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Abstract

Proton Finishing ALSAB (hereinafter referred to as ALSAB) is a company located in
Anderstorp and active in surface treatment and powder coating. ALSAB is part of the Proton
Finishing group and was acquired in 2020 and is therefore the newest facility of their total of
five facilities. ALSAB varnishes products that their customers deliver, and they do not
produce any products themselves. What makes ALSAB unique is that they can handle
products that are up to five meters long, and that they can offer a wide range of colors for
their powder coating.

The study at ALSAB intends to improve their internal material flow inside the warehouse. At
the moment, there is no clear routine for the material flow, and ALSAB is therefore asking for
suggestions for improvement, ALSAB also need help with identification and elimination of
non-value-adding activities, which they suspect exist within the material flow.

In order to identify any problems in Proton Finishing ALSAB's material flow, observations,
interviews, document collection, process mapping and value flow mapping have been done.
The observations made have been made by studying the material flow on site at Proton
Finishing ALSAB, to see where activities occur that impair the smoothness of the material
flow. Three employees within ALSAB have been interviewed during this study, where all
three have different roles within the company in order to get several different perspectives on
how the employees consider the material flow to work. Document collection was done
through Proton Finishing ALSAB's business system — Jeeves. The data was collected on the
number of products and pallets that were delivered and shipped each day, which is
information that contributed to finding a connection between when and how many products
ALSAB receives over the course of a year. The process mapping was developed to identify
the process steps that were relevant for the value flow mapping. A value flow mapping was
made of the activities that take place in the warehouse. The value flow mapping has
contributed to showing which activities take up the most time, as well as which activities have
the greatest variation in time.

The results show that the two activities that take the longest and vary the most in time are
activities 2 and 4, which are arrival control and packing. The arrival control activity is when
the arriving goods are checked so that they match what the delivery note states. The packing
activity consists of three different steps: insulation, packing of goods and strapping. The three
steps together make up the entire packing activity. The result also shows that the waiting
times, in the value flow mapping illustrated with a triangle, which take up the most time are
waiting time 1 and 5. These triangles represent the time that the products are stored in the in-
storage, respectively the out-storage, as well as the time it takes to transport the products back
and forth to the trucks. Based on this information several improvement proposals regarding a
more leveled material flow inside Proton Finishing ALSAB's warehouse have been
developed.

The improvement proposals that have been developed to make Proton Finishing ALSAB's
material flow smoother varies in extent in terms of what the improvement would cost, as well
as how long it would take to implement the various improvements. In the short term, several
improvement proposals have been identified, including a new structure for the storage of the
odd products, a larger doorway between warehouse and production, as well as purchasing
another banding machine. In the long term, it is proposed to reposition where the different
areas of the warehouse are located and also to build one more gate for shipping and deliveries.



Sammanfattning

Proton Finishing ALSAB (nedan benamnt ALSAB) &r ett foretag som ar beldaget i Anderstorp
och &r verksamma inom ytbehandling och pulverlackering. ALSAB ingar i koncernen Proton
Finishing och forvarvades ar 2020 och &r darmed den nyaste anlaggningen av deras totalt fem
anlaggningar. ALSAB lackerar produkter som deras kunder levererar, och producerar darmed
sjalva inga egna produkter. Det som gér ALSAB unikt &r att de kan hantera produkter som ar
upp till fem meter langt, samt att de erbjuder ett brett utbud av kulérer pa deras
pulverlackering.

Studien hos ALSAB avser att forbattra deras interna materialflode inne pa lagret. I nulaget
finns det ingen tydlig rutin for materialflodet, och ALSAB efterfragar darmed
forbattringsforslag, samt identifiering och eliminering av icke-vardeadderande aktiviteter,
som de missténker finns inom materialflgdet.

For att identifiera problem i Proton Finishing ALSABs materialflode har observationer,
intervjuer, dokumentinsamling, processkartldggning och vérdeflodeskartlaggning gjorts.
Observationerna som gjorts har skett genom att studera materialflodet pa plats pa Proton
Finishing ALSAB, for att se vart det uppstar aktiviteter som forsamrar materialflodes
jamnhet. Intervjuer har skett med tre anstéllda inom Proton Finishing, dar alla tre har olika
roller inom koncernen, for att fa flera perspektiv pa hur de anstallda anser materialflodet
fungera. Dokumentinsamling gjordes genom Proton Finishing ALSABs affarssystem - Jeeves.
Dér hamtades data om antalet produkter och pallar som in- och utlevererades per dag, vilket
ar information som bidragit till att finna samband mellan nér och hur mycket produkter som
ALSAB tar emot under ett ars tid. Processkartlaggningen togs fram for att identifiera de
processteg som var relevanta for vardeflodeskartléggningen. En vérdeflodeskartlaggning
gjorts Gver de aktiviteter som sker pa lagret. Vardeflodeskartlaggningen har bidragit med att
visa vilka aktiviteters som tar upp mest tid, samt vilka aktiviteter som har storst variation i tid.

Resultatet visar pa att de aktiviteterna som tar langst tid och varierar mest i tid ar aktivitet 2
och 4, vilket ar ankomstkontroll respektive packning. Aktiviteten ankomstkontroll &r nér det
ankommande godset kontrolleras sa att det stammer 6verens med vad foljesedeln anger.
Aktiviteten packning bestdr av stegen isolering, packning av gods och bandning. De tre stegen
utgor tillsammans hela aktiviteten packning. Resultatet visar dven att vantetiderna, i
vardeflodeskartlaggningen illustrerat med en triangel, som tar upp mest tid ar véntetid 1 och
5. Dessa trianglar representerar tiden som produkterna ligger lagrade pa inlagringen,
respektive utlagringen, samt tiden det tar att transportera produkterna fran/till lastbilen.
Baserat pa denna information har forbattringsforslag i avseende pa att fa ett jamnare
materialfléde inne pa Proton Finishing ALSABs lager tagits fram.

