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Forord

Denna rapport har tillkommit som ett led i var civilingenjorsutbildning. Vi
har utfort vart examensarbete pa logistikavdelningen pa Volvo
Personvagnar AB Karosskomponenter i Olofstrom. Arbetet har givit 0ss en
inblick i vad det innebér att arbeta med logistik i industrin och hur
omfattande arbetet kan vara att hitta l6sningar till de logistiska problem man
stalls infor. Underlaget fran vart arbete kan troligtvis vara till nytta for andra
industrier med tillverkning, sammanséattning och lagring av gods i sin
verksamhet. Det kan bl.a. ge uppslag till nytdnkande i verksamheten.
Rapporten kan &ven ge en indikation om vilka delar som &r viktiga att
fokusera pa for att fa en bra materialhantering.

Vi vill tacka véra handledare Sten Wandel och Peter Samuelsson. Vi vill
ocksa tacka dem som underlattat vart arbete; Bengt Lining, Tuija Finnila,

Britta Serup och Karl-Olof Bjorkhem. Ett speciellt tack vill vi rikta till den
trevliga och tillmotesgaende personalen pa verkstadsgolvet.

Olofstrom, den 1 oktober 2003

Anne-Charlott Nilsson Leslie Qvist



Ordforklaringar

Avrop = Bestéallningsorder.

Betning = Kemisk reningsprocess for bl.a. aluminium.

FIFO = First in First out. Plockmetod vid lagerhantering.

KDO = Knocked Down Operations. Beteckning fér den avdelning som
servar Asienmarknaden.

Klipp och press = Maskin som klipper platen direkt fran rulle samt pressar
pléten till detaljer.

Outsourcing = Lagga ut verksamhet pa extern part.

P1 = Projektbeteckning for en ny bilmodellserie.

Sodra fabriken = Geografisk beteckning pa en av Volvos anlaggningar i
Olofstrom.

Trang sektor = Den del av produktionsanlaggningen som &r begransande for
kapaciteten.

VCBC = Volvo Cars Body Components; VVolvo Personvagnar AB
Karosskomponenter Olofstrom.

VH = Nya fabrikshallen. Se bilaga A.

WMS = Warehouse Management System, lagerstyrningssystem.

VV = Gamla fabrikshallen. Se bilaga A.

Ovre fabriken = Geografisk beteckning pa en av Volvos anlaggningar i

Olofstrom.



Abstract

Volvo Cars Body Components in Olofstrom, VCBC, manufactures the body
for the different Volvo car vehicles. Due to the introduction of a new car
series, there will be about 50 percent increased production in Olofstrom.
The increase has its origin in a treaty between Volvo Car Corporation,
owned by Ford Motor Company and Mitsubishi Motors, where Volvo have
to sell off their part of the manufacturing plant in Born, Holland, to
Mitsubishi.

As a direct result of the increased production in Olofstrom, there will be a
higher level of materials handling and usage of materials handling
equipment. With current equipment, plant layout and organization, VCBC
will not be able to handle the new situation.

The aim of our work is to identify and analyse the difficulties within the
internal logistics through the VCBC Upper plant, including technical and
organizational difficulties, and to propose solutions. The focus will be to
improve and streamline the materials flow through the production plant
from stamping to the dispatch department.

Considerable time was spent on background research and mapping both
current flows and expected future flows. The research included the
organization and the information flow that controls the materials flow. The
research and mapping were conducted through sheer observation, interviews
and by researching the VCBC product database. We visited a few other
companies in order to benchmark them.

From our research we developed a range of possible solutions. We
recommend a radical change in plant layout that is adapted to the materials
flow in order to achieve a streamlined production. The storage areas will be
placed between the stamping lines and the assembly lines. This will lead to
shorter handling- and transport time.

We point out the need of distributing the flow of stamped goods,
particularly P1 goods, evenly to the two dispatch terminals. In order to
increase the capacity of the pull trucks, there is a need of a new route for
transporting goods bound for the VCBC South plant.

We want to emphasize the necessity of a unified warehouse management

system based on RFID technology. It is a system that is able to display
where the goods is located in real time, and by doing that avoiding



unnecessary searching. Departments concerned can easily track where the
required goods is situated and easily estimate when it will arrive.

An integration of departments as well as an understanding and a
comprehensive view amongst the co-workers are vital. A logistics
coordinator will aid the integration process by assisting the department of
internal materials handling and the dispatch department, both
technologically and organizationally. The logistics coordinator will also
cooperate with other production departments in order to gain an efficient
logistic and efficient materials flow. Then VCBC could better compete with
other plants and car manufacturers.



Sammanfattning

Volvo Personvagnar Karosskomponenter i Olofstrom, VCBC, tillverkar
karossen till Volvos aktuella bilmodeller. Denna verksamhet kommer att
Oka successivt med inforandet av en ny bilmodellserie. Detta har sin
bakgrund i att Volvo Personvagnar som dgs av Ford Motor Company &r
tvungna att avyttra sin karossfabrik i Born i Holland enligt avtal med
Mitsubishi.

En direkt foljd av produktionsokningen pa ca 50 procent blir att mangden
material som ska forflyttas genom VCBCs 6vre fabrik i Olofstrom ocksa
kommer att oka. Darmed erhdlls en ¢kad belastning av transport- och
materialhanteringsutrustning. Denna belastning anser sig inte VCBC kunna
klara av med befintlig utrustning och fabrikslayout.

Vart examensarbete gar ut pa att identifiera och analysera bade tekniska och
organisatoriska problem i den interna logistiken samt hitta
handlingsalternativ for att I6sa dessa. Vi fokuserar pa att forbattra och
effektivisera materialflodet genom produktionsanlaggningen fran det att
platen lamnat pressningslinjerna till det att den fardiga karosskomponenten
natt utlastningsterminalen.

En stor del av vart arbete har lagts ner pa att undersdka och kartlagga
dagens och framtida materialfloden p& Ovre fabriken i Olofstrém och
organisationen bakom flodet. Detta har skett genom observationer i
fabriken, genom bade forberedda och spontana intervjuer och genom
undersokning av VCBCs produktdatabas. For att fa nagra referenspunkter
till situationen pa VCBC besokte vi ett antal andra foretag for att se hur de
hanterade sitt material.

Med vara undersokningar, referenspunkter och en omfattande teori arbetade
vi fram handlingsalternativ for VCBCs framtida verksamhet. Vi
rekommenderar forslaget med att anpassa fabrikslayouten helt till
produktionsflodet och darmed fa en mer linjebaserad tillverkning. Den
innebdr att mellanlager placeras direkt efter pressningslinjerna och innan
sammansattningslinjerna. Layouten resulterar i minskade hanterings- och
transporttider.

Vi vill papeka behovet av att fordela godset, i synnerhet P1-godset, jamnt
mellan de tva utlastningsterminalerna p& Ovre fabriken. For att dessutom
oka dragtruckskapaciteten till dessa tva utlastningsterminaler finns ett behov
av en ny véag for transporter vidare ut till Sodra fabriken.



Vi framhaller aven behovet av ett enhetligt lagerstyrningssystem baserat pa
RFID som i realtid kan visa var godset finns och pa sa satt undvika onddigt
letande efter efterfragat gods. Berdrda funktioner som behover godset kan
ocksa spara var det befinner sig just i det 6gonblicket och darmed uppskatta
nar det finns tillgangligt for dem.

En integration av fabrikens funktioner ar viktig. Att medarbetarna far en
forstaelse och helhetssyn av verksamheten ar nodvandig. Till hjalp for att
integrera de olika funktionerna i organisationen framhaller vi ett tillsattande
av en logistikkoordinator. Logistikkoordinatorn ska kunna ge tekniskt och
organisatoriskt stod till Utlastningsenheten och Interna transporter samt
kunna samverka med Ovriga funktioner inom produktionen. Detta for att
produktionsverksamheten inklusive den interna logistiken ska kunna
samverka s& flodeseffektivt som mojligt. Pa detta vis kan Ovre fabriken
havda sig annu battre konkurrensméssigt.

VI
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1 Inledning

| detta kapitel beskrivs rapportens bakgrund, vilka problem som stéllts samt
malet med rapporten. Darefter diskuteras rapportens fokus och
avgransningar. Kapitlet avslutas med en foretagsbeskrivning och en enkel
beskrivning av rapportens uppbyggnad.

1.1 Bakgrund

Volvo Personvagnar, Mitsubishi och den holldndska staten grundade 1991
en fabrik i Born, Holland. I villkoren skrevs att om ett foretag blev uppkdpt
av ett annat, fick den andra parten mojligheten att képa ut det uppkdpta
foretaget. VVolvo Personvagnar blev 1999 uppkopt av Ford Motor Company
och Mitsubishi tog vara pa moéjligheten att képa ut Volvo fran fabriken. |
Born-fabriken tillverkas idag detaljer till VVolvos personbilar S40 och V40.
Denna tillverkning kommer successivt att upphora.

Under den senare halften av ar 2003 kommer en ny modellserie, P1, att
introduceras. Den nya modellserien &r tankt att ersatta S40 och V40.
Produktionen av karossdetaljerna till de nya bilmodellerna kommer att ske
hos Volvo Personvagnar AB Karosskomponenter Olofstrom (VCBC) istallet
for i fabriken i Born, vilket innebar en produktionsokning pa ungefar 50
procent for VCBC. Med nuvarande situation kan inte produktionsékningen
hanteras. VCBC inser att nagot maste goras for att klara av framtida
forandringar i produktionsvolym och vill darfér hitta olika
handlingsalternativ.

1.2 Problematisering

Grundfragestallningen for examensarbetet ar att klargora vilka
handlingsalternativen ar for att klara av en 6kad produktion. Den ¢kade
produktionsméngden ger kapacitetsproblem och problem med det interna
trafikflodet samt svarigheter med att ha en effektiv lagerstyrning. Utifran
detta har foljande arbetsordning tagits fram:

Vi ska kartlagga de problem som idag finns inom internlogistiken med tanke
pa den okade P1-volymen. Vi ska generera och analysera alternativa forslag
pa forbattring. Darefter varderar och rekommenderar vi handlingsalternativ
for VCBC.

1.3 Malsattning

Vi vill fa fram ett underlag fér en mer rationell internlogistik och en béttre
materialhantering vid Utlastningsenheten. Vi vill identifiera de tekniska och



organisatoriska problem som kan uppsta samt ta fram alternativ for att
kunna atgarda dem. Arbetet ska resultera i en rekommendation pa atgarder
for hur materialhantering och lagerfunktionen ska se ut i framtiden.

1.4 Fokus och avgransningar

Vi tittar endast pd Ovre fabriken med avseende pad bade de befintliga
flodena och P1-sortimentets volymfloden, eftersom en undersékning av
denna fabrik &ar prioriterad. Vi ser pa flodet fran pressad detalj vid
pressningslinjen till de ar fardiga att lastas i tagcontainer eller pa lastbil vid
utlastningen. Vi foljer &ven upp det medfoljande informationsflodet.
Anledningen till att vi valt denna avgransning ar att det &r ett omrade som
inte tidigare har studerats narmare pa Volvo. Processerna fore och efter var
avgransning har nyligen undersokts och forbattrats. Vi tittar aven pa den
fysiska layouten for flodets gang.

Organisatoriskt tittar vi endast pa internlogistikavdelningens och
utlastningsenhetens personal och hur arbetet organiseras. Figur 1.1 visar var
avgransning i sammanhanget.

Fran leverantdr till
Klipplinjer

Utleverans

Figur 1.1. Arbetsgangen pa VCBC med var avgransning.

1.5 Malgrupp

Arbetet riktar sig framst till logistikavdelningen pa Volvo Personvagnar AB
Karosskomponenter i Olofstrém. Andra malgrupper ar Avdelningen for
Teknisk Logistik vid Institutionen for Teknisk ekonomi och logistik pa
Lunds Tekniska Hogskola samt studenter och andra som kan ha intresse av
denna rapport.



1.6 Foretagsbeskrivning®

Volvo Personvagnar AB Karosskomponenter Olofstrom (VCBC)
Jarnhanteringen i Olofstrom borjade ar 1735 med en vattendriven
hammarsmedja.

Samarbetet med Volvo inleddes ar 1927 nar Olofstromsverken tillverkade
platdetaljer till Volvos forsta personbil, "Jacob”. Ett samarbete som har
sedan dess fortsatt oavbrutet under olika dgare. Olofstromsverken blev en
del av Volvo Personvagnar 1969 som sedan 1999 &gs av Ford Motor
Company.

VCBC ar Volvo Personvagnars kompetenscenter for formning och fogning
av karosskomponenter i metalliska material samt for analys och
samprovning av komplett kaross. VCBC levererar karosskomponenter,
hyttdetaljer och verktyg till kunder bade inom och utanfér Volvo.

Antal medarbetare inom Karosskomponenter ar 3000 och da ingar G-
enhetens pressverk i Goteborg med 300 medarbetare.

1.7 Rapportens uppbyggnad

| kapitel 1, inledningskapitlet, tar vi upp bakgrunden for arbetet. Vi
avhandlar dven problemstéllningen och visar avgrénsningarna till denna
rapport.

| kapitel 2 gar vi in pa hur vi gatt tillvaga i skapandeprocessen av arbetet,
vilka insamlingsmetoder vi anvdnt oss av och hur insamlad data har
hanterats.

| kapitel 3 visar vi de teorier som ligger till grund for var analys av foretaget
och till de slutsatser vi kunnat dra ifran analysen.

| kapitel 4 beskriver vi hur logistiksituationen pa VCBC ser ut idag. En
noggrann kartlaggning av internflodena samt vilka faktorer som paverkar
flodet redovisas.

Kapitel 5 inriktas pd hur flodet for den nya modellserien P1 generellt
kommer att bli utan att flodet har analyserats.

| kapitel 6 paborjar vi ett flertal analyser pa kanda problem och pa
l6sningsforslag vi tagit fram under arbetets gang.

! Féretagsbroschyr. Volvo Personvagnar Karosskomponenter



| kapitel 7 framhavs de slutsatser som vi dragit fran analyser och
framtidsperspektiv i samspel med teorier och problemstéllining. Detta leder
fram till en rekommendation pa handlingsalternativ for VCBC. Vi avslutar
kapitlet med en diskussion om handlingsalternativens generaliserbarhet samt

forslag pa fortsatta studier.

I figur 1.2 visas rapportens uppbyggnad som blockschema fér att ge en
forenklad dversikt dver rapporten.

Inledning

v

Metod

v

Teori

v

Empiri

Empiri Del Il
P P1-fldet

v

Analys

;

Slutsatser och
rekommendationer

Figur 1.2. Rapportens uppbyggnad.
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2 Metod

| detta kapitel beskriver vi hur vi gatt tillvaga med arbetet, d.v.s. vilka
metoder vi anvant for datainsamling, kartlaggning och litteraturstudier
samt bakomliggande teorier till dessa metoder. Vi motiverar aven valet av
teorier och analysverktyg.

2.1 Undersdkningsmetoder

En undersokningsmetod beskriver det tekniska tillvagagangssattet for att
kunna dra slutsatser. Det finns tre olika undersékningsmetoder; fallstudie,
survey-undersokning och experiment.?

Fallstudien anvénds vid detaljerade studier av ett enskilt
undersokningsobjekt. Metoden &r lamplig nar undersokaren inte pa forhand
vet vad som ar viktigt och vad som &r mindre viktigt att undersdka. Den som
undersoker far en nara kontakt med fallen och kan darmed komplettera
uppgifterna. Vid intervjuer med personer dar fortroende har etablerats, kan
fragor av mer ingdende natur stallas.

| en survey-undersokning mats pa forhand bestamda forhallanden upp.
Resultaten visas i form av diagram eller tabeller, déar forhallandet mellan de
undersokta enheterna framgér.* Denna undersékningsmetod anvands ofta
for att ge svar pa fragor som vad, nar och hur.’

Vid experiment undersoks nagra enstaka variabler och vilka faktorer som
paverkar dessa variabler. Undersokaren forsoker genom att styra vardena pa
experimentvariablerna f& kontroll éver de paverkande faktorerna.®

2.2 Kvalitativa och kvantitativa undersékningar’

Det finns tva olika satt att gora undersokningar pa, beroende pa hur
undersokningsdatan ska uttryckas och analyseras; kvalitativa eller
kvantitativa.

Vid kvalitativa undersokningar ar den information som tas fram ej raknebar,
d.v.s. den kan ej uttryckas i sifferform. Analysen av informationen ska ske

2 Lekvall, P. & Wahlbin, C. Information for marknadsféringsbeslut, s 209
*Ibid, s 215

* Ibid, s 216

> Patel, R. & Davidson, B. Forskningsmetodikens grunder, s 43

® Ibid, s 44

" Lekvall, P. & Wahlbin, C. Information for marknadsféringsbeslut, s 210



med icke-rdknebara analysverktyg. En kvalitativ undersékning anvands
framst vid djupgaende studier.

Det insamlade materialet &r vid kvantitativa studier uttryckt i sifferform och
analyseras med hjalp av matematiska berakningsmetoder. En kvantitativ
undersokning anvands framforallt da en bred studie utfors.

2.3 Metoder for datainsamling

Det krdvs insamlad data for att kunna gora en undersokning. Olika metoder
anvands for att ta fram den information som eftersoéks. De vanligaste
metoderna &r observation, intervju och enkéter.®

Med observation menas att undersokaren med egna 6gon iakttar de
handelser och beteenden som ar av intresse for studien. Férdelen med denna
metod &r att det som registreras med stor sékerhet visar verkligheten. En
observation kan vara Gppen eller dold. En Gppen observation ar da
observatdren Oppet visar sig under observationen medan vid en dold
observation &r de som observeras ej medvetna om att de iakttas. En nackdel
med en OGppen observation ar att observatéren kan paverka det som sker
genom sin blotta narvaro.’

Ett annat satt att samla in data &r att anvdnda sig av intervjuer. Vid
anvandandet av intervjuer ar det viktigt att den som intervjuar har forberett
fragorna val. Det finns inte alltid nagon mojlighet till en kompletterande
intervju. | borjan av intervjun kan den som staller fragorna upplysa
intervjupersonen om att informationen den ger kommer att behandlas
konfidentiellt, for att fa personen att oppna sig mer. Det &r viktigt att
intervjuaren &r sa neutral och objektiv som majligt, for att inte paverka den
som blir intervjuad.®

Att anvanda en bandspelare ar ett bra satt att dokumentera intervjun. Den
registrerar ordagrant vad den utfrdgade sager, vilket medfor att den som
intervjuar kan koncentrera sig pa att stilla fragor. En nackdel med
anvéandandet av bandspelare &r att den som blir intervjuad kan bli hdmmad
och darmed uttalar sig mer forsiktigt. Ett annat satt att dokumentera
intervjun ar att skriva anteckningar. Detta sétt innebar svarigheter att bade
lyssna och skriva, vilket kan medféra att viktig information ej skrivs ner.
For att undvika eventuella missforstand under intervjun bor en
sammanfattning av informationen som kommit fram under intervjun ske. Da

8 Lekvall, P. & Wahlbin, C. Information fér marknadsforingsbeslut, s 257
® Ibid, s 257-258
19 Ejvegard, R. Vetenskaplig metod, s 46-49



materialet ar renskrivet kan en kopia séndas till den intervjuade for att
ytterligare eliminera risken for missforstand.™

Insamling av data kan dven ske genom att anvénda sig av enkater. Dessa
skickas till ett stort antal personer innehallande samma fragestallningar och
oftast med olika svarsalternativ. Detta innebar att svaren pa ett lattare satt
kan jamforas. Enkater lampar sig bast vid undersokningar av ménniskors
attityder, smak och &sikter.*

2.4 Benchmarking

Benchmarking ar en metod som anvands for att stimulera till forbattringar i
ett foretag. Metoden innebdr att ett foretag jamfor sina processer externt
med andra foretag eller internt med andra enheter inom organisationen, for
att lara sig av de som ar battre.”® Det &r vanligt att nyckeltal jamfors, men
aven studiebesok och erfarenhetsutbyten &r vardefulla.* Det bér tillaggas att
denna metod inte syftar till ndgon kopiering av nagot slag utan till att dra
lardom av andras misstag och framgangar.™

2.5 Reliabilitet och validitet*®

Det &r viktigt att den teknik som anvands vid undersékningen sakerstéller
tillforlitligheten och giltigheten i den information som fas. Reliabilitet och
validitet ar tva begrepp som anvands for att beskriva detta.

Reliabilitet anvands for att beskriva tillforlitligheten av den information som
erhalls samt anvandbarheten hos den. Da samma maétresultat uppkommer
vid olika matningstillfallen anses resultatet ha hog reliabilitet. Lag
reliabilitet uppkommer oftast till foljd av ej tillrackligt strikt definition av
matmetod. Ju klarare och tydligare fragorna ar och ju mer standardiserad
matning desto storre sannolikhet till hog reliabilitet.

Validitet beskriver huruvida matmetoden verkligen mater det som avses
matas. Det ar dock svart att med sakerhet bestimma om en metod ar valid
eller inte. Istallet far undersokaren pa mer eller mindre subjektiva grunder
bedéma metodens validitet.

1 Ejvegard, R. Vetenskaplig metod, s 46-47

12 |bid, s 50

13 Gustafsson, L. Bast i klassen, s 7-9

1 Rendahl, J. E. Att forandra och leda morgondagens arbete, s 21

!> Gustafsson, L. Bast i klassen, s 7-9

16 Lekvall, P. & Wahlbin, C. Information for marknadsforingsbeslut, s 304-307



2.6 Var arbetsgang

Vart arbete utgar fran problemformuleringar, avgransningar och malsattning
som vi fatt fran VCBC. Nasta delmoment har bestatt av undersékningar
bade internt och externt for att géra kartlaggningar och ta fram olika
handlingsalternativ. Nar samtliga kartlaggningar av nutida och framtida
floden var gjorda skulle handlingsalternativen tas fram och analyseras.
Dérefter kunde slutsatser dras och rekommendationer ges. Arbetsgangen
illustreras i figur 2.1.

Studie av
referensfléden

Egna
observationer Kompletterande|
uppgifter

M Intervjuer [—

A
Problemformulering, . " . Framtagning av
avgransningar och —% Sammantraden —| Utformning Kartlag_gnlﬁg aviy handlings- Analys av alternativ Slutsatser O.Ch
e av processkartor materialfloden H rekommendationel
malséattning alternativ

v

system

A
Databaser och | |

Teoretisk- och Framtagning
metodisk referensram av analysverktyg

l

Figur 2.1. Arbetsgangen vid framtagandet av examensarbetet.

P Litteraturstudier| >

2.6.1 Litteraturstudie

| vart sokande efter material att bygga var rapport pa var vi i kontakt med
Lunds universitets bibliotek, Malmé hdgskolas bibliotek och Héassleholms
stadsbibliotek. Dér hittade vi ett antal bocker och tidigare examensarbeten
som var relevanta for var rapport. Vi studerade aven en del internt material
sasom broschyrer samt internsidor fran Volvos intranat.

Vi valde teorierna utifran att vi ville fa en visualisering av bade befintliga
och kommande fléden. Vi sokte efter teori som behandlar forbattringar av
ett produktionsflode samt informationsflodet. Eftersom vi ville att
fabriksanlaggningen och de forbattringsforslag vi ger ska kunna bestd
framtida forandringar var ett av vara krav att flexibilitet skulle inga. Nar det
gallde organisationen letade vi efter olika metoder for att forbattra arbetet
och arbetsorganisationen.

For att belysa for- och nackdelar med vara forslag ville vi ha ett
analysverktyg som bade var kraftfullt nog att utvisa dessa, samt att det
skulle vara enkel att forsta.



