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Sammanfattning

Syftet med detta examensarbete ar att studera Partabs nuvarande materialflodesprocess samt att
identifiera problemomraden pa foretaget. Vidare ar syftet att ge forslag pa nya arbetssétt avseende
materialflodesprocessen och tillhérande arbetsprocesser. Till stod for arbetet har adekvat litteratur
studerats och anvands.

Ett kommersiellt foretags primara mal ar att tjana pengar, det vill séga generera avkastning pa
investerat kapital. Att effektivisera materialférsorjningen och materialhanteringen ér en del av
detta. De ovan namnda omradena ingar i omradet logistik. Virum och Persson (1998, sida 12)
definierar logistik som: "logistik ar det synsétt och principer som ligger till grund for planering,
utveckling, samordning, organisation, styrning, och kontroll av materialflodet fran leverantor till
anvandare”. Denna definition kommer att ligga till grund for detta arbete.

Materialhantering mycket mer &n att bara tillhandahalla material. Materialhantering &r en konst
och en vetenskap vilket inkluderar forflyttning, lagring och kontroll, med malet att uppna plats-
och tidsnytta. Genom att identifiera de sju r:en for den studerade verksamheten och besvara vad
dessa innebér for densamma, ligger de sju r:en till grund for forbattring och/eller forédndrig av den
befintliga verksamheten.

Ofta beskrivs forflyttningen av material inom eller mellan foretag som materialfloden.
Materialfloden skall vara sa effektiva att de kan leverera produkter nar de behovs till sa lag
kostnad (den absolut l&gsta kostnaden behdver inte vara den réatta) som mojligt. Méta den
logistiska effektiviteten' kan man géra utifran tre termer, ndmligen kapitalbindning, kostnad och
service. De termer kan i sin tur delas upp i flera delar. Den logistiska malmixen kan anvandas till
att fokusera pa ratt saker. Naturligtvis gar det inte att optimera alla detaljerna, utan forbattrad
leveransservice paverkar bade kostnaderna och kapitalbindning. Foretaget behdver hitta en bra
mix.

! Effektivitet star har for att pd basta mojliga satt genomfora ett arbete. Naturligtvis skall det ocksé vara sa
kostnadseffektivt som majligt for att genomfora jobbet pa basta mojliga satt.



Abstract

The purpose of this project is to study Partab’s material distribution process, furthermore identify
critical problem areas within the company. Further the aim is to provide suggestions to new work
procedures regarding material distribution and related processes. Appropriate literature has been
used as a support in this process.

The main goal of a commercial company is to generate cash flow, and maximize the return on
investment. Streamlining material supply and the use of material is a part of this process. Virum
and Persson define logistics as: “Logistics is the approach and principles founding the process of
planning, development, coordination, organisation, management, and control of material
distribution from supplier to user”. This definition will serve as a starting point for this project.

Material management is so much more than just supplying material. Material management is an
art and a science including transportation, storing, and control, with the purpose of achieving
time- and place efficiency. By identifying the seven R’s and respond to their meaning for the
company subject to this study, the seven R’s found the starting point for improvement and/or
change of the organisation.

Often the process of transportation of material within or between companies is described as
material torrent. The torrent of material must hold the efficiency to deliver products just in time to
a low cost (the lowest cost is not necessarily the right cost). The logistic efficiency can be
measured using the terms capital tied up, cost, and service. These three terms can in turn be
divided into components. The logistic target mix can be used to focus on the most important
issues. Naturally it is not possible to optimize all details without improved delivery service, which
is affecting both costs and capital tied up. The company has to find a good mix.

VI
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1. Inledning

| det inledande kapitlet ges en bakgrund som formar syftet med uppsatsen. Vidare presenteras en
problemformulering dar nagra for fallstudien viktiga problemstallningar beskrivs. Syftet och
avgransningar med arbetet presenteras och slutligen ges en disposition av det fortsatta arbetet.

1.1 Bakgrund

Dagens marknadsklimat skiljer sig i manga avseenden fran hur det sag ut for hundra ar sedan. Den
tidigare effektiva massproduktionen och dess tillhnérande uppdelning i funktioner har via ett flertal
tydliga trender satts pa prov. Dagens foretag berdrs i storutstrackning av varierande kundkrav,
krav pa snabba och sikra leveranser samt av den 6kade globaliseringen en storre konkurrens.
Detta foranleder storre krav pa flexibilitet och kostnadseffektivitet pa alla plan inom foretaget. For
att stadkomma kortare ledtider®, 6kad kundtillfredsstéllelse och minskade kostnader har fler och
fler foretag insett mojligheterna med att anvanda forbattringsmetoder som utgar fran processyn pa
verksamheten. (Egnell 1995, sida 29) Att fokusera pa processer innebér att uppmarksamheten
forskjuts fran de fardiga resultaten t.ex. produkter och tjanster, till de aktivitetskedjor som formar
dem (Rentzhog 1998, sida 9). Det &r processerna i organisationen som knyter samman historia
med framtiden och som gor framtida skeenden forutsagbara. Det ar utifran processerna vi kan
genomfdra forbattringar i verkligheten (Bergman & Klefsjé 2001, sida 97). Intresset for
forbattringsarbete har okat starkt under de senaste decennierna. Manga organisationer forsoker
forbéttra sin verksamhet genom att inféra en kombination av olika metoder och tekniker for att
I6sa problem och na hogre kvalitet. Férhoppningen hos organisationens ledare &r att dessa
tekniker och metoder tillsammans skall leda till forbattringar av hela verksamheten. Tyvérr blir
inte alltid resultatet av en sadan satsning det forvantade. | stallet for att uppna goda
forbattringsresultat i hela foretaget uppstar forbattringar inom spridda delar av organisationen.
Enligt Melan (1998) ar orsaken till detta ofta en bristande helhetssyn for forbattringsarbete bland
ledning och medarbetare. For att uppna effektiva forbattringar maste de planeras och genomforas
pa ett systematiskt satt. FOr att visa hur mal skall uppnas maste det finnas en strategi for
forbattringsarbete. Det finns enligt Egnell (1995, sida 33 ) fyra villkor som maste uppfyllas for att
en organisations forbattringsarbete skall vara framgangsrikt:

—  Organisationens ledare méaste standigt engagera sig i forbattringsarbetet. De maste i ord och handling visa
att standig forbattring &r en ledstjarna for organisationen. Forbattringsarbetet kraver forandringar i attityder
och beteenden hos medarbetarna. Ledare maste ta initiativ till forbattringar och skapa en miljé som framjar
forbattringsarbete.

- Organisationen maste utveckla en filosofi och strategi som dverensstammer med organisationens kultur och
varderingar. Att forutsattningslost anta ett fardigt recept for hur organisationen skall bedriva sitt
forbattringsarbete och som inte stimmer Gverens med organisationens kultur ger daligt resultat.

- Medarbetare maste kontinuerligt engageras i forbattringsarbete. En forutsattning for detta ar att
organisationens ledare maste forstd, stodja och leda medarbetarnas medverkan.

- Det méste finnas ett strukturerat och systematiskt angreppssatt, som alla medarbetare kan forsta.
Angreppssattet maste sakerstalla kontinuerliga forbattringar, vilket inbegriper ledarnas direktiv och
deltagande vid utformning av mal, uppféljning och korrigerande atgarder.

2 Ledtid &r den tid det tar fran att en bestallning gjorts till dess att det bestallda materialet kan disponeras av
bestéllaren. Se vidare Appendix



Inledningen av uppsatsen formar syftet som pressenteras i avsnitt 1.4. Nedan, i avsnitt 1.2, foljer
en presentation av fallforetaget.

1.2 FOretagspresentation

Hér presenteras lasaren for det foretag som uppsatsens fallstudie utforts vid. Avsnittet inleds med
att pressentera foretaget Partab och avslutas med att forklara radande situationen som galler for
foretaget.

Partab ar verksamt i Kalix men har dven ett forsaljningskontor pa Liding6. Tidigare gick foretaget
under namnet PartByggen AB. Namn och logotyp byttes 2001. Omsattningen 2006 var 300
miljoner och antalet anstallda ar 240 personer. Verksamheten bestar av ett affarsomrade dar
Partab &r ledande inom sin bransch. Partab tillverkar prefabricerade badrumsmoduler® for
nybyggnadsprojekt*. Foretaget grundades 1989 av dgaren Nils Lundholm och &gs helt av dgaren
med familj. Sedan starten och till och med januari 2005 har Partab producerat och levererat ca

18 000 enheter. Foretaget har en produktionskapacitet pa ca 125 enheter per vecka. | dagslaget
utnyttjas produktionskapaciteten fullt ut.

Leveranserna sker framst till Norge som har en andel av 50 % av den totala férsaljningen, inom
Sverige levereras 15 %, till Danmark 7 %, Tyskland 7 %, Finland 5 %, England 3 % och Irland 3
% (se figur 1).

O Norge 50 %
B Sverige 15 %
ODanmark 7 %
OTyskland 7 %
B Finland 5%
OEngland 3 %
Mirland 3 %

Figur 1 Andel av totalférsaljning Kélla: Mail Partab

Foretaget levererar till fyra huvudtyper av nybyggnadsprojekt: bostader 50 %, hotell 20 %,
studentbostader 20 % samt &ldre- och omsorgsboende 10 % (se figur 2).

8 Modularisering bygger pa att olika produkter, slutsystem, kan anvanda sig av samma delsystem.

* Nybyggnadsprojektet ar bestallaren av badrumsmoduler



O Bostader 50 %

B Hotell 20 %

O Studentbostader 20 %

OAldre och
omsorgsboende 10 %

Figur 2 Huvudtyper av nybyggnadsprojekt Kalla: Mail Partab

Varije projekt ar anpassat efter kundens 6nskemal men grundkonstruktionen i vaggar, tak och golv
foljer ett standardkoncept. Bestéllaren kan dock valja fritt vilken inredning® och utrustning® som
skall vara monterad i badrummet vid leverans. Partab forsoker tillfredstélla kundens onskemal i sa
stor utstrackning som majligt. De levererar badrummen direkt fran fabrik enligt Just-In-Time
(JIT) principen. (Se stycke nedan). Vid leverans sker inlyftningen av badrummen direkt fran
lastbil under pagaende stomresning av byggprojektet. Byggtiden kan minskas nar Partabs badrum
anvands, vilket sparar stora pengar for det projekterade byggprojektet. Eftersom alla badrum &r
kvalitetstestade innan leverans innebér det en mindre risk for kvalitetsbrister i badrummet &n nar
det byggs pa plats. (Foretagsinternt material)

Just-In-Time (JIT) - begreppet, ar egentligen ett samlingsbegrepp. JIT fokuserar exempelvis pa
personalens medverkan i produktionsorganisationen samt betydelsen av en kontinuerlig
rationaliseringsprocess, syftande till att anvanda de befintliga resurserna sa effektivt som majligt.
Malet ar att kontinuerligt 6ka produktiviteten, reducera produktionskostnaderna, samt forbattra
och uppratthalla kvalitetsnivan. Man kan forenklat saga att JIT ar en princip som uteslutande
siktar mot att producera exakt det som det finns behov av inom en bestdamd tidsrymd (ratt produkt
i ratt tid). Genom att arbeta med mycket korta omstallningstider och sma seriestorlekar uppnas
korta genomloppstider i produktionen och hdg flexibilitet. (Persson & Virum 1998, sida 154)

For att kunna genomfora lyckade forandringar av en verksamhet ar det lampligt att forst veta hur
arbetet utfors i dagslaget. Genom att kartlagga dagens materialflodesprocess pa Partab ges en bild
av vilka arbetsprocesser som fungerar bra och vilka som fungerar mindre bra och det i sin tur ger
en bra grund att sta pa nar nya arbetsprocesser skall framarbetas. | nastkommande avsnitt
preciserar uppsatsforfattaren problemformuleringen som ligger till grund for examensarbetet.

1.3 Problemformulering

Det finns manga faktorer som har stor betydelse for att ett féretags materialflodesprocess skall
fungera val. Materialhantering ar mycket mer &n att bara tillhandahalla material.
Materialhantering ar en konst och en vetenskap vilket inkluderar forflyttning, lagring och kontroll,
med malet att uppna plats- och tidsnytta. Genom att identifiera de problem som finns for det

> Inredning = Storre detaljer i badrummet t.ex. vilken typ av kakel p& véggarna.
® Utrustning = Mindre detaljer i badrummet t.ex. vilken sorts handfat.



studerade foretaget och besvara vad dessa innebar for densamma, ligger nagra fragor till grund for
forbattring och/eller forandrig av den befintliga verksamheten. Nagra av dessa ar:

Hur hanteras det inkommande godset?

Hur skall foretaget hantera material som &r restnoterat?

Hur skall foretaget forbattra kommunikationen av information mellan avdelningar?

Den 6vergripande fragan i arbetet &r hur bor internlogistiken pa Partab effektiviseras?

1.4 Syfte och avgransningar

Syftet med detta examensarbete &r att studera Partabs nuvarande materialflodesprocess samt att
identifiera problemomraden pa foretaget. Vidare &r syftet att ge forslag pa nya arbetssatt avseende
materialflodesprocessen och tillhérande arbetsprocesser. Till stod for arbetet har adekvat litteratur
studerats och anvénds.

Examensarbetet avgransas till att galla Partabs interna materialflodesprocess. Uppsatsforfattaren
kommer att i kap 2 undersoka hur materialhantering skall fungera i teorin och dar ge forslag pa
olika teorier som ligger till grund for att forbattra materialflodesprocessen och gora den mer
effektiv. En ytterligare avgransning &r att processteori kommer att forklaras ingaende i
examensarbetet pga. att processer eller floden av aktiviteter som sker tvars igenom foretaget ar
strategiskt viktiga. En av de viktiga flodena ar materialflodesprocessen.

1.5 Disposition

Kapitel 1 klargor bakgrunden till uppsatsens &mne och studiens foretag. Vidare fors en
problemdiskussion som leder fram till arbetets problemformulering och syfte. Dérefter beskrivs
uppsatsens avgransningar kortfattat.

Kapitel 2 redogor for den teoretiska referensramen som kommer att utgora grunden i analysen
och diskussionsdelen. Den lasare som saknar djupare kunskap inom omradet logistik
rekommenderas l&sa detta avsnitt.

Kapitel 3 beskriver vilken metod som uppsatsforfattaren har anvént for att samlat in empiriskt
material. Har redogors aven for olika vetenskapssyner och forklaringar till val som gjort genom
uppsatsen. Kapitlet avslutas med kallkritik.

Kapitel 4 genomforda analyser redovisas och belyser nuldget pa Partab med stod av intervjuer
och referensramen. Detta avsnitt ligger tillgrund for forslag till forbattringar inom verksamhetens
materialforsorjning.

Kapitel 5 avslutar sjalva uppsatsen med att beskrivs de slutsatser som forfattaren anser beskriva
den nuvarande situationen inom materialforsorjningen pa Partab. Avsnittet skall ge forslag till
forandringar, som vid ett eventuellt inforande skall bidra med positiva effekter pa de i analysen
pressenterade problemomraden.



2. Teori

Det finns manga faktorer som kan paverka upplagget av materialforsorjningen i ett foretag. Det
ar viktigt att forsta vilka faktorer som finns, hur de paverkar foretaget och vilka teorier som finns
pa omradet. Med hjalp av teorier skapas en bred bas och en 6kad giltighet.

2.1 Inledning

Ett kommersiellt foretags primara mal ar att tjana pengar, det vill séga generera avkastning pa
investerat kapital. Att effektivisera materialforsorjningen och materialhanteringen ar en del av
detta. De tva ovan namnda omradena ingar i omradet logistik. Virum och Persson (1998, sida 12)
definierar logistik som: ”logistik &r det synsatt och principer som ligger till grund for planering,
utveckling, samordning, organisation, styrning, och kontroll av materialflodet fran leverantor till
anvandare”. Denna definition kommer att ligga till grund for detta arbete.

Ett satt att specificera och ge svar pa vilken leveransservice och vilka kostnader foretaget bor
efterstrava ar att ge svar pa de sa kallade logistikiska sju r:en (Virum & Persson, 1998).
Logistikarbetet skall, enligt de sju r:en, sakra tillgangligheten av ratt produkt, i ratt antal, i ratt
kvalitet, i ratt tid, till ratt kund, pa ratt satt och till ratt kostnad. De sju r:en motsvarar parametrar i
den logistiska malmixen, se figur 3. De ingar i leveransservice underrubrikerna leveranssakerhet,
leveranstid, serviceniva och flexibilitet vilket ar olika parametrar i den logistiska malmixen.
Virum & Persson (1998) skriver att ndr en beskrivning av dessa parametrar &r gjord i foretaget
kommer det att leda till att malet med logistik &r att skapa tids- och platsnytta, dvs. att nyttan for
kunden é&r att produkten befinner sig pa en bestamd plats vid en bestamd tidpunkt. Nedan foljer en
beskrivning av de sju r:en. Vilket har till uppgift att 6ka tids- och platsnytta for kunden.