Forbéattringsforslagen som tagits fram for att gora Proton Finishing ALSABs materialflode
jamnare ar olika omfattande i avseende pa vad forbattringen skulle kosta, samt hur lang tid det
skulle ta att implementera de olika forbattringarna. Pa kort sikt har flertalet forbattringsforslag
identifierats, daribland en ny struktur for de udda produkternas lagring, en storre dorréppning
mellan lager och produktion, samt kdpa in en till bandningsmaskin. Pa lang sikt forslas att
placera om vart de olika omradena pa lagret ar placerade samt infora en till port for in- och
utleveranser.
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1 Inledning

Materialfléden beskriver hur en produkt flodar inom en eller flera verksamheter (Jonsson &
Mattsson, 2016). Det innebar att materialflodet avser alla aktiviteter som ror
materialforflyttning och hantering som sker mellan det att produkten levereras till foretaget,
tills det att den levererastill kund, vilket betyder att allt sa som transporter, lager, distribution
ocksa raknas till materialflodet (Jonsson & Mattsson, 2016).

Ett materialflode kan se olika ut beroende pa hos vilket féretag man studerar materialflodet,
da det handlar om olika produkter som ror sig i floden som &r utformade pa olika sétt (Jonsson
& Mattsson, 2016). | och med att materialfléden &r en central del inom logistiken, sa ar det
viktigt att effektivisera dessa (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Effektivisering av
materialfléden avser minskning av genomloppstid och icke-vérdeadderande aktiviteter
(Jonsson & Mattsson, 2016). Det innebar att fler produkter hinner behandlas under samma
tidsperiod an innan en effektivisering (Jonsson & Mattsson, 2016). Fordelarna med ett
effektivt materialflode for foretaget blir att de kan sélja mer produkter &n tidigare genom att
anvanda optimalt antal resurser, vilket resulterar i mer intékter, och for kunden &r férdelarna
att det gar fortare att fa sin produkt levererad, vilket i sin tur betyder att fler kunder kan bli
behjélpta under samma tidsperiod (Jonsson & Mattsson, 2016).

1.1 Bakgrund och problembeskrivning

Proton Finishing ALSAB (nedan bendmnt ALSAB), ett studerat fall i detta examensarbete &r
ett industriforetag som arbetar med ytbehandling och pulverlackering. ALSAB producerar
inga egna produkter, utan tar endast emot kunders produkter som sedan ytbehandlas och
lackeras, innan de levereras till kunden. Kundernas produkter bestar alltid av metall, men
utformningen av produkterna varierar. ALSABs kunder bestar av olika féretag som 6nskar fa
sina produkter ytbehandlade och lackerade, ddrmed &r det kunden sjalv som ser till att de har
en lastbil som levererar och hamtar upp produkterna pa ALSAB. Deras kunder varierar da
vissa endast vill ha en order behandlad, medan andra ar aterkommande kunder. Av den
anledningen har ALSAB inget fast antal kunder, utan de tar emot de kunder som de har
mojlighet till. 1 och med att ALSAB tar hand om sina kunders produkter, sa ar det viktigt att
deras materialflode &r effektivt sa att alla inblandade parter ska bli néjda. Materialflodet pa
ALSAB startar nar kunden levererar sin produkt till ALSAB och slutar nér produkten ar
fardigbehandlad.

Detta examensarbete avser Proton Finishing ALSAB i Anderstorp och deras lageryta. Hela
anlaggningen bestar av en kontorsdel, en produktions del och en lageryta, dar lagerytan ar
ungefar 1100m?2. Foretaget har idag 16 medarbetare och omsatte ar 2021 cirka 24 miljoner
svenska kronor (Proton, 2023a; Alla bolag, 2022a). De som arbetar hos ALSAB arbetar
antingen i produktionen, pa lagret eller pa kontoret med det administrativa. Av de 16
medarbetarna sa ar fyra lagerpersonal. ALSAB arbetar med produkten Bonderite 30001,
vilket &r en forbehandling som de forst lackerar produkterna med, for att pulverlackeringen
som sedan sprayas ovanpa ska ge ett battre skydd, samt bli mer hallbart. Bonderite 30001 kan
appliceras pa de flesta produkter bestaende av metall (Proton, 2023b). P& Proton Finishing
ALSAB borjar materialflodet och dess process vid inlagringen, for att sedan placeras pa ett
lager, sedan hamtas materialet pa lagret med en truck och kors till ytbehandlingen. Néar



ytbehandlingen ar klar placeras materialet vid en forpackningsstation, for att sedan placeras i
utlagringen. Detta examensarbete avser endast materialflodet av produkterna som ska
lackeras. Det som utmarker ALSAB fran de 6vriga bolagen inom koncernen ar att de erbjuder
pulverlackering i ett brett utbud av kul6rer, samt att de kan hantera upp till fem meter langa
gods (Proton, 2023a). | figur 1 illustreras det hur de olika processtegen & sammankopplade
med varandra.

