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Sammanfattning  

 

En kartläggning på Electrolux externa transporter är gjord för att undersöka vilka faktorer som 

påverkar lastbilstransporter i dagsläget. Electrolux produktion och lager är uppbyggt efter TPS 

och kanban vilket betyder att allt som är slöseri skall elimineras och 

material/komponenter/artiklar endast blir försedda i produktionen vid behov. 

 

Idag använder sig Electrolux av slingbilar, som är ett transportsystem där en lastbil kör samma 

rutt kontinuerligt under året. Rutten utformas efter företagets leverantörer och antal dagar 

slingbilen ska köras sätts efter företagets behov av material/komponenter/artiklar. 

 

För att en slingbil ska vara prisvärd ska den antingen ha ett samspel med utgående gods eller ha 

tillräckligt hög fyllnadsgrad för att utesluta andra transportmöjligheter. En kartläggning på tre 

slingbilar är gjort och den gav oss den totala fyllnadsgraden på de tre slingbilarna. De tre olika 

slingorna vi har analyserat är Skåneslingan, Hovaslingan och Nordöstra Skåneslingan. 

Skåneslingan har ett samspel med utgående gods och därför är ingen större analys gjord på denna 

slinga. Hovaslingan har en tillräckligt hög fyllnadsgrad och en förändring på slingan skulle inte 

medföra några större besparingar. Nordöstra Skåneslingan har en låg fyllnadsgrad och inget 

samspel med utgående gods vilket har medfört att slingan idag inte är ett prisvärt 

transportalternativ. Kanbansystemet i produktionen och lagret kräver att Nordöstra Skåneslingan 

körs två gånger i veckan då kapitalbindningen för material/komponenter/artiklar ska hållas låg 

enligt kanban. 

 

I dagsläget är inte Nordöstra Skåneslingan optimal då fyllnadsgraden är så pass låg att andra 

transportsätt bör övervägas eller nedskärning på antal dagar. Rapporten innefattar en djupare 

analys på Nordöstra Skåneslingan där dagsläget är undersökt samt att lagda förslag är 

analyserade för att optimera upphämtningen av gods från slingan. Varje transportsätt har sina för- 

och nackdelar vilket är vägda mot varandra för att identifiera de faktorer som påverkar det mest 

prisvärda transportalternativet för ett företag som använder sig av TPS. 
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Abstract (in English) 

 

A survey is made to identify factors that 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 Skåneslingan, Hovaslingan and Nordöstra Skåneslingan. 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. Skåneslingan and Hovaslingan is related to outgoing goods, or have 

a high fill rate, and therefore are no further analysis based on these once. Nordöstra Skåneslingan 

has no interaction with the outgoing goods and with a low rate of fullness it’s not an 

affordable transportation. 

 

The report includes a detailed analysis of Nordöstra Skåneslingan 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. 
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Sammanfattning 
 

En kartläggning på Electrolux externa transporter är gjord för att undersöka vilka 

faktorer som påverkar lastbilstransporter i dagsläget. Electrolux produktion och 

lager är uppbyggt efter TPS och kanban vilket betyder att allt som är slöseri skall 

elimineras och material/komponenter/artiklar endast blir försedda i produktionen 

vid behov. 

 

Idag använder sig Electrolux av slingbilar, som är ett transportsystem där en 

lastbil kör samma rutt kontinuerligt under året. Rutten utformas efter företagets 

leverantörer och antal dagar slingbilen ska köras sätts efter företagets behov av 

material/komponenter/artiklar. 

 

För att en slingbil ska vara prisvärd ska den antingen ha ett samspel med 

utgående gods eller ha tillräckligt hög fyllnadsgrad för att utesluta andra 

transportmöjligheter. En kartläggning på tre slingbilar är gjort och den gav oss 

den totala fyllnadsgraden på de tre slingbilarna. De tre olika slingorna vi har 

analyserat är Skåneslingan, Hovaslingan och Nordöstra Skåneslingan. 

Skåneslingan har ett samspel med utgående gods och därför är ingen större 

analys gjord på denna slinga. Hovaslingan har en tillräckligt hög fyllnadsgrad 

och att förändra något på slingan skulle inte medföra några större besparingar. 

Nordöstra Skåneslingan har en låg fyllnadsgrad och inget samspel med utgående 

gods vilket har medfört att slingan idag inte är ett prisvärt transportalternativ. 

Kanbansystemet i produktionen och lagret kräver att Nordöstra Skåneslingan 

körs två gånger i veckan då kapitalbindningen för material/komponenter/artiklar 

ska hållas låg enligt kanban. 

 

I dagsläget är inte Nordöstra Skåneslingan optimal då fyllnadsgraden är så pass 

låg att andra transportsätt bör övervägas eller nedskärning på antal dagar. 

Rapporten innefattar en djupare analys på Nordöstra Skåneslingan där dagsläget 

är undersökt samt att lagda förslag är analyserade för att optimera 

upphämtningen av gods från slingan. Varje transportsätt har sina för- och 

nackdelar vilket är vägda mot varandra för att identifiera de faktorer som 

påverkar det mest prisvärda transportalternativet för ett företag som använder sig 

av TPS. 
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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 Skåne, Hova and Northeast Skåne. Skåne 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 Skåne 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 Skånes loop drive twice a week because 

of the kanban purpose is to keep material/components/articles low.    

 

In the current situation the Northeast Skåne 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 Skåne 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.      
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Abstract 
 

En kartläggning på Electrolux externa transporter är gjord för att undersöka vilka 

faktorer som påverkar dagens lastbilstransporter. Electrolux produktion och lager 

är uppbyggt efter TPS och Kanban vilket betyder att alla transporter som är 

slöseri skall elimineras och material/komponenter/artiklar endast blir försedda 

till produktionen vid behov.   

 

Idag använder sig Electrolux av slingbilstrafik och för att en slingbil ska vara 

prisvärd ska den antingen ha ett samspel med utgående gods eller ha tillräckligt 

hög fyllnadsgrad för att utesluta andra transportmöjligheter. De tre olika 

slingorna vi har analyserat är Skåneslingan, Hovaslingan och Nordöstra 

Skåneslingan. Till följd av att Electrolux använder sig av Kanban i produktionen 

och på lagret krävs det att slingor körs flera gånger i veckan. Skåneslingan och 

Hovaslingan har ett samband med utgående gods eller en hög fyllnadsgrad och 

därför är ingen vidare analys gjord på dessa. Nordöstra Skåneslingan har inget 

samspel med utgående gods och en låg fyllnadsgrad och är därför idag inget 

prisvärt transportalternativ. 

 

Rapporten innefattar en djupare analys på Nordöstra Skåneslingan där dagsläget 

är undersökt samt att lagda förslag är analyserade för att finna de faktorer som 

påverkar e prisvärd transport för ett företag som använder sig av TPS.       
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Terminologi  
 

Kanban – Metod som används för att endast förse material/komponenter/artiklar 

till fabriken vid behov  

OEM – Ett företag köper upp produkter från ett annat företag och sätter sitt eget 

namn på produkterna. 

Slingbil – är en lastbil som kör en förutbestämt och schemaplanerad körrutt och 

hämtar upp gods från olika leverantörerna längs med rutten. 

Styckegods - är en benämning på gods som skickas ”styckevis” och som har en 

sändningsvikt på mellan 100kg och 1000kg. 

Tredjepartlogistik – är ett företag som tar över olika ansvarsområde från ett 

annat företag. 

TPS – Metod som används för att eliminera slöseri. 
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Förord 
 

I slutet av 2011 tog vi kontakt med Electrolux Laundry system i Ljungby, där de 

producerar tvättmaskiner och torktumlare för professionellt bruk. Bert 

Nordholm, VD för Electrolux Laundry, Christian Gunnarsson, Produktionschef 

och Jan Svensson, inköpschef, tilldelade oss ett uppdrag vilket startade i mitten 

av januari och avslutades i slutet av maj. Uppdraget gick bland annat ut på att 

kartlägga dagens transportsystem samt identifiera andra möjliga transportsätt.  

 

Vår handledare på företaget var Jan Svensson som är i största grad är insatt i 

dagens transportsätt. Med hjälp av honom har vi fått en överblick av dagens 

transporter samt att han har hjälpt oss ta kontakt med rätt personer både internt 

och externt under arbetets gång. 

 

Under vårt examensarbete har vi fått stöd och hjälp och vill därför tacka Jim 

Nilsson, Våge Karlsson, Anders Thelander, Anders Moberg, Elin Stensson och 

Stefan Nilsson för deras vilja att hjälpa oss på vägen. 

 

Vi vill även tacka vår handledare och examinator på Linnéuniversitetet, Göran 

Lundgren och Tobias Schauerte som har stöttat och väglett oss under arbetet.   
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1. Introduktion 

 
I detta kapitel beskrivs bakgrunden till det uppkomna problemet samt syftet med 

uppdraget. Vi har även gjort en del avgränsningar i arbetet för att hålla det 

inom rimliga ramar. 

 
 

1.1 Bakgrund 
 

För att företag ska vara konkurrenskraftig och kunna bibehålla sin position på 

marknaden, är det viktigt att vara effektiva, eliminera slöseri och att ha en låg 

kapitalbindning. En lägre kapitalbindning bidrar till en mer flexibel produktion, 

som gör att företaget är mindre känsligt för störningar på marknaden. Idag 

använder de flesta tillverkningsföretag sig av Lean Produktion i sitt strävande att 

bli mer effektiva. Lean Production har blivit det gemensamma namnet gällande 

metoder, koncept, principer som kan återspeglas i Toyota Production System 

(TPS) eller Lean Production (Verktyg för Lean Production 2007). TPS kan 

användas för att producera hög kvalitet till en rimlig kostnad. Metoden används 

framförallt för kvalitets- och effektivitetsutveckling. Ett begrepp som förknippas 

med TPS är Just in Time (JIT) som beskriver sambandet mellan kundens 

efterfråga och företagets produktion. JIT är uppbyggt så att produktionen 

anpassar sig till efterfrågan och materialet kan levereras på den tidpunkten då 

behovet uppstår. Rätt användning av JIT principen reducerar lagringstiden för 

materialet och ökar omloppshastigheten för de olika artiklarna. Det medför i sin 

tur att stora kostnader kan frigöras tack vare att material/komponenter endast 

levereras från leverantören då det behövs i produktionen (www.leanab.se).  

 

Kanban kan förknippas med JIT, där funktionen är att använda sig av korta och 

visuella signaler vid styrning av påfyllning av t.ex. material eller komponenter 

till produktionen (Olhager 2000). Dessa signaler, så som kanban-kort, 

bestämmer när en produktion eller påfyllning ska starta (Gevirtz 1994). Kanban-

artiklarna är packade i olika typer av lastbärare, så som EU-pallar, plastlådor, 

boxar mm. När operatören signalerar att allt material är förbrukat i till exempel 

en plastlåda, förser arbetare på lagret operatören med en ny plastlåda samtidigt 

som leverantören av materialet får en ny beställning på artikeln, detta för att 

undvika att material uteblir från produktionen (Olhager 2000). Kanban system 

kan implementeras i en produktion där produkterna är likartade eller vid 

produktion som är repeterbar (Gevirtz 1994). 

 

Metoden kanban är uppbyggd genom att påfyllning av material 

/komponenter/artiklar endast sker när det är efterfrågat. På detta sätt ser man till 

att behålla kapitalbindningen låg men samtidigt ändå kunna ha igång en 

kontrollerad produktion (Segerstedt 2008). För att skära ner kapitalbindningen 

kan kanban implementeras både i produktionen och i lagret. Vid implementering 

av kanban måste leveranser från leverantörer ske momentant så att inte material 

uteblir från produktionen (Olhager 2000).  
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1.2 Problemformulering  
 

Användningen av TPS och Kanban har inneburit att företag i dagsläget måste 

arbeta allt hårdare med att identifiera/eliminera slöseriet i transport-värdekedjan. 

Eliminering av slöseriet i kedjan innebär besparingar för företaget och att de nu 

är mer förberedda och mer flexibela mot eventuella förändringar på marknaden 

(Verktyg för Lean Produktion 2007). Arbetet enligt Kanban medför också att 

företagen endast skall ha den mängd gods i fabriken de behöver för att tillverka 

en viss mängd produkter. Detta medför en ökad omloppshastighet på godset i 

fabriken och gör att företaget inte binder kapital i oanvänt gods (Olhager 2000). 

 

Arbetet mot en lägre kapitalbindning i godset innebär i sin tur att leveranserna 

till företagen måste komma med allt tätare mellanrum för att inte produktionen 

ska ta skada av att det saknas komponenter/material i fabriken. För att motverka 

stopp i produktionen säkrar företagen idag upp produktionen med så kallade 

säkerhetslager som verkar som en buffert om något skulle inträffa med 

transporterna.  

 

De tätare transporterna och att företagen inte vill binda något kapital i godset har 

resulterat i att även partistorlekarna på godset har minskat, vilket för med sig att 

varje transport levererar mindre gods vid varje tillfälle. Det kontinuerliga flödet 

av gods till företagen och arbetet enligt TPS pressar företagen att konstant arbeta 

med att hitta flera leverantörer i närheten som kan producera och leverera det 

angivna godset under en viss tidspress.  

 

Trots att företag idag arbetar enligt TPS ökar transporterna och därför vill vi med 

vårt arbete kunna besvara frågan: 

 
Vilka faktorer påverkar en utformning av ett transportnätverk vid industriell 

tillverkning? 

 

 

1.3 Syfte  
 

Syftet med vårt arbete är att få en ökad förståelse och en insikt i vilka faktorer 

som påverkar ett fungerande transportnätverk av slingbilar och styckegods.  

 

 

1.4 Avgränsningar 
 

Det finns flera olika transportsätt ett företag kan använda sig av men vi har 

endast analyserat lastbilstransporter då de är mest intressanta för företaget och 

andra transportmedel inte är relevanta för företaget.  

 

De olika transportalternativen ska följa leankoncepten som Electrolux använder 

sig av både i produktionen och i lagret.  

