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Sammanfattning

En kartlaggning pa Electrolux externa transporter ar gjord for att undersoka vilka faktorer som
paverkar lastbilstransporter i dagslaget. Electrolux produktion och lager &r uppbyggt efter TPS
och kanban vilket betyder att allt som & sloseri skall elimineras och
material/komponenter/artiklar endast blir férsedda i produktionen vid behov.

Idag anvénder sig Electrolux av slingbilar, som &r ett transportsystem dar en lastbil kér samma
rutt kontinuerligt under &ret. Rutten utformas efter foretagets leverantdrer och antal dagar
slingbilen ska koras sétts efter foretagets behov av material/komponenter/artiklar.

For att en slingbil ska vara prisvard ska den antingen ha ett samspel med utgéende gods eller ha
tillrackligt hog fyllnadsgrad for att utesluta andra transportmojligheter. En kartlaggning pa tre
slingbilar ar gjort och den gav oss den totala fyllnadsgraden pa de tre slingbilarna. De tre olika
slingorna vi har analyserat & Skaneslingan, Hovaslingan och Norddstra Skaneslingan.
Skaneslingan har ett samspel med utgaende gods och darfor ar ingen storre analys gjord pa denna
slinga. Hovaslingan har en tillrackligt hog fylinadsgrad och en férandring pa slingan skulle inte
medféra nagra storre besparingar. Norddstra Skaneslingan har en lag fyllnadsgrad och inget
samspel med utgdende gods vilket har medfort att slingan idag inte &r ett prisvart
transportalternativ. Kanbansystemet i produktionen och lagret kraver att Norddstra Skaneslingan
kors tva ganger i veckan da kapitalbindningen for material/lkomponenter/artiklar ska hallas 1ag
enligt kanban.

| dagslaget ar inte Nordostra Skaneslingan optimal da fyllnadsgraden &r sd pass lag att andra
transportsétt bor overvagas eller nedskarning pa antal dagar. Rapporten innefattar en djupare
analys pd Nordostra Skaneslingan dar dagslaget ar undersokt samt att lagda forslag ar
analyserade for att optimera upphamtningen av gods fran slingan. Varje transportsatt har sina for-
och nackdelar vilket &r vagda mot varandra for att identifiera de faktorer som paverkar det mest
prisvarda transportalternativet for ett foretag som anvander sig av TPS.

Nyckelord Slingbil, Styckegodstransport, TPS, Kanban och OEM




Abstract (in English)

A surveyis made toidentify  factorsthat  affect today's truck  transportations.
Electrolux production and storage is built after TPS and Kanban, which means that all transports
that is a waste, should be eliminated and that materials/ components /items only should be
provided to the production when needed.

Today Electrolux are using loop car traffic and for a loop car to be affordable, it shall either have
an interaction with the outgoing goods or a high rate of fullness. The three different loops that we
have analyzed are Skéneslingan, Hovaslingan and Norddstra Skéaneslingan. As a result of
that Electrolux is using kanban in production and the warehouse it is required that the loops are
driving several times a week. Skaneslingan and Hovaslingan is related to outgoing goods, or have
a high fill rate, and therefore are no further analysis based on these once. Norddstra Skaneslingan
has no interaction with the outgoing goods and with a low rate of fullness it’s not an
affordable transportation.

The  reportincludes adetailed  analysis of Norddstra Skaneslingan where the  current
situation is analyzed and where we have found the diffrent factors that influence an
affordable transportation for a company that uses the TPS.

Key Words Loop car, Cargo transport, TPS, Kanban and OEM
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Sammanfattning

En kartlaggning pa Electrolux externa transporter ar gjord for att undersoka vilka
faktorer som paverkar lastbilstransporter i dagslaget. Electrolux produktion och
lager ar uppbyggt efter TPS och kanban vilket betyder att allt som ar sldseri skall
elimineras och material/komponenter/artiklar endast blir forsedda i produktionen
vid behov.

Idag anvander sig Electrolux av slingbilar, som &r ett transportsystem dar en
lastbil kor samma rutt kontinuerligt under aret. Rutten utformas efter foretagets
leverantorer och antal dagar slingbilen ska koras satts efter foretagets behov av
material/komponenter/artiklar.

For att en slingbil ska vara prisvard ska den antingen ha ett samspel med
utgaende gods eller ha tillrackligt hog fyllnadsgrad for att utesluta andra
transportmojligheter. En kartlaggning pa tre slingbilar ar gjort och den gav oss
den totala fyllnadsgraden pa de tre slingbilarna. De tre olika slingorna vi har
analyserat & Skaneslingan, Hovaslingan och Nordostra Skaneslingan.
Skaneslingan har ett samspel med utgdende gods och darfor &r ingen storre
analys gjord pa denna slinga. Hovaslingan har en tillrackligt hog fylinadsgrad
och att forandra nagot pa slingan skulle inte medféra nagra stérre besparingar.
Nordostra Skaneslingan har en lag fyllnadsgrad och inget samspel med utgaende
gods vilket har medfért att slingan idag inte ar ett prisvart transportalternativ.
Kanbansystemet i produktionen och lagret kraver att Norddstra Skaneslingan
kors tva ganger i veckan da kapitalbindningen for material/komponenter/artiklar
ska hallas lag enligt kanban.

| dagslaget ar inte Nordostra Skaneslingan optimal da fyllnadsgraden ar sa pass
lag att andra transportsatt bor Overvagas eller nedskarning pa antal dagar.
Rapporten innefattar en djupare analys pa Nordostra Skaneslingan dar dagslaget
ar undersokt samt att lagda forslag &ar analyserade for att optimera
upphamtningen av gods fran slingan. Varje transportsatt har sina for- och
nackdelar vilket ar vagda mot varandra for att identifiera de faktorer som
paverkar det mest prisvarda transportalternativet for ett foretag som anvéander sig
av TPS.

Nyckelord: Slingbil, Styckegodstransport, TPS, Kanban och OEM



Summary

A survey is made to locate the different factors that influence the transport
system today. Electrolux production and storage is build after TPS and kanban
which means that everything that is waste should be eliminate and
material/components/articles only should be provide when necessary.

Electrolux are using loop cars, which means that a truck is driving the same route
continuously over the year. The route is designed after the companies’ suppliers
and the requirement for material/components/articles in the factory decides how
many days every week the truck will go.

For a loop car to be affordable it should either have an interaction with outgoing
gods from the factory or have a high rate of fullness to be able to be accepted and
exclude other transport options. A survey is made on three different loop cars
and the degree of fullness for the three loops was discovered. The three different
loop cars are Skane, Hova and Northeast Skane. Skane have an interaction with
outgoing gods and therefore deeper analyses haven’t been made on that one.
Hova has a sufficiently rate of fullness and changes on this loop will not result in
any major savings. Northeast Skane has low fullness and no interaction with
outgoing gods and is therefore not efficient. The kanban system in the production
and in the storage require that Northeast Skanes loop drive twice a week because
of the kanban purpose is to keep material/components/articles low.

In the current situation the Northeast Skane loop isn’t optimal due to the filling
rate of the truck and the company’s aim to maintain a low tied up capital. Other
transport system should be considered to improve the efficiently or to reduce the
number of days the loop should drive. The survey includes a detailed analysis of
Northeast Skane where the current situation is analyzed and different options of
transport system are identified and analyzed. Every transport system has their
pros and cons which are compared to each other to find the factors that affect the
most optimal transport alternative for a company that uses TPS.

Key words: Loop car, Cargo transport, TPS, Kanban and OEM
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Abstract

En kartlaggning pa Electrolux externa transporter ar gjord for att undersoka vilka
faktorer som paverkar dagens lastbilstransporter. Electrolux produktion och lager
ar uppbyggt efter TPS och Kanban vilket betyder att alla transporter som &r
sloseri skall elimineras och material/komponenter/artiklar endast blir forsedda
till produktionen vid behov.

Idag anvénder sig Electrolux av slingbilstrafik och for att en slingbil ska vara
prisvard ska den antingen ha ett samspel med utgaende gods eller ha tillrackligt
hog fyllnadsgrad for att utesluta andra transportmdjligheter. De tre olika
slingorna vi har analyserat ar Skaneslingan, Hovaslingan och Nordostra
Skaneslingan. Till foljd av att Electrolux anvander sig av Kanban i produktionen
och pa lagret kravs det att slingor kors flera ganger i veckan. Skaneslingan och
Hovaslingan har ett samband med utgaende gods eller en hog fyllnadsgrad och
darfor ar ingen vidare analys gjord pa dessa. Nordostra Skaneslingan har inget
samspel med utgaende gods och en lag fylinadsgrad och &r darfor idag inget
prisvért transportalternativ.

Rapporten innefattar en djupare analys pa Norddstra Skaneslingan dar dagslaget

ar undersokt samt att lagda forslag ar analyserade for att finna de faktorer som
paverkar e prisvard transport for ett foretag som anvander sig av TPS.
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Terminologi

Kanban — Metod som anvands for att endast forse material/komponenter/artiklar
till fabriken vid behov

OEM - Ett foretag kdper upp produkter fran ett annat foretag och satter sitt eget
namn pa produkterna.

Slingbil — &r en lastbil som kor en forutbestdmt och schemaplanerad korrutt och
hamtar upp gods fran olika leverantérerna langs med rutten.

Styckegods - ar en benamning pa gods som skickas styckevis” och som har en
sandningsvikt pa mellan 100kg och 1000kg.

Tredjepartlogistik — ar ett foretag som tar dver olika ansvarsomrade fran ett
annat foretag.

TPS — Metod som anvands for att eliminera sldseri.
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Forord

I slutet av 2011 tog vi kontakt med Electrolux Laundry system i Ljungby, dar de
producerar tvattmaskiner och torktumlare for professionellt bruk. Bert
Nordholm, VD for Electrolux Laundry, Christian Gunnarsson, Produktionschef
och Jan Svensson, inkdpschef, tilldelade oss ett uppdrag vilket startade i mitten
av januari och avslutades i slutet av maj. Uppdraget gick bland annat ut pa att
kartlagga dagens transportsystem samt identifiera andra mojliga transportsatt.

Var handledare pa foretaget var Jan Svensson som &r i storsta grad ar insatt i
dagens transportsétt. Med hjalp av honom har vi fatt en Gverblick av dagens
transporter samt att han har hjalpt oss ta kontakt med ratt personer bade internt
och externt under arbetets gang.

Under vart examensarbete har vi fatt stod och hjalp och vill darfor tacka Jim
Nilsson, Vage Karlsson, Anders Thelander, Anders Moberg, Elin Stensson och
Stefan Nilsson for deras vilja att hjélpa oss pa vagen.

Vi vill aven tacka var handledare och examinator pa Linnéuniversitetet, Goran
Lundgren och Tobias Schauerte som har stéttat och vaglett oss under arbetet.

el i : . / N
Ee Malidve MV ooy

Erik Malmstrom Nikki Vackerberg ./

Linnéuniversitet
Institutionen for teknik

Vaxj6 2012-06-01



Innehallsforteckning

1. Introduktion 1
I =T 1o 1 o PSP 1
1.2 Problemformulering........ccccvoeiieiece e 2
IR IV 1 (PR TR 2
I N Vo U S o 1T T PSSR 2

2. Metodik 4
2.1 INAUKLIV @NSALS ...ttt 4
2.2 DEAUKLIV @NSALS......ccueiiiieieiie ettt nas 4
2.3 Kvantitativ Metod .........coceiuiiiiiiiiiiieieie e 4
2.4 KValitatiV METOM .......eoivieiicie e 4
2.5Vl @V METOM ..o s 5

2.5.1 Deduktiv- 0Ch INAUKLIV @NSALS........ccerieiiieieisisie e 5
2.5.2 KVaNTIatiV @NSALS .....ccvveveieeiiiiiie ettt ne 5
2.5.3 KValItatiV @NSALS ......everieiieiieiiiiise e 5
2.6 Validitet, Reliabilitet och ObjektiVitet............cccoveiiiiiiiiieec e, 6
2.6.1VAlIHITEL ... s 6
2.6.2 RENADIITEL ......oveiie e 7
2.6.3 ODJEKEIVITEL.....ccviiie e e pe s reens 7
2.7 KBIHKITEK ...ttt 7
2.8 DataiNSAMIING .....ccueiiiiiiiee s 8
P TN 10T o - v PR 8
2.8.2 SEKUNTEAITUALA .....c.veeeeeieieieies et 8
2.8.3 Kombinationer mellan olika data ............cccceceviiirerenieie e 8
P B 01 =] OSSP 8
2.8.5 VArt tillVAQAGANGSSEALL .........ceveveveeeeeieeteteee ettt re e 9

3. Teori 10
3.1 TredjepartlogiStiK ........cuuieeeieee s 10
3.2 SHNGDIIAT .. 11
TR I TSSOSO 11
S KANDAN ... 11
3.5 RULPIANEIING ... 12
3.6 PriSSAIINING.....ccvieitieiie e 13
3.7 SEYCKEQOUS ...t 14
3.8 Analysmodell for slingbilar ..o, 15
3.9 Analysmodell fOr StyCKegods...........ccoviiiieieiineie s 15

4. Empiri | - Dagslaget med slingbilstrafiken 16
4.1 Fakta Om FOTEAgET ......ceeveieierierierie e 16
4.2 Electrolux produktionsflode med Kanban och TPS ..., 16

4.2.1 Exempel pa produktionsflode. ..........cccceiviiiiiieieiiiciciciccece e 17



4.3 TredjepartlogiStIKeN ..o s 17

4.4 RULEPIANEIING .oeovviiiieie et re e 18
4.5 Matt Pa 1aSthilarna .......cceveveveieiciiceecee e 18
4.6 PrISSAIINING.....veeteiieie ettt ae e e sre e e eneesneenne s 19
4.7 SKANESIINGAN ....cvcviiiiciceiie ettt 19
4.7 1 FYHNAASGIad ...t 20
4.8 HOVASHINGAN ..ottt 20
4.8.1 FYHNAASGrad ........cveiiiiiiiiiiiiieiceee e 21
4.9 Nordostra SKANESIINGAN ......c.cvveviviririieieieiceeee s 21
4.9. 1 FYHNAASGrad ........cveieiiiiiiiiiieieeeeee e 22

5. Analys | - Slingbilstrafiken 24
5.1 Tredjepartslogistik pa EIECIIOIUX.........cccvovevivereirireeee e, 24
5.2 Kanban Pa EIECLIOIUX..........cceveveveieiereieieieie e 24
5.3 Ruttplaneringen pa EIECIIOIUX ..........cccovvevivivevieercieeee e, 25
5.4 SKANESIINGAN ..ot 25
5.5 HOVA SHINQAN ..ottt 26
5.6 Nordostra SKANESIINGAN ..........ccceveveieriieieieieee s 27
5.6.1 RULEPIANETINGEN ...t 27
5.6.2 FYHNAASOIaten .......c.oiuiiiieii et sttt st st sre s 27
5.6.3 PrISSAINING ...c.vevitiieieie st 27
5.7 Slutsats mot Analysmodellen............cooiiiiiiiii s 28