2.6.2 Studie av nulaget

Egna observationer

Vi borjade arbetet med att bilda oss en uppfattning om hur stor och
omfattande Ovre fabriken &r. Detta gjorde vi genom rundvandringar i
fabriken, med och utan handledare. Dessa undersokande rundvandringar har
vi sedan fortsatt med kontinuerligt under stérre delen av arbetet.

Personliga intervjuer

Darefter ville vi koncentrera oss till de olika ansvarsomradena som
materialflodet passerar. Vi sokte upp cheferna for de olika ansvarsomradena
och gjorde en eller flera intervjuer med dem, samt tittade pa flodet i
verkligheten tillsammans med dem. Vi uppsokte &ven personalen pa
verkstadsgolvet och gjorde kortare intervjuer med dem. All information vi
fick genom intervjuerna behandlades konfidentiellt fér att ingen skulle
kanna sig utpekad.

Sammantréaden

Vi var narvarande och deltog i en del sammantraden tillsammans med
logistikavdelningen och Pl-ansvariga for att fa en viss inblick i vad P1-
projektet innebér for VCBC och dess utveckling.

Databaser och system

For att fa en forstaelse for flodena och fa siffervarden pa dem anvande vi
oss av Volvos databaser. Materialet fran databaserna gjorde vi om till
kalkylblad och diagram. All data var inte fullstandig i databaserna, darfor
fick vi komplettera med muntliga kéllor.

2.6.3 Studier av referensfloden

| vart examensarbete valde vi att studera ytterligare fyra foretag som vi
trodde skulle kunna ge oss information om forbattringar som kan tillampas
pa VCBC. Vi anvande oss av benchmarking for studier av dessa
referensfloden. Referensflédena var Finnveden i Olofstrom och VCBCs
Goteborgsfabrik som bada har samma eller liknande verksamheter och
godshantering som VCBC i Olofstrom. Vi bestkte dven Lindab Ventilation
AB i Bastad som ocksa formar platdetaljer och IKEAs distributionscentral i
Almhult som har ett avancerat lagerstyrningssystem. Dessutom besokte Vi
MA-system som ér tillverkaren av IKEAS lagerstyrningssystem.



2.6.4 Utvecklande av handlingsalternativ

Med hjélp av studierna av flodet, dar vi tittat extra noga pa flaskhalsar och
tranga sektorer, har vi pa egen hand tagit fram idéer pd I6sningar. |
samverkan med personalen har vi utarbetat ytterligare handlingsalternativ pa
atgarder for VCBC. Aven de foretag dar vi utdvat benchmarking har givit
oss uppslag pa losningsalternativ.

2.7 Kallkritik

Bada forfattarna har last i stort sett samma kurser, vilket kan ha péaverkat
arbetet och kreativiteten. Vi har ocksa paverkats av den miljo vi arbetat i,
men vi har forsokt ha en objektiv och oberoende instéllning for att kunna ta
fram egna losningsforslag.

En hel del av var fakta- och datainsamling har bestatt av intervjuer och
informella samtal. Det finns da en viss risk att tillforlitligheten minskar, dels
for att fragestallaren kan paverka den utfragade dels kan svaren misstolkas.
En annan risk ar att svaren fargas genom den intervjuades personliga
varderingar. Vi har forsokt minska riskerna med att gora flera intervjuer
med olika personer pa olika befattningar men inom samma verksam-
hetsomrade. Med hjélp av aterkommande samtal har det funnits méjlighet
for de utfragade att aterge en mer korrekt bild av de fléden vi studerat. Allt
material vi skrivit har i slutdndan granskats av berorda personer, vilket
borde bidra till att tillforlitligheten blir hog.

Vi har tankt pa risken att informationen i databaserna varit inkorrekt eller gj
uppdaterad. Vid de tillfallen vi uppmarksammat felaktig information har vi
tagit fram korrekt information via ansvarig personal.

2.8 Diskussion om metoder och tekniker

Vart arbete ar en fallstudie dér vi gjort en detaljundersokning av material-
flédena och verksamheten i och kring dessa.

Vi har valt personliga intervjuer darfor att vi efterfragat kvalitativa svar till
var studie. En personlig intervju kan ske med en Oppen attityd mellan
utfragare och den utfragade. Den utfragade blir ej hammad eller paverkad av
andra som t.ex. vid ett gruppmote.

Enkater har inte varit ett relevant alternativ for oss att anvanda eftersom vi

ej velat ha statistiska uppgifter eller generella uppfattningar. Det &r inte
kvantiteten av svar utan innehallet i svaren som &r viktigt for oss.
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Fran databaser och artikellistor har data insamlats av kvantitativt slag. Dessa
innehaller uppgifter om vikt, antal mm.

Anledningen till att vi har tittat pa andra foretag, d.v.s. referensfloden, har
varit for att fa inspiration till férandringar och atgarder pa VCBC. Om vi
hade tittat pa fler foretag hade vi sakert fatt fler idéer men tidsfaktorn var
den som begransade antalet besokta referensfloéden.

Vi anser att de metoder vi anvéant oss utav ar de mest lampade for vart
arbete. Vi har valt att anvanda oss av flera uppgiftslamnare for att fa mer &n
en uppfattning av situationen pa VCBC. Vi har vant oss till personal pa
olika befattningsnivaer for att forsoka fa en mer korrekt bild av
verkligheten.

11
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3 Teoretisk referensram och analysverktyg

| detta kapitel redovisar vi de teorier, modeller och verktyg som vi anser ar
viktiga att ha i atanke, inte bara vid férandringsarbete, utan aven i den
dagliga verksamheten. Det ar utifran dessa modeller vi har analyserat
materialhanteringen och organisationen fran pressning till utlastning vid
Ovre fabriken.

3.1 Flodesdiagram

Det finns olika metoder for att visa floden. Vi kommer att ta upp tre olika
modeller som vi anser visar internflodena pa ett bra satt med avseende pa
volym  och  hantering;  flodesscheman,  Sankeydiagram  samt
avstandsintensitetsdiagram.

3.1.1 Flodesscheman'’

Speciella flédesscheman med aktivitetssymboler kan anvandas for att kunna
askadliggora floden och de verksamheter som utfors i samband med dem pa
ett bra satt. Varje sort av aktivitet representeras av en symbol pa
flodesschemat. | figur 3.1 visas de symboler som anvénds; operation
(tillverkning/montering), hantering, flyttning och lagring. Av dessa
aktiviteter ar endast operationer vérdeadderande for produkten. Vissa
aktiviteter ar dock nodvandiga &ven om de inte &r véardeadderande, vilket
ocksa visas i figur 3.1.

Flodesschema

Symbol Aktivitet Véardeskapande | Exempel

O Operation VA Montering

Hantering NNVA/NVA Lastning/lossning

|:> Forflyttning | NNVA/NVA Transport

A Lagring NVA Buffert/forrad

VA Véardeskapande

NNVA | Nodvandig icke-vérdeskapande

NVA Icke-vadrdeskapande

Figur 3.1. Forklaring av flodesschema.

"Ny, E. & Persson, A. Materialfléde pd Scania Transmission AB, s 12

13



3.1.2 Sankeydiagram®®

| ett Sankeydiagram beskrivs floden mellan olika avdelningar schematiskt,
se figur 3.2. Diagrammet anvands for att ge en Gverskadlig bild 6ver hur
flodena gar samt storleken pa dessa flden. Avdelningarna representeras av
rektanglar och flédena beskrivs med pilar. Storleken pa pilarna ar
proportionell mot flédenas storlek, d.v.s. ju tjockare pil desto storre &r
flodet.

Figur 3.2. Ett exempel pa Sankeydiagram.

3.1.3 Avsténdsintensitetsdiagram*®

| ett avstandsintensitetsdiagram visas antalet transporter som funktion av
transportavstandet. Generellt efterstravas manga korta transporter och fa
langa transporter istallet for motsatsen. Diagrammet kan anvandas for att ge
ett foretag en indikation om att avdelningarna inte ar placerade pa ett bra
satt.

3.2 Fabriks- och lagerlayout

Fabriken kan indelas med hénsyn till det satt som materialet hanteras vid
dess foradling eller efter vilket sétt produktionsutrustningen &r utplacerad.
Tva vanliga typer av fabrikslayout &ar funktionellt orienterad layout och
flodesorienterad layout.?®

Med en funktionellt orienterad layout eller verkstadslayout ordnas
maskinerna efter typ av bearbetningsoperation. Layouten ger mdéjlighet till
en stor produktflora p.g.a. att bearbetningssekvenserna kan varieras efter

'8 Knutsen, D. Kompendium i Materialhantering VT-01, s 53
' Ibid, s 55
20 Kompendium i Tillverkningssystem HT-2000, s 12
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behov. Nackdelarna &ar komplicerad materialhantering, langa interna
transporter och ofta kétider framfor produktionsutrusningen.?

Vid flédesorienterad layout ar produktionsutrustningen uppstélld efter
bearbetningsordningen for en viss produkt sa att ett dverskadligt produkt-
flode genom fabriken uppstar. Produktionstakten blir hogre med denna
layout men den kréver fler fasta installationer och lampar sig darfor for
langa serier och massproduktion.?

3.2.1 Systematisk lokalplanlaggning®

Metoden utvecklades pa 60-talet i USA och kom till Sverige ungefar
samtidigt. Den bestar av ett antal arbetssteg, vilka med vald detaljniva kan
anvandas fran oOversiktlig placering av byggnader till arbetslayout med
noggrann placering av maskiner.

De olika arbetsstegen bestar utav:

Steg 1: Produkt-, kvantitets-, process och produktionsanalys.

Har anges den grunddata som den vidare bearbetningen bygger pa. Den
grunddata som efterfrdgas kan vara tex. produkternas vikt, storlek,
producerade volymer och prognoser, val av produktionsmetod, maskin-
behov, flodessamband, organisationssamband, typ av lager mm.

Det finns olika satt att redovisa produkt- och produktionsanalysen.
Exempelvis kan det visas i scheman och diagram, dar bl.a. flodesscheman &r
av stor vikt for analysen.

Steg 2: Funktionsindelning och funktionskrav.

| detta steg genomférs en uppdelning och listning av huvud- och
delfunktioner av verksamheten. Krav knutna till verksamheten och till
byggnaden listas. Vidare listas krav gdllande arbetsmiljoteknik,
arbetsorganisation och miljo.

Den verksamhet som staller likartade krav kan definieras som en enhet eller
en funktion. Till dessa funktioner gors en ytbehovsberékning dar hansyn tas
till vad som ska vara produktion, kontor, lager och personalutrymmen.

Steg 3: Sambandsanalys och narhetsvérderingsschema.
Hér analyseras sambanden mellan de olika funktionerna som definierats i
det foregaende steget. Ett narhetsvarderingsschema upprattas, dar det i

2! Kompendium i Tillverkningssystem HT-2000, s 13
% Ibid, s 13
2 Bergenstahl, H. & Perborg, L. Industriell anlaggningsteknik, s 98-110
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tabellform redovisas den néarhet som énskas mellan varje par av funktioner.
Varderingen kan grundas pa olika skél, t.ex. produktionssamband som kan
utlasas ur flodesdiagrammen, informationssamband d.v.s. dar det sker ett
utbyte av information mellan funktioner, personalsamband som innebar att
det finns ett flode av personal eller samma personal betjanar tva olika
funktioner.

Steg 4: Sambandsdiagram och narhetsdiagram.

Den vérdering som gjorts i steget innan ska har omvandlas till ett
narhetsdiagram, &ven kallat sambandsdiagram. Den g0rs genom att
representera varje funktion med en symbol, cirkel eller rektangel.
Funktionerna sammanbinds med linjer vars tjocklek anger graden av
Onskvart samband.

Steg 5: Blocklayout.

I en blocklayout vdgs funktions- och sambandskraven samman i en figur
som visar det teoretiskt basta sambandet och placering av funktioner. Aven
ytbehoven redovisas i figuren genom att funktionsrektanglarnas storlek
anpassas proportionellt till ytbehovet.

Steg 6: Huvudlayout och tomtanpassning.

Har omsétts blocklayouten till en layout pd en eller flera byggnader.
Byggnadsformen véljs med beaktning av blocklayouten, byggnadstekniska
krav, tomtens forutsattningar och arbetsmiljokrav.

Steg 7: Vérdering.

| de fall dar det gjorts flera huvudlayouter, vilket det ocksa bor géras, maste
en véarderingstabell utforas. Dar varderas de olika alternativen med hjalp av
forutbestdmda varderingskriterier. Det alternativ som klarar sig bast i
varderingen bor valjas.

Steg 8: Detaljlayout
| detaljlayouten ritas maskiner, transportgangar, elcentraler, pallstall mm in.
Med utgang fran huvudlayouten inreds funktion efter funktion.

3.2.2 Atkomsttiden i lager®*

Atkomsttiden paverkas direkt av artikelplaceringen i lagret. Genom att lagga
in artiklarna olika langt in i lagret i relation till uttagsfrekvensen, kan
atkomsttiden sankas. Plockaren behover genomsnittligt kora en kortare
stracka for att utfora sin plockrunda. Detta medfor att lagrets kapacitet dkar,
d.v.s. storre volymer kan hanteras utan att anvénd lageryta okar.

?* Lumsden, K. Logistikens grunder, s 394-395
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Belaggningen pa lagret har en tydlig effekt pa atkomsttiden. En for hog
belaggning innebér att placering och inlagring blir svarare, vilket gor att det
tar langre tid. Mer tid far laggas pa att leta reda pa en lagerplats at artikeln.
Tiden for att hamta godset okar ocksa eftersom godset kanske inte far den
lagerplats som motsvarar dess plockfrekvens. For att losa detta kan t.ex.
lagret omstruktureras pa icke-produktiv tid.

Kortare cykeltider i lagret ger en hdgre kapacitet i form av omsattning av
artiklar, aven om lagret har en lag fyllnadsgrad. Kortare cykeltider i lagret ar
saledes viktigt.

3.2.3 Produktroteringspricipen®

Om det finns krav pa att artikeln maste forbrukas inom en viss tidsrymd
eller att den har ett tidsbegransat marknadsvérde, maste FIFO-regeln (First
In First Out) tillampas. Da ska den artikel som kom forst in ocksa plockas ut
forst. Nar FIFO anvands maste layouten ge direkt tillgang till alla artiklarna
pa plockplats och mojliggdra att den aldsta artikeln hela tiden plockas. En
del lagringsmetoder sdsom djuplagring och fristapling utesluts av FIFO
p.g.a. att FIFO ger upphov till extraarbete med sortering och omplacering av
artiklar efter tillverkningsdatum.

3.3 Lean Manufacturing

Efter andra vérldskriget startade en utvecklingsprocess som senare
vidareutvecklats till ett nytt koncept for att styra och organisera industriell
verksamhet. Samlingsnamn for detta industrikoncept ar Lean manufacturing
dar bl.a. Just-in-Time och Toyota-systemet ingar. Effekterna av den interna
Lean manufacturing-omvélvningen for foretagen har resulterat till en 6kning
av deras kvalitet och produktivitet.?

3.3.1 De sju sloserierna

Enligt den japanska biltillverkaren Toyotas filosofi ar de aktiviteter som inte
bidrar till 6kat varde for produkten sldseri och bor darfor elimineras. Toyota
har identifierat sju olika slags sléserier; 6verproduktion, vantan, transporter,
tillverkningsprocessen, lagring, onddiga rérelser och kassationer.?’

% Lumsden, K. Logistikens grunder, s 395-396
26 Kompendium i Tillverkningssystem HT-2000, s 95
27 Shingo, S. Den nya japanska produktionsfilosofin, s 183
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3.3.1.1 Sloseri genom 6verproduktion®

Overproduktion uppkommer nar ett foretag producerar fler produkter &n vad
marknaden efterfragar. Detta leder till problem for foretaget. Fler produkter
ska lagerhallas, vilket ger upphov till 6kat behov av lagerytor. Okat antal
produkter i lager bidrar dven till 6kade lagerhallningskostnader och 6kad
kapitalbindning. Aven materialhanteringen Okar, vilket innebar att extra
utrustning, till exempel i form av truckar, kravs for att hanteringen ska
fungera pa ett bra satt. Ytterligare konsekvenser av 6verproduktion ar att en
storre mangd ramaterial konsumeras, loner till personal betalas ut for
onddigt arbete samt att extra personal behdvs for administration och kontroll
av lager. Sloseri genom Overproduktion kan vara svar att se, eftersom
personalen vid Overproduktion utfor ett arbete d&ven om arbetet i sig inte
tillfor nagot varde.

3.3.1.2 SIéseri genom véantan®

Sloseri genom véantan ar oftast latt att identifiera da det tydligt kan ses. Det
ar viktigt att problemen identifieras for att foretagsledaren pa ett bra sétt ska
kunna bedoma kapaciteten i fabriken. | manga fabriker star operatorer och
Overvakar maskiner medan dessa bearbetar en produkt. Detta &r ett exempel
pa sloseri genom vantan. Ett sétt att eliminera detta sloseri ar att infora ett
system som automatiskt stoppar maskinen om nagot onormalt intraffar samt
informerar operatorer om problemet genom ljud- eller ljussignaler.

3.3.1.3 Sléseri genom transporter®

Sléseri genom onddiga transporter och onddig hantering av material &r
vanligt forekommande i de flesta fabriker. Till exempel lagras inkommande
material i ett forrad innan det transporteras till produktionslinjen. Med detta
hanteringssatt kravs att personalen haller reda pa var materialet ska hamtas
ifrdn, pa vilken plats i forradet materialet ska mellanlagras, var och nar
materialet ska hamtas och till vilken plats vid produktionslinjen materialet
ska levereras. Ibland maste Gverblivet material transporteras tillbaka fran
produktionslinan till forradet pa grund av brister i koordinationen.

Déligt planerade layouter medfor ofta att material far transporteras langa
strackor i fabriken. Det kan &ven resultera i ontdig hantering av material
som placerats pd narmaste lediga yta, for att sedan lagerhallas i tillfalliga
lager dar lagerplatserna for de olika produkterna varierar fran gang till gang.

%8 Suzaki, K. The New Manufacturing Challenge, s 12-13
* Ibid, s 14
* Ibid, s 14-15
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Ett satt att eliminera transportslOserier &r att forbattra layouten genom att
gora den mer flodesinriktad. Det krévs dven att processerna koordineras,
transportmetoderna  och  lagerhallningen  forbattras  samt  att
arbetsorganisationen forandras.

3.3.1.4 Sléseri i tillverkningsprocessen!

Awven tillverkningsprocessen kan vara en kalla till problem som resulterar i
onddigt sloseri. Till exempel kan vissa pressgjutningsprocesser ge upphov
till Okat behov av operatorer for att justera fel som uppkommit i
tillverkningsprocessen. Justering av produkter kan dock undvikas om
verktyget regelbundet underhdlls och att det &ar konstruerat efter
tillverkningsbarheten. Tillverkningssloserier kan dven minskas genom att
antalet produktionssteg reduceras. Detta kan goras genom att verktygen
utformas sa att flera operationer kan goras samtidigt. Sloseri kan aven
uppkomma da fixturerna inte ar ratt utformade. Detta medfor att det tar
langre tid for operatdrerna att fasta och lossa fixturerna.

3.3.1.5 Sloseri genom lagring

Stora lagervolymer minskar effekterna vid stérningar i produktionen, men
det innebdr Okade kostnader. Storre lager kréver bl.a. dkad hantering av
material, 6kat behov av ytor, extra personal samt mer pappersarbete. Det ar
darfor viktigt att hela tiden forscka att halla nere lagernivaerna. Ett sétt att
minska lagernivaerna &r att gora sig av med material och produkter som inte
langre anvédnds. Ett annat satt &r att endast producera de produkter som
efterfraigas av nastkommande process och att produktionen sker i sma
volymer.#

Genom att reducera antalet produkter i arbete och i lager visualiseras
stérningar i produktionen. Detta innebdr att problemen uppmérksammas och
personalen tvingas att atgarda orsakerna till storningen. Darefter ska
lagernivaerna sankas nagot ytterligare for att nya problem ska upptackas och
atgardas. Denna process innebar standiga forbattringar av kvalitet samt 6kad
produktivitet. Denna process askadliggors med hjélp av den Japanska sjon,
framtagen av Shingo. | Japanska sjon, som visas i figur 3.3, symboliserar
vattenytan lagernivan och grunden symboliserar de olika problemen som
finns i produktionen, som kommer upp till ytan nér lagernivan sanks.®

31 Suzaki, K. The New Manufacturing Challenge, s 15-16
% Ibid, s 16-17
%% Kompendium i Tillverkningssystem HT-2000, s 127
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Figur 3.3. Japanska sj6n.

3.3.1.6 Sléseri genom rérelse®

Det bor finnas i atanke att rorelse inte enbart innebar nyttigt arbete. Det
finns forflyttningar som &r helt onddiga och darfor bor elimineras. Ett
exempel ar en operator som spenderar tre timmar pa att leta efter verktyg.
Detta arbete tillfor inte nagot ytterligare varde till produkten. Daremot
innebdr det 6kade kostnader for produkten, i och med att foretaget betalar ut
tre timmars 16n till operatéren for icke-vardeskapande arbete samt genom
minskat utnyttjande av maskinen p.g.a. stillestandet pa tre timmar.

Ett annat exempel pa sl6seri genom rorelse ar hamtning och avlamning av
materiell och verktyg. Detta sloseri reduceras genom att verktyg och
materiell placeras ndrmare den plats dar de anvands. Genom att anvénda en
rullbana for transporten kan rorelsen elimineras och déarmed &ven sloseriet.
Aven den tid det tar for en operator som ansvarar for flera maskiner att
forflytta sig mellan de olika maskinerna ar sloseri. Maskinerna ska darfor
vara placerade sa att forflyttningstiden for operatren &r sa kort som majligt.

3.3.1.7 Sléseri genom kassationer®

Defekter som uppkommer i en foradlingsstation paverkar &dven de
efterkommande stationerna pa olika satt. De nastkommande processerna far
vanta pa produkter med ratt kvalitet och darmed Okar ledtiden for
produktionen, vilket medfér okade kostnader for produkten. Aven
operatdrerna vid dessa processer bidrar till 6kade kostnader eftersom de blir
sysslolosa. Extra personal behovs for att kontrollera produkterna efter varje
produktionssteg och sortera ut de defekta produkterna. Med det kan anda
hénda att defekterna inte upptécks forrdn produkten &r fardigstalld. Det
medfor sloseri av bade material och arbete for en produkt som inte gar att

% Suzaki, K. The New Manufacturing Challenge, s 17-18
% Ibid, s 18
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sdlja. De produkter med defekter som upptacks maste justeras, vilket medfor
Okat behov av personal. Det vérsta d& om det ar kunden som hittar
defekterna. Foretaget adrar sig da inte bara kostnader for garantin for
produkten och ytterligare en leverans utan kan aven forlora bade kunden och
marknadsandelar.

Ett satt att eliminera dessa problem &r utveckla ett system som identifierar
defekterna och anledningen till att defekterna uppstar sa att vem som helst
omedelbart kan atgarda felet. Utan ett sadant system ar andra
tidsbesparingsatgarder meningslosa. Manga foretag i de industrialiserade
ldnderna anvénder sig av maskiner som producerar ett stort antal produkter
under en kort tidsperiod. Dessa maskiner kommer dven att producera ett
stort antal defekta produkter om nagot fel uppstar.

3.3.2 Just-in-Time®®

Just-in-Time, vilket forkortas JIT, &r ett hjalpmedel for att styra
verksamheten i ett foretag. JIT &r ett verktyg for att eliminera alla onddiga
aktiviteter, att skapa synkronisering, att gora ratt fran borjan m.m. JIT &r en
princip med grundlaggande och enkla regler fér vad verksamheten ska
styras mot.