Ratt produkt: innebar att sakerstalla kvaliteten pa de kundspecifika produkter som tillverkas, for
att bekrafta dessa funktionen, for att tillgodose krav pa dokumentationsplikt, samt maéjliggora
sparbarhet pa den inbyggda komponenten ar det viktigt att man bygger in de ratta detaljerna enligt
specifikationen. (Tompkins et al 1996, sida 141)

Ratt antal: En produktionsenhet behéver material for att kunna utféra sitt arbete. Om det faktiska
antalet komponenter som finns tillgangliga understiger det faktiska behovet uppstar det
materialbrister. En materialbrist medfor att ytterligare material maste bestallas fran lager eller
kopas fran leverantor. (Tompkins et al 1996, sida 140)

Ratt kvalitet: Det finns manga skal till att integrera kvalitetskontroll med Gvriga moment i
ankomstkontrollen av varor. Ovriga moment kan vara lossning, hemrapportering och transport till
lager. Anledningen till kvalitetskontroll kan vara att man inte vill fa in partier som innehaller
mycket fel och darmed stor produktionen, vilket i sin tur skapar kostnader for produktionen.
(Tompkins et al 1996, sida 142)

Ratt tid: Inom industrin befinner sig produkter alltid i ndgon punkt i en foradlingskedja vilket har
till syfte att skapa nytta. Nytta skapas i och vid olika maskiner och arbetsstéllen. Transport mellan
de olika foradlingspunkterna ar nodvéndiga for att mojliggora foradlingsprocessen. | féretagets
totala produktionssystem dr inte alla forflyttnings- och bearbetningsfunktioner anpassade till
varandra. Konsekvensen av detta ar att det uppstar vantetider i form av lagring vid ett antal
punkter i foradlingskedjan. Sa lange denna vantetid star i nagorlunda rimlig proportion till
foradlingstiden &r detta inte nagot problem. Transportsystemets strukturering som natverk innebéar
att tiden blir alltmer betydelsefull faktor for att skapa nytta. Skalet till detta ar bland annat att de



olika transportslagen vid speciella punkter maste kopplas till varandra, samtidigt som kunderna
Okar preciseringen av sina tidskrav. (Tompkins et al 1996, sida 145)

Ratt kund/plats: Rétt plats skall svara pa fragan om var godset skall placeras nar det anlander.
Enligt Tompkins et al (1996) ar det vanligt att godset placeras pa en mer eller mindre tillfallig
plats innan det eventuellt lagerfors. Oftast nar foretag anvander forrad eller en godsmottagning
blir godset ofta placerat pa golvet eller i buffertar i vantan pa inbyggnad eller vidarebearbetning.
Detta hanteringssétt har stor del i det faktum att i produktionslokaler spenderas det mycket tid till
att leta reda pa det efterfragade materialet. (Tompkins et al 1996, sida 144)

Ratt kostnad: Ré&tt kostnad &r inte att minimera kostnaderna for materialhanteringen.
Malsattningen ar att erhalla minsta totalkostnaden, eller som Tompkins et al. (1996) sager, att
maximera vardet for aktieagarna, vilket utgor foretagets dvergripande atagande. Material-
hanteringen bor ses som en intaktsskapare snarare &n en kostnadspost. Bakgrunden &r de
konkurrensfordelar som kan uppnas via en effektiv hantering av materialfloden genom foretaget.
En berdkning av kostnaderna for materialhanteringen skall inkludera de direkta kostnaderna samt
de framtida/kommande besparingar till foljd av de gjorda investeringarna eller &ndrade
hanteringssattet. Den storsta paverkan pa totalkostnaden av en enskild faktor erhalls formodligen
ifran den effekt som utformningen av materialhanteringssystemet har pa intékterna. Vilket kan far
till foljd att en 6kning av marknadsandelar ar mojlig genom att verksamheten utfor ratt saker pa
ratt satt i fraga om materialhanteringskostnaderna. Innebérden ar féljande en minimering av
materialhanteringskostnader &r en felaktig vag for att forbattra verksamhetens totala resultat.
(Tompkins et al 1996, sida 145 ff.)

Ratt satt/metoder: FOr att kunna gora de rétta sakerna rétt krdvs att man anvander sig av de rétta
metoderna. R&tt metod ar inte nddvandigtvis den mest invecklade i urvalet, det ar nddvéndigtvis
inte den nyaste metoden och det ar nédvandigtvis inte den billigaste metoden. Ratt satt &r istallet
den kombination som uppfyller behoven/kundkraven att tillhandahalla ratt mangd av ratt material
i ratt kvalitet, i ratt sekvens, i rétt tid, till ratt plats, och till rétt kostnad. (Tompkins et al 1996, sida
146)

Sammanfattningsvis ar materialhantering mycket mer &n att bara tillhandahalla material.
Materialhantering ar en konst och en vetenskap vilket inkluderar forflyttning, lagring och kontroll,
med malet att uppna plats- och tidsnytta. Genom att identifiera de sju r:en for den studerade
verksamheten och besvara vad dessa innebéar for densamma, ligger de sju r:en till grund for
forbéattring och/eller forandrig av den befintliga verksamheten.

Ofta beskrivs forflyttningen av material inom eller mellan féretag som materialfléden’.
Materialfloden skall vara sa effektiva att de kan leverera produkter nar de behovs till sa lag
kostnad (den absolut Iagsta kostnaden behdver inte vara den rétta) som mojligt. Mata den
logistiska effektiviteten® kan man géra utifran tre termer, namligen kapitalbindning, kostnad och
service. De termer kan i sin tur delas upp i flera delar, som visas i figur 3 nedan. Den logistiska
malmixen kan anvandas till att fokusera pa ratt saker. Naturligtvis gar det inte att optimera alla
detaljerna, utan forbattrad leveransservice paverkar bade kostnaderna och kapitalbindning.
Foretaget behover hitta en bra mix. (Lumsden 1998, sida 226)

" Materialfloden kan ses som fléden som krévs for att material skall forflyttas inom foretaget.
8 Effektivitet str har for att p& basta mojliga satt genomfora ett arbete. Naturligtvis skall det ocksa vara s&
kostnadseffektivt som majligt for att genomfora jobbet pa basta mojliga satt.



Leveransservice
Leveranstid
Leveranssékerhet
Serviceniva
Flexibilitet
Kapitalbindning Logistikkostnader
Forrad Hantering
PIA Transport
Lager Styrning
Figur 3 Den logistiska malmixen Kalla: Lumsden 1998, sida 226

Ett foretags verksamhet beskrivs oftast som processer och aktiviteter. En process kan beskrivas
som ett flode av aktiviteter vilka tillsammans skapar ett varde for en extern eller intern kund,
genom att anvénda information och resurser. Ofta kan dock processbegreppet ha olika innebérd
beroende pa vilken del av foretaget som studeras, det &r viktigt att skapa en gemensam bild inom
foretaget. (Rentzog, 1998) Naturligtvis ar det viktigt att processen &r vand mot kunden och skapar
ett mervarde som kunden &r intresserad av att betala. Det rader ett tidsfokus i industrin vilket
innebar att foretag maste vara flexibla for att tillfredstalla kundens 6nskemalen.

En artikel/komponent som lyfts oftare dr utsatt for en storre risk att bli defekt pa nagot satt (Virum
& Persson, 1998). Flera hanteringar kan leda till sémre kapitalrationalisering. Ett viktigt arbete &r
att minimera antalet lyft genom att designa och utforma miljon och flodena pa det mest rationella
sattet. Idag rader det framforallt ett tidsfokus i industrin, som fokusar pa att minimera de icke-
vardeskapande processerna. Materialhantering kan ses som en sadan process men
materialhanteringen kan ocksa ses som en vardeskapande process ur perspektivet att spara tid i
produktionen, ge béattre produktkvalitet och underlatta inlérningen. (Virum & Persson, 1998) Icke-
vardeskapande betyder att inget varde tillfors produkten under processen, produkten kan till
exempel enbart forflyttas eller forvaras. All materialhantering ar inte vardeminskande eller enbart
kostsamt utan materialhantering pa ratt satt och i ratt del av kedjan kan tillféra varde. Exempel pa
vérdedkande hantering & mixningen av artiklar och att stalla dem rétt for kommande steg i
processen. Kundorientering kommer allt mer i fokus och darmed far ledtiden en dkande betydelse
(Mattsson 1999, sida 20). Kraven okar i industrin att korta den slutliga ledtiden till kund, vilket
innebér att storre krav maste stallas pa de tidiga ledens ledtid. Hela kedjan maste arbeta med
samma malsattning och, naturligtvis, ha uttalade forutsattningar. Om det finns krav pa stor
flexibilitet ndra slutkunden i kedjan stéller det naturligtvis stora krav langre bak i kedjan. Ett krav
som uppstar nar en reducering av ledtiderna genomfors &r att arbetsprocesserna omorganiseras pa
ett rationellt satt. Fokusering pa reducering av ledtid bor goras pa viktiga material med till
exempel hogt volymvarde och kritiska ledtider (Virum & Persson 1998, sida 250).



2.2 Materialforsorjning

Materialforsorjningen definieras av Aronsson et al (2003, sida 89) som ”materialflodet in i
foretaget fran leverantor till forbrukande avdelning och aktiviteterna kring detta flode™. Den
definitionen kan ses som genomgaende i uppsatsen. Inom den engelska litteraturen anvands ofta
"feeding” eller “supply” beroende pa vilket perspektiv som finns i organisationen. "Feeding” star
for det sa kallade forradsperspektivet och “supply” &r ur monteringssynpunkt. De tva olika
perspektiven kraver olika argument och olika behov vid eventuell optimering av
materialforsorjningen. Det hander ofta att materialforsorjningen far anpassa sig till monteringen
eller produktionen. Nar utvecklingen av materialforsorjningen gérs bor den goras sadan att
foretaget utvecklar funktionen® och inte sektionen. Faktorer som péverkar materialférsorjningen
ar forradets utformning, hanterade materialens egenskaper, skaderisk, hur monttren far godset och
sa vidare. Faktorerna &r bade direkt och indirekt relaterade till materialforsorjningen.

Metoder for styrning av materialfloden beror till stor del pa den information som finns i systemet.
Materialfloden i forsorjningskedjan kan, enligt Mattsson (1999), beskrivas som enkelriktat mellan
leverantor och kund. For att materialfloden skall kunna fungera krévs det ett informationsflode i
motsatt riktning. Materialstyrningsmetoder anvands for att konstruera ett sadant
informationsfldde.

2.2.1 Materialstyrning

Nér uttrycket styrning anvands betyder det ofta planering och kontroll av de aktiviteter som ingar
i materialflodet. Mattsson (1999, sida 231) gor foljande uppdelning av materialstyrningen.

- Planering, tidpunkter da material skall 6verforas fran forrad eller liknande till
forbrukande sektioner och i vilka kvantiteter det skall ske.

- Omplanering, forandra redan fattade beslut rorande planering.

- Exekvering, frislappning av tillverkningsorder och liknande, verkstéllande av en
plan som &r lagd.

- Bevakning, kontroll av att planerna genomfors.

- Rapportering, vilket betyder att information sammanstalls om aktiviteter som ar
utforda och som skall utforas.

- Uppféljning, vilket innebér att utfallet sammanstalls, bearbetas och analyseras for
att kunna dra slutsatser om det som hént eller inte h&nt inom aktiviteterna.

Enligt Mattsson (1999 sida 232) har val av metod betydelse for vilken materialflodeseffektivitet'
som finns i forsorjningskedjan. Vidare definieras grundproblemet som att ett antal varor skall vara
i ratt tid pa ratt plats, genom att definiera leveranstiderna och kvantiteterna har foretaget hittat
karnan till problemet. Grundproblemen I6ses da svaren pa foljande fragor faststalls: (Mattsson,
1999, sida 232)

- Hur mycket skall bestéllas/avropas fran leverantor alternativt tillverkas pa en order
(orderkvantitetsfragan),

- Nar skall inleverans av inkdpsorder/tillverkningsorder ske till lager eller direkt till annan
tillverkningsorder eller kundorder (leveranstidsfraga)?

° Funktionen &r ofta gransoverskridande. Det &r viktigt at se 6ver avdelningsgranser och liknande for att inte
suboptimera verksamheten (Suboptimering se avsnitt 2.11).

19 Hur effektiv metoden &r innebar hur den paverkar bland annat kapitalbindningen och leveransformagan, men ocksa
hur foretagets konkurrensformaga starks.



- Nar skall utlaggningen av inkdpsorder till leverantdr ske respektive nar skall tillverkningsorder
startas (beordringstidsfraga).

De tva materialstyrningssystemen som finns ar: push- eller pullsystem. Definitionen av
”pushsystem” och pullsystemet” skiljer sig mellan olika forfattare. Sattet att styra flodet av
partier genom tillverkningen, distribution eller en kombination av dessa kan ha olika
utgangspunkter. Karnan i ett system att styra flodet (Material Produktions Styrning — MPS)
bygger normalt pa nettobehovsplanering (eng. Material Requirements Planning — MRP). Detta ar
ett system for att styra flodet, samtliga artiklar i de olika processerna och i samtliga lagerpunkter.
Systemet anvands i manga foretag och speciellt da i foretag som monterar slutprodukter bestaende
av manga komponenter. Val av system maste goras utifran den egna verksamheten,
helhetsperspektivet far naturligtvis aldrig forloras. En utforligare férklaring kring push- och
pullsystem féljer nedan.

2.2.1.1 Pushsystem

Det traditionella upplagget av styrningen av produktionen baseras normalt pa att artiklarna trycks
genom verkstaden (eng. push) genom att ett parti tidigt bestams for att ga sammanhallet igenom
tillverkningen. 1 ett pushsystem tillverkas varorna och bildar en ko in i ndsta operation, process
eller avsnitt (Persson & Virum 1998, sida 177). Tillverkningen sker ofta i stora partier. Flera
hundra partier kan samtidigt finnas i verkstaden, alla med ett tiotal operationer som skall arbetas
igenom. Varje parti och saledes varje detalj transporteras langa strackor innan ett parti ar Klar.
Konsekvenserna av en funktionell verkstad®, pushstyrning och stora partistorlekar, &r valkinda:
manga produkter under bearbetning och langa genomloppstider i tillverkningen erhalls. Fordelen
ar en hog belaggning i den ingaende operationen (Lumsden 1998, sida 364). Nar pushsystem
anvands skapar det ett stort buffertlager mellan processerna. Se figur 4 nedan var buffertlager
skapas. Risken for brist &r dock inte stor. MRP arbetar enligt tryckprincipen genom att framstalla
en plan dver vad som skall tillverkas och sedan trycka fram dessa produkter genom fabriken.
Informationsflddet blir betydande och avgdrande for att planering och styrning ska fungera.

Prognos
O \/ G \/ G
=—> =—>  Produktflode > >
v Lager
O Operation
Figur 4 Pushsystem Kalla: Person & Virum, 1998 sida 178

' Alla operationer av en bestamd typ utfors inom ett avgransat omrade. Har aterfinns maskiner och utrustning av
samma slag i samma produktionsavdelning, t ex en svarvavdelning, en frasavdelning och en monteringsavdelning.



2.2.1.2 Pullsystem

De traditionella principerna for att styra partier genom tillverkningen och distributionen ar
utformade for att trycka artiklarna genom verksamheten med en hdg maskinbeldggning som
resultat. Nagon hansyn till langa vante- och kétider tas ej. Om utgangspunkten andras fran
fokusering av beldggningen till fokusering av konstaterat behov, kan en princip byggas upp
utifran att partiet bestalls forst nar detta behov har faststallts, och da mot den omedelbart
foregaende operationen. Detta sker genomgaende bakat genom systemet. Se figur nedan for att fa
en okad forstaelse. Artiklarna kommer att dras (eng. pull) genom systemet. Principen med sug i
flodet, som den ocksa kallas, kan innebéra att vissa operationer inte blir belagda under vissa tider
eftersom efterfragan inte finns fran den féljande operationen. | ett pullsystem blir det inga stora
buffertar. Naturligtvis kan en blandning férekomma beroende pa var systemgranser dras, det &r
mojligt att en del av systemet har pullstyrning och en annan del har pushstyrning och att de
tillsammans far en mix av styrningssatten. (Lumsden, 1998 sida 365)

Behov

— —

Produktflode = =—>

O Operation
V Lager

Figur 5 Beskrivning av ett pullsystem Kélla: Persson & Virum, 1998 sida 178

2.3 Olika forsorjningssatt

Det finns en rad olika sétt att forsorja produktionen med material ur materialhanteringssynvinkel.
De olika satten brukar kallas for forsorjningssatt. De tre forsérjningssétten &r batchning™?,
satsning™ och kontinuerlig forsérjning. Ofta kan de tre forsorjningssatten i sin tur delas upp i
olika undertyper. De tre olika forsorjningssatten kan existera samtidigt i ett lager/forrad for
komponenter, ndmligen kontinuerlig forsorjning, forsorjning for en serie objekt (batchning) och
forsorjning per objekt (satsning). Det ar mojligt att anvanda de har forsorjningssaten pa olika
detaljer och kan pa sa satt fa dem att komplettera varandra. (Lumsden, 1998) De olika
materialforsorjningssatten passar vid olika typer av produktion, det &r viktigt att foretaget har valt
ratt materialforsorjning for att produktionen skall fungera sa bra som mojligt.