6. Empiri 11 - Dagslage med styckegodstrafik pa Norddstra Skaneslingan 29
6.1 Styckegods PA EIECIIOIUX..........ccvevevevererereieieieieieeieee e 29
6.1.1 Styckegods PA tiSUAGAT ..........ccevrvirerereiriieeeiee e 29
6.1.2 Styckegods Pa tOrSUAGAr..........c.cveveeeeveeeeeeeeeietete ettt 30
6.1.3 Totala kostnaden fOr StyCKegods ..........ccevriiiiiiinieieeee e 31

7. Analys 11 - Styckegodstrafiken pa Norddstra Skaneslingan 32
7.1 TPS MOt SEYCKEGOUS. .....cueeeeieitiitisieeiieee e 32
7.2 Kanban mot StYCKEgOUS ........cccvevveiiiieiecc e 32
7.3 Prissattning fOr StyCKEQgOUS .......c.uiiiiiiiieeie e 32
7.4 Problem vid styckegodstranSporter..........ccovveieiieeieesie e 33
7.5 Slutsats mot Analysmodellen............coiiiiiiiii s 33

8. Resultat 34
8.1 Nordostra SKANESIINGAN ..........ccvcvevereieiciciee e 34
8.1.1 Prisjagmforelse mellan slingbilstrafiken och styckegods............cccccveverienee. 35

9. Diskussion 36
9.1 Nulaget for Nordostra SKAneslingan...........cccceveeevveveeveeeeseieceeceeeseene, 36
9.2 SHNGDIL....c.iiee e e 36
0.3 SEYCKEQOUS ...ttt ettt ettt e e e e be e b e re e 38

Xl



10. Slutsats och Rekommendationer 41

10.1 Nordostra SKANESIINGAN............ccvevevevererereeereeeee et
11. Referenser 43
Bilagor 45

Xl



Bilagor

|

I
I
v
\Y
\4
Vil
VI
IX
X
Xl
Xl
X1
XV

Figurer

|

I
"
v
\Y

Tabeller

I
I
I
v
\Y
Vi
VIl
VIl
IX

Godsmottagnings enkét

Statistik pa mottaget gods fran Electrolux

Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Skane (vecka 1)

Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Skane (vecka 2)

Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Skane (vecka 3)

Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Skane (vecka 4)

Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Hova (vecka 1)

Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Hova (vecka 2)

Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Hova (vecka 3)

Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Hova (vecka 4)

Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Norddstra Skane (vecka 1)
Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Nordostra Skane (vecka 2)
Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Norddstra Skane (vecka 3)
Statistik pa fyllnadsgrad for Slingbil Nordostra Skane (vecka 4)

Analysmodell slingbilar
Analysmodell styckegods

Undersokt Analysmodell slingbil
Undersokt Analysmodell styckegods
Prisjamforelse mot bolag Z

Standardmatt fér transportmedel
Fyllnadsgrad for Skaneslingan
Fyllnadsgrad for Hovaslingan
Fyllnadsgrad for Norddstra Skaneslingan
Sammanfattning styckegods tisdagar
Prisuppgifter styckegodstisdagar
Sammanfattning styckegods torsdagar
Prisuppgifter styckegods torsdagar
Prisjamfarelse slingbilar, styckegods

XM



1. Introduktion

| detta kapitel beskrivs bakgrunden till det uppkomna problemet samt syftet med
uppdraget. Vi har aven gjort en del avgransningar i arbetet for att halla det
inom rimliga ramar.

1.1 Bakgrund

For att foretag ska vara konkurrenskraftig och kunna bibehalla sin position pa
marknaden, ar det viktigt att vara effektiva, eliminera sloseri och att ha en lag
kapitalbindning. En lagre kapitalbindning bidrar till en mer flexibel produktion,
som gor att foretaget ar mindre kansligt for storningar pa marknaden. Idag
anvander de flesta tillverkningsforetag sig av Lean Produktion i sitt stravande att
bli mer effektiva. Lean Production har blivit det gemensamma namnet gallande
metoder, koncept, principer som kan aterspeglas i Toyota Production System
(TPS) eller Lean Production (Verktyg for Lean Production 2007). TPS kan
anvandas for att producera hog kvalitet till en rimlig kostnad. Metoden anvands
framforallt for kvalitets- och effektivitetsutveckling. Ett begrepp som forknippas
med TPS &r Just in Time (JIT) som beskriver sambandet mellan kundens
efterfriga och foretagets produktion. JIT &r uppbyggt sa att produktionen
anpassar sig till efterfragan och materialet kan levereras pa den tidpunkten da
behovet uppstar. Ratt anvandning av JIT principen reducerar lagringstiden for
materialet och 6ékar omloppshastigheten for de olika artiklarna. Det medfér i sin
tur att stora kostnader kan frigoras tack vare att material/komponenter endast
levereras fran leverantdren da det behovs i produktionen (www.leanab.se).

Kanban kan forknippas med JIT, dar funktionen &r att anvénda sig av korta och
visuella signaler vid styrning av pafyllning av t.ex. material eller komponenter
till  produktionen (Olhager 2000). Dessa signaler, sa som kanban-kort,
bestammer nar en produktion eller pafylining ska starta (Gevirtz 1994). Kanban-
artiklarna ar packade i olika typer av lastbarare, sd som EU-pallar, plastlador,
boxar mm. Né&r operatéren signalerar att allt material ar forbrukat i till exempel
en plastlada, forser arbetare pa lagret operatéren med en ny plastlada samtidigt
som leverantéren av materialet far en ny bestéllning pa artikeln, detta for att
undvika att material uteblir fran produktionen (Olhager 2000). Kanban system
kan implementeras i en produktion dar produkterna &r likartade eller vid
produktion som &r repeterbar (Gevirtz 1994).

Metoden kanban ar uppbyggd genom att pafyllning av material
/komponenter/artiklar endast sker nar det ar efterfragat. Pa detta satt ser man till
att behalla kapitalbindningen lag men samtidigt anda kunna ha igang en
kontrollerad produktion (Segerstedt 2008). For att skdra ner kapitalbindningen
kan kanban implementeras bade i produktionen och i lagret. Vid implementering
av kanban maste leveranser fran leverantorer ske momentant sa att inte material
uteblir fran produktionen (Olhager 2000).

1
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1.2 Problemformulering

Anvindningen av TPS och Kanban har inneburit att foretag i dagslaget maste
arbeta allt hardare med att identifiera/eliminera sloseriet i transport-vardekedjan.
Eliminering av sloseriet i kedjan innebar besparingar for foretaget och att de nu
ar mer forberedda och mer flexibela mot eventuella forandringar pd marknaden
(Verktyg for Lean Produktion 2007). Arbetet enligt Kanban medfor ocksa att
foretagen endast skall ha den mangd gods i fabriken de behdver for att tillverka
en viss mangd produkter. Detta medfor en 6kad omloppshastighet pa godset i
fabriken och gor att foretaget inte binder kapital i oanvént gods (Olhager 2000).

Arbetet mot en lagre kapitalbindning i godset innebdr i sin tur att leveranserna
till foretagen maste komma med allt tatare mellanrum for att inte produktionen
ska ta skada av att det saknas komponenter/material i fabriken. For att motverka
stopp i produktionen sakrar foretagen idag upp produktionen med sa kallade
sakerhetslager som verkar som en buffert om nagot skulle intraffa med
transporterna.

De tatare transporterna och att foretagen inte vill binda nagot kapital i godset har
resulterat i att &ven partistorlekarna pa godset har minskat, vilket for med sig att
varje transport levererar mindre gods vid varje tillfalle. Det kontinuerliga flodet
av gods till foretagen och arbetet enligt TPS pressar foretagen att konstant arbeta
med att hitta flera leverantorer i nérheten som kan producera och leverera det
angivna godset under en viss tidspress.

Trots att foretag idag arbetar enligt TPS okar transporterna och darfor vill vi med
vart arbete kunna besvara fragan:

Vilka faktorer paverkar en utformning av ett transportnéatverk vid industriell
tillverkning?

1.3 Syfte

Syftet med vart arbete ar att fa en 6kad forstaelse och en insikt i vilka faktorer
som paverkar ett fungerande transportnatverk av slingbilar och styckegods.

1.4 Avgransningar

Det finns flera olika transportsétt ett foretag kan anvénda sig av men vi har
endast analyserat lastbilstransporter da de ar mest intressanta for foretaget och
andra transportmedel inte &r relevanta for foretaget.

De olika transportalternativen ska folja leankoncepten som Electrolux anvénder
sig av bade i produktionen och i lagret.

En accepterad fyllnadsgrad ska enligt Electrolux ligga dver 40 %, det gor att vi
endast har lagt fokus pa tre av fem slingbilar da de andra tva har en synlig
fyllnadsgrad over 40 %.
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| uppdraget ingar inte att implementera lagda forslag. Daremot ar det av vikt att
foretaget far ta del av resultaten under arbetets gang, for att kunna pabdrja
forandringar innan uppdraget &r slutfort.

3
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2. Metodik

| detta kapitel beskrivs tillvagagangssattet for att samla in den data som behdvs
for att kunna kartlagga dagens transportsatt pa Electrolux och hur vi har arbetat
for att f en hog trovardighet pa arbetet.

2.1 Induktiv ansats

Induktiv ansats inom forskningsmetodik innebar att man utgar fran regelbundna
verkliga observationer och sammanfattar dessa for att med hjalp av
informationen kunna bilda en egen teori. Ansatsen moéts dock av kritiker som
anser att teorin i detta fall endast kommer att innehalla det som redan finns i den
empiriska delen. Ytterligare en kritiker menar att det inte gar att skapa sig en
teoretisk forstaelse nar man inte vet vad som skall méatas (Wallén 1996).

2.2 Deduktiv ansats

Vid en deduktiv ansats utgar forskningen ifran befintliga teorier och begrepp
(Eriksson, Wiedersheim-Paul, 2011). En redan forutbestdmd teori bestammer
vilken sorts information som ska samlas in och utifran de befintliga teorierna
provas det empiriska materialet mot teorierna. De slutsatser och resultat som tas
fram ska kunna relateras till den befintliga teorin. Metoden anvéands lampligen
nar nagot skall testas praktiskt, da man far en stark teoretisk grund att forlita sig
pa (Patel, Davidsson 2011).

2.3 Kvantitativ metod

| den kvantitativa insamlingen omvandlas informationen som fatts fram fran
olika analyser till siffror och mangder for att kunna gora en statistisk analys och
darigenom fa en bild pa hur forskningsomradet ar uppbyggt (Befring 1992). For
att fa fram ett tillforlitligt resultat ar det viktigt att forstd problemet sa att
insamlingen av informationen sker pa ett korrekt sétt. Aven ett konkret resultat
sa som en siffra behovs forklaras och analyseras for att resultatet ska vara
nagorlunda realistisk. Den kvantitativa metoden behdver inte vara mer riktig an
den kvalitativa da en forklaring av data kan skilja markant fran person till
person. Det ar darfor det ar viktig att forskaren som tolkar informationen
granskar den objektivt utan att tillféra varderingar eller sin kunskap (Holme,
Solvang 1997). Information fran den kvantitativa &r gentemot kvalitativ metod &r
bredare och man soker efter en storre bredd inom informationsomradet men med
farre faktorer. Ofta anvénds systematiska och strukturerade observationer i form
av t.ex. olika enkater med exakta svarsalternativ(Holme, Solvang 1996).

2.4 Kvalitativ metod

Till skillnad fran den kvantitativa metoden gar den kvalitativa mer ner pa djupet i
sin undersokning for att hitta en grund att std pa. Vid insamling av kvalitativ
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data, anvéndes inga siffror eller tal utan mer av verbala formuleringar.
Metoderna kan vara osystematiska och ostrukturerade t.ex. en intervjumall bestar
inte utav nagra fasta svar eller fragor utan av 6ppna och enkla fragor. Metoden
gar ut pa att 16sa problemet genom en fysisk forstalelse mellan forskare och den
undersokta personen. Forskaren kan dock i detta lage paverka deltagaren i och
med att han/hon hela tiden &r narvarande under intervjun. Under undersékningen
kan forvantningar gora att den intervjuade personen yttrar sig efter vad han/hon
tror forskaren vill fa fram istallet den egna uppfattningen. For att minimera
denna typ av felaktig data &r det viktigt att forskaren lyssnar och lamnar plats for
intervjuaren att fa fram sin uppfattning (Holme, Solvang 1996).

2.5 Val av metod

2.5.1 Deduktiv- och induktiv ansats

Electrolux har nyligen satsat pa att minska kapitalbindningen vid produktion och
vid lager pa fabriken i Ljungby, genom implementering av kanban.
Optimeringen  bidrog till en okad transportkostnad da material
/komponenter/artiklar skulle levereras allt oftare. Electrolux vill att det ska vara
en harmonisk uppbyggnad mellan produktion, lager och transporter, det gor att vi
har anvant oss av deduktiv ansats. De teorierna kring de olika transportsétten och
dess rutter har vi haft i atanke for att kunna forsta flodet som Electrolux
anvénder sig av och behdver ha hjalp med.

2.5.2 Kvantitativ ansats

For att Electrolux ska fa in material/komponenter/artiklar fran sina leverantorer
anvander de sig bland annat sig av transportsatten slingbilar. Det ar en tjanst
Electrolux hyr av logistikforetaget, Brunskog. For att gora en nuldgesanalys pa
fyllnadsgraden pa slingbilarna idag behovdes fraktsedlar fas in fran de
leverantorer som lamnar sitt gods till Brunskogs. En sadan fraktsedel bor
innehalla vikt pa godset, godsets kubik samt om det &r stapelbart. P& grund av
brist pa denna information om godset i slingbilarna, tog vi fram en enkat (Bilaga
). Denna enkaét innefattade bade vikt, stapelbarhet och kubik som é&r viktigt for
var undersokning. Genom att personalen pa godsmottagning pa Electrolux fyllde
i enkaten under fyra veckors tid kunde vi rakna ut fyllnadsgraden pa slingbilarna.

For att fa ut en genomsnittlig volym och vikt som transporteras med slingbilarna
adderades volymen och vikten for till exempel mandagsgodset for en slinga for
att sedan dividera volymen och vikten med fyra. Samma procedur gjordes for
alla dagar och for alla slingbilar.

2.5.3 Kvalitativ ansats

For att samla in de 6vergripande fragorna kring transporterna till fabriken och
forsta samarbetet med produktionen intervjuades personer som ar av vart intresse
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géllande examensarbetet. Intervjuer med Electrolux inkdpsavdelning gav oss
forstaelse i hur Electrolux arbetar med sina leverantorer och hur stor inverkan
akeriet Brunskogs har pa dess leveranser och leveranssakerhet. Det gav dven oss
en storre forstaelse om vilka faktorer som kan paverka effektiviteten pa
slingbilstrafiken idag.

2.6 Validitet, Reliabilitet och Objektivitet

2.6.1Validitet

Validitet anvands for att kontrollera hur giltigt métresultatet & och om
matresultatet kan ha paverkats av andra faktorer. Det finns 2 olika sorters
validitet, den teoretiska och den empiriska. Den teoretiska metoden gar ut pa att
testa matresultaten utifran en teori, stammer inte resultatet med teorin finns det
anledning till att undersoka om matningen verkligen har gatt till pa ratt sétt. | den
empiriska metoden jamfors istallet andra matresultat med sitt eget for att kunna
fa stéd om validiteten &r hog eller 1ag pa sin méatning (Befring 1992).

