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Abstract 

With today`s business world, it is very important to deliver the right product with 
right quality and quantity at the right time. By ensuring that the staff are happy 
and have the opportunity to work in a workplace with good structure, the 
company will be able to reach these parameters and at the same time maximize the 
efficiency. 

 
The project has been carried out at Stena Stål AB in Värnamo. The company's 
main task is to cut, store and deliver production steel and tool steel to processing 
companies in the surrounding region. Stena Stål AB in Värnamo is one of total 21 
companies in the company group Stena Stål. Stena Stål is a part of the Stena 
corporate group which owns a total of eight different company groups that are 
spread in about 250 different locations in 14 countries.  

 
The purpose of this report is to give Stena Stål AB in Värnamo suggestions on 
how to design a new facility for tool steel. The demands that the company have 
on the new facility is that it should be able to deliver within 24 hours, it should be 
characterized by good order and clarity and that the work situation for the 
employees should be improved. In order to find the best way to reach the purpose 
and meet the company’s requirements, the following questions were developed: 

1. What is the value added and the necessary non-value added work in the 
value stream? 

2. How can the layout of the new department be designed according to the 
requirements above? 

3. How can work and pallet places be designed from the perspective of good 
order, efficiency and ergonomics? 

By studying how the current situation looks like using timestudies, observations 
and interviews, the authors have developed spaghetti diagrams and tables. These 
show that the major problem at the section is that necessary non-value-adding 
work takes too much time, the staff goes longer distances than than necessary and 
that the section is largely lacking of orderliness. Through interviews and 
obsevations it has also emerged that staff often work with ergonomically unsound 
lifting. 
 
By trying to eliminate the major problems of today, the authors have come up 
with a layout suggestion with associated 5S work. By focusing on 5S work as well 
as remove heavy lifting from production the authors meet the requirements from 
the company. The result of the final suggestion improves staff's ergonomic 
situation considerably by using a traverse for all lifting over 16.5 kg. By placing 
machines and materials in optimal positions and introduce a customized 5S work 
for the section is the time for an order reduced by 50-78%, and walking distances 
for the same order have decreased by 28-60%. 
 



Abstract 

2 

The conclusion is that Stena Stål AB in Värnamo can reach the goals that they 
have on the new facility if they are willing to use the layout which has been 
worked out, and assimilate the methods that are described in this report.
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Sammanfattning 

I dagens företagsvärld är det mycket viktigt att kunna leverera rätt produkt i rätt 
kvalitet, rätt kvantitet och i rätt tid. Genom att se till att personalen trivs och få 
möjligheten att arbeta på en arbetsplats med bra struktur kan företaget uppnå 
dessa parametrar och samtidigt maximera effektiviteten.     

Projektet har utförts på Stena Stål AB i Värnamo. Företaget har som huvudsyssla 
att kapa, lagra och leverera produktionsstål och verktygsstål till företag i 
närregionen. Stena Stål AB i Värnamo är ett av totalt 21 företag i koncernen Stena 
Stål. Denna företagsgrupp ingår i Stena-koncernen som totalt äger åtta olika 
företagsgrupper vilka är utspridda på ca 250 platser i 14 länder.  

Syftet med rapporten är att ge Stena Stål AB i Värnamo förslag på hur de kan 
utforma en ny avdelning för verktygsstål. Kraven från företaget är att den nya 
avdelningen ska kunna leverera kundordrar inom 24 timmar, den ska präglas av 
ordning och reda samt att arbetssituationen för personalen ska förbättras ur en 
ergonomisk synvinkel. För att på bästa sätt uppnå syftet och möta företagets krav 
har följande frågeställning tagits fram: 

1. Vilket är det värdeskapande och nödvändiga icke-värdeskapande arbetet i 
värdeflödet? 

2. Hur kan layouten för den nya avdelningen utformas utifrån kraven ovan? 
3. Hur kan arbets- och pallplatserna utformas utifrån perspektiven ordning 

och reda, effektivitet och ergonomi? 
 

Genom att studera hur nuläget ser ut på avdelningen med hjälp av tidstudier, 
observationer och intervjuer har författarna tagit fram spagettidiagram och 
tabeller. Dessa visar att det stora problemet på avdelningen är att det nödvändiga 
icke-värdeskapande arbetet tar för mycket tid, att personalen går längre sträckor än 
nödvändigt samt att avdelningen till stora delar saknar ordning och reda. Genom 
intervjuer och obsevationer har det även kommit fram att personalen ofta arbetar 
med oergonomiska lyft. 
 
Genom att lägga stor vikt vid att eliminera de problem som upplevs i nuläget har 
författarna arbetat fram två förslag som sedan sammanfogats till ett slutgiltigt 
layoutförslag med tillhörade 5S- arbete. Genom att fokusera på 5S-arbete samt att 
få bort tunga lyft ur produktionen lyckades författarna uppfylla kraven som ställts 
av företaget. Resultatet av det slutgiltiga förslaget förbättrar personalens 
ergonomiska situation väsentligt genom att en travers kommer användas för alla 
lyft över 16,5 kg. Genom att placera maskiner och material på ett optimalt sätt och 
införa ett anpassat 5S arbete för avdelningen har tiden för en order minskat med 
50-78% och gångsträckan för samma order har minskat med 28-60%. 
 
Slutsatsen är att om Stena Stål AB i Värnamo använder sig utav det layoutförslag 
som har arbetats fram, samt tar till sig de metoder som finns beskrivna i 
rapporten, har de stor chans att klara de uppsatta målen för den nya avdelningen.  
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1 Inledning 

Denna rapport är ett led i en treårig högskoleutbildning vid Jönköpings Tekniska 
Högskola. Programmet som studenterna har läst heter Industriell organisation och 
ekonomi med inriktning mot Logistik och ledning.  Rapporten har skrivits i 
samarbete med Stena Stål AB i Värnamo där studenterna har hjälpt företaget att ta 
fram en layout och ett flöde utifrån gällande förutsättningar för en ny avdelning. 

 

1.1 Teoribakgrund 

Utveckling är inte något nytt för mänskligheten utan arbete med att uppnå bättre 
resultat har präglat människans arbetssätt långt tillbaka i tiden. Förr kunde det 
handla om att effektivisera anskaffningsmetoder av mat, medan det i dagens 
moderna samhälle oftast inte handlar om att effektivisera fullt så livsnödvändiga 
saker. Detta betyder inte att strävan efter utveckling har stagnerat och blivit 
mindre viktig för människan utan snarare tvärtom. (Sörqvist, 2004, s.11) 
 
När det gäller förbättringsarbete i företag och organisationer är behovet större än 
någonsin och idag bedrivs någon form utav förbättringsarbete i majoriteten av alla 
företag. Anledningen till att företag blir tvungna till att arbeta med förbättringar av 
olika slag är främst att kunder ställer högre krav, konkurrensen hårdnar, utveckling 
av ny teknik går fortare och fortare samt att ägarna till företagen ställer högre krav 
på snabbare och större vinster. Detta gör det helt enkelt omöjligt att klara av 
målsättningarna med enbart hårdare och snabbare arbete. (Sörqvist, 2004, s.19) 
 
Förbättringsarbete har varit populärt under en lång tid och det har hänt relativt 
mycket inom detta område de senaste årtiondena. Under dessa år har ett stort 
antal metoder använts med både framgång och motgång. Anledningen till att 
resultaten av många genomförda förbättringsarbeten inte motsvarar de högt 
ställda förväntningar som fanns är att metoderna inte riktigt har fått en ärlig chans 
att etablera sig på företagen. Många företag tenderar att ge upp när det kommer 
motgångar i det förbättringsarbete som sker kontinuerligt efter implementeringen. 
(Sörqvist, 2004, s.12) 
 
För att ett företag ska ha en chans att vara med och konkurrera om att få leverera 
sina produkter till sina tilltänka kunder är kvaliteten på produkten i förhållande till 
priset en väldigt viktig aspekt. Kvalitet handlar inte bara om att själva produkten 
ska hålla en god kvalitet utan kvalitet är lika mycket leveransprecision, 
leveranssäkerhet och att som företag kunna tillgodose sina kunder med korta 
leveranstider. (Mattson & Jonsson, 2003, s.9) 
 
För att som företag kunna leva upp till dessa krav är en effektiv styrning av 
materialflödena mer eller mindre ett måste. Genom att styra in- och utflödena av 
material på ett effektivt sätt samtidigt som användningen av de värdeförädlande 
resurserna maximeras har företaget bra chans att lyckas på marknaden. (Mattson 
& Jonsson, 2003, s.9) 
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1.2 Problembeskrivning 

Ledningen för Stena Stål AB har beslutat att man ska minska sina 
lagerhållningskostnader och flytta verktygsstålsavdelningen från Nybro och 
konsolidera den med anläggningen i Värnamo. Lagret ska minskas från 10 MSEK 
till cirka 6 MSEK. I och med detta beslut har Stena Stål AB i Värnamo beslutat sig 
för att flytta hela produktionen och lagerplockdelen av verktygsstål till en egen 
lokal för att skapa ett eget flöde och på så vis öka servicegraden mot sina kunder.  
 
Den nuvarande avdelningen för verktygsstål har i dagsläget 160-170 artiklar där 
volymerna varierar mycket. Artikelantalet i den nya avdelningen kommer växa till 
ca 550 st. Processen från order till kund omfattar att plocka material, kapa bitar, 
packa och köra till utlastningen. 
 
I dagsläget använder Stena Stål AB i Värnamo en tillfällig layout för 
verktygsstålsproduktionen som är integrerad med övrig produktion. Denna 
lösning är dock inte optimal då den både tar tid och kapacitet från övrig 
produktion. Detta gör att företaget inte har full kontroll över flödet vilket leder till 
att ledtiderna blir längre än nödvändigt. I och med dagens arbetssätt har det även 
uppkommit klagomål från personalen gällande ergonomin under arbetet. 
Företaget har i dagsläget även vissa problem med ordning och reda vilket gör att 
t.ex. leveranstider och kvalitet blir lidande.  

 

1.3 Syfte och frågeställningar 

Syftet med denna rapport är att ge förslag på en layout och utformning av arbets- 
och pallplatser som tillfredsställer företagets krav på den nya 
verktygsstålsavdelningen. Kraven som företaget ställer är: kortare ledtid (<24 
timmar), ökade leveransserviceelement, god ergonomi samt ordning och reda. 
 
För att uppnå syftet kommer följande frågeställningar att besvaras: 

1. Vilket är det värdeskapande och nödvändiga icke-värdeskapande arbetet i 
värdeflödet? 

2. Hur kan layouten för den nya avdelningen utformas utifrån kraven i syftet? 
3. Hur kan arbets- och pallplatserna utformas utifrån perspektiven ordning 

och reda, effektivitet och ergonomi? 

 

1.4 Avgränsningar 

Författarna kommer analysera den nuvarande layouten för att kunna ge förslag på 
förbättringar till den nya avdelningen för verktygsstål. Övrig produktion samt in – 
och utleveranser kommer inte tas i beaktning. Följande verktygsstål kommer att 
analyseras inom ramen för detta examensarbete. 

 Längderna 1030 och 2060 mm 

 Kvalitéerna C45, S355, Stena 2363 samt Toolox 44 
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När det gäller arbetet med 5S kommer författarna fokusera på de tre första S:n 
Seiri, Seiton och Seiso i arbetet med utformningen av den nya layouten. De två 
sista S:n Seiketsu och Shitsuke kommer bara behandlas generellt. 

 

1.5 Disposition 

Kapitel 2 – Teoretisk bakgrund 

Här beskrivs den teoretiska grunden som resterande kapitel bygger på. Den 
teoretiska bakgrunden är kopplad till syften och frågeställningarna. Den teoretiska 
bakgrunden kommer ge läsaren en bättre förståelse av de branschspecifika 
begrepp och metoder som används i rapporten. 

Kapitel 3 – Metod och genomförande 

Detta kapitel förklarar de metoder som använts för att kunna genomföra 
rapporten.  

Kapitel 4 – Resultat 

I resultatet finns en nulägesbeskrivning av den nuvarande avdelningen för 
verktygsstål samt lokalen för den nya avdelningen. 

Kapitel 5 – Analys 

Här analyseras resultatet av nuläget. Vidare presenteras förslag till förbättringar 
och en analys görs av dessa för att lyfta fram skillnaderna mellan nuläget och 
förbättringsförslagen. 

Kapitel 6 – Diskussioner och slutsatser 
 
Här diskuteras resultatet och metoderna som återfinns i rapporten. Vidare ger 
författarna sina slutsatser och rekommendationer för fortsatt arbete och 
utveckling av den nya avdelningen.
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2 Teoretisk bakgrund 

I detta kapitel beskrivs de branschspecifika begrepp samt de tillhörande metoder 
som författarna anser vara viktiga för att läsarna ska kunna få en inblick i ämnet 
samt få en förståelse för hur resultatet som presenteras senare i rapporten har 
byggts fram.  

För att kunna svara på frågeställningarna har Lean-filosofin och dess kultur 
förklarats. Eftersom flödet och de värdeskapande samt nödvändiga icke- 
värdeskapande aktiviteter skall identifieras så ges en förklaring till Spagettidiagram 
och metoder för att identifiera slöserier. Enligt Medbo & Wänström (2009) är 
dessa teorier och metoder viktiga för utveckling av dagens industrivärld. 

För att kunna tillmötesgå kraven som framgår av frågeställningarna presenteras 
teori om 5S, Lager & flöden, samt ergonomi. 5S hjälper avdelningen att få struktur 
på saker och ting och därmed kan effektiviteten ökas. För att få till en bättre 
arbetsmiljö för personalen kommer ergonomi spela en stor roll och vävas in i 5S 
arbetet, se Figur 2-1. 