Inlagring Transport Lagring

Ythehandling Stallplats Transport

Stallplats Transport Packning

Utlagring Transpart

Figur 1: Processteg

Det huvudsakliga problemet som behandlas i detta examensarbete &r att Proton Finishing
ALSAB i dagsléget inte vet hur deras lager och dess forvaring bor vara uppbyggt, for att allt
ska vara lattatkomligt samtidigt som produkterna har ett effektivt materialflode genom hela
processen. ALSAB utnyttjar i dagsldget inte all den lageryta som de har tillganglig. Detta
beror pa att de idag inte har en tydlig rutin for hur produkterna som kunderna énskar fa
lackerade, lagras inne i lagret. Idag placeras produkterna dar det finns en ledig plats, utan
vidare eftertanke om hur de paverkar materialflodet. Att inte ha en rutin om hur produkterna
ska lagerhallas, bidrar till ett ojamnt materialflode hos ALSAB, da mer tid &n vad som hade
behovts, gar till att flytta pa produkter som ligger i vagen for produkten som ska behandlas. |
och med det, sa uppstar vantetid och onddiga arbetsmoment.

1.2 Syfte

Syftet med studien &r att undersoka hur utformning av lager och materialflode paverkar
genomloppstider for produkterna och pallarna som &r i rorelse.

1.3 Fragestallningar
For att besvara syftet med examensarbetet har tre fragestallningar tagits fram.

1. Hur ser materialflédet ut i dagslaget?

Den forsta fragestallningen syftar till hur dagens materialflode ser ut pa ALSAB. Att veta hur
ALSABs materialflode ser ut, &r en grund for att senare kunna identifiera vilka méjliga



forbattringar som gar att gora. Genom att kartlagga vilka aktiviteter som finns pa lagret och
studera hur manga produkter som ar i rorelse, sa ska fragestallningen besvaras. Dessutom
kommer en tidsstudie att goras, for att kunna identifiera hur lang tid de olika aktiviteterna i
processen tar i dagsléget.

2. Hur paverkas lagerhantering hos Proton Finishing ALSAB av deras nuvarande
lagerlayout?

Den andra fragestallningen syftar till hur en effektiv lagerlayout kan paverka det interna
materialflodet i fabriken. | dagsldget har ALSAB en ineffektiv lagerhantering, och av den
anledningen bor det studeras hur foretaget paverkas av det. Detta for att darefter kunna avgora
hur det eventuellt ska kunna forbattras. Denna fragestéllning ska besvaras genom att studera
hur produkter forvaras och hur lagret ar uppbyggt, for att pa sa satt identifiera om det finns
nagra brister.

3. Vilka atgarder kan vidtas pa materialflodet for att fa en tydlig lagerlayout?

Den tredje fragestéllningen syftar till att undersoka vilka mojliga atgarder kopplade till
materialflédet som finns, for att f& en tydlig lagerlayout. Atgarderna ska bidra till att lagrets
yta utnyttjas sa att hanteringen kan bli mer effektiv samtidigt som genomloppstiden for
produkterna minskar. Genom att ta fram atgardsforslag till ALSAB, sa ska de kunna applicera
dessa pa sitt lager for att i praktiken kunna forbattra sitt materialflode samtidigt som de far en
lagerlayout for ett smidigare flode som baseras pa forskning. Denna fragestéllning ska darfor
besvaras genom att analysera de resultat som tagits fram med hjélp av de olika
datainsamlingsmetoderna.

1.4 Avgransningar

Examensarbetet avser endast Proton Finishing ALSAB och deras materialflode fran inlagring
till ytbehandlingens borjan, och sedan fran ytbehandlingens slut till utlagring. Detta illustreras
i figur 2. 1 och med genomfdrandet av tidsstudien (vardeflodeskartlaggningen) har tider tagits
pa packning av gods trots att denna aktivitet till viss del sker inne i produktionen. Dock har
inga transporter till produktionen studerats, detta eftersom aktiviteten ytbehandling &r en
avgransning, och transporten till ytbehandlingen ansags darmed vara kopplad till aktiviteten
ytbehandling. En annan aktivitet som inte studeras &r finplaneringen, detta da den inte sker for
varje produkt. Examensarbetet studerar endast sjalva lagerytan pa ALSAB och darmed inte
andra delar av ALSABs lokaler. Dock studeras inte lagringen av de olika
pulverlackeringskuldrerna trots att de lagras pa lagerytan, detta enligt ALSABs dnskemal.
Stallagelagringen och for-hangningen studeras till viss del, detta da de ar pa vég att fasas ut
respektive precis har fasats in.
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Figur 2: Avgransningar

1.5 Rapportens disposition
Nedan beskrivs vad samtliga kapitel i resterande del av rapporten handlar om.

Kapitel 1 &r inledningen pa rapporten. Dar presenteras bakgrunden och problembeskrivningen
till rapporten, syftet med studien och dess fragestallningar, samt vilka avgransningar som har
gjorts.

Kapitel 2 presenterar den teoretiska referensramen dar relevanta begrepp inom
forskningsomradet tas upp. Begrepp sa som logistik, planering, materialhantering och
lagerdesign kommer att beskrivas.

Kapitel 3 beskriver de olika metoder som anvands i examensarbetet. | kapitlet sa beskrivs vad
metoderna gar ut pa, samt hur detta examensarbete har anvant sig av dem. Forskningens
kvalitet har ocksa diskuterats i detta kapitel.

Kapitel 4 &r en foretagsbeskrivning dér hela Proton-koncernen beskrivs, foljt av en mer
ingaende beskrivning av ALSAB.

Kapitel 5 presenterar det resultat som samlats in fran observationerna och intervjuerna, samt
de problem som identifierats darifran.

Kapitel 6 analyserar rapportens resultat samt vilka aktiviteter som &r vérdeadderande och
icke-vérdeadderande.

Kapitel 7 diskuterar rapportens resultat, samt de forbattringsforslag som tagits fram.
Dessutom diskuteras resultatets rimlighet.

Kapitel 8 presenteras rapportens slutsatser, samt vilka mojligheter som finns for framtida
studier.