Pa Electrolux finns det 3 stycken godsmottagningar, en direkt till fabriken, en
ner till ett provisoriskt mellanlager (Hubben) samt till avdelning SP (Spare
Parts). Nar slingorna atervander till Ljungby lastas det av gods pa alla dessa tre
stallen och for att hoja sannolikheten att vi far med alla transporter som gar med
slingbilarna har vi valt att placera ut enkater (Bilaga 1) pa alla dessa
godsmottagningar.

Varje gang en artikel lastas av och placeras in i de olika lagerutrymmen scannas
det in i Electrolux datasystem av truckféraren. Alla artiklar som scannas in har vi
jamfort med den informationen vi har fatt in fran godsmottagningarna for att
kontrollera s& att vi inte har gatt miste om nagot betydelsefullt gods i var
undersokning. Den information som scannats in i datasystemet men som saknas
pa vara enkater har vi fysiskt fatt leta upp ute i produktionen. Detta gods ar
precis lika betydelsefull och grundldggande som det vi fatt in fran enkaterna. For
att styrka vart resultat har vi darfor letat upp detta gods ute i produktionen for att
mata och kontrollera hur stor plats det har tagit pa slingbilen.

All indata jamfordes med godsmottagningen och Brunskogs data for att
sakerstalla att vi inte missat ndgon volym, vikt eller leverantor som transporterar
gods pa slingan.

Informationen vi har fatt in under undersékningstiden har hela tiden styrks av att
vi har haft en valdigt bra kontakt med de storre underleverantérerna pa slingorna.
Varje gang dessa underleverantérer har skickat gods till Electrolux har de
kontaktat oss med godsinformation via mejl.
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2.6.2 Reliabilitet

Reliabilitet ar ett matt pa hur bra forskaren har lyckats reducera matfelen sa att
matresultaten blir stabila och exakta. Skulle nagon vilja gora en exakt likadan
undersokning ska detta kunna goras och ska da komma fram till samma resultat.
Detta innebér att nar insamling av data sker, maste den samlas in pa ett sadan
noggrant vis att tillvdgagangssatt och metoder namns i rapporten (Befring 1992).

For att fa en hog tillforlitlighet pa vart resultat sa har vi anvant oss bade av den
kvalitativa och kvantitativa metoden. Den kvalitativa gav oss en forstaelse for
hur slingtrafiken fungerar idag och den kvantitativa har gett oss data att
analysera. Den data vi samlade in med hjalp av var enkat var vi kritiska mot da
manskliga fel kan forekomma. For att forsdkra oss om att enkéterna var ratt
ifyllda jamforde vi dessa mot fraktsedlarna fran de olika leverantGrerna samt mot
Electrolux inkdpsdatasystem.

Vi har valt att avsta fran en djupare intervju med akeriet Brunskogs da vi anser
att de inte ar en palitlig kalla eftersom deras verksamhet bestar av ca 85 % av
Electrolux transporter.

2.6.3 Objektivitet

Vi har valt att samla in existerande data fran Electrolux och Brunskogs, samt
komplettera den pa egenhand med hjalp av Electrolux godsmottagning.
Arbetarna pa godsmottagning lastar av slingbilarna varje dag och kommer mest i
kontakt med godset, darfor anser vi att den data darigenom blir mest palitlig nar
en analys ska goras.

2.7 Kallkritik

Kallkritik handlar om att ta reda pa hur trovérdig den informationen som tas fram
i form av dokument, intervjuer och bilder &r. Det syftar pa hur relevant och
anvandbar informationen ar for anvandaren. Kallkritiken bedéms efter fyra olika
kriterier: Akthet, Tidssamband, Oberoende och Tendensfrihet. Akthet innebar
hur palitlig kallan utser sig att vara. Kontrollering maste alltid ske under
tidssammanhang som kallan kommer ifran, en aldre kalla bor alltid kontrolleras
noggrannare &n en ny. Att kéllan ar oberoende och inte refererad till en annan
kalla &r viktigt for att starka dess trovardighet. L&sarens egna tankar om
forfattarens personliga, ekonomiska och politiska intresse far aldrig forvranga
verklighetsbilden (Thurén 2005).

Electrolux har i dagslaget inga data pa hur stor fyllnadsgrad det &r i deras
slingbilar. Den enda informationen de har om detta ar den informationen som de
far fran akeriet Brunskogs som kor slingorna. Vi anser att Brunskog inte &r en
palitlig kalla da 85 % av deras transporter gar till och fran Electrolux. Ett
minskande av transporter for Brunskogs fran just Electrolux skulle kunna
medfora stora ekonomiska forluster for Brunskogs, darfor har vi valt att endast
anvanda den information fran Brunskogs som en jamforelse till den data vi far
fram fran Electrolux. Aven den forsta intervjun vi hade med Brunskogs talesman
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har vi tagit med forsiktighet for att vi sjélva vill bilda oss en uppfattning om hur
stor fyllnadsgraden ar innan vi hor aktorens egna asikter.

2.8 Datainsamling

En datainsamling &r gjord for att kunna gora en statistisk undersokning..
Insamlingsmetoder kan vara olika typer av enkaéter, intervjuer, direkt observation
samt anvandning av historisk statistik (Dahmstrom 2005). Ingen teknik ségs vara
béattre an den andra utan de beror pa vilken fragestdllning man har (Patel,
Davidsson 2011).

2.8.1 Priméardata

Data som man samlar in kan komma i form av olika sorters enkater och
intervjuer dar utgangspunkten ar att informationen inte finns att ta del av sedan
tidigare undersokningar utan forskaren maste sjalv ta reda pa den. Data som
samlas in for forsta gangen kallas for primardata (Dahmstrém 2005).

2.8.2 Sekundéardata

Sekundar data &r information som finns att ta del av fran tidigare
undersokningar. Data finns tillgangligt i olika register eller databaser sa som
bokféring och tidigare observationer. Dessa data kan antingen anvandas direkt
eller behdva bearbetas for att passa undersokningen battre (Dahmstrém 2005).

2.8.3 Kombinationer mellan olika data

En kombination av primédra och sekundara data kan vara nodvandig i en
forskning dd man inte far in alla information fran den ena undersokning.
Kombinationen ar vanligast i de sammanhang en undersokning inte har rad att ha
en for hog bortfallsniva. Man kan till exempel kombinera en postenkét med en
telefonintervju med for att minska detta bortfall och hoja tillforlitligheten
(Bergman, Warneryd 1982).

2.8.4 Enkater

En enkdt innebar en sorts rundfragning till vissa personer som slumpmassigt
valts ut for att fylla i ett formular med fragor och sedan lamna tillbaka det till
fragestallaren som analyserar svaret. Genom analysering av svaren kan
uppdragsgivaren snabbt fa svar om hur personer staller sig till en viss fraga eller
miljé (Dahmstréom 2005).
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2.8.5 Vart tillvagagangssatt

Pa Electrolux finns det i dagslaget inga data om till exempel, hur manga pallar
med gods som transporteras med varje slingbil. En korrekt analys Over
fyllnadsgraden i lasthilarna behovdes goras for att vi skulle fa reda pa exakt hur
manga pallar som transporterades med varije lastbil samt vilken vikt godset har
och om det var stapelbart. Med hjalp av var enkat (Bilaga 1) har vi kunna fa in
primardata och pa sa satt kunnat analysera fram den till ett resultat.

Varje gang gods kommer till fabriken i Ljungby scannas det in i Electrolux
datasystem och det har vi anvant som var sekundéra data (Bilaga I1). Varje gang
en leverantér som tillnor Norddstra Skaneslingan séander gods med Brunskogs
har de skickat mejl till oss dar de specificerat godset, dven denna data ar anvand
som sekundar data.

2.9 Intervjuer

For att fa fram information som ar mer komplicerad och svar atkomlig kan en
intervju vara lamplig. En intervju ar en forutbestdmd éverenskommelse dar en
utvald person kan bli utfragat pa ett strukturerat och kontrollerat sétt eller ett mer
ostrukturerat och okontrollerat satt beroende pa situationen. Den vanligaste
intervjusorten ar Besoksintervjun dar den utvalda personen och fragestéllaren har
god tid pa sig att diskutera de fragor som behover besvaras. Intervjuer &r oftast
valdigt kostsamma i bade tid och pengar for foretaget men ar ibland noédvéandiga
for att fa fram den djupa och detaljerade informationen som man behdver. Den
stora fordelen med denna sort av intervju &r just att man kan stalla allt mer
komplicerade fragor och fragestéllaren sjalv kan paverka hur fragan ska tolkas.
De fragor som personen tycker ar for komplicerade kan oftast latt redas ut pa
plats med hjalp av visuella hjalpmedel. Med hjalp av detta kan man fa fram exakt
det tankesattet man vill at (Dahmstrém 2005).

For att fa forstaelse i hur fabriken i Ljungby ar uppbyggd och hur produktionen
samarbetar med slingbilstrafiken fick vi en detaljerad bild 6ver organisationen.
Med hjalp av intervjuer av var handledare Jan Svensson, som jobbar som
inkodpschef, fick vi en klar bild om hur organisationen ar uppbyggd och hur
produktionen paverkar flodet av gods i fabriken. Jans kunskap om hur
inleveranserna med transporterna gar till och vid vilka tider de anlander till
fabriken i Ljungby har varit till stor hjélp under arbetets gang. Dessutom har vi
haft stor hjalp av Anders Moberg, Material Planning Manager, som har hjalp oss
med alla fragor kring godstransporterna.
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3. Teori

| detta kapitel forklaras de teorier vi valt, for att senare i arbetet kunna jamfoéra
teorin med praktiken. Vi har &ven utformat en analysmodell som ska goéra det
lattare att félja hur vi valt att analyser de olika teorierna.

3.1 Tredjepartlogistik

En tredjepartlogistik, TPL kan vara uppbyggt pa sa satt att ett foretag tar over
olika ansvarsomrade fran ett annat foretag. Vanligast ar att TPL tar hand om ett
foretags lager och transporter, men det kan dven innefatta fler omraden sa som
inkdpsrop, leveransbevakning (Ahl, Johansson 2002). TPL fungerar som en
speditor mellan en képande och séljande part. Det kan vara speditérens uppgift
att satta ihop transportnatverket enligt koparens 6nskemal. Idag ar det vanligare
att logistikupplagget medfor ett stérre helhetsansvar for logistikupplagget snarare
an endast transport mellan tva parter (Jonsson, Mattsson 2005). Ju mer ansvar
som laggs Gver pa TPL ju mer beroende blir parterna av varandra. Relationen
som byggs upp mellan de tva foretagen innefattar gemensamma risker och
beldningar (Ahl, Johansson 2002).

Nar ett foretag har valt att ta in ett TPL ar det viktigt att bada parterna har forstatt
samarbetet for att inga missforstand eller konflikter ska uppsta under tidens
gang. Avtalen kan se ut pa manga olika sétt men det ar viktigt att huvudavtalet
innehaller, beskrivning av affaren, forutsattningar, tjanster etc. En kort
beskrivning av uppdraget ska std under, beskrivning av affaren, dven eventuella
fysiska floden ska forklaras under denna rubrik. Under forutsattningar kan
beskrivning om till exempel antal artiklar som ska hanteras, volym pa artiklarna,
antal ordar, geografiskt omrade mm. specificeras. Tjanster innefattar de tjanster
som tredjeparten ska std for. De tjansterna kan vara ordermottagning,
logistisktjanster, leverans, forsakring etc. Tidsplan och implementering anger nar
avtalet ska satta igang samt nar implementeringen sker och en plan for denna.
Det finns olika prismodeller foretag kan anvanda sig vid prissattning. En
overrenskommelse vid prissattningen kan géras om eventuella avvikelser sker
under avtalet. Betalning och kreditvillkor innefattar bland annat, hur ofta
faktureringen ska ske och antal dagar fran exempelvis fakturadatumet. Avtalet
ska aven innehalla hur lange avtalet ska fortga samt regler gallande tidigare
uppsagning. Vill foretaget att tredjeparten inte ska dela med sig av information
till utomstaende gallande foretaget, sa ska detta sta under sekretess. Sista delen i
huvudavtalet innefattar ansvar dar foretaget kan ta upp fragor som ska klarlaggas
extra eller som inte passar in i de andra rubrikerna (Ahl, Johansson 2002).

| var analysmodell kommer vi att anvanda oss av foljade omraden som &r viktiga
for ett bra samarbeta med en TPL.

e Ansvarsomraden laggs 6ver pa en tredjepart

e Viktigt att utforma ett bra hallbart avtal

e Samarbetet kraver bade gemensamma risker och bel6ningar
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3.2 Slingbilar

En enkel form av distribution som vuxit fram for allt fler foretag som har manga
leverantdrer ute i landet ar sakallade slingbilar. Slingbilar ar ett koncept dar en
lastbil kor en forutbestamd och schemaplanerad korrutt och hamtar upp gods fran
olika leverantorerna langs med rutten. En lastbil kan lastas med flera olika
leverantérers gods och man kan med det anpassa korrutterna sa att
fyllningsgraden for varje slinga blir maximalt utnyttjad. Slingbilarna kér alltid
samma rutt gentemot ett bestdmt schema och dérmed kan leverantdrerna planera
sin produktion och anpassa leveranserna till foretagen battre. FGretagen kan
planera sin produktion pa ett battre sett da slingbilarna anlander till féretagen vid
samma tidpunkt varje gang och med en bestamd mangd gods. En annan fordel
med slingbilar ar att 6mtaligt gods har en liten risk for skador eftersom pa en
slingbil kravs inga omlastningar och godset placeras liknande varje gang det
hamtas upp. En nackdel med slingbilar &r att korrutten ar svarplanerad da
foretaget maste planera sa att fyllningsgraden pa lastbilen kan utnyttjas till max
(Lumsden 2006).

| var analysmodell kommer vi att anvanda oss av foljade omraden som &r viktiga
for en korrekt slingbilstrafik:

e Vid uppréttning rutt, ska kontinuerligt behov finnas

e Transportstrackan ska vara inom rimliga grénser

e Fyllnadsgraden ska vara hog for att vara kostnadsmassigt forsvarbar

3.3TPS

En av de storsta ledstjarnorna i TPS, dr eliminera sloseri. For att identifiera vad
som ar sloseri stalldes foljande fraga: Vad vill kunden fa ut av processen (Liker
2009)? Genom att studera vad kunden vill fa ut kan man eliminera de steg i
processen som inte hojer varde pa produkten eller tjansten. Olika typer av sloseri
kan patraffas saval i det administrativa, produktutveckling, produktionen samt
transporter. Nagra exempel av sloseri kan vara overlager pa material, onddiga
arbetsmoment som att en arbetare behover strdcka sig efter komponenter eller
onddiga transporter. Gods som forflyttas in och ut ur lagret samt ineffektiva
transporter anses vara olika typer av onddiga transporter (Liker 2009). En
ineffektiv transport ar en transport vars fyllnadsgrad med gods &r 1ag. Det anses
bade vara en 6verflodig kostnad for foretaget samt en onddig miljépaverkan
(www.miljoforskning.formas.se).

