras. För att 
underlätta för personalen skall standarden skall vara tydlig, enkel och visuell 
(Dennis, 2002, sid. 34). Standarden skall även innehålla när, var och hur.  

5. Självdisciplin 

Det är viktigt att företaget arbetar efter den fastställda standarden vilket kräver 
god kommunikation och träning. De fem S:en måste bli en del av företaget och 
normen för sättet att utföra arbete. (Dennis, 2002, sid. 35) 

3.4.5  Kanban  

Materialförsörjningsverktyget inom Lean produktion kallas för kanban. Kanban betyder 
”signal” eller ”synligt bevis” på japanska och är en stor del av Just-in-time-filosofin.  Kanban 
är ett avropningssystem där materialbeställning görs med hjälp av så kallade kanbankort. 
Korten följer med lastbärare eller container och identifierar artikelnummer och efterfrågad 
mängd. Det finns två huvudtyper av kanbansystem; produktionskanban och 
transportkanban.  Produktionskanban signalerar behovet av material vid tillverkning medan 
transportkanban signalerar behovet för att leverera delar/material till nästa arbetsmoment 
(Lyson, Farrington, 2006, sid. 342). 
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3.5 Logistik med hänsyn till miljön 

Med samhällets allt större hänsynstagande till miljön har ett relativt nytt begrepp inom 
logistik uppkommit; ”grön logistik”.  Kunderna ställer krav på sina leverantörer, och kräver 
att de skall ta ett miljöansvar. Miljöansvar kan visa sig genom att installera filter på fabriker 
för att minska utsläpp, men det kan även handla om återvinnig av avfall.  

I dagens samhälle har företag insett att de måste gå ett steg längre. Företag måste anamma 
ett miljötänkande i betydligt fler delar av företaget och kan ej endast se över det som 
kommer ut ur materialflödet. De måste därför reducera sin resursförbrukning av råvaror 
likväl som energi- och avfallshantering. Detta innebär att företag måste inkludera 
miljöhänsyn i alla avdelningar, exempelvis; inköp, produktdesign, produktion, transport, 
marknadsföring och strategi (Bjørnland et al. 2001, sid. 157).  

Kundernas krav på miljövänlighet har lett till att många företag valt att certifiera sig enligt 
miljöledningssystemet ISO 14 001. Detta har uppkommit ur kvalitetsrörelsens utveckling och 
sedan tillämpats inom miljöområden (Bergman & Klefsjö, 2001, sid. 560). Tanken med  
ISO 14 001 är ständig förbättring vilket visar den tydliga kopplingen till ISO 9 001. 
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4. Nulägesbeskrivning 
Denna del kommer att presentera nuläget på Flügger. En bild av nuläget måste erhållas för 
att kunna lägga fram förbättringsförlag för lagerutformning och intern logistik. Denna 
beskrivning ligger sedan till grund för nulägesanalysen. 

4.1 Lager 

I dagsläget arbetar sju personer på råvaru- och emballagelagret. Deras arbetsuppgifter är att 
ta emot inleveranser, placera material på dess lagerplats och sedan föra in leveransen i 
datasystemet KEA. De tar även hand om alla beställningar som kommer från de fyra 
fabrikerna, från materialframtagning till leverans. I lagret finns det flera arbetsuppgifter som 
är uppdelade i sex ”stationer”. Personalen arbetar i ett roterande system på de olika 
stationerna; torntruck, traktor, lastbil, godsmottagning, bulkmottagning och gården. 

På råvaru- och emballagelagret finns ett flertal truckar till förfogande. Det finns två 
torntruckar som används för att hämta och lämna material till och från pallställagen. Det 
finns även fem markgående truckar, varav tre är låglyftare och två är ledstaplare. Dessa 
används vid avlastning av inleveranser, flytt av material och för lastning av trailer. En av 
dessa truckar följer med i trailern vid leverans till de olika fabrikerna för att lasta av råvaror 
och emballage på mellanlagringsplatserna. Lagerpersonalen har även tillgång till två 
motviktstruckar, en eldriven och en dieseldriven. Dessa används mestadels för utomhusbruk, 
framförallt vid godsmottagning. Lagerpersonalen har även tillgång till en traktor som kan 
kopplas till två trailers, dock är bara en trailer i bruk. Där utöver har de tillgång till en lastbil 
som levererar färdiga produkter till centrallagret. 

FIügger får inleveranser flera gånger dagligen från olika externa leverantörer. Råvaru- och 
emballagelagret har 4 inkörsportar där gods lastas av. En mindre avlastningsyta finns att 
tillgå där materialet lastas av innan det placeras på avsedd plats i lagret.  

I nuläget har företaget ett flytande smalgångslager. Lagret är uppdelat i tre sektioner; 
emballage, torra råvaror och flytande råvaror. Detta är den enda indelning som finns, vilket 
betyder att det inte finns några bestämda platser för enskilt material.  

4.2 Beställningar 

Varje produktionsenhet ansvarar för att beställa råvaror och emballage i rätt tid och till rätt 
kvantitet. Det är koordinatorn på de olika fabrikerna som har huvudansvaret för 
beställningar.  Beställningssystemet fungerar genom att en beställningssedel fylls i med 
artikelnummer och antal eller vikt. På beställningssedeln kan fabrikspersonalen även fylla i 
var leveransen skall placeras. Vissa fabriker har numrerade ”linor” och det är 
fabrikspersonalens uppgift att bestämma vilken lina de vill att varorna skall placeras på. 
Beställningen skickas sedan till lagret via rörpost. En beställning skall enligt det nuvarande 
schemat göras tre timmar innan den schemalagda leveranstiden. När lagerpersonal tagit 
emot beställningssedlarna sorteras de efter fabrik och sedan leveranstid. Spackelfabriken 
har även viss beställnig via kanbankort. Dessa kanbankort skickas på samma sätt som övrig 
beställning, genom rörpost, men kortet i sig visar vilken kvantitet som behövs.  
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4.3 Interna transporter 

De interna transporterna startar när materialframtagning till en beställning börjar. Den 
person som kör torntrucken tar med sig alla beställningar tillhörande en fabrik och en 
leveranstid. Därefter hämtas de artiklar som finns på beställningssedeln genom att den 
anställde för in artikelnumren i datorn som finns på varje torntruck. Datorn visar var artikeln 
är placerad och i vilken kvantitet varan är lagerförd. När personalen har hämtat artikeln 
placeras den på lagrets så kallade mellanlagringsplats, gång 37, som är belägen närmast 
trailern och utleverans (se bilaga 2). Därefter hämtas varje artikel tills att beställningen är 
färdigbehandlad. I och med att råvarulagret är flytande finns det inga bestämda plaster för 
artiklarna vilket innebär att varuupphämtningstiden kan variera beställningarna emellan. 

I nästa skede lastar traktorföraren alla hämtade artiklar med hjälp av den ledstaplare som 
följer med trailern vid varje leverans. När trailern är färdiglastad kör traktorföraren 
leveransen till bestämd fabrik. Väl framme på fabriken lastas varorna av på anvisad 
mellanlagringsplats. Därefter skall traktorföraren lasta varor som är placerade i returgång (se 
punkt 4.5). När leveransen är klar återvänder traktorn till råvaru- och materiallagret för att 
invänta nästa leverans.  

4.4 Mellanlagringsplatser 

På varje produktionsenhet finns mellanlagringsplatser för beställda råvaror och emballage.  
Avdelningarna har uppritade numrerade ”linor” för att enkelt visa lagerpersonalen var 
artiklarna skall stå. Mellanlagringsplatserna på de olika fabrikerna är utformade på olika sätt 
men har samma funktion. En större skillnad finns på spackelavdelningen som har bestämda 
platser för frekventa varor.  