12 5e avsnitt 2.3.2
1% Se avsnitt 2.3.3
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2.3.1 Kontinuerlig forsoérjning

Vid anvandning av kontinuerlig forsorjning distribueras materialet ut till produktionen i den takt
som det forbrukas. Materialet &r forpackat i lagom stora sektioner. Den hdr typen av forsorjning
passar nar foretaget producerar 1angs en produktionslina och produktionen anvander sig av ett
fatal artikelnummer. Forsorjningstypen kraver utrymme och med 6kande antal artiklar som &r nara
forbundet med en storre variantflora krévs storre lagringsplats i produktionen. (Lumsden 1998,
sida 202)

2.3.2 Forsorjning per serie av objekt (batchning)

Nér forsorjning per objekt anvands kallas det batchning vilket &r ett vanligare namn for denna typ
av materialforsorjning. Det innebdr att material till en serie plockas ihop och placeras i ordning.
Nér det produceras vél avgransade serier (eng. batches) kan den har typen av materialférsérjning
komma ifraga. Kravet pa manga varianter inom produktfloran skapar dock problem som lang
inlarningstid, risk for att montera fel okar till exempel. Problem kan angripas pa féljande sétt:
mindre forpackningar som levereras direkt fran leverantor, artiklarna sekvenslaggs i
forbrukningsordningen, att endast ha framme det material som skall anvandas till ett speciellt
objekt eller s kan man ha varierande exponering dar forpackningar stalls fram till dess att varje
artikel ar plockad och darefter atergar de till forradet. (Lumsden 1998, sida 203)

2.3.3 FOrsorjning per monterat objekt (satsning)

Nér satsning anvands plockas materialet till ett objekt i taget ihop och transporteras ut till
produktionen som en materialsats per monteringsobjekt. Detta bendmns “satsning av material”. Ar
produktionen uppbyggd kring parallelliserade fléden ar den har typen av materialférsorjning bra.
Materialférsorjningen planeras mot varje enskilt tillverkningsobjekt. Problem som kan uppsta ar
till exempel att ytan &r for liten och att antalet materialadresser* ékar. De problemen kan lésas
genom materialtorg™, att satsa fran forrédet och att man anvénder sekvenserade kanaler.
Materialforsorjning av denna typ staller stora krav pa de administrativa och
informationshanterande systemen (Lumsden 1998, sida 206). Sekvenserade kanaler innebar att om
det finns ett flode av flera artiklar till monteringsobjekt maste artiklarna sekvenseras sa att
situationen efterliknar montering efter en produktionslina. Detta innebér att artiklarna kommer
fram till monteringsobjekten som om de hade féardats langs en monteringslinje.

2.4 Materialhantering

Begrepp som standigt aterkommer i materialhanteringsfragan ar tid, plats och yta. Ett
aterkommande krav ar hog kapitaleffektivitet, vilket leder till att precision i tiden blir allt
viktigare. Behovet av yta paverkas framforallt av hur flodet for materialhanteringen utformas. |
slutdnden handlar allt om ekonomi. Ofta talas det om att féretag skall undvika buffertar och lager,

1 Materialadress &r dar behovet av material finns i produktionen.
> Materialtorg & mellanlager i produktionen, dér det samman plockade materialet lagras.
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och mycket riktigt skapar de vissa kostnader men den kostnaden bor vdgas mot kostnader for
eventuella storningar som kan uppsta vid brist.

For att f& materialforsorjningen att fungera kravs det att basobjektsflddet®, arbetsorganisationen
och produktionstekniken i sjélva produktionen maste harmoniseras med materialflodet. Ofta far
materialflodet anpassas, dock ar forradets utformning och organisation en mycket viktig del av
materialforsorjningssystemet. Att ha kontinuerlig forsérjning i produktionen kan skapa ytproblem,
da det kan vara svart att hitta utrymme for alla komponenter langs linan. Nar ledningen skall vélja
materialhanteringsprincip bor ledningen enligt Johansson (1991 sida 225), utga fran tva faktorer,
nadmligen antalet parallella fléden och den monterande produktionens karaktéristiska. For att
astadkomma kortare ledtider, 6kad kundtillfredsstallelse och minskade kostnader har fler och fler
foretag insett mojligheterna med att anvanda forbattringsmetoder som utgar fran processyn pa
verksamheten.

2.5 Processynsattet

Inom alla foretag aterfinns processer eller floden av aktiviteter som sker tvérs igenom foretagets
olika funktioner. Alla foretag &r dock inte lika medvetna om hur deras olika processer ser ut.
Processynsittet lyfter fokus fran den traditionella synen pa organisationen som uppbyggd av
funktioner, till att se verksamheten som uppbyggd vérdeadderande processer som fokuserar
kundens behov och 6nskemal, samt hur de ska uppfyllas. En utvecklad processyn utgar saledes
fran en helhetsbild av de arbetsfloden som finns inom organisationen och fokuserar pa det
tvarfunktionella flodet istéllet for funktioner. (Egnell, 1995) Att fokusera pa processer innebar
enligt Rentzhog (1998) att uppmarksamheten forskjuts fran de fardiga resultaten (produkter och
tjanster), till de aktivitetskedjor som formar dem. Vidare belyses processynsattets kopplingar till
TQM-omradet” nar Rentzhog (1998) lyfter fram kund/leverantérsmodellens (se figur 6)
illustrativa formaga att forsta den aktuella processens relationer och behov av samverkan med
dess kunder och leverantorer.

Kund/leverantérsmodellen illustrerar grafiskt vikten av ett utpraglat samarbete och aterkoppling
mellan den egna processen och dess kund och leverantdr. Ett samarbete med kund &r avgorande
for att forsta dennes behov och forvantningar gentemot den egna processens resultat.
Aterkopplingen fran kunden ar viktig d& denna formedlar tillfredstallelsenivan hos kunden.
Samarbetet med leverantdren ar lika viktig da den egna processen utgor kund till leverantorens
process. Av den anledningen forses leverantdren med ndédvandig information sa att denne skall ha
méjlighet att leverera énskad kvalitet. Aterkopplingen till leverantdren ger séledes leverantdren
insikt i hur pass val denne uppfyller processens behov.

Modellen &r universell och kan anvandas pa alla nivaer, fran en lokal aktivitet med intern kund,
till en tvarfunktionell karnprocess med externa kunder (Rentzhog 1998, sida 26). Som en féljd av
detta vaxer det interna kund- och leverantérsforhallandet fram via de varor och tjanster som
produceras samt de granssnitt som skiljer organisationens olika funktioner och ansvarsomraden at.
Det ar vid dessa granssnitt som vi finner de flesta orsaker till en organisations problem.
(Rentzhog,1998)

1° Basobjektsflodet kan definieras som fléde for det grundlaggande flodet.
" »TQM stér for Total Quality Management och syftar till att skapa kvalitet i alla led inom foretaget”. (Olhager 2000,
sida 48)
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Figur 6 Kund/Leverantérsmodell Kélla: Rentzhog, 1998 sida 26

2.5.1 Definition av en process

| alla verksamheter finns det enskilda, fa eller flertalet, sammankopplade aktiviteter som utfors
med malet att i slutdnden tillfredsélla en intern eller extern kund. Nar dessa aktiviteter utfors talar
man om en process. Trots att en process har nagon form av aktivitet och har for avsikt att skapa
resultat, kan det skilja sig avsevart inom och mellan féretag, finns det enligt Egnell (1995) en rad
utmarkande faktorer. En process har nagon form av leverantor, extern eller intern, som bidrar med
nagon form av matbart objekt till processen. Processen bestar av en eller flera aktiviteter som
under olika grad av variation syftar till att foradla objekt till ett pa forhand bestamt matbart
resultat. En process har dven en kund till det av processen erhallna resultatet, som antingen ar
internt, eller externt. Vidare innehar processen en preciserad borjan och slut och ar déaremellan
avgransad via sa kallade granssnitt*®. De aktiviteter som formar processen ar &terkommande med
mer eller mindre langa tidsintervall och avslutningsvis anvéander processer en organisations
resurser t ex. information, energi, eller arbetstid for att méjliggéra omvandlingen fran objekt till
fardiga resultat. En process kan enligt Bergman & Klefsjo (2001, sida 40), definieras sdsom:

- En process ar en uppséttning sammanhéangande aktiviteter som upprepas i tiden. Den transformerar
vissa resurser till resultat som skall tillfredstalla processens kunder med sa lite resursatgang som
mojligt.

Enligt denna beskrivning &r en process ingaende element i ett storre system, relaterade till andra
processer. Beroende pa vilken detalj eller systemniva processen i fraga befinner sig i, kan man
bryta ner processen i delprocesser som i sin tur byggs upp av aktiviteter. Mattsson, (1999 sida 71)
har definierat en process som:

- Med en process menas en ordnad sekvens av logiskt och villkorat sammanh&ngande aktiviteter eller
grupper av aktiviteter som syftar till att transformera nagon form av input till output. Processen har

'8 Granssnitt & mellan avdelningar och funktioner.
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kunder for vilka outputen &r avsedd, den har en borjan i form av behovsidentifiering och ett slut nar
kundbehovet ar tillfredsstallt.

Definitionen pekar speciellt pa att processer har en borjan och ett slut. Detta ar véasentligt, bade for
att kunna méata processers prestationer och for att kunna precisera ansvarsomraden for
processagare™®. Det kan ocksa tillaggas att p& samma sétt som att systemgranser inte finns utan
maste definieras finns det inte heller borjan och slut pa processer, per definition. En startpunkt och
en slutpunkt maste alltid definieras fran fall till fall. Nedan, i figur 7, illustreras hur en process kan
vara uppbyggd. (Ljungberg & Larsson 2001, sida 193)

Ar det nagon skillnad pa flode och process? Ljungberg & Larsson (2001, sida 45) menar att sa &r
fallet, bade ur ett teoretiskt perspektiv och sett till de angreppssatt organisationer som valt att
fokusera nagot av begreppen viljer. Ljungberg & Larsson (2001) papekar att definitionen av
process som ett arbetsflode utesluter manga processer som inte har nagon entydig input, floden
eller output. Detta kan i sin tur leda till att foretagsledningen ignorerar processer som mycket vél
kan vara i akut behov av forbattring. Att det &r relativt vanligt att se en process som ett flode kan
forklaras med att de flesta processdefinitioner kan harledas fran omradet industriell produktion
eller motsvarande. Flodesorientering fokuserar mer strikt pa processen som maskin, dvs. utan att
ta h&nsyn till interaktionen med resurser och omvarld i 6vrigt. Begreppet fléde ar dessutom
huvudsakligen relevant i de fall det finns ett patagligt fysiskt flode. For majoriteten av en
organisations processer ar begreppet flode dverhuvudtaget inte relevant.

Ljungberg & Larsson (2001 sida 46) sager: "det val av definition en organisation gor ar kritiskt
eftersom definitionen styr hur man ser pa processarbetet, vad som inkluderas respektive
exkluderas, vilka metoder som anvénds och ytterst vilka resultat som uppnas”

19 En processagare kan beskrivas som designer, coach och foresprakare for processen. Beskrivningen fokuserar
pa processagarens totala ansvar for processen, vilket forutsatter att han/hon har befogenheter att implementera
genomgripande forandringar 1angs hela processen. Som konstruktdr eller designer har procességaren till uppgift
att konstruera processen. Som processens foresprakare foretrader processagaren processen i olika sammanhang
och beslutforum. (Ljungberg & Larsson 2001, sida 129)
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Tillfredsstalld
Kundbehov Process kund

Delprocess c
o oo

Aktiviteter

Figur 7 Process och delprocess Kalla: Lungberg och Larsson, 2001 sida 193

2.5.2 Kategorisering av processer

Det ar en forutséttning for att kunna styra och utveckla verksamhetens processer att man forst och
framst vet vilka de ar. Ett framgangsrikt utvecklingsarbete forutsatter att flertalet personer inom
organisationen kanner till och forstar processerna val. Lungberg & Larsson (2001) presenterar
vidare en indelning av olika processtyper, i enlighet med Bergman & Klefsjo (2001, sida 41), som
grundas och struktureras efter respektive uppgift. En sadan indelning leder till:

- Huvudprocesser: som har till uppgift att féradla organisationens produkter och att
uppfylla externa kunders behov t ex: produktutvecklingsprocessen, produktions-
eller distributionsprocessen

- Stodprocesser: skall forse huvudprocesserna med resurser, vilket féranleder att
dessa processer har interna kunder. Exempel pa dessa kan vara underhalls-,
rekryterings- och administrationsprocesser.

- Ledningsprocesser: som har till uppgift att besluta om organisationens mal och
strategier samt genomféra forbattringar av organisationens 6vriga processer.
Ocksa dessa processer har interna kunder. Hit hor processer for strategisk
planering, malsattningsprocesser och revisionsprocesser.

Enligt Rentzhog, (1998, sida 33) 4r ett alternativ for att dela upp olika typer av processer i
processkategorier, att istallet utga ifran det sa kallade processperspektivet. Idén grundar sig pa det
faktum att en och samma process kan identifieras ur manga olika perspektiv. Produktperspektivet
dar flodet av produkter foljs (fysiskt eller icke fysiskt) och serviceperspektivet, dar flodet av
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kunder istallet foljs. Det tredje perspektivet, informationsperspektivet foljer flodet av information
i processen. Avslutningsvis aterges forbattringsperspektivet, som betraktar processen utifran
insamlandet av data tills det att forbattringsatgarderna ar genomforda.

2.6 Processkartlaggning

Att beskriva en process brukar bendmnas processkartlaggning (Ljungberg & Larsson, 2001).
Grunden till lyckade forandringar av verksamheten ar att man forst och framst vet var man star
idag. Att beskriva en process ar fundamentalt och en ovarderlig teknik for att forsta hur processen
fungerar (Aronsson, et al, 2003). Syftet med kartldggningen kan delvis vara att férbattra en
process, men kan lika garna utgora ett forsta steg till att inféra processledning inom
organisationen. Att rita en processkarta ger manga férdelar. Genom att beskriva verksamheten
med hjalp av processkartor kan man pa ett lattforstaeligt satt forklara hur organisationens olika
delar &r relaterade till varandra och hur de samverkar for att skapa varde for kunden. (Ljungberg
& Larsson 2001, sida 201) Ofta ar det forst nér processens medarbetare ser eller ritar
processkartan som de forstar hur processen verkligen fungerar (Egnell 1995, sida 71). Alla
aktiviteter utforda i processen bor identifieras samt pa det satt som de tillsammans skapar ett
flode. Andra omraden som bor fokuseras och riktas intresse mot ar informationsflodet i processen,
ansvaret for varje aktivitet samt beslut och kontrollpunkter. Ifall inte processens olika kunder och
deras tillhérande behov och forvéntningar enligt tidigare, (se figur 6) kartlagts vid detta tillfélle,
bor dven detta genomforas (Rentzhog, 1998).

Melan (1998, sida 82) presenterar en dvergripande metod for processanalys, &ven kallad
processflode eller metodanalys. | detta angreppssétt identifieras de utforda aktiviteterna genom
intervjuer med personal som arbetar inom processen. Intervjuerna utfors enskilt eller direkt ute i
drift. Denna traditionella analys involverar utfragning angaende en rad grundlaggande fragor
kring vad, vart, vilka, ndr och hur processens olika moment har utforts. Denna metod ligger i
enlighet med metoden "Walk through”, som innebadr att en eller flera personer ansvarar for
genomforandet av kartldggningen och "promenerar” genom processen. Langs véagen intervjuas
personer som utfor processernas olika aktiviteter. Ett annat alternativ ar att genomféra en "virtuell
walk through”, genom att samla olika representanter fran hela processen och lata dessa var och en
beskriva sin specifika del. Ett tredje alternativ dr att skapa ett kartlaggningsteam med
representanter fran hela processen. (Ljungberg & Larsson 2001, sida 204)

Ljungberg & Larsson (2001, sida 207) presenterar en attastegsmodell for att pa ett effektivt och
strukturerat satt ta fram en processkarta:

Definiera syfte med processen och dess start- och slutpunkt.