I var analysmodell kommer vi att anvanda oss av foljade omraden som ar viktiga
for en korrekt TPS:
e Eliminera onddiga och ineffektiva transporter

3.4 Kanban

Kanban kommer ursprungligen fran Japan och kan anvéandas bade inom féretaget
och externt. Nar kanban anvands inom foretaget s som vid produktionen, tar
endast produktionsgruppen del av informationen. Genom signaler med hjélp av
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kort, bestalls material frdn foregdende led. Dessa kort innehaller
artikelbendmning, nummer, antal, lastbdrare etc. (Lumsden 2006). | transport-
kanban utbyts information mellan tillverkaren och forbrukaren, alltsa kan dven
leverantOren innefattas i systemet. Syftet med att anvanda sig av kanban inom
produktionen ar att endast ha sma buffrar s& att material alltid finns tillgangligt.
Dessa buffrar skall vara synliga och sma eftersom kanban ar uppbyggt efter JIT,
vars syfte ar att endast forse med material/komponenter/artiklar nar det behdvs.
Buffrarna i kanban ar till som en sakerhet, sa att inte produktionen behover
stanna da en kortare forsening uppstar. Sjalva signalsystemet startar oftast i
produktionen da material forbrukats och kraver pafyllning. Genom en visuell
signal till foregaende tillverkning beordras pafylining. Pa detta satt dras material
genom tillverkningsprocessen vid behov av slutprodukt. Nar arbetsstationen ar
forsedd med nytt material elimineras signalen for att kunna anvandas vid nasta
pafyllning. Vid en extern kanban skickas en signal mellan féretaget och dess
leverantdr. Nar en signal nar leverantoren ska de antingen starta med att tillverka
denna artikel eller leverera artikeln samma dag. Det kan vara svart for en
underleverantor att anvanda sig av kanban da en konkurrans fordel &r att vara
snabb med leveranser och kanban i alla led bidrar till en 6kad leveranstiden
(Olhager 2000).

| var analysmodell kommer vi att anvanda oss av féljade omraden som &r viktiga
for en korrekt Kanban

e Tillfor endast material vid behov

e Okad omloppshastighet

3.5 Ruttplanering

En ruttplanering ar gors for att finna de mojliga strackor som en transport kan
kdra. Genom att ange start och slut plats kan olika transportséatt identifieras. Den
stora fordelen med vagtransport &r att det transporterande godset kan ga fran dorr
till dorr. Det gor att ompaketering inte ar nodvandigt, alltsd sparas en
extrakostnad in och risken for skador pa godset minskar ocksa genom att inte
packa om. Végnéatet har en hog tillganglighet och detta har lett till en kraftig
tillvaxt bland lastbilar (Segerstedt 2008).

Forsta steget vid en ruttplanering ar att kartldgga geografiskt var kunderna eller
leverantorerna  dr lokaliserade dar de ska ldmna eller hamta
produkter/material/artiklar. Vid flera olika kunder eller leverantorer finns det x
mojliga rutter for transporten och denna ruttplanering ar mer komplex an da
fordonet endast har ett stopp (Lumsden 1989). Vid val av det andra stoppet finns
x-1 val och sa vidare for stoppen darefter. Anledningen till -1 &r da en kund eller
leverantor redan &r vald till transporten och det reducerar antal valmojligheter.
For att finna den optimala rutten kan en uppdelning goras for att fa fram
faktorerna som ska minimeras samt de som ska maximeras. De minimerande
faktorerna &r; total korstracka, antal dagar, antal fordon, tidsbelaggning pa
fordonen och leveranstiden. De faktorer som bor maximeras for att fa en optimal
transport dr; mangden varor, antal kunder/leverantérer och fordonets
fyllnadsgrad (Lumsden 2006).
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| var analysmodell kommer vi att anvanda oss av foljade omraden som &r viktiga
for en korrekt ruttplanering:
e En Kkorrekt utformad ruttplanering minimerar den totalt korstrdckan och
total kostnaden

3.6 Prissattning

Prissattningen for transportdrens tjanster varierar men bestar i allmanna drag av
transportdokumentation,  terminaltjanster, sjalva  huvudtransporten  och
eftertransporter/distribution (Pewe 1993). Under 1990-talet utvecklades en tjanst
som kom att underlatta tranportlogistiken for foretagen. TPL, tredjepartlogistik
vaxte fram och innebar att de kunde erbjuda sina kunder att ta hand om hela eller
specificerade delar av transporten (Ahl, Johansson 2002).

TPL har vaxt sig allt starkare och det finns nu ett stort antal aktorer pa
marknaden som tar hand om fdretagens transporter (Jonsson, Mattsson 2005).
Nar det galler TPL-foretag att prissatta transportporttjansterna sa finns det en
mangd olika variabler som paverkar priset (Pewe 1993).

e Transportstrackan, langre transporten kor desto mer kostar det.

e Transportmedel; Val av transport paverkar lastméangden per tillfalle men
ocksa kilometerkostnaden.

e Kuvantiteten: Hur mycket som lastas och vilka lastbarare som behdvs
paverkar dven det slutpriset

e Servicegraden; Om man vill ha en hég/lag servicegrad pa sitt gods.

e Transportrelationen mellan TPL och foretaget; Om foretaget ofta bokar
tjanster med dem kan priset variera till det positiva.

De storsta och huvudsakliga kostnaderna for transporttjansterna ar avstandet till
leverantdrerna samt hur stora godskvantiteterna ar (Pewe 1993).

Vanligaste metoden for prissattning av transporter &r Tariffmetoden och den
innebdr att transportdren har fasta priser for alla olika transporter av gods. Alla
kopare behandlas lika och far betala samma pris for likadant gods, priset varierar
emellertid beroende pa godsets vikt, transportavstand och ibland &ven godsets
véarde. Tariffmetoden anvands ofta av TPL-foretaget da flera kopare ar
inblandade och har ett upprepande monster pa sina transporter under en langre
period. Detta medfor att TPL-féretaget kan planera sina tjanster mycket battre
och att varje foretag inte har sa stor inverkan pa de enskilda transporterna
(Lumsden 2006).

I var analysmodell kommer vi att anvanda oss av foljade omraden som &r viktiga
for en korrekt prisséttning:
e Transportstrackan
Transportmedlet
Kvantiteten
Servicegraden
Transportrelationen
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3.7 Styckegods

Styckegods ar en bendmning pa gods skickas ”styckevis” och som har en
sandningsvikt pa mellan 100kg och 1000kg. Godset transporteras vanligtvis som
lador eller kartonger men kan aven transporteras med hjalp av lastpallar. Pa
grund av dess olika form kravs stundtals ett omfattande hanterings arbete med
detta gods. Styckegods transporter ar ett bra val vid en mindre volym och nar
godset behdver komma fram med en kort leveranstid. Transportkostnaden for
styckegods &r vasentligt hogre med anledning av hanteringen och leveranstiden
av godset (Lumsden 2006).

| var analysmodell kommer vi att anvanda oss av foljade omraden som &r viktiga
for en prisvérd styckegodstransport:

e Ska anvandas vid kontinuerligt behov av godstransporter

¢ Vid mindre volymer av gods
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3.8 Analysmodell for slingbilar

/ Inga onddiga transporter

‘ Kontinuerligt behov av gods »| Hog omloppshastighet

‘ Transportstricka H Korrekt transportstracka ‘

. ]
\ Hégre fyllnadsgrad
. ]

Korrekt prissattning

|

‘ Prisvérd Slingbilstrafik ‘

(Figur I, Analysmodell slingbilar)

Utifran figur |1 kan man se att det ar tva viktiga aspekter att ha i atanke vid ett
planerande av slingbilstrafiken pa ett foretag. Forst och framst ar det viktigt att
ha ett kontinuerligt behov av gods till fabriken. Att arbeta enligt Kanban medfor
att omloppshastighet ¢kar fyllnadsgraden i lastbilen, samtidigt bor foretaget
arbeta efter TPS for att eliminera onddiga transporter. Det andra som ar medfor
en prisvard slingbilstrafik &r att transportstrackan &r korrekt utmatt, detta gors
enklast av att hela tiden ha en uppdaterad ruttplanering som identifierar den
korrekta rutten. En uppdaterad ruttplanering och en hogre fyllnadsgrad
tillsammans med att de onddiga transporterna forsvinner kommer innebéra en
prisvard slingbilstrafik. TPL ingdr inte i analysmodellen men anses viktigt for
samarbetet mellan Brunskogs och Electrolux darfor har dven detta analyserats.

3.9 Analysmodell for styckegods

Kontinuerligt behov - Smé volymer
av gods l
Prisvard
Styckegodstransport

(Figur 11, Analysmodell styckegods)

I figur Il kan man avl&sa att vid styckgodstransporter ar det viktigaste att godset
inte ar av en for stor kvantitet da detta medfor en hog transport kostnad. Det
beror pa att det ar vasentligt dyrare med styckegodstransporter med anledning av
hanteringen och den snabba leveranstiden av godset (Lumsden 2006). Detta
medfor att ett fungerande Kanbansystem med sma volymer ger en prisvérd
styckegodstransport.
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4. Empiri | - Dagslaget med slingbilstrafiken

| Empiri ett beskriver vi de olika faktorerna som paverkar transporterna idag
samt den aktuella fylinadsgraden pa dagens slingbilstrafik.

4.1 Fakta om foretaget

Electrolux Laundry Systems dar ett varldsledande foretag for utrustning av
professionell tvattutrustning for industri, hyreshus, flerfamiljsbostéder, hotell och
institutioner. Electrolux Laundry Systems hade 2011 en omsattning pa ca 2190
miljoner kronor och saljer arligen ca 40 miljoner produkter till mer an 150 olika
lander. Med cirka 1080 anstéllda och tillverkningsenheter i Sverige, Thailand
och Frankrike samt att man distribuerar sina produkter via forséljningskontor i
19 lander med huvudkontor i Pordenone, Italien. Med ytterligare 120 oberoende
forsaljningskontor i olika ldnder nar man idag ut till de flesta pa
varldsmarknaden. Electrolux Laundry Systems ar en del av Electrolux group som
har mer &n 50 600 anstéllda vérlden 6ver.

Examensarbete har genomforts pa Electrolux Laundry System Sweden AB:s
huvudkontor i Ljungby dar produktionen ar specialiserad pd hog-, extra-,
medium- och normalcentrifugerande tvattmaskiner fran 55 till 1100 liter samt
torktumlare for professionellt bruk. Det finns 25 olika modeller och varje ar
tillverkas ca 25,000 tvattmaskiner och 8,000 torktumlare pa fabriken. Foretaget
har idag cirka 520 anstéllda varav 300 ar knutna till produktionen och 220 &r
tjansteman.

4.2 Electrolux produktionsflode med Kanban och TPS

Electrolux produktion bestdr av fem olika linor, fyra linor som producerar
tvattmaskiner och en lina som tillverkar torktumlare. Varje lina bestar av olika
antal stationer och olika takttid. Vid varje arbetsstation arbetar en person som
under linans takttid utfor sin arbetsuppgift. Syftet &r att nér takttiden startar om
ska arbetaren upprepa sin arbetsuppgift fast denna gang pa en annan produkt.

En typ av "tag” forser varje arbetsstation med det material/komponenter/artiklar
som behdvs for de specifika arbetsstationerna. Takttiden pa tagen ar taktade efter
linans takttid sa att material/komponenter/artiklar inte uteblir fran produktionen.
For att taget ska innefatta ratt artiklar blir foraren forsedd med en lista 6ver vilka
olika modeller som skall produceras for dagen. Vid produktionslinan star tva
uppsattningar av artiklar varav en kan innehalla artiklar for 8-12 produkter. Néar
taget ska fylla pa en uppséttning ska denna vara tom om inget stopp skett i
produktionen. Vid stopp i produktionen véantar taget in det sa att takttiden
stammer med produktionen. Har taget missat stopet i produktionen medfor det
att stallet inte ar tomt nar det hamtas och da sker en onddig transport genom att
forst kora dit material for att sedan kora tillbaka det. Arbetaren som kor taget
kopplar samman de tomma uppsattningarna vid de olika stationerna och kor
kontinuerliga ut dessa till lagret for att fylla pa dem.
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Lagret ar uppbyggt efter Kanbansystem, vars syfte &r att nar en uppséttning av en
artikel ar forbrukad gar en direktbestallning pa artikeln till underleverantoren.
Det sker via foljande; Nar foraren av taget tagit sista artikeln av uppsattningen sa
scannar han/hon in en strackkod som &r fast pa uppsattningen. Scanningen
fungerar som ett meddelande till leverantéren som i sin tur behdver leverera en
ny uppsattning av artikeln. Féraren maste dven signalera till truckférarna pa
lagret att en ny uppsattning behovs. Signalen bestar av en rod flagga som ar fast i
ett snore. Nar en artikel ar forbrukad hissar tagfoéraren upp flaggan och da
truckforaren fyllt pa platsen aterstaller han/hon signalen sa den kan aktiveras vid
behov. For att undvika komplikationer i lagret ar det uppdelat i separata gangar,
pa ena sidan av lagerhyllan far endast truckar kora och pa andra sidan endast tag.
Truckférarnas uppgift ar att fylla pa lagret for de olika artiklar, genom att
antingen lyfta ner en uppséttning fran hyllan 6ver for att forse taget med dessa
eller genom att fylla pa lagret med inkommande gods. Det inkommande godset
kan antingen ha blivit transporterat som styckegods eller med en slingbil.

4.2.1 Exempel pa produktionsflode

Produktionslinan bestar av nio stycken arbetsstationer som innefattar en arbetare
vid varje station. Linan kan producera tre olika modeller av tvéttmaskiner.
Taktiden pa linan &r taktad sa att var 14 minut &r en ny tvattmaskin fardig. Till
varje arbetsstation finns tva uppsattningar, var varje uppsattning innefattar
artiklar till atta produkter. Linan &r igang 474 minuter varje dag och det gor att
man producerar cirka 33 produkter dagligen (474/14). Péafyllningen med hjalp av
tag sker pa samma sétt oavsett lina.

Produktionslinornas uppsattningar bestar av en farg och sammanlagt finns det
fyra olika farger. Som tidigare namnts finns det tva uppsattningar vid varje
station, en till produktionen och en som buffer. Taget har en taktid pa 28 minuter
som gor att en uppséattning ska vara tom medan den andra ska vara full nar
foraren ska fylla pa med artiklar. Taget far inte ha en snabbare taktid &n 28
minuter annars finns risken att uppsattningen inte ar tom. Eftersom
uppsattningarna bestar av fyra farger blir taktiden per farg 112 minuter (28*4)
for tagforaren. Uppsattning lila fylls alltsd pa cirka fyra ganger per
normalproduktionsdag (474/112). Nar tagforaren har forbrukat de artiklarna som
finns tillgangligt maste han/hon aktivera en signal till truckforaren samt scanna
in strackkoden pa uppsattningen sa att leverantéren borjar producera artikeln.
Truckféraren har da 112 minuter pa sig att forse tagforaren med en ny
uppsattning innan tagforaren behoéver fylla pa taget igen. Genom scanningen sker
ett meddelande till leverantéren som behdver leverera en ny uppsattning av
denna artikel. Ledtiden for artikeln ar beroende pa leverantrens geografiska
beldggning samt val av transportsétt, styckgods eller slingbil.