En karakteristik for de japanska styr- och ledningsfilosofierna ar att de
baseras pa tva olika strategiska ambitioner, dels ett produktivitetstankande
dels ett kvalitetstankande. Produktivitetstdnkandet motsvaras av JIT och
kvalitetstankandet av Total Quality Control, TQC. Dessa tva filosofier
sammanfaller delvis och bor darfor betraktas som sammanhdngande. For att
JIT ska fungera effektivt maste det finnas sa lite felaktigeter som mojligt i
flodet, d.v.s. en hog kvalitet maste hallas.

JIT innebér en rad olika atgarder som ska leda fram till positiva resultat och
en efterstravan av synergieffekt resultaten emellan. Gemensamt for de olika
atgarderna &r att de riktas mot det gemensamma malet att eliminera allt
onddigt. Det innefattar tid, lager, energi, utrymmen, spill, kassation och
dalig kvalitet. Atgarderna omfattar hela material- och produktflédeskedjan
fran inkop av avvagda kvantiteter, vidare till produktionen med metoder for
utjamnad tillverkning, krav pa att gora ratt fran borjan och vidare till att
eliminera fardigvarulager. Atgdrderna kan &ven styra utvecklingen av
strategier for markandsdominans.

Grundtankarna for utjamnad tillverkning &r att investera i en
produktionsresurs med lagre maximal kapacitet &n det hdgsta behovet. For

% Storhagen, N. G. Materialadministration och logistik — grunder och méjligheter, s 53-61
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att effektivare utnyttja resursen sker en tidsmassig utjamning. Det ger en
mojlighet att med en mera begransad ekonomisk insats nd samma
produktionsresultat som med en produktionsresurs med hogre kapacitet.

Eliminering av langa stalltider &r en av de mest betydelsefulla delarna i JIT-
styrningen. Langa stalltider hor till sadant som &r onddigt. Daremot gor
korta stélltider det mojligt att tillverka i kortare serier. Kortare serier innebér
att buffertarna i forrad, produkter i arbete och lager kan minskas, att
flexibiliteten kan 6kas och att forutsattningarna att tillverka den produkt
som kunderna onskar forbattras. Korta stélltider ar en forutsattning for att
kunna uppna utjamnad tillverkning.

En av de mest ndmnda fordelarna med JIT-styrning &ar att samtliga
lagerkvantiteter i forrad, produktion och fardigvarulager kan hallas pa en
mycket 1ag niva. Darmed fas tillnérande férdelar i form av 6kad flexibilitet
och okade fria ytor. Det ger ocksa positiva effekter pa kapitalbindning och
hanteringskostnader. Farre produkter i systemet kan normalt ocksa betyda
mindre kassationer.

Den kritik som framforts mot JIT-styrning galler i forsta hand att den endast
ar applicerbar pad viss typ av produktion, det stalls tex. krav pa
standardisering och serieldngd. JIT staller nya och Okade krav pa
leverantorer, transportérer och personal inom foretaget som arbetar inom
systemet. JIT &r inte ett givet system utan tilldmpas i olika varianter och
med olika stor omfattning.

3.3.3 Kanban®’

Toyota har utvecklat metoder for tillverkning av behovligt antal detaljer just
nar behov finns, under beteckningen Kanban. Denna typ av tillverkning
betyder en lagerfri tillverkning, d.v.s. att produkter i arbete inte ska
overstiga. mer an vad som precis behdvs for att halla ihop
tillverkningskedjan. Det som styr detta &r informations- och
beordringssystem till varje station inom produktionen.

Kanban-systemet ger endast tillverkningsorder till det sista steget i
materialflodeskedjan. Dérifran hamtas sedan detaljer som ska bearbetas eller
monteras fran foregaende steg som i sin tur hamtar fran féregaende osv. Det
resulterar till en kedjeeffekt dar varje produktionsstation kontinuerligt
tillverkar och aterstaller exakt den mangd som hamtats av framforvarande
produktionsstation. Typiskt for Kanban-systemet ar att det &r ett sugande
system, vilket beskrivs i figur 3.4.

% Storhagen, N. G. Materialadministration och logistik — grunder och méjligheter, s 59-60
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Figur 3.4. Beordring enligt Kanban-system.

For att formedla order bakat i kedjan anvands ett kortbaserat
informationssystem. Ett kort anvands for att signalera behovet av att
leverera eller behovet av att producera. Kanban-korten formedlar nddvéandig
information mellan varje tillverknings- och monteringsstation for att
mojliggora antingen tillverkning eller ocksa leverans av ratt produkt vid ratt
tidpunkt.

3.3.4 Kaizen®®

Kaizen &r ett japanskt uttryck som kan Oversittas med ”stdndiga
forbattringar”. Kaizen kan ses som ett samlingsnamn for den process som
leder till kontinuerliga sma forbattringar av kvaliteten och produktiviteten i
foretagets olika processer. Konceptet berdr personalens satt att tdnka. Den
anger utformningen av olika system som t.ex. JIT och TQC. Den anger &ven
verktyg som &r olika konkreta exempel pa arbetsmetoder som personalen
kan utnyttja praktiskt i forbattringsarbetet.

3.4 Flexibilitet

Med flexibilitet menas ett foretags formaga att pa kort sikt och/eller med
begrénsade resurser kunna anpassa sig till forandrade forutséttningar.
Kraven att anpassningen ska kunna ske snabbt och/eller med begrénsad
resursinsats ar vasentliga for att foretaget ska kunna sigas vara flexibelt.*
Sambandet mellan tillgangliga resurser och flexibilitetsgraden i ett foretag
visas i figur 3.5.

%8 Kompendium i Tillverkningssystem HT-2000, s 113-114
% Mattsson, S-A. Effektivisering av materialfléden i supply chains, s 32
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Figur 3.5. Foretagets resursutnyttjande och flexibilitetsgrad.*’

3.4.1 Volym- och produktmixflexibilitet**

De bada flexibilitetselementen volymflexibilitet och produktmixflexibilitet
representerar mer  effektivitetsvariabler  for  resursforbrukning  &n
effektivitetsvariabler for kundservice. Dessa flexibilitetselement kan jamfort
med leveransflexibilitet mer betraktas som interna &n som externa
flexibilitetsmatt.

Produktmixflexibilitet &r formagan att snabbt och kostnadseffektivt anpassa
produktion och materialforsorjning till forskjutningar i efterfragan mellan
existerande produkter. Uttryckt pa annat satt betyder detta en formaga att
snabbt stélla om att producera mer av vissa produkter och mindre av andra
an vad som ursprungligen var tankt och under forutsattningen att det till stor
del handlar om samma kapacitetsbehov. Eftersom det i sig innehaller
atskilliga dimensioner ar det inte mojligt att utforma ett totalmatt pa
produktmixflexibilitet.

Effektivitetsvariabeln volymflexibilitet & mer produktionskritisk &n
materialflodeskritisk, d.v.s. den &r ett uttryck for formagan att snabbt och
kostnadseffektivt 0ka eller minska produktionsvolymerna i tillverkningen
oavsett om det samtidigt sker férandringar i produktmixen. Aven for
volymflexibiliteten gar det inte att skapa ett totalmatt av samma skél som
for produktmixflexibiliteten, vilket betyder att det maste tas hansyn till flera
dimensioner.

Det finns ett klart samband mellan effektivitetsvariabeln utnyttjandegrad
och volymflexibilitet. Om en lag utnyttjandegrad kan accepteras, finns det
storre marginaler for att 6ka produktionsvolymen utan att gora investeringar

0 |_umsden, K. Logistikens grunder, s 620
1 Mattsson, S-A. Effektivisering av materialfléden i supply chains, s 143-145
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I utdkad kapacitet. Ett samband finns dven med effektivitetsvariabeln
kapitalbindning i lager. Ju storre volymflexibilitet, desto mindre behov av
att behdva producera mot lager nar efterfragan ar Iag.

3.4.2 Samband mellan effektivitetsvariabler*?

Effektivitetsvariablerna kan bade motverka och samverka med varandra. |
figur 3.6 indikerar streckad yta variabler som strider mot varandra och
prickig yta de som stddjer varandra.

1

6

4 5

2 3

-

1. Lag kaptialbindning

2. Hog lagerserviceniva \
3. Kort leveranstid &\\\\j-\ \&N-\-\
4. Hogtresursutnytiande | | | | &%®

5. Hog produktmixflexibilitet [ | mn

6. Stor leveransflexibilitet | | T

Figur 3.6. Samband mellan effektivitetsvariabler.

3.5 Strategi for effektivisering av processer

3.5.1 Forenkla

Flodena och processerna kan effektiviseras genom att minska
komplexiteten, samt eliminera onddiga aktiviteter och andra former av
sloseri som t.ex. beskrivs av “De sju sléserierna”.*®

Sloseri inom Just-in-Time-filosofin &r alla aktiviteter som inte bidrar till att
skapa varden for kunden. Som ett led i forenklingsprocessen kan
processgrupper skapas for att administrativt betrakta teamet som en enda
resurs, anvanda forberedda I6sningar och forvalda alternativ for att minska
kostnader och tidsatgang.**

3.5.2 Kommunicera®™

En effektivisering kan ske genom att kommunicera snabbare och sékrare,
det med en mer korrekt och andamalsenlig information. Det behdvs tre typer
av information for att effektivt kunna administrera materialfloden i en
forsorjningskedja; historisk information, aktivitetsinformation och slutligen
planeringsinformation.

2 Mattsson, S-A. Effektivisering av materialfléden i supply chains, s 150
3 bid, s 164

4 Ibid, s 166

5 Ibid, s 164, 174-176
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Historisk information, d.v.s. information om vad som varit, kan exempelvis
avse forbruknings- eller forsaljningsstatistik. Det kan utgéra ett underlag for
prognoser och planer for den framtida verksamheten. Information av den hér
typen ar i regel enkelriktad och gar fran mottagare till leverantor.

Med aktivitetsinformation for initiering och aktuell status av aktiviteter

menas information om vad som 6nskas paga och vad som pagar. Den avser

all den information som krdvs for den dagliga operativa verksamheten i

forhallandet mottagare/leverantor. Den innefattar:

— Information om vad ena parten 6nskar att den andra ska utfora.

— Information for att sakerstalla en gemensam uppfattning om vad som
ska utforas.

— Information som underlag for att kunna utfora.

— Information om det radande laget och pa det som haller pa att utforas.

— Information om vad som &r utfort.

Den operativa aktivitetsinformationen driver den vardefoéradlande verksam-
heten och materialflédena och dessutom mdjliggor uppfoljning och kontroll
av det som sker och hur det sker. Aktivitetsinformationen ar dubbelriktad,
d.v.s. informationen &verfors fran mottagare till leverantér och fran
leverantor till mottagare.

Planeringsinformation avser all den information som antingen utgor
underlag for planering, sdsom prognoser eller information som i sig ar
planer. Informationen &r dubbelriktad och kan t.ex. avse planerad framtida
kapacitetstillgang.

Med hog informationskvalitet kan storningar absorberas utan att stora
sékerhetslager behtver anvandas. Spridning av verksamhetsstorningar till
materialfloden och vardeforadling nedstroms i forsorjningskedjan kan ocksa
minskas genom hog informationskvalitet. Begreppet informationskvalitet
har tre dimensioner; hur korrekt den ar, hur tidsaktuell den ar respektive hur
komplett den &r. For att vara korrekt maste den avse det den ar avsedd att
avse och den maste vara noggrann, d.v.s. ha hog tillforlitlighet. For att
informationskvaliteten ska vara hog maste den ocksa vara tillganglig da den
behovs. Informationskvalitetens tredje dimension avser hur komplett
informationen &r i forhallandet till vad den kan och bor vara for att ge ett
fullstandigt analys- och beslutsunderlag. Dessa tre dimensioner visas i
figur 3.7.
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Figur 3.7. Dimensioner av informationskvalitet.

3.5.3 Integrera®®

Effektivisering kan ocksa ske genom att knyta samman processer som utfors
hos mottagare och leverantdr samt genom att sla samman ansvaret for
utférandet av dessa.

Ledtider och transaktionskostnader i processer ar till stor del beroende av
antalet olika aktiviteter som ingar i processerna och darmed antalet aktorer.
Processer kan darfor effektiviseras genom att sla samman aktiviteter utforda
pa olika avdelningar eller av olika individer pa foretaget. Principer ar att
aktiviteter langs forsorjningskedjan integreras over avdelningsgranser och
foretagsgréanser.

Ett satt att kategorisera inom-organisatorisk integration ar enligt foljande:

— Teknisk integration avser etablering av fysisk kommunikation mellan
olika funktionella omraden.

— Rutinintegration avser i vilken grad olika funktionsomraden anvéander
gemensam information, tolkar den pa samma satt. Konsekvensen utav
detta &r att rutiner kan utféras pa ett mer andamalsenligt sétt.

— Mialintegration avser i vilken utstrackning samma information anvands
inom olika funktionsomraden for olika mal.

3.5.4 Synkronisera®’

Ytterligare effektivisering mojliggérs genom att samordna materialfléden
och informationsfloden mellan mottagare och leverantér. Detta kan
astadkommas fran olika utgangspunkter, d.v.s. olika synkroniserings-
variabler. Dessa variabler bestar bl.a. av:

— Synkronisera ledtider.

— Balansera kapaciteten.

— Balansera materialfloden.

— Behovsorienterade orderkvantiteter.

— Koppling genom utbyte av behovs information.

*® Mattsson, S-A. Effektivisering av materialfléden i supply chains, s 164, 190, 194-195
*" Ibid, s 164, 199-200
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3.5.5 Automatisera

Ett annat satt att effektivisera &r att Overfora identifierings-,
informationsbehandlings- och beslutsaktiviteter till datoriserade system.*

Det finns tva huvudtyper av informationssystem som kan bendmnas som
automatisering av inrapportering; identifieringssystem och inskannings-
system med automatisk tolkning. Bada fallen &r en delautomatisering, d.v.s.
det krévs att kompletterande manuella arbetsuppgifter utfors for att en
inrapportering ska ske.*

Inskanning innebar att fritext l&ses in av en skanner. Den inldsta texten
bearbetas sa att t.ex. nummer, kvantitet, belopp, datum kan identifieras.
Tekniken kan anvandas for inregistrering av order och fakturor, vilket
innebdr att registreringsarbete elimineras.>

Med automatisk identifiering avses formagan att automatiskt kunna lasa ett
meddelande i form av en kod samt Overfora den och tolka den i ett
datorsystem. Huvudsyftet &r att identifiera ett objekt, t.ex. lastpall med hjélp
av OCR (Optical Character Recognition), streckkod, magnetkort eller
radiofrekvensminnen (RFID).>

3.5.5.1 Streckkoder

Streckkoder ar en teknik som anvands for att identifiera och mérka gods.
Streckkoder bestar av svarta linjer pa vit bakgrund, dar mellanrummens
storlek varierar. Linjerna tillsammans med mellanrummen representerar den
lagrade informationen. Avlé&sning av streckkoder sker maskinellt, dar
Iinjerngzoch mellanrummen omvandlas till digitala element, d.v.s. ettor och
nollor.

Det krdvs dock fler komponenter an sjalva streckkodsetiketten for att
systemet ska fungera. Information maste finnas tillganglig, sasom
kollinummer och artikelnummer. Aven en markningsutrustning, som
tillverkar streckkoderna, och en avlasningsenhet krévs. For att kunna
anvanda informationen som lagrats maste avlasaren kommunicera med en
dator, innehallande ett program som omvandlar den information som
avlasaren overfor till datorn till lasbar information.>®

“8 Mattsson, S-A. Effektivisering av materialfléden i supply chains, s 164, 183
* Ibid, s 164, 183

%0 |bid, s 164, 183

*! |bid, s 164, 183

52 Materialhantering, s 48

> Ibid, s 48
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Det finns tva olika typer av streckkoder; linjara- och flerdimensionella
streckkoder. Den linjara streckkoden &r den vanligaste streckkoden, se
figur 3.8. Den ar uppbyggd av vertikala linjer och mellanrum med olika
bredd. Antalet lagrade tecken beror pd langden av streckkoden. Detta
medfér att en linjar streckkod endast kan anvandas da en liten mangd
information ska lagras.>* En flerdimensionell streckkod &r, till skillnad fran
en linjar streckkod, uppbyggd som ett tvadimensionellt ménster.> Detta
innebdr att en stérre mangd information kan lagras i streckkoden, vilket i sin
tur har Okat anvandningsomradet for streckkoder. Flerdimensionella
streckkoder bestar i huvudsak av stackade koder och matriskoder, se
figur 3.9 och figur 3.10.°°

1 2 3 4 5 B

Figur 3.8. Linjar streckkod.

d
-1

Figur 3.9. Stack.ad streckkod. Figur 3.10. Matrisstreckkod.

En stor fordel med streckkoder ar att avlasningen sker mycket snabbt. En
avlasningsenhet fors Over streckkoden och informationen pa denna
registreras. Genom att lasa av streckkoden pa detta satt minskas risken
betydligt for felregistrering &n om registreringen sker genom manuell
intryckning. En annan férdel med streckkoder &r att tekniken &r billig.>’

En nackdel med streckkoder ar att de kraver optisk direktkontakt pa kort
avstand med avlasningsenheten da avlasning sker. Detta innebar svarigheter
da ett emballage med en streckkod ar placerad sa att optisk direktkontakt ej
kan ske. Streckkoden &r kanslig for skador, vilket medfér att avlasning
forsvaras eller omojliggors. Exempel pa skador ar avskavning, olja, farg,
smuts, is, ljus och vibrationer.>®

> Materialhantering, s 48
> Effektivare logistik med hjalp av IT, s 47
% Materialhantering, s 49
> Effektivare logistik med hjalp av IT, s 47
%8 Materialhantering, s 51
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Streckkoder ar ett bra hjalpmedel i logistiksammanhang. De ger mojlighet
till att sammankoppla det fysiska flodet med informationsflddet.
Streckkoder behover inte avlasas pa en sarskild anvisad plats, utan avlasning
kan ske ute i produktion, i lager, vid omlastning, under transport och vid
godsmottagning. En produkt kan sparas genom hela logistikkedjan om alla
parter anvander sig av samma standardiserade nummer och system.®

3.5.5.2 Radiofrekvensminnen

Ett annat satt att identifiera produkter ar att anvanda en RFID-transponder
(Radio Frequency ldentification). Ett enkelt RFID-system bestar av en
antenn, en kombinerad radiomottagare och sandare samt RFID-
transpondrar. Oftast &r antennen och den kombinerade mottagaren och
sandaren sammanbyggda till en l&sare. Antennen sander ut radiosignaler till
transsg)ondern sd att den aktiveras for att data ska kunna lasas och skrivas till
den.

Det finns tva olika huvudgrupper inom RFID; fastprogrammerade och
omprogrammerbara ID-bérare. En fastprogrammerad ID-bérare kan enbart
sédnda den information som finns lagrad. Detta innebér att informationen i
ID-bararen ej kan skrivas om eller férandras.®* Denna typ av transponder ar
vanligtvis en passiv transponder. Det menas att den inte innehaller ett inre
batteri, utan den far istallet energin fran lasaren.% En omprogrammerbar ID-
barare daremot kan bade ta emot och sanda information, vilket medfor att ny
information kan lagras.®® En omprogrammerbar transponder ar oftast en
aktiv transponder som far sin energi fran ett inre batteri.**

Fordelen med RFID jamfort med streckkoder &r att RFID inte kraver optisk
kontakt vid avlasning, utan det racker med radiokontakt. P& sa satt kan
avlasning ske vid skymd sikt.® En RFID-transponder kan lasas av i
besvarliga miljoer, sésom snd, dimma, smuts och farg.®® Dessutom kan en
lasare identifiera ett hundratal RFID-transpondrar samtidigt. Lasavstandet
for RFID-transpondrar med batteri kan uppga till ca 100 meter. En lasare
klarar av att l4sa en transponder som ar i rorelse samt avgora i vilken

% Effektivare logistik med hjalp av IT, s 47

% \www.aimglobal.org/technologies/rfid/what_is_rfid.htm

®! Materialhantering, s 52

%2 www.aimglobal.org/technologies/rfid/what_is_rfid.htm

%% Materialhantering, s 52

%4 www.aimglobal.org/technologies/rfid/what_is_rfid.htm

% produktinformation. OIP-U RFID-system férmoderna logistiklésningar
% www.aimglobal.org/technologies/rfid/what_is_rfid.htm
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riktning som transpondern ror sig.” Nackdelen & att tekniken med
radiofrekvensminnen an sé lange ar dyrare an streckkodstekniken.®

Anvindningsomradena fér RFID &r manga. RFID kan bl.a. anvandas vid
styrning av material till ratt station da transportdrer anvands, vid
identifiering och verifiering av gods, for att férenkla FIFO-principen och vid
kontroll av lastat och lossat gods.*

3.6 Processorganisation och organisationslara

| en processorganisation ar organisationen uppbyggd kring processerna i
verksamheten, se figur 3.11.”° Denna organisationsform fokuserar pa de for
kunden vardeskapande processerna. Organisationen bestar av horisontella
arbetslag, dar medlemmarna bor vara sjalvstyrande och inneha kompetens
inom ett flertal omraden.” Denna organisationsstruktur ger méjlighet till
gransoverskridande arbete, vilket ger en dkad helhetssyn.”

Process och processteam
Procességare Kunder

R Process och processteam R
Procességare Kunder

Process och processteam .
Procességare ==t » Kunder

I |

Kompetens-
omraden

Omrades- Omrades- Omrades- Omrades-
ansvarig ansvarig ansvarig ansvarig

Figur 3.11. Principbild av en processorganisation.

| princip drivs denna organisationsstruktur mot att bilda tva grundlaggande
organisationsenheter; kompetenscenter och processer. I kompetenscentret
utvecklas och forddlas kompetens och i processerna anvands kompetensen
for att skapa varde for kunden.”

Det dar viktigt att en organisation ar flexibel eftersom processerna
kontinuerligt forandras. Ett sétt att fa en flexibel organisation &r att anvanda
sig av en flytande organisation. En flytande organisation innebér att

¢7 Produktinformation. OIP-U RFID-system for moderna logistiklésningar
%8 Effektivare logistik med hjalp av IT, s 50

% Materialhantering, s 52

% Ljungberg, A. & Larsson, E. Processbaserad verksamhetsutveckling, s 89
" Lind, J-1. & Skarvad, P-H. Nya team i organisationernas varld, s 48-49
"2 jungberg, A. & Larsson, E. Processbaserad verksamhetsutveckling, s 91
™ Lind, J-1. & Skarvad, P-H. Nya team i organisationernas varld, s 49
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personalen gar in och ut ur olika projekt utan fasta strukturer. Begreppet
innefattar aven virtuella lag, dar medarbetare kan samarbeta med varandra
trots att de inte befinner sig p& samma geografiska plats.”*

3.6.1 Det goda arbetet”™

Det finns ett Omsesidigt beroende mellan medarbetarnas arbetslivskvalitet
och foretagets lonsamhet, effektivitet och fortsatt Overlevnad. En bra
arbetsmiljo och god arbetstillfredsstéllelse ar bra for bade foretaget och dess
anstéllda.

Négra vanliga satt att gora arbetet mer humant, utan nagra forsamringar i
arbetets kvalitet eller effektivitet &r nedanstaende punkter.

Arbetsvaxling ar ndr medarbetarna roterar mellan olika arbetsuppgifter.
Roteringen medfor att medarbetaren far nya utmaningar med jamna
mellanrum. En nackdel dr dock att det finns en risk for effektivitetsfall.