Brainstorma fram processens aktiviteter och skriv ned dem pa Post- it lappar.
Arrangera aktiviteterna i ratt ordning.

Sla ihop och lagg till aktiviteter.

Definiera "objekt in” och ”objekt ut” till varje aktivitet.

Se till att alla aktiviteter hanger ihop via objekten.

Se till att alla aktiviteterna ligger pa en gemensam och riktig detaljniva och att de har
andamalsenliga namn.

8. Kaorrigera tills en tillfredstallande beskrivning av processen erhalls.

NogokrwdpE
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2.6.1 Processflodesschema

Det finns flera olika kartldggningstekniker. Det &r dock vanligt att man uppréttar ett blockschema
(se figur 8 nedan). Ett blockschema kan tydliggéra vem som &r ansvarig for respektive delprocess
vilket kan underldtta och beskriva 6verlamningar mellan olika avdelningar. Detta &r som tidigare
namnts fordelaktigt da éverlamningar mellan aktiviteter och individer ofta skapar problem med
forlorad information och forandring av processen. (Rentzhog, 1998 sida 117) | appendix finns ett
blockschema Gver Partab. Detta kan studeras for att visualisera foretagets olika processer och
aktiviteter.

Blockschema
Avd
Aktivitet Aktivitet
Avd?2 L
Aktivitet Aktivitet
Avd3 Y
Aktivitet
Figur 8 Blockschema Kalla: Rentzhog, 1998 sida 96

2.7 Andamalsenlighet

For att forklara processens andamalsenlighet kan vi anvéanda oss av en vagmetafor dar vi ser till
att vagen borjar och slutar pa ratt stalle. Manga ganger har man inte funderat tillrackligt pa var
vagen borde borja, dvs. var processens utgangspunkt — kundbehov — ar. Man kér istéllet bara pa
som man alltid har gjort. Man har heller inte funderat pa om vagen slutar pa ratt stélle, dvs. om
kunden verkligen ar tillfredsstélld med processens resultat. Det ar viktigt att se till att végen inte
bara leder till kundtillfredsstallelse utan ocksa till en kund som &r attraktiv for foretaget och som
processen har goda forutsattningar att tillfredsstalla. For att skapa en &ndamalsenlig process kan
man utga fran fyra fragor (Ljungberg & Larsson, 2001 sida 136):

- Vilka ar vara kunder? For att kunna tillfredstalla vara kunder maste vi forst kunna
identifiera dem. Kunderna kan vara interna, dvs. andra processer, eller externa.
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- Vad forvantar sig kunderna? Olika typer av kunder férvantar sig olika saker och
det galler att ta reda pa och forsta dessa forvantningar. Arbeta med och inte bara
for kunden.

- Vilka kunder vill vi ha? Alla kunder &r inte lika attraktiva. Attraktiva externa
kunder kan t ex fokuseras via 80/20-regeln®.

- Hur skall vi tillfredstélla vara kunder? Olika kunder/kundgrupper har olika krav
pa t ex pris, flexibilitet, kvalitet och snabbhet.

Aven om aktiviteter och resultat kan skilja sig avsevirt for processer i allménhet och produktions-
processer i synnerhet, finns det en del generella omraden som kan fokuseras i samband med en
forbattringskartlaggning. Egnell (1995, sida 42) presenterar en rad utgangspunkter i forbattrings-
arbetet som kan 0ka processens mojligheter att uppfylla stallda karv:

- Minimera onddiga administrativa rutiner. Det ar vanligt att ett flertal personer
utfor administrativa rutiner (kontrollera, godké&nna, underteckna etc.) Vanligtvis
récker det med att en person utfor samtliga aktiviteter.

- Minimera icke vardeskapande aktiviteter. Varje aktivitet som utférs medfor
kostnader i processen, men alla aktiviteter tillfor inte varde for kunden.

- Tabort repeterande aktiviteter. En granskning om liknande aktiviteter sker pa
flera stallen i processen, eller av olika personer, kan resultera i mojligheter att ta
bort eller sld samman aktiviteter.

- Forenkla processen. En process fortskridande Gver tiden har en bendgenhet att bli
alltmer komplex vilket leder till att den blir svarare att 6verblicka och leda. Att
forenkla processen innebar saledes att gora aktiviteter lattare att utfora, lara och
forsta.

- Minimera processens ledtid. Genom att fokusera forbattringsarbetet till de
aktiviteter som har langa ledtider kan ledtiden for processen totalt sett minskas.
Kan processens olika delar utforas parallellt, i annan ordningsféljd arbetar
medarbetarna i samma lokal?

- Standardisera aktiviteter och arbetsmoment. Standardisering av arbetsmoment &r
viktig for att nuvarande och framtida medarbetare skall kunna utféra aktiviteterna
sa effektivt som mojligt. Det ar svart att infora forbattringar i processen om
medarbetarna utfor aktiviteterna olika.

- Utdka samarbetet med leverantérerna. Processyn innebér att fokuseringen riktas
pa att tillfredsalla processens kunder. Det ar lika viktigt att rikta fokus pa
processens leverantorer. De maste erhalla tillracklig kannedom om processens
behov och forvéantningar for att kunna leverera erforderliga objekt till processen.

- Automatisera och/eller mekanisera. Informationsteknologin och
datoranvandningen kan forbattra bade processer och aktiviteter vid ett korrekt
utnyttjande.

- Bygg in processékerhet. Det gar inte att undvika att olika fel kan uppsta. Det gar
daremot att utforma processerna sa att méjligheterna att gora fel minimeras.

- Underhall och 6ka utnyttjandet av den utrustning som anvands i processen.
Utrustning i bra kondition okar tillforlitligheten i processen.

Listan ovan sammanfattar mojligheter till forbattringsarbete i tillverkningsforetag. En viktig
aspekt till vidare forbattring ar att gora en flaskhalsanalys.

% 20% av kunderna star for 80% av foretagets vinst. Detta ar inte ovanligt inom industrin.
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2.8 Flaskhalsanalys

En process maste analyseras och eventuellt utvecklas ur ett helhetsperspektiv. Rent principiellt
Okar man inte flodet i en vattenslang genom att vidga enstaka delar av den. Det ar den del av
slangen som har den minsta genomskarningsytan som bestdammer flodet. Effektivitet och god
genomstromning kréver samarbete och globala, snarare &n lokala, perspektiv. Samtidigt bor
papekas att det inte alla ganger ar fordelaktigt att 6ka flodet i alla delar av processen; rimligtvis
finns det en begransad del i vilken insatserna ger optimalt resultat. En 6kad effektivitet i fel del av
processen kan fa negativa konsekvenser som okade koer, kapitalbindning, kassationer etc.
(Ljungberg & Larsson 2001, sida 280)

2.9 Ledtidsanalys

Ledtidsanalys innebdr att pa ett strukturerat satt analysera ett informations- eller materialflode
med syfte att minska den totala tiden i flédet. Det ar inte ovanligt att den vardeadderande tiden for
en process endast utgér mellan 0,05-5 % av den totala genomloppstiden. En 0kad tidsfokusering
ger fordelar som bl.a. att kostnaderna kan sénkas, kvaliteten kan hojas, marknadsandelarna kan
okas genom att efterfragan snabbt kan tillgodoses, samt att prognosberoendet minskar (Lungberg
& Larsson, 2001 sida 284). Ledtidsanalys handlar framst om att hitta alternativa ldsningar och &r i
hog grad situationsberoende samt en av de storre svarigheterna ar att hitta bra losningar (Aronsson
et al 2003, sida 207). Efter att analys av hela processen genomforts kan den brytas ned i olika
delprocesser for att analyseras och métas. For att skapa effektivitet &r det viktigt att analysera
delprocesser. (http://www.verakonsulter.com/ledtid.htm)

Nar ett foretag gor en flaskhalsanalys av sina anlaggningstillgangar far de en dverblick hur bra
foretaget utnyttjar sina produktionsresurser. For att ett foretag skall kunna maximera
produktionseffektiviteten &r det nédvandigt att foretaget gor en ledtidsanalys. Nedan foljer en
forklaring varfor det &r viktigt att ha en helhetssyn vid optimering.

2.9.1 Suboptimering

Suboptimering innebér att en del, eller flera, verksamheter inom samma process optimeras var for
sig, oberoende av varandra och oberoende av resultatet av den hela processen. Suboptimering &r
en foreteelse med flera dimensioner vars uppkomst dessutom kan ha ett flertal orsaker. Ytterst
handlar foretagande om att optimera sin verksamhet sa att den uppnar konkurrensfordelar
gentemot sina konkurrenter och att man mot bakgrund av det investerade kapitalet kan erhalla god
fortjanst for sina varor eller tjanster (Mattsson, 1999).

Studerar man foreteelser pa lagreniva, kan man studera foretaget isolerat fran sina kunder men
knutet till sina leverantorer. Da kan suboptimering ske inom ramen for foretagets
leverantorsstrategier. Detta begrepp avser pa vilket sétt foretaget hanterar sina leverantorer och
hur foretagets relationer till dessa ser ut. Utvecklingen avseende leverantorsstrategier har generellt
i industrin gatt mot tatare relationer med férre leverantorer samt fokus pa forsorjningskedjor, dvs.
hela system som skapar kundvardet och som orsakar kostnaderna. Tidigare fokuserades det pa det
egna foretaget i storre utstrackning. Detta medforde att foretagen exempelvis valde flera
leverantorer av samma produkter, for att darigenom erhalla laga inkopspriser genom att spela ut
olika leverantorer mot varandra, samtidigt spreds riskerna avseende prisvariation och tillgang pa
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komponenter. For att foretaget skall uppna effektivitet ar det nédvandigt att foretaget tar hansyn
till suboptimering som en variabel. Nedan foljer en explicit forklaring av effektivitet.

2.9.2 Effektivitet

Effektivitet handlar om att gora ratt saker och om att gora saker ratt. Effektivitet handlar inte om
hur man skall gora saker rétt -det faller under begreppet produktivitet. Effektivitet besvarar hur
resurssnalt och felfritt arbetet utfors i processen med bibehallen &ndamalsenlighet, t ex cykeltid,
kostnad (omarbete, reklamationer, produktionsstorningar, genomstromning, total processkostnad).
En central fragestallning ar: Finns det aktiviteter som inte skapar nagot vérde for kunden?
Tidsforluster uppstar ofta mellan avdelningar och funktioner (granssnitt), vilket innebar att dessa
granser maste elimineras i sa hog grad som mojligt (Ljungberg & Larsson, 2001). Generella
aspekter som kan foranleda forbattringsmajligheter eller forbattringsomraden for en process kan
vara (enligt Egnell 1995 sida 45):

- Klagomal fran externa eller interna kunder

- Hobga kostnader

- Langa ledtider

- Forutsattningar for att utnyttja ny teknologi som avsevart kan forbattra processen
- Enengagerad ledare som arbetar i processen och &r intresserad av att forbattra den
- Strategisk viktig process for organisationen dvs. kan ge konkurrensférdelar

Med effektivitet avses att foretaget agnar sig at de saker man ar alagd att utféra och att man gor
det sa bra som mojligt bade for kunden och utifran ett foretagsperspektiv. Lumsden (1998)
definierar effektivitet som graden av maluppfyllelse och effektivitet kan ses som den nytta som
den utforda prestationen astadkommer. Effektivitetsbegreppet kan delas in i inre och yttre
effektivitet (Lumsden 1998, sida 617). Begreppet yttre effektivitet &r den anpassning som
foretagssystemet visar upp gentemot omgivande system, dvs. hur foretagets kunder uppfattar
foretagets prestation och hur val den 6verensstdmmer med de forvantningar kunderna stéller upp.
Med andra ord kan man séga att foretaget skall gora ratt saker. (Lumsden 1998, sida 618)

Den inre effektiviteten handlar om hur val foretaget fungerar i sina inre processer, dvs. att
foretaget gor saker ratt. De processer/aktiviteter foretaget har identifierat som sin verksamhets
huvudsysslor skall utféras pa ett kostnads- och tidseffektivt satt med en minimal insats eller
uppoffring. Den inre effektiviteten kan forbattras genom val fungerande materialhantering och
administration. (Lumsden, 1998, sida 618)

Ovanstaende visar pa att bade den inre och den yttre effektiviteten paverkas av hur logistikarbetet
inom foretaget ar organiserat och hur val det bedrivs. Formagan att paverka effektiviteten ar dock
beroende av vilken syn, eller vilket perspektiv, som foretaget har pa logistikarbetet (se figur 10
nedan). For att ett foretag skall bli sa effektivt som mojligt maste foretaget motverka storningar.
Det kan man gora genom att bygga upp produktionslager. Efter figuren 9 foljer tre olika metoder
for att forkorta ledtiden i foretaget och pa det viset 6ka den inre
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effektiviteten.

Yttre effektivitet
Gora ratt saker
Paverka marknadspositionen

Paverka kunduppfattningen

Inre effektivitet
Gora saker réatt
Effektivitet i produktion, administration etc.
Vardagsrationalisering

Rutinforbattringar

Figur 9 Karakteristik av inre och yttre effektivitet Kaélla: Mattson, 1999 sida 12

2.9.2.1 Produktionslager

Man kan dela in lagren i tva grupper: lager som uppstar och lager som ar nddvandiga. Lager kan
uppsta pa grund av felaktiga produktionsprogram, att man lagger in tidsmassiga marginaler for att
vara pa den sakra sidan, pa grund av orderstorlekar eller pa grund av obalans i produktionsflodet.
NoOdvéndiga lager &r lager som foretaget behover for att de till exempel har stora skillnader mellan
genomloppstid och leveranstid, om deras efterfragan varierar kraftigt eller om lagret behovs for att
skapa kapacitetsbalans mellan aktiviteterna. Foretaget behdver lager for att gardera sig mot
maskinhaverier och kassationer eller pa grund av stora serier och langa stalltider. Har pressenteras
tva metoder for hur man kan paverka ledtiden genom att arbeta med produktionslager. (Shiego
1994, sida 41 ff.)

Lagerminimering

Aven om lager ar nodvandiga sa ger de aldrig foretaget nagra pengar och darfor ar det egentligen
inte onskvarda. Tyvarr gar det inte bara att ta bort lagren, men man kan arbeta med att forsoka
reducera dem, alltsa lagerminimering. Detta gor man genom att till exempel minska
genomloppstiden i produktionen, minska antalet maskinhaverier och kassationer, minska stélltider
och orderstorlekar och forséka anpassa tillverkningen efter en varierad efterfragan.
Lagerstyrning

Nagra viktiga fragor som behandlas inom lagerstyrningen ar nar och hur mycket av olika
komponenter som skall bestéllas samt hur man garderar sig mot osékerhet. De berdkningar som
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skall goras kan vara tidskravande, speciellt om man har ett stort produktsortiment som skall
styras. Darfor ar det viktigt att man forst tittat pa vilka forutsattningar verksamheten har och hur
nulaget ser ut. Med hjalp av flodeskartlaggning och relevanta nyckeltal kan man ta reda pa var i
flodet man har for lag leveransservice och for hog kapitalbindning. Darifran kan man fa en
vagledning om vilka lager som behdver mest forandring i styrning. Vid varierade
bestallningskvantitet och varierande bestéllningsintervall finns det ett par metoder som kan
anvandas for att berdkna och uppdatera bade orderkvantitet och bestéllningspunkt. (Aronsson, et
al 2003, sida 217 ff.)

2.10 Metod for att paverka ledtiden

Modularisering innebér att till exempel tva grundkonstruktioner ger flera produkter. Idén &r att
skapa en slutprodukt som bestar av en kombination av delsystem eller byggblock, sa kallade
moduler. Syftet ar att begransa antalet moduler kraftigt samtidigt som antalet mgjliga
slutprodukter &r stort. Da kan kunden vélja mellan manga slutprodukter men féretaget tillverkar
endast ett fatal modulvarianter. Det finns tre typfall av moduler enlig Olhager, (2000, sida 81 ff.).

- Basmodul. De artiklar som &r gemensamma for samtliga slutprodukter, och som kan ségas bilda en
plattform for produkten.

- Variantmoduler. Ett antal varianter eller valmdjligheter erbjuds for varje modul. Vid kvalitativ
modularisering maste ett val ske inom varje modul for att ge full funktionalitet at produkten. Det ar de
mdéjliga kombinationerna av dessa som skapar variantfloran pé slutproduktnivan. Aven tillval, dér
kunden kan vilja eller avsta kan betraktas som variantmoduler.