4.3 Tredjepartlogistiken

Electrolux anvénder sig av ett transportféretag som har ansvar for att
material/komponenter/artiklar blir transporterat fran leverantérerna in till
fabriken. Brunskogs ar det akeri Electrolux kopt tjansten av och tillsammans
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med dem har de utformat ett transportnatverk over Electrolux leverantorer.
Utformningen har gjorts efter leverantorernas kvantitet pa gods, leverantrens
geografiska lage och hur ofta de har gods att skicka. Vid hogre kvantiteter och
mer frekventa upphamtningar har en slingrutt utformas for att fa ett mer prisvart
transportsatt. Avtalet mellan Brunskogs och Electrolux innehaller vilka
leverantérer som ingar i de olika slingorna, kostnad for slingorna, hur ofta
slingbilarna ska kdra och uppséagningstiden. Uppsagningstiden pa en slinga &r tre
manader medan en mindre forandring av slingan kan &ndras mer omgaende. Vid
genomfdrande av avtalet ar det Brunskogs som har ansvaret for Electrolux
transporter, vilket innebdr att Electrolux leverantorer lagger en bestallning hos
Brunskogs néar de har gods till fabriken.

Manadsvis far Electrolux ett dokument av Brunskogs som innehaller de
transporter Brunskogs har kort under féregdende manad. Det som gar att utlasa
av dokumentet &r; de leverantorerna som fraktat gods med Brunskogs, vikten pa
leverantdrernas gods, priset per transport samt vilken storlek pa lastbilen som ar
anvand for att hamta godset.

4.4 Ruttplanering

Electrolux har for narvarande fem olika slingbilar som samlar upp gods runtom
sOdra Sverige. Slingorna har olika transportstrackor samt olika antal dagar i
veckan. Slingbilarnas kortillfallen ar utrdknade efter kanbankonceptet det vill
séga det &r produktionstakten, sékerhetslagret, kvantiteten samt kostnaden for
kapitalbindningen som styr nar de ska kora.

For att inte binda ett for hogt kapital i fabriken later man slingbilar kora flera
ganger i veckan. De slingor vi har analyserat ar Skane-, Nordostra Skane- och
Hovaslingan. Anledningen varfor vi inte har valt att granska Véastboslingan och
Den lokala slingan &r for att Electrolux anser att fyllnadsgraden pa dessa lastbilar
ar tillrackligt hdga och passar de nuvarande kanbansystemet bra.

4.5 Matt pa lastbilarna

Enligt avtalet Electrolux har med Brunskogs, sd finns det tre olika
lastbilsstorlekar Brunskogs kan valja efter. Valet pa lastbilen ar beroende pa hur
mycket gods leverantorerna har som ska till Electrolux. Hovaslingan ar ett
special fall dar lastbilen alltid rymmer sju flakmeter och den anvands nér en
container med fardiga produkter ska fraktas till Goteborg. Brunskogs har inte
velat ge ut nagra exakta matt pa lastbilarna foérutom flakmeter, sa vi har utgatt
efter standardmatten pa bredden och hojden som kan avlésas i tabellen nedan
(www.alltomlogistik.se, www.lkw-walter.se).
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Lastbil Langd Bredd Hojd Kvadratmeter Kubikmeter Lastvikt

(m) (m) (m) (m) (m?) (m?) (ton)
Lastbil 7 2,5 3,5 17,5 61,3 15-20
Trailer 13,6 2,5 2,5 34 85 25
Container 13 2,4 2,4 31,2 74,9 26,5
Lastbil + 226 25/24 3524 48,7 136,2 41-46,5
container

(Tabell I, Standardmatt for transportmedel)

4.6 Prissattning

Det finns mycket som kan paverka prissattningen pa en transportstracka. Priset
for en slinga beror pa hur stor lastbil Brunskogs har valt att kéra med samt hur
lang slingan ar. | priset ingar hela slingan, det vill sdga om slingan gar fran
Ljungby till Géteborg ar dven farden tillbaka till Ljungby betald. Beroende pa
dieselpriset kan priset 6ka eller sjunka i och med de olika miljopalagg och
utslappsavgifter. Avtalet ar skrivet sa att Electrolux ager hela lastbilen nar en
slinga kors, sa endast Electrolux gods ska fraktat pa lastbilen. Ar det s& att
leverantdrerna har minimalt med gods sa ar det anda endast Electrolux gods som
far transporteras pa lastbilen. Oavsett om det finns gods att hamta upp hos
leverantorerna under veckan betalar alltid Electrolux for de dagar som slingan
ska koras. Brunskogs anvander sig tariffmetoden, da priset i princip ar
densamma for varje transport och ett upprepat monster av rutten finns under en
langre tid.

4.7 Skaneslingan

Skaneslingan kors fyra ganger i veckan; mandagar, onsdagar, torsdagar och
fredagar, fran Electrolux pd morgonen med gods som ska till Malmé och pa
tillbakavégen tar den med gods till Electrolux. Godset som ska ner till Malmo ar
Japangods och ska senast kora ner till flygplatsen i Malmo klockan 8.00 fran
Ljungby for att hinna med flyget till Japan. P4 tillbakavdgen kan lastbilen hamta
upp gods fran; Heinex, Galvanoverket, Metal work, Partnertech Vellinge,
Partnertech (USD), Rosengrens mekaniska, Takoni, Brickpack, Frenna, som
tillhor Skaneslingan da de ar belagna fran Ljungby och ner till Malmo. Néar en
leverantor pa slingan har gods som ska till Electrolux gor de en bestéllning via
Brunskogshemsida sa att lastbilen hamtar upp godset. Bestallningen maste senast
vara gjord kl. 14.00 en dag i forvag for att godset ska na Electrolux dagen efter.
Priset pa slingan ar beroende pa storlek pa lastbilen, antal mil samt tidsatgangen.
Skaneslingan kors med sju flakmeterslastbilar vars totalpris da blir 7140 kr/ggr
for slingan. Ar det sa att Electrolux har emballage som behdvs transporteras till
nagon utav leverantdrerna pa slingan, sa ingar detta i priset nar det transporteras
med slingan. Brunskogs koncept ar uppbyggt sa att den totala summan innefattar
hela transporten, tur och retur. Det gor att oavsett om det finns gods till
Electrolux eller inte, s maste Electrolux alltid betala 7140 kr.
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4.7.1 Fyllnadsgrad

For att fa fram fyllnadsgraden pa Skaneslingan &r en datainsamling gjord under
fyra veckors tid (Bilaga IlI, 1V, V, VI). For att fa fram en genomsnittlig
fyllnadsgrad per dag &r detta sammanstéllt i tabellen nedan. Nast intill allt gods
ar stapelbart och det gor att fyllnadsgraden ar uttagen efter kubikmeter. Tabellen
nedan ger oss hur hog fyllnadsgraden ar mandagar, onsdagar, torsdagar och
fredagar. Framrakning av siffrorna &r gjorda genom utrédkning av lastbilarnas
kubik dividerat pa godsets kubik.

Mandag Medel Fyllnadsgrad %
4 veckor 4 veckor
Kubikmeter m3 11,80 19,27%
Onsdag Medel Fyllnadsgrad %
4 veckor 4 veckor
Kubikmeter m3 5,99 9,79%
Torsdag Medel Fyllnadsgrad %
4 veckor 4 veckor
Kubikmeter m3 3,83 6,25%
Fredag Medel Fyllnadsgrad %
4 veckor 4 veckor
Kubikmeter m3 0,67 1,10%

(Tabell 11, Fyllnadsgrad for Skaneslingan)

Mandagar har en fyllnadsgrad pa cirka 19 %, med en medelkubik pa 11,8msa.
Tisdagar kor inte Skaneslingan men pa onsdagar har lastbilen en fyllnadsgrad pa
cirka 10 %, med en medelkubik pa 5,99m3. Torsdagar &r fylinadsgraden cirka pa
6 % och kubiken pa 3,83ms3. Fredagar har lastbilen en fyllnadsgrad pa cirka 1 %,
med ett kubikmedel pa 0,67m3.

4.8 Hovaslingan

Varje tisdag och torsdag kors Hovaslinga, men denna slinga till skillnad fran de
andra hamtar enbart upp gods hos en leverantér. Leverantéren NimoVerken
tillverkar torkskap, tvattstall, tvattbankar osv. och Electrolux koper dessa
produkter utav NimoVerken och satter sedan sitter eget namn pa dessa produkter
(OEM). Slinga borjar i Ljungby dér en lastbil med en container full av produkter
lamnar fabriken for att transporteras till hamnen i Goteborg, lastbilens skap ar
under farden till Géteborg alltid tomt. Anledningen till att godset transporteras i
en container ar for att godset ska vidare som fartygstransport fran Goteborg. Nar
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containern pa lastbilen ar avlastad och en ny tom container ar ditsatt beger sig
ekipaget mot Nimoverken i Hova for att hamta de féardiga produkterna. De
fardiga produkterna placeras i containern och eventuellt i lastbilen beroende pa
godsets volym. Ekipaget kors direkt ner till Brunskogs akeri dar Electrolux har
ett av sina avstallningslager. Det ar ocksa Brunskogs som transporetrar godset
vidare till kunden. Electrolux betalar idag 7972 kr fér denna slinga.

NimoVerken forser Electrolux endast med fardiga produkter, och det gor att
merparten av godset inte lastas pa varandra utan maste sta stadigt utan vikt pa sig
for att godset inte ska skadas.

4.8.1 Fyllnadsgrad

Gods som fraktas pa Hovaslingan ar nast intill inte stapelbart och darfor ar
fyllnadsgraden utrdknad med hjalp av kvadratmeter och kubikmeter. For att fa
fram fyllnadsgraden har vi adderat allt gods kvadratmeter och kubikmeter och
dividerat med vad slingbilen rymmer (Bilaga VII, VIII, IX, X))

For att fa fram ett medelvarde har vi adderat allt gods for tisdagar for fyra veckor
och dividera det med fyra. Medelvardet ger oss en ungefarlig fyllnadsgrad pa
slingbilen per rutt, tisdagar och torsdagar.

Tisdag Medel | Fyllnadsgrad %

4 veckor 4 veckor
Kvadratmeter m2 35,3 70%
Kubikmeter m3 66,4 48%
Torsdag Medel| Fyllnadsgrad %

4 veckor 4 veckor
Kvadratmeter m2 394 78%
Kubikmeter m3 63,9 46%

(Tabell 111, Fyllnadsgrad for Hovaslingan)

Avlasning av tabellen ger att, fyllnadsgraden vid icke staplingsbart har en
medelfyllnadsgrad utav 70 % pa tisdagar och 78 % pa torsdagar. Pa tisdagar
fraktas gods med ett medel pa 35,3m2 och pa torsdagar med 39,4m2. Raknar man
med att man kan stapla godset pa varandra kommer fyllningsgraden istallet
sjunka till 48 % pa tisdagar och 46 % pa torsdagar.

4.9 Nordostra Skaneslingan

Brunskogs kor norddstra Skaneslingan pa tisdagar och torsdagar, dven lastbilen
pa denna transport bestar av 7 flakmeter. Rutten kostar 6313 kr per tillfalle och
blir da 12 627 kr i veckan for Nordostra Skaneslingan. Till skillnad fran
Skaneslingan &r lastbilen pa ditvdgen endast fraktad med returgods till
leverantdrerna. Returerna ar emballage, som kanbanlador och fraktas enbart om
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leverantérerna behover forses med mer emballage. Leverantorerna pa denna
slingan é&r; Backer, Huskvarna Manufacturing, Ronator marketing, Transpo
konstruktion, Triplan, VEAB forsaljning, SCA Urshult, Asko Appliances och ar
belagna i narheten av norddstra Skane. Leverantorerna har till klockan 14.00
dagen fore pa sig att boka Brunskogs, sa lasthilen svanger forbi dem. Det gor att
Brunskogs kan vélja lastbil efter leverantdrernas godsvolym. (Bilaga 11, 11, VI,
V) innefattar de olika leverantorerna och storlek pa sant gods samt datum da
godset &r sant.

Datainsamlingen gav att endast Transpo, Triplan, Huskvarna och Backer har sént
gods med slingbilen under de fyra veckorna av datainsamling. De andra
foretagen ar tillagda pa slingbilen da de ar geografiskt tillhor slingan. Gods som
kommer fran dessa foretag kan variera mellan varannan manad till knappt en
gang om aret, darfor finns de inte med i datainsamlingen. SCA Urshult ingar i
slingbilen men har skickat storre volymer av gods som inte rymmer slingbilen
och darfor transporterats med styckegods. SCA Urshult &r darfor inte medraknat
vid fyllnadsgraden av slingbilen.

Nordostra Skaneslingan ar den slingan som inte har nagot samband mellan
utgaende och inkommandegods. Det gor att lastbilen kor tom ner och pa
hemvagen fraktas den med gods fran leverantorerna pa slingan. | fatal fall kan
lastbilen fraktas med emballage ner till leverantGrerna. Under dessa fyra veckor
av datainsamling har inte nagra returer fraktas pa slingbilen. Anledningen ar att
leverantorerna i genomsnitt ar i behov av emballage cirka tva ganger per ar per
foretag.

Idag bestaller Electrolux av Teenexa, som &r en av leverantorerna pd Norddstra
Skaneslingan och producerar platar for tvattmaskinerna och torktumlarna.
Framover kommer Electrolux sjalva producera platarna och kommer darfor inte
bestdlla hem mer fran Teenexa. For att fa en relevant fyllnadsgrad har vi inte
raknat med Teenexas gods pa fyllnadsgraden.

4.9.1 Fyllnadsgrad

Via datainsamling i fyra veckors tid har vi fatt fram vilka leverantérer som har
fraktat gods pa slingbilen under perioden 28 februari till och med 22 mars. Den
ger dven matt pa de gods som ar transporterat, om det ar stapelbart samt vikten
pa godset(Bilaga XI, XII, XIlI, XIV) For att fa ett genomsnittligt varde pa
fyllnadsgraden for slingbilen pa tisdag och torsdag, har vi adderat kubiken per
leverantdr under fyra veckor och dividerat det med fyra. Det mesta av godset
som fraktas med Nordostra Skaneslingan é&r stapelbar och darfor ar
fyllnadsgraden utrdknat efter kubikmeter. En lastbil som &r sju flakmeter rymmer
61,25m3, for att fa ut fyllnadsgraden har vi tagit den totala kubiken for godset
dividerat med 61,25.
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Tisdag Medel | Fyllnadsgrad %
4 veckor 4 veckor
Kubikmeter m3 13,49 22.02%
Torsdag Medel| Fylinadsgrad %
4 veckor 4 veckor
Kubikmeter m3 10,26 16,75%

(Tabell IV, Fyllnadsgrad for Norddstra Skaneslingan)

Ur tabellen kan vi avlasa att Tisdagar har en fyllnadsgrad pa cirka 22 %, med en
medelkubik pa 13,49m3. Torsdagar ar fyllnadsgraden cirka pa 17 % och kubiken
pa 10,26ms.
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5. Analys | - Slingbilstrafiken

| analys ett ar en jamfdrelse mellan teori och empirin gjord for samtliga
slingbilarna. En djupare analys &r endast gjord pa Norddstra Skaneslingan, da
Hovaslingan och Skaneslingan anses ha tillrackligt hog fyllnadsgrad och ett
samband med utgaende gods. For att kunna analysera slingbilarna och komma
fram till ett resultat har var analysmodell jamforts med den insamlade data.
TPL ingar inte i analysmodellen men det anses viktigt for samarbetet mellan
Brunskogs och Electrolux och darfor har dven detta analyserats. Analysen efter
TPS, Kanban och Ruttplanering &r liknande for samtliga slingor.