 

Figur 2-1: Koppling mellan frågeställningar och teori 
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2.1 Lean-filosofin 

Lean är den västerländska tolkningen av de filosofier och arbetssätt i Toyota 
Production System (TPS). Att driva ett företag med hjälp av Lean betyder att 
företaget ska sträva åt att bli resurssnålt, kundorienterat och effektivt (Sjöqvist, 
2004, s.38-40) samt att alla medarbetare ska vara involverade i arbetet med att lösa 
problem och känna sig behövda. (Liker, 2009, s16-17) För att uppnå dessa mål 
används en rad olika filosofier, strategier och metoder. Några av de 
tillvägagångssätt som kan användas är standardisering, värdeflödesanalys, 
flödesschema och 5S. (Sjöqvist, 2004, s.38-40) 
 
En Lean-verksamhet kan ses som en process i fem steg:  
 

1. Definierar kundvärdet. 

2. Definierar värdeflödet. 

3. Får produktionen att flyta jämt.  

4. Tillverkar mot kundorder. 

5. Strävar efter högsta kvalitet. 

För att kunna kalla sig en Lean-tillverkare ska fokus ligga på att låta produkter 
flöda genom värdeskapande processer samt se ständiga förbättringar som en del 
av det vardagliga arbetet. (Liker, 2009, s25)  
 
Upphovsmannen bakom TPS, Taiichi Ohno har utryckt sig så här när han skulle 
förklara sitt produktionssystem. ”Det enda vi gör är att titta på hur lång tid som 
går från det ögonblick då kunden ger oss en order till den punkt då vi får in 
pengarna. Den tiden förkortar vi genom att ta bort det som inte tillför något 
värde”. (Liker, 2009, s25) 
 

2.1.1 Lean-kulturen  

För att lyckas med införandet av Lean på ett företag är det viktigt att hela 
organisationen genomgående influeras av Lean-kulturen. Det kan inte nog 
poängteras hur viktigt det är att ledningen med de högsta cheferna i spetsen 
bygger upp en helhetskultur nerifrån och upp genom hierarkin i företaget. Med 
detta menas att alla i organisationen måste vara delaktiga och engagerade i själva 
Lean-arbetet samt att de måste vara insatta och ha en förståelse för vad det 
betyder att jobba efter de principer, filosofier, strategier och metoder som finns 
inom Lean. (Liker, 2009, s.24-25) 
 
Hela organisationen måste tänka Lean. Lean-kulturen innebär att medarbetarna 
ska vara delaktiga i utvecklingsprocessen genom att söka fel, identifiera fel och 
komma på förbättringsförslag för att sedan åtgärda felen. Det är på detta sätt hela 
organisationen blir delaktig i Lean-arbetet, samtidigt som alla kommer känna sig 
viktiga och behövda. I och med att personalen ständigt är delaktig i utvecklingen 
av företaget kommer de känna sig stimulerade till att utföra arbetet på ett så bra 
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sätt som möjligt. När styrelsen och chefer känner tillit till sin personal och låter 
dem vara delaktiga i utvecklingen av företaget, samt ge dem ansvar att ta egna 
initiativ till att utveckla sin arbetsplats har företaget kommit en bra bit i sitt 
införande utav Lean-kulturen. (Liker, 2009, s.60) 

2.1.2 Slöserier 

Att eliminera slöserier var starten på en resa som Toyota bedrev under 1940- och 
1950-talet och som även idag pågår kontinuerligt. Toyota införde då tre begrepp 
som kallas de tre M:en: Muda, Muri och Mura. Tillsammans står de för att 
tillfredsställa kundens behov på ett så effektivt sätt som möjligt, se Figur 2-2.  
Liker (2009, s.26) beskriver det så här: ”Behovet av snabba, flexibla processer som 
ger kunderna det de vill ha, när de vill ha det, till högsta kvalitet och till ett 
överkomligt pris.”  

 

Figur 2-2. De tre slöserierna enligt Liker, 2009, s 147 

 
Som figuren visar fungerar inte de tre M:en enskilt utan de måste gå in i varandra 
för att organisationen ska fungera. Många utav dagens företag som försöker arbeta 
med att eliminera slöserier tänker bara på elimineringen vilket ofta leder till att de 
får problem när variationer uppstår i produktionen. Det som händer är att de 
drabbas av överbelastning av personal och maskiner vilket leder till att kvaliteten 
minskar på de tillverkade detaljerna samtidigt som personal och maskiner slits. För 
att klara av att arbeta med eliminering av slöserier måste även de andra M:en 
utvecklas. (Liker, 2009, s147)  
 

Muda 

Muda som är det mest kända M:et innefattar arbetet med slöserier. Till slöserier 
räknas de moment i t.ex. produktionen som inte tillför något värde till produkten. 
Det kan handla om extra arbetsrörelser som krävs för att hämta nödvändiga saker 
som tillexempel verktyg eller material. (Liker, 2009, s146)  
 
Enligt Liker (2009, s118) finns det åtta olika typer av slöserier:  
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1. Överproduktion.  

2. Väntan. 

3. Onödiga transporter. 

4. Onödig/felaktig bearbetning. 

5. Onödigt stora lager. 

6. Onödiga förflyttningar. 

7. Felaktiga produkter. 

8. Outnyttjad kreativitet hos de anställda.   

 

Muri 

Muri syftar till att inte överbelasta företagets resurser i form utav personal och 
maskiner. Detta är en viktig del ur kvalitetssynpunkt eftersom överbelastning och 
dålig kvalitet ofta går hand i hand. Detta gäller både med avseende på att 
personalen stressar och maskinerna går sönder. (Liker, 2009, s146) 

Mura 

Det kommer alltid att förekomma ojämnheter i produktionen beroende på 
konjunktur eller allmänt varierande produktionsvolymer. Detta betyder att för att 
kunna hantera ojämnheter måste det finnas utrustning och personal till hands för 
att klara av den maximala produktionsnivån trots att den är betydligt högre än 
medelproduktionen på företaget. Alltså måste det finnas viss del av Muda (slöseri) 
för att företagen ska kunna hålla uppe kvaliteten även under hektiska perioder. 
(Liker, 2009, s146-147) 
 

2.2 Leanverktyg 

2.2.1 5S 

Företag har och har haft problem med oreda och oordning i alla tider. Det kan 
handla om trasiga redskap som finns kvar trots att de är oanvändbara, saker som 
inte är på sin plats eller helt enkelt att smuts och skräp ligger utspritt lite varstans.  
 
Utifrån ett förbättringsperspektiv kan man tydligt se hur oreda och oordning tar 
uppmärksamhet och tar över de problem som egentligen är kritiska för företagens 
verksamhet. För att få bukt med dessa problem utvecklades en teori inom den 
japanska produktionsfilosofin för att skapa ordning och reda på företag. Denna 
teori består av fem olika steg som alla börjar med bokstaven S, därav namnet 5S. 
Det viktigaste syftet med 5S är att lära sig se. (Sörqvist, 2004,s 535) 
 

Seiri 

Detta är det första steget och betyder ”sortera”.  Syftet med att implementera 
detta första steg i 5S är att skapa en arbetsmiljö som på ett så effektivt sätt som 
möjligt utnyttjar företagets olika resurser. (Hirano, 1996, s.31) 
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Det är viktigt att steget genomförs noggrant för att sortera bort saker som inte 
används eller saker som är trasiga. (Sörqvist, 2004,s 535) Steget genomförs ofta 
med hjälp av uppmärkning med röda, gula eller gröna lappar. Röd markering 
innebär att saken bedöms som icke nödvändig eller trasig, gul lapp innebär att 
saken behöver utvärderas och grön lapp innebär att saken är viktig för att 
produktionen ska fungera.  
 
De saker som bedöms som onödiga eller trasiga tas bort från området, de saker 
som har fått en grön markering får vara kvar. De saker som fått den gula lappen 
får genomgå en utvärdering för att på så vis komma fram till om de är nödvändiga 
eller inte. Denna utvärdering kan pågå under en längre period och fungerar på så 
vis att personalen noterar varje gång som en gulmarkerad sak används. Är 
användningen av en specifik gulmarkerad sak tillräckligt frekvent flyttas den in till 
produktionsområdet igen. För att komma fram till vad som är nödvändigt 
respektive onödigt kan företaget använda sig utav tre initiala frågor: 

 Är detta objektet nödvändigt? 

 Om det är nödvändigt, behövs det i den nuvarande kvantiteten? 

 Om det är nödvändigt, ska det vara placerat på nuvarande plats? 

(Hirano, 1996, s.32) 

 

Seiton 

Det andra steget inom 5S syftar till att uppnå mindre slöseri i produktionen. Det 
handlar mest om att få ordning på saker och ting för att slippa leta. (Hirano, 1996, 
s.46-47) 
 
När man är klar med det första steget kan man börja med steg två, Seiton. Den 
svenska översättningen av detta steg är ”strukturera”. Steget kännetecknas av att 
varje sak får en egen uppmärkt plats. Anledningen till att varje objekt ska ha en 
specifik plats är att det lätt ska kunna hittas samt läggas tillbaka efter användning. 
Det kan handla om att märka upp platser för verktygstavlor och platser på 
verktygstavlorna, truckgångar, pallplatser osv. (Sörqvist, 2004,s 537) Utöver 
uppmärkning sätts en rad olika standarder som har till syfte att göra arbetsområdet 
lätt att förstå. En tumregel brukar vara att följs de standarder som satts, ska vem 
som helst kunna producera i området som berörs, se Figur 2-3.(Hirano, 1996, 
s.47)  
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Figur 2-3. 7 Standarder enligt Hirano 1996, s 48 

    
 

Seiso 

Syftet med att genomföra Seiso är att göra arbetsplatsen till ett rent ställe där 
personalen trivs och gillar att vara.  (Hirano, 1996, s.68) 
 
Seiso har översatts till ”städa” på svenska. Detta steg handlar om att få bort all 
smuts genom en storstädning samt hitta och eliminera källan eller källorna till 
smutsen. Det upprättas även ett städschema för att ordningen ska bevaras där det 
framgår vem som ska göra vad och när. (Sörqvist, 2004,s 537) Med Seiso menas 
också att maskiner, utrustning och arbetssituationer ska inspekteras för att se till 
att allt fungerar som det ska. (Hirano, 1996, s.71) 
 

Seiketsu 

”Standardization means creating a consistent way that tasks and procedures are 

carried out” (Hirano, 1996, s 47) I denna fas skapas rutiner till de tidigare faserna 
och målet är att göra dessa rutiner till en naturlig del utav det vardagliga arbetet. 
(Sörqvist, 2004,s 537) 
 

Shitsuke 

Den sista fasen inom 5S är den klart viktigaste för att allt tidigare arbete inte ska 
vara förgäves. Denna fas översätts till ”självdisciplin” och handlar om att bibehålla 
den ordning och reda, rutiner och regler som har uppnåtts eller upprättats genom 
att gå igenom de tidigare faserna. Det är viktigt att utveckling och förbättring av 
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5S-arbetet fortlöper. Om det stannar av är risken stor för att arbetet går flera steg 
bakåt och arbetet får börja om från början. (Sörqvist, 2004,s 537) 

 

2.2.2 Spagettidiagram 

För att kunna svara på hur det nuvarande flödet ser ut samt identifiera det 
värdeskapande och icke värdeskapande arbetet i flödet har en metod kallad 
spagettidiagram använts. 

Spagettidiagrammet visar hur t.ex. material rör sig genom avdelningen. (Srinivasan, 
2004, s 156) Diagrammet används för att spåra produktflöde, pappersflöde och 
människoflöde. Metoden går till på så vis att objektet i fråga följs i arbetet och 
flödet ritas upp allteftersom arbetet fortgår. Avstånd, steg och tid antecknas i 
samband med ritningen. Viktigt är att rita upp allt som ingår och på det sättet som 
objektet rör sig. ”You are looking for "cooked spaghetti", not spaghetti directly 
from the box, things rarely move in straight lines” (Six sigma material) 

 

2.3 Leveransserviceelement 

Leveransserviceelement är benämningen på den service som handlar om 
genomförandet av processen från order till leverans. Det finns fem stycken olika 
serviceelement som är viktiga beroende på vilken situation som uppstår.  
(Jonsson & Mattsson, 2005, s 112) 

2.3.1 Lagerservicenivå 

Lagerservicenivå är ett mått på utsträckningen lagerförda artiklar som finns 
tillgängliga i lager vid efterfrågan. Detta serviceelement brukar även benämnas 
som servicegrad eller lagertillgänglighet och är ett viktigt element vid tillverkning 
mot, och leverans från lager. Verksamheters lagerservicenivå uttrycks i procent. 
Lagerservicenivån definieras på tre olika sätt: 

 

 Andel komplett levererade order direkt från lager: 

Detta är ett kundorienterat sätt att mäta leveransförmågan från lager och 
används när hela kundordern måste levereras samtidigt för att uppnå 
kundvärde. Vidare är detta det strängaste sättet att mäta lagerservicenivå 
särskilt om en kundorder innehåller många orderrader. 

 Andel orderrader som kan levereras direkt från lager: 

Det andra sättet lagerservicenivån kan definieras på är andel orderrader 
som kan levereras direkt från lager. Här är definitionen orienterad mot 
produktvis uppföljning av leveransförmågan 

 Andel artiklar som kan levereras direkt från lager: 
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Den tredje och sista definitionen av lagerservicenivå är den snällaste där 
antal direktlevererade artiklar till kund mäts mot alla de artiklar totalt i 
kundorderna.  

(Jonsson & Mattsson, 2005, s112-114) 

2.3.2 Leveransprecision 

Leveransprecision avser i vilken utsträckning ett företag kan leverera ut till kund 
vid utlovad tidpunkt. Leveransprecisionen har sin utgångspunkt i artiklar som 
monteras mot order, tillverkas mot order eller konstrueras mot order. Detta 
element har fått en ökad betydelse eftersom de flesta företag som är verksamma 
idag har någon form av kundorderstyrd tillverkning.  
(Jonsson & Mattsson, 2003 s 74)  

Det är viktigt att betona att både för tidig och för sen leveransprecision räknas 
som låg precision. Värdet av acceptans och definition av tidsintervall är också 
viktigt i leveransprecision och ska baseras på behovssituation eller produkttyp. 
T.ex. ska produkter av skrymmande karaktär inte levereras tidigt.  Vidare bör 
leverantören se till att produkter som ingår i monteringsoperationer och måste 
koordineras med andra leveranser inte blir försenade. (Jonsson & Mattsson, 2005, 
s 114)  

Leveransprecisionen påverkas av rutiner kring leveranstidssättning samt hur bra 
den operativa styrningen kan hållas. Viktigt att veta i detta sammanhang är att de 
flesta leveranser som blir försenade är orsakade av att leveranstidssättningen 
initialt är fel och inte pga. störningar eller bristfällig planering i produktionen.  
(Jonsson & Mattsson, 2003, s 74) 

2.3.3 Leveranssäkerhet 

Leveranssäkerheten definieras som antal kundorder utan anmärkning från kund i 
förhållande till totalt antal levererade kundorder. Alltså ska rätt produkt levereras i 
rätt kvantitet och rätt kvalitet. Fel kvantiteter kan bero på att fel artikel eller att fel 
mängd artiklar har skickats till kund. När det gäller kvalitetsfel uppstår de oftast i 
leverantörens processer och upptäcks inte innan leverans. Andra orsaker till 
kvalitetsfel kan vara transport och hantering av artiklar.(Jonsson & Mattsson, 
2005, s115)  

Kan företagen uppnå hög leveranssäkerhet elimineras mycket av arbetet som 
skulle behövts göras hos kunden om leveranssäkerheten varit låg. I japanska 
termer innebär det att slöseri ska undvikas och elimineras. (Jonsson & Mattsson, 
2003, s 76) Vidare har japanska influenser så som Just-in-time, som innebär att 
varor skall produceras och levereras i exakt rätt kvantitet, i rätt kvalitet vid exakt 
rätt tidpunkt, lett till att det inte finns något utrymme för felaktiga leveranser då 
lagerhållningen minskas.  Det uppstår även stora kostnader för kunder som 
tillämpar Just-in-time principen och inte får sina artiklar i rätt kvantitet och i rätt 
kvalitet. (Lumsden, 2006, s 262) 