- Kundmoduler. Modulens utformning kan helt skraddarsys efter kundens krav. Om dessa val &r allt
for specifika kan framstéallningen av dessa vara avgorande for leveranstiden, och om de &r alltfor
omfattande forloras i mangt och mycket iden med modularisering.

2.11 Litteratursammanfattning

Har nedan kommer uppsatsforfattaren att sammanfatta delar av den genomgangna litteraturen.
Materialhantering ar mycket mer an att bara tillhandahalla material. Materialhantering ar en konst
och en vetenskap vilket inkluderar forflyttning, lagring och kontroll med malet att uppna plats-
och tidsnytta. Genom att identifiera de sju r:en for den studerade verksamheten och besvara vad
dessa innebér for densamma, ligger de sju r:en till grund for forbattring och/eller fordndring av
den befintliga verksamheten. Detta ar nagot som alla foretag behover tanka pa. Idag rader det
framforallt ett tidsfokus i industrin, som fokuserar pa att minimera de icke-vardeskapande
processerna. Materialhantering kan ses som en sadan process men det kan &ven vara en
vardeskapande process ur perspektivet att spara tid i produktionen, ge battre produktkvalitet och
underlatta inlarningen. Inom alla foretag aterfinns processer eller floden av aktiviteter som sker
tvars igenom foretagets olika funktioner. Processynsattet lyfter fokus fran den traditionella synen
pa organisationen som uppbyggd av funktioner, till att se verksamheten som uppbyggd av
vardeadderande processer som fokuserar pa kundens behov och 6nskemal, samt hur de ska

uppfyllas.
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3. Metod

| foljande kapitel introduceras lasaren till olika inom vetenskapen grundlaggande metoder, samt
vilka av dessa som utgjort grundpelare i arbetet. Vidare beskrivs vilka metoder och verktyg som
anvants med tillhorande kvalitetskriterier. Kapitlet avslutas med kallkritik.

3.1 Metodval

Metod &r ett systematiskt satt att kartlagga verkligheten for att forklara orsakerna eller tolka och
forsta asikterna bakom individers handlingar (Ljung et al, 1997). En annan tolkning ar att metoden
ar det som leder oss fran problemformuleringens fragor till slutsatsens svar (Reinecker & Stray
Jorgensen 2002, sida 166).

Genom att anvéanda sig av en systematisk ansats utnyttjas manniskors sinnen pa ett mer reflekterat
satt. Det vetenskapliga tillvagagangssattet att samla in, organisera, bearbeta analysera, tolka och
rapportera kan ses som hantverket i metoden. Vilken metod som passar for en studie avgor framst
av amnesval, hur undersokningspersonen uppfattar &mnet samt studiens syfte och den teori man
valt. (Andersen, 1994)

Allt vetenskapligt arbete sker inom ramen for vissa uppstéllda spelregler. Déremot &r det inte
sakert vilka dessa spelregler ar och bor vara. Valet av spelregler beror bl.a. pa de kunskaps-
vetenskapsteorietiska utgangspunkterna. Det ar dessa vetenskapsteoretiska utgangspunkter som i
hog grad bestammer vilka spelreglerna ar och motiverar varfor de bor anvandas. De tva
huvudsakliga vetenskapsteoretiska plattformarna &r positivismen (se avsnitt 3.1.1) och
hermeneutiken (se avsnitt 3.1.2). (Lundahl & Skarvad, 1999 sida 38)

3.1.1 Positivismen

Positivismen tror pa absolut kunskap och menar att om manniskan rensar bort allt hon trott sig
veta, men som egentligen ingen vet, bildas en ké&rna av absolut kunskap. Denna kunskapskérna &ar
saledes det som vetenskapen baseras pa. Detta forhallningssatt ar forknippat med kvantitativ
metodteori (se avsnitt 3.1.3). Nagra av positivismens huvudteser ar att: (Lundahl & Skérvad 1999,
sida 39)

— Malet ar att soka orsak verkan samband”.

— Generaliserbara orsakssamband &r viktiga.

— Atskillnad mellan fakta och vérderingar skall géras.

— Samhallsvetenskapen ska ta avstand fran allt som inte &ar verkligt och iakttagbart.

3.1.2 Hermeneutiken

| kontrast till positivismen finns hermeneutiken, vilken ar mer svarforklarad an positivismen.
Enligt Lundahl & Skarvad, (1999 sida 42) ar huvudsyftet att tolka och forsta. En viktig poang med
detta synsatt ar att forskaren alltid forstar och uppfattar omgivningen utifran sin sa kallade
"forforstaelse”, det vill sdga vad forskaren vet innan forskningen initieras. Detta paverkas av
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faktorer som alder, kon, nationalitet, erfarenheter och kunskaper. En stor skillnad mellan
positivismen och hermeneutiken &r att den senare ligger tillgrund for kvalitativ metodteori (se
avsnitt 3.1.3) medan den forra har som utgangspunkt kvantitativ metodteori. En grov
sammanfattning av det hermeneutiska forskningsidealet ges nedan (Lundahl & Skéarvad 1999, sida
43).

— Forskning om manskliga och sociala forhallanden kan bara leda fram till kunskap som
snabbt blir gammal och det finns begransade mojligheter till generaliseringar.

— Att forska om sociala fenomen handlar om att forsta betydelser. Det ar stor skillnad mellan
fysiska fenomen och sociala fenomen. Nar fenomen tolkas och tyds av manniskan far det
innebdrd och mening.

— Malet med forskningen é&r att tolka och forsta hur andra upplever sin situation och vilka
konsekvenser det far for personens handlande.

— Det ar omojligt och inte alltid 6nskvart, att arbeta med helt opartisk forskning.

— Syftet med forskning &r ofta att forsoka forstd men kan ocksa utga ifran att forsoka
astadkomma forandring och studera vad som hander.

Nedan, i figur 10, visas hur de olika vetenskapsteorierna forhaller sig till varandra och sambandet
mellan vetenskapsteori, metodteori, och metodlara.

Kunskapsteori
=
Vetenskapsteori
AQ, o4
Positivistisk Hermeneutisk
vetenskapsteori vetenskapsteori
i gt i 8
Kvantitativ metodteori Kvalitativ metodteori
£ NE
Metodlara Metodlara

Figur 10 Kunskapsteori, vetenskapsteori, metodteori, och metodlara
Kalla: Lundahl & Skérvad, 1999 sida 44

3.1.3 Kvalitativa och kvantitativa metoder

Beroende pa vilken typ av information som en undersokning genererar kan kvantitativa eller
kvalitativa undersokningar urskiljas (Lundahl & Skérvad, 1999). Alla metoder ar arbetsredskap,
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som anvander sig av diverse metodiska principer: analytiska principer samt system- och
aktdorsprinciper. Den grundlédggande skillnaden kommer till uttryck i att kvantitativa metoder
omvandlar information till siffror och méngder. Kvantitativa metoder forsoker, som namnet
indikerar, kvantifiera for att sedan kunna hitta ménster och samband i dessa. Att besvara fragor
som "hur manga”, hur mycket” eller i viken utstrackning” kan resultaten uttryckas i siffror och i
forlangningen utifran detta genomfora statistiska analyser. (Bjereld, et al 2002 sida 114)

Kvalitativa metoder ar egentligen ett samlingsnamn for ett antal angreppssatt vars gemensamma
egenskap ar att de inte ar kvantitativa t.ex.: djupintervjuer, deltagande observationer och
faltstudier. | den kvantitativa metoden ligger det i utredarens intresse vilka kvaliteter eller
egenskaper en handelse har. (Bjereld et al, 2002) Undersokningar genomfors i form av méatningar
som anvands for att forklara eller beskriva olika fenomen. Kvalitativa undersokningar syftar till
att beskriva, analysera och forstd omvarlden. Undersokningarna utgar framst ifran vad manniskor
har sagt och gjort samt resultatet av olika beslut och handlingar. Utifran detta ar det inte
Overraskande att vissa uppsatser passar bast for en kvantitativ ansats och andra for en kvalitativ
ansats. (Holme & Solvang 1997, sida 79) (Ljung et al, 1997) Det ar alltid det enskilda
forskningsproblemet som avgor var man lagger betoningen mellan kvantitativa och kvalitativa
angreppssétt (Bjereld et al, 2002). | detta examensarbete har den kvalitativa metoden anvénts
genomgaende och da aven i fallstudien.

3.1.4 Fallstudie

En fallstudie beskriver en undersokning som omfattar ett eller ett fatal fall, som brukar studeras
mer detaljerat och ifran flera dimensioner. (Lundahl & Skarvad 1999, sida 187) Fallstudier
genomfors ofta i syfte att:

— Utveckla teorier

— Prova teorier

— Formulera hypoteser

— Exemplifiera och illustrera

Fallstudien ar ofta en undersokning pa en mindre grupp. Det kan exempelvis vara en individ, en
grupp individer, eller en organisation. Fallstudier forsoker ofta ge undersdkaren en fordjupad
forstaelse av ett forlopp. Det genomfors oftast med hjalp av enkater, egna observationer och
studier av dokument. Undersokaren utgar fran ett helhetsperspektiv och forsoker fa sa tackande
information som mojligt. (Merriam, 1994) Fallstudier genomfors ofta i individens naturliga miljo.
En vanlig uppfattning ar att resultatet fran fallstudier inte gar att generalisera. Andra menar att
mojligheten till generalisering beror pa huruvida matningarna fran ett enda fall ar grundliga.
(Egnell 1995, sida 14)

Det har framkommit kritik mot fallstudier. Kritiken grundar sig pa att vissa forskare ifragasatter
de traditionella relationerna inom undersokningen samt forskarens roll i undersokningsprocessen.
Detta speglas exempelvis i fragor som: Vem &r uppdragsgivaren? Vilka berors av undersékningen
och resultaten? Hur &r relationen till undersokningsgruppen? Nar sker aterforingen av resultat?
Resultatet av kritiken &r att det vuxit fram en ny typ av férsoksupplédggning, namligen
aktionsforskning. Vid aktionsforskning ar forskaren intresserad av mojligheten att ga annu djupare
i sina studier genom att sjalva delta i ett forlopp. Forskaren bedriver sina studier via rollen som
forandringskonsult. (Egnell 1995, sida 14)
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Nér kvalitativa undersokningar genomfors sker det ofta i form av fallstudier (Lundahl & Skarvad
1999, sida 185). Fallstudier forekommer sa pass ofta vid kvalitativa studier att de nastan kommit
att ses som synonymt med kvalitativ forskning. Ett viktigt verktyg vid fallstudier &r intervjuer.

3.1.5 Intervjuer

En professionellt genomford intervju k&nnetecknas av att den ger data som ar tillforlitliga och
resultaten har giltighet och &r anvandbara. Informationens tillforlitlighet, dvs. vardet av
intervjuarbetet, &r bland annat beroende av samspelet mellan intervjuare och respondent. Men
vardet beror ocksa pa en rad andra faktorer av betydelse for intervjuns innehall. En av de
viktigaste faktorerna &r att formulera en fragestallning och att folja en intervjuplan. Det skall aven
vara mojligt for andra att kritiskt granska slutsatserna. (Lantz, 1993)

Det finns flera olika former av intervjuer. Beroende pa vilken information undersokaren &r
intresserad av anvands de olika formerna. De tva ytterligheterna ar den 6ppna respektive den
strukturerade formen. | den 6ppna intervjun beskriver den tillfragade fritt sitt sétt att uppfatta
amnet, resonerar med sig sjalv och beskriver sammanhang som han eller hon anser &r
betydelsefulla for beskrivningen av amnet. | den Gppna intervjun ar det mojligt att fanga
respondentens uppfattning och upplevelser. Det &r respondenten som definierar och avgransar
amnet till 100 %. Vilket innebdr att olika respondenter kan ge olika definitioner.

| den strukturerade intervjun féljer man en enkét eller ndgot som motsvarar en enkét och utgar
ifran att definitionen av amne eller liknande redan ar kand av bada parter. Fragorna i enkéaten har
formulerats for att fanga respondentens uppfattning eller upplevelser av i forvag bestamda @mnen
eller begrepp. Den helt strukturerade intervjuerna och enkéten har helt fasta svarsalternativ, lika
for alla respondenter. | den strukturerade intervjun ar det méjligt att fanga information om
kvantiteter.

Ett problem vid personliga intervjuer &r den sa kallade intervjuareffekten. Detta innebér att det
kan uppsta nagon form av samspel mellan intervjuare och den intervjuade som leder till att
resultaten kan snedvridas pa ett positivt sétt. (Ahn & Wikstrom, 2005) Det finns alltid en viss risk
att kansliga fragor leder till att respondenten ger svar som denne trott att intervjuaren vill ha.

3.2 Tillvagagangssatt

Examensarbetet &r uppbyggt som en kvalitativ studie dar en materialflodes process granskas. Det
har varit nédvandigt att anvanda bade kvalitativa och kvantitativa data for att komma fram till
examensarbetes slutsats. De kvalitativa data som forekommer i examensarbetet kommer fran de
intervjuer som gjorts.

Intervjuerna har haft till syfte att ge en dvergripande bild av foretaget och dess processer. Det
kvantitativa materialet kommer fran interna rapporter fran fallforetaget. Uppsatsforfattaren har
intervjuat 15 personer pa foretaget vilket i huvudsak har varit forman. Personer som har
intervjuats kan studeras efter kallférteckningen och i appendix dédr organisations- och
funktionsplan finns. Uppsatsforfattaren har anvént sig av 6ppna intervjuer vilket innebér att inget
fast frageformular har anvands utan en 6ppen diskussion mellan intervjuare och respondent. Om
respondenten har borjat prata om nagot annat som inte angar materialflédet har uppsatsforfattaren
forsokt styra in respondenten till grundfragan som har varit hur personen ser pa materialflodet i
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fabriken. Examensarbetet grundar sig aven till viss del pa generaliseringar vilka har gjorts med
utgangspunkt i information som uppsatsforfattaren har fatt tillgang till. Resultaten fran fallstudien
har generaliserats genom att utnyttja tidigare teorier som referenspunkt. Genom att anvénda en
kvalitativ undersokningsmetod har uppsatsforfattaren fatt en uppfattning om hur anstallda
upplever materialflédet och dess flaskhalsar. Darmed har uppsatsforfattaren skapat sig en
forstaelse hur materialflodet paverkar foretaget.

3.5 Kallkritik

Oavsett vilken metod for informationsinsamling uppsatsforfattaren véljer att anvanda maste
han/hon alltid avgora hur tillforlitlig och giltig informationen ar. Uppsatsforfattaren maste dven ta
hansyn till att matfel kan férekomma. Exempel pa orsaker till méatfel kan vara att den som svarar
pa fragan inte vill eller kan ge riktigt svar eller felaktigt formulerade fragor. Mycket av den
problematik som aterspeglas bygger pa intervjuade personers uppfattningar och intryck och har i
sin tur blivit tolkade av uppsatsforfattaren, utifran den verklighetsuppfattning och forforstaelse
uppsatsforfattaren har. Forekomsten av den sa kallade intervjueffekten (se avsnitt 3.3) kan ej
uteslutas och bor beaktas. Pa grund av begransade resurser kan inte heller alla samband mellan
aktiviteter och avdelningar inom det studerade fallforetaget kartlaggas och utredas inom ramen for
detta examensarbete. Av denna anledning &r uppsatsforfattaren medveten om att forslagna
atgarder (se slutsatser och forslag avsnitt 5) kan ha konsekvenser och orsaka problematik utanfor
systemgréanserna for detta arbete.

| analys- och diskussionskapitlet nedan analyseras det som sagts vid intervjusituationerna pa
Partab. Kapitlet nedan &r tankt att ligga till grund for forslag till att forbattra verksamhetens
materialflode. | kapitlet vaver uppsatsforfattaren ihop teoriavsnittet med analys och
diskussionsavsnittet. Detta kapitel skall &ven svara pa uppsatsforfattarens inledande
fragestallning.
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4. Analys och diskussion

| detta avsnitt analyseras det som framkommit under intervjuer pa Partab utifran det teoretiska
perspektiv som lades fram i kapitel 2. Detta avsnitt svarar pa examensarbetets fragestallning och
syftet. Fragestallningen som uppsatsforfattaren arbetar utifran ar hur internlogistiken pa Partab
bor effektiviseras.

4.1 Analys av centrala aktiviteter inom Partab

| detta avsnitt analyseras materialflodet och materialhanteringen i Partabs processer utifran
ingaende aktiviteters bidrag till den transformation som skall astadkommas. Detta sker genom att
tillampa processdefinitionen pa de ingaende aktiviteterna, enligt nulagesbeskrivningen av
materialforsorjningen. Definitionen av en process ar (Bergman & Klefsjo, 2001 sida 40):

- En process dr en uppséattning sammanhangande aktiviteter som upprepas i tiden. Den transformerar
vissa resurser till resultat som skall tillfredstalla processens kunder med sa lite resursatgang som
mojligt.