2 Teoretisk referensram

| detta kapitel kommer begreppen logistik, planering, materialhantering och lagerdesign att
diskuteras

2.1 Logistik

Logistik ar nagot som anvands for att fa bade vardagen och arbetsplatser att fungera.
Begreppet ar véldigt brett och kan appliceras pa olika satt beroende pa vilken miljo det galler.
Enligt Jonsson & Mattsson (2016, s.20) sa definieras begreppet logistik som:

“planering, organisering och styrning av alla aktiviteter i materialflodet, fran
ramaterialanskaffning till slutlig konsumtion och returfléden av produkt och material, och
som syftar till att tillfredsstallakunders och 6vriga intressenters behov och 6nskemal, dvs.
ge en god kundservice, laga kostnader, 1ag kapitalbindning, sma miljokonsekvenser och
goda sociala forutsdttningar.”

Precis som definitionen sager, sa handlar logistik om flodet av forflyttning och hantering av
varor och personal, samt all planering runt omkring (Kalaiarasan, Olhager, Wiktorsson &
Jeong, 2020). Det vill saga, att fa ratt sak pa ratt plats, i ratt mangd och i ratt tid (Kalaiarasan,
Olhager, Wiktorsson & Jeong, 2020). Samtidigt som detta ska ske, sa 6nskas leveranstiderna
vara korta samtidigt som kostnaderna ar laga (Mutze, Lucht & Nyhuis, 2022). Detta gor att
det hela blir valdigt komplext, dd manga faktorer ska tas hansyn till pa en och samma gang
(Mutze, Lucht & Nyhuis, 2022). Logistik finns i alla produktionsverksamheter och &r en
central del for att produktionen ska hallas i gang (Hada$, Stachowiak & Cyplik, 2014). Det &r
logistik bakom planering, styrning och utveckling, vilket gor att det ar relevant att ha en tydlig
struktur 6ver logistiken (Hadas, Stachowiak & Cyplik, 2014).

2.2 Planering

Planering innebdr att ha en plan och i forvég ta beslut om saker som ska ske i framtiden
(Jonsson & Mattsson, 2016). Besluten som ska tas varierar pa situation men i de flesta fall
syftar de till vad som ska ske, nar det ska ske och av vem (Jonsson & Mattsson, 2016).
Planering kan behova goras olika langt i forvéag, beroende pa vad handelsen handlar om
(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Ibland kan det handla om flera ar i forvag, medan i
andra fall ar det endast nagra dagar i forvag (Jonsson & Mattsson, 2016).

For att planen som gors ska kunna genomforas i praktiken, maste den kontrolleras sa att den
kan foljas och &r fysiskt genomforbar (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). For att
sdkerstallaatten plan ska kunna genomféras bor osékerheter och datan bakom planeringen att
undersokas (Lingitz, Gallina, Breitschopf, Finamore & Sihn, 2023). Datan bakom planeringen
kan handla om exempelvis kvalitet och tillganglighet (Lingitz, Gallina, Breitschopf, Finamore
& Sihn, 2023). Dessutom bor det undersokas vilka eventuella oférutsedda handelser som kan
komma att ske (Jonsson & Mattsson, 2016). Detta for att kunna rdkna med att planen kan
komma att forstoras och darmed kunna fullfélja planen pa en alternativ vag (Lingitz, Gallina,
Breitschopf, Finamore & Sihn, 2023).

Enligt Oskarsson, Aronsson & Ekdahl (2013) sa gors olika planering for ett foretags
distribution, produktion och materialforsoérjning. De olika delarna har en egen planering, men



de gar anda ihop pa vissa satt med varandra (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Alla tre
delar har en planering som sker i tre steg, vilket ar huvudplanering, behovsplanering och
detaljplanering (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Huvudplaneringen syftar till att den
kapacitet som finns ska kunna méta efterfragan upp till ett ar framat i tiden (Jonsson &
Mattsson, 2016). Behovsplaneringen &r en form av materialplanering, som syftar till att
sakerstalla att kundens behov gar att uppfylla, det vill sdga att de efterfragade produkterna
finns tillgangliga vid det efterfragade leveransdatumet (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl,
2013). Den sista delen &r detaljplaneringen, dér de sista och specifika detaljerna planeras
(Jonsson & Mattsson, 2016). Det kan exempelvis handla om vem som gor vad och exakt nar
allt ska ske samt i vilken ordning (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Genom att dela upp
planeringeni dessa tre delar, sa att planeringen forst gors rent allmant for att sedan brytas ner
till mer detaljer allt eftersom och ju narmre det ska ske, sa okar sakerheten for att det som har
planerats kan genomforas enligt plan (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013).

2.3 Lean production och de sju tillhdrande sloserierna

En aktivitet som ar vardeadderande beskrivs enligt Bryman (2018) som aktiviteter som
minskar verksamhetens kostnader, utan att produkten som kunden efterfragar far samre
kvalitet. Klein, Vieira, Alves & Pissutti (2023) definierar icke-vardeadderande aktiviteter som
handlingar och/eller aktiviteter, som inte genererar nagot varde till produkten som framstalls
at kunden. Inom Lean production, som &r en ideologi dar man arbetar mot att 6ka kundnyttan
och samtidigt minska sloseriernaav resurser, beskrivs de aktiviteter som inte genererar varde
till en produkt genom sju olika sléserier (Liker, 2009). De sju sléserierna som Lean
production tar upp ar: 6verproduktion, vantan, transporter, 6verbearbetning, lagring, onddiga
arbetsmoment och defekter (Liker, 2009). Syftet med Lean production, och att identifiera en
verksamhets olika sldserier, &r att eliminera de icke-varde adderande aktiviteterna och arbeta
mot att ha s mycket vardeadderande aktiviteter som ar mojligt inom verksamheten (Liker,
2009).