Teoretisk bakgrund 

19 

2.3.4 Leveranstid 

Leveranstiden är den tid det tar från det att en kundorder kommer in till företaget 
tills leverans kan ske. Detta element är beroende av företagets val av 
produktionssätt, artiklarnas egenskaper, layouten av produktionslokalen, placering 
av artiklarna men även logistiksystemet i sig. Leveranstiden uttrycks i veckor eller 
dagar, men kan även uttryckas i timmar. (Jonsson & Mattsson, 2003, s 77)  

Det är viktigt att vara tydlig om transporttiden ska ingå i leveranstiden eller om 
den är extern. Det är lämpligt att använda definitionen av leveranstid som tiden 
fram till utleverans och sedan lägga på den kundspecifika transporttiden. Detta 
pga. att transporttiderna varierar till olika kunder och ett företag har oftast mer än 
en kund. Vidare är leveranstiden viktig då en lång leveranstid ger negativa effekter 
såsom sämre flexibilitet och ökade kapitalbindningskostnader.  (Jonsson & 
Mattsson, 2005, s 115)  

2.3.5 Leveransflexibilitet 

Flexibilitet blir en allt större konkurrensfaktor. Kraven från kunderna på 
leverantörerna ökar för varje dag. Det kan vara allt ifrån orderstorlekar, emballage, 
leveransfrekvenser eller hastiga ändringar i ordrar. Det kan även finnas krav på att 
leverantörerna måste förbättra sin verksamhet genom att hitta nya 
konkurrenskraftiga lösningar som sänker priserna samtidigt som tillförlitligheten 
och säkerheten ska hålla hög nivå. (Lumsden, 2006, s 263)  

Det femte och sista elementet omfattar detta område. Leveransflexibiliteten är den 
förmåga vilken företag kan anpassa sig och tillmötesgå förändrade och 
överenskomna kundönskemål. Leveransflexibilitet kan delas in i före order och 
under order. Leveransflexibilitet före order är oftast lättare att tillmötesgå än 
under order där det krävs högre förmåga att anpassa sig kortsiktigt. (Jonsson & 
Mattsson, 2005, s 116) 

 

2.4 Lager 

”Med lager avses material som binds stillastående och som inte förflyttas längs 
flödet”. (Jonsson & Matsson, 2003, s 35) Lager har till uppgift att fungera som 
frikopplingspunkter i materialflödet. Material flödar från leverantören genom 
företaget och ut till kunden. I en ideal värld skulle detta flödet vara konstant dvs. 
inga lager. Detta är inte möjligt i en reell värld då material flödar olika snabbt 
genom olika processer på väg till kunden. Det är naturligt att det bildas olika 
former av lager som fungerar som en stödjande process dels för processen före 
men också för den efterkommande processen. Beroende på vart lagerpunkterna 
befinner sig i flödet så skiljer man på förråd, produkter-i-arbete (PIA) och 
färdigvarulager (FVL). Lager och förråd kommer i rapporten att behandlas under 
det gemensamma namnet lager. (Jonsson & Mattsson, 2003, s 33) 

I förrådet ligger det lager av råmaterial, inköpta komponenter och detaljer samt 
halvfabrikat som är avsedda för produktionen. (Jonsson & Mattsson, 2003, s 33) 



Teoretisk bakgrund 

20 

Det lager som är under förädling eller mellan två processer i produktionen 
benämns som Produkter-i-arbete (PIA). PIA lager uppkommer i företag pga. att 
olika produktionsprocesser har olika lång produktionstakt i ett flöde.  
(Jonsson & Mattsson, 2003, s 34) 

Färdigvarulager är det lager som tillhandahåller kunderna med färdiga produkter. 
Funktionen är att agera frikopplingspunkt mellan produktionsprocesserna och 
försäljnings- och distributionsprocesserna. På detta vis kan kunden få sina varor 
utan någon tidsfördröjning. (Jonsson & Mattsson, 2003, s 34) 

2.4.1 Layout och placering 

Lagring av artiklar skiljer sig från artikel till artikel beroende på dess fysiska 
egenskaper. När lager utformas är det viktigt att tänka på att minimera 
lagerhållningskostnader och hanteringskostnader genom hög fyllnadsgrad och låga 
driftskostnader. (Jonsson & Mattsson, 2005, s 74) Dessa variabler ska tas i 
beaktning, men hanteringen får inte försvåras för att förbättra någon annan 
variabel. ”En tumregel vid lagerutformning är att hanteringseffektivitet går före 
ytutnyttjande” (Jonsson & Mattsson, 2005, s 75). 

Onödiga förflyttningar tar både tid och resurser och ska i största möjliga mån 
undvikas. Transportsträckan kan elimineras genom att placera artiklar som är 
högfrekventa strategiskt där det är lättast att nå dem samt där det behövs minst 
transportsträcka. Vidare ska artiklarna vara lätta att komma åt och lätt kunna 
flyttas. Plats för buffertlager ska även finnas så att variationer kan tas upp. 
(Jonsson & Mattsson, 2005, s 74) 

Linjärt flöde vs U-format flöde 

Ett lager baserat på ett linjärt flöde innebär att materialet kommer in på ena sidan 
och går ut på andra, se Figur 2-4. Detta upplägg gör att alla varor transporteras 
ungefär lika långt vilket leder till onödigt mycket hanteringsarbete och långa 
transportsträckor. Differentiering av artiklar skulle inte vara till någon större hjälp 
i ett linjärt flöde. Däremot blir materialflödet väldigt överskådligt och tydligt vilket 
möjliggör användning av automatiserade hanteringssystem. Upplägget är att 
föredra vid stora volymer. (Jonsson & Mattsson, 2005, s 74) 



Teoretisk bakgrund 

21 

                         

Figur 2-4. Linjärt flöde enligt Jonsson & Mattsson, 2005 s 75 

 

En layout som är U-formad innebär att godsmottagning och utlastning sker på 
samma sida av lagret, se Figur 2-5. Artiklarna flödar som ett U genom lagret. Med 
denna layout är det möjligt att göra stora effektiviseringar gällande 
hanterbarhet.(Jonsson & Mattsson, 2005, s 76) 

      

Figur 2-5. U-format flöde enligt Jonsson & Mattsson, 2005, s 75 
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Zonindelning och artikelplacering 

Zonindelning innebär att artiklarna placeras i olika zoner beroende på ett antal 
variabler, se Figur 2-6. Dessa kan vara hanterbarhet, plockfrekvens, pris, 
temperatur och fysiska egenskaper såsom volym, vikt, längd, bredd m.m. Vid en 
U-formad layout är det fördelaktigt att använda sig utav zonindelning då 
förflyttningsavståndet kan bli mycket större än vid linjära layouter. Den 
huvudsakliga tanken är att alla förändringar ska förenkla hanteringsarbetet för de 
artiklar som används mest frekvent.(Jonsson& Mattsson, 2005, s 75-77) 

 

 

Figur 2-6. Zonindelning enligt Jonsson & Mattsson, 2005, s 76 

 

Artikelplacering i lager är viktig och det finns olika principer för hur detta kan gå 
till.  Det finns fast och flytande placering. Fast placering innebär att alla artiklar 
har sin givna plats i lagret hela tiden. Medan flytande placering innebär motsatsen 
alltså att artiklar inte har någon fast placering. (Jonsson & Mattsson, 2005, s 77) 

Fördelen med fast placering är att det är enklare att anpassa lagerlayouten. 
Dessutom kan lagret delas in i zoner beroende på hanteringsfrekvensen. T.ex. 
läggs lågfrekventa artiklar långt in i lagret medan högfrekventa placeras 
lättåtkomligt nära in- och utlastningen. Detta minimerar avsevärt 
hanteringsarbetet. Nackdelen är att ett större lagringsutrymme krävs då 
lagringsutrymmet måste dimensioneras efter maximal lagervolym för varje 
artikel.(Jonsson & Mattsson, 2005, s 77-78) 

Flytande placering har många fördelar. Antalet pallplatser kan utnyttjas på ett 
bättre sätt jämfört med fast placering, vilket innebär att mindre antal pallplatser 
behövs. Nackdelen är att det behövs avancerade lagersystem som håller koll på var 
varje artikel befinner sig i lagret. (Lumsden, 2006, s 456)  

Det är viktigt att tänka på vilka artiklar som är lämpliga att placera bredvid 
varandra. Korrelerad placering innebär att artiklar med utseendemässiga eller 
liknande fysiska egenskaper placeras nära varandra för att minska 
hanteringsarbetet. I detta fall är det viktigt att använda god märkning för att 
minimera riskerna för felplock.  



Teoretisk bakgrund 

23 

Ett annat övervägande som är viktigt är placeringen vertikalt i lagret. Ska artiklar 
byggas på höjden och vinna lagringsyta på bekostnad av ergonomin och 
tidsaspekten gällande hanteringen eller vice versa. Lagras artiklarna på höjden 
krävs det avancerade truckar och det går åt längre tid för in- och uttag. 
Grundprinciperna är att tunga artiklar placeras på marken och lättare längre upp i 
pallställen. Det är också vanligt att använda de översta nivåerna som buffertlager 
medan de nedersta får agera plocklager, detta för att förenkla hanteringen och 
minimera tiden för plockning. (Jonsson & Mattsson, 2005, s 78) 

2.4.2 Uttagsprinciper 

Det finns olika principer som kan tillämpas när det gäller uttag från lager. En 
plockorder initierar plockningen från lagret. Plockorder kan vara genererad från en 
tillverkningsorder, lagerpåfyllnadsorder eller en utleveransorder. Principerna som 
tillämpas vid materialuttag är följande: (Jonsson & Mattsson, 2005, s 87) 

Satsning/Kittning – Denna princip innebär att materialet som ska till ett 
tillverkningsobjekt plockas ihop som en sats (kit) och levereras till 
produktionsprocessen.(Jonsson & Mattsson, 2005, s 87) D.v.s. en plockare går 
igenom lagret och plockar de artiklar som behövs för ordern och levererar till 
produktionen.(Lumsden, 2006, s 474) 

Batchning – Liknar kittning, men här batchar man upp artiklar som ska användas 
under en längre tid och levererar till produktionen. (Jonsson & Mattsson, 2005, s 
87) Fördelen är att transportsträckan minskar men nackdelen är att det krävs extra 
yta vid produktionsprocessen.(Lumsden, 2006, s 475) 

Kontinuerlig försörjning – Innebär att små förpackningar av en större mängd 
artiklar flyttas fram till produktionen. När förpackningarna förbrukas byts de ut. 
Nackdelen med denna princip är att det krävs ytor vid själva 
produktionsprocessen vilket gör att det bildas ett minilager.(Jonsson & Mattsson, 
2005, s 87) 

 

2.5 Ergonomi 

Ordet ergonomi har sitt ursprung i de grekiska orden ergon vilket betyder arbete 
och nomos som betyder lag. (Hultgren, 1999, s 1) Tillsammans kan dessa två ord 
översättas till kunskap om arbete och syftar då till det samspel som uppkommer i 
en arbetsmiljö mellan människa, arbetsuppgiften och den miljö som arbetet 
bedrivs i. Det är viktigt att det på en arbetsplats finns möjlighet för de anställda att 
påverka sin situation utifrån ett ergonomiskt perspektiv. (Arbetsmiljöverket) 
 
Målet med att utveckla en arbetsplats ur ett ergonomiskt perspektiv är att på ett 
långsiktigt plan få personalen att bli friskare men även att produktionen ska bli 
mer effektiv. Genom att bedriva arbetet med ergonomi och på ett bra sätt 
integrera ergonomin i det vardagliga arbetet kan verksamheter uppnå högre 
lönsamhet, produktivitet och kvalitet samtidigt som arbetsplatsen blir mer 
attraktiv och därigenom hjälper företaget att behålla duktig personal. (Mathiassen 
m.fl., 2007, s 7) 
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Genom att företagen skapar en mer ergonomiskt hållbar situation för sina anställa 
kommer det i längden att minska långvariga sjukskrivningar och där med sänka 
samhällets kostnader för sjukersättning eller liknande. (Mathiassen m.fl., 2007, s 7) 

2.5.1.1 Arbetsmiljölagstiftning  

För att säkerställa de anställdas trevnad och hjälpa företag att ta hand om sina 
anställda ur ett ergonomiskt perspektiv har länderna inom EU tagit fram en 
arbetsmiljölagstiftning. Arbetsmiljölagen handlar om att alla ska ha en arbetsplats 
där arbetsmiljön är sund, säker, utvecklande och tillfredställande samt att 
skaderisken är minimal. För att förtydliga lagen har Arbetsmiljöverket tagit fram 
föreskrifter. (Mathiassen m.fl., 2007, s 19-20)  

2.5.2 Arbetsplatsutformning 

Enligt arbetsmiljölagstiftningen är arbetsgivaren ansvarig för att arbetsplatsen ska 
vara säker och inte orsakar förslitningsskador hos personalen som arbetar där. För 
att kontrollera och utveckla en arbetsplats till att bli mer ergonomisk för 
personalen finns ett antal steg som kan delas in i två grupper.  