Arbetsutvidgning innebdr att medarbetarens arbetsuppgifter breddas.
Medarbetaren far kompetens i att utfora flera arbetsuppgifter inom samma
arbetsomrade.

Vid arbetsberikning gors arbetet djupare. Det betyder att medarbetarna far
ett stérre ansvar for planering av arbetet, arbetets genomférande, resultat,
kvalitet och produktivitet. Detta krdver en storre kompetens hos
medarbetarna och en forstaelse for verksamheten i sin helhet.

Malstyrande grupper har potential att vara en mycket effektiv
organisationsform nar forutsattningar for malstyrning finns. Innebdrden av
dessa forutsattningar ar bl.a. att arbetsuppgifterna gor det naturligt att arbeta
I grupp, att de inblandade personerna har ratt kunskap, att vilja och
motivation finns och dessutom tillracklig helhetssyn av verksamheten finns.

| malstyrande grupper ingdr aven Okade befogenheter och mindre formell
kontroll samt utrymme for individuella skillnader, vérderingar och mal.
Organisationsformen ger mojlighet till eget initiativ, vidareutveckling, eget
ansvarstagande och inflytande. Allt detta leder till en decentralisering av
hierarkin.

™ Lind, J-1. & Skérvad, P-H. Nya team i organisationernas varld, s 49
> Blomé, M. Arbetsorganisation Introduktionskompendium, s 6
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3.6.2 Forandring genom processbaserad verksamhetsutveckling”®

Processhaserad verksamhetsutveckling innebér en sa betydande forandring
att den kan orsaka problem i sig. For att lyckas med processbaserad
verksamhetsutveckling maste  forandringsledarskap ~ behéarskas.  En
rekommendation innehallande atta steg har tagits fram:

— Skapa en kansla av angelagenhet. Har géller det att skapa vilja och
engagemang for forandringen. Det kan goras pa olika satt, vad och hur
ar beroende av foretagskulturen.

— Tillsatta en grupp som leder férandringen. En styrgrupp med blandad
och riktig sammansattning och gemensamma vérderingar for att undvika
konflikter. I gruppen bor det ingd ledare med tillrackliga befogenheter
och egenskaper for att driva en forandring. Viktiga gruppmedlemmar &r
experter fran de olika verksamhetsomradena for att driva arbetet i ratt
riktning.

— Utveckla en vision och strategi for forandringen. En processorienterad
organisation kraver dversyn av visionerna och en noggrann genomgang
av strategier och mal for att anpassa dem till organisationsformen samt
for att dra nytta av organisationsformens stora potentialer.

— Kommunicera visionen. Att kommunicera visionen innebéar att sprida
den och gora den kdnd men &ven att anpassa den till mottagaren.
Visionen ska formedlas sa enkelt som mojligt, garna med bilder. Det kan
papekas att kommunikationen kan och bér ske genom goda exempel,
d.v.s. att ledarna lever upp till den formedlade visionen.

— Ge anstallda befogenhet och forutsattningar. Hinder kan utgdras av att
det finns “vattentita skott” mellan delar av verksamheten som maste
samarbeta, att ratt kompetens saknas hos berérda medarbetare eller att
chefer och andra medarbetare utgdr bromsklossar genom sin motvilja.
De som forhindrar forandring ska konfronteras. Malet ar att alla
medarbetare ska “dga” en bit av fordndringen.

— Skapa tidiga resultat. For alla andras Overtygelse ar de tidiga resultaten
viktiga.

— Anvanda framstegen for att hoja tempot. Samtidigt som de tidiga
resultaten ar viktiga far inte tempot pa férandringarna sankas, bara for
att de tidiga forandringarna har skett framgangsrikt.

78 jungberg, A. & Larsson, E. Processhaserad verksamhetsutveckling, s 309-312
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— Forankra det i nya foretagskulturen. Nya vérderingar och attityder
maste inforlivas i foretagskulturen, vilket kraver bade kraftfulla atgarder
och talamod. Medarbetarna maste ha fordelar fran det nya sattet att
arbeta pa och samtidigt se samband mellan det och det forbattrade
resultatet.

3.6.3 Larande och delaktighet for forandring””

Okade krav pa anpassning fran omvarlden gor att foretagen har ett behov att
snabbt kunna forandra sig for att behalla eller forbattra sin
marknadsposition. For att uppna effektiva forandringar, se figur 3.12, kréavs
att medarbetarna inser sambandet mellan foretagets situation och vilka
atgarder som maste prioriteras och vidtas. Det betyder att det maste finnas
en forstaelse for varfor forandring ar nédvandigt. Det maste aven finnas en
acceptans for forandringen, d.v.s. medarbetarna &r villiga att arbeta enligt
foreslagna atgarder. En verklig acceptans kan uppnas nar medarbetarna ar
delaktiga i forandringsarbetet dnda fran starten. Slutligen kravs att ratt
atgarder foreslas och accepteras, d.v.s. att det ar kvalitet i lI6sningarna. Det
innebdr att medarbetarna ar aktiva och informerar dvrig personal i syfte att
gemensamt fa en god helhetssyn av situationen.

EF = FF + AF + KL

EF: Effektiva férandringar
FF: Forstar forandringens orsaker
AF: Accepterar forandringen

KL: Att det ar kvalitet i Idsningarna
Figur 3.12. Samband mellan effektiva forandringar och forstdelse, acceptans samt kvalitet i
I6sningarna.

Nar foretaget forandrar sin verksamhet fran ett tillstand till ett annat ar det
en larandeprocess. | processen har medarbetarna mojlighet att lara sig nagot
fran sjalva forandringsprocessen samt pa vilket sétt forandringsmal vaxt
fram och hur forandringar genomfoérts. Lé&randet kan beskrivas som en
fyrstegscykel; problem/fraga, hypotes/losning, handling och reflektion, se
figur 3.13. Problemet pekar ut riktningen for att finna I6sningsidén och i
nésta steg stélls hypoteser/lésningsforslag upp. Handlingsbaserat larande
innebdr att l6sningsforslagen provas och resultaten studeras. Utfallet av
proven bildar ett underlag for vidare reflektion dar forstaelse for varfor vissa
saker fungerar bra och andra inte, skapas pa ett djupare plan. Det ar da som
verklig insikt och verkligt larande uppstar. Det &r viktigt att de som planerar

" Blomé, M. Arbetsorganisation Introduktionskompendium, s 10-11
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och fattar beslut om forandring ocksa ska genomfara besluten och folja upp
konsekvenserna. Darmed fas information som bildar underlag till reflektion
och verklig inlarning och darmed mojligheter att kontinuerligt forbattra
verksamheten.

/v Fragor \

Reflektion Hypoteser

\ Handling 4/

Figur 3.13. Larandet som cyklisk process.

Larande organisationer organiseras som flodesorganisationer, d.v.s.
organisering kring hela verksamhetsprocesser. Da kan inlarningsprocessen
relateras till ndgot som kan forstds, paverkas och vidareutvecklas av den
enskilde medarbetaren. Att formulera mal for verksamheten ar viktigt da
malen ger underlag for att formulera fragor och problem. For att I6sa
problemen behdvs information, information som ger ett underlag for att fatta
béattre beslut kopplade till olika aktiviteter inom verksamheten. Information
om utfallet av fattade beslut krévs for att kunna ta ansvar. Det &r darfor
viktigt att ge medarbetarna befogenheter for att fatta beslut och att ta ansvar
for dessa. Allt detta bildar ett cykliskt samband, se figur 3.14.

N

Uppfoljning Information

X Handlings- A/

beslut
Figur 3.14. Arbetet organiserat som en cyklisk larprocess.

3.7 Analysverktyg

3.7.1 Teorin bakom SWOT-analysen

SWOT-analys ar ett verktyg som anvands for att identifiera nyckelfaktorer
och relationen dem emellan i en strategi, idé eller organisation. Hansyn tas
till paverkan fran omgivningen, den strategiska kapaciteten och darmed den
strategiska utvecklingen.’

78 Johnson, G. & Scholes, K. Exploring Corporate Strategy, s 183
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SWOT-analys ar en effektiv metod for att identifiera styrkor och svagheter
och for att undersoka mojligheter och hot som kan uppstd. Genom att
anvanda en SWOT-analys gar det att battre identifiera vilka forandringar
som bér goras och vilka problem som finns.”

En SWOT-analys innebér att foljande fragor beaktas:®

Styrkor:

— Vilka &r fordelarna?
— Vad ér vi bra pa?

— Vilka tillgangar finns?

Svagheter:

— Vad kan forbattras?
— Vad ar daligt gjort?
— Vad bor undvikas?

Mojligheter:
— Var finns goda mojligheter?
— Vilka ar de intressanta trenderna?

Anvéandbara mojligheter kan komma ur:

— Foréndringar i utrustning.

— Forandringar i regelverk.

— Forandringar i organisation och arbetssatt.

Hot:

— Vilka hinder kan patraffas?

— Andras férutséttningar for din verksamhet?
— Ar forandringen i teknologi ett hot?

— Dalig finansiering?

3.7.2 Valda analysverktyg for den tekniska analysen

For att gora en analys av de framtagna tekniska l6sningsforslagen, behdver
vi ett analysverktyg. Vi vill att verktyget ska besta av flera delkomponenter
och innehall, sammanhallet av en huvudkomponent, se figur 3.15.

™ www.mindtools.com
8 |bid
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— Flodeschema

— Effektivisering av processer

T Lean Manufacturing

— Fabriks- och lagerlayout

— Flexibilitet

— Investering

> SWOT-analys

Figur 3.15. Uppbyggnad av analysverktyget for teknisk analys.

SWOT-analysen ar huvudkomponenten i vart analysverktyg, vilken bildar
en ram for hur olika problemstéliningar och alternativ ska kunna angripas.
For att kunna se styrka, svaghet, mojligheter och hot anvénder vi som
delkomponenter flodesscheman i visualiserande syfte. Delkomponenterna
Strategi for effektivisering av processer och Lean manufacturing anvands
for att belysa problem och mojligheter.

For att utvardera planlésning och planlésningsforandringar anvénder vi
teorier om fabriks- och lagerlayout med bl.a. systematiskt lokalplan-
laggning, forkortad SLP. Den ger insikt om styrkor, svagheter, mojligheter
och hot i planlésningarna. SLP kommer endast i sina huvuddrag att
anvandas eftersom manga delmoment i SLP:n har likheter med teorierna for
flodesdiagram. Vidare tas héansyn till forslagets flexibilitet och vad
investeringen innebér.

3.7.3 Valda analysverktyg for den organisatoriska analysen

Aven i den organisatoriska analysen anvander vi SWOT-analys som en
sammanhallande huvudkomponent. For att askadliggora den organisatoriska
indelningen anvander vi oss av processkartlaggning. Nar vi tittar narmare pa
handlingsalternativ anvander vi Processer och organisationslara, Lean
Manufacturing och Strategi for effektivisering av processer, se figur 3.16.
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Har tas ocksa hansyn till kriterierna om vad flexibilitet och investering
innebar i forslaget.

—1 Processer & organisationslara

— Lean Manufacturing

— Effektivisering av processer

— Flexibilitet

— Investering

> SWOT-analys

Figur 3.16. Uppbyggnad av analysverktyget for organisatorisk analys.
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4 Empiri del 1 — Beskrivning av aktuellt lage

| detta kapitel beskrivs den aktuella situationen i Volvo Personvagnars 6vre
fabrik. FOr att pa ett tydligt satt kunna askadliggora hur materialflodet ser
ut har vi anvant oss av olika modeller for berakning och beskrivning av
floden. Vi beskriver de olika ingaende delarna i flodet, deras
organisatoriska indelning och uppgift.

4.1 Materialhantering

4.1.1 Organisation

Inkluderat i strackan fran pressning till utlastning pd VCBCs 6vre fabrik
finns fyra omraden for materialhantering. Forst kommer pressningen som
har egna linjetruckar, vilka servar pressningslinjen med material till pressen
och lastar fardigpressat material pa dragtrucksvagnar. Darefter tar Interna
transporter vid och transporterar materialet pa vagnarna till mellanlagret
eller till narlagret. Vid lagren hanteras materialet av forradstruckar.
Sammanséttningen har egna truckar som servar sammansattningslinjerna
med artiklar fran narlagren. Sist i kedjan tar Utlastningsenheten vid som har
forradstruckar pa sina fardigvarulager och containertruckar som lastar och
lossar containrar till och fran tag.

4.1.2 Containertruck

Containertrucken &r en dieseldriven motviktstruck som endast jobbar
utomhus med att lasta fulla containrar pa taget och lossa tomma, se
figur 4.1. Den har en kapacitet pa 1 container at gangen pa max 15 ton.

Figur 4.1. Containertruck i arbete utanfor den automatiska containerlastaren.
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4.1.3 Linje-/Forrads-/Emballagetruck

Linjetrucken &r en l&tt eldriven motviktstruck. Den hanterar emballage och
pallgods vid de olika produktionslinjerna samt lastar gods pa dragtrucks-
vagnar. Linjetrucken kan lyfta mellan 1-4 stycken emballage, men i
genomsnitt tar den endast 2 stycken at gangen enligt forarna.
Emballagetrucken och forradstrucken ar medeltunga motviktstruckar, dar
bade eldrivna och dieseldrivna foérekommer. De dieseldrivna truckarna
kommer att sa smaningom ersattas med eldrivna. Motviktstruckarna arbetar
vid fardigvarulager, mellanlager, narlager och under skarmtaket. Alla har en
lyftkapacitet pa ca 4,5 ton.

4.1.4 Dragtruck

Samtliga dragtruckar ar eldrivna. Dragtrucken drar vagnset om tre vagnar,
vagnset med en total lastvikt pa 12 ton. Den transporterar gods mellan de
olika avdelningarna och lagren. Figur 4.2 visar en dragtruck med
ddrremballage pa vagnarna som kor in i slussen.

Figur 4.2. Dragtruck med vagnset.

4.1.5 Autotruck

Det finns ocksa 14 stycken autotruckar, se figur 4.3, vars uppgift ar att
transportera tomma och fulla emballage till sammansattningen samt fulla
emballage fran sammansattningen till Utlastningsenheten. De ror sig i
forutbestamda banor via en induktiv slinga.

Styrsystemet for autotruckarna i VV respektive i VH ar véldigt snarlika. 1
VH bestéller sammansattningen material genom att dra en streckkodslasare
over en streckkod. | VV sker denna bestéllning genom en knapptryckning.
Systemen far antingen information fran streckkodslasaren eller kanner av
var knapptryckningen har skett, och far pa sa satt reda pa vilket emballage
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som ar bestélld och vart det ska. Systemen informerar en truckférare om
behovet genom att pa en display visa antingen artikelnumret pa de artiklar
som bestallts eller emballagenumret pa det emballage som behdvs.

Figur 4.3. Autotruck somt lastar av ett emballage.

4.1.6 Emballage

I Ovre fabriken anvands olika sorters emballage. Den vanligaste
emballagetypen &r ett stalemballage som ar specialanpassat till en eller ett
fatal detaljer, se figur 4.3. Dessa anvands bade internt pa Ovre fabriken och
externt till VCBCs kunder. Storleken pa emballagen varierar beroende pa
vilken detalj emballaget ar anpassat till. Alla dessa specialanpassade
stalemballage ar utrustade med en streckkod med emballagets identitet. De
specialanpassade stalemballagen anvands framst till storre detaljer, t.ex.
ddrrar och motorhuvar.

Till detaljer av mindre storlek anvands emballage av typen stalkorgar.
Standardemballagen finns i 5 olika storlekar. Dessa anvands endast internt
pa VCBC. Mindre detaljer som ska levereras till kund packas istéllet pa
EUR-trapallar. Det forekommer dven andra typer av emballage men dessa
anvands mer séllan.

Efter att ett emballage har fardigpackats, satts en etikett pa. Denna etikett
foljer med emballaget genom hela flodet i fabriken tills detaljen blivit
foradlad. Darefter satts en ny etikett pa. Etiketten ar utformad efter Odette-
standarden som anvands inom bilindustrin, se bilaga B. Pa etiketten finns
information om bl.a. artikelnummer, I6pnummer, emballagetyp, antal
detaljer i emballaget, artikel- och emballagevikten, nar artiklarna har
producerats samt vilket kostnadsstalle emballaget kommer ifran och till
vilket kostnadsstélle det ska transporteras.
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4.2 Materialflode

Platen som anvands i produktionen passerar ett flertal stationer pa vagen till
utlastningen, vilket visas i figur 4.4.

Mellanlager Nérlager Sammansattning Utlastning

Klipp o press Betning

Figur 4.4. Principskiss for materialflodet pa Ovre fabriken.

| flodet fran pressningen till utlastningen ingar ett antal arbetssteg. For att
visa pa komplexiteten och mangfalden av dessa i det nuvarande flodet visar
vi det som en principskiss i figur 4.5. Forklaring till symbolerna i figuren
finns i kapitel 3.1.1.

=)

Figur 4.5. Principskiss over arbetsstegen i flodet fran pressning till utlastning.

For att fa en uppfattning om hur stor mangd material som hanteras idag har
vi tagit fram tva Sankeydiagram, ett Gver antalet emballage ar 2003,
figur 4.6, och ett 6ver minsta antalet dragtruckstransporter som krévs mellan
de olika stationerna ar 2003, figur 4.7. | bilaga C redovisas siffrorna for
emballageflodet och dragtrucksflodet ar 2003 mellan de olika stationerna,
vilka baseras pa prognoser. Siffrorna vid pilarna i figurerna anger storleken
pa flodet. De streckade pilarna i figur 4.7 visar att dessa transporter sker
antingen med linjetruck eller med autotruck. Tjockleken pa dessa pilar ar
dock inte proportionella mot antalet transporter. Det beror pa att antalet
transporter med dessa typer av fordon dr betydligt fler &n
dragtruckstransporterna.
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Figur 4.6. Sankeydiagram oOver antalet emballage ar 2003. Rektangeln i mitten

representerar slussen under skarmtaket.
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En visualisering av minsta antalet dragtruckstransporter i forhallande till det
avstand de maste fardas visas i figur 4.8. Har syns det att dragtruckarna
maste kora ett relativt stort avstand ett flertal ganger.
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Figur  4.8. Avstandsitensitetsdiagram med avseende p& minsta  antalet
dragtruckstransporter ar 2003.

4.2.1 Pressningslinjer

Vid pressningslinjerna pressas fardigklippt plat till en pressad detalj genom
att passera ett antal pressningssteg i linjen. Den pressade detaljen genomgar
en oOversiktlig kontroll, dérefter placeras detaljen i ett for detaljen anpassat
emballage. Emballaget stélls pa buffertzon och lastas sedan pa vagn for
vidare transport.

4.2.2 Klipp- och presslinjer

Vid de kombinerade Kklippnings- och pressningslinjerna tillverkas
storleksméssigt mindre detaljer i ett mindre antal steg. Platen kommer pa
rulle som klipps till lamplig storlek for att sedan pressas till fardig detalj.
Darefter placeras platdetaljerna i ett emballage. Emballaget stalls pa
buffertzon eller lastas direkt pa vagn for vidare transport.

4.2.3 Mellanlager

Hér mellanlagras pressat gods som sedan ska vidare till sammansattningen.
De artiklar som ska transporteras med traktorvagn till SGdra fabriken och till
vissa externa kunder lagerhalls i mellanlagret Taltet. | mellanlagren arbetar
forradstruckar med att rangera och placera godset i lagret.
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4.2.4 Narlager

For att linjetruckarna vid sammansattningen inte ska behéva dka langa
strackor for att hamta gods till sammansattningsverkstdderna har narlager
placerats intill sasmmansattningen. Narlagret fylls pa ifran mellanlagret via
dragtruckar. | narlagren arbetar forradstruckar med att rangera och placera
godset i lagret.

4.2.5 Sammansattning

Pressat gods hamtas av linjetruckarna till ssmmansattningen fran narlagret. |
sammansattningen satt olika detaljer samman till fardiga delkomponenter.
Dessa komponenter transporteras sedan till Utlastningsenheten.

Vissa detaljer maste betas, eftersom de ar gjorda av aluminium, innan de
genomgar sammansattningsprocessen. De gar direkt fran pressarna till det
mellanlager som d&r placerat i anslutning till betningsstationen. Efter
betningsoperationen lagras detaljerna i mellanlagret invid betningen tills
linjetruckar hdmtar dem.

4.2.6 Fardigvarulager/Utlastning

Till fardigvarulagret kommer pallgods eller gods i stilemballage via
autotruck eller via dragtrucksvagn. | fardigvarulagret vantar godset pa att bli
inlastat i container eller lastbil. llastning av container sker antingen via en
automatisk containerlastare som fylls pa av forradstruckar, eller manuellt
genom att en forradstruck kor in i en container och placerar godset direkt i
den. | samband med ilastningen lases alla etiketter av som finns pa
emballagen. Allt pallgods ska bandas och l&sas av med handskanner innan
ilastning pa lastbil eller container kan ske. Till Utlastningsenheten kommer
tomemballage fran kunderna. Utlastningsenheten lastar dessa pa
autotruckar, som i sin tur distribuerar ut dem till sammanséttningslinjerna.

4.2.7 Layout

Fabrikens planldsning bestar av ovan namnda delar som &r placerade enligt
bilaga A. De geografiska bendmningarna finns &ven att se i bilaga A.
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4.3 Interna transporter

4.3.1 Organisation

Interna transporter &r underordnad logistikavdelningens operativa chef, se
figur 4.9. | Interna transporters organisation finns forare av de ingaende
truckslagen samt personal som bygger lastpallar och personal som &r
internbrevbarare. Det arbetas i skift uppdelat som 2-skift och natt-/helgskift.

Logistik
Operativ chef
|
[ [ [ | I
Planering Chef Utlastningsenheten Chef Utlastningsenheten Chef Interna transporter Chef Utlastningsenheten
Goteborg Sédra Owre Owre
|
’ Dragtruckforare ‘ ’ Truckforare ‘ ’ Pallbyggare ‘ ’ Internbrevbérare‘

Figur 4.9. Organisationsschema for Interna transporter.

| Interna transporters ansvarsomrade ingar att hamta och lamna emballage
vid pressningslinjerna och vid sammanséttningslinjerna. Dessutom ingar att
serva fem olika lager samt att lasta och lossa vissa lastbilstransporter.

Uttalade problem

Belastningen mellan de olika dragtrucksforarna &r ojamn, trots att de
forsoker att samarbeta sd mycket som mojligt. Vissa far kora hela tiden
medan andra kan ta det mer lugnt. Forarna ar stundtals mycket stressade och
det kravs goda kunskaper om fldet for att kunna prioritera ratt korrutt och
hinna med alla nédvéandiga transporter.

4.3.2 Informationssystem

I systemet PANDA visas information om vad som produceras just nu samt
vad som é&r planerat att produceras vid de olika produktionslinjerna. Det ar
dock inte ovanligt att informationen om vad som ska produceras andras. De
flesta emballagetruckforarna anvéander sig av systemet. De kan skriva ut en
lista for varje produktionslinje i bdrjan av arbetsskiftet for att battre kunna
planera sitt arbete. Detta system kan dven underlatta arbetet for dragtrucks-
och forradstruckférarna, men anvands for narvarande inte.

MPS 4r ett avropssystem som anvands i ett av mellanlagren, kallad Téltet.
Detta system anvands internt pd VCBC, d.v.s. det ar endast for avrop mellan
Sodra fabriken och Ovre fabriken detta system anvands. Sodra fabriken
lagger in sina avrop i systemet. Truckdatorn till trucken i Téltet ar
uppkopplad mot MPS via dataldank och i detta system ser truckfdraren
avropen. Truckfdéraren hdmtar de bestéllda artiklarna och bekraftar manuellt
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genom truckdatorn att dessa ar levererade eller eventuell brist. Detta
avropssystem kan anvéandas oberoende av andra program.