Processdefinitionen ar tillamplig pa alla aktiviteter som ingar i den studerade
materialforsorjningen pa Partab. Varje aktivitet i foradlingskedjan kan darigenom ifragaséttas,
genom att tillampa definitionen och, utifran denna, stélla fragan pa vilket sétt aktiviteten bidrar till
resultat for kunderna i processen. De processer som inte bidrar med tillfredstallande resultat, bor
darfor minimeras eller helt tas bort, i det avsnitt dar det ar mojligt.

De badrum som tillverkas pa Partab &r i hog grad kundanpassade, vilket &r en del av Partabs
affarsidé. Syftet med att modulbygga badrum &r att kunna 6ka volymen och minska antalet
komponenter istallet for att traditionellt bygga badrum pa plats i byggprojektet. En
moduluppbyggd produktstruktur minskar den komplexitet som &r férenad med att bygga pa
traditionellt vis. En viktig aspekt och process som upptar stora kostnader for foretag &r transporter.

4.1.1 Transporter

Interna och externa transporter, har till uppgift att forflytta godset fran forvaringsplatsen till
behovsplatsen och att leverera godset inom utsatt tidsfonster. Transporten skapar pa sa satt
platsnytta for mottagaren, vilket innebér att produkten far hogre foradlingsvarde. Dessa utgor med
detta synsétt en vardeskapande tjanst, som enligt processdefinitionen bidrar till resultat som skall
tillfredstalla processens kunder, med sa lite resursatgang som mojligt. Varje transport och varje
hantering innebar en risk for att, pa ett eller annat satt, skada artiklarna. Forutom risken for
felhantering medfor varje loop genom lagret att ett antal aktiviteter genomfors, vilka inte hade
behovts, om artiklarna gatt direkt vidare till ratt produktionssteg eller avdelning. | dagslaget utfors
de langre interntransporterna av bade en kontrakterad akare, Dick Sandstrom och en egen inkopt
dragtruck. Dick Sandstrém har till huvuduppgift att kdra resta badrum?® frén huvudfabriken i
Kalix till den lite mindre fabriken i Sangis, dér slutmontering av vissa badrum sker. Den relativt
nyinkopta dragtrucken anvands till att kora golv och material mellan golvfabriken och
huvudfabriken.

*! Resta badrum betyder att golv och véggar ar sammanfogade men det finns ingen inredning i rummen.
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4.1.2 Godsmottagning

Det ankommande godset levereras till godsmottagningen. Godsleveranser kan komma ndr som
helst under dagtid. Traktorforaren lossar godset fran lastbilen och staller det utanfor lagerlokalen.
Lagerpersonalen tar hand om godset och kor in det i lagerlokalen, antingen i kallager eller i
varmlager, beroende pa storlek och typ av gods. Det ar tva personer som ar ansvariga for att allt
ankommande gods inrapporteras i MPS-systemet?® pd foretaget. Det sker genom att
streckkodsmarka allt ankommande gods med en lagerplats. Streckkodsmarkningen har bara varit i
bruk sedan februari -06, men fungerar bra, och leder till tidsbesparingar och att rétt saldon
inrapporteras i MPS-systemet.

Lagerpersonalen jobbar sedan varen -06 med handdatorer for att bokfora in- och utleveranser fran
lagret. Tidigare skedde allt bokforingsarbete manuellt av lagerchefen. Det innebar att fel
artikelnummer kunde bokforas, vilket gjorde att lagersaldot inte blev korrekt. Idag nér
bokfdéringen av in- och utgaende material gérs genom handdatorer och streckkoder, har
felfrekvensen blivit betydligt 1agre. Personalen &r positivt instélld till att arbeta med handdatorer
vilket de tycker underlattar arbetet.

Nar ett visst material saknas ute i produktionen ar det formannen fér den avdelningen som gar och
pratar med lagerchefen, som sedan tittar i MPS-systemet om det finns i lager. Detta kan innebéra
att lagerarbetarna redan tagit emot godset men inte inrapporterar det i MPS-systemet av en eller
flera anledningar. Pa grund av den bristande rutinen pa lagret kan det leda till att produktionen
star stilla under en langre eller kortare tid, tills materialet ar inlagt i MPS-systemet. Nar materialet
val &r inlagt i MPS-systemet &r det mojlig att se godset som ankommit till foretaget. Det &r ett
irritationsmoment, tycker formannen och den operativa personalen, att material kan ha kommit till
fabriken men lagerpersonalen vet inte om att det omgaende behdvs i produktionen.

4.1.3 Lager

Lageruttag bidrar till att ge vérde till produkterna genom att skapa en viss ordning av
komponenterna, och tillsammans med transporter, skapa platsnytta for produktionen. Fel och
variationer skapar osakerhet, vilket i sin tur medfor 6kade kostnader till foljd av férseningar och
okade tidsbuffertar i produktionsenheterna. Féljden blir Ianga genomloppstider och mycket
bundet kapital i savél produktion som lager. De fel som uppkommer vid uttag ur lager, kan ge
upphov till produktionsstérningar. En vanlig avvikelse ar att plockordrar efterslapar dvs. de hinner
inte leverera pa den dag som varit avsedd. Manga av de storningar som lagret har beror pa att
material saknas, eller att materialet pa nagot satt ar fel/inaktuellt eller skadat.
Monteringspersonalen i produktionen kan da bli tvungen att vanta pa att materialet levereras,
vilket kan innebéra att produktionslinan avstannar. Att material fattas, och detta upptécks forst nér
materialet behovs &r ett relativt vanligt problem som Partab har.

Plockfel ar nastan uteslutande av enkel karaktér. Felutfallet beror oftast pa individens bristande
noggrannhet eller ordningssinne. Fel kan besta i att man plockar fel artikel eller fel antal, eller att
man helt enkelt gar till ratt Iage men plockar i fel fack. Ytterligare en orsak kan vara att
plocklistor baseras pé en felaktig produktstruktur®. Detta kan bero pa att en konstruktionséndring

2 MPS-system= (Material Produktions Styrning) det &r ett dataprogram dar man bland annat kan se lagervolym
pa en specifik artikel.
% Allt material som skall ing4 i ett badrum.
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gor att plocklistor? ar baserade pa en inaktuell revidering av produktstrukturen. Felorsaken har i
sadana fall sin grund i att konstruktionen inte éverfort informationen om en eventuell andring till
plockunderlaget i tid. Den uppkomna stérningen, for saval férradet som produktionen, &r minst
lika stor som t.ex. ett fellevererat antal av nagon komponent. Bristande informations6verforing i
samband med revidering av underlag, ger upphov till storningar for produktionen. Detta ar en
direkt foljd av det inaktuella underlaget for produktionen, men ocksa en indirekt foljd av att
underlagen for plocklistor &r felaktiga. Vidare kan de sena revideringarna medféra en risk for
lagre produktkvalité, eftersom det kan innebdra att inte ratt material monteras i badrummen.

4.1.4 Interna materialleveranser

Leveranser av material ut i produktionen och slutmonteringen sker dagsvis, vilket innebdr att
formannen bestaller material nagra dagar innan avdelningen behéver det. Férmannen bestaller
material for varje dag, vilket innebér att lagerpersonalen plockar ihop material bara for en dag at
gangen, och kor ut det i produktionen.

| mars -06 har Partab andrat materialflodet fran att formannen gjorde veckovisa bestéllningar till
att 6verga till dagsbestallningar. Anledningen till forandring &r att spara plats ute i produktionen.
Lagerpersonalen och operatorerna tycker att fordndringen &r till det battre. Tidigare har stora ytor
i produktionen utnyttjats till att lagra material, som skulle férbrukas under den kommande veckan.
Forandringen har inneburit att lagerpersonalen fatt en storre arbetsbelastning i och med att
material, som tidigare bara behdvde plockas en gang i veckan, nu plockas fem géanger i veckan.

4.1.5 Inférandet av monteringsanvisningar

Ett satt att minska inlarningstiden &r att tillhandahalla arbetsinstruktioner for de moment som skall
utforas, och speciellt for de moment som ar forknippade med lang inlarningstid. For att underlatta
och skynda pa upplarningen, har manga foretag sett till att operatoren har en instruktion, som ar
anpassad till de olika operationerna. Monteringsanvisningar skulle innebéra forbéattrade
mojligheter att bredda personalens kompetens, dvs. att operatorerna lar sig fler moment och
arbetsomraden. Detta skulle i sin tur medféra ett hogre kapacitetsutnyttjande och forenklad
planering, da personalen blir mer flexibel. Ytterligare fordelar av att 6ka anvandningen av
arbetsinstruktioner, vid sidan av 6kad flexibilitet och hégre kapacitetsutnyttjande, &r en 6kad grad
av arbetsmotivation och tillfredstéllelse i arbetet. Dessa effekter ar vanligt férekommande som ett
resultat av att arbetsinnehallet vidgas, och att den personliga utvecklingen stimuleras.

| avsnitt 4.2 analyseras ett problemomrade som ar generellt till sin karaktar. Detta innebar att
problemomradet ar dvergripande och finns i de flesta foretag.

% plocklistor &r material som bestalls av produktionen och som lagerpersonalen plockar ihop dygnvis och kor ut i
produktionen.
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4.2 Analys av generella materialflodesproblem med fokus pa
kapitalbindning

For alla foretag uppstar fragan om hur mycket material som skall finnas i produktion, férrad och
lager. Antingen far foretaget hog kapitalbindning eller sa uppstar kostnader for brist, och de
kostnader som &r forknippade med materialbrist &r forbundna med den osakerhet i kvalitet och tid
som finns i flédet. Det &r viktigt att analysera effekterna av att sakna artiklar till foljd av
eventuella storningar mot att dka kapitalbindningen i lager (Aronsson 2003 sida 105). Om
foretaget minimerar lagret blir risken inte lika stor att man far gamla artiklar liggande, sa kallade
“hyllvarmare”. Har ar ocksa informationsflodet viktigt och integrationen mellan de olika
intressenterna far inte forsummas. Det &r viktigt att man flyttar ”vi och dom” — attityden utanfor
foretagets granser, annars kan en sadan attityd leda till suboptimering® av de olika delarna.

4.3 Analys av specifika materialflodesproblem med fokus pa bristande
information

Partab kan ha kontrakterat 200 badrum som skall borja byggas sex veckor fran och med
kontraktsdagen. Nar tre veckor aterstar till produktionsstart kan kunden géra en andring, t.ex. ett
annat handfat, och detta handfat kan ha en leveranstid pa tre veckor, vilket fororsakar problem for
hela produktionen. Det innebér att projektet pa 200 badrum ar planerat att borja byggas tre veckor
fran det att andringen skett, vilket medfor att de nya handfaten som ar bestéllda inte far bli
forsenade fran leverantéren. Om leverantoren inte kan leverera i tid betyder det att badrummen
inte kan slutmonteras och bli fardiga for leverans till kund. Badrummen star da pa
monteringslinjerna, fardigmonterade men utan handfat. Detta gor att inget nytt projekt kan bérja
slutmonteras eftersom alla monteringslinjer ar upptagna av projektet som saknar handfat. Detta
fororsakar forseningar i efterkommande projekt som &r inplanerade. Lagerpersonalen kan idag
vara en flaskhals i problemet, eftersom de inte alltid vet om att monteringsbanan véntar pa ett
speciellt material som snabbt maste ut i produktionen. Detta kan foranleda att material stannar i
lagret/godsmottagningen en onddigt lang tid.

Problemet leder till att Partab far langre ledtider pa sina leveranser och att kapitalbindningen i
material blir hogre. Det kan avhjélpas med att Partab har kortare provrumsvisningstid och att de
blir hardare mot kunden om ett stoppdatum for andringar. En del av Partabs image &r att de tillater
kunderna andra vaéldigt sent i produktionen. De anser att de far fler kunder pa det sattet. Detta
maste vagas mot eventuellt okade produktionskostnader som uppstar vid sena kundonskemal.
Partab kan inte pressa leverantorerna att leverera tidigare &n tre veckor, eftersom stérre delen av
inredningen till badrummen &r specialtillverkade efter ritning som Partab skickar till leverantoren.
Det ar mycket enklare for Partab att pressa leverantérer som har hand om standardiserat material,
for de har material i lager. Partab kan da forhandla med leverantérerna om snabbare leveranser av
material eller vélja att anvanda sig av nadgon annan leverantor.

Nar leverantéren uppenbart inte hinner leverera material i tid kan Partab leverera badrum utan den
specifika detalj som &nnu inte hunnit levereras till fabriken. Detta sker bara i undantagsfall, nar

kunden &r i stort behov av att fa badrummen i utsatt tidsfonster, eller nér en lastbil star och véntar
utanfor fabriken pa att bli lastad med ett specifikt projekt. Partab har en servicegrupp som kan aka

% Suboptimering innebar att en del eller flera verksamheter inom samma process optimeras var for sig, oberoende av
varandra och oberoende av resultat av den hela processen (se avsnitt 2.11).
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ut och montera den detalj som fattas, men det ar inte efterstravansvart eftersom det ar mycket
kostsamt.

Betréffande sena &ndringar i produktionen bor det séttas i jamforelse mot kundnyttan och de
eventuellt 6kade kostnaderna, som blir en foljd av den mojliga férseningen. Likt en tidnings
deadline, vilken ger redaktionen mojlighet att fardigstalla tidningen inom utsatt tid, bor
produktionen och produktionsplaneraren ges rimliga mojligheter att under egen paverkan hinna
producera enligt plan. | produktionsstyrda foretag ar det inte ovanligt att produktionsplanen fryses
viss tid innan produktionen skall 4ga rum. Detta syftar till att alla delsystem och funktioner skall
veta vad som galler, sa att de kan anpassa sig darefter. Samtidigt ar det inte mojligt, att utan fryst
produktionsplan, synkronisera och samordna manga funktioners bidrag till en komplex produkt
och till ett specifikt produktionsdatum. Vid tillverkning av en produkt med lang ledtid, i
kombination stor efterfragan av produkten, medfér det stora planeringssvarigheter. Belaggningen i
produktionen &r i regel alltid fullbelagd. Méangden reparationsuppdrag av badrummen &r néstintill
obefintlig, eftersom det sker fa omlastningar. Den kénsliga komponenten i badrummet ar
golvbrunnen som l&tt kan stotas sonder vid eventuellt lyft. De lastpunkter som finns under
transporten ar fran fardiglagret till lastbil, vilket utfors av Partabs egen traktorforare, som kanner
till golvbrunnens placering. Nar lastbilen ar framme vid kund sker lyftet fran lastbilen med
byggkran, som lyfter det fardiga badrummet direkt pa plats i byggprojektet. Golvbrunnen ar
kénslig for eventuell fukt, som kan ansamlas vid férvaring utomhus, och latt spricker sénder
vintertid.

Sena konstruktionsandringar orsakar produktions- och hanteringsmassiga storningar i form av
merarbete och férseningar. Merarbete uppstar i savél konstruktion, beredning, produktion, 6kad
administration och forradshantering och stora problem uppkommer for inkdpare som inte lyckas
kopa in material i ratt tid. Oftast beror sena andringar pa att kunden vill andra/lagga till/ta bort
inredning i proviummet®. Ibland &r den sena andringen en foljd av att fel eller bristande funktion
har upptackts i ett sent stadium av produktionen. Vid en sen konstruktionsandring eller nar
kunden 6nskar ndgon annan detalj vid provrumsvisning?’ leder det till att inkdparen far problem
att kdpa in detaljen i tid till produktionsstart.

4.4 Materialflodeseffektivitet

Uppsatsforfattaren ar nu framme vid att beskriva hur man kan ga tillvaga for att avhjélpa eller
mildra effekten av de ovan beskrivna problemomradena. De féljande avsnitten syftar till att
sammanfatta analysmaterialet, avseende paverkan pa materialforsérjningen. Ett flode med en
bestamd arsvolym och sammanséttning kan ges hogre materialeffektivitet genom en mangd
metoder och verktyg, som syftar till att férenkla fléden och tydliggéra underliggande problem.
Det mest effektiva, for att rent hanteringsmassigt underldtta arbetet, borde dock vara att minska
hanteringen av material sa mycket som mdjligt. Inledningsvis kommer metoder for att
effektivisera ett materialflode beskrivas, och darefter faktorer som har paverkan pa materialflodets
dvergripande struktur.

% provrum 4r ett enskilt rum som byggs som kunden kommer och tittar p& och kan géra andringar i bl.a. inredningen.
27 Vid provrumsvisningen visas ett provexemplar av badrummet upp och kunden har méjlighet att gora andring i
inredningen pa badrummet.
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4.4.1 Effektiviserad materialhantering i ett existerande fl6de

| foljande avsnitt kommer uppsatsforfattaren att ge forslag till forbattringar inom den radande
verksamheten.