 

En accepterad fyllnadsgrad ska enligt Electrolux ligga över 40 %, det gör att vi 

endast har lagt fokus på tre av fem slingbilar då de andra två har en synlig 

fyllnadsgrad över 40 %.  
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I uppdraget ingår inte att implementera lagda förslag. Däremot är det av vikt att 

företaget får ta del av resultaten under arbetets gång, för att kunna påbörja 

förändringar innan uppdraget är slutfört.  
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2. Metodik 

 

I detta kapitel beskrivs tillvägagångssättet för att samla in den data som behövs 

för att kunna kartlägga dagens transportsätt på Electrolux och hur vi har arbetat 

för att få en hög trovärdighet på arbetet.  

 

 

2.1 Induktiv ansats 
 

Induktiv ansats inom forskningsmetodik innebär att man utgår från regelbundna 

verkliga observationer och sammanfattar dessa för att med hjälp av 

informationen kunna bilda en egen teori. Ansatsen möts dock av kritiker som 

anser att teorin i detta fall endast kommer att innehålla det som redan finns i den 

empiriska delen. Ytterligare en kritiker menar att det inte går att skapa sig en 

teoretisk förståelse när man inte vet vad som skall mätas (Wallén 1996). 

 

 

2.2 Deduktiv ansats 
 

Vid en deduktiv ansats utgår forskningen ifrån befintliga teorier och begrepp 

(Eriksson, Wiedersheim-Paul, 2011). En redan förutbestämd teori bestämmer 

vilken sorts information som ska samlas in och utifrån de befintliga teorierna 

prövas det empiriska materialet mot teorierna. De slutsatser och resultat som tas 

fram ska kunna relateras till den befintliga teorin. Metoden används lämpligen 

när något skall testas praktiskt, då man får en stark teoretisk grund att förlita sig 

på (Patel, Davidsson 2011). 
 

 

2.3 Kvantitativ metod 
 

I den kvantitativa insamlingen omvandlas informationen som fåtts fram från 

olika analyser till siffror och mängder för att kunna göra en statistisk analys och 

därigenom få en bild på hur forskningsområdet är uppbyggt (Befring 1992). För 

att få fram ett tillförlitligt resultat är det viktigt att förstå problemet så att 

insamlingen av informationen sker på ett korrekt sätt. Även ett konkret resultat 

så som en siffra behövs förklaras och analyseras för att resultatet ska vara 

någorlunda realistisk. Den kvantitativa metoden behöver inte vara mer riktig än 

den kvalitativa då en förklaring av data kan skilja markant från person till 

person. Det är därför det är viktig att forskaren som tolkar informationen 

granskar den objektivt utan att tillföra värderingar eller sin kunskap (Holme, 

Solvang 1997). Information från den kvantitativa är gentemot kvalitativ metod är 

bredare och man söker efter en större bredd inom informationsområdet men med 

färre faktorer. Ofta används systematiska och strukturerade observationer i form 

av t.ex. olika enkäter med exakta svarsalternativ(Holme, Solvang 1996).   

 
 

2.4 Kvalitativ metod 
 

Till skillnad från den kvantitativa metoden går den kvalitativa mer ner på djupet i 

sin undersökning för att hitta en grund att stå på. Vid insamling av kvalitativ 
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data, användes inga siffror eller tal utan mer av verbala formuleringar. 

Metoderna kan vara osystematiska och ostrukturerade t.ex. en intervjumall består 

inte utav några fasta svar eller frågor utan av öppna och enkla frågor. Metoden 

går ut på att lösa problemet genom en fysisk förstålelse mellan forskare och den 

undersökta personen. Forskaren kan dock i detta läge påverka deltagaren i och 

med att han/hon hela tiden är närvarande under intervjun. Under undersökningen 

kan förväntningar göra att den intervjuade personen yttrar sig efter vad han/hon 

tror forskaren vill få fram istället den egna uppfattningen. För att minimera 

denna typ av felaktig data är det viktigt att forskaren lyssnar och lämnar plats för 

intervjuaren att få fram sin uppfattning (Holme, Solvang 1996). 
 

 

2.5 Val av metod 
 

 

2.5.1 Deduktiv- och induktiv ansats 
 

Electrolux har nyligen satsat på att minska kapitalbindningen vid produktion och 

vid lager på fabriken i Ljungby, genom implementering av kanban.  

Optimeringen bidrog till en ökad transportkostnad då material 

/komponenter/artiklar skulle levereras allt oftare. Electrolux vill att det ska vara 

en harmonisk uppbyggnad mellan produktion, lager och transporter, det gör att vi 

har använt oss av deduktiv ansats. De teorierna kring de olika transportsätten och 

dess rutter har vi haft i åtanke för att kunna förstå flödet som Electrolux 

använder sig av och behöver ha hjälp med. 
 

 

2.5.2 Kvantitativ ansats 
 

För att Electrolux ska få in material/komponenter/artiklar från sina leverantörer 

använder de sig bland annat sig av transportsätten slingbilar. Det är en tjänst 

Electrolux hyr av logistikföretaget, Brunskog. För att göra en nulägesanalys på 

fyllnadsgraden på slingbilarna idag behövdes fraktsedlar fås in från de 

leverantörer som lämnar sitt gods till Brunskogs. En sådan fraktsedel bör 

innehålla vikt på godset, godsets kubik samt om det är stapelbart. På grund av 

brist på denna information om godset i slingbilarna, tog vi fram en enkät (Bilaga 

I). Denna enkät innefattade både vikt, stapelbarhet och kubik som är viktigt för 

vår undersökning. Genom att personalen på godsmottagning på Electrolux fyllde 

i enkäten under fyra veckors tid kunde vi räkna ut fyllnadsgraden på slingbilarna.  

 

För att få ut en genomsnittlig volym och vikt som transporteras med slingbilarna 

adderades volymen och vikten för till exempel måndagsgodset för en slinga för 

att sedan dividera volymen och vikten med fyra. Samma procedur gjordes för 

alla dagar och för alla slingbilar. 

 

 

2.5.3 Kvalitativ ansats 
 

För att samla in de övergripande frågorna kring transporterna till fabriken och 

förstå samarbetet med produktionen intervjuades personer som är av vårt intresse 
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gällande examensarbetet. Intervjuer med Electrolux inköpsavdelning gav oss 

förståelse i hur Electrolux arbetar med sina leverantörer och hur stor inverkan 

åkeriet Brunskogs har på dess leveranser och leveranssäkerhet.  Det gav även oss 

en större förståelse om vilka faktorer som kan påverka effektiviteten på 

slingbilstrafiken idag. 

 

 

2.6 Validitet, Reliabilitet och Objektivitet 
 

 

2.6.1Validitet 
 

Validitet används för att kontrollera hur giltigt mätresultatet är och om 

mätresultatet kan ha påverkats av andra faktorer. Det finns 2 olika sorters 

validitet, den teoretiska och den empiriska. Den teoretiska metoden går ut på att 

testa mätresultaten utifrån en teori, stämmer inte resultatet med teorin finns det 

anledning till att undersöka om mätningen verkligen har gått till på rätt sätt. I den 

empiriska metoden jämförs istället andra mätresultat med sitt eget för att kunna 

få stöd om validiteten är hög eller låg på sin mätning (Befring 1992). 

På Electrolux finns det 3 stycken godsmottagningar, en direkt till fabriken, en 

ner till ett provisoriskt mellanlager (Hubben) samt till avdelning SP (Spare 

Parts).  När slingorna återvänder till Ljungby lastas det av gods på alla dessa tre 

ställen och för att höja sannolikheten att vi får med alla transporter som går med 

slingbilarna har vi valt att placera ut enkäter (Bilaga I) på alla dessa 

godsmottagningar. 

Varje gång en artikel lastas av och placeras in i de olika lagerutrymmen scannas 

det in i Electrolux datasystem av truckföraren. Alla artiklar som scannas in har vi 

jämfört med den informationen vi har fått in från godsmottagningarna för att 

kontrollera så att vi inte har gått miste om något betydelsefullt gods i vår 

undersökning. Den information som scannats in i datasystemet men som saknas 

på våra enkäter har vi fysiskt fått leta upp ute i produktionen. Detta gods är 

precis lika betydelsefull och grundläggande som det vi fått in från enkäterna. För 

att styrka vårt resultat har vi därför letat upp detta gods ute i produktionen för att 

mäta och kontrollera hur stor plats det har tagit på slingbilen. 

All indata jämfördes med godsmottagningen och Brunskogs data för att 

säkerställa att vi inte missat någon volym, vikt eller leverantör som transporterar 

gods på slingan.  

Informationen vi har fått in under undersökningstiden har hela tiden styrks av att 

vi har haft en väldigt bra kontakt med de större underleverantörerna på slingorna. 

Varje gång dessa underleverantörer har skickat gods till Electrolux har de 

kontaktat oss med godsinformation via mejl. 
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2.6.2 Reliabilitet 
 

Reliabilitet är ett mått på hur bra forskaren har lyckats reducera mätfelen så att 

mätresultaten blir stabila och exakta. Skulle någon vilja göra en exakt likadan 

undersökning ska detta kunna göras och ska då komma fram till samma resultat. 

Detta innebär att när insamling av data sker, måste den samlas in på ett sådan 

noggrant vis att tillvägagångssätt och metoder nämns i rapporten (Befring 1992). 

 

För att få en hög tillförlitlighet på vårt resultat så har vi använt oss både av den 

kvalitativa och kvantitativa metoden. Den kvalitativa gav oss en förståelse för 

hur slingtrafiken fungerar idag och den kvantitativa har gett oss data att 

analysera. Den data vi samlade in med hjälp av vår enkät var vi kritiska mot då 

mänskliga fel kan förekomma. För att försäkra oss om att enkäterna var rätt 

ifyllda jämförde vi dessa mot fraktsedlarna från de olika leverantörerna samt mot 

Electrolux inköpsdatasystem. 

 

Vi har valt att avstå från en djupare intervju med åkeriet Brunskogs då vi anser 

att de inte är en pålitlig källa eftersom deras verksamhet består av ca 85 % av 

Electrolux transporter. 

 

 

2.6.3 Objektivitet 
 

Vi har valt att samla in existerande data från Electrolux och Brunskogs, samt 

komplettera den på egenhand med hjälp av Electrolux godsmottagning. 

Arbetarna på godsmottagning lastar av slingbilarna varje dag och kommer mest i 

kontakt med godset, därför anser vi att den data därigenom blir mest pålitlig när 

en analys ska göras.  
 

2.7 Källkritik  
 

Källkritik handlar om att ta reda på hur trovärdig den informationen som tas fram 

i form av dokument, intervjuer och bilder är. Det syftar på hur relevant och 

användbar informationen är för användaren. Källkritiken bedöms efter fyra olika 

kriterier: Äkthet, Tidssamband, Oberoende och Tendensfrihet. Äkthet innebär 

hur pålitlig källan utser sig att vara. Kontrollering måste alltid ske under 

tidssammanhang som källan kommer ifrån, en äldre källa bör alltid kontrolleras 

noggrannare än en ny. Att källan är oberoende och inte refererad till en annan 

källa är viktigt för att starka dess trovärdighet. Läsarens egna tankar om 

författarens personliga, ekonomiska och politiska intresse får aldrig förvränga 

verklighetsbilden (Thurén 2005). 

 

Electrolux har i dagsläget inga data på hur stor fyllnadsgrad det är i deras 

slingbilar. Den enda informationen de har om detta är den informationen som de 

får från åkeriet Brunskogs som kör slingorna. Vi anser att Brunskog inte är en 

pålitlig källa då 85 % av deras transporter går till och från Electrolux. Ett 

minskande av transporter för Brunskogs från just Electrolux skulle kunna 

medföra stora ekonomiska förluster för Brunskogs, därför har vi valt att endast 

använda den information från Brunskogs som en jämförelse till den data vi får 

fram från Electrolux. Även den första intervjun vi hade med Brunskogs talesman 
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har vi tagit med försiktighet för att vi själva vill bilda oss en uppfattning om hur 

stor fyllnadsgraden är innan vi hör aktörens egna åsikter. 

 

 

2.8 Datainsamling  
 

En datainsamling är gjord för att kunna göra en statistisk undersökning.. 

Insamlingsmetoder kan vara olika typer av enkäter, intervjuer, direkt observation 

samt användning av historisk statistik (Dahmström 2005). Ingen teknik sägs vara 

bättre än den andra utan de beror på vilken frågeställning man har (Patel, 

Davidsson 2011). 

 

 

2.8.1 Primärdata 
 

Data som man samlar in kan komma i form av olika sorters enkäter och 

intervjuer där utgångspunkten är att informationen inte finns att ta del av sedan 

tidigare undersökningar utan forskaren måste själv ta reda på den. Data som 

samlas in för första gången kallas för primärdata (Dahmström 2005).  

 

 

2.8.2 Sekundärdata 
 

Sekundär data är information som finns att ta del av från tidigare 

undersökningar. Data finns tillgängligt i olika register eller databaser så som 

bokföring och tidigare observationer. Dessa data kan antingen användas direkt 

eller behöva bearbetas för att passa undersökningen bättre (Dahmström 2005).  

 

 

2.8.3 Kombinationer mellan olika data 
 

En kombination av primära och sekundära data kan vara nödvändig i en 

forskning då man inte får in alla information från den ena undersökning. 

Kombinationen är vanligast i de sammanhang en undersökning inte har råd att ha 

en för hög bortfallsnivå. Man kan till exempel kombinera en postenkät med en 

telefonintervju med för att minska detta bortfall och höja tillförlitligheten 

(Bergman, Wärneryd 1982). 

 

 

2.8.4 Enkäter 
 

En enkät innebär en sorts rundfrågning till vissa personer som slumpmässigt 

valts ut för att fylla i ett formulär med frågor och sedan lämna tillbaka det till 

frågeställaren som analyserar svaret. Genom analysering av svaren kan 

uppdragsgivaren snabbt få svar om hur personer ställer sig till en viss fråga eller 

miljö (Dahmström 2005). 
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2.8.5 Vårt tillvägagångssätt  
 

På Electrolux finns det i dagsläget inga data om till exempel, hur många pallar 

med gods som transporteras med varje slingbil. En korrekt analys över 

fyllnadsgraden i lastbilarna behövdes göras för att vi skulle få reda på exakt hur 

många pallar som transporterades med varje lastbil samt vilken vikt godset har 

och om det var stapelbart. Med hjälp av vår enkät (Bilaga I) har vi kunna få in 

primärdata och på så sätt kunnat analysera fram den till ett resultat.  