Lager VXP ér ett lagerhallningssystem som samverkar med MPS. Systemet
anvands liksom MPS endast i Taltet. Da artiklar kommer till Téltet for
lagring laser truckforaren av etiketten pa emballaget med en truckskanner,
som ar monterad pa trucken. Informationen pa etiketterna lagras i Lager
VXP. Det finns en funktion att tilldela emballaget en lagringsplats, men
denna anvands inte eftersom det ar fa artiklar som lagerhalls i Taltet. Da
Sodra fabriken avropar artiklar far truckforaren information av Lager VXP
om éldsta emballagets l6pnummer. Pa sa satt levereras alltid det &ldsta
emballaget forst.

Dragtrucksforare och forradstruckforare kan fa sina uppdrag via tradlos
telefon, men oftast far foraren sjélv ta reda pa sina géromal genom att leta
upp dem. Det kan foraren bl.a. gdra genom att utlasa information om vikt
och destination pa etiketten pa emballaget. | de fall dragtrucks- och
forradstruckforarna ej uppmarksammat behovet kan pressningslinjerna och
sammansattningen ringa nar det behovs fyllas pa eller hamtas
gods/tomemballage fran dem.

Uttalade problem

Telekommunikationerna kan inte alltid uppréatthallas p.g.a. svag
signalmottagning. Det medfér att dragtruckarna och 6Ovriga truckar inte
alltid kan nas utan &r ibland tvungna att stanna eller koéra till en plats dar
mottagningen &r battre for att kunna kommunicera.

Det hander att det anges en felaktig lastvikt pa etiketterna pa emballagen.
Det gor att det ibland kan bli problem nér den tillitna maxvikten pa 4 ton
per vagn Overskrids.

4.3.3 Lager

Interna transporter forfogar 6ver fem lager: Taltet, mellanlagret i VH,
mellanlagret vid betningen, nérlagret vid sammanséttningen i VV samt
narlagret till sammanséttningen i VH.

Uttalade problem

Det finns inget kontinuerligt informationsutbyte mellan Interna transporter
och pressningslinjerna sa att forvarning kan ges nar stora presspartier ska
tillverkas. Orsaken dr att befintliga rutiner inte fungerar i praktiken. Darmed
blir det stundtals svart att finna utrymme i mellanlager och narlager.
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Stora partier av sparrat gods, gods som inte ar godkant for vidareféradling,
hamnar ofta i lagret dar det egentligen inte finns ytor for det. Detta gods kan
bli transporterat fram och tillbaka mellan produktionsstationerna ett flertal
ganger.

4.3.4 Flaskhalsar

Pressgodset transporteras ut till VH via tva slussar. Végen till och mellan
slussarna ar valdigt hart trafikerad vilket leder till mycket véntetid i
slussarna. Aven amnesplat fran klippningen till Sodra fabriken transporteras
ut genom slussen och 6kar pa belastningen.

Nar ytterdetaljer tillverkas vid flera pressningslinjer samtidigt uppstar en
trang sektor p.g.a. att de kraver stora emballage och endast ett fatal far plats
per emballage. Det medfor att hamtning och lamning av emballage maste
ske oftare vid pressningslinjerna.

Emballage som anvéands dagligen star under skarmtaket. Det finns ett
kapacitetsproblem med antal tillgdngliga tomemballage och att
emballagetruckarna vid skarmtaket ibland inte hinner med p.g.a. hdg
arbetsbelastning.

4.4 Utlastningsenheten

4.4.1 Organisation

Utlastningsenheten &r organiserad under logistikavdelningen och dess
operativa chef, se figur 4.10. Utlastningsenheten har totalt 51 anstallda
varav 8 ar tillhorande KDO som servar Asienmarknaden. Samtliga i
personalstyrkan har varierande arbetsuppgifter, fran truckkérning till rent
administrativt arbete. Skiftarbete tillampas vid Utlastningsenheten, som
bestar av 2-skift, natt-/helgskift samt helgnattsskift, d.v.s. dygnet runt.

Logistik
Operativ chef

|
[ | [ [ |
Planering Chef Utlastningsenheten Chef Utlastningsenheten Chef Interna transporter Chef Utlastningsenheten
Géteborg Sodra Owre Owvre

’ Personal ‘ ’KDO-personaI‘

Figur 4.10. Organisationsschema for Utlastningsenheten.
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Utlastningsenheten har ansvar for gods i fardigvarulagret och att ratt méngd
bestallda artiklar nar kunden vid ratt tidpunkt. Detta gods transporteras till
kunden via tag eller lastbil.

Uttalade problem

Utlastningsenheten ar organisatoriskt avskiljd fran Interna transporter och
produktionen och har darfor inget samarbete eller stérre informationsutbyte
med dem. Utlastningsenheten har darfor svart att styra inkommande gods
fran produktionen sa att det passar med tagavgangar, avgangar som ar styrda
av Green Cargo. Nér produkterna inte kommer till Utlastningsenheten i tid
maste extra transporter via lastbil eller i vissa fall med ett extra tag bestallas,
vilket uppgar till ca ett tiotal transporter varje vecka. Detta genererar extra
kostnader.

Det finns en del sjukfranvaro vid Utlastningsenheten som staller till
problem. Mycket av den hoga franvaron uppstar p.g.a. forslitningar och
andra arbetsskador. Det resulterar till att ratt man pa ratt plats med réatt
kompetens ej kan tillampas, vilket i sin tur orsakar personalbrist. Samtidigt
gar det ej alltid att lana in kompetent personal fran andra avdelningar.
Friskvardsprogram finns men motivationen for att genomga dessa saknas.

4.4.2 Informationssystem

Kundcom &r ett system i vilket kundernas bestéllningar tas emot. Systemet
tar med avseende pa bestallningarna fram leveransplaner. I Kundcom gors
aven en avstamning mellan kundbehovet och det som ska levereras.
Forandringar av kundbehovet kan dock uppsta, vilket medfor att
Planeringsavdelningen manuellt far ga in och &andra i systemet. Vid
forandringar kontaktar Planeringsavdelningen Utlastningsenheten for att
informera om den aktuella férandringen.

| systemet Lasta ut laser Utlastningsenheten in den information som ar
angiven pa etiketterna pa de emballage som ska levereras via handskanner.
Ur detta system far de reda pa vad som &r lastat i de olika containrarna och
pa lastbil och vad som redan har levererats.

Utlastning &r ett system som omvandlar information fran Lasta ut till lashar
information for systemet Eloge. Vid registrering av en leverans, skrivs
transportsétt och lastnummer in i systemet Utlastning fér hand. Om lasten
ska transporteras med tag skrivs dven containernummer och i vissa fall
ocksa vagnsnummer pa taget in i detta system. Om lasten istallet
transporteras med lastbil skrivs lastbilsnummer och akeri in.
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Systemet Eloge anvénds endast for att framstélla leveranshandlingar med
ratta adresser. | systemet infors ingen ny information, utan den hamtas fran
Utlastning och fran Lasta ut. Eloge kan ses som en utskriftsfunktion till de
andra systemen.

Déa data inte finns angiven i Utlastning, kan denna information istallet
manuellt skrivas in med hjalp av systemet Vardrutin for att fa ett
fullstandigt leveransdokument. Denna information finns endast lagrad i
Vardrutin till klockan 02:00 dagen efter, eftersom Utlastningsenheten inte
har befogenheter att &ndra data i de andra systemen som Vardrutin ar knuten
till.

Fran systemet Godsmarke hamtas Odette-etiketterna. Det finns fyra olika
etiketter; ett for internt bruk, tva for externt bruk och ett for legotillverkat
gods. Utlastningsenheten anvénder detta system for utskrift av godsetiketter
da de befintliga etiketterna ar felmarkta. Godsmarke anvands huvudsakligen
av avdelningarna inom produktionen for etikettering av emballage.

Ovrig information formedlas via det interna telefonnitet.

Uttalade problem

Det krévs i dag flera olika informationssystem for att kunna expediera gods
fran Utlastningsenheten till kund. Detta orsakar extra krangel i anvandandet.
Ytterligare svarigheter gallande informationen ar att streckkoder pa
etiketterna ar felaktiga eller olasliga. Dessutom &r informationen ofta
felaktig betraffande de emballage som kommer i retur frdn kund, vilket
orsakar en brist pa returemballage.

4.4.3 Lager

Utlastningsenheten forfogar Over ytor 1 samband med utlastnings-
terminalerna, se bilaga A. Dessa innehaller fardigvarulager och
terminalomrade. P& dessa ytor opererar truckar som hamtar gods fran
fardigvarulagret och levererar det till den automatiska containerlastaren eller
kor in godset direkt i container eller upp pa lastbil.

Uttalade problem

Né&r stora presspartier tillverkas resulterar det genast i att det blir ont om
utrymme i lagren och darmed svart att hitta lagringsplatser. Det resulterar
ibland till svarigheter att halla sig till FIFO-principen.
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4.4.4 Flaskhalsar

Den automatiska containerlastaren &r redan idag maximalt belastad och en
utbyggnad kravs for att ett okat flode ska kunna tas om hand. Den
automatiska containerlastaren ar ocksa begransad av att den endast kan lossa
eller lasta emballage av ett visst matt, annars finns det risk att den gar
sonder. Det emballage som inte haller de matten som den automatiska
containerlastaren kraver maste lossas eller lastas vid den manuella
lastslussen vid Utlastningsenheten pad VH. Pa grund av detta uppstar ett
extra internt flode da dessa emballage &nda ska till VV\V-fabriken.

4.5 Referensfloden

Det finns ett flertal satt att definiera benchmarking. En dverséttning av
benchmarking till svenska blir narmast referenspunkt. Ett exempel pa
definition &r den fran Ford:*

”A structured approach for learning from others and applying that
knowledge”.
Ford Motor Company®?

4.5.1 Finnveden

Allmant™®

Finnveden &r en verkstadskoncern inom utvalda marknadssegment.
Koncernen utvecklar och tillverkar komponenter och system som
samarbetspartner till den internationella fordonsindustrin.

Finnvedens karnverksamhet bestar av tre fordonsrelaterade affarsomraden;
Fasterners, Powertrain Components och Sheet Metal Components. Vi
besokte Sheet Metal Components i Olofstrom som utvecklar och tillverkar
konstruktionsintensiva komponenter och system, baserade pa plat, for
europeiska tillverkare av nyttofordon och personbilar. Sheet Metal
Components har ca 800 anstallda vid sex olika produktionsenheter och en
omsattning pa lite mer dn 1,2 miljarder svenska kronor.

Av intresse fOr detta arbete

Vi var intresserade av att titta pa Finnvedens lagerstyrningssystem och
godshantering i lagret. Finnveden anvander sig av truckmonterade skannrar.
Skannrarna laser av streckkoderna pad emballagets etikett. Truckfdraren
placerar godset nagonstans i lagret utefter ett koordinatsystem.

8 Gustafsson, L. Bast i klassen, s 10
% bid, s 11
8 Arsredovisning. Arsredovisning 2002 Finnveden
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Koordinaterna fors in i datasystemet via tangentbord tillsammans med
uppgifterna fran skannern.

Resultatet blir att nar en truckforare senare ska hamta godset blir det valdigt
latt att hitta det. FIFO kan lattare tillampas da systemet berattar var det
aldsta emballaget befinner sig. Systemet berattar dock ej var ledigt utrymme
finns for att stalla gods pa.

Personalens reaktioner pa systemet ar positiva. Fastan att det tar lite langre
tid med att lasa in och knappa in koordinaterna vinner de tid pa att inte
behova kora runt och leta efter det &ldsta emballaget.

4.5.2 VCBC G-enheten

Allmant™

1927 startade Volvo sin produktion i GOteborg, men utan eget pressverk.
Istallet koptes pressade detaljer in av Alfa-Laval, som pa den tiden agde
Olofstromsverken.1965 borjade Volvo att bygga ett eget pressverk och 1966
togs pressverket i bruk. Pressverket byggdes ut och stod klart 1971 med sina
nuvarande fyra pressningslinjer och tva amnesklippningslinjer.

G-enheten tillhor organisatoriskt VCBC i Olofstrom fastédn den geografiskt
sett ligger vid Torslanda-fabriken i Goteborg. Pa G-enheten pressas ungefar
4 miljoner detaljer/ar. Stora detaljer pressas sasom; helsidor, tak, hjulhus,
golv, innerdetaljer och framskérmar.

G-enheten levererar till Volvo Personvagnar Torslanda, Volvo
Personvagnar Gent (via battransport), Saab, Volvo Lastvagnar USA och
Volvo Personvagnar Uddevalla.

Av intresse fOr detta arbete

Pa G-enheten dras dragtrucksvagnar av motviktstruckar. Dessa truckar
hanterar sjalva det material som transporteras pa vagnarna. Vid utlastningen
lossar trucken en container och placerar emballagen pa en dragtrucksvagn.
Né&r containern ar tom, drar trucken vagnsetet till den plats dar emballagen
ska lastas av. Dérefter kopplas vagnsetet av och trucken lyfter av
emballagen. Tomemballage av samma sort som det som transporterats in
finns lagrade i nérheten av den plats dar de fulla emballagen lagras. Dessa
lastas pa vagnsetet av trucken och dras sedan till utlastningen igen, dar de
lastas i den tomma containern. Containern blir ddrmed lastad med samma
sorts emballage som den har transporterat till G-enheten. I och med att

8 Féretagsinformation. VCBC G-enheten
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motviktstruckar anvands bade vid transport och vid hantering kravs det farre
truckar och forare for att uppna samma serviceniva som nar dragtruckar &r
inblandade i hanteringen.

4.5.3 Lindab Ventilation AB

Allméant

Lindab ar en internationell koncern med verksamhet pa ett hundratal platser
i 25 lander med ca 3800 anstéllda och en omsittning pa 5235 miljoner
svenska kronor.® Lindab utvecklar, producerar och marknadsfor produkter
och systemldsningar i tunnplat for en internationell marknad inom
huvudaffarsomradena Ventilation och Profile.®

Det storsta affarsomradet ar Ventilation som riktar sig mot
ventilationsbranschen med allt fran ventilationskomponenter till fullstandiga
inneklimatlésningar.®” Inom produktomradet cirkuldra kanalsystem har
Lindab idag en ledande stallning.®®

Affarsomradet Ventilation omfattar tre delenheter; de europeiska affars- och
produktionsenheterna, de amerikanska affars- och produktionsenheterna i
Lindab Inc samt maskintillverkning i Schweiz och USA under namnen
Spiro International respektive Spiral-Helix. Maskinutrustningen som Spiro
och Spiral-Helix tillverkar anvéands for tillverkning av spiralfalsade
ventilationskanaler och andra kanaldetaljer.®

Av intresse fOr detta arbete

Lindab Ventilation AB har ett antal hela produktionslinjer, d.v.s. dar det
ingar klippning av platrulle, pressning av detaljer, ssmmanfogning av dessa
samt packning i emballage. Resten av verksamheten ar uppdelad beroende
pa vilken produkt som tillverkas; bl.a. rorbojar, spjall, luckor, dampare, ror
och specialkomponenter.

Samtliga produkter som tillverkats vid de olika avdelningarna hamtas med
hjalp av autotruck till en identifikationspunkt for vidare passage ut till
fardigvarulagret. Vid identifikationspunkten sker en avldsning av
streckkoden pa den etikett som satts pa emballaget av produktionslinjen.
Né&r denna avlasning sker tilldelas emballaget en pallplats i fardigvarulagret.

& www.lindab.se
8 Arsredovisning. Arsredovisning 2002 Lindabkoncernen
87 .
Ibid
8 \www.lindab.se
8 Arsredovisning. Arsredovisning 2002 Lindabkoncernen
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Dessa platser ar fasta platser med vissa undantag. Samtidigt fors lagersaldot
och pallplatsen in i datorsystemet. Alla saldon finns lagrade i ett
informationssystem.

| fardigvarulagret hamtas pallgods som ska vidare till kund. Godset stalls pa
markerade utlastningsplatser for att underlatta sa att ratt detaljer kommer
med ratt lastbilstransport. Skrymmande detaljer sdsom ror lagras ute pa
gardsplanen i specialemballage av typen stal- eller trastallning.

Personalen ar uppdelad i malgrupper, vilka med hjalp av cykeltid for
tillverkning, order, kundbehov och saldon gor sin egen planering.
Grupperna skickar via datorsystemet bestallningar till forradet om behov av
tillverkningskomponenter.  Personalen  upplever uppdelningen  och
egenansvaret som positivt och engagerande. Varje grupp har en gruppledare
med operativt ansvar. Steget Over gruppen finns i organisationen en
produktionsledare som handhar planering géllande bemanning och andra
personalfragor.

Lindab har ett utvecklingsprogram i sju steg, dar varje steg som malgruppen
avancerar innebar en storre sjalvstandighet for gruppen. En
kompetensmatris finns for gruppen dar den samlade kompetensen anges.
Samtidigt sker en standig forbattring, dar forbattringsmdten genomfors varje
vecka med samtliga i gruppen. Till forbattringsverksamheten finns ett
beldningssystem varvid forslagsgivarens grupp far en ersattning for varje
inkommet forbattrande forslag. Lindab har fatt mycket berém for deras
forslagsverksamhet.

Lindab har ett "totalkvalitetstinkande". Kvalitetstinkandet galler hela
kedjan,  fran  det att  tunnpldten = som  ramaterial  nar
produktionsanldggningarna till dess att de fardiga produkterna levereras till
kunden. Egaindabs motto for kvalitet ar "Rétt produkt pa ratt plats vid ratt
tillfalle".

4.5.4 IKEASs distributionscentral

Allmant®

Ar 1943 grundades IKEA av Ingvar Kamprad. Namnet IKEA kommer fran
hans initialer (1.LK.) plus den forsta bokstaven i Elmtaryd respektive
Agunnaryd, bondgéarden och byn dar han vaxte upp. IKEA salde till en
borjan bl.a. pennor, planbocker, tavelramar, bordlépare, klockor, smycken

% \www.lindab.se
%L \www.ikea.se
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och nylonstrumpor. Nér Ingvar inte hann med alla saljbesok sjalv, borjade
han med en postorderservice. Produkterna distribuerades tillsammans med
mjoélkkannor pa mejerimjolkbilen till narmaste tagstation. Forst ar 1947
introducerades mobler i IKEAs sortiment. Han beslutade sig snart att sluta
med de andra produkterna och helt fokusera pa lagprismobler. 1 och med
detta blev IKEA det foretag som vi kdnner till idag.

IKEA é&r idag en varldsomspéannande affarsverksamhet med 154 varuhus i
22 lander. Verksamheten sysselsatter omkring 70000 medarbetare.
Omsattningen for IKEA koncernen under verksamhetsaret 2002 uppgick till
101,5 miljarder svenska kronor. IKEA har cirka 1800 leverantorer ver hela
varlden men har ocksa en betydande egen produktion, sagverk och fabriker.

Av intresse fOr detta arbete

Vid IKEAs distributionscentral i Almhult anvinds ett enda
lagerstyrningssystem (WMS-system), Astro. Systemet anvéands vid bl.a.
planering av in- och utleveranser, vid frislappning av in- och utlastningar,
for att kontrollera lagervolymer och for att se var artiklar finns lagrade.
Detta system uppdateras kontinuerligt, d.v.s. uppdatering sker i realtid. Med
detta menas att det ar alltid den senaste informationen som visas.

Personalen pa de olika avdelningarna anser att det ar bra att anvanda endast
ett system. Med ett system blir det enklare att lara sig arbetsrutinerna,
eftersom de kénner igen sig i datormiljon. Ett system innebér &ven att all
behdvlig information finns angiven pa ett och samma stélle. En stor fordel
med anvéndandet av endast ett system &r att samma system anvands aven
vid férandrade arbetsuppgifter.

| distributionscentralen klistras en streckkod pa alla inkommande pallar som
sedan lases av. Denna streckkod ger pallen en identitet, vilket gor att
personalen kan ga in i systemet for att se var just denna pall befinner sig.
Efter det att pallen har tilldelats en streckkod, transporteras denna antingen
med hjélp av konventionella truckar till det manuella lagret eller via ett
transportband till ett automatiskt hoglager. Truckféraren som forflyttar
pallen till det manuella lagret far information om lagerplats fran Astro-
systemet. For att styra flodet av pallar till hoglagret finns ett system for
hoglagerkranar och transportbanor, Atlas. | detta transportsystemet kan alla
transportbanor ses samt hur manga pallar som befinner sig pa en viss
transportstracka.

IKEAs distributionscentral far dven plockorder fran sina kunder. Dessa
order laggs in i ett kranplocksystem, PLS. Detta system levererar plocklistor
till de olika plockstationerna, dar information om artikelnummer, antal
artiklar samt plockplats for de artiklar som ska plockas fas.
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Transportsystemet Atlas far information fran PLS om att hamta pallar fran
hdglagret med de artiklar som ska plockas. Pallarna transporteras via
transportband  till  plockstationerna.  Vid  plockningsplatsen  visas
artikelnumret for artikeln samt kvarvarande saldo pa pallen. Da en pall
plockas tom kommer en kontrolltext upp pa en skarm for att ifragasatta om
pallen verkligen ar tom, vilket bekraftas med en knapptryckning for
antingen ja eller nej. Om pallen &r tom, transporteras den via
transportbanorna till en lagringsplats for tompallar, for att sedan
ateranvandas. Om pallen inte ar tom, transporteras den via transportbandet
till hoglagret igen. Pallen med de féardigplockade artiklarna transporteras
antingen direkt till utlastningen eller till det automatiska hdglagret, dar den
lagerhalls tills en transportor kommer for att hamta den.

Daé en transportor ska komma for att hamta last, skickar Astro en order till
Atlas for att hamta de pallar som ska lastas fran automatlagret. Eftersom
utlastning sker vid flera lastportar samtidigt kommer pallarna som ska lastas
ut i blandad ordning till utlastningen. Detta dr dock inget problem eftersom
transportsystemet haller reda pa var pallarna befinner sig. Nar en truckforare
hamtar en pall vid transportbandet for utlastning skickas en signal till Astro-
systemet att en pall har hamtats. Systemet visar da truckforaren vilken pall
som hamtats och vilken lastzon den ska transporteras till. Astro tar &ven bort
den aktuella pallen ur transportsystemet. Nar pallen ar lastad pa lastbil,
bekraftar truckforaren att pallen &r lastad genom att skanna streckkoden. Da
tas pallen dven bort ur Astro-systemet.

IKEA vet vikten av att ha kontroll éver flodena inne i distributionscentralen.
De vet hela tiden antalet artiklar i lager och var de finns i lagret. De behover
inte lagerhalla fler artiklar for att de inte vet vad de har och de behéver inte
leta efter artiklarna. Genom att anvanda ett lagerstyrningssystem som alla
har tillgang till, minskas risken for fel och missforstand. Det ar aven lattare
att lara sig arbetsuppgifterna om endast ett system anvands.

4.5.4.1 MA-system

MA-system &r ett konsultféretag inom logistik och IT som ar tillverkare av
Astro-systemet. Astros huvudsakliga uppgift ar att ge information om olika
artiklars lagersaldon och lagringsplats i realtid. For att systemet ska kunna
gbra det kravs registrering efter varje foradlingsprocess och vid varje
forflyttning. | Astro kan emballagets identitet, om det ar unikt for just det
emballaget, kopplas samman med uppgifter om artikeln som finns i
emballaget. Pa sa satt behover endast emballagets identitet via en streckkod
eller RFID-transponder avlasas vid registreringen. Genom att systemet hela
tiden vet hur manga artiklar som finns var, kan arbetsuppgiften att inventera
lager rationaliseras bort. Astro haller reda pa var den é&ldsta artikeln finns
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lagrad, vilket underlattar anvandandet av FIFO. | Astro kan samtliga artiklar
i en produktstruktur sparas. Detta innebar att identifiering av var ett fel har
uppstatt underlattas samt de felaktiga produkterna kan enkelt sparras. For att
Astro ska kunna spara alla artiklar krévs att historisk data sparas.