Overproduktion ar nér det produceras mer &n vad som efterfragas av konsumenten, vilket gor
att det som produceras behover lagras, da det blir mer rorelse for medarbetarna och fler
transporter (Bryman, 2018). Det betyder att vid 6verproduktion sa paverkas aven de andra
sléserierna, déarav definieras dverproduktion ofta som den vérsta av sléserierna (Bryman,
2018). Vantan sker nar arbetet star still eller behover saktas ned, pa grund av att ratt material,
reparation av maskin eller att ratt information inte natt fram annu (Klein, Tonetto, Avilia &
Moreira, 2020). Det blir en tidsforlust, som inte adderar nagot varde for konsumenten (Klein,
Tonetto, Avilia & Moreira, 2020). Sléseriet med transporter sker nér ratt material inte finns i
néarheten och tvingas dar med att utféra en forflyttning av medarbetarnaeller utrustning for att
h&mta ratt material (Bryman, 2018). Det skapar inget véarde for konsumenten att arbetsplatsen
inte ar utformad sa att ratt material finns pa ratt plats i ratt tillfalle (Bryman, 2018).

Overbearbetning ar en annan av de sju sloserierna (Liker, 2009). Overbearbetning sker nar det
behovs atas en atgard for nagot som redan bor fungera (Bryman, 2018). Det kan handla om att
ett verktyg inte fungerar sa som det bor, vilket gor att det behovs hamtas ett nytt eller anvanda
verktyget mer &n vad det bor (Liker, 2009). Det kan dven handla om att forsoka uppna en
kvalitet som konsumenten inte efterfragar, vilket gor att det sl6sas tid pa nagot som inte ger



mervarde (Liker, 2009). Anledningen till att lager ses som ett sléseri &r da det anses onddigt
att lagra stora mangder ravaror eller redan fardiga produkter (Liker, 2009). Detta da ledtiden
paverkas negativt, da det tar langre tid fran att produkten borjar produceras till dess att den nar
konsumenten (Liker, 2009). Onddiga arbetsmoment, ibland &ven beskrivet som rérelse, ar de
sloserier som galler all forflyttning av medarbetare, material med mera (Klein, Tonetto, Avilia
& Moreira, 2020). Allt sddant som inte ar vardeadderande for konsumenten, utan endast ar
tidskravande for leverantoren (Klein, Tonetto, Avilia & Moreira, 2020). Den sista av de sju
sloserierna som Liker (2009) beskriver &r defekter. Det skapar inget varde for konsumenten
nér produktionen behdver justeras eller repareras, det ar darfor viktigt att det blir ratt direkt i
produktionen, sa att inga produkter behover kasseras eller omarbetas (Liker, 2009; Klein,
Tonetto, Avilia & Moreira, 2020).

2.4 Flaskhalsidentifiering och eliminering

Flaskhalsar finns 6verallt och &r nagot som stoppar effektiviteten och det fungerande flodet i
ett system, av den anledningen behéver flaskhalsarna forst identifieras for att sedan elimineras
(Rajesh & Kumara, 2018). Ett sétt att gora detta pa &r att studera olika scenarion for vad som
kan handa, for att pa sa satt minimerarisken att flaskhalsen uppstar (Rajesh & Kumara, 2018).
Enligt Olhager (2013) finns det en femstegsmodell for att identifiera och eliminera
flaskhalsar. I tabell 1 visas femstegsmodellen.

Tabell 1: Femstegsmodell vid identifiering och eliminering av flaskhalsar

Steg | Innebodrd av respektive steg

Studera systemet och identifiera flaskhalsar.
Undersoka begrasningarna.

Efterfolja i praktiken.

Utbka kapacitet.

Unders6ka om begrésningen eliminerats.

Gl Bl WIN| -

Det forsta steget handlar om att studera systemet och identifiera vad det finns for
begrénsningar, det vill sdga vad som &r flaskhalsen (Olhager, 2013). Nar identifieringen ar
gjord, paborjas det andra steget, vilket ar att undersdka hur begransningen ska utnyttjas
(Olhager, 2013). Steg tre ar att sedan se till att det efterfoljs i praktiken (Olhager, 2013). | det
fjarde steget ska hela systemets kapacitet utokas sa att det i det femte steget kan undersokas
om begransningen har eliminerats for i sa fall ska femstegsmodellen borja om (Olhager,
2013).

| nuldget identifieras flaskhalsar ofta av vad personal och chefer pa arbetsplatsen sjéalva
upplever som problem (Jonsson & Mattsson, 2016). Det &r vanligt att problemen som
identifierats tas upp pa moten eller skickas in som férslag och sedan 6vervags de och
utvérderas (Subramaniyan, Skoogh, Gopalakrishnan & Hanna, 2016). Ar problemet
tillrackligt stort, gors en implementering av det nya forslaget, for att eliminera tidigare
flaskhalsar (Jonsson & Mattsson, 2016). Om det inte &r sjalvupplevda identifieringar av
flaskhalsar, sa gar det att anvanda sig av data for att fa fram vart det finns flaskhalsar i
produktionssystemet (Subramaniyan, Skoogh, Gopalakrishnan & Hanna, 2016). Datan for



flaskhalsidentifiering ar dock inte sa utvecklad i nulaget, och det gor det svart att identifiera
vart flaskhalsarna finns (Subramaniyan, Skoogh, Gopalakrishnan & Hanna, 2016). Aven nar
flaskhalsarna har identifierats, sa ar det inte alltid latt att eliminera dem, da det kan vara
komplext att infOra ett nytt system, eller ens att inse vad som &r ett battre system
(Subramaniyan, Skoogh, Gopalakrishnan & Hanna, 2016).