 

Varje gång gods kommer till fabriken i Ljungby scannas det in i Electrolux 

datasystem och det har vi använt som vår sekundära data (Bilaga II). Varje gång 

en leverantör som tillhör Nordöstra Skåneslingan sänder gods med Brunskogs 

har de skickat mejl till oss där de specificerat godset, även denna data är använd 

som sekundär data.  

 

 

2.9 Intervjuer 

 

För att få fram information som är mer komplicerad och svår åtkomlig kan en 

intervju vara lämplig. En intervju är en förutbestämd överenskommelse där en 

utvald person kan bli utfrågat på ett strukturerat och kontrollerat sätt eller ett mer 

ostrukturerat och okontrollerat sätt beroende på situationen. Den vanligaste 

intervjusorten är Besöksintervjun där den utvalda personen och frågeställaren har 

god tid på sig att diskutera de frågor som behöver besvaras. Intervjuer är oftast 

väldigt kostsamma i både tid och pengar för företaget men är ibland nödvändiga 

för att få fram den djupa och detaljerade informationen som man behöver. Den 

stora fördelen med denna sort av intervju är just att man kan ställa allt mer 

komplicerade frågor och frågeställaren själv kan påverka hur frågan ska tolkas. 

De frågor som personen tycker är för komplicerade kan oftast lätt redas ut på 

plats med hjälp av visuella hjälpmedel. Med hjälp av detta kan man få fram exakt 

det tankesättet man vill åt (Dahmström 2005).   
 

För att få förståelse i hur fabriken i Ljungby är uppbyggd och hur produktionen 

samarbetar med slingbilstrafiken fick vi en detaljerad bild över organisationen. 

Med hjälp av intervjuer av vår handledare Jan Svensson, som jobbar som 

inköpschef, fick vi en klar bild om hur organisationen är uppbyggd och hur 

produktionen påverkar flödet av gods i fabriken. Jans kunskap om hur 

inleveranserna med transporterna går till och vid vilka tider de anländer till 

fabriken i Ljungby har varit till stor hjälp under arbetets gång. Dessutom har vi 

haft stor hjälp av Anders Moberg, Material Planning Manager, som har hjälp oss 

med alla frågor kring godstransporterna.  
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3. Teori 
 

I detta kapitel förklaras de teorier vi valt, för att senare i arbetet kunna jämföra 

teorin med praktiken. Vi har även utformat en analysmodell som ska göra det 

lättare att följa hur vi valt att analyser de olika teorierna.  

 

 

3.1 Tredjepartlogistik 
 

En tredjepartlogistik, TPL kan vara uppbyggt på så sätt att ett företag tar över 

olika ansvarsområde från ett annat företag. Vanligast är att TPL tar hand om ett 

företags lager och transporter, men det kan även innefatta fler områden så som 

inköpsrop, leveransbevakning (Ahl, Johansson 2002). TPL fungerar som en 

speditör mellan en köpande och säljande part. Det kan vara speditörens uppgift 

att sätta ihop transportnätverket enligt köparens önskemål. Idag är det vanligare 

att logistikupplägget medför ett större helhetsansvar för logistikupplägget snarare 

än endast transport mellan två parter (Jonsson, Mattsson 2005). Ju mer ansvar 

som läggs över på TPL ju mer beroende blir parterna av varandra. Relationen 

som byggs upp mellan de två företagen innefattar gemensamma risker och 

belöningar (Ahl, Johansson 2002).  

 

När ett företag har valt att ta in ett TPL är det viktigt att båda parterna har förstått 

samarbetet för att inga missförstånd eller konflikter ska uppstå under tidens 

gång. Avtalen kan se ut på många olika sätt men det är viktigt att huvudavtalet 

innehåller, beskrivning av affären, förutsättningar, tjänster etc. En kort 

beskrivning av uppdraget ska stå under, beskrivning av affären, även eventuella 

fysiska flöden ska förklaras under denna rubrik. Under förutsättningar kan 

beskrivning om till exempel antal artiklar som ska hanteras, volym på artiklarna, 

antal ordar, geografiskt område mm. specificeras. Tjänster innefattar de tjänster 

som tredjeparten ska stå för. De tjänsterna kan vara ordermottagning, 

logistisktjänster, leverans, försäkring etc. Tidsplan och implementering anger när 

avtalet ska sätta igång samt när implementeringen sker och en plan för denna. 

Det finns olika prismodeller företag kan använda sig vid prissättning. En 

överrenskommelse vid prissättningen kan göras om eventuella avvikelser sker 

under avtalet. Betalning och kreditvillkor innefattar bland annat, hur ofta 

faktureringen ska ske och antal dagar från exempelvis fakturadatumet. Avtalet 

ska även innehålla hur länge avtalet ska fortgå samt regler gällande tidigare 

uppsägning. Vill företaget att tredjeparten inte ska dela med sig av information 

till utomstående gällande företaget, så ska detta stå under sekretess. Sista delen i 

huvudavtalet innefattar ansvar där företaget kan ta upp frågor som ska klarläggas 

extra eller som inte passar in i de andra rubrikerna (Ahl, Johansson 2002). 

 

I vår analysmodell kommer vi att använda oss av följade områden som är viktiga 

för ett bra samarbeta med en TPL. 

 Ansvarsområden läggs över på en tredjepart 

 Viktigt att utforma ett bra hållbart avtal 

 Samarbetet kräver både gemensamma risker och belöningar 

 
 



  
 

11 

Erik Malmström & Nikki Vackerberg 
 

3.2 Slingbilar 
 

En enkel form av distribution som vuxit fram för allt fler företag som har många 

leverantörer ute i landet är såkallade slingbilar. Slingbilar är ett koncept där en 

lastbil kör en förutbestämd och schemaplanerad körrutt och hämtar upp gods från 

olika leverantörerna längs med rutten. En lastbil kan lastas med flera olika 

leverantörers gods och man kan med det anpassa körrutterna så att 

fyllningsgraden för varje slinga blir maximalt utnyttjad. Slingbilarna kör alltid 

samma rutt gentemot ett bestämt schema och därmed kan leverantörerna planera 

sin produktion och anpassa leveranserna till företagen bättre. Företagen kan 

planera sin produktion på ett bättre sett då slingbilarna anländer till företagen vid 

samma tidpunkt varje gång och med en bestämd mängd gods. En annan fördel 

med slingbilar är att ömtåligt gods har en liten risk för skador eftersom på en 

slingbil krävs inga omlastningar och godset placeras liknande varje gång det 

hämtas upp. En nackdel med slingbilar är att körrutten är svårplanerad då 

företaget måste planera så att fyllningsgraden på lastbilen kan utnyttjas till max 

(Lumsden 2006).  

 

I vår analysmodell kommer vi att använda oss av följade områden som är viktiga 

för en korrekt slingbilstrafik:  

 Vid upprättning rutt, ska kontinuerligt behov finnas  

 Transportsträckan ska vara inom rimliga gränser 

 Fyllnadsgraden ska vara hög för att vara kostnadsmässigt försvarbar 

 

 

3.3 TPS 
 

En av de största ledstjärnorna i TPS, är eliminera slöseri. För att identifiera vad 

som är slöseri ställdes följande fråga: Vad vill kunden få ut av processen (Liker 

2009)? Genom att studera vad kunden vill få ut kan man eliminera de steg i 

processen som inte höjer värde på produkten eller tjänsten. Olika typer av slöseri 

kan påträffas såväl i det administrativa, produktutveckling, produktionen samt 

transporter. Några exempel av slöseri kan vara överlager på material, onödiga 

arbetsmoment som att en arbetare behöver sträcka sig efter komponenter eller 

onödiga transporter. Gods som förflyttas in och ut ur lagret samt ineffektiva 

transporter anses vara olika typer av onödiga transporter (Liker 2009). En 

ineffektiv transport är en transport vars fyllnadsgrad med gods är låg. Det anses 

både vara en överflödig kostnad för företaget samt en onödig miljöpåverkan 

(www.miljoforskning.formas.se). 

 

I vår analysmodell kommer vi att använda oss av följade områden som är viktiga 

för en korrekt TPS: 

 Eliminera onödiga och ineffektiva transporter 

 

 

3.4 Kanban 
 

Kanban kommer ursprungligen från Japan och kan användas både inom företaget 

och externt. När kanban används inom företaget så som vid produktionen, tar 

endast produktionsgruppen del av informationen. Genom signaler med hjälp av 

http://www.miljoforskning.formas.se/
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kort, beställs material från föregående led. Dessa kort innehåller 

artikelbenämning, nummer, antal, lastbärare etc. (Lumsden 2006). I transport-

kanban utbyts information mellan tillverkaren och förbrukaren, alltså kan även 

leverantören innefattas i systemet. Syftet med att använda sig av kanban inom 

produktionen är att endast ha små buffrar så att material alltid finns tillgängligt. 

Dessa buffrar skall vara synliga och små eftersom kanban är uppbyggt efter JIT, 

vars syfte är att endast förse med material/komponenter/artiklar när det behövs. 

Buffrarna i kanban är till som en säkerhet, så att inte produktionen behöver 

stanna då en kortare försening uppstår. Själva signalsystemet startar oftast i 

produktionen då material förbrukats och kräver påfyllning. Genom en visuell 

signal till föregående tillverkning beordras påfyllning. På detta sätt dras material 

genom tillverkningsprocessen vid behov av slutprodukt. När arbetsstationen är 

försedd med nytt material elimineras signalen för att kunna användas vid nästa 

påfyllning. Vid en extern kanban skickas en signal mellan företaget och dess 

leverantör. När en signal når leverantören ska de antingen starta med att tillverka 

denna artikel eller leverera artikeln samma dag. Det kan vara svårt för en 

underleverantör att använda sig av kanban då en konkurrans fördel är att vara 

snabb med leveranser och kanban i alla led bidrar till en ökad leveranstiden 

(Olhager 2000). 

 

I vår analysmodell kommer vi att använda oss av följade områden som är viktiga 

för en korrekt Kanban  

 Tillför endast material vid behov 

 Ökad omloppshastighet 

 

 

3.5 Ruttplanering 
 

En ruttplanering är görs för att finna de möjliga sträckor som en transport kan 

köra. Genom att ange start och slut plats kan olika transportsätt identifieras. Den 

stora fördelen med vägtransport är att det transporterande godset kan gå från dörr 

till dörr. Det gör att ompaketering inte är nödvändigt, alltså sparas en 

extrakostnad in och risken för skador på godset minskar också genom att inte 

packa om. Vägnätet har en hög tillgänglighet och detta har lett till en kraftig 

tillväxt bland lastbilar (Segerstedt 2008). 

 

Första steget vid en ruttplanering är att kartlägga geografiskt var kunderna eller 

leverantörerna är lokaliserade där de ska lämna eller hämta 

produkter/material/artiklar. Vid flera olika kunder eller leverantörer finns det x 

möjliga rutter för transporten och denna ruttplanering är mer komplex än då 

fordonet endast har ett stopp (Lumsden 1989). Vid val av det andra stoppet finns 

x-1 val och så vidare för stoppen därefter. Anledningen till -1 är då en kund eller 

leverantör redan är vald till transporten och det reducerar antal valmöjligheter. 

För att finna den optimala rutten kan en uppdelning göras för att få fram 

faktorerna som ska minimeras samt de som ska maximeras. De minimerande 

faktorerna är; total körsträcka, antal dagar, antal fordon, tidsbeläggning på 

fordonen och leveranstiden. De faktorer som bör maximeras för att få en optimal 

transport är; mängden varor, antal kunder/leverantörer och fordonets 

fyllnadsgrad (Lumsden 2006).  
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I vår analysmodell kommer vi att använda oss av följade områden som är viktiga 

för en korrekt ruttplanering: 

 En korrekt utformad ruttplanering minimerar den totalt körsträckan och 

total kostnaden 

 

 

3.6 Prissättning 
 

Prissättningen för transportörens tjänster varierar men består i allmänna drag av 

transportdokumentation, terminaltjänster, själva huvudtransporten och 

eftertransporter/distribution (Pewe 1993). Under 1990-talet utvecklades en tjänst 

som kom att underlätta tranportlogistiken för företagen. TPL, tredjepartlogistik 

växte fram och innebar att de kunde erbjuda sina kunder att ta hand om hela eller 

specificerade delar av transporten (Ahl, Johansson 2002). 

 

TPL har växt sig allt starkare och det finns nu ett stort antal aktörer på 

marknaden som tar hand om företagens transporter (Jonsson, Mattsson 2005). 

När det gäller TPL-företag att prissätta transportporttjänsterna så finns det en 

mängd olika variabler som påverkar priset (Pewe 1993). 

 

 Transportsträckan, längre transporten kör desto mer kostar det. 

 Transportmedel; Val av transport påverkar lastmängden per tillfälle men 

också kilometerkostnaden. 

 Kvantiteten: Hur mycket som lastas och vilka lastbarare som behövs 

påverkar även det slutpriset 

 Servicegraden; Om man vill ha en hög/låg servicegrad på sitt gods. 

 Transportrelationen mellan TPL och företaget; Om företaget ofta bokar 

tjänster med dem kan priset variera till det positiva. 

 

De största och huvudsakliga kostnaderna för transporttjänsterna är avståndet till 

leverantörerna samt hur stora godskvantiteterna är (Pewe 1993). 

 

Vanligaste metoden för prissättning av transporter är Tariffmetoden och den 

innebär att transportören har fasta priser för alla olika transporter av gods. Alla 

köpare behandlas lika och får betala samma pris för likadant gods, priset varierar 

emellertid beroende på godsets vikt, transportavstånd och ibland även godsets 

värde. Tariffmetoden används ofta av TPL-företaget då flera köpare är 

inblandade och har ett upprepande mönster på sina transporter under en längre 

period. Detta medför att TPL-företaget kan planera sina tjänster mycket bättre 

och att varje företag inte har så stor inverkan på de enskilda transporterna 

(Lumsden 2006).  

 

I vår analysmodell kommer vi att använda oss av följade områden som är viktiga 

för en korrekt prissättning: 

 Transportsträckan 

 Transportmedlet 

 Kvantiteten  

 Servicegraden 

 Transportrelationen 
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3.7 Styckegods 
 

Styckegods är en benämning på gods skickas ”styckevis” och som har en 

sändningsvikt på mellan 100kg och 1000kg. Godset transporteras vanligtvis som 

lådor eller kartonger men kan även transporteras med hjälp av lastpallar.  På 

grund av dess olika form krävs stundtals ett omfattande hanterings arbete med 

detta gods. Styckegods transporter är ett bra val vid en mindre volym och när 

godset behöver komma fram med en kort leveranstid. Transportkostnaden för 

styckegods är väsentligt högre med anledning av hanteringen och leveranstiden 

av godset (Lumsden 2006). 