4.5 Returhantering 

Vid produktion blir det ofta över emballage och råvaror. Detta kan ha flera orsaker, men den 
vanligaste är att lagerpersonalen levererar standardkvantiteter och att produktionen 
behöver ett mindre antal. Det kan även hända att fabrikspersonal är tvungen att hastigt byta 
recept vilket medför att de behöver beställa in nytt material och de gamla placeras därför i 
returgångar. Det material som blir över kan inte stå kvar i fabriken utan placeras i en speciell 
returgång som är ansluten till mellanlagringsplatsen. Lagerpersonalen skall efter varje 
leverans ta med det material som finns i returgången för att frigöra plats på fabrikerna. 
Detta skall ske kontinuerligt för att undvika speciella returtransporter vilket skulle leda till 
mer arbete för lagerpersonalen och även onödig miljöpåverkan.  

4.6 Värdeflödesbeskrivning 

Genom att med en illustration beskriva värdeflödet kring råvaru- och emballagelager fås en 
tydlig bild av dagsläget. En traditionell värdeflödesanalys är svår att göra på ett lager 
eftersom att cykeltid, ställtid, tillgänglighet, produktkvantitet och kassation inte är 
tillämpningsbara. Därför ges en enkel flödesbeskrivning (se bilaga 3) från leverantör, till lager 
och vidare till fabrik. Illustrationen skall ses som ett hjälpmedel för större förståelse och visar 
även de olika arbetsmomenten på lagret.      
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5. Nulägesanalys 
Denna nulägesanalys är en fortsättning av nulägesbeskrivningen. I detta avsnitt analyseras 
nuläget på Flügger, vilket kommer att ligga till grund för vidare diskussion och 
förbättringsförslag. 

5.1 Lager 

Råvaru- och emballagelagret på Flügger är flytande vilket medför både för- och nackdelar. 
Fördelen är att nya artiklar och returer från fabrikerna kan placeras på lediga pallplatser.  I 
och med detta utnyttjas lagerplatserna på bästa sätt. När ingen av platserna är låsta riskerar 
företaget inte att pallplatser står tomma under lågsäsong av en vara. Nackdelarna med 
denna lagerutformning är att högfrekventa varor kan hamna på platser som kräver längre 
transporter vilket medför längre ledtider. Under tidtagning och observationer har detta 
problem upptäckts. Artikel 50 660, lagrets mest frekventa emballageartikel, stod under 
observation i gång 57 som har längst transportsträcka till mellanlagringsplatsen. 
Wellpappskivor och kartonger används sällan men har ändå en informell fast plats i pallgång 
45. Denna pallgång har relativt kort transportsträcka och bör vara tillgänglig för mer 
högfrekventa artiklar.   

Inleveranser från externa leverantörer kommer dagligen. Eftersom att Flügger har relativt 
korta öppettider, tenderar de flesta leverantörerna att lämna gods under morgonen. Följden 
av detta blir att många leveranser anländer samtidigt eller inom ett kort tidsintervall. De 
anställda strävar efter att lasta av godset så snabbt som möjligt för att lastbilen skall kunna 
lämna avlastningsplatsen så att nästa leverans kan tas emot. I detta skede uppstår problem 
att placera det avlastade godset. Det vill säga, det finns inte tillräckligt med tid för att ställa 
varan på dess rätta plats direkt. Det finns inte heller tillräckligt med mellanlagringsutrymmen 
vilket resulterar i att inleveranser ofta hamnar i pallgångar (23, 24, 25 och 26). Detta skapar 
stora svårigheter för den personal som skall plocka fram råvaror till de olika beställningarna. 
Detta problem visade sig vid tidtagning och observation av framtagning av råvaror och 
material. 

Ytterligare ett problem som visat sig under observation är att lageryta upptas av onödigt 
material. Detta material kan bestå av färgprover, icke godkända färger och återkallade 
produkter. Dessa är placerade på ett tillsynes ostrukturerat och oregelmässigt sätt och 
upptar viktig lageryta som skulle kunna användas på ett mer effektivt sätt. Dessa produkter 
skulle med fördel kunna placeras på mindre betydelsefulla platser. 

Det enda sättet att leverera material från lagret till produktionsenheterna är med hjälp av 
traktor och trailer. Som tidigare nämnts finns det två trailers att tillgå, men bara en av dessa 
är i bruk. Trailern som inte används står vid porten för utleverans (se bilaga 2) och detta kan 
ses som slöseri av lageryta. På samma sätt som föregående problem med onödigt material, 
kan denna yta användas mer effektivt. 
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5.2 Beställning 

Vid intervjuer på fabrikerna visade det sig att en del av produktionspersonalen hade 
föredragit mindre leveranser vid fler tillfällen. De tycker att det nuvarande leveransschemat 
fungerar bra men att fler tider med kortare tidsintervaller skulle vara att föredra. Resterande 
produktionspersonal anser att leveransschemat fungerar bra, men att det dock är svårt att 
avgöra eftersom att det nyligen är infört. 

Vid beställning är det koordinatorn på fabriken som har huvudansvaret, men inom de fyra 
produktionsenheterna fungerar beställning på olika sätt. Lagerpersonalen upplever att det 
sker många beställningar med korta intervaller från en och samma fabrik. Detta resulterar i 
att lagerpersonal måste sköta den koordinering som egentligen skall ske på fabrikerna. 

Ibland sker beställningar av artiklar som redan finns i fabriken, detta medför extra arbete för 
lagerpersonal som måste leta efter varor i lagret som egentligen finns på 
produktionsenheten. Detta tyder på att fabrikspersonal och koordinatorer ibland glömmer 
att se efter vad de själva har för material att tillgå. Observationer har visat att begärt 
material redan har stått i fabrikens returgång, mellanlagringsplats eller på annan plats 
(korridor och truckgångar) i fabriken. 

Ytterliga problem kan uppstå när fabrikspersonalen beställer material som inte finns på 
råvaru- och emballagelagret. Detta medför extra kommunikation när lagerpersonalen 
upptäcker att varan inte finns i lager och måste meddela detta till den berörda fabriken. När 
produktionen inte får material måste omställning av produktion ske, en annan beställning 
påbörjas och nytt material beställas. Detta är tidskrävande för både lager- och 
produktionspersonal. Dock finns inte detta problem i alla fabriker, utan vissa kontrollerar 
alltid vilket material som är tillgängligt via datorsystemet KEA innan beställning sker. 

Beställningar sker som tidigare nämnts via rörpostsystem, vilket i dagsläget verkar fungera 
bra. Däremot har det under intervjuer framkommit att personalen önskar att beställningar 
skall göras via ett datorsystem. 

5.3 Interna transporter 

De interna transportaktiviteterna startar i och med att varor till en beställning hämtas. 
Eftersom att lagerutformningen är flytande blir det en hel del transporter inom lagret. Vissa 
av dessa transporter uppfattas som onödiga, speciellt då högfrekventa varor är placerade på 
platser med långa transportsträckor.  

Det finns andra faktorer som gör att framtagandet av varor sker ineffektivt, varav vissa av 
dessa faktorer berördes under punkt 5.1. Ett av dessa problem uppstår under förmiddagen 
när det ibland står material i truckgångarna. Detta försvårar framkomligheten för personal 
på torntrucken som själv, eller med hjälp av annan anställd, måste flytta materialet för att 
komma åt råvaror. Detta är ett stort problem om beställning är brådskande, i annat fall 
skickas leveransen eller den artikel man ej kommit åt vid nästa leverans. 

De interna transporterna kan ytterligare kompliceras när varor har felregistreras eller om 
varor finns kvar i fabrikernas returgångar. Detta medför att det enligt KEA skall finnas en 
vara i lager. Men om den inte finns på registrerad pallplats, eller inte är registrerad 
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överhuvudtaget, måste lagerpersonalen leta efter artikeln till fots. Denna företeelse visar sig 
vid observation och är ett uppenbart slöseri i form av tid.     

Fabrikspersonalen påpekar ytterligare ett problem som berör för tidiga leveranser. I vissa fall 
kan lagerpersonalen leverera varor innan den utsatta leveranstiden. Detta kan medföra 
platsbrist och trängsel på fabrikernas mellanslagringsplatser, vilket medför svårigheter att 
komma åt de artiklar som behövs för omedelbar produktion.  