2.5 Materialhantering

Hantering av material sker under flera tillfallen fran det att en produkt ankommer till ett lager
tillsatt den Iamnar lagret (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Under den tiden en produkt
befinner sig i materialflodet, vilket uppstar nar en produkt hanteras, sa ar genomloppstiden
viktigt, da det ofta mats for att se vilken tid som produkten befinner sig i detta flode
(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Genomloppstiden kan antingen maétas for olika delar
av flodet for sig, eller totalt for hela flodet (Jonsson & Mattsson, 2016). Sjélva
materialhanteringen syftar till alla de aktiviteter som &r kopplade till ndgon form av det
material som befinner sig pa ett lager (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Sjélva
processen med de aktiviteter som sker under materialhanteringen visas i figur 3.
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Figur 3: Aktiviteter p& ett lager (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013, 5.130)

Den forsta aktiviteten ar godsmottagning i figur 3. Det innebér att gods anlander som ska
lossas av for inleverans och under ankomsten gors ofta en kontroll sa att det ar ratt gods som
ar levererat och att det &r i ratt kvalitet och kvantitet (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013).
Kontrollen kan géras genom att kontrollera foljesedeln, dar all relevant information om
leveransen bor sta (Saderova et al., 2022). Efter kontrollen gors inlagringen, dar godset
hamnar pa ratt lagerplats (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Lagret finns till for att
godset ska ha en plats dar alla vet att det finns, fram tills att det &r dags for avsdndning
(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Hur sjélva lagringen ar uppbyggd kan variera, da det
finns olika lagerlayouter och olika typer av forvaring (Saderova et al., 2022). Under tiden som
godset befinner sig pa lagret kan det behéva omlagras (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013;
Saderova et al., 2022). Da order kommer in sa behéver varor plockas ifran godset som nu har
lagrats (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Plockningen innebér att man tar det material
som en kund efterfragar i sin order och packar det (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013).
Materialet behover sedan vanligtvis emballage och mérkning, sa att det ar redo for avsandning
till kund (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013).



2.6 Lagerdesign

Vid utformandet av ett lager ar det viktigt att planera for att maximera den tillgangliga ytan,
vilken typ av forvaring som ska anvéndas och vad som blir det mest effektiva for just det
enskilda fallet som studeras (Kovécs, 2017). Detta for att optimera lokalen i flera aspekter
(Kovécs, 2017). Artiklarnas placering pa lagret ar darmed en avgorande faktor till att uppna
optimum (Jonsson & Mattsson, 2016). Nagra 6vervaganden som kan goras for att nyttja
ytorna till sin fulla kapacitet &r att titta pa om fast eller flytande lagerplacering &r det som
passar foretaget bast (Jonsson & Mattsson, 2016). Fast lagerplacering betyder att allt gods
som kommer till lagret har en forutbestamd plats om vart pa lagret den produkten ska
placeras, medan flytande innebér att godset far sin lagerplats nar godset ankommit till
foretaget (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Ett annat 6vervégande for att nyttja lagrets
ytor ar hur placeringen av artiklar ska ske (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Det syftar
till om produkter som pa nagot satt ar kopplade till varandra, dven bér vara néra varandra pa
lagret (Jonsson & Mattsson, 2016). En koppling mellan produkter kan dels vara att de ofta
kops tillsammans, eller att produkternamer eller mindre, ar beroende av varandra (Jonsson &
Mattsson, 2016). Da kan det vara lampligt att placera dessa produkter i narheten av varandra,
for att slippa addera icke-véardeadderande aktiviteter, sa som transport (Jonsson & Mattsson,
2016). Ett tredje 6vervagande ar om godset ska placeras nara golv eller pa hojden (Jonsson &
Mattsson, 2016). Produkter pa golv ar mer lattillgangliga for personalen att nd, medan
produkter placerade pa hojden &r svarare att na (Jonsson & Mattsson, 2016). Produkter pa
hojden behdver ofta en truck for att nas (Jonsson & Mattsson, 2016).

Gu, Goetschalckx & McGinnis (2007) pastar att lager ar en viktig komponent i varje
forsorjningskedja. Lagrets lagerdesign blir allt viktigare, da det stalls hogre krav fran
konsumenterna pa hur de vill att deras gods hanteras (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007).
For konsumenterna ar det idag viktigare med etiska aspekter, an vad det varit tidigare ar (Gu,
Goetschalckx & McGinnis, 2007). Det innebdr att konsumenterna efterfragar att personalen
bland annat ska arbeta ergonomiskt och att det ska vara jamstéllt pa arbetsplatsen (Gu,
Goetschalckx & McGinnis, 2007). Med ratt lagerlayout skadas inte personalen av exempelvis
tunga lyft som ofta forekommer pa arbetsplatser (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007). Med
en lagerlayout som ar anpassad efter att alla oavsett bakgrund, ser till sa att alla pa
arbetsplatsen ska kunna utfora samma jobb, genom att géra miljon anpassningsbar vid behov
(Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007). Miljoén &r aven en faktor som konsumenten idag tar
mer héansyn till &n vad som gjorts tidigare, nar de gor sina val av vilka produkter som ska
kopas (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007). Det kommer dven nya filosofier fran ledningen
om hur godset ska hanteras (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007). Nagra av de filosofierna
som har blivitallt vanligare att ta till sig inom lagerbranschen ar lean production, dér Just-In-
Time (JIT) och Jidoka &r de framsta filosofierna (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 2007).