 

I vår analysmodell kommer vi att använda oss av följade områden som är viktiga 

för en prisvärd styckegodstransport: 

 Ska användas vid kontinuerligt behov av godstransporter 

 Vid mindre volymer av gods 
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3.8 Analysmodell för slingbilar 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Figur I, Analysmodell slingbilar) 

 

Utifrån figur I kan man se att det är två viktiga aspekter att ha i åtanke vid ett 

planerande av slingbilstrafiken på ett företag. Först och främst är det viktigt att 

ha ett kontinuerligt behov av gods till fabriken. Att arbeta enligt Kanban medför 

att omloppshastighet ökar fyllnadsgraden i lastbilen, samtidigt bör företaget 

arbeta efter TPS för att eliminera onödiga transporter. Det andra som är medför 

en prisvärd slingbilstrafik är att transportsträckan är korrekt utmätt, detta görs 

enklast av att hela tiden ha en uppdaterad ruttplanering som identifierar den 

korrekta rutten. En uppdaterad ruttplanering och en högre fyllnadsgrad 

tillsammans med att de onödiga transporterna försvinner kommer innebära en 

prisvärd slingbilstrafik. TPL ingår inte i analysmodellen men anses viktigt för 

samarbetet mellan Brunskogs och Electrolux därför har även detta analyserats.  

 

3.9 Analysmodell för styckegods 
 

 

 

 

 

 

 

 

(Figur II, Analysmodell styckegods) 

  

I figur II kan man avläsa att vid styckgodstransporter är det viktigaste att godset 

inte är av en för stor kvantitet då detta medför en hög transport kostnad. Det 

beror på att det är väsentligt dyrare med styckegodstransporter med anledning av 

hanteringen och den snabba leveranstiden av godset (Lumsden 2006). Detta 

medför att ett fungerande Kanbansystem med små volymer ger en prisvärd 

styckegodstransport. 
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4. Empiri I - Dagsläget med slingbilstrafiken 
 

I Empiri ett beskriver vi de olika faktorerna som påverkar transporterna idag 

samt den aktuella fyllnadsgraden på dagens slingbilstrafik. 

 

 

4.1 Fakta om företaget 
 

Electrolux Laundry Systems är ett världsledande företag för utrustning av 

professionell tvättutrustning för industri, hyreshus, flerfamiljsbostäder, hotell och 

institutioner. Electrolux Laundry Systems hade 2011 en omsättning på ca 2190 

miljoner kronor och säljer årligen ca 40 miljoner produkter till mer än 150 olika 

länder. Med cirka 1080 anställda och tillverkningsenheter i Sverige, Thailand 

och Frankrike samt att man distribuerar sina produkter via försäljningskontor i 

19 länder med huvudkontor i Pordenone, Italien. Med ytterligare 120 oberoende 

försäljningskontor i olika länder når man idag ut till de flesta på 

världsmarknaden. Electrolux Laundry Systems är en del av Electrolux group som 

har mer än 50 600 anställda världen över.  

 

Examensarbete har genomförts på Electrolux Laundry System Sweden AB:s 

huvudkontor i Ljungby där produktionen är specialiserad på hög-, extra-, 

medium- och normalcentrifugerande tvättmaskiner från 55 till 1100 liter samt 

torktumlare för professionellt bruk. Det finns 25 olika modeller och varje år 

tillverkas ca 25,000 tvättmaskiner och 8,000 torktumlare på fabriken. Företaget 

har idag cirka 520 anställda varav 300 är knutna till produktionen och 220 är 

tjänstemän. 

 
 

4.2 Electrolux produktionsflöde med Kanban och TPS 
 

Electrolux produktion består av fem olika linor, fyra linor som producerar 

tvättmaskiner och en lina som tillverkar torktumlare. Varje lina består av olika 

antal stationer och olika takttid. Vid varje arbetsstation arbetar en person som 

under linans takttid utför sin arbetsuppgift. Syftet är att när takttiden startar om 

ska arbetaren upprepa sin arbetsuppgift fast denna gång på en annan produkt.  

 

En typ av ”tåg” förser varje arbetsstation med det material/komponenter/artiklar 

som behövs för de specifika arbetsstationerna. Takttiden på tågen är taktade efter 

linans takttid så att material/komponenter/artiklar inte uteblir från produktionen. 

För att tåget ska innefatta rätt artiklar blir föraren försedd med en lista över vilka 

olika modeller som skall produceras för dagen. Vid produktionslinan står två 

uppsättningar av artiklar varav en kan innehålla artiklar för 8-12 produkter. När 

tåget ska fylla på en uppsättning ska denna vara tom om inget stopp skett i 

produktionen. Vid stopp i produktionen väntar tåget in det så att takttiden 

stämmer med produktionen. Har tåget missat stopet i produktionen medför det 

att stället inte är tomt när det hämtas och då sker en onödig transport genom att 

först köra dit material för att sedan köra tillbaka det. Arbetaren som kör tåget 

kopplar samman de tomma uppsättningarna vid de olika stationerna och kör 

kontinuerliga ut dessa till lagret för att fylla på dem. 
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Lagret är uppbyggt efter Kanbansystem, vars syfte är att när en uppsättning av en 

artikel är förbrukad går en direktbeställning på artikeln till underleverantören. 

Det sker via följande; När föraren av tåget tagit sista artikeln av uppsättningen så 

scannar han/hon in en sträckkod som är fäst på uppsättningen. Scanningen 

fungerar som ett meddelande till leverantören som i sin tur behöver leverera en 

ny uppsättning av artikeln. Föraren måste även signalera till truckförarna på 

lagret att en ny uppsättning behövs. Signalen består av en röd flagga som är fäst i 

ett snöre. När en artikel är förbrukad hissar tågföraren upp flaggan och då 

truckföraren fyllt på platsen återställer han/hon signalen så den kan aktiveras vid 

behov. För att undvika komplikationer i lagret är det uppdelat i separata gångar, 

på ena sidan av lagerhyllan får endast truckar köra och på andra sidan endast tåg. 

Truckförarnas uppgift är att fylla på lagret för de olika artiklar, genom att 

antingen lyfta ner en uppsättning från hyllan över för att förse tåget med dessa 

eller genom att fylla på lagret med inkommande gods. Det inkommande godset 

kan antingen ha blivit transporterat som styckegods eller med en slingbil.  

 

 

4.2.1 Exempel på produktionsflöde 
 

Produktionslinan består av nio stycken arbetsstationer som innefattar en arbetare 

vid varje station. Linan kan producera tre olika modeller av tvättmaskiner. 

Taktiden på linan är taktad så att var 14 minut är en ny tvättmaskin färdig. Till 

varje arbetsstation finns två uppsättningar, var varje uppsättning innefattar 

artiklar till åtta produkter. Linan är igång 474 minuter varje dag och det gör att 

man producerar cirka 33 produkter dagligen (474/14). Påfyllningen med hjälp av 

tåg sker på samma sätt oavsett lina.  

 

Produktionslinornas uppsättningar består av en färg och sammanlagt finns det 

fyra olika färger. Som tidigare nämnts finns det två uppsättningar vid varje 

station, en till produktionen och en som buffer. Tåget har en taktid på 28 minuter 

som gör att en uppsättning ska vara tom medan den andra ska vara full när 

föraren ska fylla på med artiklar. Tåget får inte ha en snabbare taktid än 28 

minuter annars finns risken att uppsättningen inte är tom. Eftersom 

uppsättningarna består av fyra färger blir taktiden per färg 112 minuter (28*4) 

för tågföraren. Uppsättning lila fylls alltså på cirka fyra gånger per 

normalproduktionsdag (474/112). När tågföraren har förbrukat de artiklarna som 

finns tillgängligt måste han/hon aktivera en signal till truckföraren samt scanna 

in sträckkoden på uppsättningen så att leverantören börjar producera artikeln. 

Truckföraren har då 112 minuter på sig att förse tågföraren med en ny 

uppsättning innan tågföraren behöver fylla på tåget igen. Genom scanningen sker 

ett meddelande till leverantören som behöver leverera en ny uppsättning av 

denna artikel. Ledtiden för artikeln är beroende på leverantörens geografiska 

beläggning samt val av transportsätt, styckgods eller slingbil.  

 

 

4.3 Tredjepartlogistiken  
 

Electrolux använder sig av ett transportföretag som har ansvar för att 

material/komponenter/artiklar blir transporterat från leverantörerna in till 

fabriken. Brunskogs är det åkeri Electrolux köpt tjänsten av och tillsammans 
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med dem har de utformat ett transportnätverk över Electrolux leverantörer. 

Utformningen har gjorts efter leverantörernas kvantitet på gods, leverantörens 

geografiska läge och hur ofta de har gods att skicka. Vid högre kvantiteter och 

mer frekventa upphämtningar har en slingrutt utformas för att få ett mer prisvärt 

transportsätt. Avtalet mellan Brunskogs och Electrolux innehåller vilka 

leverantörer som ingår i de olika slingorna, kostnad för slingorna, hur ofta 

slingbilarna ska köra och uppsägningstiden. Uppsägningstiden på en slinga är tre 

månader medan en mindre förändring av slingan kan ändras mer omgående. Vid 

genomförande av avtalet är det Brunskogs som har ansvaret för Electrolux 

transporter, vilket innebär att Electrolux leverantörer lägger en beställning hos 

Brunskogs när de har gods till fabriken.  

 

Månadsvis får Electrolux ett dokument av Brunskogs som innehåller de 

transporter Brunskogs har kört under föregående månad. Det som går att utläsa 

av dokumentet är; de leverantörerna som fraktat gods med Brunskogs, vikten på 

leverantörernas gods, priset per transport samt vilken storlek på lastbilen som är 

använd för att hämta godset. 
 

4.4 Ruttplanering 
 

Electrolux har för närvarande fem olika slingbilar som samlar upp gods runtom 

södra Sverige. Slingorna har olika transportsträckor samt olika antal dagar i 

veckan. Slingbilarnas körtillfällen är uträknade efter kanbankonceptet det vill 

säga det är produktionstakten, säkerhetslagret, kvantiteten samt kostnaden för 

kapitalbindningen som styr när de ska köra.  

 

För att inte binda ett för högt kapital i fabriken låter man slingbilar köra flera 

gånger i veckan. De slingor vi har analyserat är Skåne-, Nordöstra Skåne- och 

Hovaslingan. Anledningen varför vi inte har valt att granska Västboslingan och 

Den lokala slingan är för att Electrolux anser att fyllnadsgraden på dessa lastbilar 

är tillräckligt höga och passar de nuvarande kanbansystemet bra. 

 

4.5 Mått på lastbilarna 
 

Enligt avtalet Electrolux har med Brunskogs, så finns det tre olika 

lastbilsstorlekar Brunskogs kan välja efter. Valet på lastbilen är beroende på hur 

mycket gods leverantörerna har som ska till Electrolux. Hovaslingan är ett 

special fall där lastbilen alltid rymmer sju flakmeter och den används när en 

container med färdiga produkter ska fraktas till Göteborg. Brunskogs har inte 

velat ge ut några exakta mått på lastbilarna förutom flakmeter, så vi har utgått 

efter standardmåtten på bredden och höjden som kan avläsas i tabellen nedan 

(www.alltomlogistik.se, www.lkw-walter.se). 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.alltomlogistik.se/
http://www.lkw-walter.se/
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(Tabell I, Standardmått för transportmedel) 

 

4.6 Prissättning  
 

Det finns mycket som kan påverka prissättningen på en transportsträcka. Priset 

för en slinga beror på hur stor lastbil Brunskogs har valt att köra med samt hur 

lång slingan är. I priset ingår hela slingan, det vill säga om slingan går från 

Ljungby till Göteborg är även färden tillbaka till Ljungby betald. Beroende på 

dieselpriset kan priset öka eller sjunka i och med de olika miljöpålägg och 

utsläppsavgifter. Avtalet är skrivet så att Electrolux äger hela lastbilen när en 

slinga körs, så endast Electrolux gods ska fraktat på lastbilen. Är det så att 

leverantörerna har minimalt med gods så är det ändå endast Electrolux gods som 

får transporteras på lastbilen. Oavsett om det finns gods att hämta upp hos 

leverantörerna under veckan betalar alltid Electrolux för de dagar som slingan 

ska köras. Brunskogs använder sig tariffmetoden, då priset i princip är 

densamma för varje transport och ett upprepat mönster av rutten finns under en 

längre tid.  

 

 

4.7 Skåneslingan 
 

Skåneslingan körs fyra gånger i veckan; måndagar, onsdagar, torsdagar och 

fredagar, från Electrolux på morgonen med gods som ska till Malmö och på 

tillbakavägen tar den med gods till Electrolux. Godset som ska ner till Malmö är 

Japangods och ska senast köra ner till flygplatsen i Malmö klockan 8.00 från 

Ljungby för att hinna med flyget till Japan. På tillbakavägen kan lastbilen hämta 

upp gods från; Heinex, Galvanoverket, Metal work, Partnertech Vellinge, 

Partnertech (USD), Rosengrens mekaniska, Takoni, Brickpack, Frenna, som 

tillhör Skåneslingan då de är belägna från Ljungby och ner till Malmö. När en 

leverantör på slingan har gods som ska till Electrolux gör de en beställning via 

Brunskogshemsida så att lastbilen hämtar upp godset. Beställningen måste senast 

vara gjord kl. 14.00 en dag i förväg för att godset ska nå Electrolux dagen efter. 

Priset på slingan är beroende på storlek på lastbilen, antal mil samt tidsåtgången. 

Skåneslingan körs med sju flakmeterslastbilar vars totalpris då blir 7140 kr/ggr 

för slingan. Är det så att Electrolux har emballage som behövs transporteras till 

någon utav leverantörerna på slingan, så ingår detta i priset när det transporteras 

med slingan. Brunskogs koncept är uppbyggt så att den totala summan innefattar 

hela transporten, tur och retur. Det gör att oavsett om det finns gods till 

Electrolux eller inte, så måste Electrolux alltid betala 7140 kr.   