 Arbetstyngd/fysisk ansträngning 

 Arbetsställningar & arbetsrörelser.  
(Mathiassen m.fl., 2007, s 144) 

2.5.3 Arbetstyngd/fysisk ansträngning 

Manuellt lyft och bärande  

För att ha möjligheten till att utföra ett lyft på ett för kroppen ergonomiskt vis 
krävs att det finns tillräckligt med utrymme. Många av de olyckor som sker vid lyft 
och förflyttning har koppling till att utrymmet inte är optimalt och hinder 
förekommer längs förflyttningssträckan. För att undvika att personalen får 
förslitningsskador är det viktigt att personalen på arbetsplatser med många tung 
lyft varierar sitt arbete med uppgifter som inte innehåller manuella lyft. 
(Mathiassen m.fl., 2007, s 129) 

Lyftverktyg 

Lyftverktyg kan vara ett bra hjälpmedel på arbetsplatser med tunga eller otympliga 
lyft.  Personalen kan t.ex. använda sig utav mindre lyftkranar eller en travers för att 
slippa lyfta de tunga detaljerna manuellt. (Mathiassen m.fl., 2007, s 129-130) 

2.5.4 Arbetsställningar och arbetsrörelsers 

Med en bra arbetsställning menas att kroppens leder och muskler inte belastas i 
onaturliga ställningar. För att uppnå en bra arbetsrörelse är det viktigt att kunna 
göra fria rörelser med stor variation samt att muskler och leder får tid till 
återhämtning med små korta pauser. (Mathiassen m.fl., 2007, s 133) 
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Arbetshöjd 

Arbetshöjden är mycket viktig ur ergonomisynpunkt. Den optimala arbetshöjden 
har sin utgångspunkt vid midjan och sträcker sig 20 cm uppåt och 20 cm nedåt. 
Tunga eller långvariga lyft bör inte utföras utanför detta område. (Mathiassen 
m.fl., 2007, s 134) 

Arbetsavstånd 

Arbetsavstånd är även det mycket viktigt ur ett ergonomiskt perspektiv när det 
gäller att lyfta eller förflytta saker. Det optimala arbetsavståndet ligger i 
armbågshöjd ca 20-30 cm från kroppen. Detta kallas det inre arbetsområdet. 40-50 
cm från kroppen ligger det yttre arbetsområdet. Här finns inte samma kapacitet att 
lyfta och hantera saker som i det inre arbetsområdet. (Mathiassen m.fl., 2007, s 
136) 

Statiskt muskelarbete 

Statiskt muskelarbete är inte bra för kroppen. Men det går lätt att undvika genom 
att följa restriktionerna för arbetshöjd, arbetsavstånd, återhämtningspauser och 
ensidigt arbete och planera arbetet efter dessa kriterier. (Mathiassen m.fl., 2007, s 
137) 

Materialhantering 

För att arbetet med material ska flyta på och att god ergonomi ska upprätthållas är 
placering av material mycket viktigt. Materialet ska placeras inom ett rimligt 
gångavstånd så att gångtiden till och från materialet kan hållas nere och för att så 
kallade mellanlager inte ska uppkomma. Det är även viktigt att arbetshöjden och 
arbetsavståndet bifinner sig i det inre arbetsområdet så mycket som möjligt för att 
på så vis få en bättre arbetsplats i avseende på otympliga lyft. (Mathiassen m.fl., 
2007, s 141) 

Återhämtning 

Återhämtning vid fysiskt arbete är även det viktigt. Det gäller även vid långvarigt 
stående och gående arbete. Det är då viktigt att arbetsplatsen är utrustad med 
möjlighet till att sitta även när det inte är rast. (Mathiassen m.fl., 2007, s 144)  
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3 Metod och genomförande 

För att kunna svara på frågeställningarna samt uppnå syftet med rapporten har 
intervjuer, observationer och kartläggning av det nuvarande flödet använts som 
huvudmetoder.  

Fråga ett visar problematiken på avdelningen i dagsläget. För att hitta och lyfta 
fram problemen så har metoder som spagettidiagram, tidsstudie, intervjuer och 
olika sorters observationer används.  

Fråga två och tre bygger på resultatet från fråga ett på så vis att de problem som 
lyfts upp där tas i beaktning när metoder för hur den nya avdelningen ska 
utformas väljs. Metoder och teorier som används för att uppfylla kraven på den 
nya avdelningen är 5S, fokus på ergonomi, lagerutformningsteorier och litteratur 
för att hitta inspiration till att hitta lösningar på problemen. 

 

3.1 Insamling av empiri 

3.1.1 Litteratur 

Litteratur inom ämnet logistik och produktion har använts till att styrka de olika 
branschspecifika begrepp som benämns i rapporten samt ge en bra grund för 
vidare förståelse av rapporten. ”Teorier och modeller ger centrala begrepp, 
förklaringar eller försök till förklaringar och beskriver relationer mellan centrala 
begrepp och variabler.(Patel & Davidsson, 2003, s 45) Litteraturen har även 
granskats för underlag till de metoder som använts i rapporten såsom 
spagettidiagram och 5S. Vidare har litteraturen gett författarna underlag och 
inspiration till förbättringsförslag. 
 

3.1.2 Intervjuer 

Intervjuer är tekniker för att samla information som bygger på frågor. Intervjuer 
innebär att personen i fråga träffas men kan även genomföras genom 
telefonsamtal. Det är viktigt att klargöra syftet för den som intervjuas samt betona 
vilken roll intervjupersonen har för förändringar. Strukturerade och 
ostrukturerade intervjuer kommer göras på företaget. Strukturering av intervjuer 
innebär ”i vilken utsträckning frågorna är fria för intervjupersonen att tolka fritt 
beroende på sin egen inställning eller tidigare erfarenheter” (Patel & Davidsson, 
2003, s 45).  
 
Intervjuer har gjorts med produktionschefen samt maskinoperatörerna, se Bilaga 1 
& 2. Intervjuerna har varit både strukturerade med klara översiktliga frågeformulär 
men även ostrukturerade. Med detta arbetssätt har författarna fått en tydligare bild 
av nuläget samt de anställdas egna tankar och funderingar gällande förbättringar, 
önskemål och krav. Intervjuerna har fungerat som en bas för djupare analys av det 



Metod och genomförande  

27 

nuvarande flödet för att utifrån det kunna ge förbättringsförslag. För 
intervjutillfällen se Tabell 1. 
 

Tabell 1: Intervjutillfällen 

 
 

 

3.1.3 Observation 

”Med observationsmetoden kan vi studera beteenden och skeenden i ett naturligt 
sammanhang i samma stund som de inträffar” (Patel & Davidsson, 2003, s 88) 
Författarna har varit på företaget och studerat det nuvarande arbetssättet. 
En operatör har följts under hans arbetsdag för att få en inblick i de steg och 
processer som används i arbetsuppgifterna. På detta vis har det klart och tydligt 
synts vad som är bra respektive dåligt med det nuvarande arbetssättet. 
Observationerna har gjorts i samband med intervjuerna. 
 
Ett spagettidiagram har upprättats under tiden operatören har jobbat. Detta för att 
kunna se rörelsemönstret hos operatören. På så vis har slöseri upptäckts och man 
har kunna eliminera aktiviteter som inte är värdeskapande. Denna metod har varit 
grundläggande för att kunna identifiera de värdeskapande samt de nödvändiga 
icke-värdeskapande aktiviteterna som fråga två består av. 
 

3.1.4 Artikeldata 

De olika artiklarnas egenskaper har analyserats och sammanställts i Excel, se 
Bilaga 3. Detta har gjorts för att få en klarare bild av frekvensen samt 
egenskaperna av de olika artiklarna för bästa placering i lokalen. Denna metod har 
varit viktig för att kunna dimensionera tillräckligt med plats samt var de olika 
artiklarna skulle placeras i lokalen. 
 
Datainsamling är en viktig metod för att kunna klargöra längd, bredd, vikt, kvalitet 
samt frekvensen på materialet för att kunna lyckas svara på fråga 2 och 3.  
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3.2 Analys 

Direkta observationer på golvet samt intervjuer har varit basen för detta 
examensarbete. Strukturerade intervjuer har gjorts med produktionschefen för att 
få fram information om företaget samt hur avdelningen fungerar i dagsläget.  
 
På ”golvet” har ostrukturerade intervjuer gjorts i samband med direkta 
observationer för att få höra personalens åsikter om dagsläget och vad som 
fungerar bra respektive dåligt. 
 
Ett spagettidiagram har upprättats för att illustrera gångsträckan som operatören 
går under tiden en order tillverkas. Denna metod har varit viktig för att kunna 
identifiera de nödvändiga icke-värdeskapande aktiviteterna för att sedan kunna 
minska och i bästa fall eliminera dem.  
 
Under hela tiden har litteratur studerats för att kontinuerligt få inspiration och 
väcka tankar och idéer till förbättringar. Författarna har även haft kontinuerlig 
kontakt med produktionschefen där förbättringsförslag har diskuterats inom 
ramen för vad som har varit möjligt att implementera.  

 

3.3 Validitet och reliabilitet 

För att säkra upp att validiteten i rapporten skall bli hög har vi planerat täta 
avstämningar med ansvariga på företaget och med vår handledare. Detta gjordes 
för att styrka att rätt saker har mätts. 
 

För att säkra upp reliabiliteten i rapporten har vi dels planerat att noggrant 
dokumentera hur vi gått tillväga för att samla in data, dels valt att studera ett antal 
olika produkter, dels valt att använda flera källor. Exempelvis genom att både utgå 
från intervjuer och att använda data från affärssystemet.
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4 Nulägesbeskrivning 

I detta kapitel presenteras en företagsbeskrivning på både koncernnivå och lokal 
nivå. Vidare ges information om avdelningen, dess layout, artiklar och arbetssätt 
som används i dagsläget. 

 

4.1 Företagsbeskrivning 

4.1.1 Stena Metallkoncernen 

Koncernen Stena Metall finns i 14 länder och på över 250 platser och är indelad i 
åtta olika verksamheter. (Stena Metallkoncernen) Utöver Stena Stål ingår följande 
verksamheter i koncernen.  
 

 Stena Recycling finns på 200 platser i fem länder. Företaget arbetar med 

att ta hand om avfall från alla typer av verksamheter. (Stena Recycling)  

 

 Stena Metal Inc. sysslar med handel av skrot, tackjärn, järnsvamp och 

färdiga stålprodukter. Företaget bedriver sin verksamhet i USA, Brasilien, 

Thailand och Kina. (Stena Metall) 

 

 Stena Aluminium är ledande i Norden när det gäller produktion av 

återvunnet aluminium. (Stena Aluminium) 

 

 Stena Oil är den största leverantören av bunkerolja från Norden. Förutom 

sin verksamhet i Norden bedriver företaget även verksamhet utanför 

Afrikas västkust. (Stena Oil) 

 

 Stena Technoworld bedriver återvinning av elektronik. Företaget finns i 

så gott som hela Europa. (Stena Technoworld) 

 

 Stena Metall International fungerar som koncernens försäljningsorgan av 

det järn, metall och rostfritt skrot som har återvunnits inom koncernen. 

(Stena Metal International) 

 

 Stena Metall Finans har hand om finansiell verksamhet samt 

bankverksamhet inom koncernen. (Stena Metall Finans) 

4.1.2 Stena Stål AB 

Stena Stål AB är en del i Stena Metallkoncernen och finns på 20 olika orter i 
Sverige från Kiruna i norr till Malmö i söder samt i orten Moss, Norge. Företaget 
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har sin kompetens i att leverera en mängd olika stålprodukter som tillexempel 
balk, armering, rör, plåt, stångstål, verktygsstål, legerat konstruktionsstål, smide 
och gjutgods. Stena Stål är även ledande inom CNC-bearbetning och 
figurskärning.(Stena Stål Företagspresentation ). Företaget har 436 anställda och 
omsatte knappt två miljarder sek. år 2011. (Stena Stål AB) 
 

4.1.3 Stena Stål AB, Värnamo 

Stena Stål AB i Värnamo ingår i företagsgruppen Stena Stål som i sin tur ingår i 
Stena Metallkoncernen. Företaget härstammar från Värnamo Stålprodukter som 
företaget hette när grundaren Dennis Ljung startade verksamheten under 70-talet. 
2004 köptes företaget upp av Hexagon för att ett år senare återigen byta ägare, 
denna gång var det Stena Stål som var köpare.  
 
Stena Stål AB i Värnamo har en ungefärlig omsättning på 250 MSEK, de har i 
dagsläget 28 kollektivanställda och 15 tjänstemän och produktionsytan ligger på ca 
7000 kvm. Den huvudsakliga sysslan på företaget är att lagra, kapa och leverera 
produktionsstål till kunder i närregionen. På företaget finns även en 
verktygsstålsavdelning i mindre skala. Denna del av företaget bedrivs parallellt och 
i samma lokal som övrig produktion.    
 
Kunderna till företaget är alla verksamma i närregionen och inom 
verkstadsindustrin. De två största kunderna när det gäller produktionsstål är 
Uppåkra Mekaniska AB i Skillingaryd och PMC Hydraulik AB i Vaggeryd. När det 
gäller produktionsstål arbetar företaget till 95 % mot kundorder. Verktygsstålet 
produceras däremot till 100 % mot kundorder. När det gäller kunderna till 
verktygsstålsavdelningen finns det ingen kund som sticker ut i mängden utan 
företaget har ett ganska stort antal kunder som alla gör beställningar i varierande 
storlekar. Detta tillsammans med att kunderna beställer med kort varsel gör att det 
blir en stor variation på efterfrågan och svårt att prognostisera för denna 
avdelning. 
 
Stena Stål AB i Värnamo arbetar efter ett så kallat VMI-avtal när det gäller 
lagerpåfyllnad. Vilket innebär att leverantörerna fyller på lagret hos dem vid en 
avtalad miniminivå.  

(Stena Stål AB i Värnamo) 
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4.2 Nuvarande avdelningen för verktygsstål 

I dagsläget är denna avdelning integrerad med delar av resterande produktion på 
en yta som mäter 570 kvm, se Figur 4-1.  

Det finns fyra kapar varav två används för att kapa verktygsstål. Vid kaparna står 
ett arbetsbord och en lyftkran som ska underlätta tunga lyft för operatörerna vid 
kaparna, se Figur 4-2. I dagsläget har de en ledtid på 24 timmar. Leverans ut till 
kund går måndag-onsdag morgon. Kundorderna brukar vara på antingen 1030, 
2060 eller plockorder, det är sällan de blandas. 

På avdelningen finns idag 160-170 artiklar lagerförda och de använder sig av 
korrelerad placering d.v.s. att artiklar med liknande fysiska egenskaper placeras 
bredvid varandra. Artiklarna är uppdelade efter längderna: 

 1030 mm 

 2060 mm  

 < 13,5 kg  

Dessa artiklar finns i två kvalitéer C45 och Stena 2363. En truck finns till 
förfogande och med själva verktygsartiklarna arbetar 1-2 personer beroende på 
arbetsbelastning. 

Vidare ligger det skräp lite överallt på avdelningen, se Figur 4-3. Samt att 
inkommande pallar inte har någon fast plats och ligger därmed utspridda på 
avdelningen, se Figur 4-4. 

 

Figur 4-1. Nuvarande layout 
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Figur 4-2. Arbetsstation 

 

                           

Figur 4-3. Oreda och skräp blandat mer artiklar 

 



Resultat och analys 

33 

         

Figur 4-4. Trångt i lokalen 

 

4.2.1 Artiklar längd 1030 mm 

Artiklarna med måtten 1030 mm lagras idag ståendes lutade mot en vägg, se Figur 
4-5. Kvarvarande stumpar placeras på samma plats. Märkningen av artikelplatser 
är otydlig då märkningarna för artikelplatserna inte är enhetliga, se Figur 4-6. 

När operatören ska hämta artiklar för kapning används en vagn som bitarna lyfts 
upp på för att sedan köras till kapen. Denna procedur upprepas varje gång 
material hämtas. När kapningen är klar packas de färdiga bitarna för hand och 
skickas ut till utleveransen. Stumpar över 200 mm sparas och ställs tillbaka på 
avsedd plats. 