5.4 Mellanlagringsplatser 

I vissa av fabrikerna upptäcks vid observation ett tydligt problem med mellanlagringsplatser.  
Mellanlagringsplasterna är fulla med material vilket medför att emballage och råvaror står 
utanför avvisade platser. Detta är en indikation på att det antingen beställs in för mycket 
material eller att för tidiga beställningar sker för att försäkra sig om att material skall finnas 
till hands. Detta leder till stor oreda på fabrikerna och medför även att nytt material inte kan 
placeras på rätt plats och en ond cirkel av oreda startas. Denna oreda bidrar även till 
problem för framkomlighet vilket är tidskrävande men även en säkerhetsrisk. 

Spackelfabriken har som tidigare beskrivits, bestämda platser för högfrekventa varor men 
dessa platser utnyttjas inte alltid på rätt sätt. När den övriga mellanlagringsytan är full måste 
lagerpersonal lämna material på den plats som är ledig. Om endast de reserverade platserna 
är lediga, kommer dessa platser att utnyttjas av ”fel” material. Detta är en av 
konsekvenserna av att det finns för mycket material i fabrikerna.       

Lagerpersonalen har olika arbetsrutiner gällande leverans av material. Vid intervjuer visade 
det sig att vissa leveranser placeras tätt intill varandra för att utnyttja 
mellanlagringsplasterna på ett optimalt sätt. Andra gånger placeras material på ett 
ostrukturerat sätt vilket medför begränsad framkomlighet vid kommande leveranser och 
returhantering. Det medför även att mellanlagringsplatserna inte utnyttjas på rätt sätt vilket 
i sin tur kan medföra att andra platser i fabriken blir tillfälliga 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 är att lagerpersonalen inte kommer åt returmaterialet eftersom att andra varor 
och dylikt står i vägen. Eftersom att det är tidskrävande för lagerpersonalen att flytta på 
material som är i vägen väljer de i de flesta fall att ta returerna vid nästa leverans. 
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6. Tidsstudier 
Detta avsnitt kommer att presentera de tidsstudier som utförts på råvaru- och 
emballagelagret på Flügger.  Tidsstudierna är ett av underlagen som ligger till grund för 
förbättringsförslag, diskussion och resultat. 

6.1 Resultat 

Tidsstudier har genomförts på leveranser från råvaru- och emballagelager till de fyra 
produktionsenheterna. Dessa tidsstudier har utförts för att få en bild av dagens situation 
angående lageraktiviteter och leveranstider. Med hjälp av tidsstudier har en jämförelse 
kunnat göras mellan schemalagd tid och verklig tid för leverans. Med den verkliga tiden 
menas tiden från att materialframtagning till en beställning startar till att varorna är 
levererade, returer hämtade och trailern återvänt till lager. Utifrån den verkliga tiden har 
effektiv tid framtagits vilket innebär den sammanlagda tiden för alla värdeadderande 
aktiviteter. Det som inte tillhör effektiv tid är när personal måste leta upp varor, flytta 
föremål som är i vägen eller när de hjälper till med andra lageraktiviteter.  

Ett flertal tidsstudier har gjorts på Flügger och hänsyn har tagits till alla dessa när 
förbättringsförslag lagts fram. En av dessa tidsstudier kommer att redovisas nedan för att ge 
en bild av de interna logistikaktiviteterna på råvaru- 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 måste i dagsläget beställa material tre timmar innan leveranstid för att 
vara säker på att varorna levereras i tid. Den schemalagda tiden är alltså 180 minuter och är 
avsedd för leveransförberedelser. De har ytterligare 45 minuter på sig för leverans vilket 
innebär att den totala tiden för varje beställning är 225 minuter. Vid alla tidsstudier visade 
det sig att den verkliga tiden var betydligt kortare än den schemalagda, vilket i detta 
exempel var 95 minuter. Trots att personalen anser att det krävs 180 minuter för att kunna 
leverera en beställning börjar framtagning av material i detta fall ungefär 80 minuter innan 
leverans (se bilaga 4). Under tidstudier framkom ett flertal aktiviteter som ej var 
värdeadderande utan som istället stal tid från leveransföreberedelser.  

Personal 1 hade ansvar över materialframtagning till beställningen, vilket effektiv tid tog 22 
minuter och 33 sekunder. Den verkliga tiden var dock 42 minuter, från att personalen 
startade till att materialframtagningen var avslutad (se tabell 6.1) Detta innebär att det tog 
nästan dubbelt så lång tid mot vad det borde ta. Detta kan uppfattas som ett mycket stort 
slöseri i form av tid såväl som förflyttningar. Personal 1 fick under denna tid hjälpa annan 
personal med inleveranser, leta material som redan fanns på fabrik och be om hjälp att flytta 
material som stod i pallgångar. Den uppenbara tidsförlusten är när personal 1 ägnar sig åt 
aktiviteter som inte har med utleveransen att göra, men ytterligare tidsförlust sker även i 
form av omställning. Exempel på omställning är förflyttningar och även när personal 
kommer tillbaka till den ursprungliga aktiviteten och måste uppdatera sig om vilka varor som 
ska hämtas. Om dessa uppbrott kunde elimineras skulle lageraktiviteterna bli effektivare. 
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Tiderna ser olika ut vid de olika beställningarna. Detta beror på att det inte alltid är samma 
personal vid stationen men även för att beställningarna varierar i storlek. När tidtagning 
gjordes vid ett annat tillfälle på samma schemalagda tid var den verkliga tiden endast 43 
minuter och utav det var endast 33 minuter effektiv tid. Nedan visas hela tidschemat för 
leverans till latex- och spackelfabrik. 

Tabell 6.1 Tidtagning av lageraktiviteter 

Latex/Spackel leverans                  Planerad tid: (10:45-11:30) 

Klockslag Händelse Vara Antal/Vikt Gång  Tid  

09:19 Personal 1 startar materialframtagning          

  Vara 1 50917 286 st. 49 02:00 

  Vara 2 50136 522 st. 57 01:16 

  Personalbrist Personal 1 hjälper till vid godsmottagning       03:20 

  Vara 3 51461 919 st. 41 03:54 

  Vara 4 51461 1056 st. 54 01:33 

  Letar vara som visar sig finnas i latexfabrik 51461     06:40 

  Vara 5 50660 1334 st. 57 02:16 

  Vara 6 50595 1056 st. 52 01:10 

09:31 Vara 7 varor står i pallgångar, Personal 3 börjar flytta (lastas ej) 34307 200 kg 25 06:17 

  Vara 8 Torntruck står i vägen (56), måste flyttas 50747 550 st. 56 02:43 

  Vara 9 51088 275 st. 41 01:18 

  Vara 10 50158 1160 st. 39 01:17 

  Vara 11 15316 1000 kg 57 01:35 

  Vara 12 50134 286 st. 32 01:14 

  Vara 13 50134 286 st. 47 02:17 

10:10 Traktor åker och hämtar saxlift på centrallager         

10:24 Traktor återvänder         

10:29 Personal 3 börjar lasta varor på trailern       08:35 

10:38 Trailern är färdiglastad         

10:38 Rast         

10:53 Rast klar         

10:54 Körtid från att trailern kopplas till stopp       01:34 

  Avlastning       07:40 

  Returer       03:02 

11:09 Traktor återvänder till lager         

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

När materialframtagningen är avslutad sker pålastning av material som sedan levereras till 
den avsedda fabriken. När varorna är levererade lastas eventuella returer på trailern för att 
sedan återvända till lagret. Leveransen sker i nuläget på ett effektivt sätt och blir sällan 
avbruten av aktiviteter som ej är värdeadderande. Den totala tiden för leverans, inklusive 
returhantering var i detta fall cirka 21 minuter. Vid de övriga tidtagningarna har denna tid 
legat inom intervallet 17-21 minuter vilket är en relativt liten spridning. Detta är en 
indikation på att leveranser sker rutinmässigt och fungerar bra i dagsläget.    
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7. Förbättringsförslag 
Denna del kommer att presentera förbättringsförslag som berör den interna logistiken på 
Flügger. Fokus ligger framförallt på lagerutformning och lageraktiviteter men kommer även 
att ge förslag som direkt eller indirekt påverkar råvaru- och emballagelagret. 