Lastbil 

(m) 

Längd 

(m) 

Bredd 

(m) 

Höjd 

(m) 

Kvadratmeter 

(m²) 

Kubikmeter 

(m³) 

Lastvikt 

(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 + 

container 

22,6 2,5/2,4 3,5/2,4 48,7 136,2 41-46,5 
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4.7.1 Fyllnadsgrad 
 

För att få fram fyllnadsgraden på Skåneslingan är en datainsamling gjord under 

fyra veckors tid (Bilaga III, IV, V, VI). För att få fram en genomsnittlig 

fyllnadsgrad per dag är detta sammanställt i tabellen nedan. Näst intill allt gods 

är stapelbart och det gör att fyllnadsgraden är uttagen efter kubikmeter. Tabellen 

nedan ger oss hur hög fyllnadsgraden är måndagar, onsdagar, torsdagar och 

fredagar. Framräkning av siffrorna är gjorda genom uträkning av lastbilarnas 

kubik dividerat på godsets kubik.  

 

Måndag 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 II, Fyllnadsgrad för Skåneslingan) 

 

Måndagar har en fyllnadsgrad på cirka 19 %, med en medelkubik på 11,8m³. 

Tisdagar kör inte Skåneslingan men på onsdagar har lastbilen en fyllnadsgrad på 

cirka 10 %, med en medelkubik på 5,99m³. Torsdagar är fyllnadsgraden cirka på 

6 % och kubiken på 3,83m³. Fredagar har lastbilen en fyllnadsgrad på cirka 1 %, 

med ett kubikmedel på 0,67m³. 

 
 

4.8 Hovaslingan 
 

Varje tisdag och torsdag körs Hovaslinga, men denna slinga till skillnad från de 

andra hämtar enbart upp gods hos en leverantör. Leverantören NimoVerken 

tillverkar torkskåp, tvättställ, tvättbänkar osv. och Electrolux köper dessa 

produkter utav NimoVerken och sätter sedan sitter eget namn på dessa produkter 

(OEM). Slinga börjar i Ljungby där en lastbil med en container full av produkter 

lämnar fabriken för att transporteras till hamnen i Göteborg, lastbilens skåp är 

under färden till Göteborg alltid tomt. Anledningen till att godset transporteras i 

en container är för att godset ska vidare som fartygstransport från Göteborg. När 
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containern på lastbilen är avlastad och en ny tom container är ditsatt beger sig 

ekipaget mot Nimoverken i Hova för att hämta de färdiga produkterna. De 

färdiga produkterna placeras i containern och eventuellt i lastbilen beroende på 

godsets volym. Ekipaget körs direkt ner till Brunskogs åkeri där Electrolux har 

ett av sina avställningslager. Det är också Brunskogs som transporetrar godset 

vidare till kunden. Electrolux betalar idag 7972 kr för denna slinga. 

 

NimoVerken förser Electrolux endast med färdiga produkter, och det gör att 

merparten av godset inte lastas på varandra utan måste stå stadigt utan vikt på sig 

för att godset inte ska skadas.  

 

  

4.8.1 Fyllnadsgrad 
 

Gods som fraktas på Hovaslingan är näst intill inte stapelbart och därför är 

fyllnadsgraden uträknad med hjälp av kvadratmeter och kubikmeter. För att få 

fram fyllnadsgraden har vi adderat allt gods kvadratmeter och kubikmeter och 

dividerat med vad slingbilen rymmer (Bilaga VII, VIII, IX, X ) 

 

För att få fram ett medelvärde har vi adderat allt gods för tisdagar för fyra veckor 

och dividera det med fyra. Medelvärdet ger oss en ungefärlig fyllnadsgrad på 

slingbilen per rutt, tisdagar och torsdagar.  

 

 
 

(Tabell III, Fyllnadsgrad för Hovaslingan) 

 

Avläsning av tabellen ger att, fyllnadsgraden vid icke staplingsbart har en 

medelfyllnadsgrad utav 70 % på tisdagar och 78 % på torsdagar. På tisdagar 

fraktas gods med ett medel på 35,3m² och på torsdagar med 39,4m². Räknar man 

med att man kan stapla godset på varandra kommer fyllningsgraden istället 

sjunka till 48 % på tisdagar och 46 % på torsdagar.  

 

 

4.9 Nordöstra Skåneslingan 
 

Brunskogs kör nordöstra Skåneslingan på tisdagar och torsdagar, även lastbilen 

på denna transport består av 7 flakmeter. Rutten kostar 6313 kr per tillfälle och 

blir då 12 627 kr i veckan för Nordöstra Skåneslingan. Till skillnad från 

Skåneslingan är lastbilen på ditvägen endast fraktad med returgods till 

leverantörerna. Returerna är emballage, som kanbanlådor och fraktas enbart om 
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leverantörerna behöver förses med mer emballage. Leverantörerna på denna 

slingan är; Backer, Huskvarna Manufacturing, Ronator marketing, Transpo 

konstruktion, Triplan, VEAB försäljning, SCA Urshult, Asko Appliances och är 

belägna i närheten av nordöstra Skåne. Leverantörerna har till klockan 14.00 

dagen före på sig att boka Brunskogs, så lastbilen svänger förbi dem. Det gör att 

Brunskogs kan välja lastbil efter leverantörernas godsvolym. (Bilaga II, III, VI, 

V) innefattar de olika leverantörerna och storlek på sänt gods samt datum då 

godset är sänt.  
 

Datainsamlingen gav att endast Transpo, Triplan, Huskvarna och Backer har sänt 

gods med slingbilen under de fyra veckorna av datainsamling. De andra 

företagen är tillagda på slingbilen då de är geografiskt tillhör slingan. Gods som 

kommer från dessa företag kan variera mellan varannan månad till knappt en 

gång om året, därför finns de inte med i datainsamlingen. SCA Urshult ingår i 

slingbilen men har skickat större volymer av gods som inte rymmer slingbilen 

och därför transporterats med styckegods. SCA Urshult är därför inte medräknat 

vid fyllnadsgraden av slingbilen.  

 

Nordöstra Skåneslingan är den slingan som inte har något samband mellan 

utgående och inkommandegods. Det gör att lastbilen kör tom ner och på 

hemvägen fraktas den med gods från leverantörerna på slingan. I fåtal fall kan 

lastbilen fraktas med emballage ner till leverantörerna. Under dessa fyra veckor 

av datainsamling har inte några returer fraktas på slingbilen. Anledningen är att 

leverantörerna i genomsnitt är i behov av emballage cirka två gånger per år per 

företag. 

 

Idag beställer Electrolux av Teenexa, som är en av leverantörerna på Nordöstra 

Skåneslingan och producerar plåtar för tvättmaskinerna och torktumlarna. 

Framöver kommer Electrolux själva producera plåtarna och kommer därför inte 

beställa hem mer från Teenexa. För att få en relevant fyllnadsgrad har vi inte 

räknat med Teenexas gods på fyllnadsgraden.  

 

 

4.9.1 Fyllnadsgrad 
 

Via datainsamling i fyra veckors tid har vi fått fram vilka leverantörer som har 

fraktat gods på slingbilen under perioden 28 februari till och med 22 mars. Den 

ger även mått på de gods som är transporterat, om det är stapelbart samt vikten 

på godset(Bilaga XI, XII, XIII, XIV) För att få ett genomsnittligt värde på 

fyllnadsgraden för slingbilen på tisdag och torsdag, har vi adderat kubiken per 

leverantör under fyra veckor och dividerat det med fyra. Det mesta av godset 

som fraktas med Nordöstra Skåneslingan är stapelbar och därför är 

fyllnadsgraden uträknat efter kubikmeter. En lastbil som är sju flakmeter rymmer 

61,25m³, för att få ut fyllnadsgraden har vi tagit den totala kubiken för godset 

dividerat med 61,25. 
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(Tabell IV, Fyllnadsgrad för Nordöstra Skåneslingan) 

 

Ur tabellen kan vi avläsa att Tisdagar har en fyllnadsgrad på cirka 22 %, med en 

medelkubik på 13,49m³. Torsdagar är fyllnadsgraden cirka på 17 % och kubiken 

på 10,26m³.  
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5. Analys I - Slingbilstrafiken 
 

I analys ett är en jämförelse mellan teori och empirin gjord för samtliga 

slingbilarna. En djupare analys är endast gjord på Nordöstra Skåneslingan, då 

Hovaslingan och Skåneslingan anses ha tillräckligt hög fyllnadsgrad och ett 

samband med utgående gods. För att kunna analysera slingbilarna och komma 

fram till ett resultat har vår analysmodell jämförts med den insamlade data.  

TPL ingår inte i analysmodellen men det anses viktigt för samarbetet mellan 

Brunskogs och Electrolux och därför har även detta analyserats. Analysen efter 

TPS, Kanban och Ruttplanering är liknande för samtliga slingor.  

 

 

5.1 Tredjepartslogistik på Electrolux 
 

En tredjepartlogistik är ett företag som tar över olika ansvarsområden åt ett 

företag. Transport är ett ansvarsområde en tredjepart kan ha ansvar över. 

Ansvaret kan innehålla allt från enstaka, korta transporter till hela distributionen 

(Ahl, Johansson 2002). 

 

Electrolux har för flera år tillbaka valt att ingå ett samarbete med en 

tredjepartlogistik och har valt att överlåta transportansvaret till Brunskogs. 

Brunskogs är ett lokalttransportföretag som erbjuder företag olika 

transporttjänster. Ett avtal mellan de två parterna upprättades, som innehåller; 

antal dagar rutten ska köras, priset på rutten, vilka leverantörer som Brunskogs 

har ansvar för, nivå på leveranssäkerhet, etc. (Ahl, Johansson 2002). Avtalet är 

så att leverantörerna tar kontakt med Brunskogs då de har gods som ska levereras 

till Electrolux. Det gör att all information om leverantörernas gods endast når 

Brunskogs och inte Electrolux. Brunskogs är en tredjepart, vars ansvar är att 

transportera leverantörernas gods till Electrolux de dagar rutten ska köras.  

 

Innan Electrolux införde kanban i deras produktion och lager fungerade 

samarbetet bra då utvärderingar av slingbilarnas fyllnadsgrad godkändes av 

Electrolux. Idag, när kanban är implementerat har slingbilstransporterna ökat och 

fyllnadsgraden sjunkigt. Brunskogs har tilldelats ansvar att ta emot 

leverantörernas beställning och det gör att Electrolux är ovetande om den 

nuvarande fyllnadsgrad då inga utvärderingar gjorts de senaste åren. Varje 

månad skickar Brunskogs en fil till Electrolux som innehåller leverantörernas 

vikt på de gods de skickat till Electrolux samt lastbilens kubik. Av dessa data går 

det inte att utläsa fyllnadsgrad och därför vet inte Electrolux vad fyllnadsgraden 

kan vara idag och kan därför inte heller hitta ett mer ekonomiskt transportsätt.  

 

 

5.2 Kanban på Electrolux 
 

Kanban är ett verktyg som används för att endast förse med 

material/komponenter/artiklar när det behövs. Det finns olika faktorer som kan 

medföra buffertlager så att inte produktionen behöver stanna. Några skäl till 

buffertlagrar kan vara ledtiden för att få fram materialet, storlek på orderkvantitet 

beroende på pris, etc. (Jonsson och Mattsson 2005).  
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Electrolux har implementerat kanban för flera artiklar och komponenter både ute 

i produktionen och i deras lager. Vid behov av material i produktionen använder 

de sig av taktade påfyllningssekvenser med hjälp av tåg. Lagrets behovs sköts av 

att tågföraren signalerar till truckarna att en ny uppsättning behövs och finns inte 

denna i lager så går en signal till leverantörerna som startar sin produktion.  

 

För cirka två år sedan startade Electrolux med kanban för att minska 

kapitalbindningen och få en högre omloppshastighet. Implementeringen av 

kanban bidrog till en ökning av slingbilstransporter då syftet med kanban är att 

endast försörjning av material, komponenter och artiklar ska ske vid behov. 

Kanban medförde ingen ökning av produktionsantal så både innan och efter 

implementeringen producerades lika antal produkter. Kanban förde med att 

samma volym transporterades fast på fler dagar, alltså en minskad fyllnadsgrad i 

slingbilarna.  

 

Kanban bidrog till en ökning av antal transportdagar, vilket resulterade i en 

ökning för transportkostnaden. Verktyget, kanban används så att material och 

komponenter transporteras in till företaget successivt vid behov (Olhager 2000), 

medan en slingbil alltid kräver en hög volym för att vara optimal 

kostnadsmässigt. Vid implementeringen av kanban har inte samspelet mellan 

kanban och transportkostnad tagits i åtanke och det har bidragit till de höga 

transportkostnaderna.  

 

 

5.3 Ruttplaneringen på Electrolux 
 

I dagsläget har Electrolux relativt bra planerade rutter för sina slingbilar i Södra 

Sverige. På grund av det stora vägnätet i Sydsverige har Electrolux lyckats 

planera ihop rutter som både tidsmässigt och miljömässigt passar företaget.  

Planeringen av de 5 olika slingorna är väl planerade och plockar upp gods från 

leverantörer som ligger nära varandra geografiskt och som klarar av att 

producera det antal komponenter som Electrolux i dagsläget behöver. Den 

geografiska planeringen följer teorin om en välplanerad ruttplanering (Lumsden 

2006).   

 

Leverantörerna Electrolux använder sig av är geografiskt bra placerade vid 

användning av slingbil men en uppdatering kring hur ofta leverantörerna skickar 

gods saknas. Det för med sig att slingbilen stundtals kör förbi leverantörer på 

slingan som inte lämnar något gods. Trots att leverantörerna inte lämnar något 

gods går slingbilen förbi leverantören och detta medför en onödigt lång 

transportstäcka.  
 

 

5.4 Skåneslingan 
 

Enligt (Lumsden 2006) ska fyllnadsgraden på en slingbil vara så pass hög att 

andra transportalternativ kan uteslutas för att slingbilenstrafiken ska kunna vara 

prisvärd. Fyllnadsgraden på Skåneslingan har i dagens läge en genomsnittlig 

fyllnadsgard på cirka 9 % i veckan, vilket underskrider Electrolux procent för en 

godkänd fyllnadsgrad, som ligger på 40 %.  
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Fyra gånger i veckan måste Japangods ner till Malmö och på tillbakavägen kör 

lastbilen Skåneslingan. Brunskogs tjänster är utformade så att vid köp av en 

tjänst betalas både tur och retur av lastbilen. Det gör att även om det inte finns 

gods att hämta på tillbakavägen så kostar transporten lika mycket. Indirekt kan 

man säga att det endast är Japangodset som kostar och att upphämtningen av 

gods på tillbakavägen är gratis.  