Inleveranserna av 1030 artiklar levereras i helpallar som innehåller olika artiklar. 
Detta innebär att operatören måste packa upp artiklarna för hand och lägga dem 
på respektive artikelplats. När denna process görs står pallen på golvet vilket gör 
att operatören måste böja sig och lyfta upp varje bit var för sig för att sedan dra 
dem till respektive plats, se Figur 4-7. 
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Figur 4-5 Lagring artiklar längd 1030 mm 

 

 

Figur 4-6 Dålig märkning 
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Figur 4-7 Oergonomiska lyft 

 

4.2.2 Artiklar längd 2060 mm 

Artiklarna som har längden 2060 mm är placerade i vanliga halvpallställage där 
bitarna ligger på helpallar som är vända på bredden, se Figur 4-8. 
2060 artiklar inlevereras med bara en sorts artikel per pall vilket innebär att dessa 
inte kräver ompackning. Därför kan de ställas in i pallställaget direkt. Problemet 
med dessa artiklar är att de inte alltid ligger där de ska.  
 
Dessa artiklar hanteras med en truck som finns till förfogande på avdelningen. 
Operatören hämtar en artikel åt gången till kapen, kapar den och kör sedan 
tillbaka kvarvarande bitar. 
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Figur 4-8 Pallställage artiklar längd 2030 mm 

 

4.2.3 Plockartiklar - <13,5 kg 

Artiklar under 13,5 kg har placerats på ett eget ställe för lättare åtkomst. Dessa 
artiklar benämns även som plockartiklar. De finns bara i 1030 mm längd och i 
kvalitéerna C45 och Stena 2363, se Figur 4-9. 

Det finns ingen struktur på märkningen vad gäller kvalité och mått vilket gör att 
det kan ta lång tid att hitta rätt artiklar. Vad gäller placering av stumpar är det ett 
stort problem. Stumpar som blir kvar läggs i pallställ samt i pallar på golvet 
bredvid de fulla längderna utan någon som helst märkning förutom en lapp på 
stumpen, se Figur 4-10.  

När det gäller ordning och reda ligger det papper, träbitar och pallar som är 
sönder överallt, se Figur 4-11. 
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Figur 4-9. Ställage artiklar < 13,5 kg 

                 

         

Figur 4-10. Pallar som står ivägen 
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Figur 4-11. Stökigt och oreda 

 

4.3 Nya avdelningen för verktygsstål 

Den nya avdelningen är 798 kvm och står i dagsläget tom förutom två kapar samt 
diverse pallar, se Figur 4-12. Det finns en fungerande travers med en kapacitet på 
10 ton som går över hela lokalen och som kan utnyttjas fullt ut om layouten 
tillåter det. I den nya lokalen kommer artiklar och kvalitéer tillkomma. Närmare 
bestämt kommer det nya antalet artiklar ligga runt 550 stycken. Vidare kommer 
två stycken nya kvalitéer tillkomma, S 355 och Toolox 44. 
 

 

Figur 4-12. Nya avdelningen i dagsläget 
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5 Analys 

I detta kapitel analyseras nuläget. Vidare ges layoutförslag samt förslag till 
förbättringar. Dessa analyseras sedan för att påvisa skillnader mellan nuläget och 
förbättringsförslagen. 

 

5.1 Analys av nulägesbeskrivningen 

5.1.1 Analys av nuvarande avdelningen för verktygsmaterial 

Utifrån författarnas besök på företaget, observationer samt diskussioner med 
operatörerna har följande information analyserats. Layouten är som tidigare nämnt 
en permanent lösning. Det finns en närhet till artiklarna men placeringen samt 
bristen på plats påverkar arbetssättet negativt. 

Operatörerna måste göra tunga och onödiga lyft för att kunna genomföra en 
order. Vidare tar det ofta onödigt lång tid att hitta material pga. dålig märkning 
och brist på plats. Inpallar ligger lite överallt på avdelningen och operatörerna får 
ofta flytta på pallar för att komma åt material som ligger bakom eller under annat 
material.  

Det finns inga truckplatser eller pallplatser uppmärkta. Detta innebär att trucken 
kan vara parkerad lite överallt på avdelningen och att operatören ibland får gå 
längre sträckor än nödvändigt för att hämta trucken. 

Stumpar dvs. bitar som inte är hellängd läggs tillbaks på samma ställe som de hela 
längderna eller där det finns plats. Alltså finns det inget system för hur och var 
stumparna skall placeras. Operatörerna anser att detta vara både tidskrävande och 
frustrerande när stumpar skall hittas. 

När det gäller ordning och reda ligger det småskräp samt trasiga pallar lite överallt 
på avdelningen vilket försvårar arbetet med hämtning, lämning samt letandet av 
artiklar. Sågklingor och andra verktyg har ingen uppmärkt plats utan ligger lite 
överallt. 

De värdeskapande aktiviteterna i processen är identifierade som kapen. Kaptiden 
är olika från bit till bit och kan inte påverkas av någon förbättring. De nödvändiga 
icke-värdeskapande aktiviteterna är identifierade som hämtning, lämning samt 
letandet av material. Operatörerna är i dagsläget missnöjda med arbetssituationen 
som gäller arbetet med verktygsstål, då de anser att det tär onödigt mycket på 
kroppen samt att det ibland kan bli frustrerande att leta efter rätt material. 
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5.1.2 Analys av flödet för artiklar längden 1030 mm 

Artiklarna med längden 1030 står i dagsläget placerade ståendes mot en vägg. 
Detta är ingen optimal placering då de kan bli skeva om de står en längre tid. 
Vidare är det otympligt att hantera dessa artiklar i dagsläget. Operatören använder 
sig av en vagn som lastas med artiklar. Beroende på storlek och vikt kan 
operatören lasta allt ifrån en artikel till flera stycken per gång. Vagnen är både 
otymplig och farlig då den lätt kan välta och artiklarna kan skada operatören.  

När det gäller stumpar placeras de på golvet vid de fulla längderna. Detta gör att 
det både blir rörigt och svåråtkomligt att hämta artiklar av längden 1030.  

Hämtning av en order går till på så vis att operatören går till artiklarna och letar 
fram den rätta artikeln. Efter det lastas artiklarna för hand på vagnen och körs till 
maskinen. För lämning är det samma scenario fast omvänt.  

När det gäller inleverans av 1030 längden är det ett stort problem gällande 
arbetssituationen och ergonomin. Eftersom en helpall kan innehålla flera artiklar 
måste de packas upp. Detta gör att operatören måste böja sig och lyfta upp varje 
artikel för hand för att sedan dra den till respektive plats. Enligt operatörerna är 
detta väldigt jobbigt och leder ofta till ryggont och andra krämpor. 

För att analysera flödet för 1030 längden har en observation gjorts där författarna 
har följt operatören när han arbetar med en kundorder. Följande data har tagits 
fram vid denna observation. 

Observation nuläget: Kundorder 1030 

Artiklar:  
6 stycken hellängder 
5 stycken stumpar  
 
Hämtningsrutiner: 

 Operatören hämtade 2 stycken hellängder åt gången. Vilket innebar att han 
gick 3 gånger för att hämta och lämna material. 

 Hämtning av 5 stycken stumpar tog han i ett svep då de var relativt lätta.  

 Operatören påpekade att det gick väldigt smidigt att hitta rätt material den 
här gången men att det oftast tar längre tid. 

 
Total tid för hämtning och lämning av artiklar: 

 Observationstid: Ca 12 min 

 Enligt operatören skall 10 min läggas till för att ge det en rättvis tid då det 
den här gången gick väldigt bra vilket det inte gör i de flesta fall. 

 Verklig tid: 22 min 
Gångsträcka: 

 Total gångsträcka blev ca 539 meter. 

 Se Figur 5-1 för illustrerad gångsträcka 
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Figur 5-1. Spagettidiagram Nuvarande layout Kundorder 1030 

  

5.1.3 Analys av flödet för artiklar längden 2060 mm 

Problemet med uppackning finns inte här då artiklarna är så stora att de kommer 
med bara ett artikelnummer per pall. Detta innebär att de direkt kan läggas i 
pallställ utan uppackning.  

Det stora problemet här är att det inte finns tillräckligt med plats. Därför händer 
det ofta att de artiklar som behövs inte finns i pallställen. Då måste operatören åka 
till andra avdelningar och leta efter material. Ofta får operatören flytta på andra 
pallar för att komma åt den som behövs. Detta innebär att oerhört mycket icke-
värdeskapande tid går åt samt att det är väldigt frustrerande för operatörerna. 
Flödet har även här identifierats och följande data har tagits fram för nuläget. 

Observation nuläget: Kundorder 2060 

Artiklar: 
5 stycken hellängder 
 
Hämtningsrutiner: 

 Dessa artiklar hämtades med truck. Operatören hämtar en artikel åt 
gången, kapar den och lämnar sedan tillbaka resterande material  

 
Total tid för hämtning och lämning av artiklar: 

 Observationstid: 10 min 
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 Finns allt på plats tar det 10 min att hämta och lämna, d.v.s. 2 min per 
artikel.  

 Enligt operatören finns inte alltid artiklarna i pallstället och då kan det ta 
runt 20 min att leta fram material.  

 I verklig tid har författarna antagit att 3 av artiklarna finns på plats d.v.s. 
2min * 3 stycken= 6 min. 

 Samt att 2 av artiklarna inte funnits på plats alltså 20 min * 2 stycken= 40 
min.  

 Verklig tid: 46 min 
 

Gångsträcka: 

 Total gångsträcka blev ca 570 meter (baserad på observationstiden) 

 Se Figur 5-2 för illustrerad gångsträcka 
 

 

Figur 5-2. Spagettidiagram Nuvarande layout kundorder 2060 
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5.1.4 Analys av flödet för artiklar <13,5 kg 

Dessa artiklar används främst till plockordrar men det finns även artiklar som 
ingår i kapordrar. Vid observationen av dessa artiklar visade det sig att artiklarna 
stack ut en bit utanför dragskåpet och skymmer artikelmärkningen. Detta innebär 
att operatören måste böja sig för att läsa av märkningen när han letar efter en 
artikel. 

Vidare är artiklarna inte indelade i kvalité vilket gör att det går åt lång tid att hitta 
rätt artikel.  

Stumpar till dessa artiklar är utspridda över hela avdelningen. Alltifrån på golvet 
och på pallar till pallstället bredvid dragskåpet. Detta scenario gör att det nästintill 
blir omöjligt att hitta rätt stump snabbt och effektivt. Eftersom dessa artiklar ingår 
i 1030 kategorin har ingen egen observation av flödet gjorts 

5.2 Förbättringsförslag 

Här ges förslag till förbättringar utifrån de studier och observationer som har 
gjorts.  

 

5.3 Layoutförslag 1 

Tillsammans med produktionschefen diskuterades ett upplägg med pallställ för 
både 1030 längder samt 2060 längder, se Figur 5-3. Fördelarna med detta förslag 
var att alla pallställ redan fanns i Nybro och det skulle krävas minimalt med 
modifieringar. Nackdelen är att traversen som finns i den nya lokalen inte kommer 
att kunna användas pga. att materialet står i pallställ.  

Steget för ompackning för 1030 längderna skulle inte underlättas utan snarare 
försvåras. Med denna layout skulle operatören vara tvungen att packa upp 
artiklarna och lägga dem i nya pallar för att sedan lägga dem i pallställen. Denna 
process skulle inte bara försvåra det redan krävande arbetet utan det skulle även 
förlänga tiden det tar att göra detta steg. 

 

 

Figur 5-3. Layoutförslag 1 
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5.4 Layoutförslag 2 

Förslag nummer två fokuserade på användning av traversen samt underlättning 
för ompackning av 1030 artiklarna. För att få en lättare hantering av artiklarna var 
idén att kapa pallställen och göra ”bord” utav dem. Med detta upplägg skulle alla 
artiklar vara placerade på varandra med fast lagerplats på bord. Vilket innebär att 
operatören kan använda traversen för att lyfta artiklarna och därmed slippa tunga 
lyft och oergonomiska arbetsställningar. Förslaget var att både 1030 samt 2060 
skulle ligga på bord.  

Fördelen med detta förslag är att traversen kan användas till alla artiklar. 
Nackdelen är att 2060 längderna som i nuläget inte behöver packas upp skulle 
behövas packas upp vilket tillför ett extra steg i processen. Bitarna skulle ligga på 
bredden över två stycken halvpallställ därav två pallställ bredvid varandra. Denna 
lösning skulle dock ta alldeles för mycket plats gällande 2060 artiklarna och det 
skulle bli för trångt i avdelningen. 

Pallställen för 1030 längderna har längden 1950 mm och bredden 1200 mm. För 
2060 längderna använder författarna sig utav pallställen med längden 2400 mm 
och bredden 800 mm, se Figur 5-4. 

 

 

Figur 5-4. Layoutförslag 2 

 

5.5 Layoutförslag 3 

Layoutförslag nummer tre är en blandning av de två första förslagen. Detta förslag 
innebär tre olika lösningar för de tre olika kategorierna av artiklar. Artiklar med 
längden 1030 kommer att placeras på avkapade pallställ som kommer bli till 
”bord”. Artiklarna med längden 2060 kommer ha fasta lagerplatser längst ner i 
lokalen där de kommer ligga på halvpallställ som i nuläget. För plockartiklar har 
tolerans höjts till <16,5 kg istället och de kommer ligga i dragskåp mittemot 1030 
artiklarna.  
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Av de tre förslagen var det layout nummer tre som bäst klarade av kriterierna god 
hanterbarhet samt ordning och reda, se Figur 5-5. Därför analyserades detta 
förslag djupare och ytterligare idéer togs fram för att på ett optimalt sätt kunna 
leva upp till kraven på kortare ledtid, högre leveransserviceelement, god ergonomi 
samt ordning och reda. 

 

Figur 5-5. Layoutförslag 3 

5.5.1 Artiklar längd 1030 mm 

I dagsläget var dessa artiklar ett problem pga. ompackningssteget vid inleverans 
samt att den stående placeringen inte var optimal då plattorna kunde bli skeva 
efter ett tag. I den nya lokalen är idén att de ska placeras på pallställ med en nivå. 
D.v.s. pallställen ska kapas av och det ska bli ”bord” av dem, se Figur 5-6. Detta 
av två anledningar, för det första kan traversen användas för ompackning vid 
inleverans och för det andra vid hanteringen av orderplock.  

För att spara plats kommer det vara en meter mellan pallställen. Detta innebär att 
en truck inte kommer kunna komma emellan. Istället kommer operatören placera 
trucken utanför pallställen och med hjälp av traversen lasta trucken med alla de 
artiklar som ordern innehåller, så kallad kittning för transport till kapen.  

Det kommer finnas totalt 225 stycken olika artiklar av längden 1030 mm samt tre 
olika kvalitéer C45, S355 och Stena 2363. Totalt kommer det uppta en lageryta på 
63 meter. Det innebär att det kommer att behövas 34 stycken pallställ med 
längden 1950 mm och bredden 1200 mm, se Figur 5-6. 