7.1 Lager 

Den nuvarande lagerutformningen på Flügger är inte den mest optimala. Arbetet skulle bli 
mer effektivt och ledtider skulle kunna förkortas med hjälp av en annan lagerutformning. 
Förbättringsförslag som berör lager är en kombination av ett ABC-lager tillsammans med en 
omorganisering av onödigt material. Ordning och reda är A och O på ett lager, därför måste 
företaget fortsätta sitt arbete med de 5S:en och skapa tydliga rutiner för en välorganiserad 
arbetsmiljö.  

7.1.1 ABC-lager 

Under tidtagningen observerades onödig transport genom lagret. Många frekventa varor är 
placerade på platser som kräver lång transportstäcka vilket medför onödigt långa ledtider. 
Den största orsaken till detta är den nuvarande lagerutformningen. Bilaga 5 visar hur det 
nuvarande lagret ser ut och visar även de artklar som plockats under observation. Bilden 
visar tydligt att det finns möjligheter för effektivisering av lagerlayout. 

ABC-klassificering är en användbar metod för att analysera och klassificera ett lager. Genom 
att ta reda på årsförbrukningen av material kan frekventa respektive sällsynta råvaror och 
emballage fastställas. Med hjälp av denna information kan lagret delas upp i tre klasser; A, B 
och C. Det nuvarande lagret är uppdelat i tre sektioner, en för pigment och fyllnadsmedel 
(torra), en för bindemedel, förtjockningsmedel, lösningsmedel, etc. (flytande) och en tredje 
för emballage. Denna uppdelning kommer att bibehållas i det nya lagerförslaget men 
ändringar kommer att göras inom respektive område. De mest frekventa varorna placeras på 
platser med kortast möjliga transportsträcka medan de sällsynta varorna placeras på 
pallplatser som inte är lika värdefulla.  

ABC-klassificering gjordes med hjälp av materialförbrukningsdata. Första steget var att 
utelämna de varor som levereras med tankbilar eller via bulktransporter. Nästa steg var att 
eliminera de varor som internt klassas 99, dessa har utgått ur sortimentet och skall därför 
inte tas hänsyn till. Tre separata ABC-klassificeringar gjordes, en för varje sektion av lagret.  

Inom emballage finns 492 lagerförda varor som skall delas upp i ett ABC-lager. Varorna 
numrerades från 1-492 i fallande ordning, från varan med högst förbrukning till den med 
lägst. För 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 % 5,17 % 

 

De varor som benämnts som torra, det vill säga pigment och fyllnadsmedel hade en annan 
fördelning än emballage. 20 procent av produkterna stod istället för hela 91,24 procent av 
förbrukningen. Det finns 359 lagerförda artiklar inom denna kategori, vilket medför att 
endast 60 artiklar står för 91,24 procent av den årliga förbrukningen. Detta innebär att det 
finns ett stort antal artiklar som sällan eller aldrig används. Skulle ABC-klassificeringen göras 
på samma sätt som för emballage skulle 30 procent av varorna (klass B) stå för 7,70 procent 
av volymen och de resterande 50 procenten av artiklarna skulle stå för ynka 1,06 procent av 
förbrukningen. Detta beror till stor del på att endast två av artiklarna (P-181 P & F-141 P) 
täcker en stor del av årsförbrukningen, 12,7 % respektive 10,4 %. Detta innebär att dessa två 
artiklar står för totalt 23,1 % av årsförbrukningen. 55 stycken utav de torra råvarorna hade 
ingen förbrukning alls under det senaste året. Dessa varor togs därför inte med i ABC-
klassificeringen eftersom att de inte bidrar till någon försäljning. På 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 råvaror 

Klassificering Torra råvaror 

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 erhölls vid klassificeringen av emballage och de torra råvarorna. 20 procent 
av de flytande artiklarna stod för 86,38 procent av den totala årsförbrukningen medan 30 
procent stod för 11,35 procent och de övriga 50 procenten för 2,03 procent av 
förbrukningen. I detta fall är det endast en produkt (A-440) som står för hela 25,4 % av 
årsförbrukningen. Genom att ta bort de varor som under året inte bidragit till produktion (17 
artiklar) gjordes en ny ABC-klassificering med nya procentvärden. 

   Tabell 7.3 ABC-klassificering flytande råvaror 

Klassificering Flytande råvaror 

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 för enkelhetsskull kallas D. Inom 
denna sektion placeras alla artiklar och material som sällan används eller som inte skapar ett 
direkt försäljningsvärde för företaget. Till denna sektion tillhör färgprover, icke godkända 
färger, återkallade produkter, provbrukar, etc. Dessa artiklar kan med fördel ha en egen gång 
och skall ha ett tydligt system för att bibehålla ordning och reda inom lagret. På detta sätt 
försvinner dessa produkter från värdefulla lagerplatser samtidigt som de enkelt kan hittas 
vid behov. Bilaga 6 visar förlag på ABC-zoner i råvaru- och emballagelagret. 

Förslag på exakt placering inom zonerna har inte framlagts utan endast en uppdelning av 
ABC-zoner. Generellt skall de mest frekventa produkterna placeras på de platserna som har 
bäst lättåtkomlighet, det vill säga närmast pallingången och närmast golvet. En mer 
detaljerad analys krävs för att exakt bestämma hur artiklarna skall placeras inom zonerna. 
Bilden nedan är ett exempel på hur artiklar kan placeras inom de tre zonerna. Om detta 
skulle vara en A-zon skulle det mörkblå området representera de mest frekventa A-
artiklarna, ljusblå är A-artiklar med lägre frekvens och det vita området skulle representera 
de A-artiklar som ligger närmast en B-klassificering.  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

    Figur 7.1 Artikelplacering 

7.1.2 Inleveranser 

Som tidigare beskrivit, uppstår det problem i lagret när många inleveranser kommer 
samtidigt. Detta medför att godset ofta hamnar i pallgångar och blir i vägen för 
lagerpersonalen. En av anledningarna till att detta problem uppstår är att avlastningsytan 
inte är tillräckligt stor för de material som levereras.  

Om företaget väljer att skapa ett ABC-lager kommer de berörda gångarna att innehålla varor 
med C-klassificering, det vill säga material som sällan används. På detta sätt blir problemet 
mindre eftersom att material från dessa gångar inte kommer att användas lika ofta. Om 
gångarna fylls upp av inlevererat material kommer det inte att påverka lagerpersonalen i lika 
hög grad. Detta medför dock inte att problemet försvinner, utan gör bara problemet mindre 
synligt.     

Genom att skapa en större avlastningsyta för inkommande gods kan detta problem 
förhindras. Detta kräver dock mer arbete men kommer att ge ett bättre resultat. Genom att 
ta bort pallställage närmast inkörsporten kan en större avlastningsyta skapas för att förenkla 
de aktiviteter som är knutna till inleveranser. Denna yta kan med fördel utformas på 
liknande sätt som mellanlagringsplatserna på de fyra fabrikerna. Avlastningsytan kan delas 
upp i fyra sektioner som märks för att förenkla avlämning av material. Skulle en sådan 
avlastningsyta finnas till hand kan materialet enkelt lastas av på tillhörande gång. Det vill 
säga, en lastbil som anländer vid ingång A lastas även av på sektion A. På detta sätt blir det 

 

Ingång pallgång 
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bättre ordning på lagret samtidigt som effektiviseringen ger lagerpersonalen mer tid över för 
aktiviteter som berör leveranser till fabrikerna. För att detta skall fungera måste 
lagerpersonalen se till att tömma avlastningsytan med jämna mellanrum.  

Två förslag har framtagits för detta ändamål (se bilaga 7). Det första förslaget är att riva det 
första pallställaget till vänster sett från inkörsporten (gång 22). Eftersom att detta ställage är 
kortare än det som finns på motstående sida förlorar företaget minsta möjliga antal 
pallplatser. Vid observation visade det sig även att denna gång innehåller en del material 
som inte har rörts på lång tid men även skräp av olika slag. Eftersom att ritningen som 
tillhandahölls av Flügger inte var uppdaterad saknades ett mindre personalrum (se bilaga 2). 
Det är därför svårt att avgöra om det blir för trångt att placera avlastningsytan på denna sida 
när bara ett pallställage rivs. Detta är någonting som företaget själva får undersöka vid 
införande av avlastningsyta. 