Det finns en mojlighet till att systemet ger forslag pa lagringsplats. Vilken
plats som foresldas beror pa vilken artikel som ska lagras samt dess
uttagsfrekvens, men ocksa andra villkor kan faststallas. Transporter kan ses
som mobila lager. Vid sadana fall erhalls mer detaljerade uppgifter om var
artiklarna finns.

Systemet kan anvéandas vid avrop. DA ett behov uppkommer vid en
produktionslinje kontrollerar systemet om den aktuella artikeln finns i ett
mellanlager. Om artikeln inte finns tillganglig i ndgot mellanlager, skickar
systemet automatiskt avropet vidare till narmast féregdende process. Detta
avropssystem ar uppbyggt efter Kanban-principen, men dér Kanban-korten
ar ersatta med elektroniska signaler. Det finns &ven en mojlighet att
prioritera vissa avrop. Pa sd satt kan sena forandringar av order anda
produceras i tid, vilket gor det flexibelt. Systemet kan &ven bryta ner en
produkt i dess produktstruktur for att se nar de olika delarna senast maste
borja tillverkas for att kunna levereras i tid. Pa sa satt kan
planeringsinformationen lattare tas fram.

Systemet dr anvandarvanligt eftersom det ar uppbyggt for att vara enkelt och
latt att anvanda. Det bestdr utav fa moduler, vilket bidrar till 6kad
anvandarvanlighet. Mojlighet finns att sammankoppla Astro-systemet med
andra system och moduler.
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5 Empiri del 2 — Beskrivning av P1-flodet

| detta kapitel beskrivs den kommande situationen med P1s fléde i Volvo
Personvagnars 6vre fabrik. Aven har anvander vi, for att pa ett tydligt satt
kunna askadliggéra hur materialflodet ser ut, oss av olika modeller for
beskrivning av fléden. Vi beskriver hur den nya situationen berér de olika
delarna i flodet.

5.1 Materialfléde

Tanken med P1s flode ar att det ska ga direkt fran pressningslinjerna till
utlastning for sammanséttning pa annan ort. Vid vissa tillfallen maste det
pressade godset mellanlagras i fardigvarulager innan det kan lastas ut p.g.a.
hdg arbetsbeldaggning vid Utlastningsenheten. Pressat gods av aluminium,
sasom motorhuvar, maste forst betas varefter det gar in i en
sammansattningslinje. Efter sammansattningen ar godset klart att ga till
utlastning. Det totala flodet pa fabriken inkluderar bade det nya P1-flodet,
som visas i figur 5.1, och det nuvarande flodet d.v.s. befintliga bilmodeller i
produktionen.

—_—

—

(/
\
Mellanlager >

Betning

Klipp o press

Sammansattning

Figur 5.1. Principskiss 6ver P1-flodet.

5.2 Flodets aktorer

| P1-flodet ingar samma aktorer som i nulagesflodet, d.v.s. pressningslinjer,
Klipp- och presslinjer, mellanlager och utlastning. Betningen och
sammansattningen berdrs endast av aluminiumdetaljer.

Alla transporter mellan de olika omradena ombesorjs av dragtruckar och
linjetruckar.  Interna  transporters  dragtruckar  transporterar  fran
pressningslinjerna till mellanlager eller direkt till Utlastningsenhetens
fardigvarulager. Linjetruckar hamtar vid mellanlager gods som ska betas
och sammanséttas. Efter sammansadttning hémtar linjetruckar de
fardigsammansatta detaljerna for vidare transport till utlastning.
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5.3 Volymféréandring

Med inforandet av modellserie P1 véntar Volvo sig en produktionsokning
med ca 50 procent. Det betyder att det krdvs mer transport- och
hanteringskapacitet av emballage. Ytterligare krdvs det mer utrymme att
lagra emballage och gods pa.

Vi har tagit fram siffror pa antalet emballage av P1s artiklar. Dessa siffror
grundar sig pa prognoser for ar 2004 fram till ar 2007. Vi har valt att
redovisa ar 2006 i Sankeydiagrammet nedan, se figur 5.2, for att det visar
det storsta flodet av P1-emballage. | bilaga D redovisas siffrorna for ar
2006.

3723

Klipp o press Mellanlager Utlastning

16 593

Mellanlager
aluminium

Betning Sammansattning

—> 50 001 - 75 000 ——3P 25001 - 50 000 ——» 0-25000
Figur 5.2. Sankeydiagram dver P1s flode i antal emballage ar 2006.
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6 Analys

| detta kapitel beskiver vi de l6sningsforslag som vi har tagit fram under
arbetets gang. Dessa forslag analyseras och studeras. Vid framtagandet och
analyserandet av dessa forslag har vi haft det 6kade flodet med P1 i atanke.

6.1 Tekniska forslag

Strukturforandringar i fabriksutformning och i arbetsmetoder &r ndgot som
maste ske for att fa en materialhantering mer anpassad till ett Okat
produktionsflode. Nedanstaende tekniska forslag kan oberoende eller i
samverkan med varandra ge Ovre fabriken battre forutséttningar.

6.1.1 Ideal layoutférandring

Denna forandring ar en idealbild eller dnskebild av fabrikslayouten med
anpassning till materialfloédet, se bilaga E, dock utan storre hansyn till de
kostnader det medfor att flytta utrustning. Syftet ar att ga over fran en
funktionellt orienterad layout med langa transportvégar och transporttider
till en flédesorienterad layout med minskade transportvagar och minskade
transporttider. En stor produktmix, som ar karakteristisk for den funktionella
layouten &r fortfarande mojlig p.g.a. att mellanlagret i mitten av flédesrutten
kan absorbera eventuella fluktuationer i tillverkningsbehovet.

Pressningslinjer
Pressningsutrustningen ar tung och golvfast, den kommer darfor inte att
flyttas. Sa ur layoutsynpunkt &r pressningslinjerna fasta.

Mellanlager

Mellanlagren kommer att placeras om sa att de till vissa delar byter plats
med sammansattningslinjerna, se bilaga E. Tanken med placeringen av
lagren ar att minska onddigt langa transporter till sa stor grad som mdjligt.
Med denna layout kors pressat gods korta strackor direkt till mellanlagren.
Vilket lager som det ska koras till beror pa vilken typ av artikel det handlar
om. De artiklar som ska till sammanséttningslinjerna i VV placeras i de
mellanlager som ligger i direkt anslutning till dessa sammanséttningslinjer.
Detaljer som ska till betningen placeras i lagret vid betningen. Och slutligen
placeras de produkter som ska till ssmmanséttningen i VH i de mellanlager
som finns i VH.

Sammansattning

Eftersom  sammansattningslinjerna  forandras  ofta  beroende  pa
bilmodellsbyte, bor det i samband med ett sadant byte ske en omplacering.
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Linjerna ska till viss del byta plats med dagens mellanlager och nérlager, se
bilaga E. Linjetruckarna koér och hamtar gods som ska anvéndas i
produktionen direkt fran de mellanlager som ar avsedda for deras produkter,
d.v.s. hér blir anvandandet av narlager onddigt.

Utlastning

Placeringen av Utlastningsenhetens ytor far ligga kvar pa samma plats som
tidigare. Orsaken till det ar att de redan har en god narhet till jarnvagssparet
dit de flesta produkter slutligen ska till. For att 6ka kapaciteten i VH kan
fardigvarulagret utokas nagot, se bilaga E.

Flexibilitet

I och med att mellanlagren ligger i anslutning till bade pressningen och
sammansattningen, &ar det lattare for samtliga medarbetare att se i
verkligheten hur mycket material som finns i lager samt pafyllnad och
atgang i dessa. Darmed kan produktionen inom en viss funktion béttre
anpassas till de dvriga funktionernas produktionstakt.

Minskad anvéandning av transportresurser leder till att dessa kan séttas in pa
kritiska omraden och tranga sektorer. Som ett resultat av detta fas en storre
beredskap infor produktmixflexibilitet och darmed kan
efterfragesvangningar hanteras battre. Figur 6.1 och 6.2 visar att den totala
transportstrackan a&r mindre eftersom transportvdgarna ar ca 50-60 procent
kortare jamfort med befintlig fabrikslayout. Siffror finns redovisade i
bilaga F. Figur 6.3 visar transporterade emballagevolymer for ar 2006.
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Figur 6.1 Avstandsitensitetsdiagram for befintlig layout med avseende pa minsta antalet
dragtruckstransporter ar 2006.

Antal transporter

0 100 200 300 400 500 600
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Figur 6.2. Avstandsitensitetsdiagram for Ideal layout med avseende pa minsta antalet
dragtruckstransporter ar 2006.
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Figur 6.3. Avstandsitensitetsdiagram for Ideal layout med avseende pa antal
transporterade emballage &r 2006.

Investering

Forslaget ar ingen nyinvestering utan snarare en omflyttning av befintlig
utrustning. Det innebar att kostnader uppstar vid flytt och stillestand.
Rekommenderbart ar att detta gors i etapper sa att inte produktions-
storningarna blir sa stora.

SWOT for ldeal layoutférandring

Styrkor Svagheter
— Korta ledtider. — Tar tid att genomfora.
— Minskade transporter. — Stillestand.

— Visuell tydlighet.
— Battre atkomsttid.

— Battre FIFO.
Mojligheter Hot
— JIT-tillverkning. — Andra intressen i form av
— Synkronisering. ytansprak.
— Minskat resursbehov. — Flyttkostnader.

— Ej ratt golvbérighet.

6.1.2 Inférandet av ett gemensamt lagerstyrningssystem

Idag anvédnds ett flertal system i den dagliga verksamheten, vilket
personalen anser ar omstandligt. Vi foreslar att flera av dessa system ska
ersattas med ett lagerstyrningssystem i realtid med en modul for fakturering,
nagot i stil med Astro-systemet som IKEA anvénder. Genom att anvanda ett
sadant system okas anvandarvanligheten och en béattre 6verblick av lagren
erhalls.
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Med ett lagerstyrningssystem maste en registrering ske efter varje
foradlingsprocess och vid varje forflyttning vilket kan vara tidskrdavande.
Efter en foradlingsprocess, nér ett emballage &r fullt, ska en signal genereras
till systemet for att tala om att antalet av den artikeln har 6kat samt
informera om var emballaget finns. N&r emballaget sedan ska forflyttas
maste det lasas av for att ge systemet information om vilken artikel som
forflyttas. Truckforaren maste aven ange till vilken plats emballaget ska
forflyttas. Det finns en mojlighet till att systemet ger ett forslag pa
lagringsplats med avseende pa atkomsttiden, uttagsfrekvensen och
emballagestorleken. Nar ett emballage sedan ska hamtas fran lagret ger
systemet information till truckforaren var den &ldsta artikeln finns lagrad. Pa
sa satt underlattas anvandandet av FIFO-principen, vilket i sin tur leder till
minskat antal kassationer av artiklar som har blivit inaktuella eller
rostskadade.

Med ett lagerstyrningssystem erhalls alltid korrekt och uppdaterad
information om lagersaldon och var de olika artiklarna finns lagrade, savida
alla forflyttningar och kassationer har registreras. Korrekta lagersaldon
underlattar arbetet for planeringsavdelningen eftersom de alltid vet hur stora
kvantiteter som finns tillgdngliga. Déarmed minskas risken for
Overproduktion och produktion mot Just-in-Time-principen underlattas.
Korrekta lagersaldon medfér &ven att arbetsuppgifter som inventering kan
rationaliseras bort. Eftersom systemet i realtid haller reda pa var alla artiklar
finns nagonstans, finns majlighet till total sparbarhet genom flodeskedjan
och darmed visualiseras eventuella flaskhalsar.

Systemet kan &ven anvéndas vid avrop mellan olika avdelningar. Det
fungerar som ett Kanban-system, fast korten ar ersatta med elektroniska
avrop. Nar en sammanséttningslinje avropar en artikel, kontrollerar systemet
om artikeln finns i narlagret. Om artikeln finns dar, fas information om
lagringsplats. Annars skickas avropet vidare till mellanlagret.

Genom att anvanda ett lagerstyrningssystem underldttas ett samarbete
mellan flera olika lager, eftersom ytor och plockning kan koordineras lagren
emellan. Transportrutter och andra resurser kan delas mellan de olika
lagren.

Ett gemensamt system ska finnas tillgangligt for alla for att minska risken
for fel genom missforstand. Personalen far en ¢kad helhetssyn och kan
sjalva se vad som behover utforas och pa sa satt planera sitt arbete. Detta
kan medfora ett minskat personalbehov.
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Flexibilitet

Genom att anvanda ett lagerstyrningssystem kan resurser utnyttjas pa ett
battre satt. Samarbete mellan truckforarna underlattas eftersom de ser var
arbete behover utforas. Aven lagerytan kan utnyttjas battre genom att
samma sorts artikel kan lagras pa olika platser utan att nagra problem
uppstar.

Investering

Ett byte till ett gemensamt lagerstyrningssystem &r en stor férandring som
kommer att ta lang tid att genomfdra. All den information som idag finns
lagrad i andra system ska laggas in i det nya systemet. Systemet ska dven
anpassas for att tillgodose de krav som VCBC har.

SWOT for Inférandet av ett gemensamt lagerstyrningssystem
Styrkor Svagheter

— Korrekta saldon. — Kraver mer administration.

— Information om lagerplats.

— Underlattar FIFO.

— Kanban-system.

— Underlattar samarbete.

— Antal fel minskas.

— Anvandarvanlig.

Mojligheter Hot
— Battre lagerhallning. — Investeringskostnaden.
— Kan ge béttre atkomsttid. | — Tar tid att genomfora.

— Underlattar planeringen.

— Minska antalet kassationer.

— Minska antalet tomma
transporter.

— Jamnare trafikflode.

6.1.2.1 Datafangst

Forslaget att infora ett gemensamt lagerstyrningssystem som arbetar i realtid
kraver att viss indata inkommer kontinuerligt. Vi beskriver nedan tva olika
alternativ for att fa denna information till systemet.

Alternativ 1

Detta alternativ innebar att information om emballagets identitet inkommer
till systemet genom avlasning av antingen en streckkod eller en RFID-
transponder som &r fast pa emballaget. Nar ett emballage &r fardigpackat
efter ndgon pressningsstation sammankopplas dess identitet med
information om artikeln som finns i emballaget till en databas. Denna
handling genererar en signal till systemet att saldot av artikeln ska 0kas samt
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att ett fullt emballage finns vid pressningsstationen for hamtning.
Linjetruckarna vid pressningsstationen far denna information till sin
truckdator fran lagerstyrningssystemet. En forare hamtar och placerar
emballaget pa en dragtrucksvagn. Nar vagnsetet ar fullt, visar truckforaren
detta genom att manuellt trycka pa en knapp eller genom nagon liknande
handling. Pa sa satt far dragtrucksforarna information om att ett vagnset ska
hamtas och en av dem bekréftar att vederborande ska hamta det.
Dragtrucken kor sedan ut vagnsetet till ett av mellanlagren, dar
forradstrucken lossar.

Ytorna i mellanlagren och narlagren &r uppdelade i mindre enheter efter ett
koordinatsystem, dar varje ytenhet blir uppmarkerad och tilldelad en
identitet, sasom lagren pa Finnveden respektive Lindab. Nar ett emballage
ska lagras lases emballagets identitet av med hjélp av en avlasningsenhet
som dr monterad pa trucken. Truckforaren tilldelar emballaget en
lagringsplats antingen genom att manuellt knappa in identiteten pa den
ytenhet som emballaget har placerats pa, t.ex. A3 eller genom att avlasa en
streckkod eller en RFID-transponder som &r fast vid varje ytenhet. Pa detta
sétt vet systemet antalet artiklar i lagret samt var de finns lagrade. Ett
problem ar dock att de olika emballagen har olika storlek. Detta kan I6sas pa
tvd satt. Antingen ar ytenheterna olika stora sa att de passar de olika
emballagetyperna. Antalet ytenheter av de olika storlekarna far berdknas sa
att ytorna utnyttjas pa basta moéjliga satt. Det andra alternativet ar att alla
ytenheter ar av samma storlek, men att ett emballage kan placeras pa
exempelvis tva angransande ytenheter, se figur 6.4. Detta kraver dock att
systemet klarar av registrera flera artikelnummer pd samma ytavgransning.

A4

B1 Bz | B3 | B4

— |

—

Figur 6.4. Emballage av olika storlek delar pa ytenheterna.

Truckforaren i mellanlagret far narlagrets avrop via truckdatorn. Systemet
ger information var den aldsta artikeln finns lagrad. Truckforaren hdmtar
emballaget, laser av dess identitet och lagerplatsen i mellanlagret raderas
automatiskt. Dérefter placeras emballaget pa en dragtrucksvagn. Pa samma
satt som vid pressningsstationerna, informerar truckféraren om att vagnsetet
ar fullt genom t.ex. en knapptryckning. En dragtruck kommer sedan och
hamtar vagnsetet och kor in det till narlagret. | narlagret sker hanteringen pa
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samma satt som i mellanlagret. Det som skiljer &r att truckféraren i narlagret
inte hanterar utgdende emballage. Dessa emballage hanteras istallet av
linjetruckarna tillhérande sammanséttningslinjerna.

N&r nagon av sammansattningslinjerna efterfragar en artikel lagger de in ett
avrop i systemet. Linjetruckarna tillnérande sammanséttningslinjerna far
information om avropet samt var i lagret emballaget med den dldsta
efterfragade artikeln finns till sin truckdator. En av truckférarna bekraftar att
denne ska hamta emballaget. Foraren maste registrera forflyttningen nar
emballaget hdmtas. Detta sker genom att emballagets identitet avlases och
sedan raderas den registrerade lagringsplatsen. Om det daremot inte finns
tillrackligt manga artiklar av den sort som efterfragas i narlagret, skickas ett
avrop fran narlagret till mellanlagret. 1 sadana fall far linjetruckarna
information om att brist uppstatt i narlagret.

Efter sammansattningslinjen har en ny artikel framstallts. Genom att det nya
emballagets identitet sammankopplas med den nya artikelns uppgifter, far
systemet information om att den gamla artikeln ar férbrukad och att en ny
artikel har skapats, allt enligt produktstrukturen.

Forslaget innebdr att exakt information om lagerplats erhalls. Det betyder att
truckforarna i lagren inte behdver kora runt och leta efter emballage och
darmed minskas rorelsesloseriet. Genom att anvanda systemet som
avropssystem blir belastningen pa dragtruckarna och linjetruckarna jamnare.
De behover inte kora runt och leta efter arbete utan ser direkt pa
truckskédrmen var arbete finns. Detta medfér att antalet tomma transporter
reduceras.

Truckforaren maste vid varje forflyttning av ett emballage lasa av dess
identitet samt tilldela eller radera lagringsplats. Avlasning av streckkoden
sker genom att truckforaren forst staller ner emballaget pa golvet. Darefter
ska truckgafflarna foras upp langs med emballaget sa att laserstralen fran
skannern traffar streckkoden. Emballaget lyfts sedan upp och placeras pa
angiven plats. Denna utdkade hantering kraver mer tid, vilket betyder att
ytterligare personal behdvs. Avlasning av en RFID-transponder sker i
samband med att truckféraren lyfter emballaget, som innebér att ingen extra
hantering kravs. Vid stressiga forhallanden kan truckforaren glomma att
registrera ett emballage, vilket innebar att informationen i systemet inte &r
korrekt. Det ar da viktigt att det finns rutiner for att hindra att sadana fel
uppstar samt for att atgarda felen.

Ett problem som kan uppsta vid avlasning av streckkoder ar att streckkoden

pa emballaget kan vara skadad eller dold, vilket innebér att den inte kan
lasas av. En rutin ska finnas sa att truckféraren vet hur dessa emballage ska
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hanteras. Om istallet RFID-transpondrar anvands minskas risken for olaslig
information, eftersom de inte &r lika kansliga for smuts och oljor.

Investering for alternativ 1

Detta alternativ kréver en viss investering. Samtliga emballage gjorda av
stal maste fa en unik identitet i form av en streckkod eller en
fastprogrammerbar RFID-transponder. Forradstruckarna och linjetruckarna
for sammanséttningen behdver férses med en avlasningsenhet och en
truckdator. Aven dragtruckarna och linjetruckarna for pressningsstationerna
maste utrustas med en truckdator.

SWOT for alternativ 1
Styrkor Svagheter
— Exakt information om — Tidskravande hantering
lagringsplats. (streckkod).
— Risken for olaslig — Risk for fel p.g.a. ménskliga
information minskas faktorn.
(RFID). — Skadade eller dolda
— Minskad avl&sningstid streckkoder.
(RFID).
Mojligheter Hot
— Farre korrutter. — Investeringskostnaden.
— Jamnare belastning mellan | — Mer personal krévs
truckforarna. (streckkod).
Alternativ 2

Ett annat alternativ &r att identifiering och positionering sker automatiskt
genom att en speciell avlasningsenhet tar emot signaler fran en sarskild typ
av RFID-transponder, som &r fast pa samtliga stalemballage.

Efter en pressningsstation, nér ett emballage ar fullpackat, sammankopplas
transponderns identitet med information om artikeln i emballaget i
databasen. Nar detta ar gjort far linjetruckforaren information om att ett
emballage ska hamtas vid den aktuella pressningsstationen. Emballaget
hamtas och placeras pa en dragtrucksvagn. Nar ett vagnset ar fullastat,
informeras dragtrucksférarna om detta genom att foraren av linjetrucken
t.ex. trycker pa en knapp. En dragtrucksforare bekréftar att vederborande
ska hdmta vagnsetet. Dragtrucken kor sedan vagnsetet till ett mellanlager
dar emballagen ska lastas av.

| fabrikens tak ar ett flertal avlasningsenheter fasta for att transpondrar ska
kunna identifieras och positioneras i hela fabriken. Informationsutbytet sker
genom att avlasningsenheterna ger transpondrarna en impuls att sdnda en
signal. Tidsintervallet mellan impulserna kan varieras beroende pa hur
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noggrann realtidsinformation som efterfragas. Avlasningsenheterna i taket
tar emot signalen och tillsammans kan de berdakna emballagets placering i
X- och y-koordinater.

Nar ett behov av en viss artikel uppstar i nagon sammansattningslinje gors
ett avrop till systemet. Avropet visas pa truckskarmarna i de olika
linjetruckarna tillhérande sammansattningen men bekréftas endast av en
truck. Denna truck far da upp information om var artikeln finns lagrad, om
inte brist i narlagret har uppstatt. | sa fall sands avropet direkt vidare till
mellanlagret och linjetrucken far sedan information om nar artikeln finns
tillganglig i narlagret igen.

En artikel, som sammansétts vid en sammanséttningslinje, ar kopplad till
emballaget tills det att en ny artikel uppstar genom foradling och ett nytt
emballage sammankopplas med den nya artikeln.

Detta alternativ innebér, liksom det foregdende alternativet, att truckforaren
vet var artiklar finns lagrade och behdver darfor inte kdra runt och leta efter
dem. Fordelen med detta alternativ i jamforelse med det tidigare alternativet
ar att registrering av artiklar sker helt automatiskt, vilket innebar att risken
for fel p.g.a. manskliga faktorn i stort sett elimineras.