De artiklar som har störst frekvens har placerats närmast kapen. Vidare är de 
placerade i kronologisk ordning med god markering så att operatörerna snabbt 
och lätt ska kunna hitta de önskade artiklarna.  
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 C 45              
Beräknad lageryta:  29,6 m 
Tillgänglig lageryta: 31,2 m 

 S 355                 

Beräknad lageryta:  17,4 m 
Tillgänglig lageryta: 17, 55 m 

 Stena 2363 

Beräknad lageryta:  16,8 m 
Tillgänglig lageryta: 17,55 m 

 

 

Figur 5-6. Layout och dimensionering artiklar 1030 mm 

     

Problemet med stumparna har åtgärdats på så vis att det kommer finnas ett 
rullbord under pallställen, se Figur 5-7. Där kommer stumpar över 200 mm att 
läggas under respektive artikel. Vid behov kan bordet dras ut och de önskade 
stumparna kan antingen lyftas med travers eller för hand. 

Uträkningen och dimensioneringen gjordes i Excel, se Bilaga 3. Det var viktigt att 
varje artikelstapel inte fick vara mer än tre gånger högre än sin egen bredd pga. 
stabiliteten. Vidare lades det till ett glapp på 50 mm mellan varje artikel för att 
lättare komma åt artiklarna med traversen. Dimensioneringen och beräkningar är 
gjorda på Stena Stål AB:s maxlager. Detta för att alla artiklar ska kunna få plats vid 
en eventuell maxnivå.  
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Figur 5-7. Exempel kapat pallställ "bord" 

        

5.5.2 Artiklar längd 2060 mm 

Artiklarna med längden 2060 valde författarna att placera längst ner i lokalen i 
pallställ. Anledningen till att de fick fortsätta vara i pallställ var att de inte behöver 
packas om vid inleverans. Varje helpall kommer med endast en sorts artikel.  
Liknande lösning som med 1030 artiklarna hade inneburit ett extra arbetssteg samt 
tagit upp för mycket yta av lokalen.  

När det gäller stumparna kommer de läggas tillbaka på samma pall.  Detta av två 
anledningar, för det första blir det inte lika många stumpar på 2060 artiklarna och 
för det andra eliminerar man risken att operatören tar en hellängd utan att se efter 
om passande stump finns. 

Dimensionering och sortering har även gjorts på dessa artiklar. Vid maxlager 
kommer det finnas 134 stycken artiklar i kvalitéerna C45, S355 samt Toolox 44. 
Dessa kommer att placeras i pallställ med längden 2400 mm och bredden 800 mm, 
se Figur 5-8. Ett pallställ kommer ha sju hyllplan vilket innebär sju artiklar per 
pallställ. Detta innebär att det kommer behövas 20 stycken pallställ för att täcka 
kvantiteten. 

 1 artikel/hyllplan 

 7 hyllplan/ pallställ 

 20 stycken pallställ 

 = 1*7*20 = 140 artikelplatser 

Dimensionering av artiklar har gjorts på så vis att de bredaste artiklarna har fått 
platsen närmast kapen med kapaciteten 800 mm kapbredd. Vidare ser 
dimensioneringen ut som följande. 
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 C45           

88 stycken artiklar = 12,6 pallställ 

 S355                  

22 stycken artiklar = 3,2 pallställ 

 Toolox 44  

24 stycken artiklar = 3,4 pallställ 

 

 

 

Figur 5-8. Layout och dimensionering artiklar 2060 

        

 

5.5.3 Plockartiklar <16,5 kg 

Första förbättringsförslaget i denna kategori är att vikttoleransen har höjts. 
Anledningen till toleranshöjningen är att dessa artiklar skulle bli för små att hämta 
med traversen. Detta anses som en bättre lösning för lättare åtkomst samtidigt 
som de inte är för tunga för att hantera manuellt. Det kommer finnas 208 stycken 
artiklar som är under 16,5 kg i tre olika kvalitéer C45, S355 och Stena 2363. 

Andra förslaget är en modifiering på själva dragskåpet. Det ska vara så pass brett 
att bitarna som är 1030 mm inte kan sticka ut och skymma artikelmärkningen. 

Problemet med stumpar var stort i detta segment. Förslaget är att under varje 
artikelplats ska det göras plats för stumpbitar. På så vis kan operatören först kolla 
om det finns tillgängliga stumpar för den aktuella artikeln innan han tar en 
hellängd.  
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När det gäller sortering av artiklar är förslaget att de ska delas in vertikalt gällande 
kvalitén, se Figur 5-9. Vidare ska de tyngsta bitarna ligga i midjehöjd då den 
optimala arbetshöjden är mellan 20 cm uppåt och 20 cm nedåt från midjan. 
(Mathiassen m.fl., 2007, s 134) 

 

 

Figur 5-9. Märkning artiklar < 16,5 kg 

5.5.4 Sammanfattning av layoutförslag 3 

Layoutförslaget till den nya avdelningen har ett U-format flöde, se Figur 5-10. 
Detta innebär att med dimensionering av artiklar går det att spara en hel del 
gångsträcka och därmed eliminera slöseri i form av letande. Vidare har artiklarna 
delats in enligt zonplaceringsprincipen där 1030, 2060 samt artiklar under 16,5 kg 
har fått olika zoner i avdelningen. Fast placering har tillämpats då kravet på lätt 
identifiering kräver detta utan några större investeringar. 

Vidare så har artiklarna sorterats i kronologisk ordning efter korrelerade 
egenskaper där även ergonomin tagits i beaktning vid placering av artiklar. Detta 
kräver att god märkning finns vilket har anammats med tydlig färgkodning.  

Uttagsprincipen från lagerplatserna 1030 och artiklar under 16,5 kg kommer vara 
satsning även kallat kittning där operatören plockar hela ordern på en gång och 
levererar till tillverkningsprocessen. Vid 2060 kommer en artikel åt gången att tas 
ut från pallställ precis som idag. 
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Figur 5-10. Färdigt layoutförslag och dimensionering (se bilaga 4 för en mer utförlig 

version) 

 

5.6 5S förslag   

Vid implementering av 5S är det viktigt att ledningen tar sitt ansvar och utbildar 
de anställda som är tänkta att arbeta på den nya avdelningen inom 5S. Viktigt är 
att de får känna att de själva gör en förändring samt att det är för deras egen skull 
de gör denna förändring. 

5.6.1 Sortera 

I och med att produktionen flyttas till en ny avdelning kommer det underlätta 
implementeringen av 5S.  I dagsläget låg det verktyg överallt på avdelningen som 
inte användes.  

Förslaget är att personalen som ska arbeta i den nya avdelningen sätter sig ner och 
diskuterar vilka saker som behövs för att arbetet ska kunna fortlöpa utan 
störningar. Det är trots allt de som vet bäst vad som behövs och inte behövs i 
produktionen. Ett första steg blir att sätta upp kriterier för vad som är viktigt 
respektive oviktigt för en effektiv störningsfri produktion.  

Andra steget är att de tillsammans går igenom den gamla avdelningen och 
använder sig av metoden med färgade lappar, se Avsnitt 2.2.1.1 

Dessa steg kommer hjälpa avdelningen och företaget att skapa en tillfredställande 
arbetsmiljö där alltifrån tid till pengar kommer sparas. Vidare förbättras 
kommunikationen, kvalitén och produktiviteten. (Hirano, 1996, s 31) 

 

5.6.2 Strukturera 

När det gäller strukturering på den nya avdelningen ska de anställda även här 
tillsammans gå igenom avdelningen och diskutera gemensamt kring placering av 
saker. 
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De verktyg och saker som fick grön lapp i föregående steg ska placeras ut och 
märkas upp. Viktigt att tänka på för de anställda här är att ergonomin är viktig. 
Verktyg ska inte placeras på svåråtkomliga ställen. Finns verktyg med liknande 
funktion ska bara en väljas ut resten tas bort. I princip ska det gå att hitta och 
använda ett verktyg utan att kolla. Här är det viktigt med god märkning och 
färgkodning. Det går t.ex. använda olika färger för olika kapar gällande verktyg. 
Det är även att föredra att någon form av fästanordning som gör det enkelt att ta 
respektive lägga tillbaka verktyget installeras vid arbetsplatsen. 

Uppmärkning av pallplatser, truckgångar ska också göras. Dels för ordning och 
reda men även ur en säkerhetsaspekt. Viktigt att tänka på är gångsträckan. 
Pallplatser ska ligga så nära kapen som möjligt, både inpall och utpall ska markeras 
och placeras ut på avdelningen. 

Dessa förbättringar kommer underlätta operatörens vardag och minska slöseriet 
med letandet. Vidare kommer operatörerna vara på bättre humör då ett ständigt 
letande kan bli frustrerande i längden. Ur säkerhetsaspekt är detta också effektivt 
då pallar och dylikt inte får placeras i truckgångar eller vanliga gångar. Allt som 
ligger utan märkning ska omedelbart avlägsnas från platsen. (Hirano, 1996, s 47) 

Sammanfattningsvis går det att säga att det inte ska råda några tvivel om vart 
något i avdelningen ska vara. Allt från en insexnyckel till trucken ska ha sin egen 
plats. 

5.6.3 Städa 

I och med att lokalen är ny kommer den vara ren från början.  Det viktiga i detta 
scenario är att städrutiner upprättas och att städningen upprätthålls. Alla måste ta 
del av rutinerna, kan förslagsvis sättas upp synligt på väggen. 

Det ska finnas uppmärkt städutrustning som innehåller sopborste, hink, mopp 
samt soppåse vid respektive kap. Förslag på städrutiner kan vara följande. 

 Kaparna rengörs från spån efter varje order. En tryckluftsslang hade här 
underlättat borttagningen av spån.  

 Vid skiftbyte ska verktygen, kaparna samt golven vara rena från spån, 
smuts och vätska. Följs dessa rutiner kommer ”inte den dagliga städningen 
ta mer än fem minuter”.(Hirano, 1996, 73)  

 En större grundligare städning ska ske sista arbetsdagen i veckan, då tid 
avsätts till rengöring av kapar, sopning och svabbning av hela avdelningen. 

5.6.4 Standardisera 

Här kan foton användas för att visa hur det ska se ut när det är ordning och reda. 
Standarder på allt från städrutiner, plockrutiner till tillverkningsrutiner ska 
bestämmas tillsammans för att sedan dokumenteras och göra synligt på 
avdelningen för alla. 
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5.6.5 Självdisciplin 

Metoder som kan hjälpa till att upprätthålla ett 5S arbete är t.ex. kontinuerlig 
utbildning, att avsätta tid åt 5S samt möten där 5S diskuteras. Vidare kan revision 
av 5S arbetet göras under några intervaller per år. Protokoll för detta kan 
gemensamt tas fram av de berörda utifrån de kunskaper de har om 5S samt den 
erfarenhet de har från arbetet på avdelningen. 

 

5.7 Analys av förbättringsförslag 

För att ytterligare ge motivering till de förbättringsförslag som givits kommer en 
simulering av samma kundorder som användes i nuläget att göras i den nya 
layouten. 

5.7.1 Analys av förbättringsförslag artiklar 1030 

Förslaget att kapa pallställen och göra ”bord” utav dem kommer att underlätta 
operatörens arbete ur en ergonomisk synpunkt. Traversen som finns i lokalen kan 
nu användas för att hjälpa operatören när det gäller att packa upp och hämta 
material. Alla tunga lyft samt oergonomiska arbetsställningar kommer elimineras 
då allt är placerat i midjehöjd. Placeringen av artiklarna efter kronologisk ordning 
samt färgkodningen kommer innebära att operatören snabbt kan visualisera vart 
den önskade artikeln ligger. 

Stumparna som nu kommer ligga på rullbord under respektive artikel kommer lätt 
kunna hittas. Letande skall inte förekomma om operatörerna följer rutinerna och 
lägger tillbaka stumparna under respektive artikel. 

Med denna layout och arbetssätt kommer anskaffningstiden för material till 
maskin att minska. För att illustrera detta har författarna simulerat samma order 
som gjordes i nulägesanalysen för längden 1030. Följande data har tagits fram vid 
observationen. 

Observation layoutförslag: Kundorder 1030 

Artiklar:  

6 stycken hellängder 
5 stycken stumpar 

Tid för hämtning och lämning av artiklar: 

 Observationstid: Ca 6 minuter 

 Författarna lade även på 5 minuter för användandet av travers vilket ger en 
verklig tid på 11 minuter. 

 Verklig tid: Ca 11 minuter 

Gångsträcka: 

 Total gångsträcka blev ca 214 meter 
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 Se Figur 5-11 för en illustrerad gångsträcka 

 

 

Figur 5-11. Spagettidiagram Layoutförslag Kundorder 1030 

 

 

5.7.2 Analys av förbättringsförslag artiklar 2060 

Här har det inte getts några större förbättringsförslag. Här har författarna istället 
räknat på de artiklar som kommer finnas och gett dem fasta artikelplatser. Vidare 
är artiklarna även här sorterade efter kvalité med färgkodning där de största 
artiklarna ligger närmast den större kapen och vice versa. Det har dimensionerats 
140 platser och det kommer finnas totalt 134 artiklar av 2060. Detta innebär att 
risken för att någon artikel skulle fattas elimineras. Författarna har även här 
simulerat samma order som i nuläget och fått fram följande data. 

Datan som togs fram vid simuleringen blev likadan som i nuläget d.v.s. 2 minuter 
per artikel för hämtning, letande samt lämning. Men till skillnad från nuläget då 
det kan fattas material försvinner den risken här och den verkliga tiden borde 
förbli 10 minuter. 

Jämförs observationen av kundordern i nuläget då det fattades material och det då 
tog 46 minuter innebär det en skillnad på 36 minuter (46 - 10=36 minuter). 
Spagettidiagrammet visar att gångsträckan minskar från ca 570 meter i nuläget till 
ca 410 meter i den nya layouten, se Figur 5-12. 
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Figur 5-12. Spagettidiagram Layoutförslag Kundorder 2060 

5.7.3 Analys av förbättringsförslag artiklar < 16,5 kg 

De förbättringsförslag som getts i denna kategori handlar främst om ordning och 
reda. Med djupare dragskåp kommer inte artiklarna sticka ut och skymma 
märkningen av artiklarna vilket gör att operatören inte behöver böja sig för att 
hitta rätt artikel. Placeringen av tunga artiklar i midjehöjd ger en bra ergonomisk 
arbetsplats samt eliminerar risken för förslitningsskador.  

Placering av stumpar under respektive artikel tillsammans med färgkodning 
kommer minimera risken för att ta fel kvalité samt effektivisera tiden för letande 
samt hämtning och lämning.  

5.7.4 Sammanfattning analys av förbättringsförslag 

Observationerna visar tydligt på att tiden för letande, hämtning samt lämning 
minskar markant i layoutförslag tre jämfört med nuläget, se Tabell 2 & 3. Detta 
innebär att icke värdeskapande tid minskar och därmed minskar slöseriet (Muda) 
och överbelastning (Muri) på operatörerna i processen. 