För att utföra förslag två krävs det rivning av ett och ett halvt pallställage. Dessa är även 
längre än de föregående vilket medför att fler pallplatser försvinner. Detta kan dock vara en 
smidigare lösning eftersom att det inte finns något hinder i form av personalrum. 
Möjligheten finns även att endast riva det halva pallställaget som står mot väggen till höger 
sett från inkörsporten. På detta sätt minimeras förlusten av pallplaster.   

7.1.3 De 5S:en 

Företaget arbetar idag med Lean produktion och har anammat många av dess fördelar som 
exempelvis, Kaizen, Målstyrning, 5S, mm. Trots arbete med 5S finns det mycket kvar för 
företaget att lära inom området. I nuläget står färgprover, icke godkända färger och 
återkallade produkter i lagret utan uppenbar organisering eller ordning. Vissa står vid 
utkörsporten (se bilaga 2) och andra finns i pallställage i gångarna 21, 22, 35, 36, 37. Dessa 
produkter upptar värdefull lagerplats och borde placeras på de platser som har minst värde. 
Enligt förbättringsförslag angående ABC-lager, skall dessa klassas som D produkter och ha en 
fast plats (se bilaga 6). 

7.2 Beställningar 

Flügger har, som tidigare nämnts, nyligen infört ett nytt beställnings- och leveransschema. 
Enligt både lagerpersonal och fabrikspersonal fungerar schemat bra men personalen 
poängterar att det är för tidigt att säga huruvida det finns ändringar som bör göras eller inte.  

Beställningsrutinen ser olika ut på de fyra fabrikerna vilket även leder till att beställningar 
fungerar olika bra. Under en beställnings gång finns det vissa delar som behöver förbättras 
vilket har resulterat till ett förslag av en beställningsrutin.       

7.2.1 Beställningsrutin 

Flügger kan med fördel ta vara på de fungerande delarna som finns i den nuvarande 
beställningsprocessen. De fyra fabrikerna har olika positiva delar i sina arbetsrutiner, men 
det är framförallt Alkyd är den överlägset bästa avdelning när det gäller beställningsrutiner. 
Företaget borde ta vara på den kunskap avdelningen besitter och med deras hjälp utforma 
en beställningsrutin som används på hela företaget. Efter intervjuer och observationer har 
ett förslag framlagts som kan vara en utgångspunkt för en sådan framtida beställningsrutin.     
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Förslag till beställningsrutin: 

 Ta reda på vilka artiklar som behövs för produktion 

 Se efter att varorna inte redan finns i fabrik (returgångar och 
mellanlagringsplatser) 

 Se efter i KEA om varorna verkligen finns på lager 

 Finns inte varorna på lager, välj en annan beställning eller annat recept 

 Gör om ovanstående steg (om ny beställning eller recept har valts) 

 Samla beställningar som skall levereras vid samma tidpunkt, koordinatorn sköter 
all beställning! 

Det finns ett tydligt mönster som visar att produktionen beställer in extra material ”för 
säkerhets skull”. För stora beställningskvantiteter är ett problem som i sin tur har skapat 
ytterligare bekymmer på fabrikerna. För mycket material leder till att 
mellanlagringsplatserna blir fulla, vilket medför att överflödigt material ställs ute i fabriken. 
Detta skapar i sin tur oreda, sämre framkomlighet, ineffektivitet och överlag en rörig 
arbetsplats. Noggrann planering är därför ett måste och det är av stor vikt att beställningar 
sker i rätt kvantiteter. 

7.3 Interna transporter 

Med interna transporter menas först och främst den transport som sker inom råvaru- och 
emballagelagret men innefattar även leveranser till de fyra produktionsenheterna. 
Målsättningen är att de interna transporterna skall vara så effektiva som möjligt och att 
undvika transporter som inte är värdeadderande.  Punkterna nedan kommer att redovisa 
förbättringsförslag till de interna transporterna.  

7.3.1 Förkorta beställningstiden  

Under tidstudier visade det sig att beställning tre timmar innan leverans räckte gott och väl.  
Den verkliga tiden för materialframtagning var i redovisat exempel 42 minuter. Denna tid 
kan ytterligare reduceras med hjälp av bättre beställningsrutiner, införande av ABC-lager och 
större fokus på 5S. Den effektiva tiden för 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 är tydligt att alkyd beställer in mest varor eftersom att dessa order tar längst 
tid att behandla. Men med hänsyn till felmarginaler och den tidsdifferens som uppstår 
personalen emellan är det inte orimligt att förkorta tiden till 30 minuter. Detta innebär att 
även de tre timmar fabrikspersonalen har på sig att beställa varor kan förkortas. Även 
leveranstiden som var beräknad till 45 minuter skulle kunna reduceras. Den effektiva tiden 
för pålastning av varor, körtid, avlastning och returhantering var i redovisat exempel 21 
minuter. Som tidigare nämnts låg tiden på de övriga tidstudierna mellan 17-21 minuter och 
inom det intervallet finns leveranser till alla fyra produktionsenheter. Vid observation visade 
det sig att material sällan lastas på innan allt material är framtaget vilket visar att det finns 
ytterligare tid att spara. Genom att lasta trailern parallellt med framtagning av material kan 
leveranstiden förkortas ytterligare.  

Vid observation visade det sig tydligt att eftermiddagsleveranserna ofta levererades före den 
schemalagda tiden. Detta är någonting som även fabrikspersonalen kommenterade vid 
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intervjuer och såg som ett problem. Eftersom att lagerpersonalen kan leverera före 
schemalag tid indikerar detta att leveranstiden på 45 minuter kan reduceras. Det är viktigt 
att de schemalagda tiderna följs, annars är det stor risk att mellanlagringsplasterna snabbt 
fylls upp och skapar oreda på fabrikerna. 

Bilaga 8 redovisar ett förbättringsförlag på de interna transporterna. Beställningstiden har 
reducerats från 3 timmar till 2 timmar och leveranstiden har reducerats från 45 minuter till 
30 minuter. Illustrationen visar tydligt att det finns mer tid att kapa vilket kan göra att dessa 
ändringar uppfattas som små. De ändringar som gjorts på den interna logistiken och 
leveranstiderna ses dock som ett steg i rätt riktning och är framförallt inga drömmål utan 
förbättringar som är genomförbara. 

7.3.2 Leveransschema 

När förbättringar utförts på den interna logistiken kan effektivisering av leveranser ske. Den 
nya leveranstiden är beräknad till 30 minuter, vilket påverkar 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 för få leveranstider i dagsläget, exempelvis 
kemifabriken. Ändrig av övriga leveranser har inte utförts, men kan med fördel ses över av 
Flügger. Det är viktigt att de tre nya tiderna utnyttjas och planläggas för bästa resultat.  

Leveranstiden till Latex/Spackel kl 12:15 var endast 15 minuter på det nuvarande schemat, 
avbröts av en rast på 30 minuter och fortsatte sedan 13:00-13:30. Denna 45-minuters 
leverans har delats upp till två leveranser á 30 minuter i det nya förbättringsförlaget. Det 
finns även 2x15 minuter att tillgå under dagen, en gång på 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 på dessa tider för att så liten omställningstid som möjligt skall uppstå. 
Exempel på aktiviteter inom 5S är städning, sortering, bortplockning av onödigt material, etc.     

7.4 Mellanlagringsplatser 

Mellanlagringsplatser är ett av de stora problemen som visat sig på Flügger. Personalen 
anser att mellanlagringsplatserna inte är tillräckligt stora och att mer utrymme behövs. Det 
är dock inte alla fabriker som berörs av detta problem utan det är först och främst latex- och 
spackelfabriken som är berörda. Efter observation av de ovannämnda avdelningarna har 
förbättringsförslag framtagits.  