Sammanslagningar: Ledtider och icke-vérdeskapande processer &r i stor utstrackning beroende av
antalet separata aktiviteter som ingar i processerna och darmed antalet inblandade aktorer. Det ar
uppenbart att processer kan effektiviseras genom att sla samman aktiviteter utforda pa olika
avdelningar eller av olika individer i foretaget (Mattsson, 1999). Dessutom kan effektivisering
astadkommas genom att det enskilda foretagets processer slas samman med processer som utfors
pa leverantorsforetagen.

Logistikperspektivet: En order och fardig ritning med materialspecificering resulterar i att material
bestalls fran leverantoren till Partab. Nar sista tillverkningssteget slutfors hos leverantéren
kontrolleras materialet och l4ggs sedan in i lager. Nér det ar dags for leverans till kund gors uttag
fran lager varefter materialet plockas och packas och transporteras till kunden, i detta fall Partab.
Hos Partab tas leveransen emot i godsavdelningen. Dar hemkomstrapporteras, kvantitets- och
kvalitetskontrolleras materialet. Sedan laggs materialet i lager for att tdcka framtida behov.

Nér produktionen har inplanerats, sammanstalls en resningslista vilken styr hela fabriken. |
resningslistan &r alla projekten® inplanerade for de narmaste veckorna. Resningslistan styr dven
plocklistor, vilket &r listor pa material som bestélls av férmannen i produktionen. Det material
som férmannen bestéller av lagret, levereras en gang per dag, genom plockordrar. Mattsson,
(1999) papekar att man via integration i granssnitten kan erhalla effektivisering och tidsvinster till
foljd av dubbelarbete och vantetider som ofta sker i granssnitten. Genom att tillampa samma
synsatt over hela forsorjningskedijan, inses att varje granssnitt innehaller effektiviserings-
mojligheter genom integration. Processynséttet sager: Slutkunden ser endast det totala resultatet
dvs. output av hela forsorjningskedjans ingaende aktiviteter och aktorer. Det ar darfor viktigt att
ha en helhetssyn, dar man fokuserar pa det totala resultatet istéllet for pa den individuella
prestationen. Internlogistiken pa Partab bor ses ur ett konkurrensperspektiv eftersom effektiva
processer utgor en stark konkurrensfordel, samtidigt som de &r svarare att kopiera an den fysiska
produkten.

Materialhantering och kvalitet: Kvalitet ar en viktig faktor i sval produkterna, som utférandet av
hela forsorjningskedjan. For att forhindra storningar i sena produktionssteg, da produkten erhallit
ett hogt varde, bor kvalitet skapas sa tidigt som mojligt i forsorjningskedjan. Betraffande
modulbyggnation innebar det, att kvaliteten pa artikelniva och materialhanteringens utforande, ar
av stor betydelse for produktionen och for den totala produktionskostnaden. Partab har problem
med tillforlitligheten pa en kassettvikningsapparat som tillverkar platkassetter, vilka vaggarna till
badrummet ar uppbyggda av. Nar denna maskin, som ligger forst i tillverkningskedjan gar sénder,
paverkar det hela foretaget. Detta &r en otroligt viktig apparat som maste fa hogre driftsakerhet.
En forlorad timme i denna maskin, &r en forlorad timme for hela foretaget.

Identifiering av flaskhalsar: Verksamheten bor identifiera produktions- och kompetensmassiga
flaskhalsar. Det interna planeringsarbetet bor inriktas mot dessa. Flaskhalsarna skall ha ett hogt
kapacitetsutnyttjande och bor samtidigt skyddas med buffertar for att inte storas.
Kompetensmaéssiga flaskhalsar kan elimineras eller minskas genom intern utbildning. Darigenom
Okar den organisatoriska flexibiliteten. (Goldratt & Cox, 2004) Kassettvikningsapparaten &r en
flaskhals for foretaget, vilken maste byggas bort genom att oka tillforlitligheten.
Kassettvikningsapparaten far aldrig vara utan produktionsmaterial eller dylikt, vilket gor att

% Ett projekt ar alla badrum som en kund bestallt vilket oftast skall tillverkas och resas under en bestamd tid.
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produktionen avstannar. For att 6ka produktiviteten pa kassettvikningsapparaten kan man infora
regeln att operat6rerna som skoter maskinen inte far ta fikarast samtidigt eftersom det innebér att
maskinen stannar. En forlorad kvart i denna maskin, ar en forlorad kvart for hela fabriken.

4.4.2 Forbéattrade forutsattningar for materialhanteringen

Har introducerar uppsatsforfattaren olika rationaliseringar som foretaget kan tanka pa for att gora
olika processer effektivare.

Minskad hanteringsomfattning kan uppnas genom att exempelvis lagga ut tillverkningsmoment
till sa kallade systemleverantorer. Darigenom erhalls hantering pa delsystemniva istallet for pa
komponentniva. Besparingen i hanteringssteg blir beroende av aggregationsnivan, dvs. hur manga
komponenter som knyts samman till en produkt. Det ar dock viktigt att inte enbart se till
hanteringskostnaderna utan till alla kostnadsposter och fortjanster enligt den logistiska malmixen
(se figur 3) (Lumsden, 1998 sida 226). Det ar mycket viktigt att titta pa de totala effekterna av en
eventuell forflyttning av arbetsmoment utanfér den egna verksamheten. Det &r viktigt att beakta
arbetsmomentets strategiska betydelse av att ligga innanfor eller utanfor verksamhetens granser.
Under vintern -06 har Partab forsokt att flytta tillverkningen av vattenslangar till Samhall
Overkalix. Samhall har fatt i uppdrag av Partab att kapa ratt langd och ratt antal slangar och sedan
montera ratt koppling. Samarbetet skulle leda till att Partab sparade mycket lagerutrymme
eftersom vattenslangarna krévde stora lagerytor. Partab behdvde bara bestélla vattenslangar i ratt
langd sa blev de levererade till fabriken. Detta visade sig inte fungera, eftersom slangarna ofta
blev forsenade vid leverans. Varje slang fick ett nytt artikelnummer vilket medforde att mangden
artikelnummer 6kade kraftigt. Ofta tillverkades identiska slangar, men Samhall satte ett nytt
artikelnummer till varje slang. Samarbetet har nu avbrutits och Partab har kopt in en maskin som
kan kapa slangarna i ratt langd och sedan monteras rétt koppling. Detta innebdr ett nytt
arbetsmoment for montdrerna. Fordelen med att Partab tillverkar vattenslangarna sjélva ar att man
alltid &r saker pa att fa slangarna i rétt tid och langd.

En betydande del av transporterna som sker i Partab:s regi &r transporter mellan de olika
produktionslokalerna. I avsnitt 4.5 forklaras de olika transporterna som sker mellan de olika
produktionslokalerna.

4.5 Infrastruktur

Partab &r, som tidigare ndmnts, lokaliserat i Kalix men dr ett utspritt foretag. Huvudfabriken ligger
relativt centralt i Kalix. Det finns dven en fabrik som startade vid arsskiftet 05/06 som tillverkar
golv till badrummen. Golvfabriken &r beladgen ca 1 km fran huvudfabriken. Innan golvfabriken
fick nya lokaler vid arsskiftet 05/06 befann den sig i huvudfabriken. Anledningen till att
golvfabriken fick nya lokaler var att huvudfabriken behdvde storre produktionsyta. Flytten av
golvavdelningen har frigjort en stor produktionsyta. Denna yta har man utnyttjat genom att
montera fler monteringslinjer. Innan flytten av golv fanns det tva monteringslinjer, nu har man
byggt upp fem. Nar Partab hade tva monteringslinjer arbetade personalen tvaskift. Nu arbetar
monteringspersonalen bara ett skift och det har varit efterstrdvansvért. Det finns ytterligare en
fabrik som ar beldgen i Sangis, ca 25 km fran Kalix. Den har ingen egen produktion av badrum.
Partab transporterar resta badrum till Sangisfabriken dar endast slutmontering av badrum sker.
Partab hyr dven ett lager av Kalix Kommun, dér foretaget forvarar material som de inte vet om de
skall spara eller kassera.
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Produktionslokalernas utspridning &r ett resultat av att foretaget har vuxit kraftigt de senaste aren.
Lokalerna ar darmed inte optimala med avseende pa den aktuella produktionen. Lokaliseringen av
de olika produktionslokalerna medfor att manga och langa transporter ar nodvandiga. Nastan allt
material som bestélls till produktionen hamnar i huvudfabrikens lagerutrymme, vilket innebér att
materialet maste transporteras vidare till de olika produktionslokalerna. Detta gora att det blir
manga transporter mellan produktionslokalerna, vilket inte ar det mest kostnadseffektiva sattet att
arbeta pa.

4.6 Styrningssystem

Fabriken anvénder sig av s.k. pushsystem for att styra produktionen. Pushsystem &r enligt
Lumsden (1998 sida 364) ett traditionellt satt att styra produktionen. Principen &r att artiklar och
moduler trycks igenom produktionsapparaten. Efterfragan erhalls pa slutproduktniva, varefter
denna information fors bakat i produktionskedjan till de lagre nivaerna. Enligt Lumsden (1998)
slapps ordrar pa olika systemniva samtidigt. Foljden blir ett stort behov av planering, vilket bland
annat leder till langa vantetider i produktionen, vilka i sin tur medfor hog niva av produkter under
bearbetning, dvs. mycket kapital bundet i produktionen. Motivet med pushstyrning eller
tryckstyrning &r att man lagger stora resurser pa planering, vilket leder till att man far ett hogt
kapacitetsutnyttjande i produktionen. Effekterna blir dessvarre att kétiderna framfor maskiner och
operationer bidrar till 1anga ledtider och leder till hdga nivaer av bundet kapital.

4.7 Kunden

| foretagets véardeskapande processer finns endast en faktor, kunderna, som stoppar in pengar och
pa sa satt sakerstaller hela forsorjningskedjan, och darmed verksamhetens langsiktiga dverlevnad.
Kunderna utgor den yttersta forutsattningen for verksamheten, varfor deras krav och synpunkter
ar viktiga parametrar i beslutsfattande och styrning av den operativa verksamheten. Genom att
fokusera pa processen, kan de anstéllda fa en 6kad forstaelse for kunden.

4.8 Producerbarhet

Produkterna som tillverkas av Partab praglas av sma serier och langt driven kundanpassning. Det
har framkommit genom intervjuer, att markningen av material som levereras fran lager till
monteringsbanor inte &r tillrackligt bra. Idag fungerar det s att en lastpall med material kors till
berdérd monteringsbana. Montorerna vet inte vad som finns i lastpallen och maste leta igenom
materialet. De vet inte till vilket projekt materialet hér. Montdrerna har en konstruktionsritning
med artikelnummer pa materialet, vilket gor att de kan komma underfund med vilket material som
tillhor vilket projekt, men detta &r ett tidsodande arbetsmoment. Montorerna énskar en
specifikation 6ver materialet som finns i lastpallen som levereras till monteringsbanan. De dnskar
aven att det skulle finnas en tydlig markning till vilket projekt det levererade materialet hor. Det
har &ven framkommit att det skulle vara bra om montoérerna fick fler pallstall och tydligare
avgrénsning/uppmarkning av pallstallen, var materialet skall placeras. Idag finns det
avgransningar var olika typer av material skall ligga, men de &r flytande. En mer strukturerad
uppdelning av pallstéallen &r énskvard.
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Det finns tva Prefabavdelningar. Den ena kallas Skap-prefab som formonterar detaljer till
produktionen, t ex dérrhandtag till skap med mera och den andra kalls VVVS-prefab och tillverkar
golvbrunnar och andra VVVS-detaljer. VVS-prefab finns i produktionslokalen, medan Skap-prefab
finns i en byggnad utanfor produktionslokalen. Detta innebar att allt material som Skap-prefab
behGver maste transporteras dit fran lager, och sedan in i produktionshyggnaden. Att Skap-prefab
befinner sig i en byggnad utanfor produktionslokalen &r ett stort irritationsmoment bland
monteringspersonalen. Ofta far de véanta pa material som finns i Prefab-avdelningen och som inte
levererats eller monterats klart. Bade Skap-prefabpersonal och montorerna ar dverens om att det
skulle vara en béttre 16sning om Skap-prefab fick en avdelning som inryms i produktionslokalen.
Detta skulle leda till minskade interna transporter av material. Det skulle dven innebéra en
tidsvinst, nar material inte behover transporteras lika langt. Det har aven framkommit att Skap-
prefabavdelningen skulle kunna rationaliseras bort, och istallet 1agga deras arbete pa
monteringspersonalen. Arbetet som Skap-prefab utfor ar ett arbete som inte kréaver nagon
specialistkompetens, vilket gor det lampligt att monteringspersonalen utfor det. Den personal som
frigors fran Skap-prefab, vid en sadan 16sning, skulle kunna hjalpa till vid monteringslinjerna.

Om Skap-prefab hade en storre produktionsyta skulle det innebéara att de kunde lagra mer av de
tillverkade detaljerna. Detta skulle medfora att de kunde tillverka storre serier av exempelvis
vattenlas. Det skulle leda till tidsvinster nar Prefab tillverkar mer mot lager.
Omstéllningskostnaderna blir lagre nér foretag tillverkar en storre serie av material. Idag finns inte
den mojligheten, pa grund av att produktionsytan ar for liten. Det finns dven ett annat problem
med att tillverka storre serier. Prefab tillverkar produkterna efter en resningslista. Det ar en lista
for vilken sorts badrum, som skall resas och monteras féardigt, under den kommande veckan eller
veckorna. Detta innebdr att Prefab bara kan tillverka produkter som kommer att krdvas under den
nérmaste tiden. Skulle Prefab ges stérre mojlighet att veta vad som kommer att behdvas under en
langre tidsperiod, exempelvis den narmaste manaden, skulle det 6ppna upp en méjlighet for
Prefab att tillverka mer mot lager.

4.9 Sena konstruktionséandringar

Enligt flera intervjuade personer pa Partab hander det ofta att det kommer konstruktionsandringar
sent i tillverkningsfasen. Det leder ofta till att vissa delar behdver bytas ut mot en likvardig
produkt. Detta dr ett problem, nér det géller att bygga upp ett rationellt tillverkningssystem.

Partab skulle kunna inféra ett absolut stopp for konstruktionsandringar, en viss tid innan
montering av den aktuella detaljen, eller detaljer som paverkas av en konstruktionsandring. Det
skulle innebara att en stabil framforhallning i produktionen majliggors och sakerstalls.

Nackdelar

Det skrivs ett kontrakt mellan Partab och kunden som mojliggor sena konstruktionséndringar for
kunden. Det blir ofta problem for Partab att fa den nya inredningsdetaljen som bestalls av kunden,
att bli levererad i tid. Inkparen far problem vid sena konstruktionsandringar, eftersom det ar han
som maste ordna sa att produkten hinner levereras i tid. Ibland kan det medftra att Partab maste
borja bygga badrummen, utan att vara séker pa att den nya detaljen hinner levereras i tid. Om inte
inredningsdetaljen hinner levereras, kan detta leda till produktionsstopp, vilket & mycket
kostsamt for foretaget.
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Fordelar

Genom att lata kunden gora sena konstruktionsandringar, anser Partab att de kan vinna
marknadsandelar/konkurrensfordelar gentemot konkurrenten. Kunden vet att foretaget ar generost
med tiden som de kan meddela eventuella konstruktionsandringar. Detta medfor att kunderna i
hogre grad viljer Partab framfor nagon annan. Den avvagning som Partab maste gora ar att
berdkna hur manga fler kunder foretaget far kontra kostnader for eventuella férseningar av
material, vilket kan fororsaka stopp i produktionen. Med ett stopp av konstruktionsandringar
kommer leveranstiderna bli sékrade och kostnaderna for bundet kapital att sjunka.

4.10 Processdesign

Golvavdelningen har problem med att de har for mycket pallar med olika material. 1dag fungerar
det s4, att ett golv som skall tillverkas kan ha material pa fyra olika pallar. Partab tillverkar manga
olika typer av golv till de olika badrumsprojekten. Platavdelningen forser golvavdelningen med
material till ramarna av golven, som golvavdelningen svetsar samman.

Platavdelningen gor sa manga langsidor som mojligt till ett projekt och lagger pa en pall, sedan &r
kortsidorna pa en separat pall. Det kan innebéra att till ett golv finns material pa fyra olika pallar
eller fler. Till ett annat projekt av golv innebér det att det ar fyra nya pallar som behovs for att
kunna bygga upp ett golv. Partab tillverkar flera olika projekt varje vecka, vilket innebér att det
blir en stor produktionsyta som bara behdvs for att lagra alla lastpallar med material.