Med detta alternativ minskas hanteringstiden i jamforelse med det tidigare
alternativet. Eftersom avlasningen sker helt automatiskt slésas ingen tid pa
att lasa av streckkoden och/eller att tilldela lagringsplats. Dessutom minskas
risken for att identiteten &r olaslig, eftersom transpondern inte ar lika kanslig
mot smuts och oljor som streckkoden &r.

Investering for alternativ 2

Detta alternativ kraver ett antal avlasningsenheter. Antalet enheter bestams
av storleken pa fabriksomradet. Det tillkommer &ven kostnaden for
truckdatorer till samtliga truckar samt kostnaden for RFID-transpondrar till
alla stalemballage.
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SWOT for alternativ 2

Styrkor Svagheter
— Risken for olaslig — Begransad livslangd pa
information minskas. batteriet i transpondern.

— Exakt information om
lagringsplats.

— Kaorrekt information
genom automatisk
registrering.

— Tid for avlasning

elimineras.
Mojligheter Hot
— Farre Korrutter. — Investeringskostnaden.
— Jamnare belastning mellan | — Risk for interferens.
truckforarna.

6.1.3 Nytt amnesuttag

Idag transporteras fardigklippta dmnen som ska till Sédra fabriken med
dragtruck fran nagon av klippmaskinerna eller fran somsvetsarna, genom
slussen for att sedan lastas pa traktorvagn under skarmtaket, se figur 6.5 rod
vag. Denna transport ger upphov till stor belastning i de redan idag hart
belastade transportgangarna och slussen.
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Figur 6.5. Den nuvarande och den foreslagna korstrackan for Sodra fabrikens
amnesplatar.
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Vart forslag ar att infora en ny korrutt for Sodra fabrikens amnestransporter.
Amnena ska transporteras ut via en befintlig port vid det norddstra hornet av
VV, se figur 6.5 gron vdg. Utanfor porten har vi tdnkt bygga ett skarmtak
for att amnena ska kunna lastas pa traktorvagnar for vidare transport till
Sodra fabriken, se figur 6.5. Den tilltankta lastningszonen for traktorvagnar
kommer att ersétta den nuvarande lastningszonen under skarmtaket mellan
VV och VH.

Genom denna layoutforandring blir transportvdgarna for Sodra fabrikens
amnen Kkortare, vilket minskar transportsloseriet och frigor kapacitet for
dragtruckarna. Belaggningen pa de idag hart trafikerade transportgangarna
och i slussen reduceras, vilket i sin tur ger minskade vantetider i slussen. |
och med flytten av traktorvagnarnas lastzon frigors yta under skarmtaket
mellan VV och VH for t.ex. lagring av tomemballage.

Investering
Investeringen till detta forslag &r relativt begrénsad. Forslaget innebér en
investeringskostnad i ett nytt skarmtak utanfor den norddstra porten.

SWOT fOr Nytt &mnesuttag

Styrkor Svagheter

— Kortare transportvagar. — Okad trafik vid norddstra
— Minskad belaggning pa delen av VV.

sluss och transportvégar.

Mojligheter Hot

— Frigora yta under befintligt | — Investeringskostnaden.

skarmtak.
— Frigora

dragtruckskapacitet.

6.1.4 Balanserade flodesvagar

Ett forslag for att jamna ut transportbelastningen och belastning vid lager
och utlastning ar att fordela det totala materialflodet pa 2 olika rutter, se
bilaga G.

Forsta flodesvagen, vag 1, innebar en ny utformning av utlastningen pa VV
och végen till utlastningen for att uppnd en battre anpassning av
transporterna till P1-flodet. Den nya flodesvéagen innebér att en rak vag fran
pressningen till betningen gors och sedan en ny rak gang langs med
yttervaggen vidare till utlastningen. Gangar som gar igenom
sammansattningsomradet bor breddas med nagon meter for att Oka
framkomligheten och oka sékerheten for arbetarna pa golvet vid
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sammansattningslinjerna. Vid utlastningen pa VV byggs en manuell
utlastningssluss till den befintliga byggnaden for att kunna lasta ut P1-
motorhuvarna eftersom dessa ej gar att lasta i den automatiska
containerlastaren, p.g.a. det inte &r ratt dimensioner pa deras emballage. For
att hantera ett storre flode vid utlastningen pa VV bor det byggas en ny
automatisk containerlastare jamte den befintliga och pa sa vis fa en storre
kapacitet vid VV-utlastningen. Framtida emballage maste i storre
utstrackning anpassas till den automatiska containerlastaren sa att en storre
del av flodet kan ga denna vag.

Det andra flodet ar vagen ut genom VH och utlastningen i VH, vég 2.
Godset som ska ga denna vag har sitt ursprung i pressningslinjerna och
klipp- och presslinjerna. Godset kommer att passera slussomradet pa dess
vag till VH. Till utlastningen i VH ska dven det gods som tillverkas i VH
transporteras. FOr att ytterligare 6ka kapaciteten for det nya flédet kan en ny
manuell containerlastsluss byggas i anslutning till det befintliga
fardigvarulagret. Dess exakta placering beror pa vilka ytor
Utlastningsenheten far forfoga Gver.

Flexibilitet

Flexibilitet fas genom att balansera flodet mellan de tva vagarna beroende
pa hur produktionsefterfrdgan ser ut vid det aktuella laget. Hansyn kan
lattare tas till tillverkningsvolymer och produktmixer, ndr godset ska
transporteras ut fran fabriken. Figur 6.6, 6.7 och 6.8 askadliggér mangden
och férdelningen av gods. Har antar vi att pressat gods fran linjepressarna
fordelas jamt mellan utlastningsterminalerna VV och VH. Att gods fran
transferpressar gar till utlastningsterminal VH och att allt aluminiumgods
gar till utlastningsterminal VV. Genom dessa antaganden anser vi att den
totala godsfordelningen mellan utlastningsterminalerna &r jamn.
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Figur 6.6. Avstandsitensitetsdiagram for P1 med avseende pa antal transporterade
emballage ar 2006.
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Figur 6.7. Avstandsitensitetsdiagram for P1 med avseende pd minsta antalet
dragtruckstransporter ar 2006.

‘I:I Ovriga Bilmodeller W P1X-modellserie ‘

0 50000 100000 150000 200000
Antal emballage

Figur 6.8. Stapeldiagram; fordelning av gods mellan Utlastningsenheterna VV och VH, ar
2006.

Investering

Investeringen bestar i att nya resurser tillfors Utlastningsenheten i form av
en automatisk containerlastare och 1-2 nya manuella lastslussar. Investering
bor ocksa ske i form av sékerhetsatgarder langs transportvéagarna.

SWOT for Balanserade flédesvagar

Styrkor Svagheter
—  Flexibel. — Antal transportenheter
— Utjdmnad belastning. begrénsar flexibiliteten.
— Pl-anpassat. — P1l-anpassat.
Mojligheter Hot
— Balansering floden — Beroende av andra atgarder.
emellan. — Sékerhetsutbyggnad.
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6.1.5 Dubbelsluss

Ett av vara l6sningsforslag for att hantera flodet, i den redan hart belastade
slussen, &r att bygga slussportar parallellt med den befintliga slussen. Det
innebar att det finns tillgang till tva vagar in och ut fran VV och fran VH,
som kan ses i figur 6.9. Slussvagarna bor ocksa vara enkelriktade for att
underlatta for transporterna och for att undvika missforstand i
fabrikstrafiken.
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Figur 6.9. Del av fabriken; skarmtaket med nya slussar.

En ny sluss resulterar direkt till minskad vantan och darmed minskat sldseri
av resurser. Det skapar storre tillganglighet for de fordon som ska passera
denna sektion av fabriken. De fordon som servar de olika linjerna blir inte
sa uppbundna tidsmassigt vid slussen och linjerna kan da fa en snabbare
service som i sin tur leder till hogre produktivitet.

En ny sluss innebér inte att all passering darigenom sker helt utan vantetid.
Vid de tillfallen da mycket trafik ska passera samtidigt kommer &nda viss
vantetid att uppsta. Ett mojligt problem &r sjalva placeringen av slussen da
hansyn maste tas sa att den inte inkraktar pa andra verksamheter. Om den
gor det kan byggkostnaden bli hogre for att nya ytor ska hittas for den
verksamhet som inkrdktas av slussen. Dessa ytor plus den nya ytan for
slussen ska kunna uppfylla de krav verksamheten kraver pa storlek och
bérighet.

Flexibilitet

Vid de tillfallen da slussdérrarna gar sonder finns en mojlighet att leda om
trafiken till den andra slussen. Da kan stillestand i produktionen orsakat av
ett mindre tekniskt fel pa slussen undvikas och en hogre beredskap och
flexibilitet uppnas.
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Investering

Denna nykonstruktion ska utformas i likhet med den befintliga slussen d.v.s.
ett skal av plat for slusstunneln med automatiska dorrar i var dnde. Detta ar
bade en ombyggnad och nyinvestering.

SWOT for Dubbelsluss

Styrkor Svagheter
— Flexibel. — Fortfarande en viss véntetid.
— Minskad véntetid.
Mojligheter Hot
— Alternativ vég. — Investeringskostnaden.
— Layoutproblem.

6.1.6 Automatiserad transport och materialtorg

Vart forslag med automatiserad transport blir ett led i ett mer linjebalanserat
materialflode. Forslaget gar ut pa att sammansattningslinjerna bestaller det
material som behovs for produktion genom ett elektroniskt Kanban-system.
Systemet beordrar en autotransportdr att hamta gods ifran mellanlagren for
vidare transport till ett materialtorg. Samtidigt far forradstruckforaren reda
pa bestallningen via sin truckdator och kan lasta upp godset pa en speciell
avhamtningsstation for autotransportdren. Pa materialtorget lamnas godset
av pa ett rullband. Darefter kan linjetruckforarna hamta det bestallda pa
materialtorget precis som nar bagage hamtas ut pa en flygplats. Den
foreslagna slingan kan ses i figur 6.10.
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Figur 6.10. Autotruck/Conveyer-slinga och materialtorg.

Pa materialtorgen i fabriken kan linjetruckarna lamna av sammansattnings-
linjens tomemballage. Autotransportdren vidarebefordrar tomemballaget till
emballageuppstéliningen under sk&rmtaket. Dér tar emballagetruckarna
hand om emballagen som blivit avldmnade vid materialtorget.

Genom att automatisera inflodet av gods sker endast bestallda transporter
fran VH till VV. Materialflodet blir Just-in-Time-styrt och behovet av
narlager elimineras. Narlagren ersitts med materialtorg som endast
innehaller bestallt material.

Vid val av nya autotruckar, som transportorer, kan de hantera godset i likhet
med befintliga autotruckar genom att trafikera fabriksgangarna efter en
induktiv slinga. Den svaga punkten i slingan ar nar autotrucken ska passera
under skarmtaket, eftersom trucken kan vara kanslig mot fukt och smuts pa
vagbanan. Dessutom maste banan vara helt jamn for att transport ska kunna
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ske pa den. Alternativt kan autotrucken styras med hjélp av lasernavigation
vilket gor den mindre kanslig mot vata och smuts.

Vid val av hangconveyer kan den installeras i taket pa vagen mellan lagren i
VH och materialtorgen i VV. Dessa foljer en forutbestdmd takmonterad
slinga, se figur 6.11. Slingan kan vara svar att andra pa utan
produktionsstorningar. Fordelen med hangconveyer &r att den inte drabbas
av fukt och smuts nar den passerar under skdrmtaket. Den behover inte
tvunget folja fabriksgangarna och &r inte direkt i vagen for produktion och
ovrig trafik eftersom den hanger i taket.

e

Figur 6.11. Exempe p& hangconveyer i bilindustrin. Bild: Swisslog®.

Flexibilitet

| och med att dragtruckarna inte behdver dgna sig at att hamta gods fran VH
till narlagren frigors dragtruckskapaciteten till en viss del. Den frigjorda
kapaciteten blir en ledig resurs som kan koncentrera sig pa P1-flodet, d.v.s.
direkt leveranser fran pressningslinjerna till utlastningsterminalerna samt
vidarebefordring av aluminiumdetaljer till betningen. Dragtruckarna kan
aven kora in tomemballage till pressningslinjerna.

Sjalva utrustningen for transport och materialhantering maste ha en viss
grad av flexibilitet betraffande hantering av kollin av olika storlek.
Autotrucken, hangconveyern och rullbanden bor vara utformat pa sa satt att
de kan anpassa sig till emballagestorleken.

Investering

| fallet att autotruckar anvands maste fler kopas in for att klara av denna
transportokning. Vidare maste hela transportslingan anpassas for
autotrucktrafik genom att ytan ar jamn och en induktiv slinga laggs ut. For
att anvanda sig av en hangconveyer maste ett conveyersystem kopas in och

% www.swisslog.com
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monteras. Till bada typerna av transportérer ska &ven ett avropssystem
inforskaffas.

| fabriksvaggarna vid skarmtaket maste hal goéras sa att transportdrerna,
oberoende om det &r en autotruck eller hdngconveyer, kan passera. For att
undvika varmeforlust ut genom halen kan en "kattlucka”, d.v.s. ett slags
plastskynke, sattas upp vid dessa.

Till materialtorgen behdvs materialhanteringsutrustning skaffas i form av
conveyerband och avlastnings- och palastningsstationer.
Palastningsstationer behovs dven pa mellanlagren.

SWOT for Automatiserad transport och materialtorg

Styrkor Svagheter
— Just-in-Time-flode. — Dragtruck kor fyllda endast pa
— Minskat behov av nérlager. ena hallet.
Mojligheter Hot
— God returhantering av — Fukt, smuts och ojamn yta
tomemballage utan (endast autotruck).
emballagetrucktransport. — Kaorsande lastbilstrafik under
— Ledig kapacitet och yta. skarmtaket.
— Koncentrering pa P1-flodet. | — Investeringskostnad i
utrustning.

6.1.7 Frilaggning av ytor

Ett satt att minska belaggningen pa ytorna pa fabriksgolvet ar att Sodra
fabrikens @mnesplatar lagerhalls i fabrikens kallare. Detta forslag kraver
dock att ett skarmtak byggs utanfor den norddstra porten. Vi foreslar att en
hiss byggs vid den nordostra vaggen av VV, 1 ndra anslutning till
Klippningslinjerna, se figur 6.12. Ett bufferttransportband for ilastning och
ett for tomning av emballage ska placeras i anslutning till hissen bade pa
fabriksgolvet och i kéllaren. Det ena transportbandet ska monteras ovanfor
det andra, for att minska ytbehovet. Vi vill ha ytterligare ett transportband
fran hissen till det nya skarmtaket for att automatiskt forflytta ett emballage
till lastningszonen. Detta transportband ska fastas pa fabrikens ytterfasad
och byggas over for skydd mot véader. Hissen ska ha fyra stopplégen for att
emballagen ska styras till ratt transportband.

79



Fareslagen
| Hiss med lastningszon

transportband

1 w11 i
,.-—-II‘L-—I-LG—-—-—-—-—H—HI:

Figur 6.12. Del av fabriken; hiss med fransportband.

Vi har varit nere i kallaren och studerat vad som finns forvarat dar. Enlig var
uppfattning kan en stor yta friliggas om en ordentlig genomgang och
utstddning av det material och utrustningar som finns déar gors. Mojlighet
finns &ven att lagerhalla Ovre fabrikens d&mnesplatar och/eller artiklar som
ska transporteras med traktorvagn, vilket idag lagras i Taltet, om ledig yta
finns att tillga.

Detta forslag innebér att ytor inne i fabrikslokalen och kanske dven i Téltet
frilaggs. Den frilagda ytan i fabrikslokalen kan anvéndas till annan
verksamhet. Ytan i Téltet kan anvandas som lagringsplats for t.ex. spérrat
gods d.v.s. gods som inte ar godként. Detta gods upptar idag vérdefull yta i
de vanliga lagren. Visserligen kommer en viss yta att tas i ansprak for hiss
och transportband. Genom att anvénda transportband for att forflytta
amnesemballage till skarmtaket minskas antalet dragtruckstransporter och
pa s satt frigors dragtruckskapacitet.

Forslaget innebdr att godset kommer att hanteras mer &n vid nuvarande
situation. Godset ska forst placeras pa transportbandet till hissen. Darefter
ska emballaget lyftas av och lagras i kallaren. Né&r ett avrop kommer ska
godset hamtas och stallas pa transportbandet. Emballaget tas sedan om hand
av truckforaren under skarmtaket eller inne i fabriken, beroende pa vart
emballaget ska transporteras.

Investering

Detta forslag innebéar en investeringskostnad for en truck i kallaren och en
byggnation av en hiss med bufferttransportband. Aven ett langre
transportband mellan hissen och skarmtaket vid den norddstra porten
behovs.
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SWOT for Frilaggning av ytor i VV
Styrkor Svagheter
— Frilagga yta i fabriken. — Kréver mer hantering.
— Ev. frildgga yta i Téltet.
— Minskat antal transporter.
Mojligheter Hot
— Annan verksamhet pa — Investeringskostnaden.
fabriksytan.
— Lagra spérrat gods i Taltet.

Aven en stor yta i VH kan frildggas. ldag finns sammansattningslinjer for
detaljer till Volvos bilmodell C70 pa den aktuella ytan. Dessa
sammansattningslinjer utnyttjas inte fullt ut, eftersom C70 endast tillverkas i
mycket sma partier.

Ett av vara forslag ar att tillverka en stor buffert av C70-detaljer for att
sedan lagerhallas pa annan plats. Denna buffert ska tillgodose det framtida
behovet av dessa detaljer. Pa detta satt frigors en stor och vérdefull yta invid
utlastningen genom att dessa sammansattningslinjer forsvinner, se
figur 6.13. Denna yta kan anvandas for KDO-packning, som idag ligger mitt
i utlastningsomradet pa VH. En annan moéjlig anvandning av ytan ar att
bygga ytterligare en manuell utlastningssluss for att kunna hantera det 6kade
flodet av P1-artiklar.
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Frilagd yta
B Utlastning vH
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Skarmtaket 1

Figur 6.13. Bild 6ver den frilagda ytan pa VH.
Det dr dock svart att bedoma antalet detaljer som ska inga i bufferten. Det ar

viktigt att bufferten innehaller tillrackligt manga detaljer for att tillgodose
behovet, men ej fler an vad som efterfragas eftersom de OGverblivna
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detaljerna maste kasseras. Dessutom innebar forslaget att en lagerhallnings-
kostnad tillkommer.

| stallet for att bufferttillverka detaljerna till C70 kan outsourcing av detta
moment ske, d.v.s. ett annat foretag tillverkar dessa detaljer pa begaran av
VCBC. Med detta forslag elimineras svarigheten i att bedéma hur manga
detaljer som ska ingd i bufferten och kostnaden for lagerhallning av
bufferten. Daremot tillkommer kostnaden for detaljerna fran det tillverkande
foretaget.

SWOT for Frilaggning av ytor i VH

Styrkor Svagheter

— Frilaggning av yta. — Beroende av annan leverantor

(outsourcing).
Mojligheter Hot
— Yta for KDO-packning. — Lagerhallningskostnaden for
— Yta for manuell bufferttillverkning.
utlastningssluss. — Svart att bedoma

buffertstorlek.

— Kostnaden for detaljerna
(outsourcing).

6.1.8 Hur forslagen samverkar med varandra

De forslag vi har tagit fram paverkar till en viss del varandra men ér till
storsta delen oberoende. For ett effektivt materialflode krdvs en helhetssyn
och en forstaelse for vad forslagen innebr.

For att klara produktions6kningen med tillkomsten av P1 anser vi att fyra av
vara tekniska forslag ger den storsta effekten d.v.s. Ideal layoutférandring,
Inforandet av ett gemensamt lagerstyrningssystem, Nytt amnesuttag och
Balanserade flodesvagar. Forslagen &r relativt oberoende av varandra och
darfor kan dessa genomforas i valfri ordning. Vissa av vara forslag gor
andra mindre ndédvéndiga att genomfdra. Ett genomférande av t.ex. en ideal
layout kréver i sin tur inte att en dubbelsluss byggs eller att automatiserade
materialtorg behdver anvéndas.

Ovriga forslag, som inte ger lika stor effekt som de fyra ovan namnda,

betraktar vi mer som ett komplement eller som inspiration fér nya
tankegangar.

82



6.2 Organisatoriska forslag

Da vi anser att organisationen kan bli battre vill vi peka pd nagra
nyckelfaktorer som kan vara viktiga vid férandring och anpassning av
organisationen.

6.2.1 Organisationsutveckling

VCBC ska fortsatta utveckla sin organisation kring processerna i
verksamheten, dar fokus ligger pd de vérdeskapande processerna. Denna
organisationsstruktur ger Okad mojlighet till gransoverskridande arbete,
vilket ger okad helhetssyn. Det ar viktigt att organisationen ar flexibel da
processerna och omvérlden kontinuerligt foréandras.

Integrering

Det ar viktigt att integrera fabrikens olika grupper och funktioner samtidigt
som deras sjalvstandighet som malstyrande grupper i en processorganisation
bibehalls.

Integrering ger en forstaelse och helhetssyn pa den egna verksamheten och
hur den paverkar 6vriga funktioner inom foretaget. Det ger en inblick hur
verksamheten kan anpassas och synkroniseras sa att problem internt och pa
andra avdelningar kan 6verbryggas. Samtidigt kan nya mojligheter 6ppnas
upp, tex. i form av flexibilitet och marknadsanpassning, p.g.a. en mer
samspelt och kommunicerande organisation.

| integreringsprocessen ar det viktigt att informationsintegration sker. Det
betyder att korrekt, tidsaktuell och komplett information strémmar utan
hinder mellan de olika funktionerna. Detta kan underldttas av att ett
enhetligt, korrekt uppdaterat system for informationsutbyte infors.

En storre integrering mellan Interna transporter och Utlastningsenheten kan
ske genom att operativlogistikchefen tar ett storre ansvar for att
synkronisera dessa funktioner. Samtidigt aligger det pa operativlogistik-
chefen att paverka samordningen med 6vriga produktions funktioner.

Som ett flodestekniskt stod till operativlogistikchefen samt underliggande
avdelningar bor en logistikkoordinator tillsattas, se figur 6.14. Logistik-
koordinatorn &r direkt understélld operativlogistikchefen men ar inte chef
over de underliggande funktionerna inom logistiken utan har mer av en
stddjande funktion, typ en stabsfunktion. For att detta stdd ska fungera
maste logistikkoordinatorn ha befogenheter att kunna genomfdra atgarder,
bade tekniska och organisatoriska, tillsammans med respektive funktions-
chef. Dessutom ska koordinatorn ha stod fran hogre chefer att kunna
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paverka funktioner och processer som inte ar direkt understéllda logistiken
men &ndd paverkar det totala flodet genom fabriken, d.v.s. den &vriga
produktionen. Till hjalp for integreringen har operativlogistikchefen och
logistikkoordinatorn moéjligheten att infora ett gemensamt informationsfléde
och mer malstyrning i hela logistikprocessen. Ett informationsflode som nar
alla ger en plattare organisation eftersom medarbetarna i respektive funktion
far en mojlighet att lattare se var en insats ska goras for att effektivisera
materialflodet fram till kund.