 

För att Japangodset ska hinna med flyget är det viktigaste att godset lämnar 

Electrolux senast klockan åtta. Det gör att godset måste packas redan dagen 

innan och att det inte finns någon möjlighet att ändra transportsättet till 

styckegods. Att sända godset som styckegods är inte lika säkert då Electrolux 

inte äger hela lastbilen. Risken för skador och förseningar på godset är högre 

pågrund av upphämtning av annat gods från andra leverantörer. Slingbilar 

erbjuder högre tillförlitlighet, eftersom tjänsten innefattar hela lastbilen och krav 

på tid och transportsträcka för slingan görs av Electrolux. 

  

Electrolux bör bibehålla slingbilen på Skåneslingan så länge som det fortfarande 

körs färdigt gods till hamnen i Malmö. Vid förändring av antal dagar för 

Japangodset bör en djupare analys göras. Vi rekommenderar Electrolux att se 

över Japangodset för att eventuellt dra ner transporterna till endast tre gånger i 

veckan. Tar man bort fredagar från Skåneslingan blir man tvungen att höja 

säkerhetslagret för det gods som annars brukar komma in på fredagar. 

Partnertech är i princip de ända som levererar god på fredagar och det gör att 

kapitalbindningen endast kommer höjas minimalt (Bilaga III, IV, V, VI). 

 

 I dagens läge är det inte aktuellt för förändring på Japangodset och därför har vi 

inte gått vidare med en analys på Skåneslingan. 

 

 

5.5 Hova slingan  
 

Hovaslingan har en fyllnadsgrad på cirka 74 %, vilket är en godkänd 

fyllnadsgrad från Electrolux. Rutten körs två gånger i vecka och detta är 

nödvändigt för Electrolux då de måste leverera ut de färdiga produkterna inom 

en kort leveranstid. Godset som transporteras på slingan är inte staplingsbart och 

det är därför fyllnadsgraden landar på 74 %. Räknar man att godset är 

staplingsbar är fyllnadsgraden endast på 45 %.  

 

De färdiga produkterna som transporteras från NimoVerken i Hova är gods som 

inte är staplingsbart, detta på grund av den ökade risken för skador på de färdiga 

produkterna. De färdiga produkterna är dock staplingsbara på det viset att man 

kan stapla det på annat gods som inte är färdiga produkter. Ställer man stapelbart 

gods i botten från eventuellt en annan leverantör i området skulle utnyttjandet av 

fyllnadsgraden bli betydligt högre och slingan skulle bli mer lönsam. Från 

Electrolux till Göteborg går idag lastbilskåpet tomt, dessa sju flakmeter som 

lastbilen har skulle Electrolux kunna utnyttja skickligare och fylla upp med 

eventuella leveranser kring Göteborg.  
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Med tanke på hur stor fyllnadsgraden är på Hovaslingan är det inte aktuellt för 

Electrolux att överge slingbilarna, därför har vi inte analyserat vidare på 

Hovaslingan. 

 
 

5.6 Nordöstra Skåneslingan 
 

Granskningen av nuvärdesanalysen gav att en analys är nödvändig på 

Nordöstra Skåneslingan. Fyllnadsgraden på slingan är låg och då slingan 

saknar relation mellan ingående och utgående gods är en analys möjlig.  
 

 

5.6.1 Ruttplaneringen  
 

I vår undersökning har vi upptäckt att under båda de två dagarna som slingan 

körs så är det bara ett fåtal av alla leverantörer på slingan som har valt att skicka 

gods med slingbilen (Bilaga XI, XII, XIII, XIV). Det är framförallt Triplan, 

Transpo, Huskvarna och Backer som sänder gods med slingbilen under de två 

dagar som lastbilen körs. Enligt Pewe (1993) ska företaget alltid ha en 

uppdaterad ruttplanering för att uppsikt över vilka leverantörer som fortfarande 

är aktiva med sina transporter till företaget.  Electrolux har i dagsläget inte 

uppdaterat sin lista över leverantörer som kontinuerligt skickar gods med 

slingbilen. Det har medfört att Nordöstra Skåneslingan idag går en rutt med 

några leverantörer som inte transporterar gods med slingbilen. En slingbil som 

går förbi leverantörer som inte skickar gods bidrar på en onödig kostnad för 

slingan, eftersom priset på slingan sätts efter slingans sträcka. 
 

 

5.6.2 Fyllnadsgraden 
 

Enligt analysmodellen måste en slingbilstransport ha en viss fyllnadsgrad för att 

vara lönsam samt att körsträckan bör betraktas. Fyllnadsgraden på Nordöstra 

Skåneslingan ligger i dagsläget på ca 22 % på tisdagen och ca 16 % om man 

bortser från Teenexas gods vilket kommer att tas hem i slutet av året. Teenexa 

fyller idag upp lastbilen till en strax under rimlig nivå på cirka 30 %.     

 

Returer av emballage som hade kunna höja fyllnadsgraden på slingorna går så 

pass sällan att det inte medför någon direkt förändring på den faktiska 

fyllnadsgraden.  

 

Nordöstra Skåneslingans fyllnadsgrad är lägre än 40 %, vilket Electrolux idag 

har satt som fyllnadsgrads mål på sina slingbilar till fabriken. 
 

 

5.6.3 Prissättning  
 

Prissättnigen på Electrolux bestäms idag av åkeriet Brunskogs som verkar som 

en tredjepartslogistik för Electrolux. Brunskogs har valt att prissätta sina 

transporter likt Pewes (1993) teori där en mängd variabler påverkar priset. 

Brunskogs har idag valt att använda sig av en lastbil på nio flakmeter till 
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Nordöstra Skåne. Mängden gods som Electrolux väljer att transportera är dock 

utan betydelse och Brunskogs tar betalt samma summa varje gång slingan går 

även om det är lite gods på lastbilen. Det kan medföra att Electrolux förlorar 

pengar när godsintaget till fabriken är lågt. På grund av att Electrolux inte har en 

uppdaterad ruttplanering innebär detta i många fall att slingbilen kör en längre 

sträcka än vad den skulle behövas. Transportsträckan skulle under vissa dagar 

kunna minimeras för att sänka transportkostnaderna.  

 

 

5.7 Slutsats mot Analysmodellen 
 

Electrolux jobbar idag hårt med att arbeta enligt TPS och enligt Kanban för att få 

ner dagens transportkostnader. Electrolux har satt krav på att fyllnadsgraden på 

en optimal slingbil måste vara över 40 %, i dagsläget ligger Nordöstra 

Skåneslingan bara på ca 20 %. Det fortsatta arbetet enligt Kanban och TPS har 

medfört att omloppshastighet i fabriken har ökat och därmed ökning av 

transportdagar, det medför i sin tur lägre fyllnadsgrad på slingbilen. Ett annat 

problem som orsakar att fyllnadsgraden blir låg är att transportsträckan inte är 

uppdaterad. Slingbilen går idag en rutt till leverantörer som inte kontinuerligt 

levererar gods till Electrolux. Detta medför att dagarna då slingbilen ska köras 

blir felaktig eftersom vissa av leverantörerna inte skickar gods på de dagar som 

tidigare har dokumenterats. Med en låg fyllnadsgrad och en oriktig ruttplanering 

blir prissättning för slingan felaktig och slingbilen är i dagsläget inte ekonomiskt 

försvarbar, vilket har illustrerats i Figur III.  

 
(Figur III, Undersökt Analysmodell slingbil) 

 

Electrolux optimerar eller kontrollerar i dagsläget inte slingtransportens 

godsmängd, antal leverantörer eller fordonets fyllnadsgrad vilket man ur 

teoretisk synpunkt skall göra för att få en prisvärd slingbilstrafik (Lumsden 

2006). Fyllnadsgraden på Nordöstra Skåneslingan är i dagslaget svår att försvara 

ekonomiskt då det finns andra alternativ för transport av gods idag.  Därför har vi 

valt att identifiera och analysera andra transportmöjligheter i nästkommande 

kapitel. 
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6. Empiri II - Dagsläge med styckegodstrafik på 

Nordöstra Skåneslingan 
 

I empiri två har vi identifierat de olika kostnader som uppstår om styckegods 

skulle ersätta slingbilstransporten för Nordöstra Skåneslinga. 
 

 

6.1 Styckegods på Electrolux 
 

Det är inte alla leverantörer som ingår på en slinga utan flertal får sända sitt gods 

på annat vis. När dessa leverantörer har gods som behövs fraktas till Electrolux 

bokar de styckegods med Electrolux kundnummer. Betalningen står alltså 

Electrolux för och priset för transporten kan skilja sig åt beroende på vilket 

styckegodsföretag leverantören väljer. Brunskogs erbjuder även de styckegods 

men då deras priser ligger cirka 25 % över de andras är transport med dem inte 

relevant.  

 

För att jämföra dagens Nordöstra Skåneslingan har vi adderat all volym för varje 

leverantör på tisdagar och dividerat detta med fyra för att få fram ett medelvärde 

under dessa fyra veckor. Desamma är gjorda med vikten och denna procedur har 

även används för torsdagarna.  

 

Vid en jämförning med styckegods har vi valt att lägga till en säkerhetsfaktor på 

20 % på både volymen och vikten. Detta är gjort för att få en högre tillförlitlighet 

på kostnaden och vid eventuell ökning i produktionen förändras inte 

transportpriset. 

 

Nordöstra Skåneslingan består av sju olika leverantörer utspritt på denna rutt, 

men som ni kan se i tabellen V och VII, är det endast fyra leverantörer som har 

skickat gods under de fyra veckorna av datainsamling. SCA Urshult ingår i 

slingan och har skickat gods till Electrolux två gånger under vår datainsamling. 

Godset SCA Urshult skickar överstiger maximal fyllnadsgrad och har därför 

transporterats med hjälp av styckegods istället för med slingbilen och därför 

analyseras inte det som ett styckgods alternativ. 

 

 

6.1.1 Styckegods på tisdagar 
 

Under de fyra veckorna på tisdagar har Transpo skickat 3,17m³ och ett medel per 

vecka på 0,79m³, Triplan har skickat 3,69m³, medel på 0,92m³. Backer har 

skickat 8,02m³ och ett medel på 2,00m³, Huskvarna har skickat 3,45m³ och ett 

medel på 0,86m³, tydligare beskrivning i tabellen nedan. 

 

 
 

(Tabell V, Sammanfattning styckegods tisdagar) 
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Vid inmatning av de olika kubikarna och avstånden till företaget på ett program 

Electrolux skapat, har varierade prisuppsättningar identifierats. Programmet är 

en internettjänst som erbjuder att de mest prisvärda transportbolagen vid val av 

styckegods. Antingen går transportbolagen på den totala kubiken eller den totala 

vikten, programmet går efter det som kostar mest och i detta fall har priset endast 

satt med hjälp av kubik per företag.  

 

För Nordöstra Skåneslingan på tisdagar är de mest optimala transportbolaget 

bolag X. Priset för de olika företagen kan avläsas i tabellen nedan samt den totala 

kostnaden för tisdagar. 

 

Tisdagar 

 
 

(Tabell VI, Prisuppgifter styckegodstisdagar) 

 

Den gröna markeringen visar vilket transportbolag som är billigast och den totala 

kostnaden utgår från det billigaste transportbolaget. 

 

 

6.1.2 Styckegods på torsdagar 
 

En likadan undersökning är gjord för torsdagar för Nordöstra Skåneslingan. Den 

ger att Transpo skickar 4,18m³ under fyra veckors tid och ett medel per vecka på 

1,05m³. Backer har skickat 0,67m³, med ett medel på 0,17m³. Triplan har skickat 

en kubik på 29,55m³ medel på 7,39m³, Huskvarna en kubik på 17,10m³ och ett 

medel på 4,28m³, tydligare beskrivning i tabellen nedan. 

 

 
 

(Tabell VII, Sammanfattning styckegods torsdagar) 

 

Undersökningen med hjälp av Electrolux program, ger att de mest prisvärda 

transportbolagen för torsdagar är; bolag X, bolag Y och bolag Z. Vid mindre 

sändningar är bolag Z det billigaste alternativet, medan vid större sändningar 

bolag X och bolag Y. Även i detta fall har vi räknat med det billigaste 

transportbolag. I tabellen nedan går priset per leverantör att se och den 

sammanlagda kostnaden för hela torsdagen.  
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Torsdagar 

 
 

(Tabell VIII, Prisuppgifter styckegods torsdagar) 

 

Den gröna markeringen visar vilket transportbolag som är billigast och den totala 

kostnaden utgår från det billigaste transportbolaget. 

 

 

6.1.3 Totala kostnaden för styckegods 
 

Om Electrolux endast skulle använda sig av styckegods för Nordöstra 

Skåneslingan skulle totala kostnaden bli 4955 kr/vecka. Multiplicerar vi denna 

siffra med 52 får vi ut vad styckegods kostar för ett års tid. Den totala kostnaden 

för användning av styckegods under ett år tid blir 257 693 kr/år, för tisdagar 

kostar det 142 271 kr/år och torsdagar 115 422 kr/år. 
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7. Analys II - Styckegodstrafiken på Nordöstra 

Skåneslingan 
 

I analys två har vi identifierat för- och nackdelar med styckegods och hur de 

olika leankoncepten går ihop med styckegodset. En jämförelse med 

analysmodellen är gjord för att se sambandet mellan teori och styckegods som 

transportsätt.    
 

 

7.1 TPS mot styckegods 
 

Syftet med TPS är att eliminera allt som inte ger värde till kunden. Det finns 

flera faktorer som kan reduceras och en av dessa är onödiga transporter (Liker 

2009).   

 

Vid en förändring till styckegods istället för slingbil för Nordöstra Skåneslingan, 

kommer den sammanlagda transportsträckan bli längre. Med slingbilen kör 

lastbilen en mer utbred slinga för att samla upp godset två gånger i veckan. 