Ett onskemal som framkommit &r att det skulle vara bra om platavdelningen kunde tillverka tio
kompletta golv och lasta pa en lastpall, och sen far golvavdelningen svetsa ihop de tio golven.
Detta skulle innebéra att det sparade in manga pallplatser. Nu fungerar det sa att platavdelningen
tillverkar sa mycket de kan av en detalj till ett golv, och satter de pa en pall. Férdelen med att
producera manga detaljer av samma sort, som platavdelningen gor, &r att stélltiderna®® blir
kortare, och att produktionen blir billigare.

4.11 En forbattrad materialforsérjning

Kortare leveranstid blir allt vasentligare och ger dessutom foretaget mojlighet att ta ut hdgre pris.
Kundorientering har blivit allt viktigare och det &r darfor ledtid anses allt viktigare att minska.
(Mattsson 1999, sida 135) Stora lager far till foljd att genomloppstiderna blir langa. Ett viktigt
stallningstagande som maste tas, ar hur mycket foretaget behover ha i lager for att minska risken
for att produktionen star still. (Virum, 1998) Ju storre kraven blir pa att korta den totala ledtiden
till kund, desto storre krav maste stéllas pa de tidiga ledens ledtid. Hela kedjan maste arbeta med
samma malsattning, och ha samma forutsattningar. Finns det stora krav pa flexibilitet néra
slutkunden, stéller det stora krav langre fram i kedja. Foretag ar dock situationsanpassade, varfor
varje foretagssituation ar unik, i nagot avseende. Det innebar att dven ett foretags utveckling ar
situationsspecifik. En optimalt utformad materialhantering pa Partab, innebar inte nédvandigtvis
att den ser likadan ut som for ett konkurrerande foretag. Ett sétt att specificera och ge svar pa
leveransservice och vilka kostnader foretaget bor efterstrava ar att ge svar pa de sa kallade
logistiska sju r:en. Nar foretaget ger svar till de sju r:en kommer det att leda till malet med logistik

% Stalltid, tiden det tar att stalla om maskiner fran att tillverka en detalj till en annan.
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uppfylls dvs. skapa tids- och platsnytta for kunden, vilket innebér att kunden vet att produkten
befinner sig pa en bestamd plats vid en bestamd tidpunkt.

Ratt produkt: Det ar mycket viktigt att ratt artiklar levereras till produktionsenheten. Skélet ar att
det finns risk att man bygger in fel komponenter i produkten och det skapar bade merarbete och
eventuella forseningar. (Tompkins et al, 1996 sida 141) Detta kan medfora att produktkvalitén blir
lagre. Séledes ar det viktigt att lagret arbetar for att minska plockfel och att markningen av
material som transporteras ut i produktionen ar ordentligt uppmarkt.

Ratt antal: Material till produktionen har ett visst véarde av att ha en viss ordning. Okad
materialflodeseffektivitet kan erhallas genom att tidigt skapa ratt ordning for att sedan bibehallas
genom flodet. Detta forutsatter att produktionens behovskvantiteter (produktstruktur®®) ar
fastlagda pa ett tidigt stadium och att dessa sedan inte dndras. (Tompkins et al, 1996 sida 140)
Ratt antal kan tjana som en instruktion, och egenkontroll att arbetsmomentet ar ratt utfort och att
samtliga komponenter &r inbyggda i badrummen. Plocklistan avviker fran en bra materialsats i
avseendet att den ar uppréttad endast utefter produktstrukturen och inte efter monteringsféljden.
Plocklistan saknar alltsa monteringsfoljdens ordning, for att ge de positiva effekterna.

Ratt kvalitet: Materialet skall ha den kvalitet som forutbestdmts. Det innebér att materialkvaliteten
skall vara sakerstalld och kontrollerad tidigare i forsérjningskedjan, innan materialet behdvs i
produktionen. Darefter skall ocksa lagerarbete och transporter inom féretaget utféras med sadan
kvalitet, att produkterna levereras i ratt tid och med hog materialkvalitet. (Tompkins et al, 1996
sida 142)

Ratt tid: Ratt tid ar att materialet &r levererat fore det att produktionen skall ske. Onskvért ar att
leveransen sker alldeles innan behovet, da utrymme pa lagerplatser i produktionen sparas. Har
uppstar en avvagningssituation avseende yta i ansprak, och kostnader for bundet kapital, vilket
maste stallas mot dnskvart skydd mot storningar i produktionen. Dimensionering av buffertar gors
genom att forst identifiera stillestandskostnader av olika grad. (Tompkins et al, 1996 sida 145)
Ratt tid blir darfor leverans i sa god tid innan behovstidpunkten, att 6nskvard sakerhetsniva mot
storningar erhalls. Partab har lagt om sina avrop/orderéppning av material mot produktionen, sa
att de sker dagsvis tidigare skedde det veckovis. Detta har medfort att ytbehovet av material i
produktionen har minskat, &ven kostnaden for att leta efter ratt material har minskat.

Till ratt kostnad: Rétt kostnad avser lagsta totalkostnad for produktionssystemet, alltsa inte lagsta
materialkostnad. Ett forsta steg for att utréna vad som i varje situation &r ratt kostnad, ar att kanna
till kostnaderna for produktionsstérningar och hur mycket stillestand kostar. I och med att man
kanner till sadana rattvisande kostnadsparametrar, kan varje merkostnad i materialhanteringen
vagas mot 6kade kostnader for stérningar i produktionen. (Tompkins et al, 1996 sida 145)

Pa ratt satt/metoder: Det innebér att materialet nar operatorerna i produktionen pa ratt stt.
Materialet skall ha sa lite emballage som majligt eller helst vara utan. Detta innebér att emballaget
skall avskiljas fran komponenterna nagonstans innan materialet nar operatérerna. Tankbara
alternativ ar att fraktemballage avskiljs da godset ankommer till produktionsenheterna, eller att
emballaget avskiljs pa lagret.

% De alla detaljer som ingér i ett komplett badrum.
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5. Slutsatser och forslag

| detta avsnitt beskrivs de slutsatser som uppsatsforfattaren anser beskriva den nuvarande
situationen inom materialforsérjningen pa Partab. Slutsatserna grundar sig pa de problem och de
potentiella forbattringsomradena som identifierats under arbetets gang. Avsnittet skall ge forslag
till forandringar, som vid ett eventuellt inférande skall bidra med positiva effekter pa de, i
analysen pressenterade, problemomradena.

Dagens logistiska forhallanden och identifierade problemomraden formar ett naturligt behov av en
genomgripande processyn i alla led, fran ingaende gods, till att badrummen levereras till kund.
Detta for att kunna tillmétesga externa kundkrav rérande tid och kvalitet, samt for att snabbt
kunna leverera till kund. Centralt i detta resonemang blir saledes kund- och leverantérsmodellen
(se figur 6) som tydliggor vikten av ett sadant samspel mellan processens olika intressenter.

For att fa en forandring och en 6kning av den totala effektiviteten inom materialflodet, &r det
viktigt att se till hela det interna flodet. Foljande avsnitt kommer att ge forslag till férandringar
inom det interna materialflodet. | de fall gods anlander i ratt skick och med ratt markning, uppstar
fragan pa vilket satt detta skall hanteras internt. Skall det ga in i lager i vantan pa uttag?: Skall det
ga direkt till produktion?: Vem eller vilka skall utfora fordelningen av godset? Den sistnamnda
fragan har Partab problem med eftersom lagerpersonalen inte arbetar efter nagra direktiv fran
ledningen i foretaget. Personalen pa lagret arbetar som de personligen tycker fungerar bast. Det
finns inga riktlinjer hur personalen pa lagret och formannen i produktionen skall samarbeta. Nar
material behovs i produktionen ringer férmannen pa avdelningen till sin “personliga” truckforare.
Detta arbetssatt medfor problem nar truckforaren ar sjuk eller pa nagot annat satt ej ar arbetsfor.
Det kan innebéra att ingen av de andra truckforarna vet var materialet finns, som skall till den
specifika avdelningen. Det har funnits ett forslag om att gora en sambandscentral, till vilken alla
forman ringer for att fa material framkort. Men det forslaget har runnit ut i sanden. Detta ar ett
ledningsproblem pa foretaget, och ledningen maste ta ett beslut i fragan om hur truckférarna skall
arbeta gentemot produktionen. Idag fungerar det men det &r inte ett optimalt arbetssétt. Jag forslar
att Partab tittar pa ett annat foretag och forsoker hitta den basta I6sningen for det egna foretaget.

Idag finns inget bra system for hur restnoterat material omgaende skall tas om hand och vidare ut i
produktionen. Nu fungerar det sa att lagerchefen manuellt har koll pa allt restnoterat material
vilket gor att han ofta glommer att meddela produktionen nér val materialet har kommit. Detta gor
att flédet av material inte fungerar optimalt. Dagens rutiner kring arbetet med restnoterat material
fororsakar stora produktionsstorningar och irritation hos de som behdver materialet i
produktionen. I den har fragan behover foretaget arbeta fram en béttre rutin, an vad som finns
idag. Jag forslar att foretaget arbetar efter ett system med olika farg pa lappar, som forméannen
lamnar in till lagerchefen. R6d lapp betyder att produktionen ar i akut behov av materialet. Gul
lapp betyder att det inte &r lika bradskande men de ar i behov av materialet. Lagerchefen skulle
kunna satta upp lapparna pa en whiteboardtavla, sa att lagerpersonalen enkelt kunde se vilket
material som bradskande skall ut i produktionen. Detta skulle gora det enklare for lagerchefen att
veta vilket material som produktionen &r i akutbehov av. Det skulle dven gora det enklare for
lagerpersonalen att veta vilket material som snabbt maste omhandertas och vidare ut i
produktionen. Detta skulle medféra att material inte blev liggande i ankomstrutan onddigt lange,
efter att det blivit levererat till fabriken.

Atlas Copco i Tierp arbetar efter en modell dér det &r inképaren som ar ansvarig att meddela
godsmottagningen om ett material &r restnoterat. Om materialet maste bradskande in i
produktionen skriver inkdparen en not p& materialdokumentet® att godspersonalen ser det och

®! Materialdokument &r ett dokument som skriv ut nar godspersonalen gér godsmottag.
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kan kora in det i produktionen sa att det ej blir liggande onddigt lange pa godsavdelningen. Om
materialet inte behovs bradskande i produktionen foljer det den vanliga rutinen. Vilket innebar att
det inte finns ndgon not pa materialdokumentet om att det behdvs bradskande i produktionen. Jag
har diskuterat med foretradare for Navision®? om méjligheterna for Partab att arbeta pd ett
liknande satt och enligt Navision bor det inte finnas nagot hinder for Partab att arbeta enligt ”Atlas
Copco modellen”. (Olausson, C, 2006-05-15)

Det finns en person anstalld pa Partab som reder ut varfor inte leverantérerna levererat i tid. Jag
anser att denna person aven bor kontrollera produktionen, for att avgora vilket material foretaget
ar i akut behov av. Denna arbetsuppgift skulle falla sig naturlig pga. det ar denna person som vet
varfor en viss leverantor inte levererat i tid och formodligen k&nner till nar den ténkta leveransen
ar inplanerad.

Atlas Copco har under hosten -06 borjat jobba med en materialplaneringsgrupp vilken har till
overgripande mal att hoja fabrikens leveranseffektivitet®. Materialplaneringsgruppen tittar pa allt
material som ingar i en viss detalj och ser vilka detaljer som finns i lager och vilka material som
snart skall komma till fabriken. Materialplaneringsgruppen forhindrar att personalen pa Atlas
Copco bygger halvfardiga maskiner och sedan maste vanta tills alla material finns i fabriken for
att kunna bygga fardigt maskinen. Materialplaneringsgruppen har gjort sa att personalen bara
monterar maskiner som gar att slutmontera och skicka till kund. Pa detta viset kan fabriken
minska ledtiden och 6ka leveranseffektiviteten. Uppsatsforfattaren tycker att Partab skall borja
arbeta efter en liknande modell d&r man bara startar projekt som foretaget vet &r mojliga att
slutféra utan att monteringspersonalen maste véanta pa material. Detta skulle 6ka Partabs
leveranseffektivitet och minska ledtiden pa badrumen. (Franlund, B, 2006-08-15 )

Nar lagerpersonalen plockat ihop material enligt plocklista, bor de marka emballaget sa att
operatdrerna latt ser, till vilket projekt det hor. Jag tycker dven att det skall medfélja en
specifikation 6ver materialet, som levereras till monteringsbanorna. Det hér skulle underlatta for
operatorerna, som inte skulle behéva séka igenom en hel lastpall, for att fa reda pa om ett visst
material har blivit levererat med just den pallen. Detta skulle innebdra tidsbesparingar for
produktionen men lagerpersonalen skulle fa en liten 6kning av arbetsbordan.

Uppsatsforfattaren har upptackt att det finns en kommunikationsbrist mellan avdelningarna pa
Partab. Lagerchefen papekade att det skulle vara bra om det fanns en in- och utgdende godsruta
bredvid monteringslinjen. N&r uppsatsforfattaren sedan pratade med monteringspersonal énskade
de att det skulle inforas en ingaende godsruta for materialet. Det skulle innebéra att de inte
behdvde “springa och leta materialet”, som de sjalva sa. Avdelningarna hade samma 6nskan, men
ingen hade tagit tag i problemet.

Ett stort problem har tidigare varit att det i datasystemet funnits tva olika lager, Kalixlager och
Nylager. Kalixlager &r det lager som ar aldre och inte varit inventerat, vilket har inneburit att
saldon i MPS-systemet har varit missvisande. Detta har fororsakat stora problem for inképaren
som inte kunna lita pa lagersaldon. Inkdparen &r beroende av att lagersaldon stammer, eftersom
MPS-systemet meddelar nar lagernivan kommer ner till en bestéallningspunkt. Nar lagernivan natt
bestallningspunkten meddelar systemet inkoparen att det ar dags att bestélla material. Lagernivan
i systemet har legat pa en hogre niva an vad som ér fallet i verkligheten. Detta har lett till att nar

%2 Namnet pa Partab:s MPS-system
% Leveranseffektivitet: om ett foretag har en leveranseffektivitet p& 80 % innebar det att 80 % av kunderna far
produkten i tid och 20 % av kunderna far ej produkter i tid.

(Not: Atlas Copco Tools i Tierp hade en leveranseffektivitet i Juni -06 pa 82 % det &r innan
materialplaneringsgruppen var skapad. Foretagets mal &r 95 %)
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produktionen behovt ett visst material har det visat sig att det ar slut pa lagret, men MPS-systemet
meddelar att det finns ett visst antal av det berérda materialet. Detta problem har fororsakat manga
produktionsstopp och stora bekymmer for inkoparen, som inte kunnat lita pa systemet. Lagret har
inventerats vid arsskiftet -06, vilket har inneburit att saldon i datasystemet har reviderats och
inkoparen kan lita pad MPS-systemet i hogre utstrackning.

5.1 Kundanpassning/Forpackning

Forpackningen som idag anvands till badrummen &r byggplast, som &r bade dyr och valdigt
miljoovanlig. Det kravs tva personer for att emballera ett badrum vilket uppsatsforfattaren tycker
ar ett ineffektivt satt att arbeta pa. En ny forpackning/emballage, som innebér miljovinster men
aven effektiviseringsvinster for foretaget skulle vara bra om det arbetas fram.
Effektiviseringsvinst kan nas genom att en person klarar av att emballera ett rum. Ett nytt
emballage skulle kunna standardiseras utifran tre olika storlekar vilka skulle passa de badrum som
tillverkas idag. En ny forpackning kunde marknadsfora att det &r Partabs modulbyggda badrum,
som anvands vid byggprojektet. Partab kunde &ven arbeta med ett retursystem vid anvandning av
en ny forpackning. Det skulle innebéara att byggforetaget som avtacker badrummet maste returnera
forpackningen. Om inte detta efterlevs alaggs foretaget en straffavgift.

Partab har problem med att de har for lite lagerutrymme. Detta problem skulle man kunna
forbattra, genom att krava leverantdren maste leverera godset i specialemballage, som passar
foretagets pallstall. Partab skulle da fa plats med fler artiklar i lagret. Partab skulle &ven kunna
stélla krav pa att deras streckkod skall finnas pa allt material som levereras till fabriken. Det
skulle innebéra en tidsbesparing for lagerpersonalen som direkt kunde skjuta in materialet i
handdatorn utan att de forst maste skriva ut en streckkod. Partab skulle ocksa kunna krava att
deras artikelnummer alltid maste anvandas vid leverans. Detta skulle innebéra att det kraftigt
vaxande antalet artikelnummer inte skulle 6ka i samma utstrackning.
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