Layouten tillsammans med förslaget om 5S-implementering kommer ge upphov 
till god ergonomi, ordning och reda, kortare ledtid. För resterande 
leveransservicelement är det för tidigt att uttala sig om. 
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Tabell 2. Jämförelse artiklar 1030 mm 

 

 

Tabell 3. Jämförelse artiklar 2060 mm 
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6 Diskussion och slutsatser 

I detta kapitel förs en diskussion angående resultatet utifrån rapporten syfte och 
frågeställningar. Därefter diskuteras metodvalen som använts för rapportens 
genomförande, där de utifrån ett kritiskt förhållandesätt granskas. Till sist 
redovisas slutsatser samt förslag på fortsatt arbete. 

 

6.1 Resultatdiskussion 

Syftet med detta examensarbete är att ge förslag på en layout och utformning av 
arbets- och pallplatser som tillfredsställer företagets krav på den nya avdelningen 
för verktygsstål. Kraven som företaget ställer är: kortare ledtid (<24 timmar), 
ökade Leveransserviceelement, god ergonomi samt ordning och reda. 

Författarna anser att samtliga frågor har varit viktiga för kunna besvara syftet. 

6.1.1 Vilket är det värdeskapande och nödvändiga icke-värdeskapande 
arbetet i värdeflödet? 

Kapning av detalj identifierades som den enda värdeskapande aktiviteten i detta 
flöde.  

Som nödvändigt icke-värdeskapande arbete identifierades hämtning och lämning 
av material. Tiden för det nödvändiga icke-värdeskapande arbetet anser författarna 
vara allt för lång i förhållande till det värdeskapande arbetet.  

Under observationen fick författarna en tydlig bild av hur avdelningen fungerade 
och det framkom ganska snabbt vilka brister som fanns: 

 Inga uppmärkta truckgångar. 

 Ingen fast plats för trucken. 

 Ingen optimal placering för 1030 längder samt plockartiklar. 

 Dålig uppmärkning av materialplatser. 

 Brister i uppackningsrutiner 

 Svårt att hitta material. 

 Trångt i lokalen. 

 Oergonomiska arbetssätt. 

Dessa brister gör att operatörerna får problem med ryggont och andra krämpor 
när de arbetar i produktionen. Vidare är det svårt att ha ett bra flöde på 
produktionen vilket leder till att operatören får ödsla nödvändig icke-
värdeskapande tid på att leta fram material. Detta kan ta upp emot 20 minuter 
vilket är förhållandevis mycket tid då det bara tar ca.1 minut att plocka materialet 
om det befinner sig på sin plats.  
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6.1.2 Hur kan layouten för den nya avdelningen utformas utifrån 
kraven ovan? 

Kraven som företaget har satt upp för den nya avdelningen är att ledtiden ska vara 
max 24 timmar. Det är även viktigt att den nya avdelningen få bättre ordning och 
reda samt att personalens arbetssituation blir mer tillfredsställande i ergonomisk 
synpunkt.  

Med utgångspunkt från kravspecifikationen togs tre olika layoutförslag fram. 
Dessa grundades på analysen som gjordes av det nuvarande flödet samt stöd från 
litteraturen. De tre förslagen diskuterades löpande under arbetets gång med 
produktionschefen. Tillsammans med produktionschefen kom författarna tillslut 
fram till vilket av de tre förslagen som bäst möter de krav som företaget ställt.  

Genom att analysera och diskutera de tre olika layoutförslagen anser författarna 
att det förslag som bäst möter rapportens syfte har tagits fram. Detta förslag har 
sedan analyserats djupare och utvecklats i fråga tre.  

6.1.3 Hur kan arbets- och pallplatserna utformas utifrån perspektiven 
ordning och reda, effektivitet och ergonomi? 

När det var beslutat om vilket layoutförslag som skulle användas utvecklades 
avdelningen utifrån de tre ovan nämnda perspektiven.  

 Pallplatserna för 1030 artiklar modifierades genom att de kapades och 
gjordes om till bord i ergonomisk höjd där artiklarna ligger horisontellt på 
bordet.  

 Plockartiklar <13,5kg höjdes till <16,5 kg för att på så vis få en bättre 
indelning. 

 Författarna valde att behålla det gamla systemet för 2060 artiklar men 
dimensionerade upp platser för varje artikelnummer.  

Vidare har det med stöd av litteraturen gjorts förbättringar gällande 5S, 
färgkodning, zonplacering och artikelplacering. För att ytterligare motivera till 
dessa förändringar har det slutgiltiga layoutförslaget analyserats genom att simulera 
en kundorder. På så vis har tidsskillnader samt förbättringar i arbetssätt och 
ergonomi för operatören kunnat påvisas.  

 

6.1.4 Invigning 

Stena Stål AB implementerade rapportens layout- och förbättringsförslag och 
författarna fick möjlighet att vara med på invigningen av den nya lokalen. Kunder 
och leverantörer bjöds in för en heldag på Stena Stål AB där den nya avdelningen 
var i fokus. Avdelningen fick väldigt bra kritik av de inbjudna gästerna. 
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De anställda hade vid invigningstillfället redan jobbat två veckor i den nya 
avdelningen och de tyckte att det funkade jättebra. De var nöjda med 
utformningen av lokalen och de förslag som lagts fram för att de skulle få en mer 
hållbar arbetssituation. Kraven som ställdes i syftet hade uppnåtts under de två 
första veckorna som avdelningen varit i produktion.   

 

6.2 Metoddiskussion 

För att få en bra inblick i hur arbetet fungerar i dagsläget valde författarna att lägga 
stor vikt vid att studera hur det nuvarande flödet ser ut. För att göra detta har 
författarna använt sig av intervjuer, observationer och spagettidiagram. Författarna 
anser att de har fått en bra bild av hur arbetet utfördes i dagsläget genom att en 
kundorder följdes från start till slut.  

Värt att nämna är att de flesta kundordrar som kommer in till denna avdelning ser 
olika ut. En mer rättvisande bild av hur lång tid det tar att genomföra en order 
hade kunnat ges om fler observationer gjorts av ordrar. Dock fördes diskussioner i 
samråd med produktionschefen och operatören, där det framkom att ordern som 
valdes kunde ses som en typisk kundorder för denna produktionsavdelning. 

6.2.1 Litteratur 

Författarna anser att denna metod har funkat bra då stöd från litteraturen har 
tagits under hela arbetets gång för att få idéer och ny inspiration till förbättringar. 
Det som kunde varit bättre är att författarna kunde använt sig av fler böcker inom 
ämnet för att på så vis kunna gå ännu djupare i de teorier som använts. 

6.2.2 Intervju 

De intervjuer som användes dvs. både strukturerade och ostrukturerade med 
produktionschefen samt operatören tycker författarna har gett tillräckligt med 
information om företaget samt inblick i produktionen och dess problem. För att 
öka trovärdigheten hade ytterligare personer kunnat intervjuas inom produktionen 
för att på så vis lyfta upp ytterligare problem. Men trots detta anser författarna att 
de fått en tillräckligt bra bild för att kunna genomföra detta arbete på ett bra och 
tillfredställande sätt för alla parter. 

6.2.3 Observationer 

Observationerna har varit till stor hjälp för att kunna slutföra denna rapport. De 
gånger som företaget har besökts, har grundliga observationer gjorts med hjälp av 
spagettidiagram som har kompletterats med tidsstudier och uppmätning av 
gångsträckor. Sedan användes samma metod för att simulera en likadan kundorder 
efter förbättringsförslagen. 

Författarna anser att denna metod gav en bra överblick över problemet samtidigt 
som förbättringar i både tid och gångsträcka kunde påvisas när en jämförelse 
gjordes av nuläget med det nya layoutförslaget. 
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6.2.4 Artikeldata 

Artikeldatan som fåtts från företaget bestod av data för nuvarande artiklar i lager 
samt data där alla artiklar som skulle finnas i det nya lagret fanns. Datan gav oss 
information om kvalité, mått och vikt på artiklarna. Dessa data sammanställdes 
och strukturerades upp i ett Excelark, där en lätt överblick kunde fås över alla 
artiklar och dess egenskaper för att kunna börja arbeta med layoutförslag. Utan 
dessa data hade inte arbetet gått att genomföra. 

6.2.5 Validitet och reliabilitet 

Författarna anser att validiteten är hög, då vi haft täta avstämningar med 
företrädare för företaget och med vår handledare. Det faktum att företaget 
implementerat våra förslag tyder också på att vi mätt rätt saker. Vi har även sett att 
att Medbo & Wänström (2009) tagit upp liknande frågeställningar. 

Författarna anser att reliabiliteten kunde varit högre om fler kundorder följts. Men 
då i princip varje kundorder inte är den andra lik var detta svårt att uppnå. Vi 
anser också att vi dokumenterat vårt tillvägagångssätt tydligt. Samtidigt har vi 
också sett att Medbo & Wänström (2009) visat på liknande resultat. 

 

6.3 Slutsatser och rekommendationer 

Syftet med rapporten var att hjälpa Stena Stål utveckla sin nya avdelning för 
verktygsstål utifrån kraven ordning och reda, god ergonomi, ökade 
leveransserviceelement samt kortare ledtider (< 24 h).  

Slutsatsen är att om Stena Stål AB i Värnamo fortsätter att använda sig utav det 
layoutförslag som har arbetats fram, samt tar till sig de metoder som finns 
beskrivna i rapporten har stor chans att klara de uppsatta målen för den nya 
avdelningen.  

Det är viktigt att arbetarnas hälsa kommer i första hand och med de förbättringar 
som gjorts inom ergonomiområdet kommer operatörernas arbetssituation att 
förbättras avsevärt.  

Författarna vill även ge rekommendationer på att arbetet med 5S är ett ständigt 
pågående arbete och att de rutiner som satts upp skall följas. Uppmuntring av 
operatörer skall pågå kontinuerligt för att arbetet skall fortskrida enligt plan och 
nya idéer skall kunna uppstå. Viktigt är att utbildningar genomförs inom 5S för de 
anställda så att de kommer in i Lean-tänket. Vidare ska planscher på 5S konceptet 
sättas upp på avdelningen så att arbetarna ständigt påminns om detta arbete. 

När företaget anser att avdelningen funkar optimalt ska arbetet med att 
implementera dessa förändringar sprida sig till andra avdelningar i företaget för att 
på ett successivt sätt förbättra ovanstående krav på andra avdelningar också.  
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Bilagor 

 

Bilaga 1: Intervju Produktionschefen 

1. Exakt antal anställda?  
 
2. Omsättning?  
 
3. Produktionsyta totalt och på den nya avdelningen?  
 
4. Vilken bransch levererar ni främst till? Kunder?  
 
5. Konkurrens i närområdet? Finns det andra potentiella leverantörer för 
era kunder?  
 
6. Företagets historia?  
 
7. Vad hette det innan Stenas uppköp? 
 
8. Vem startade företaget?  
 
9. När startades företaget? 
 
10. När köptes det upp av Stena koncernen? 
 
11. Hur många pallplatser används idag? 
 
12. Hur ser platserna för de olika materialen ut idag? 
-Bilder. 
 
13. Hur mycket material hanteras idag? 
-Hur många olika artiklar? 

 
14. Mått på truckgångar? 
- Finns det ngn standard? 
-Vilken truck kommer användas? 
 
15. Mått på pallställ. 
-Allmänna mått? 
 
16. Hur och när sker inleveranser av material idag? 
- Förklara närmare principen om VMI. 
- Hur skickas informationen? Min gräns? 
- Generellt? Hur ofta inleveranser och kvantiteter idag? 
-Kommer det se likadant ut i framtiden? 
- Om inte, hur kommer det ändras? 
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17. Mått på den nya lokalen? 
 
18. Information om alla artiklar som kommer finnas i den lokalen? 
- Hur många artiklar? 
 
19. Hur många kunder idag? 
- Hur kommer kundantalet utökas efter flytten från Nybro? 
 
20. Hur många ordar/ vecka eller månad idag? 
- Hur mycket kommer det ändras efter flytten från Nybro? 

 
21. Varför flytt från Nybro? 
- Vilka är fördelarna? 
- Kommer kundkretsen utökas? 
- Har ni gjort marknadsundersökningar för att motivera den nya avdelningen? 
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Bilaga 2: Intervju operatören 

 

1. Hur lång tid tar det att hämta och lämna en order på 5 artiklar av längden 2060 i 
dagsläget? 
 
2. Om någon artikel inte skulle finnas i pallstället, hur mycket mer tid skulle det ta? 
 
3. Hur lång är kaptiden på ordern? 

 
4. Hur lång tid tar packningen? 
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Bilaga 3: Artikeldata 

 

1030 plattor 
    Dimension Dimension 
    Bredd 

(mm)  höjd (mm) Kvalitet 
Maxlager 
(st) 

Lagerplats/art 
mm. 