Styckegods medför flera transporter som bidrar till en längre transportsträcka då 

inte transporterna går att koppla samman. Flera transporter bidrar till många 

ineffektiva transporter, men då volymen är så pass låg kan kostnadsmässigt 

styckegods vara ett alternativ för Nordöstra Skåneslinga.  
 

 

7.2 Kanban mot styckegods 
 

Kanban kräver små kvantiteter av material, komponenter och artiklar vid behov. 

Syftet är att inte ha några lager och det bidrar till en låg kapitalbindning och hög 

flexibilitet (Jonsson, Mattsson 2005).  

 

Electrolux använder sig av kanban för flertal artiklar ute i produktionen och i 

lagret. En återkommande efterfråga bidrar till kontinuerliga transporter från 

samma företag varje vecka. Det gods som sänds från leverantörerna är i små 

volymer (Bilaga XI, XII, XIII, XIV) och det medför att styckegods kan vara ett 

möjligt transportsätt.  

 

 

7.3 Prissättning för styckegods 
 

Enligt Pewe (1993) ska prissättningen på en transport sättas efter 

transportsträckan och godsets volym. Vid köp av tjänsten styckegods med bolag 

X, bolag Y och bolag Z räknas priset ut efter transsportsträckan och godsets 

kubik. Vid högre vikt kan en extra kostnad läggas på priset för transporten, då 

större vikt medför mer arbete vid pålastning och avlossning.  Vid transport med 

styckegods av Nordöstra Skåneslingan kommer ingen extra kostnad till för 

vikten på godset då inget av godset har någon större vikt. Priset är alltså satt efter 

transportsträckan och godsets volym. 
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7.4 Problem vid styckegodstransporter 
 

Lumdsen (2006) nämner i sin teori kring styckegods att det passar bäst om 

godset är mellan 100-1000kg och har möjlighet att skickas som ”styckevis”, 

alltså inte beroende av någon annan produkt. På Nordöstra Skåne slingan är det 

idag en godsvikt på ca 1600 kg på tisdagen och ca 700 kg på torsdagen. På 

tisdagar är vikten inte inom gränserna för styckegods vilket är 1000 kg enligt 

teorin, men då det är 1600 kg sammanlagt från olika företag, är detta inget 

problem. Det är inte någon leverantör som skickar gods över 1000 kg till 

Electrolux på Nordöstra Skåneslingan och därför är styckegods möjligt.  

 

Större delen av vår undersökning på godset under torsdagen visar att det är två 

stycken leverantörer som skickar gods i en större mängd och i ett återkommande 

flöde i form av antal pallar och vikt. Godset kommer från leverantörerna Triplan 

och Transpo, som levererar plastbitar och plåtkomponenter som används till att 

stabilisera tvättmaskinerna under körning. Detta gods kommer i form av 

standardiserade EU-pallar som är staplingsbara, vilket underlättar transporterna 

med styckegods då de kan placera in godset tillsammans med annat staplingsbart 

gods. Tack vare EU-pallarna kan även styckegodsbolagen spara in tid i 

hanteringsarbetet då Electrolux gods inte behöver någon speciell hantering.  

 

 

7.5 Slutsats mot Analysmodellen 
 

 
(Figur IV, Undersökt Analysmodell styckegods) 

 

Electrolux ”leanarbete” enligt kanban och TPS har inneburit att det kontinuerligt 

behöver komma in gods till fabriken i Ljungby. Godset som nu beställs har på 

grund av kanban och den ökande omloppshastigheten blivit av betydligt mindre 

volymer. Istället för många pallar under vissa dagar i veckan kommer det istället 

dagligen in ett fåtal pallar från leverantörerna. De små volymerna i kombination 

med det kontinuerliga behovet av gods har medfört att styckegods kan bli ett 

prisvärt alternativ. 
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8. Resultat 
 

I resultatdelen besvaras frågan; Vilka faktorer påverkar en utformning av ett 

transportnätverk. En prisjämförelse mellan dagens slingbilstrafik och det 

alternativa styckegodset är också presenterat. 

 

Ett transportsätt kräver att det finns ett kontinuerligt behov av gods som behöver 

transporteras till företaget. Valet av transportsätt beror också på hur mycket gods 

som företaget behöver i sin produktion samt hur ofta godset behöver levereras 

för att undvika problem i produktionen. 

 

På Electrolux har arbetet efter kanban och TPS inneburit att omloppshastigheten 

för de berörda produkterna har blivit hög. Trots den höga omloppshastigheten 

transporters det i dagsläget fortfarande för lite gods in till fabriken i Ljungby för 

att ekonomiskt kunna stödja det nuvarande slingbilssystemet. En dåligt 

uppdaterad ruttplanering har också medfört att slingbilarnas körsträcka är längre 

än vad den borde vara och även detta innebär ekonomiska förluster för 

Electrolux. 

 

De höga omloppshastigheterna har resulterat i att allt fler transporter måste köras 

till fabriken med mindre volymer. De små volymerna och arbetet efter kanban 

gör att transportsättet styckegods är ett bra alternativ. Styckegods passar de små 

volymerna som Electrolux idag använder sig av i produktionen och vid 

användning av detta transportsätt skulle Electrolux slippa de onödiga 

transportkostnaderna för en felaktigt körd rutt. 

 

Efter vår analys på de 3 olika slingorna på Electrolux kom vi fram till att två av 

slingorna, Skåneslingan och Hovaslingan, bör behållas som de är. Skåneslingan 

är idag beroende av utgående gods till Malmö och godset som transporteras med 

slingbilen på vägen hem är lönsamt även om det är av en låg fyllnadsgrad. 

Hovaslingan är även den beroende av utgående gods samt att den har en så pass 

hög fyllnadsgrad att den i dagsläget är det bästa alternativet för transport av de 

färdiga maskinerna. Den tredje slingan Nordöstra Skåneslinga är däremot den 

slingan som just nu inte går att försvara finansiellt. Den har både en låg 

fyllnadsgrad och en felaktig ruttplanering vilket resulterar i upprepande förluster 

vid användning av det nuvarande slingbilssystemet.  

 

 

8.1 Nordöstra Skåneslingan 
 

Med anledning av en dåligt uppdaterad ruttplanering körs idag slingbilen en rutt 

som inte är aktuell med de leverantörer som egentligen skickar gods med 

slingbilen. Detta innebär att det går onödiga transporter förbi leverantörer som 

inte transporterar gods till fabriken i Ljungby.  Kanbanen i fabriken i Ljungby 

har medfört att slingbilarna är väldigt beroende på hur hög omloppshastigheten 

för godset som transporteras med Nordöstra Skåneslingan idag är. Tyvärr är 

omloppshastigheten inte tillräckligt hög för att kunna fylla slingbilen till den 

volym som gör att den blir ekonomiskt försvarbar. Nordöstra Skåneslinga körs 

idag på tisdag och torsdagar, under tisdagen körs slingbilen med en fyllnadsgrad 

på ca 22 % medans torsdagen har en fyllnadsgrad på ca 16 %.     
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8.1.1 Prisjämförelse mellan slingbilstrafiken och styckegods 
 

Den låga fyllnadsgraden och förlusterna vid användning av slingbilstrafiken har 

medfört att vi har valt att göra en prisjämförelse mellan dagens slingbilstrafik 

och det alternativa transportsättet styckegods.  
 

Slingbil på tisdagar och torsdagar 

 

Idag kör Nordöstra Skåneslingan på tisdagar och torsdagar med en totalkostnad 

på 12 627kr/veckan. Det ger en årlig kostnad på 656 609 kr.  

 

Styckegods 

Vid transportering av styckegods för Nordöstra Skåneslingan kan man se i 

tabellen nedan att den totala kostnaden skulle bli 4955 kr/vecka. Det ger en årlig 

kostnad på cirka 257 693kr/år, för tisdagar kostar det 142 271 kr/år och torsdagar 

115 422 kr/år.  

 

 

 

 

 

 
(Tabell IX, Prisjämförelse slingbilar, styckegods) 

 

Vid val av styckegods istället för dagens slingbil reduceras priset årligen med 61 

%. 

 

 

 

 

  

1 år Tisdag Torsdag 

Kostnad för slingbilen 328 305 328 305 

Kostnad för styckegods  142 271 115 422 

Minskning med: 57 % 65 % 
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9. Diskussion  
 

I avsnitt diskuteras de olika faktorerna som påverkar ett transportnätverk och 

hur de är påverkade av varandra. 

 
 

9.1 Nuläget för Nordöstra Skåneslingan 
 

Enligt vår datainsamling har Nordöstra Skåneslingan en fyllnadsgrad idag på 

cirka 22 % på tisdagar och 16 % på torsdagar. Electrolux har satt att en bra 

fyllnadsgrad ska ligga runt 40 % vilket är betydligt högre än dagens 

fyllnadsgrad. För att öka fyllnadsgraden och få en lägre transportkostnad har vi 

analyserat olika lösningsförslag för att finna det mest optimala transportsättet.  

 

Från analysmodellen kan vi utläsa att förändring av slingbilssystemet kan öka 

fyllnadsgraden på slingbilen och göra den mer ekonomiskt försvarbar. 

Förändringarna är; uppdatering av ruttplaneringen, ökad omloppshastighet 

och reducera onödiga transporter. 

 

Ett annat alternativ som kan reducera kostnaden för Nordöstra Skåneslingan är 

att hitta ett företag som vill ingå i ett samarbete med Electrolux.  
 

 

9.2 Slingbil 
 

Den största fördelen med att Electrolux använder sig av Brunskogs slingbilar är 

att de själva kan sätta sina krav på transporterna. Electrolux kan ha som krav att 

slingbilen senast får anlända till dem kl. 15.00 med gods från leverantörerna. 

Fördelen med en satt tid är att godsmottagningen vet på ett ungefär när slingbilen 

ska komma och vara förbereda tills den anländer.  

 

Företaget som köper tjänsten, slingbil, hos Brunskogs äger hela transporten och 

bestämmer helt och hållet hur rutten ska se ut och priset sätts ihop med 

Brunskogs. En minskning i produktionen påverkar fyllnadsgraden i slingbilarna 

då Electrolux inte köper in mer material än vad som behövs. Priset på slingbilen 

kommer inte att ändras så länge godset får plats på en lastbil med sju flakmeter. 

Överstigs denna volym måste Brunskogs använda en större lastbil vilket bidrar 

till en högre kostnad med slingbilen. För styckegods ändras transportkostnaderna 

successivt med produktionen, ju högre omloppshastighet ju högre 

transportkostnad.  

 

Avtalen är skrivna så att Electrolux äger hela lastbilen från utkörning av 

slingbilen till avlastning. Det gör att endast deras gods får fraktas på lastbilen. 

Detta kan medföra en högre säkerhet på godset, då annat gods från andra företag 

kan skada Electrolux gods om detta gods till exempel har vassa kanter.  

 

Det finns både för- och nackdelar med slingbilar. Electrolux har använt sig av 

Brunskogs och deras slingbilar i flera år och är nöjda med deras koncept. En 

fördel är att slingbilar erbjuder större säkerhet och trygghet för Electrolux än vad 
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styckegods gör. Electrolux vet att varje gång slingan körs så är det bara deras 

gods på lastbilen och de vet vilken tidpunkt den anländer till fabriken i Ljungby. 

Denna säkerhet är otroligt viktigt för ett så stort företag som Electrolux som 

varje år har tusentals inleveranser och ständigt arbetar efter kanban. Det kan vara 

en faktor till varför Electrolux ska behålla slingbilar men då gäller det att hitta en 

lösning som reducerar kostnaden för slingbilen. 

 

Nackdelarna med slingbilarna började visa sig när kanban implementerades på 

Electrolux, det bidrog till allt högre transportkostnader genom att slingbilarna 

fick köra fler antal dagar för att förse produktionen med material. Detta 

medförde att samtidigt som kapitalbindningen minskade så ökade 

transportkostnaderna.  

 

För att en slingbil ska vara optimal måste den fyllas med en viss volym eller 

iallafall så mycket så att andra transportsätt kan uteslutas. 

 

Uppdaterad ruttplanering 

 

Idag går Nordöstra Skåne två gånger i veckan med en fyllnadsgrad på 22 % på 

tisdagen och ca 16 % på torsdagar. Lägger man ihop de två rutterna till en rutt, 

blir det en fyllnadsgrad på cirka 38 %. 

 

Vid endast en slingbil på onsdagar måste godset som egentligen skulle kommit 

på tisdag ha ett tillräckligt stort säkerhetslager för att inte produktionen ska 

påverkas. Ett större säkerhetslager kan vara nödvändigt vid en transport på 

onsdagar samtidigt som torsdagsgodset levereras en dag tidigare och medför 

kapitalbindning på detta gods en dag tidigare.  

 

Transportkostnaderna reduceras med halva kostnaden vid val av onsdagar 

samtidigt som en ökad kostnad för lager kan uppkomma. Vi har räknat med att 

Brunskogs tar lika mycket betalt per dag för rutten även om Electrolux skulle 

skära ner på antal transportdagar. Vid nedskärning av antal dagar finns en risk att 

Brunskogs höjer priset för samma rutt. Brunskogs förlorar intäkter på 

nedskärning av antal dagar och kan därför bli tvungna att höja priserna för de 

olika tjänsterna. Idag ligger den totala kostnaden per vecka på 6313 kr/vecka och 

den årliga på 328 304 kr/år för endast Nordöstra Skåneslingan på onsdagar. Det 

medför en minskning med 50 % jämfört med dagens läge men kostar 21,5 % mer 

än med styckegods. 

 

Omloppshastigheten 

 

En orsak till att fyllnadsgraden i slingbilen inte är accepterad är för att 

omloppshastigheten för de produkter som Electrolux använder på slingbilen inte 

har tillräckligt hög omloppshastighet. För att få en rimlig fyllnadsgrad måste 

produktionen vara i större behov av de material som fraktas på slingbilen samt en 

hög volym på materialet. I dagens produktionstakt och med kanbansystemet 

uppnås inte en tillräckligt hög fyllnadsgrad för Nordöstra Skåneslingan.   
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Reducera onödiga transporter  

 

I och med att Electrolux idag arbetar allt mer efter kanban och eliminering av 

slöseri har det gamla sättet att beställa stora kvantiteter av gods försvunnit, Man 

beställer idag bara mindre volymer och har små säkerhetslager i produktionen 

Det medför ett mindre risktagande mot eventuella nedgångar i produktionen eller 

svängningar på marknaden. De små volymerna medför dock att fyllnadsgraden 

påverkas negativt och att antalet godstransporter har ökat. Eftersom risktagandet 

är lägre och att Electrolux är mer flexibel mot förändring anses det vara bättre att 

transportera små volymer ofta istället för stora volymer sällan som skulle ha 

medfört en ökning av fyllnadsgraden. 