2.6.1 Olika typer av forvaring

Forvaring ar en viktig del av att optimera ett lager (Kovacs, 2017). Vilken typ av forvaring
som ar bast lampad baseras pa vilken typ av gods som ska lagerhallas (Kovécs, 2017). Nagra
viktiga aspekter att ta hénsyn till vid planering av forvaring ar godsets material och om godset
ar halvfabrikat eller fardigt (Kovacs, 2017). Det finns tva olika typer av forvarningssystem att
anvanda sig av: manuellt och automatiskt (Jonsson & Mattsson, 2016). Varje



forvarningssystem &r aven uppbyggt av nagon typ av forvaring (Jonsson & Mattsson, 2016).
Nagra av de typerna av forvaring som finns &r: djup- och fristapling, stallagelagring och
hyllfackslagring (Jonsson & Mattsson, 2016). Det vanligaste att anvanda sig av ar
hyllfackslagring (Kovéacs, 2017). Detta da hyllstallningar tar hansyn till bland annat storlek
och vikt av godset, samtidigt som den tillgangliga lagerytan ar en viktig parameter (Kovacs,
2017).

| figur 4 visas hur djup- och fristaplingsforvaring ser ut. Denna férvaringsprincip fungerar bra
nér det &r samma typ av artikel som ska lagras (Jonsson & Mattsson, 2016). Anledningen till
att den fungerar béast nar det ar samma artikel som lagras, ar for att det ar svart att na de
artiklarna som &r placerade langst in, vilket blir ett problem om det &r olika artiklar (Jonsson
& Mattsson, 2016). Detta da allt framfor artikeln langst in maste flyttas pa, for att na fram till
artikeln som eftersoks (Jonsson & Mattsson, 2016). Vid anvandning av FIFO (First-In-First-
Out) sa maste den artikel som placerades forst, lamna forst (Jonsson & Mattsson, 2016). Detta
kan vara svart att efterstrava vid djup- och fristaplingsforvaring (Jonsson & Mattsson, 2016).
En annan fordel med att anvanda sig av djup- och fristaplingsforvaring ar att stora volymer
kan lagras (Jonsson & Mattsson, 2016). Detta da det gar att nyttja mycket golvyta, det vill
saga pa djupet, men aven takhojden (Jonsson & Mattsson, 2016).

Figur 4: Djup- och fristaplingsférvaring (Jonsson & Mattsson, 2016, s.73)

Stéllagelagring &r som tidigare ndmnt en annan typ av forvaringsprincip (Jonsson & Mattsson,
2016). | figur 5 visas hur stallagelagring kan se ut. Vid stallagelagring lagras artiklarna
vanligtvis i pallar, dar varje pall placeras i stallaget, dven kallat pallstallage (Jonsson &
Mattsson, 2016). Fordelarna med att anvanda denna typ av férvaring ar att det blir
lattatkomligt att na samtliga artiklar, da inget behdver flyttas pa djupet, for att na den
eftersoktaartikeln, vilket ar syftet med denna férvaringsprincip (Jonsson & Mattsson, 2016).
Nackdelen blir dock att det blir gangar mellan de olika stallagen, vilket ar en yta som skulle
ga att anvanda till att lagerhalla fler artiklar (Jonsson & Mattsson, 2016).
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Figur 5: Stallagelagring (Jonsson & Mattsson, 2016, s.73)

Den sistnamnda av de vanligaste forvaringsprinciperna ar hyllfackslagring (Jonsson &
Mattsson, 2016). | figur 6 visas hur hyllfackslagring kan se ut pa ett lager. Hyllfackslagring
anvands mest till artiklar som finns i 1dga volymer och &r mindre i storleken (Jonsson &
Mattsson, 2016). | ett hyllfackslager lagras artiklarnai lador eller fack, for att séra pa de olika
artiklarna, sa att varje unik artikel har en egen unik lada eller fack (Jonsson & Mattsson,
2016). Detta fungerar bra pa reservdelsforrad och i verktygsforrad, men det blir svart vid
hantering av produkter som &r storre.

Figur 6: Hyllfackslagring (Jonsson & Mattsson, 2016, s.75)
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3 Metod

Detta kapitel beskriver de metoder som har anvants i arbetet.

3.1Forskningsupplagg

Nér en vetenskaplig studie ska utféras kan metoden variera beroende pa vad studien handlar
om (Patel & Davidson, 2019). Den kan antingen goras pa ett kvantitativt eller kvalitativt satt,
eller en blandning av dessa tva (Patel & Davidson, 2019). | detta examensarbete kommer
fallstudiemetoden att anvandas och data kommer att samlas in bade kvantitativt och
kvalitativt. Detta kommer att goras for att fa olika typer av data som pa olika satt kan bidra till
grunden for detta examensarbete och darmed styrka resultatet som fas. Genom att samla in
data bade kvantitativt och kvalitativt sa starks resultatet av bade given data men aven asikter i
form av intervjusvar fran de som arbetar pa ALSAB. Den givna datan &r fakta som kan starka
upp de forbattringsforslag som kommer att ges med en grund i vad de som arbetar pa ALSAB
anser om lagrets utformning.

De kvantitativa delarna i detta examensarbete ar dokumentinsamling och
vardeflodeskartlaggning. Dokumentinsamling kommer att ske genom att studera ALSABs
affarssystem och ta del av de siffror och dess sammanstéllande rapporter som finns dar. En
vardeflddeskartlaggning kommer att goras for att eliminera de icke-véardeskapande
aktiviteterna som i dagslaget finns i ALSABs materialflode.