5.1 Tredjepartslogistik pa Electrolux

En tredjepartlogistik ar ett foretag som tar dver olika ansvarsomraden at ett
foretag. Transport &ar ett ansvarsomrade en tredjepart kan ha ansvar &ver.
Ansvaret kan innehalla allt fran enstaka, korta transporter till hela distributionen
(Ahl, Johansson 2002).

Electrolux har for flera ar tillbaka valt att inga ett samarbete med en
tredjepartlogistik och har valt att Overldta transportansvaret till Brunskogs.
Brunskogs &r ett lokalttransportforetag som erbjuder foretag olika
transporttjanster. Ett avtal mellan de tva parterna upprattades, som innehaller;
antal dagar rutten ska koras, priset pa rutten, vilka leverantrer som Brunskogs
har ansvar for, niva pa leveranssakerhet, etc. (Ahl, Johansson 2002). Avtalet ar
sd att leverantorerna tar kontakt med Brunskogs da de har gods som ska levereras
till Electrolux. Det gor att all information om leverantdrernas gods endast nar
Brunskogs och inte Electrolux. Brunskogs ar en tredjepart, vars ansvar ar att
transportera leverantdrernas gods till Electrolux de dagar rutten ska koras.

Innan Electrolux inforde kanban i deras produktion och lager fungerade
samarbetet bra da utvéarderingar av slingbilarnas fyllnadsgrad godkandes av
Electrolux. Idag, nar kanban ar implementerat har slingbilstransporterna dkat och
fyllnadsgraden sjunkigt. Brunskogs har tilldelats ansvar att ta emot
leverantorernas bestéllning och det gor att Electrolux ar ovetande om den
nuvarande fyllnadsgrad da inga utvéarderingar gjorts de senaste aren. Varje
manad skickar Brunskogs en fil till Electrolux som innehaller leverantorernas
vikt pa de gods de skickat till Electrolux samt lastbilens kubik. Av dessa data gar
det inte att utlasa fyllnadsgrad och darfor vet inte Electrolux vad fyllnadsgraden
kan vara idag och kan darfor inte heller hitta ett mer ekonomiskt transportsétt.

5.2 Kanban pa Electrolux

Kanban &r ett verktyg som anvands for att endast forse med
material/komponenter/artiklar nar det behovs. Det finns olika faktorer som kan
medfora buffertlager sa att inte produktionen behover stanna. Nagra skal till
buffertlagrar kan vara ledtiden for att fa fram materialet, storlek pa orderkvantitet
beroende pa pris, etc. (Jonsson och Mattsson 2005).
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Electrolux har implementerat kanban for flera artiklar och komponenter bade ute
I produktionen och i deras lager. Vid behov av material i produktionen anvander
de sig av taktade pafyllningssekvenser med hjalp av tag. Lagrets behovs skdts av
att tagforaren signalerar till truckarna att en ny uppséattning behévs och finns inte
denna i lager sa gar en signal till leverantérerna som startar sin produktion.

For cirka tva ar sedan startade Electrolux med kanban for att minska
kapitalbindningen och fa en hogre omloppshastighet. Implementeringen av
kanban bidrog till en dkning av slingbilstransporter da syftet med kanban ar att
endast forsorjning av material, komponenter och artiklar ska ske vid behov.
Kanban medforde ingen 6kning av produktionsantal sa bade innan och efter
implementeringen producerades lika antal produkter. Kanban forde med att
samma volym transporterades fast pa fler dagar, alltsd en minskad fyllnadsgrad i
slingbilarna.

Kanban bidrog till en 6kning av antal transportdagar, vilket resulterade i en
okning for transportkostnaden. Verktyget, kanban anvands sa att material och
komponenter transporteras in till foretaget successivt vid behov (Olhager 2000),
medan en slingbil alltid krdver en hoég volym for att vara optimal
kostnadsméssigt. Vid implementeringen av kanban har inte samspelet mellan
kanban och transportkostnad tagits i atanke och det har bidragit till de hdga
transportkostnaderna.

5.3 Ruttplaneringen pa Electrolux

| dagsléaget har Electrolux relativt bra planerade rutter for sina slingbilar i S6dra
Sverige. Pa grund av det stora vagnatet i Sydsverige har Electrolux lyckats
planera ihop rutter som bade tidsmassigt och miljomassigt passar foretaget.
Planeringen av de 5 olika slingorna &r val planerade och plockar upp gods fran
leverantdrer som ligger ndra varandra geografiskt och som klarar av att
producera det antal komponenter som Electrolux i dagsldget behdver. Den
geografiska planeringen foljer teorin om en valplanerad ruttplanering (Lumsden
2006).

Leverantdrerna Electrolux anvander sig av ar geografiskt bra placerade vid
anvandning av slingbil men en uppdatering kring hur ofta leverantérerna skickar
gods saknas. Det for med sig att slingbilen stundtals kor forbi leverantorer pa
slingan som inte lamnar nagot gods. Trots att leverant6rerna inte lamnar nagot
gods gar slingbilen forbi leverantéren och detta medfér en onddigt lang
transportstécka.

5.4 Skaneslingan

Enligt (Lumsden 2006) ska fyllnadsgraden pa en slingbil vara sa pass hog att
andra transportalternativ kan uteslutas for att slingbilenstrafiken ska kunna vara
prisvard. Fyllnadsgraden pa Skaneslingan har i dagens lage en genomsnittlig
fyllnadsgard pa cirka 9 % i veckan, vilket underskrider Electrolux procent for en
godkand fyllnadsgrad, som ligger pa 40 %.
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Fyra ganger i veckan maste Japangods ner till Malmo och pa tillbakavagen kor
lastbilen Skaneslingan. Brunskogs tjanster ar utformade sa att vid kdp av en
tjanst betalas bade tur och retur av lastbilen. Det gor att &ven om det inte finns
gods att hamta pa tillbakavéagen sa kostar transporten lika mycket. Indirekt kan
man sdga att det endast &r Japangodset som kostar och att upphamtningen av
gods pa tillbakavégen ar gratis.

For att Japangodset ska hinna med flyget &r det viktigaste att godset lamnar
Electrolux senast klockan atta. Det gor att godset maste packas redan dagen
innan och att det inte finns nagon mojlighet att &ndra transportsattet till
styckegods. Att sanda godset som styckegods &r inte lika sakert da Electrolux
inte dger hela lastbilen. Risken for skador och forseningar pa godset ar hogre
pagrund av upphamtning av annat gods fran andra leverantorer. Slingbilar
erbjuder hogre tillforlitlighet, eftersom tjansten innefattar hela lastbilen och krav
pa tid och transportstracka for slingan gors av Electrolux.

Electrolux bor bibehalla slingbilen pa Skaneslingan sa lange som det fortfarande
kors fardigt gods till hamnen i Malmé. Vid fordndring av antal dagar for
Japangodset bor en djupare analys goras. Vi rekommenderar Electrolux att se
over Japangodset for att eventuellt dra ner transporterna till endast tre ganger i
veckan. Tar man bort fredagar fran Skaneslingan blir man tvungen att hoja
sakerhetslagret for det gods som annars brukar komma in pa fredagar.
Partnertech &r i princip de anda som levererar god pa fredagar och det gor att
kapitalbindningen endast kommer hdjas minimalt (Bilaga IlI, IV, V, VI).

| dagens lage ar det inte aktuellt for forandring pa Japangodset och darfor har vi
inte gatt vidare med en analys pa Skaneslingan.

5.5 Hova slingan

Hovaslingan har en fyllnadsgrad pa cirka 74 %, vilket & en godkand
fyllnadsgrad fran Electrolux. Rutten kors tva ganger i vecka och detta &r
nodvandigt for Electrolux da de maste leverera ut de fardiga produkterna inom
en kort leveranstid. Godset som transporteras pa slingan ar inte staplingsbart och
det ar darfor fyllnadsgraden landar pa 74 %. Raknar man att godset &r
staplingsbar &r fylinadsgraden endast pa 45 %.

De fardiga produkterna som transporteras fran NimoVerken i Hova ar gods som
inte ar staplingsbart, detta pa grund av den 6kade risken for skador pa de fardiga
produkterna. De fardiga produkterna ar dock staplingsbara pa det viset att man
kan stapla det pa annat gods som inte ar fardiga produkter. Staller man stapelbart
gods i botten fran eventuellt en annan leverantor i omradet skulle utnyttjandet av
fyllnadsgraden bli betydligt hégre och slingan skulle bli mer lénsam. Fran
Electrolux till Goteborg gar idag lastbilskapet tomt, dessa sju flakmeter som
lastbilen har skulle Electrolux kunna utnyttja skickligare och fylla upp med
eventuella leveranser kring Goteborg.
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Med tanke pa hur stor fyllnadsgraden &r pd Hovaslingan ar det inte aktuellt for
Electrolux att overge slingbilarna, darfoér har vi inte analyserat vidare pa
Hovaslingan.

5.6 Nordostra Skaneslingan

Granskningen av nuvardesanalysen gav att en analys &r nodvandig pa
Nordostra Skaneslingan. Fyllnadsgraden pa slingan ar lag och da slingan
saknar relation mellan ingaende och utgaende gods ar en analys méjlig.

5.6.1 Ruttplaneringen

| var undersokning har vi upptéackt att under bada de tva dagarna som slingan
kors sa ar det bara ett fatal av alla leverantorer pa slingan som har valt att skicka
gods med slingbilen (Bilaga XI, XII, XIII, XIV). Det ar framforallt Triplan,
Transpo, Huskvarna och Backer som sander gods med slingbilen under de tva
dagar som lastbilen kors. Enligt Pewe (1993) ska foretaget alltid ha en
uppdaterad ruttplanering for att uppsikt dver vilka leverantérer som fortfarande
ar aktiva med sina transporter till foretaget. Electrolux har i dagslaget inte
uppdaterat sin lista Over leverantérer som kontinuerligt skickar gods med
slingbilen. Det har medfort att Nordostra Skaneslingan idag gar en rutt med
nagra leverantorer som inte transporterar gods med slingbilen. En slingbil som
gar forbi leverantérer som inte skickar gods bidrar pa en onddig kostnad for
slingan, eftersom priset pa slingan sétts efter slingans stracka.

5.6.2 Fyllnadsgraden

Enligt analysmodellen maste en slingbilstransport ha en viss fyllnadsgrad for att
vara lénsam samt att korstrackan bor betraktas. Fyllnadsgraden pa Norddstra
Skaneslingan ligger i dagslaget pa ca 22 % pa tisdagen och ca 16 % om man
bortser fran Teenexas gods vilket kommer att tas hem i slutet av aret. Teenexa
fyller idag upp lastbilen till en strax under rimlig niva pa cirka 30 %.

Returer av emballage som hade kunna hoja fyllnadsgraden pa slingorna gar sa
pass séllan att det inte medfér nagon direkt férandring pa den faktiska
fyllnadsgraden.

Norddstra Skaneslingans fyllnadsgrad &r lagre an 40 %, vilket Electrolux idag
har satt som fyllnadsgrads mal pa sina slingbilar till fabriken.

5.6.3 Prissattning

Prissattnigen pa Electrolux bestams idag av akeriet Brunskogs som verkar som
en tredjepartslogistik for Electrolux. Brunskogs har valt att prissdtta sina
transporter likt Pewes (1993) teori dar en mangd variabler paverkar priset.
Brunskogs har idag valt att anvanda sig av en lasthil pd nio flakmeter till
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Nordostra Skane. Mangden gods som Electrolux véljer att transportera ar dock
utan betydelse och Brunskogs tar betalt samma summa varje gang slingan gar
aven om det ar lite gods pa lastbilen. Det kan medféra att Electrolux forlorar
pengar nar godsintaget till fabriken ar lagt. Pa grund av att Electrolux inte har en
uppdaterad ruttplanering innebér detta i manga fall att slingbilen kér en langre
stracka &n vad den skulle behovas. Transportstrackan skulle under vissa dagar
kunna minimeras for att sanka transportkostnaderna.

5.7 Slutsats mot Analysmodellen

Electrolux jobbar idag hart med att arbeta enligt TPS och enligt Kanban for att fa
ner dagens transportkostnader. Electrolux har satt krav pa att fyllnadsgraden pa
en optimal slingbil maste vara Gver 40 %, i dagslaget ligger Nordostra
Skaneslingan bara pa ca 20 %. Det fortsatta arbetet enligt Kanban och TPS har
medfort att omloppshastighet i fabriken har ¢kat och darmed Okning av
transportdagar, det medfor i sin tur lagre fyllnadsgrad pa slingbilen. Ett annat
problem som orsakar att fyllnadsgraden blir l1ag &r att transportstrackan inte ar
uppdaterad. Slingbilen gar idag en rutt till leverantérer som inte kontinuerligt
levererar gods till Electrolux. Detta medfor att dagarna da slingbilen ska koras
blir felaktig eftersom vissa av leverantorerna inte skickar gods pa de dagar som
tidigare har dokumenterats. Med en lag fyllnadsgrad och en oriktig ruttplanering
blir prisséattning for slingan felaktig och slingbilen &r i dagslaget inte ekonomiskt
forsvarbar, vilket har illustrerats i Figur I11.

/ Inga onddiga transporter

‘ Kontinuerligt behov av gods » Hog omloppshastighet

‘ Transportstricka H Korrekt transportstracka

E : {I/w\,:? Hégre fylinadsgrad

Korrekt prissattning

2

‘ Prisviird Slingbilstrafik ‘

(Figur 11, Undersokt Analysmodell slingbil)

Electrolux optimerar eller kontrollerar 1 dagslaget inte slingtransportens
godsméngd, antal leverantorer eller fordonets fyllnadsgrad vilket man ur
teoretisk synpunkt skall gora for att fa en prisvard slingbilstrafik (Lumsden
2006). Fyllnadsgraden pa Nordostra Skaneslingan ar i dagslaget svar att férsvara
ekonomiskt da det finns andra alternativ for transport av gods idag. Darfor har vi
valt att identifiera och analysera andra transportmdjligheter i néstkommande
kapitel.
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6. Empiri 1l - Dagslage med styckegodstrafik pa
Nordostra Skaneslingan

| empiri tva har vi identifierat de olika kostnader som uppstar om styckegods
skulle ersatta slingbilstransporten for Nordostra Skaneslinga.

6.1 Styckegods pa Electrolux

Det 4r inte alla leverantérer som ingar pa en slinga utan flertal far sanda sitt gods
pa annat vis. Nar dessa leverantdrer har gods som behovs fraktas till Electrolux
bokar de styckegods med Electrolux kundnummer. Betalningen star alltsa
Electrolux for och priset for transporten kan skilja sig at beroende pa vilket
styckegodsforetag leverantoren véljer. Brunskogs erbjuder &ven de styckegods
men da deras priser ligger cirka 25 % Over de andras &r transport med dem inte
relevant.

For att jamfora dagens Norddstra Skaneslingan har vi adderat all volym for varje
leverantor pa tisdagar och dividerat detta med fyra for att fa fram ett medelvéarde
under dessa fyra veckor. Desamma ar gjorda med vikten och denna procedur har
aven anvands for torsdagarna.

Vid en jamforning med styckegods har vi valt att lagga till en sakerhetsfaktor pa
20 % pa bade volymen och vikten. Detta ar gjort for att fa en hogre tillforlitlighet
pa kostnaden och vid eventuell &kning i produktionen férandras inte
transportpriset.