7.4.1 Materialkvantiteter 

Den största orsaken till att mellanlagringsplatserna uppfattas som otillräckliga är för mycket 
material inne i fabrikerna. Vid observation visade det sig vid ett flertal tillfällen att fabrikerna 
lagerhöll material som skulle räcka till upp till tre dagars produktion. Problemet är alltså inte 
brist på mellanlagringsplatser utan att fabrikerna ofta beställer in för mycket material. Skulle 
beställningar ske i rätt kvantitet skulle detta inte vara ett stort problem.  

Kemifabriken har inga problem med mellanlagringsplatser, och personalen själva upplever 
aldrig några svårigheter med att hitta plats för material. Under observation har 
mellanlagringsplatsen aldrig varit full och material har aldrig påträffas stående i fabriken. 
Denna fabrik är ett bra exempel på fungerande mellanlagringsplatser och är en bra förebild 
för de fabriker som har problem inom området. Genom att ta reda på vilka skillnader som 
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finns vid beställning och utformning av mellanlagringsplatser kan företaget ta vara på 
kemifabrikens arbetsrutiner och, om möjligt, implementera dessa på övriga fabriker.      

7.4.2  Fasta platser  

Spackelfabriken har som tidigare nämnts fasta mellanlagringsplaster för högfrekvent 
material. Dessa platser fungerar inte alltid som planerat utan fylls upp med annat material 
om de övriga mellanlagringsplasterna är upptagna. Även detta problem grundar sig i för 
stora beställningskvantiteter och skulle med sannolikhet upphöra om mindre material 
beställdes åt gången. Om detta system skall finnas kvar är det viktigt att uppsatta regler följs. 
Skyltar eller liknande skall tydligt visa vilken plats som tillhör vilken artikel och dessa skall 
vara strikt reserverade för den avsedda artikeln. Utan struktur och disciplin har detta system 
inget värde utan förlorar sitt syfte som är ordning och effektivitet. 

7.5 Returhantering 

Returhanteringen på Flügger fungerar i dagsläget bra. Det viktiga är att lagerpersonalen tar 
med sig returer vid varje leverans för att undvika att onödigt material finns på fabrikerna. De 
gånger de ej tar med sig returvaror är när det står material eller dylikt i vägen. Därför måste 
fabrikspersonalen se till att returgångarna är fria från sådant material så att lagerpersonalen 
kommer fram. De problem som förknippas med returhantering kommer att lösas i samband 
med att fabrikerna beställer rätt kvantiteter och vidare arbetar med de 5S:en.  

7.6 Miljöpåverkan 

När lageraktiviteterna effektiviserats kan fler leveranser ske. Om fler leveranstillfällen finns 
kan företaget leverera mindre varor åt gången vilket ur ett Lean-perspektiv är positivt. Målet 
är att material skall befinna sig på mellanlagringsytor så kort tid som möjligt för att företaget 
alltid skall producera i rätt tid och i rätt mängd. Fler leveranser medför dock större utsläpp 
från traktorn. Ett alternativ för att kompensera detta är att företaget börjar använda 
biodiesel istället för vanlig diesel. Tabellen nedan visar minskningen av utsläpp om företaget 
övergår från vanlig diesel till biodiesel. 

                      Tabell 8.1 Utsläppsskillnad vid övergång från diesel till biodiesel 

Utsläpp vid användning av biodiesel 

Koldioxid - 78 % 

Kolmonoxid - 41 % 

Kolväten - 55 % 

Kväveoxid + 5 % 

Partiklar - 55 % 

 
Genom att arbeta effektivt kan miljöpåverkan reduceras på andra sätt. En bättre 
returhantering och beställning av rätt kvantiteter kan medföra färre transporter mellan lager 
och fabriker vilket resulterar i mindre utsläpp. Effektivisering och eliminering av ledtider och  
onödig transport inom lagret leder till mindre bruk av inomhustruckar vilket även minskar 
påverkan på miljön i form av elförbrukning.   
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8. Diskussion 
Denna del kommer att diskutera framlagda förbättringsförslag. I diskussionen kommer även 
uträkningar att redovisas för att ge en bättre bild av vilka fördelar som kommer i samband 
med införande av förbättringsåtgärder. 

Efter tidsstudier visade det sig tydligt att effektivisering av lageraktiviteter är möjligt. Genom 
att identifiera aktiviteter som inte är värdeadderande kan dessa reduceras eller helt och 
hållet elimineras. Aktivitetsschemat (se bilaga 4) visar tydligt hur arbetstiden är disponerad 
och vilka förbättringar som kan göras. Det förbättringsförslag som framtagits med ett 
uppdaterat aktivitetsschema (se bilaga 8) anses vara genomförbart.  

Ett införande av ABC-lager skulle leda till kortare ledtider och ett effektivare sätt att arbeta i 
råvaru- och emballagelagret. Den genomsnittliga transporttiden inom lagret ser olika ut för 
de tre zonerna. Genom beräkningar utifrån tidtagning kunde en snittid göras för respektive 
zon. 

 A-zon 1,08 min  

 B-zon 1,26 min  

 C-zon 1,58 min 

I nuläget är vissa högfrekventa varor placerade i C- och B klassificerade zoner. Nedan 
redovisas en uträkning på hur mycket tid företagets skulle spara om artiklarna var ABC-
klassificerade, alltså placerade i rätt zon. 

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

Med tidsstudierna som grund kunde en exempeluträkning göras. Genom att se vilka artiklar 
som i nuläget var felplacerade beräknades tidsvinst per artikelframtagning som sedan 
genererade tidsvinst per leverans. Nedanstående tabell redovisar exempeluträkningen på 
tidsvinst per år vid införande av ABC-lager. Observera att uträkningen är baserad på de 
tidsstudier som är gjorda inom ramen för detta arbete. En mer omfattande analys och fler 
tidtagningar kan ha givit ett annat resultat. Denna uträkning är därför till för att ge en bättre 
överblick över vilka resultat ABC-klassificeringen kan bidra till och skall därmed endast ses 
som en exempeluträkning. 

               Tabell 8.2 Exempeluträkning av tidsvinst vid ABC-klassificering 

 Tidsvinst vid ABC-klassificering 

Per leveras 5,6 minuter 

Per dag 61,6 minuter 

Per vecka 308 minuter 

Per månad 1 232 minuter 

Per år 14 784 minuter = 246,4 timmar 
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Vid ABC-klassificeringen har försäljningspriset på artiklar inte tagits hänsyn till. För att få en 
så riktigt bild som möjligt är det viktig att detta tas med i beräkningarna vid eventuell 
klassificering. Det är även viktigt att företaget ser över de artiklar som inte använts under en 
längre period och ta beslut om dessa skall tas bort från sortimentet.  

Implementering av ABC-klassificering skall inte bara påverka lager och artikelplacering. För 
att uppnå ett framgångsrikt resultat måste även andra delar av företaget ingå, exempelvis 
inköp som är starten av materialflödet. Eftersom att A-produkter är de mest värdefulla för 
företaget bör man lägga ner mer tid på inköpsarbete för dessa produkter än för B- och C-
produkter. Ett bestämt antal timmar per år finns till godo för inköparen och dessa timmar 
bör delas upp enligt ABC-klassificeringen. De artiklar som köps in i stora kvantiteter med 
höga inköpspriser kan med fördel få mer tid för utvärdering av leverantörer och 
prisförhandling. Mindre tid kan läggas på de artiklar som köps i små kvantiteter och till lägre 
priser (Mattson, 2003, sid. 4). Användning av ABC-klassificering innebär alltså att företaget 
vid anskaffningsprocessen lägger ner mycket arbete på A-artiklar, något mindre på B-artiklar 
och ytterligare mindre på C-artiklar.  

Det är uppenbart att beställningskvantiteter är roten till oredan på fabrikerna som i sin tur 
bidrar till fler problem. Om fabrikspersonalen beställer mindre kvantiteter, skapar en 
fungerande beställningsrutin och släpper oron över att materialet inte skall räcka skulle 
positiva resultat erhållas. Det kan dock vara svårt att vänja bort ett ”för säkerhets skull” 
beteende och då gäller det att överbevisa de anställda att minde beställningskvantiteter ger 
ett bättre resultat.         