Total 
lagerplats: 

50 50 C45 0 150 
 50 40 C45 0 150 
 63 63 C45 11 176 
 63 50 C45 13 176 
 63 40 C45 18 176 
 63 32 C45 19 176 
 80 80 C45 23 210 
 80 63 C45 30 210 
 80 50 C45 71 370 
 80 40 C45 40 210 
 80 32 C45 19 210 
 80 25 C45 14 210 
 100 100 C45 43 550 
 100 80 C45 0 250 
 100 63 C45 0 250 
 100 50 C45 0 250 
 100 40 C45 0 250 
 100 32 C45 0 250 
 100 25 C45 14 250 
 100 20 C45 17 250 
 125 125 C45 0 300 
 125 100 C45 0 300 
 125 80 C45 18 300 
 125 63 C45 36 425 
 125 50 C45 38 300 
 125 40 C45 31 300 
 125 32 C45 27 300 
 125 25 C45 17 300 
 125 20 C45 16 175 
 125 16 C45 14 175 
 150 50 C45 26 350 
 150 40 C45 25 350 
 150 32 C45 12 200 
 150 25 C45 10 200 
 150 20 C45 11 200 
 150 16 C45 11 200 
 160 100 C45 14 370 
 160 80 C45 12 370 
 160 63 C45 14 370 
 160 50 C45 28 370 
 160 40 C45 35 370 
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160 32 C45 15 210 
 160 25 C45 11 210 
 160 20 C45 14 210 
 160 16 C45 6 210 
 200 100 C45 22 650 
 200 80 C45 19 450 
 200 63 C45 20 450 
 200 50 C45 14 450 
 200 40 C45 35 450 
 200 32 C45 16 250 
 200 25 C45 13 250 
 200 20 C45 20 250 
 200 16 C45 7 250 
 200 12 C45 5 250 
 200 10 C45 11 250 
 250 100 C45 9 550 
 250 80 C45 9 300 
 250 63 C45 15 550 
 250 50 C45 25 550 
 250 40 C45 60 800 
 250 32 C45 13 300 
 250 25 C45 13 300 
 250 20 C45 10 300 
 250 16 C45 13 300 
 250 12 C45 4 300 
 250 10 C45 3 300 
 250 8 C45 5 300 
 300 100 C45 13 650 
 300 80 C45 8 350 
 300 63 C45 1 350 
 300 50 C45 13 350 
 300 40 C45 18 350 
 300 32 C45 17 350 
 300 25 C45 10 350 
 300 20 C45 12 350 
 300 16 C45 8 350 
 300 12 C45 6 350 
 300 10 C45 6 350 
 300 8 C45 3 350 
 350 16 C45 1 400 
 350 12 C45 3 400 
 350 10 C45 0 750 
 400 16 C45 12 450 
 400 12 C45 5 450 
 400 10 C45 7 450 
 400 8 C45 0 850 
 400 6 C45 0 850 29689 

50 50 S355 0 100 
 50 40 S355 0 100 
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63 63 S355 0 113 
 63 50 S355 0 113 
 63 40 S355 0 113 
 63 32 S355 1 113 
 80 80 S355 0 130 
 80 63 S355 1 130 
 80 50 S355 0 130 
 80 40 S355 1 130 
 80 32 S355 1 130 
 80 25 S355 0 130 
 100 100 S355 1 150 
 100 80 S355 0 150 
 100 63 S355 0 150 
 100 50 S355 0 150 
 100 40 S355 0 150 
 100 32 S355 0 150 
 100 25 S355 0 150 
 100 20 S355 1 150 
 125 80 S355 0 175 
 125 63 S355 0 175 
 125 50 S355 0 175 
 125 40 S355 0 175 
 125 32 S355 0 175 
 125 25 S355 0 175 
 125 20 S355 0 175 
 125 16 S355 1 175 
 160 80 S355 0 210 
 160 63 S355 1 210 
 160 50 S355 0 210 
 160 40 S355 0 210 
 160 32 S355 0 210 
 160 25 S355 0 210 
 160 20 S355 0 210 
 160 16 S355 0 210 
 200 80 S355 0 250 
 200 63 S355 0 250 
 200 50 S355 1 250 
 200 40 S355 1 250 
 200 32 S355 1 250 
 200 25 S355 0 250 
 200 20 S355 1 250 
 200 16 S355 0 250 
 200 12 S355 0 250 
 200 10 S355 0 250 
 250 80 S355 0 300 
 250 63 S355 0 300 
 250 50 S355 0 300 
 250 40 S355 0 300 
 250 32 S355 3 300 
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250 25 S355 1 300 
 250 20 S355 4 300 
 250 16 S355 2 300 
 250 12 S355 0 300 
 250 10 S355 0 300 
 250 8 S355 0 300 
 315 10 S355 0 365 
 315 80 S355 1 365 
 315 63 S355 0 365 
 315 50 S355 0 365 
 315 40 S355 0 365 
 315 32 S355 2 365 
 315 25 S355 1 365 
 315 20 S355 1 365 
 315 16 S355 1 365 
 315 12 S355 0 365 
 315 8 S355 0 365 
 400 16 S355 0 450 
 400 12 S355 0 450 
 400 10 S355 0 450 
 400 8 S355 0 450 17327 

400 50 Stena 2363 5 450 
 400 40 Stena 2363 4 450 
 400 32 Stena 2363 2 450 
 400 25 Stena 2363 3 450 
 600 12 Stena 2363 7 650 
 600 10 Stena 2363 4 650 
 50 50 Stena 2363 0 100 
 50 40 Stena 2363 0 100 
 63 63 Stena 2363 6 176 
 63 50 Stena 2363 9 176 
 63 40 Stena 2363 6 176 
 63 32 Stena 2363 4 113 
 80 80 Stena 2363 7 210 
 80 63 Stena 2363 8 210 
 80 50 Stena 2363 9 210 
 80 40 Stena 2363 7 210 
 80 32 Stena 2363 7 130 
 80 25 Stena 2363 6 130 
 100 100 Stena 2363 5 250 
 100 80 Stena 2363 9 250 
 100 70 Stena 2363 5 250 
 100 63 Stena 2363 6 250 
 100 50 Stena 2363 8 250 
 100 40 Stena 2363 11 250 
 100 32 Stena 2363 7 150 
 100 25 Stena 2363 10 150 
 100 20 Stena 2363 10 150 
 125 80 Stena 2363 7 300 
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125 63 Stena 2363 6 300 
 125 50 Stena 2363 3 175 
 125 40 Stena 2363 4 175 
 125 32 Stena 2363 7 175 
 125 25 Stena 2363 5 175 
 125 20 Stena 2363 6 175 
 125 16 Stena 2363 6 175 
 150 70 Stena 2363 2 200 
 160 63 Stena 2363 4 210 
 160 50 Stena 2363 4 210 
 160 40 Stena 2363 6 210 
 160 32 Stena 2363 6 210 
 160 25 Stena 2363 3 210 
 160 20 Stena 2363 8 210 
 160 16 Stena 2363 3 210 
 200 63 Stena 2363 4 250 
 200 50 Stena 2363 5 250 
 200 40 Stena 2363 8 250 
 200 32 Stena 2363 4 250 
 200 25 Stena 2363 3 250 
 200 20 Stena 2363 8 250 
 200 16 Stena 2363 4 250 
 200 12 Stena 2363 8 250 
 200 10 Stena 2363 5 250 
 250 70 Stena 2363 4 300 
 250 63 Stena 2363 5 300 
 250 50 Stena 2363 7 300 
 250 40 Stena 2363 6 300 
 250 32 Stena 2363 3 300 
 250 25 Stena 2363 3 300 
 250 20 Stena 2363 10 300 
 250 16 Stena 2363 5 300 
 315 50 Stena 2363 4 365 
 315 40 Stena 2363 8 365 
 315 32 Stena 2363 5 365 
 315 25 Stena 2363 3 365 
 315 20 Stena 2363 14 365 16786 

      TOTALT: 
225 st         63802mm 
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2060 plattor 
   

    Dimension bredd(mm) Dimension höjd (mm) Kvalitet Maxlager (st) 

63 50 C45 7 

80 40 C45 20 

80 50 C45 36 

80 63 C45 15 

100 40 C45 29 

100 50 C45 19 

100 63 C45 22 

100 80 C45 14 

100 100 C45 22 

125 40 C45 15 

125 50 C45 19 

125 63 C45 18 

125 80 C45 9 

125 100 C45 11 

125 125 C45 9 

150 40 C45 13 

150 50 C45 13 

150 63 C45 10 

150 80 C45 14 

150 100 C45 7 

160 40 C45 18 

160 50 C45 14 

160 63 C45 7 

160 80 C45 6 

160 100 C45 7 

200 40 C45 18 

200 50 C45 7 

200 63 C45 10 

200 80 C45 10 

200 100 C45 11 

250 40 C45 30 

250 50 C45 13 

250 63 C45 7 

250 80 C45 4 

250 100 C45 5 

300 25 C45 5 

300 32 C45 9 

300 40 C45 9 

300 50 C45 6 

300 63 C45 3 

300 80 C45 4 

300 100 C45 6 

350 20 C45 4 

350 25 C45 9 

350 32 C45 10 
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350 40 C45 6 

350 50 C45 4 

350 63 C45 2 

350 80 C45 3 

350 100 C45 3 

400 16 C45 6 

400 20 C45 5 

400 25 C45 6 

400 32 C45 7 

400 40 C45 10 

400 50 C45 8 

400 63 C45 5 

400 80 C45 4 

400 100 C45 3 

400 125 C45 1 

450 20 C45 5 

450 25 C45 3 

450 32 C45 4 

450 40 C45 3 

450 50 C45 5 

450 63 C45 3 

450 80 C45 2 

450 100 C45 0 

500 20 C45 3 

500 25 C45 4 

500 32 C45 4 

500 40 C45 5 

500 50 C45 6 

500 63 C45 4 

500 80 C45 3 

500 100 C45 0 

550 32 C45 3 

550 40 C45 5 

550 50 C45 2 

550 63 C45 4 

600 20 C45 3 

600 25 C45 3 

600 32 C45 5 

600 40 C45 6 

600 50 C45 6 

600 63 C45 5 

600 80 C45 2 

600 100 C45 2 

400 20 S355 1 

400 25 S355 0 

400 32 S355 0 

400 40 S355 0 

400 50 S355 0 

400 63 S355 0 
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400 80 S355 1 

400 100 S355 0 

500 20 S355 0 

500 25 S355 0 

500 32 S355 0 

500 40 S355 0 

500 50 S355 0 

500 63 S355 0 

500 80 S355 0 

600 20 S355 1 

600 25 S355 0 

600 32 S355 0 

600 40 S355 0 

600 50 S355 0 

600 63 S355 0 

600 80 S355 0 

    Totalt 110 st.        

 

Plattor < 16,5 kg 

  

    Dimension 
bredd(mm) 

Dimension 
höjd (mm) Kvalitet Maxlager (st) 

10 10 C45 15 

12 12 C45 11 

16 16 C45 5 

20 20 C45 10 

25 4 C45 14 

25 6 C45 11 

25 8 C45 10 

25 10 C45 19 

25 12 C45 9 

25 16 C45 16 

25 20 C45 7 

25 25 C45 6 

32 4 C45 6 

32 6 C45 10 

32 8 C45 9 

32 10 C45 13 

32 12 C45 12 

32 16 C45 12 

32 20 C45 8 

32 25 C45 14 

32 32 C45 14 

40 4 C45 0 

40 6 C45 11 

40 8 C45 8 

40 10 C45 0 

40 12 C45 17 
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40 16 C45 23 

40 20 C45 11 

40 25 C45 10 

40 32 C45 12 

40 40 C45 23 

50 4 C45 12 

50 6 C45 53 

50 8 C45 19 

50 10 C45 12 

50 12 C45 11 

50 16 C45 9 

50 20 C45 29 

50 25 C45 19 

50 32 C45 14 

63 4 C45 1 

63 6 C45 10 

63 8 C45 12 

63 10 C45 20 

63 12 C45 4 

63 16 C45 36 

63 20 C45 10 

63 25 C45 23 

80 6 C45 9 

80 8 C45 13 

80 10 C45 11 

80 12 C45 11 

80 16 C45 15 

80 20 C45 16 

100 4 C45 5 

100 6 C45 6 

100 8 C45 7 

100 10 C45 6 

100 12 C45 14 

100 16 C45 11 

125 6 C45 2 

125 8 C45 4 

125 10 C45 11 

125 12 C45 7 

150 6 C45 6 

150 8 C45 5 

150 10 C45 10 

150 12 C45 5 

160 6 C45 3 

160 8 C45 10 

160 10 C45 9 

160 12 C45 9 

200 6 C45 3 

200 8 C45 1 

250 6 C45 0 
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12 12 S355 0 

16 16 S355 0 

20 20 S355 0 

25 4 S355 0 

25 6 S355 0 

25 8 S355 0 

25 10 S355 0 

25 12 S355 0 

25 16 S355 0 

25 20 S355 0 

25 25 S355 0 

32 4 S355 0 

32 6 S355 0 

32 8 S355 0 

32 10 S355 0 

32 12 S355 0 

32 16 S355 0 

32 20 S355 0 

32 25 S355 2 

32 32 S355 0 

40 4 S355 0 

40 6 S355 0 

40 8 S355 0 

40 10 S355 0 

40 12 S355 8 

40 16 S355 9 

40 20 S355 0 

40 25 S355 0 

40 32 S355 0 

40 40 S355 0 

50 4 S355 0 

50 6 S355 0 

50 8 S355 0 

50 10 S355 0 

50 12 S355 0 

50 16 S355 0 

50 20 S355 0 

50 25 S355 0 

50 32 S355 0 

63 6 S355 0 

63 8 S355 0 

63 10 S355 0 

63 12 S355 0 

63 16 S355 0 

63 20 S355 0 

63 25 S355 0 

80 6 S355 0 

80 8 S355 0 

80 10 S355 0 



Bilagor 

75 

80 12 S355 0 

80 16 S355 4 

80 20 S355 0 

100 4 S355 0 

100 6 S355 0 

100 8 S355 0 

100 10 S355 0 

100 12 S355 0 

100 16 S355 0 

125 6 S355 0 

125 8 S355 0 

125 10 S355 0 

125 12 S355 0 

160 6 S355 0 

160 8 S355 0 

160 10 S355 0 

160 12 S355 0 

200 6 S355 0 

200 8 S355 0 

250 6 S355 0 

315 6 S355 0 

10 10 Stena 2363 9 

12 12 Stena 2363 5 

16 16 Stena 2363 8 

20 20 Stena 2363 18 

25 4 Stena 2363 6 

25 6 Stena 2363 23 

25 8 Stena 2363 0 

25 10 Stena 2363 11 

25 12 Stena 2363 9 

25 16 Stena 2363 6 

25 20 Stena 2363 4 

25 25 Stena 2363 15 

32 4 Stena 2363 0 

32 6 Stena 2363 11 

32 8 Stena 2363 4 

32 10 Stena 2363 13 

32 12 Stena 2363 8 

32 16 Stena 2363 21 

32 20 Stena 2363 8 

32 25 Stena 2363 8 

32 32 Stena 2363 19 

40 4 Stena 2363 17 

40 6 Stena 2363 2 

40 8 Stena 2363 2 

40 10 Stena 2363 14 

40 12 Stena 2363 6 

40 16 Stena 2363 13 

40 20 Stena 2363 10 
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40 25 Stena 2363 5 

40 32 Stena 2363 6 

40 40 Stena 2363 6 

50 4 Stena 2363 4 

50 6 Stena 2363 9 

50 8 Stena 2363 14 

50 10 Stena 2363 7 

50 12 Stena 2363 4 

50 16 Stena 2363 25 

50 20 Stena 2363 21 

50 25 Stena 2363 12 

50 32 Stena 2363 9 

63 6 Stena 2363 6 

63 8 Stena 2363 0 

63 10 Stena 2363 2 

63 12 Stena 2363 3 

63 16 Stena 2363 7 

63 20 Stena 2363 11 

63 25 Stena 2363 12 

80 6 Stena 2363 14 

80 8 Stena 2363 4 

80 10 Stena 2363 6 

80 12 Stena 2363 5 

80 16 Stena 2363 5 

80 20 Stena 2363 6 

100 6 Stena 2363 2 

100 8 Stena 2363 3 

100 10 Stena 2363 8 

100 12 Stena 2363 5 

100 16 Stena 2363 7 

125 8 Stena 2363 7 

125 10 Stena 2363 4 

125 12 Stena 2363 8 

160 10 Stena 2363 11 

160 12 Stena 2363 8 

    Totalt: 208 st       
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Bilaga 4: Slutgiltigt Layoutförslag  

 