Nordostra Skaneslingan bestar av sju olika leverantorer utspritt pa denna rutt,
men som ni kan se i tabellen \VV och VII, &r det endast fyra leverantérer som har
skickat gods under de fyra veckorna av datainsamling. SCA Urshult ingar i
slingan och har skickat gods till Electrolux tva ganger under var datainsamling.
Godset SCA Urshult skickar dverstiger maximal fyllnadsgrad och har darfor
transporterats med hjalp av styckegods istallet for med slingbilen och darfor
analyseras inte det som ett styckgods alternativ.

6.1.1 Styckegods pa tisdagar

Under de fyra veckorna pa tisdagar har Transpo skickat 3,17ms3 och ett medel per
vecka pa 0,79m3, Triplan har skickat 3,69m3, medel pa 0,92m3. Backer har
skickat 8,02m3 och ett medel pa 2,00m3, Huskvarna har skickat 3,45m3 och ett
medel pa 0,86m3, tydligare beskrivning i tabellen nedan.

Dag Faretag Totala kubik  Totalavikt Medel kubik Medel vikt S3kerhet 20%(kubik) Sakerhet 20%(vikt)
Tisdag  Transpo 3,17 321 0,79 130,25 0,95 156,30
Triplan 3,69 345 0,92 86,25 1,11 103,50
Backer 8,02 1437 2,00 359,25 2,40 431,10
Huskvarna 3,45 432 0,86 108,00 1,04 129,60

(Tabell V, Sammanfattning styckegods tisdagar)
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Vid inmatning av de olika kubikarna och avstanden till foretaget pa ett program
Electrolux skapat, har varierade prisuppséttningar identifierats. Programmet ar
en internettjanst som erbjuder att de mest prisvérda transportbolagen vid val av
styckegods. Antingen gar transportbolagen pa den totala kubiken eller den totala
vikten, programmet gar efter det som kostar mest och i detta fall har priset endast
satt med hjalp av kubik per foretag.

For Nordostra Skaneslingan pa tisdagar ar de mest optimala transportbolaget
bolag X. Priset for de olika foretagen kan avlésas i tabellen nedan samt den totala
kostnaden for tisdagar.

Tisdagar
Foretag  Transportbolag ¥ TransportbolagyY
Transpo 582,81 851,72
Backer 749,66 773
Triplan 585,68 616
Huskvarna 817,34 1048
Totalt | 2735,99|

(Tabell VI, Prisuppgifter styckegodstisdagar)

Den grona markeringen visar vilket transportbolag som é&r billigast och den totala
kostnaden utgar fran det billigaste transportbolaget.

6.1.2 Styckegods pa torsdagar

En likadan undersokning ar gjord for torsdagar for Nordostra Skaneslingan. Den
ger att Transpo skickar 4,18m3 under fyra veckors tid och ett medel per vecka pa
1,05m3. Backer har skickat 0,67m3, med ett medel pa 0,17m3. Triplan har skickat
en kubik pa 29,55m3 medel pa 7,39m3, Huskvarna en kubik pa 17,10m3 och ett
medel pa 4,28m3, tydligare beskrivning i tabellen nedan.

Dag Faretag Totala kubik  Totalavikt Medel kubik Medel vikt Sakerhet 20%(kubik) Sakerhet 20%(vikt)
Torsdag Transpo 4,18 412 1,05 1,25 i 103,00 123,60
Backer 0,67 70 0,17 0,20 r 17,50 21,00
Triplan 29,55 1127 7,39 S,Sﬁr 281,75 338,10
Huskvarna 17,10 2532 4,28 513" 33,00 759,60

(Tabell VII, Sammanfattning styckegods torsdagar)

Undersokningen med hjélp av Electrolux program, ger att de mest prisvarda
transportbolagen for torsdagar ar; bolag X, bolag Y och bolag Z. Vid mindre
sédndningar ar bolag Z det billigaste alternativet, medan vid stérre sandningar
bolag X och bolag Y. Aven i detta fall har vi raknat med det billigaste
transportbolag. | tabellen nedan gar priset per leverantdr att se och den
sammanlagda kostnaden for hela torsdagen.
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Torsdagar
Foretag  Transportbolag X Transportbolag¥ TransportbolagZ

Transpo 707,74 705

Backer 137,02 219 127,05
Triplan 619,61 791,82

Huskvarna 767,99 1048

Totalt | 2219,65)|

(Tabell V111, Prisuppgifter styckegods torsdagar)

Den grona markeringen visar vilket transportbolag som &r billigast och den totala
kostnaden utgar fran det billigaste transportbolaget.

6.1.3 Totala kostnaden for styckegods

Om Electrolux endast skulle anvanda sig av styckegods for Nordostra
Skaneslingan skulle totala kostnaden bli 4955 kr/vecka. Multiplicerar vi denna
siffra med 52 far vi ut vad styckegods kostar for ett ars tid. Den totala kostnaden
for anvandning av styckegods under ett ar tid blir 257 693 kr/ar, for tisdagar
kostar det 142 271 kr/ar och torsdagar 115 422 kr/ar.
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7. Analys Il - Styckegodstrafiken pa Norddstra
Skaneslingan

| analys tva har vi identifierat for- och nackdelar med styckegods och hur de
olika leankoncepten gar ihop med styckegodset. En jamfcrelse med
analysmodellen &r gjord for att se sambandet mellan teori och styckegods som
transportsatt.

7.1 TPS mot styckegods

Syftet med TPS 4r att eliminera allt som inte ger varde till kunden. Det finns
flera faktorer som kan reduceras och en av dessa ar onddiga transporter (Liker
2009).

Vid en forandring till styckegods istéllet for slingbil for Norddstra Skaneslingan,
kommer den sammanlagda transportstrackan bli langre. Med slingbilen kor
lastbilen en mer utbred slinga for att samla upp godset tva ganger i veckan.
Styckegods medfor flera transporter som bidrar till en langre transportstracka da
inte transporterna gar att koppla samman. Flera transporter bidrar till manga
ineffektiva transporter, men da volymen ar sa pass lag kan kostnadsméssigt
styckegods vara ett alternativ for Nordostra Skaneslinga.

7.2 Kanban mot styckegods

Kanban kraver sma kvantiteter av material, komponenter och artiklar vid behov.
Syftet ar att inte ha nagra lager och det bidrar till en lag kapitalbindning och hog
flexibilitet (Jonsson, Mattsson 2005).

Electrolux anvander sig av kanban for flertal artiklar ute i produktionen och i
lagret. En aterkommande efterfraga bidrar till kontinuerliga transporter fran
samma foretag varje vecka. Det gods som sands fran leverantorerna ar i sma
volymer (Bilaga XI, XII, XIII, X1V) och det medfor att styckegods kan vara ett
mojligt transportsatt.

7.3 Prisséttning for styckegods

Enligt Pewe (1993) ska prissattningen pa en transport séttas efter
transportstrackan och godsets volym. Vid kop av tjansten styckegods med bolag
X, bolag Y och bolag Z réknas priset ut efter transsportstrackan och godsets
kubik. Vid hogre vikt kan en extra kostnad laggas pa priset for transporten, da
storre vikt medfor mer arbete vid palastning och avlossning. Vid transport med
styckegods av Nordostra Skaneslingan kommer ingen extra kostnad till for
vikten pa godset da inget av godset har ndgon storre vikt. Priset ar alltsa satt efter
transportstrackan och godsets volym.
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7.4 Problem vid styckegodstransporter

Lumdsen (2006) namner i sin teori kring styckegods att det passar bast om
godset ar mellan 100-1000kg och har mojlighet att skickas som “styckevis”,
alltsa inte beroende av nagon annan produkt. P4 Norddstra Skane slingan &r det
idag en godsvikt pa ca 1600 kg pa tisdagen och ca 700 kg pa torsdagen. Pa
tisdagar ar vikten inte inom granserna for styckegods vilket & 1000 kg enligt
teorin, men da det & 1600 kg sammanlagt fran olika foretag, ar detta inget
problem. Det &r inte nagon leverantdr som skickar gods Gver 1000 kg till
Electrolux pa Nordostra Skaneslingan och darfor ar styckegods majligt.

Storre delen av var undersokning pa godset under torsdagen visar att det ar tva
stycken leverant6rer som skickar gods i en storre mangd och i ett aterkommande
flode i form av antal pallar och vikt. Godset kommer fran leverantérerna Triplan
och Transpo, som levererar plastbitar och platkomponenter som anvands till att
stabilisera tvattmaskinerna under korning. Detta gods kommer i form av
standardiserade EU-pallar som é&r staplingsbara, vilket underlattar transporterna
med styckegods da de kan placera in godset tillsammans med annat staplingsbart
gods. Tack vare EU-pallarna kan &ven styckegodsbolagen spara in tid i
hanteringsarbetet da Electrolux gods inte behéver nagon speciell hantering.

7.5 Slutsats mot Analysmodellen

Kontinuerligt behov - Sma volymer
av gods l
Prisvird
Styckegodstransport

(Figur 1V, Undersokt Analysmodell styckegods)

Electrolux ”leanarbete” enligt kanban och TPS har inneburit att det kontinuerligt
behdver komma in gods till fabriken i Ljungby. Godset som nu bestélls har pa
grund av kanban och den 6kande omloppshastigheten blivit av betydligt mindre
volymer. Istéllet fér manga pallar under vissa dagar i veckan kommer det istéllet
dagligen in ett fatal pallar fran leverantorerna. De sma volymerna i kombination
med det kontinuerliga behovet av gods har medfort att styckegods kan bli ett
prisvart alternativ.
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8. Resultat

| resultatdelen besvaras fragan; Vilka faktorer paverkar en utformning av ett
transportnatverk. En prisjamforelse mellan dagens slingbilstrafik och det
alternativa styckegodset ar ocksa presenterat.

Ett transportsétt kraver att det finns ett kontinuerligt behov av gods som behdver
transporteras till foretaget. Valet av transportsatt beror ocksa pa hur mycket gods
som foretaget behdver i sin produktion samt hur ofta godset behdver levereras
for att undvika problem i produktionen.

Pa Electrolux har arbetet efter kanban och TPS inneburit att omloppshastigheten
for de berdrda produkterna har blivit hdg. Trots den hdga omloppshastigheten
transporters det i dagslaget fortfarande for lite gods in till fabriken i Ljungby for
att ekonomiskt kunna stodja det nuvarande slingbilssystemet. En daligt
uppdaterad ruttplanering har ocksa medfort att slingbilarnas korstracka &r langre
an vad den borde vara och dven detta innebdr ekonomiska forluster for
Electrolux.

De hoga omloppshastigheterna har resulterat i att allt fler transporter maste koras
till fabriken med mindre volymer. De sma volymerna och arbetet efter kanban
gor att transportsattet styckegods ar ett bra alternativ. Styckegods passar de sma
volymerna som Electrolux idag anvander sig av i produktionen och vid
anvandning av detta transportsatt skulle Electrolux slippa de onddiga
transportkostnaderna for en felaktigt kord rutt.

Efter var analys pa de 3 olika slingorna pa Electrolux kom vi fram till att tva av
slingorna, Skaneslingan och Hovaslingan, bor behallas som de r. Skaneslingan
ar idag beroende av utgaende gods till Malmo och godset som transporteras med
slingbilen pa vagen hem &r lénsamt aven om det & av en lag fyllnadsgrad.
Hovaslingan ar dven den beroende av utgaende gods samt att den har en sé pass
hog fyllnadsgrad att den i dagsléget ar det basta alternativet for transport av de
fardiga maskinerna. Den tredje slingan Nordostra Skaneslinga ar daremot den
slingan som just nu inte gar att forsvara finansiellt. Den har bade en Iag
fyllnadsgrad och en felaktig ruttplanering vilket resulterar i upprepande forluster
vid anvandning av det nuvarande slingbilssystemet.

8.1 Nordostra Skaneslingan

Med anledning av en daligt uppdaterad ruttplanering kors idag slingbilen en rutt
som inte ar aktuell med de leverantérer som egentligen skickar gods med
slingbilen. Detta innebar att det gar onddiga transporter forbi leverantorer som
inte transporterar gods till fabriken i Ljungby. Kanbanen i fabriken i Ljungby
har medfort att slingbilarna ar valdigt beroende pa hur hog omloppshastigheten
for godset som transporteras med Nordostra Skaneslingan idag ar. Tyvarr ar
omloppshastigheten inte tillrackligt hog for att kunna fylla slingbilen till den
volym som gor att den blir ekonomiskt forsvarbar. Nordostra Skaneslinga kors
idag pa tisdag och torsdagar, under tisdagen kors slingbilen med en fyllnadsgrad
pa ca 22 % medans torsdagen har en fyllnadsgrad pa ca 16 %.
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8.1.1 Prisjamforelse mellan slingbilstrafiken och styckegods

Den laga fyllnadsgraden och forlusterna vid anvandning av slingbilstrafiken har
medfort att vi har valt att gora en prisjamforelse mellan dagens slingbilstrafik
och det alternativa transportséattet styckegods.

Slingbil pa tisdagar och torsdagar

Idag kor Norddstra Skaneslingan pa tisdagar och torsdagar med en totalkostnad
pa 12 627kr/veckan. Det ger en arlig kostnad pa 656 609 kr.

Styckegods

Vid transportering av styckegods for Nordostra Skaneslingan kan man se i
tabellen nedan att den totala kostnaden skulle bli 4955 kr/vecka. Det ger en arlig
kostnad pa cirka 257 693kr/ar, for tisdagar kostar det 142 271 kr/ar och torsdagar
115 422 kr/ar.

1ar Tisdag Torsdag
Kostnad for slingbilen 328 305 328 305
Kostnad for styckegods | 142 271 115 422
Minskning med: 57 % 65 %

(Tabell 1X, Prisjamforelse slingbilar, styckegods)

Vid val av styckegods istéllet for dagens slingbil reduceras priset arligen med 61
%.
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9. Diskussion

I avsnitt diskuteras de olika faktorerna som paverkar ett transportnatverk och
hur de ar paverkade av varandra.

9.1 Nuléaget for Nordostra Skaneslingan

Enligt var datainsamling har Norddstra Skaneslingan en fyllnadsgrad idag pa
cirka 22 % pa tisdagar och 16 % pa torsdagar. Electrolux har satt att en bra
fyllnadsgrad ska ligga runt 40 % vilket ar betydligt hoégre &n dagens
fyllnadsgrad. For att 6ka fyllnadsgraden och fa en lagre transportkostnad har vi
analyserat olika l6sningsforslag for att finna det mest optimala transportsattet.

Fran analysmodellen kan vi utldsa att forandring av slingbilssystemet kan 6ka
fyllnadsgraden pa slingbilen och goéra den mer ekonomiskt forsvarbar.
Forandringarna ar; uppdatering av ruttplaneringen, 6kad omloppshastighet
och reducera onddiga transporter.

Ett annat alternativ som kan reducera kostnaden for Nordostra Skaneslingan &r
att hitta ett foretag som vill inga i ett samarbete med Electrolux.

9.2 Slingbil

Den storsta fordelen med att Electrolux anvénder sig av Brunskogs slingbilar ar
att de sjalva kan satta sina krav pa transporterna. Electrolux kan ha som krav att
slingbilen senast far anlanda till dem kl. 15.00 med gods fran leverantdrerna.
Fordelen med en satt tid &r att godsmottagningen vet pa ett ungefér nar slingbilen
ska komma och vara forbereda tills den anlander.