 

Samarbete med ett annat företag 

 

Ett sätt att dra ner transportkostnaden med Nordöstra Skåneslingan är att hitta ett 

företag som har likartade behov som Electrolux och kan vara med och dela på 

kostnaden. Slingbilssystemet är uppbyggt så tur och retur ingår i priset, så om 

Electrolux samarbetspartner endast har utgående god så reduceras ändå priset. 

Hur mycket varje företag ska behöva betala ska utgå efter fraktad volym per 

företag. Slingbilspriset kommer att öka på grund av att ett extra avlastningsställe 

läggs på och en eventuell förlängning av slingan, men ett samarbete medför ändå 

en minskning av den totala slingbilskostnaden.  

 

 

9.3 Styckegods 
 

Fördelar med styckegods 

 

Vid val av styckegods reduceras kostnaden för Nordöstra Skåneslingan med 

cirka 61 % om året. Fördelen med styckegods är att endast Electrolux betalar för 

själva volymen och vikten på godset samt att transportsträckan är medräknat i 

priset. Det gör att oavsett hur mycket eller hur lite gods som ska fraktas behöver 

Electrolux inte tänka på att fyllnadsgraden blir för låg eller för hög. Däremot 

ställer styckegods till det när en leverantör vill transportera gods som väger över 

1000kg, då maxvikt för styckegods är 1000kg. För att inte behöva betala för en 

slingbil de enstaka gångerna en leverantör skickar över 1000kg kan leverantören 

dela upp sitt god så att två olika beställningar görs och som inte överstiger 

maxvikten. Om de två beställningarna överstiger 6313 kr är det biligare att 

slingbilen hämtar godset. Vår datainsamling visar att Huskvarna är den 

leverantör som betalar mest med styckegod, men priset för det är endast cirka 

800 kr och alltså krävs det mycket högre och större volymer från Huskvarna för 

att slingbilen ska vara ett billigare alternativ. Huskvarna kan nästan skicka åtta 

gånger så mycket på en och samma sändning innan slingbilen är ett alternativ. 

 

Räknar vi istället på priset på hela veckan och för alla leverantörer får vi en 

kostnad på 4 955 kr/veckan för styckegods. Slingbilen kostar 12 627  kr/veckan 

vilket gör att kostnaden för styckegods kan öka med cirka 2,5 gånger innan 

slingbil är ett billigare alternativ.  
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Nackdelar med styckegods 

 

Det är Electrolux som betalar för transporten från leverantör till Electrolux vilket 

gör att en felbokning av godset bidrar till högre pris. Vår tanke är att det är 

leverantören som bokar styckgods då de har en leverans till Electrolux. Om till 

exempel en leverantör matar in att de har gods som fyller en pallplats och har en 

pall som är 30 cm, så betalar Electrolux ändå för ytan av en pall och höjden från 

lastbilens golv till tak. Det gör att Electrolux behöver betala 10 gånger så mycket 

för godset, om höjden i lastbilen är 3 meter. Bokning av en pallplats betyder att 

inget får staplas på godset oavsett hur högt eller lågt godset är. Det mesta av 

godset som går på Nordöstra Skåneslingan kan staplas och ska därför bokas med 

vikt och kubik så att Electrolux inte behöver betala onödiga kostnader. 

Electrolux har tidigare haft problem med att leverantörerna bokar styckegods på 

ett felaktigt sätt vilket har medfört en för hög transportkostnad. För att undvika 

problemet kan Electrolux själva boka transporterna för leverantörerna men då 

kan det krävas en extratjänst som bidrar till högre personalkostnad. I annat fall 

kan de förklara för varje leverantör hur de olika typerna av gods ska bokas med 

styckegods för att rätt kostnad betalas. 

 

Ytterligare en nackdel med styckegods är att godset kan levereras vilken tid som 

helst under dagen, då Electrolux inte äger transporten utan betalar endast för en 

plats på lastbilen. Electrolux kan däremot sätta tid på när den senaste leveransen 

på dagen får ske. Det gör att om en leverantör bokar med styckegods för sent 

under dagen, blir inte godset hämtat förrän dagen efter. Tiddeadlinen är satt så att 

styckegodset ska hinna fram innan grindarna för Electrolux godsmottagning 

stängs.  

 

Transport med styckegods är uppbyggt för att företaget som köper tjänsten 

beslutar endast över den plats de betalar för. Vilket betyder att företaget inte kan 

bestämma vilket gods som ska placeras bredvid deras gods om inte de köpt den 

platsen med. Risken för skador på Electrolux godset ökar då deras gods kan bli 

placerat bredvid gods som kan skada Electrolux gods. Vid ömtåligt gods kan det 

vara bättre att köpa mer utrymme på lastbilen för att vara säker på att godset inte 

skadas under transporten.  

 

 

Kanban 
 

Den största fördelen med att ändra Nordöstra Skåneslingan till styckegods är 

framförallt transportkostnaden som kan reduceras med 61 % årligen. En annan 

fördel är att inte leverantörerna måste skicka just på en tisdag eller torsdag utan 

de kan boka transporten efter eget behov vilket krävs vid användning av kanban. 

Det gör att om Electrolux behöver en tidigare leverans av en leverantör kostar 

detta inget extra utan det beställs med styckegods på samma vis. Hade 

slingbilssystemet använts och Electrolux krävt gods från till exempel Huskvarna 

på en fredag hade de varit tvungna att köra detta med styckegods och en kostnad 

utöver slingbilen hade behövds läggas på den veckan. Kanban bidrar dock till 

fler transporter eftersom lagret är begränsat och det medför att mindre volymer 

fraktas med varje transport.  
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Små volymer 

 

Kanban gör att samma volym av gods sprids ut på flera transportdagar. Mindre 

volymer i slingbilar bidrar till ineffektiva transporter. När transportering av små 

volymer ska fraktas är styckegods ekonomiskt det bästa transportsättet jämfört 

med slingbil. Självklart är även avståndet en faktor för priset men vid mindre 

volymer erbjuder bolag Z låga kostnader som inte går att jämföras med 

slingbilskostnaden, se figur nedan, då slingbilen behöver en viss fyllnadsgrad för 

att vara optimal prismässigt. 

 

 

 
 

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

Baserat på vår diskussion, omfattar slutsats och rekommendationer de förslag 

som bör vidtas. Stycket innefattar även de förslag som bör avstås ifrån, då de 

inte går ihop med det nuvarande leankonceptet.  

 

Kanban 

 

För att kanban och slingbilar ska kunna samarbeta måste Electrolux volymer av 

produkter och omloppshastigheter vara höga. Det gör att Electrolux som 

transporterar små volymer och använder sig av både kanban och slingbilar, 

måste ständigt vara medvetna om hur hög fyllnadsgrad det är i slingbilarna för 

att transportsättet ska vara prisvärt. Det mest optimala är att slingbilen inte går 

oftare än vid behov och då den kan fyllas till en hög fyllnadsgrad, detta fungerar 

dock inte vid användning av kanban. 

 

Tredjepartslogistik  

 

Relationen mellan ett företag och ett tredjepartlogistikföretag ska vara uppbyggt 

så båda företagen tar gemensamma risker och belöningar. Under samarbetstiden 

ska företaget bygga upp en relation så att de gemensamt når sina mål och hjälps 

åt i svåra tider. Electrolux har valt att avsäga sig ansvaret för slingbilarna och det 

gör att de inte vet om slingbilsnätverket är prisvärt eller inte. Electrolux bör öka 

samarbetet med Brunskogs så att informationen om slingbilarnas fyllningsgrad 

blir aktuell och på så sätt att Electrolux blir mer medvetna om fyllnadsgraden på 

de olika slingbilarna. En medvetenhet om fyllnadsgraden gör att Electrolux kan 

identifiera olika alternativ som kan öka slingbilarnas fyllnadsgrad. 

 

TPS 

 

I och med att Electrolux idag använder sig av slingbilar vars fyllnadsgrad är så 

pass låg som 20 % på Nordöstra Skåneslingan. Det bidrar till att denna slinga kör 

onödiga transporter. Genom att inleda ett samarbete eller samköra slingbilen till 

en dag i veckan istället för två kan Electrolux eliminera dessa onödiga 

transporter. 

 

 

10.1 Nordöstra Skåneslingan 
 

Nulägesanalysen på Nordöstra Skåneslingan ger att dagens läge inte är det mest 

optimala transportsättet. För att reducera kostnaderna behövs följande områden 

tänkas över. 

 

Uppdaterad ruttplanering 

 

En nedskärning på antal transportdagar skulle reducera priset på transporten men 

en minskning av transporter skulle inte vara i harmoni med det nuvarande 

kanbansystemet på Electrolux. Det kräver material efter behov vilket kan vara 

flera dagar i veckan.  
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Omloppshastigheten 

 

Electrolux takttid på produktionen är noggrant uppbyggd och en ökning av 

omloppshastigheten skulle kräva en helt ny struktur på produktionen. Idag är inte 

detta förslag rimligt och ska därför inte implementeras i nuläget. 

 

Reducera onödiga transporter 

 

I och med att Electrolux arbetar med TPS och kanban, vars syfte är att eliminera 

slöseri, behövs förändringar på Nordöstra Skåneslingan göras för att reducera 

onödiga transporter.   

 

Samarbete 

 

Ett samarbete med en närliggande leverantör gör att priset inte ökar något 

markant och kan därmed vara en optimal lösning för Electrolux. 

 
Styckegods 

 

Styckegods är det transportsätt som inte är beroende på vilken dag i veckan 

transporten sker. Det gör att styckegods är det transportsättet som skulle passa 

Electrolux bäst då det är det billigaste alternativet samt att det går i harmoni med 

kanbansystemet.  

 

Vår rekommendation till Electrolux när det gäller Nordöstra Skåneslingan, är att 

antingen gå över till styckegods eller hitta ett företag som vill dela på slingbilen 

och därmed också kostnaden.   



  
 

43 

Erik Malmström & Nikki Vackerberg 
 

11. Referenser 

 

Ahl, G, Johansson, P. (2002) Tredjepartslogistik – Principer för ökad lönsamhet  

 

Befring, E. (1992) Forskningsmetodik och statistik  

 

Bergman, L och Wärneryd, B. (1982) Om datainsamling i Surveyundersökningar   

 

Dahmström, K. (2005) Från datainsamling till rapport  

 

Eriksson, L.T och Wiedersheim-Paul, P. (2011) Att utreda forska och rapportera 

 

Gevirtz, C.D. (1994) Developing new products with TQM 

 

Jonsson, P, Mattson, S-A. (2005) Logistik – Läran om effektiva materialflöden 

 

Liker, J.K. (2009) The Toyota Way 

  

Lumsden, K (1989) Transportteknik  

 

Lumsden, K. (2006) Logistikens grunder  

 

Olhager, J. (2000) Produktionsekonomi 

 

Patel, R och Davidsson, B. (2011) Forskningsmetodikens grunder  

 

Pewe, U. (1993) Lönsam logistik 

 

Segerstedt, A. (2008) Logistik med fokus på material - och produktionsstyrning  

 

Solvang, B.K och Holme, I.M. (1996) Forskningsmetodik 

 

Thurén, T. (2005) Källkritik 

 

Verktyg för Lean Produktion (2007) The Lean Toolbox 

 

Internetreferenser 

 
www.alltomlogistik.se 

http://www.alltomlogistik.se/lastbarare/ 

kl. 14.00 5 mars 2012 

 

www.lkw-walter.se 

http://www.lkw-walter.se/sv/lastbilen.aspx 

kl. 14.10 5 mars 2012 

 

 
 

http://www.alltomlogistik.se/lastbarare/
http://www.lkw-walter.se/sv/lastbilen.aspx


  
 

44 

Erik Malmström & Nikki Vackerberg 
 

www.leanab.se 

http://www.leanab.se/page/page.asp?id=8 

kl. 14.00 1 februari 2012 

 

www.miljoforskning.formas.se 
http://miljoforskning.formas.se/sv/Nummer/Januari-2011/Innehall/Temaartiklar/Bra-

forpackning-skyddar-och-saljer-i-hallbart-system/ 
kl. 10.00 15 februari 2012 

  

http://www.leanab.se/
http://www.leanab.se/page/page.asp?id=8
http://miljoforskning.formas.se/sv/Nummer/Januari-2011/Innehall/Temaartiklar/Bra-forpackning-skyddar-och-saljer-i-hallbart-system/
http://miljoforskning.formas.se/sv/Nummer/Januari-2011/Innehall/Temaartiklar/Bra-forpackning-skyddar-och-saljer-i-hallbart-system/


  
 

45 

Erik Malmström & Nikki Vackerberg 
 

Bilaga I 
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Bilaga II 
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Bilaga III 
 

Måndag = Gul 

Onsdag = Orange 

Torsdag = Grön 

Fredag = Blå 
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Bilaga IV 
 

Måndag = Gul 

Onsdag = Orange 

Torsdag = Grön 

Fredag = Blå 
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Bilaga V 
 

Måndag = Gul 

Onsdag = Orange 

Torsdag = Grön 

Fredag = ---- 
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Bilaga VI  
 

Måndag = Gul 

Onsdag = Orange 

Torsdag = Grön 

Fredag = Blå 
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Bilaga VII 
 

Tisdag= Orange 

Torsdag= Grön 
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Bilaga VIII  
 

Tisdag= Orange 

Torsdag= Grön 
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Bilaga IX 
 

Tisdag= Orange 

Torsdag= Grön 
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Bilaga X 
 

Tisdag= Orange 

Torsdag= Grön 
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Bilaga XI  
 

Tisdag = Orange  

Torsdag= Grön 
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Bilaga XII 
 

Tisdag = Orange  

Torsdag= Grön 
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Bilaga XIII 
 

Tisdag = Orange 

Torsdag= Grön 
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Bilaga XIV 
 

Tisdag = Orange 

Torsdag = Grön 
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