Det är nästan ett måste för förtaget att skapa en avlastningsyta på lagret eftersom att det i 
dagsläget är för tidskrävande att hantera inkommande gods. Flügger måste ta ställning till 
var denna yta skall placeras. Vid detta beslut bör företaget ta hänsyn till hur stor ytan bör 
vara och hur många pallplatser de är villiga att offra. Eftersom det fortfarande finns 
utgående varor i lager samt annat som kan kasseras, bör det inte vara något större problem 
att riva ett pallställage. Företaget bör även ta hänsyn till personalrummets placering, 
eftersom att en säkerhetsrisk alltid uppstår när trucktrafik kommer för nära fortgängare. 

Grunden till problemet med inleveranser är att leverantörerna ofta kommer samtidigt eller 
med korta tidsintervaller. De framlagda förslagen förbättrar situationen på lagret men löser 
dock inte problemet i sig. Bristen på avlastningsytorna är bara det synliga problemet vilket 
medför att företaget, om möjligt, måste skapa en bättre leveransrutin med leverantörerna.       

Det är även tydligt att många interna regler finns på råvaru- och emballagelagret. Det är 
viktigt att företaget tar reda på dessa regler, undersöker om de är effektiva, och i sådana fall 
sätter reglerna på papper och gör dem officiella. Det är viktigt att ha en bestämd rutin, 
framförallt om lagret får ny personal. Om någon ur personalstyrkan skulle falla bort kommer 
även dess kunskap och erfarenhet att gå till spillo.     

De 5S:en nämndes som ett förbättringsförslag under förbättringar för lager men är av lika 
stor vikt för hela företaget. Flügger har redan i dagsläget skapat en medvetenhet om ordning 
och reda och till viss del även rutiner. Det viktigaste med införandet av 5S är att sätta undan 
schemalagd tid för städning och dylikt, annars förvandlas lätt ”allas ansvar” till ”ingens 
ansvar”. Vid förslag av nytt leveransschema finns två nya tider som är schemalagda för 
denna typ av aktivitet. 
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Företaget arbetar med Lean och implementerar allt fler delar av Lean produktion på de fyra 
fabrikerna. Spackelfabriken är den enda som i nuläget använder sig av kanbansystem. Både 
fabrikspersonal och lagerpersonal anser att systemet fungerar mycket bra vilket är ett 
tecken på att ytterligare användning av kanban vore att föredra. Företaget kan med fördel se 
över sina mest frekventa artiklar och undersöka vilka som skulle kunna anpassas till ett 
kanbansystem. 
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9. Slutsats  
Denna del kommer att ge svar på den problemformulering som arbetet utgått ifrån. 
Ytterligare slutsatser kommer att ges såväl som rekommendationer till företaget om vilka 
förbättringsåtgärder som med fördel kan införas.  

En klar bild av Flüggers interna logistik och lageraktiviteter har erhållits under arbetets gång. 
Utifrån den bilden dras slutsatsen att aktiviteterna kan effektiviseras och att Flügger med 
relativt små medel kan förända verksamheten till det bättre. Genom att gå tillbaka till de 
frågor som skapat en utgångspunkt för detta arbete kan en slutsats tydligare formuleras.    

 Hur kan leveranstiden från råvaru- och emballagelager till produktionsenheterna 
förkortas? 

 Hur kan råvaru- och emballagelager utformas för att minska ledtider?  

 Kan beställningar från produktionsenheterna effektiviseras? 

 Kan leveranser till de olika produktionsenheterna effektiviseras? 

 Är mellanlagringsplatserna på fabrikerna utformade på rätt sätt? 

 Hur skall returhantering av material och emballage skötas på bästa sätt? 

 Kan behovssvängningarna jämnas ut? 

 Hur skall leveranserna se ut för att ge minsta möjliga miljöpåverkan? 

Råvaru- och emballagelager kan med fördel utformas efter ABC-principen för att minska 
ledtider.  På detta sätt placeras de mest frekventa artiklarna på platser med kortast möjliga 
transportsträcka medan de artiklar som sällan används placeras på platser som inte är lika 
värdefulla (Bilaga 6). Dessutom kommer färgprover, icke godkända färger och återkallade 
produkter att få bestämda platser vilket kommer att förbättra ordningen på lagret. 

Beställningar från produktionsenheterna kan effektiviseras genom att skapa en 
beställningsrutin för hela företaget. Det är av stor vikt att ta vara på de fungerande rutiner 
som finns vid beställningar när en ny beställningsrutin skapas. Genom att alltid se efter om 
artikeln finns på den egna fabriken sparar företaget tid för produktionspersonal så väl som 
lagerpersonal. Ytterligare tid kan sparas genom att alltid försäkra sig om att varan finns på 
lager via KEA. På detta sätt behöver inte lagerpersonalen kontakta fabriken som i sin tur 
måste byta recept.   

Tidsstudierna visade att leveranser till fabrikerna i sig fungerar på ett effektivt sätt, men att 
effektiviseringsarbete på leveransförberedelser kan utföras. Förbättringar av 
beställningsrutinen kommer att förenkla för lagerpersonalen som då kan fokusera på 
leveranser och inte onödiga aktiviteter. När aktiviteter som inte är värdeadderande 
elimineras kan leveranstiderna förkortas och därmed även beställningstiden.  

Mellanlagringsplatserna är i dagsläget utformade på ett bra sätt. Problemet är inte 
platsernas storlek utan att för mycket material beställs in. Platserna skall kontinuerligt 
tömmas vilket kan göras om rätt materialkvantiteter beställs. På sådant sätt skapas ordning 
och reda vilket förenklar för fabrikspersonal såväl som lagerpersonal. Spackelfabriken skall 
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utnyttja de mellanlagringsplatser som är reserverade för frekvent material på ett bättre sätt. 
Tydlig märkning skall finnas och platserna skall endast användas för avsett material. Även 
detta kräver att material beställs i rätt kvantiteter.   

Returhanteringen sköts i dagsläget på ett effektivt sätt. Dock stöter lagerpersonalen ofta på 
problem vid returhämtning då det förekommer att material står i vägen. Fabrikspersonalen 
bör därför ha uppsikt över sina returlinor för att returhanteringen skall fungera på bästa sätt. 
Skräp och dylikt skall aldrig lämnas i vägen eftersom att det hindrar framkomligheten för 
lagerpersonal.    

Genom att leverera material fler gånger per dag kan behovssvängningar utjämnas. Som 
förbättringsförlag har tre nya leveranstider skapats och med hjälp av lyckat 
effektiviseringsarbete kan troligtvis ytterligare tider skapas.   

Flüggers miljöarbete är mycket omfattande och de vill på alla sätt minska miljöpåverkan och 
arbeta enligt ISO 14 001. Genom att använda sig av biodiesel kommer utsläppen och därmed 
åverkan på miljön att minska. Även effektiviseringen av lageraktiviteter och leveranser bidrar 
till mindre miljöpåverkan då eliminering av onödiga aktiviteter sker.  

Huvudfrågeställningen var i arbetets början; Hur kan leveranstiden från råvaru- och 
emballagelager till produktionsenheterna förkortas? Svaren ovan och de förbättringsförslag 
som framtagits bidrar alla till effektivisering vilket i slutänden medför att leveranstiden kan 
förkortas.  

Förslagen som tagits fram fungerar för den produktion Flügger har i dagsläget. Men om 
företaget planerar att öka sin produktion måste leveranstiden ytterligare förkortas. Genom 
att använda kanbansystem kan materialtillförseln effektiviseras och därmed förkortas 
leveranstiden. Med ökning av leveranser kommer den andra trailern med all säkerhet att 
behöva tas i bruk. I dagens läge fungerar leveranserna med endast en trailer.  

Det kan vara svårt som utomstående och att under kort tid sätta sig in i ett företags 
situation, identifiera problem och sedan ge förbättringsförslag. Samtidigt är det en fördel att 
företaget ses med nya ögon eftersom att det är vanligt att personal blir hemmablinda. 
Däremot har de anställda en betydligt större och klarare bild av dagsläget och vet ofta själva 
vilka problem företaget har. Därför är det viktigt att ta vara på den kunskap personalen 
besitter för att nå bästa möjliga resultat. Ur ett Leanperspektiv är det viktigt att ständigt ta 
vara på den kompetens som personalen besitter.  