Foretaget som koper tjansten, slingbil, hos Brunskogs dger hela transporten och
bestammer helt och hallet hur rutten ska se ut och priset sétts ihop med
Brunskogs. En minskning i produktionen paverkar fyllnadsgraden i slingbilarna
da Electrolux inte képer in mer material an vad som behdvs. Priset pa slingbilen
kommer inte att andras sa lange godset far plats pa en lastbil med sju flakmeter.
Overstigs denna volym maste Brunskogs anvinda en storre lastbil vilket bidrar
till en hdgre kostnad med slingbilen. For styckegods andras transportkostnaderna
successivt med produktionen, ju hogre omloppshastighet ju hogre
transportkostnad.

Avtalen dr skrivna sa att Electrolux &ger hela lastbilen fran utkorning av
slingbilen till avlastning. Det gor att endast deras gods far fraktas pa lastbilen.
Detta kan medfora en hogre sakerhet pa godset, da annat gods fran andra foretag
kan skada Electrolux gods om detta gods till exempel har vassa kanter.

Det finns bade for- och nackdelar med slingbilar. Electrolux har anvént sig av
Brunskogs och deras slingbilar i flera ar och &r nojda med deras koncept. En
fordel ar att slingbilar erbjuder storre sakerhet och trygghet for Electrolux an vad
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styckegods gor. Electrolux vet att varje gang slingan kors sa ar det bara deras
gods pa lastbilen och de vet vilken tidpunkt den anlander till fabriken i Ljungby.
Denna sakerhet ar otroligt viktigt for ett s stort foretag som Electrolux som
varje ar har tusentals inleveranser och standigt arbetar efter kanban. Det kan vara
en faktor till varfor Electrolux ska behalla slingbilar men da géller det att hitta en
I6sning som reducerar kostnaden for slingbilen.

Nackdelarna med slingbilarna borjade visa sig nar kanban implementerades pa
Electrolux, det bidrog till allt hdgre transportkostnader genom att slingbilarna
fick kora fler antal dagar for att forse produktionen med material. Detta
medforde att samtidigt som kapitalbindningen minskade sa oOkade
transportkostnaderna.

For att en slingbil ska vara optimal maste den fyllas med en viss volym eller
iallafall s& mycket sa att andra transportsatt kan uteslutas.

Uppdaterad ruttplanering

Idag gar Nordostra Skane tva ganger i veckan med en fyllnadsgrad pa 22 % pa
tisdagen och ca 16 % pa torsdagar. Lagger man ihop de tva rutterna till en rutt,
blir det en fyllnadsgrad pa cirka 38 %.

Vid endast en slingbil pa onsdagar maste godset som egentligen skulle kommit
pa tisdag ha ett tillrackligt stort sakerhetslager for att inte produktionen ska
paverkas. Ett storre sakerhetslager kan vara nodvandigt vid en transport pa
onsdagar samtidigt som torsdagsgodset levereras en dag tidigare och medfor
kapitalbindning pa detta gods en dag tidigare.

Transportkostnaderna reduceras med halva kostnaden vid val av onsdagar
samtidigt som en Okad kostnad for lager kan uppkomma. Vi har rdknat med att
Brunskogs tar lika mycket betalt per dag for rutten &ven om Electrolux skulle
skdra ner pa antal transportdagar. Vid nedskarning av antal dagar finns en risk att
Brunskogs hojer priset for samma rutt. Brunskogs forlorar intakter pa
nedskarning av antal dagar och kan darfor bli tvungna att hoja priserna for de
olika tjansterna. ldag ligger den totala kostnaden per vecka pa 6313 kr/vecka och
den arliga pa 328 304 kr/ar for endast Nordostra Skaneslingan pa onsdagar. Det
medfor en minskning med 50 % jamfort med dagens lage men kostar 21,5 % mer
an med styckegods.

Omloppshastigheten

En orsak till att fyllnadsgraden i slingbilen inte ar accepterad ar for att
omloppshastigheten for de produkter som Electrolux anvander pa slingbilen inte
har tillrackligt hog omloppshastighet. For att fa en rimlig fylinadsgrad maste
produktionen vara i storre behov av de material som fraktas pa slingbilen samt en
hog volym pa materialet. 1 dagens produktionstakt och med kanbansystemet
uppnas inte en tillrackligt hog fyllnadsgrad for Nordostra Skaneslingan.
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Reducera onddiga transporter

I och med att Electrolux idag arbetar allt mer efter kanban och eliminering av
sloseri har det gamla sattet att bestélla stora kvantiteter av gods forsvunnit, Man
bestéller idag bara mindre volymer och har sma sakerhetslager i produktionen
Det medfor ett mindre risktagande mot eventuella nedgangar i produktionen eller
svangningar pa marknaden. De sma volymerna medfor dock att fyllnadsgraden
paverkas negativt och att antalet godstransporter har okat. Eftersom risktagandet
ar lagre och att Electrolux ar mer flexibel mot forandring anses det vara béttre att
transportera sma volymer ofta istéllet for stora volymer sallan som skulle ha
medfort en 6kning av fyllnadsgraden.

Samarbete med ett annat foretag

Ett satt att dra ner transportkostnaden med Norddstra Skaneslingan ar att hitta ett
foretag som har likartade behov som Electrolux och kan vara med och dela pa
kostnaden. Slingbilssystemet dr uppbyggt sa tur och retur ingar i priset, sa om
Electrolux samarbetspartner endast har utgaende god sa reduceras anda priset.
Hur mycket varje foretag ska behdva betala ska utga efter fraktad volym per
foretag. Slingbilspriset kommer att 6ka pa grund av att ett extra avlastningsstalle
laggs pa och en eventuell férlangning av slingan, men ett samarbete medfér anda
en minskning av den totala slingbilskostnaden.

9.3 Styckegods
Fordelar med styckegods

Vid val av styckegods reduceras kostnaden for Norddstra Skaneslingan med
cirka 61 % om aret. Fordelen med styckegods ar att endast Electrolux betalar for
sjalva volymen och vikten pa godset samt att transportstrackan &r medraknat i
priset. Det gor att oavsett hur mycket eller hur lite gods som ska fraktas behover
Electrolux inte tanka pa att fyllnadsgraden blir for 1&g eller for hog. Daremot
stéller styckegods till det nér en leverantor vill transportera gods som véger Gver
1000kg, da maxvikt for styckegods ar 1000kg. For att inte behdva betala for en
slingbil de enstaka gangerna en leverantor skickar éver 1000kg kan leverantéren
dela upp sitt god sa att tva olika bestallningar gors och som inte Overstiger
maxvikten. Om de tva bestallningarna overstiger 6313 kr &r det biligare att
slingbilen hamtar godset. Var datainsamling visar att Huskvarna ar den
leverantdr som betalar mest med styckegod, men priset fér det &r endast cirka
800 kr och alltsa kravs det mycket hogre och storre volymer fran Huskvarna for
att slingbilen ska vara ett billigare alternativ. Huskvarna kan nastan skicka atta
ganger sa mycket pa en och samma sandning innan slingbilen &r ett alternativ.

Réknar vi istallet pa priset pa hela veckan och for alla leverantorer far vi en
kostnad pa 4 955 kr/veckan for styckegods. Slingbilen kostar 12 627 kr/veckan
vilket gor att kostnaden for styckegods kan oka med cirka 2,5 ganger innan
slingbil &r ett billigare alternativ.

38
Erik Malmstrom & Nikki Vackerberg



Nackdelar med styckegods

Det ar Electrolux som betalar for transporten fran leverantor till Electrolux vilket
gor att en felbokning av godset bidrar till hogre pris. Var tanke ar att det &r
leverantéren som bokar styckgods da de har en leverans till Electrolux. Om till
exempel en leverantdr matar in att de har gods som fyller en pallplats och har en
pall som ar 30 cm, sa betalar Electrolux anda for ytan av en pall och hojden fran
lastbilens golv till tak. Det gor att Electrolux behover betala 10 ganger sa mycket
for godset, om hojden i lastbilen & 3 meter. Bokning av en pallplats betyder att
inget far staplas pa godset oavsett hur hogt eller lagt godset ar. Det mesta av
godset som gar pa Nordostra Skaneslingan kan staplas och ska darfor bokas med
vikt och kubik sa att Electrolux inte behover betala onddiga kostnader.
Electrolux har tidigare haft problem med att leverantdrerna bokar styckegods pa
ett felaktigt satt vilket har medfort en for hog transportkostnad. For att undvika
problemet kan Electrolux sjalva boka transporterna for leverantrerna men da
kan det krévas en extratjanst som bidrar till hogre personalkostnad. | annat fall
kan de forklara for varje leverantér hur de olika typerna av gods ska bokas med
styckegods for att ratt kostnad betalas.

Ytterligare en nackdel med styckegods ar att godset kan levereras vilken tid som
helst under dagen, da Electrolux inte ager transporten utan betalar endast for en
plats pa lastbilen. Electrolux kan daremot satta tid pa néar den senaste leveransen
pa dagen far ske. Det gor att om en leverantor bokar med styckegods for sent
under dagen, blir inte godset hamtat forran dagen efter. Tiddeadlinen ar satt sa att
styckegodset ska hinna fram innan grindarna for Electrolux godsmottagning
stangs.

Transport med styckegods ar uppbyggt for att foretaget som kdper tjansten
beslutar endast 6ver den plats de betalar for. Vilket betyder att foretaget inte kan
bestdimma vilket gods som ska placeras bredvid deras gods om inte de kopt den
platsen med. Risken for skador pa Electrolux godset 6kar da deras gods kan bli
placerat bredvid gods som kan skada Electrolux gods. Vid omtéligt gods kan det
vara béttre att kpa mer utrymme pa lastbilen for att vara séker pa att godset inte
skadas under transporten.

Kanban

Den storsta fordelen med att andra Nordostra Skaneslingan till styckegods é&r
framforallt transportkostnaden som kan reduceras med 61 % arligen. En annan
fordel ar att inte leverantrerna maste skicka just pa en tisdag eller torsdag utan
de kan boka transporten efter eget behov vilket krévs vid anvandning av kanban.
Det gor att om Electrolux behdver en tidigare leverans av en leverantér kostar
detta inget extra utan det bestalls med styckegods pa samma vis. Hade
slingbilssystemet anvants och Electrolux kravt gods fran till exempel Huskvarna
pa en fredag hade de varit tvungna att kora detta med styckegods och en kostnad
utdver slingbilen hade behovds laggas pa den veckan. Kanban bidrar dock till
fler transporter eftersom lagret ar begrénsat och det medfér att mindre volymer
fraktas med varje transport.
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Sma volymer

Kanban gor att samma volym av gods sprids ut pa flera transportdagar. Mindre
volymer i slingbilar bidrar till ineffektiva transporter. Nar transportering av sma
volymer ska fraktas &r styckegods ekonomiskt det bésta transportsattet jamfort
med slingbil. Sjalvklart dr dven avstandet en faktor for priset men vid mindre
volymer erbjuder bolag Z laga kostnader som inte gar att jamforas med
slingbilskostnaden, se figur nedan, da slingbilen behover en viss fylinadsgrad for
att vara optimal prismassigt.

Foretag Medel kubik Medel vikt Transportbolag ¥ Transportbolagy Transportbolag Z
Transpo 1,05 i 103,00 JO7.74 J05
Backer 0,17 i 17,50 137,02 219 127,05
Triplan 7,39 i 281,75 619,61 791,82
Huskvarna 4,28' 633,00 767,99 1048

(Figur V, Prisjamforelse mot bolag Z)
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10. Slutsats och Rekommendationer

Baserat pa var diskussion, omfattar slutsats och rekommendationer de forslag
som bor vidtas. Stycket innefattar dven de forslag som bor avstas ifran, da de
inte gar ihop med det nuvarande leankonceptet.

Kanban

For att kanban och slingbilar ska kunna samarbeta maste Electrolux volymer av
produkter och omloppshastigheter vara hoga. Det gor att Electrolux som
transporterar sma volymer och anvander sig av bade kanban och slingbilar,
maste standigt vara medvetna om hur hdg fyllnadsgrad det &r i slingbilarna for
att transportsattet ska vara prisvart. Det mest optimala &r att slingbilen inte gar
oftare &n vid behov och da den kan fyllas till en hog fyllnadsgrad, detta fungerar
dock inte vid anvéandning av kanban.

Tredjepartslogistik

Relationen mellan ett foretag och ett tredjepartlogistikforetag ska vara uppbyggt
sa bada foretagen tar gemensamma risker och beloningar. Under samarbetstiden
ska foretaget bygga upp en relation sa att de gemensamt nar sina mal och hjalps
at i svara tider. Electrolux har valt att avsaga sig ansvaret for slingbilarna och det
gor att de inte vet om slingbilsnatverket ar prisvart eller inte. Electrolux bor éka
samarbetet med Brunskogs sa att informationen om slingbilarnas fyllningsgrad
blir aktuell och pa sa sétt att Electrolux blir mer medvetna om fyllnadsgraden pa
de olika slingbilarna. En medvetenhet om fyllnadsgraden gor att Electrolux kan
identifiera olika alternativ som kan ¢ka slingbilarnas fyllnadsgrad.

TPS

| och med att Electrolux idag anvander sig av slingbilar vars fyllnadsgrad ar sa
pass lag som 20 % pa Nordostra Skaneslingan. Det bidrar till att denna slinga kor
onddiga transporter. Genom att inleda ett samarbete eller samkora slingbilen till
en dag i veckan istdllet for tva kan Electrolux eliminera dessa onddiga
transporter.

10.1 Nordostra Skaneslingan

Nulagesanalysen pa Norddstra Skaneslingan ger att dagens lage inte ar det mest
optimala transportsattet. For att reducera kostnaderna behovs féljande omraden
tankas over.

Uppdaterad ruttplanering

En nedskarning pa antal transportdagar skulle reducera priset pa transporten men
en minskning av transporter skulle inte vara i harmoni med det nuvarande
kanbansystemet pa Electrolux. Det kraver material efter behov vilket kan vara
flera dagar i veckan.
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Omloppshastigheten

Electrolux takttid pa produktionen ar noggrant uppbyggd och en &kning av
omloppshastigheten skulle krava en helt ny struktur pa produktionen. Idag &r inte
detta forslag rimligt och ska darfor inte implementeras i nulaget.

Reducera onddiga transporter

I och med att Electrolux arbetar med TPS och kanban, vars syfte ar att eliminera
sloseri, behdvs forandringar pa Nordostra Skaneslingan goras for att reducera
onddiga transporter.

Samarbete

Ett samarbete med en narliggande leverantor gor att priset inte okar nagot
markant och kan darmed vara en optimal 16sning for Electrolux.

Styckegods

Styckegods ar det transportsatt som inte ar beroende pa vilken dag i veckan
transporten sker. Det gor att styckegods ar det transportsattet som skulle passa
Electrolux bast da det ar det billigaste alternativet samt att det gar i harmoni med
kanbansystemet.

Var rekommendation till Electrolux nar det galler Nordostra Skaneslingan, ar att
antingen ga over till styckegods eller hitta ett foretag som vill dela pa slingbilen
och darmed ocksa kostnaden.
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