9]

ﬁ Logistikkoordinator

> Interna Transporter >
> Utlastningsenheten >
> Flanering och Gvrig produktion >

Figur 6.14. Logistikkoordinatorns roll i produktionsverksamheten.
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Arbetsvaxling/Kompetenshdjning

Ett satt att 6verkomma tillféllig personalbrist och samtidigt skapa en forhojd
kompetensniva bland personalen ar att tillampa viss arbetsrotation. Denna
rotation bor helst ske inom gruppen men kan dven ske genom inlaning av
personal med ratt kompetens fran andra avdelningar genom en personalpool.
Genom personalflexibilitet kan personalen stodja dar det behdvs och se det
som en ny utmaning, vilket bade ar utvecklande och kompetenshojande.
Detta resulterar till en arbetsbreddning. Utdver detta ar det ocksa en
mojlighet att lara sig mer om foretagets verksamhet. Personalen bor kdnna
att de &r en del av foretaget, inte bara av ett visst kostnadsstélle.

Motivation

Det ar viktigt att alla medarbetare ser sin roll och bidrar pa ett aktivt satt.
Likasa ar det viktigt att foretagsledningen lyssnar pa personalen och pa sa
satt skapa den motivation som behdvs for en effektivare organisation.
Motivering for kompetenshdjning och arbetsrotation kan ske i form av ett
utvecklingsprogram kopplat till gruppens samlade kompetens uttryck i en
matris. Inom programmet ges mer sjalvkontroll och befogenhet till gruppen
i takt med att kompetensutvecklingen framskrider, d.v.s. en arbetsberikning
med en forstaelse for verksamheten i sin helhet.
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Den malstyrande gruppen skapar en teamkansla dar eget initiativ,
vidareutveckling, eget ansvarstagande och inflytande rader. En stark
teamkansla minskar franvaro. Motivation som skapar intresse for friskvard
kan bidra med att minska sjukfranvaron och forebygga forslitningar och
arbetsskador.

Genomférandefas

For att uppna en effektiv forandring bor det skapas forstaelse och en kansla
av angeldgenhet bland medarbetarna. Tvarfunktionellt team som en
styrgrupp for forandringsarbetet maste tillsattas. Gruppen bor bestd av
chefer som kan och far genomfora forandringar samt medarbetare som &r
val insatta i arbetssattet pa respektive omrade. Denna grupp maste se till att
alla medarbetare berdrda av forandringarna ar delaktiga i férandringsarbetet.

Ett mal och en fortsatt vision ska satts upp for att alla ska veta hur
forandringen ska ske och mot vad forandringen syftar. Detta mal och vision
ska nd alla.

Alla verksamhetsforbattrande forandringar kan forst ske i en liten skala for
att prova ut om det haller i stor skala. Ifran provningarnas utfall lar sig
styrgruppen och Ovriga medarbetare hur fortsatta fordndringarna bast bor
utformas. Efter reflektion av framtagna resultat kan omfattande férandringar
ske.

For att skapa kvalitet i I6sningarna maste atgarderna fastlaggas i
foretagskulturen genom att forstaelse och acceptans for dem finns bland
medarbetarna. Pa det séttet vet styrgruppen att ratt atgarder genomfors.

Forandringsarbetet bor ske kontinuerligt &ven i fortsattningen enligt Kaizen,
d.v.s. med standiga forbattringar. Uppslag till forbattringarna hamtas fran
medarbetarna genom veckovis personalméten och forslagsverksamhet med
Lindab som forebild.

Flexibilitet

En processorganisation med standiga forbattringar som mal, ar en flexibel
organisation som kan klara av framtida utmaningar och ¢kad konkurrens.
Okad kompetens och arbetsheriknings gor flexibla Iésningar smidigare.

Investering

Organisationsforandringen och férandringen i arbetssétt och kompetens kan
ses som en investering i humankapitalet, vilket ej gar att prissatta. For
foretaget kan den malstyrda processorganisationen vara ovarderlig.
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SWOT for Organisationsutveckling

Styrkor Svagheter
— Synkronisering. — Oro for férandring.
— Helhetssyn. — Effektivitetsfall p.g.a.
— Kommunicerandet. rotering.

Mojligheter Hot

— Minskad sjukfranvaro. — Ingen vilja att genomféra
— Standiga forbattringar. bland medarbetarna.
— Ny kompetens. — Ej stod eller uppféljning av
— Flexibilitet. ledningen.

6.2.2 Lean Manufacturing disciplin

Idag anser bade Interna transporter och Utlastningsenheten att stora
presspartier innebar problem for respektive avdelning bade ytmassigt och
transportmassigt. Vi foreslar att det i storre grad infors Just-in-Time-
produktion, d.v.s. att endast material som kommer att forbrukas eller skickas
ivag till kund i nartid tillverkas. Pa sa satt minskas ytbehovet i mellanlager
och fardigvarulager.

For att fa JIT-produktion vill vi skapa mer linjeorienterad tillverkning
genom att fa de olika ingaende funktionerna att fungera mer som en hel
linje. Ett sugande system enligt Kanban-principen ska finnas och féljas.

Ett av de viktigaste budskapen med JIT-produktion &r att gora ratt fran
borjan och darmed undvika sa mycket sloseri som mojligt. Att gora ratt fran
borjan kréver disciplin och att uppsatta rutiner foljs, d.v.s. det givna
egenansvaret efterlevs.

Felaktig etikettmarkning av gods och felaktig eller utebliven
emballageavlasning fran kund beror till stor del pa brister i rutinen.
Bristerna kan avhjdlpas med ett egenansvar och o©kad disciplin av
utférandet. Aven mingden sparrat gods kan minskas genom att folja
Just-in-Time mottot "att gora ratt fran borjan”, d.v.s. att fel upptacks i god
tid innan felet hunnit fortplanta sig till stora volymer och i lagerh&dnseende
ohanterbara mangder gods.

Det finns idag ett system, PANDA, som i realtid visar vad som produceras
vid de olika produktionslinjerna. Systemet visar &ven vad som &r planerat att
tillverkas. Denna information &r inte alltid tillforlitlig eftersom férandringar
I planerade produktioner ofta forekommer. FOr att forbattra
kommunikationen mellan de olika produktionslinjerna och truckforarna ar
det viktigt att informationen som visas verkligen ar korrekt. 1 sa fall kan
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truckforarna anvanda sig av systemet for att planera sina korrutter och
darmed fa en jamnare belastning forarna emellan. Vi vill att planerarna vid
de olika produktionslinjerna ska samordna sina tillverkningsorder sa att inte
flera linjer producerar stora detaljer samtidigt och pa sa satt fa en jamnare
belastning pa dragtruckarna.

Flexibilitet

Flexibilitet bestar i att ytan i mellanlagren och narlagren frigors, da kan det
lagras en storre produktmix. Ytan kan alternativt anvandas till ny utrustning
vilket ocksa gynnar produktmixen. Flexibiliteten kan aven bestd i att nar
detaljer for den interna produktionen inte efterfragas kan istallet P1-
produkter som direkt ska vidarelevereras tillverkas i pressningslinjerna.

Investering

Investeringen bestar till viss del av smarre omflyttningar. Denna kostnad
kan dock fas igen genom minskat lagerbehov. Ovrig investering sker i att
motivera och vidareutbilda medarbetarna.

SWOT for Lean Manufacturing disciplin

Styrkor Svagheter
— Sma lager. — Okad sarbarhet p.g.a. sma
— Mindre resursanvéandning. lager.
— Kanban-system.
Mojligheter Hot

— Okad méangd tillgangliga — Bristande motivation.

emballage. — Ré&tt kompetens saknas.
— Standig forbattring av

rutiner.
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7 Slutsatser och rekommendationer

| detta kapitel framhdvs de slutsatser som vi dragit fran analyser och
framtidsperspektiv i samspel med teorier och problemstallning. Analyserna i
foregdende kapitel har lett fram till en rekommendation pa
handlingsalternativ for VCBC. Darefter tar vi upp vara personliga
reflektioner ~ samt en  diskussion ~ om  handlingsalternativens
generaliserbarhet for bade VCBC som helhet men dven for ovrig industri.
Dessutom tar vi upp sjalvkritik av arbetet och avslutar med att ge forslag pa
fortsatta studier.

7.1 Vararekommenderade forslag och dragna slutsatser

Vi anser att i det langa loppet vinner VCBC pa att gora en ordentlig
forandring av produktionslayouten. Forandringen ska ske fran en
verkstadslayout med langa transporter och stora lager till en linjelayout med
flera korta transporter och mindre lager. Detta kan uppnas genom att arbeta
med forslaget Ideal layoutforandring som vision.

Malet med denna flodeslayout ar att skapa ett linjart flode dar godset gar
fran pressningslinjen antingen direkt till ssmmanséttningslinjen eller med ett
kort stopp vid ett nérliggande mellanlager. Undantaget & merparten av P1-
godset som inte ska sammansattas. Det godset transporteras direkt till
fardigvarulager och utlastningsterminalerna genom att  utnyttja
direktvagarna till utlastningsterminal VV och utlastningsterminal VH.
Fordelningen av mangden gods som ska transporteras till de olika
utlastningsterminalerna bor vara jamn med tanke pa att resurserna ar
begransade. For att klara av denna fordelning krévs att utlastningsterminalen
V'V byggs ut och att ett 6kat fléde i slussen mojliggors.

Vi rekommenderar att klippta &mnesplatar som ska vidare ut fran fabriken,
transporteras ut genom norddstra porten enligt Nytt amnesuttag. Pa sa vis
minskas transportstrackorna och belastningen pa slussen.

For att styra trafikflodet i fabriken anser vi att ett enhetligt och gemensamt
lagerstyrningssystem ska inforas. Darmed undviks onddiga korningar
genom att personalen vet var godset som ska forflyttas eller anvandas finns.
Betraffande datafangsten till lagerstyrningssystemet anser vi att det mest
effektiva sattet ar via RFID. Avlasningsenheter for RFID-transpondrar ska
vara strategiskt utplacerade i taket for att helt automatiskt identifiera och
positionera godset i hela fabriken.
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Lagerstyrningssystemet ger ocksa en mojlighet till att kunna samarbeta
resursmassigt lagren emellan d.v.s. ett enda virtuellt lager oberoende av var
godset fysiskt placeras. Samtidigt visar systemet de korrekta lagersaldona
for produktionen. Detta ger en bra grund for integration mellan olika
funktioner i den totala tillverkningsapparaten samtidigt ger forutsattningar
for JIT-produktion.

Organisationsmassigt tycker vi att en integrationsprocess ska genomforas.
Integrering av information och resurser ger en okad helhetssyn och
forstaelse for hela produktionsprocessen. For att integrera funktionerna
Interna transporter och Utlastningsenheten foreslar vi att en logistik-
koordinator tillsatts. Logistikkoordinatorn ska kunna ge tekniskt och
organisatoriskt stod till de bada funktionerna samt ha befogenhet att
forandra for att forbattra produktionsflodet.

Vid genomfdrandet av férandringar i organisation och arbetssétt anser vi att
forandringarna forst ska utféras som pilotprojekt for att senare kunna
tillampas fullt ut. P4 sd vis fas en indikation pd om férandringen &r en
hallbar 16sning.

7.2 Personliga reflektioner

Under arbetets gang har vi blivit forvanade Gver bristen pa kommunikation
och samarbete mellan avdelningarna. Ett exempel pa hur strikta och
besvarliga avdelningsgrénserna kan vara, ar hanteringen av material i Téaltet
som ska till en extern kund. Truckféraren, som tillhor Interna transporter,
lyfter ner de emballage som kunden har bestéllt. Dessa kan endast staplas
tva i hojd eftersom de ska kunna lasas av med handskanner. Avlasningen
utfors morgonen efter av en person fran Utlastningsenheten. Déarefter kan
truckforaren i Taltet lasta upp emballagen pa en vagn for att sedan
transporteras till kunden.

Héar tycker vi att en integration mellan Interna Transporter och
Utlastningsenheten borde genomforas. Truckforaren i Téltet borde skota
avlasningen av emballagen och sedan Overlamna informationen till
Utlastningsenheten. Pa sa satt minskas ytbehovet eftersom emballagen inte
behover stéllas upp for avlasning. Denna avlasning sker istéllet i samband
med lastning pa vagn.

7.3 Generaliserbarhet och sjalvkritik

Fokus och tankesétt i vart arbete tror vi kan tillampas vidare pa VCBCs
ovriga produktionsanlaggningar i Olofstrom samt i Ovrig tillverkande
industri. Forslagen kan rent principiellt anvandas pa bl.a. Sodra fabriken.
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Att arbeta mot en béttre layout dar lagren ligger i anslutning till
produktionen ar tankar som kan féras vidare vid produktionsomlaggning
inom VCBC:s fabriker.

Genom att anvanda sig av ett integrerat lagerstyrningssystem pa samtliga
VCBCs anlaggningar och fabriker kan ett battre resursutnyttjande fas. Ett
flertal komponenter transporteras mellan de olika fabrikerna i Olofstrom och
darfor skulle ett lagerstyrningssystem som talar om var komponenterna
befinner sig underlatta for den dagliga verksamheten.

Vi anser att vi har valt ratt avgransningar for vart problem, just for att ta
fram heltackande I6sningsférslag med en helhetssyn. Det ar viktigt att inte
bara begrénsa sig till materialflodet utan &ven ta hansyn till det medféljande
informationsflddet och organisationen kring flodet. Eftersom omradet vi har
valt att studera ar relativt stort, har vi inte kunnat ga sa djupt ner i detaljniva
for de olika forslagen som vi ibland velat.

Under arbetets gang kunde vi kanske ha gjort fler intervjuer med personalen
och besokt fler referensforetag men tiden var en begransande faktor. Vi tror
dock inte att det hade paverkat slutresultatet av vart arbete markbart.
Tillvagagangssattet vi har valt tror vi var det mest lampliga for just det har
arbetet. Vi tycker att vi fatt en god inblick i verksamheten och darfor skulle
tillvagagangssattet vara detsamma om vi skulle gora ett liknande arbete.

Teorin vi valde for vart arbete var sadant som vi ansag var anvandbart for
just den har typen av arbete. Det finns séakert fler teorier vi kunde ha anvént
0ss av, men vi fann att de teorier vi valt var tillrackliga.

Ett bra satt att visualisera for- och nackdelar med vara forslag var att
anvanda SWOT-analyser. De belyser forslagens olika egenskaper med
avseende pa styrkor, svagheter, mojligheter och hot. De har hjalpt oss att ta
fram de rekommenderade forslagen. De slutsatser vi dragit fran analysen
anser vi uppfyller vart syfte med arbetet.

7.4 Framtida studier

Vi tror att verksamheten inom internlogistiken kan forbattras ytterligare.
Om vara forslag infors kan dessa ge majlighet till fordjupade studier och
utredningar. Vi tycker att VCBC kan utforska mer om de kan forandra
antalet och antalet typer av materialhanteringsutrustning bl.a. dragtruckar,
vagnar och 6vriga truckar. VCBC kan ocksa titta pa en eventuell férandring
av antalet inblandade méanniskor for att fa en mer slimmad och effektiv
materialhantering samt titta noggrannare pa antalet nédvandiga skift, d.v.s.
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om arbete maste ske dygnet runt eller kan det begransas till 2-skift eller
dagtid.

En intressant studie vore utnyttjandegraden av dragtruckar och
belaggningen pa dragtrucksvagnarna. Har kan t.ex. ruttplanering komma till
pass for att foresla optimal korstracka med ett sa fullt lass som majligt,
langs med hela strackan. Ruttplaneringen kan ocksa hjalpa till med att
lattare fordela arbetsuppgifterna jamnt mellan dragtrucksférare och lager.

Nér det galler containrarna vid utlastningsterminalerna kan en undersékning
goras betraffande hur de ska lastas, om produkterna kan mixas eller om de
ska lastas efter sort. Aven sjalva rangeringen av containrar innan de stalls
upp pa taget ar av intresse da dessa ska kunna lastas upp snabbt nar taget val
ar pa VCBC och att de lastas pa ratt vagnar.

En sista aspekt &r att kunna koppla samman produktionen med
lagerstyrningen via ett supply chain management-system, d.v.s. integrera
leverantorer och kunder med produktionsflodet och planeringen. Da far
VCBC ett bra grepp om vad som finns i fabriken fran materialintaget till att
fardiga produkter nar taget.
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Geografiska beteckningar.
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Bilaga B
Odette-etikett.
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Bilaga C

Floden med nuvarande artiklar, siffror for ar 2003.

Punkt A Punkt B Antal emballage Antal dragtruckstransporter
Linjepress Utlastning VH 256 21
Linjepress Utlastning VH lastbil 4618 433
Linjepress Téltet 2724 167
Linjepress Lager VH 59280 6608
Linjepress Narlager VH 10711 764
Linjepress Lager Silvia 28830 3391
Linjepress Betning 18723 3216
Klipp o press Utlastning VH 5761 249
Klipp o press Utlastning VH lastbil 4700 201
Klipp o press Taltet 9638 486
Klipp o press Lager VH 10678 707
Klipp o press Narlager VH 680 25
Klipp o press Lager Silvia 2555 189
Klipp o press (Verson) Utlastning VH 1806 94
Klipp o press (Verson) Utlastning VH lastbil 1215 60
Klipp o press (Verson)  Taltet 4866 263
Klipp o press (Verson) Lager VH 3134 254
Klipp o press (Verson) Narlager VH 0 0
Klipp o press (Verson) Lager Silvia 3691 280
Transferpress 7 Utlastning VH 531 89
Transferpress 7 Utlastning VH lastbil 531 17
Transferpress 7 Téltet 866 72
Transferpress 7 Lager VH 6857 552
Transferpress 7 Narlager VH 0 0
Transferpress 7 Lager Silvia 130 14
Transferpress 9 Utlastning VH 0 0
Transferpress 9 Utlastning VH lastbil 0 0
Transferpress 9 Téltet 0 0
Transferpress 9 Lager VH 41592 6932
Transferpress 9 Narlager VH 0 0
Transferpress 9 Lager Silvia 7124 1187
Betning Sammansattning VV 10624 0
Betning Taltet 11694 1603
Lager Silvia Narlager VV 13382 2230
Lager VH Nérlager VV 121542 15052
Lager VH Sammansattning VH 0 0
Narlager VH Sammansattning VH 11391 0
Lager Silvia Sammansattning VH 28946 0
Narlager VV Sammansattning VV 134924 0
Sammansattning VH Utlastning VH 49776 0
Sammansattning VH Utlastning VH lastbil 12930 0
Sammansattning VH Utlastning VV laddomat 0 0
Sammansattning VV Utlastning VH 28520 2450
Sammansattning VV Utlastning VH lastbil 20407 734
Sammansattning VV Utlastning VV laddomat 148856 0
Betning Utlastning VH lastbil 161 41
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Bilaga D
Floden med P1s artiklar, siffror for ar 2006.

Punkt A Punkt B Antal emballge
Linjepress Utlastning 52484
Linjepress Betning 9022
Betning Sammansattning VV 9022
Sammansattning VV Utlastning 16593
Klipp o Press (Verson)  Utlastning 3723
Transferpress 7 Utlastning 9667
Transferpress 9 Utlastning 5744
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Bilaga E
Ideal layoutforandring.

Preszning

Klipp o press

Mellanlager
Sammanasattning
Hlastning/Fardigvarulager
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Bilaga F

Floden med Ideal layoutférandring, siffror for ar 2006.

Antal Antal transporter
Avstand (m) emballage med dragtruck

Punkt A
Linjepress
Linjepress
Linjepress
Tranferpress
Tranferpress

Klipp o press
Klipp o press

Betning
Betning

Sammanséttning VV
Sammanséttning VV
Sammansattning VH

Linjepress
Linjepress
Linjepress
Transferpress

Klipp o press
Betning
Sammansattning VV

Linjepress
Transferpress
Klipp o press
Betning

Punkt B

Lager Sammansattning VV
Lager Sammansattning VH
Betning

Lager Sammansattning VV
Lager Sammansattning VH

Lager Sammansattning VV
Lager Sammansattning VH

Sammanséttning VV
Utlastning VH

Utlastning VV
Utlastning VH
Utlastning VH

P1X Utlastning VV

P1X Utlastning VH

P1X Betning

P1X Utlastning VH

P1X Utlastning VH

P1X Sammanséttning VV
P1X Utlastning VV

Norddstra porten
Norddstra porten
Norddstra porten
Norddstra porten

52
300
251

27
200

245
380

78
448

80
294
120

300
331
251
260
425

67
120

327
178
177
437
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54976
25081
13837
42229

130

11216
5413

7789
161

124780
39196
53596

26242
26242
9022
15411
3723
9022
16593

2232
605
10709
9070

Total transportstacka:

6323
2286
2458
6547

14

780
376

41

o

2916
2916
1002
1712

414

150

556
1237

Transport-

stracka (m)
328796
685800
616958
176769
2800

191100
142880

18368

o

874800
965196
251622
445120
175950

0

0

49050
1246
98412
540514

5 565 380




Floden med nuvarande layout, siffror for ar 2006.

Punkt A Punkt B Avstadnd (m) Antal dragtruckstransporter Transportstréacka (m)
Linjepress Utlastning VH 350 27 9320
Linjepress Utlastning VH lastbil 350 376 131520
Linjepress Téltet 331 150 49555
Linjepress Lager VH 396 5343 2115899
Linjepress Nérlager VH 422 599 252899
Linjepress Lager Silvia 271 2666 722458
Linjepress Betning 253 2458 621770
Klipp o press Utlastning VH 473 166 78334
Klipp o press Utlastning VH lastbil 473 186 87807
Klipp o press Téltet 454 345 156702
Klipp o press Lager VH 560 584 327214
Klipp o press Nérlager VH 587 25 14784
Klipp o press Lager Silvia 394 143 56273
Klipp o press (Verson)  Utlastning VH 379 67 25451
Klipp o press (Verson)  Utlastning VH lastbil 379 50 18960
Klipp o press (Verson)  Taltet 359 211 75884
Klipp o press (Verson)  Lager VH 466 196 91177
Klipp o press (Verson)  Narlager VH 0 0 0
Klipp o press (Verson)  Lager Silvia 300 208 62305
Transferpress 7 Utlastning VH 268 89 23729
Transferpress 7 Utlastning VH lastbil 268 17 4614
Transferpress 7 Taltet 248 50 12434
Transferpress 7 Lager VH 355 479 169909
Transferpress 7 Narlager VH 0 0 0
Transferpress 7 Lager Silvia 189 14 2702
Transferpress 9 Utlastning VH 0 0 0
Transferpress 9 Utlastning VH lastbil 0 0 0
Transferpress 9 Taltet 0 0 0
Transferpress 9 Lager VH 304 5123 1557494
Transferpress 9 Nérlager VH 0 0 0
Transferpress 9 Lager Silvia 138 945 130352
Betning Sammansattning VV 0 0 0
Betning Taltet 444 1237 549172
Lager Silvia Narlager VV 125 1924 240505
Lager VH Narlager VV 305 11725 3576155
Lager VH Sammansattning VH 0 0 0
Nérlager VH Sammanséttning VH 0 0 0
Lager Silvia Sammansattning VH 0 0 0
Narlager VV Sammansattning VV 0 0 0
Sammansattning VH Utlastning VH 0 0 0
Sammanséttning VH Utlastning VH lastbil 0 0 0
Sammanséttning VH Utlastning VV laddomat 0 0 0
Sammanséttning VV Utlastning VH 464 2166 1005108
Sammanséttning VV Utlastning VH lastbil 302 647 195384
Sammansattning VV Utlastning VV laddomat 0 0 0
Beten Utlastning VH lastbil 464 41 18815
Linjepress P1X Utlastning VV 300 2916 874800
Linjepress P1X Utlastning VH 331 2916 965196
Linjepress P1X Betning 251 1002 251622
Transferpress P1X Utlastning VH 260 1712 445120
Klipp o press P1X Utlastning VH 425 414 175950
Betning P1X Sammanséttning VV 67 0 0
Sammansattning VV P1X Utlastning VV 120 0 0
Total transportstrécka (m) 15 097 372
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Bilaga G
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