Ett dilemma uppstår vid förändringsarbete eftersom att redan lärda rutiner kan vara svåra 
att bryta. Förändringar kan verka skrämmande och känslan av att man gjort fel kan vara stor. 
Därför är det viktigt att informera personalen om de nya förändringarna, på vilket sätt de 
kommer att påverkas och framförallt vad de har att vinna.    

På samma gång som en rädsla för förändring kan märkas, visar flertalet av personalen ett 
stort intresse för förändringsarbete och har själva många bra idéer som Flügger bör ta vara 
på.  Det är viktigt att all personal på samtliga avdelningar strävar mot ett gemensamt mål. De 
måste inse att alla delar av företaget är beroende av varandra och att beslut som fattas i en 
del av företaget kommer att påverka företaget som helhet. Därför är det viktigt att inte bara 
se till sitt eget, eller sin egen grupps bästa, utan ständigt se vad som är det bästa för hela 
företaget.  
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10. Förslag till fortsatta studier 
Denna del kommer att presentera förslag till fortsatta studier. Förslagen kan innehålla delar 
som varit utanför detta arbetets ramar och även vidareutveckling av de framlagda 
förbättringsförslagen.   

Det finns stora möjligheter att fortsätta analys och förbättringsarbete där denna studie 
slutar. Slutsatser och förbättringsförslag är gjorda utifrån arbetets omfattning och tidsram 
och fortsatta studier skulle kunna ge en djupare bild och ett mer tillförlitligt resultat. 

Det är av stor vikt att fortsätta det nuvarande Lean-arbete som finns på Flügger. Lean 
produktion ligger till grund för många av förbättringsförslagen och företaget har redan i 
dagsläget kommit en bra bit i Lean-tänkandet.  

Flügger kan med fördel fortsätta med införandet av kanban. En djupare studie kan göras för 
att se fördelar och nackdelar med kanbansystem och på vilka delar av företaget det skulle 
appliceras. Fortsatt arbete med de 5S:en är väsentligt för en trivsam arbetsplats och ett 
effektivt materialflöde. Det är även viktigt att fokusera på eliminering av de 8 slöserierna 
framför allt väntan, transporter, onödiga förflyttningar och outnyttjad kompetens. Det är 
viktigt att företaget tar vara på de delar som fungerar bra för att sedan applicera dessa på 
fler delar av företaget. Detsamma gäller för kompetens som outnyttjad inte kan gagna 
företaget. 

Denna studie har inte behandlat inköpsrutiner utan fokuserat på den interna 
materialförsörjningen. Fortsatta studier kan göras inom ramarna för inköp, eftersom att 
även detta kan vara en bidragande orsak till de problem som i nuläget finns på företaget. 
Flügger kan även undersöka huruvida rätt mängder material beställs in och om inköpen görs 
i rätt tid. Studier kan även behandla revidering av inköpsrutiner så att Just-in-time 
genomsyrar hela företaget.   

Vidare studier för ABC-klassificering bör göras. Eftersom att ABC-klassificeringen visade att 
många artiklar som lagerförts inte bidrar till produktion eller försäljning är det viktigt att ta 
reda på och besluta om alla artiklar skall finnas kvar. Det är även viktigt att utgå ifrån 
volymvärde när varorna klassificeras för att få en så korrekt bild som möjligt av vilka artiklar 
som är av högts värde för företaget. 

Avlastningsytan för inkommande gods på råvaru- och emballagelagret är i dagsläget inte 
tillräcklig. Vidare studier kan undersöka hur mycket arbete som behövs för att skapa en 
större avlastningsyta, var den skall vara placerad och om ytterligare investeringar 
(exempelvis ny truck) behövs. 

Detta arbete har fokuserat på den interna logistiken och lösningar som bidrar till 
effektivisering av lager och fabrik. Ytterliga studier om hur den externa logistiken skulle 
kunna effektiviseras kan med fördel göras.  

Flügger måste ta ett beslut om största fokus skall läggas på miljöpåverkan eller 
effektivisering. Om fler leveranser skall göras mellan lager och fabriker kommer utsläppen 
att öka i takt med effektiviteten. Studier bör därför göras om hurvida dessa utsläpp kan 
kompenseras för att nå företagets miljömål. En sådan studie bör innehålla beräkningar som 
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visar vilka kostnader eller vinster som tillkommer vid miljöarbete respektive effektivisering. 
Utifrån en sådan studie kan företaget sedan fastställa vilken prioritering de skall ha.     

Ur Lean perspektiv är effektiviteten av leveranserna i dagsläget inte på högsta nivå, eftersom 
att det finns två trailers tillgängliga men bara en i bruk. Transporterna skulle kunna 
effektiviseras vid användning av båda och väntetiderna skulle minska. Råvaror skulle alltså 
inte behöva ligga någon längre tid på hänvisad avlastningsplats utan kunna lastas direkt på 
den stående trailern. Ytterligare studier kan göras för att se vilken effekt användning av 
trailer nummer två skulle ha på leveranserna. En kortare testperiod med användning av två 
trailers kan visa eventuella fördelar och nackdelar. 
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Ordlista 
Biodiesel Drivmedel som tillverkats genom att kemisk modifiera oljor och 

fetter (exempelvis raps) vilka inte innehåller fossila bränslen. 

Bulk  Bulktransporter är råvaror som levereras oförpackat.  

Icke värdeadderande Aktivteter som inte bidrar till värdeökning av en process eller 
aktiviteter  vara utan istället tar resurser i anspråk. 

Just-in-time Produktionsfilosofi som står för att eliminera slöseri och sträva 
efter att producera och leverera varor i precis rätt kvantitet och 
vid rätt tidpunkt. 

Kanbankort Kanbankort är ett sätt att signalera eller tydliggöra materialbehov. 
Kortet skickas till lager vid materialbehov och följer med fyllda 
lastbärare tillbaka till produktion.  

Koordinator En person som koordinerar och representerar en grupp. På 
Flügger i Bollebygd finns det koordinatorer inom respektive 
fabrik. Dessa har huvudansvaret på fabriken och är även de som 
samverkar med övriga koordinatorer.     

Ledstaplare  En form av stödbenstruck som bär lasten innanför stödytan. 

Låglyftare   En mindre truck som används till lossning och lastning.  

Motviktstruck Truck som framförallt används utomhus för lastning och lossning. 

MPS MPS står för Material och produktionsstyrning och är även en 
förkortning av Master production schedule vilket på svenska 
kallas produktionsprogram. 

Nettoomsättning Ett företags totala försäljning inom en tidsperiod.  

Nettoresultat Ett företags intäkter subtraherat med företagets kostnader under 
en tidsperiod. 

Pallställage  Ställ för material som tål hög belastning och ger stor flexibilitet 
för snabb hantering av varor i lager. 

Rörpost Ett slutet postsystem där dokument transporteras i tuber. 

Smalgångslager Ett truckbetjänat lager med gångbredd under 2 meter. 

Torntruck  En höglyftande truck som sidstaplar gods i pallställ. 

Värdeadderande  Aktiviteter som tillför ett värde till en process eller vara  
aktiviteter  (förädlingsaktiviteter). 

Värdeflöde De processer som används för att skapa, producera och leverera 
varor och tjänster på en marknad.
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Bilaga 1    Nuvarande schema för leverans från råvaru- 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                   Lagerlayout nuläge 

  

Mellanlagringsyta 

Trailer (används) 

Trailer (står still) 

Produkter utan plats  

Personalrum 
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Bilaga 3                                         Värdeflödesschema
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Bilaga 4                                            Aktivitetsschema för leverans 
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Bilaga 5                 Artikelspridning före ABC-lager 
  

 
A-vara  

B-vara 

C-vara 
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Bilaga 6              Lagerutformning med ABC-zoner 

 

A-zon  

B-zon  

C-zon  
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Bilaga 7               Förbättringsförslag avlastningsyta 
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Bilaga 8           Förbättringsförslag aktivitetsschema för leverans 
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Bilaga 9                                Förbättringsförslag 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 