De kvalitativa delarna i detta examensarbete ar litteratursok, observationer och intervjuer.
Litteratursok kommer att goras for att samla in artiklar som innehaller relevant information
inom detta examensarbetes forskningsomrade. Observationer kommer att géras pa ALSAB i
form av att studera de som arbetar pa lagret och dartill samla in hur lang tid de olika
aktiviteterna som gors tar, detta for att kunna gora en vardeflodeskartlaggning. Intervjuer
kommer att goras for att fa en insyn i hur medarbetarna pa ALSAB upplever det som sker pa
lagret, detta for att fa en grund till forbattringsforslagen.

En kvalitativ metod, ar enligt Bell & Waters (2016), en metod som tillskillnad fran den
kvantitativa metoden, vill komma fram med en insikt och asikt, i stallet for kvantifierbara
data. Nagra kvalitativa metoder som Patel & Davidson (2019) namner &r intervjuer, enkater,
observationer och dokument. Det gar att saga att kvalitativa och kvantitativa metoder ar
varandras motsatser (Ahrne & Svensson, 2022). En kvalitativ metod identifieras genom att
den ar mycket flexibel och har en lag standardisering, déarav bli helheten vara viktigare an
enskilda delar (Safsten & Gustavsson, 2019).

3.1.1 Fallstudie

En fallstudie &r en metod som innebdr att man studerar, ofta en specifik organisation eller
arbetsplats, under en forutbestamd tidsperiod (Bryman & Bell, 2017). Det gor att man far en
djupare forstaelse av hur en organisation eller arbetsplats ser ut under en kort tidsperiod (Bell
& Waters, 2016). Nar man utfor en fallstudie &r det vanligt att anvanda sig av fragestéllningar
som borjar med varfor, hur och vad (Safsten & Gustavsson, 2019). Safsten & Gustavsson
(2019) forklarar det som att en fallstudie kommer resultera i antingen beskrivande eller
forklarande kunskap. Fallstudier har dock mott en del kritik, da resultatet blir for specifikt och
inriktat pa just det fallstudien undersoker (Bell & Waters, 2016). Kritikerna menar att
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resultatet av en fallstudie inte gar att anvanda sig av till nagot annat an just det foretaget som
fallstudien utfordes pa (Bell & Waters, 2016). | detta examensarbete kommer resultatet ga att
applicera pa dven andra fall an just ALSAB. Detta ifall de har liknande problem med hur
deras lager ar utformade och hur materialflodet fungerar. Resultatet och de forbattringsforslag
som ges kommer i grunden att vara riktade till just ALSAB, men de kommer att ga att
applicerapa foretag med liknande problembakgrund. Det som andra foretag ocksa kommer att
kunna anvanda sig av utifran denna fallstudie, ar att forsta hur en vardeflodeskartlaggning
bidrar till hur materialflodet inom ens verksamhet kommer kunna forbattras. Det gar inte att
applicera data som anvands for detta specifika fall pa andra fall, men metoden for hur det
gors, gar att applicera hos andra foretag och bidra med att icke-vardeadderande aktiviteter
elimineras.

3.2 Litteratursokning

Litteratursokning ar en process for att hitta relevant information till forskning (Séfsten &
Gustavsson, 2019). | detta examensarbete kommer litteratursékningen ske genom Linkdping
Universitetsbiblioteks program UniSearch. Processen i detta examensarbete borjar med att
anvanda en avancerad funktion i UniSearch som gor det mojligt att soka pa relevanta begrepp
och/eller fraser, for att sedan med hjélp av filtreringar fa fram relevanta artiklar som utgor en
grund for forskningen. Enligt Bell & Waters (2016) ar det viktigt att vélja relevanta nyckelord
att utgd ifran, samt att vélja vilken kombination av nyckelord som ska utnyttjas. Vid val av
nyckelord &r det ocksa viktigt att fundera 6ver om det finns nagra synonymer som kan
anvandas i sokstrangen for att bredda s6kningen (Safsten & Gustavsson, 2019). Hur en
relevant sokstrang ska formuleras ar nagot som blir lattare med tiden, da kunskap vaxer fram
kring vad som ar bra sékord och inte (Safsten & Gustavsson, 2019).

| steget da sjalva sokningen gors, sa ar det viktigt att fundera 6ver hur sokningen ska
begrénsas (Bell & Waters, 2016). Ibland kan en sokning ge flera tusentals resultat, vilket kan
vara omdjligt att hinna ga genom vid en tidsbegransad studie (Séfsten & Gustavsson, 2019).
Utan att begransa sokningen sa kommer dessutom artiklar pa alla sprak att komma fram. Det
kan innebdra att artiklar pa sprak som man inte beharskar kommer upp, vilket kan gora att de
relevantaartiklarna forsvinner bort i mangden (Bell & Waters, 2016). Dessutom &r det viktigt
att fundera Gver om man ska ha med forskning oavsett vart den &r gjord i varlden eller om
man ska begransa sig till vissa platser (Bell & Waters, 2016). Beroende pa vart forskningen ar
gjord sa kan det ha funnits olika forutsattningar vilket ger olika resultat (Bell & Waters,
2016). | detta examensarbete har litteratursokningen begransats till att endast soka efter
litteratur pa engelska, men att platsen som den &r ifran inte spelar nagon roll. Begransningen
har gjorts da engelska &r det centrala spraket for akademisk litteratur. Ytterligare en
begrénsning som har gjortsar att filtreraefter artiklar som ar peer-review, detta for att endast
fa resultat som ar lampliga for syftet.

Nagot annat som bor ses dver ar hur langt bak i tiden man ska sdka pa material (Séafsten &
Gustavsson, 2019). Om man utfor en begrénsad studie kan tidsramen kortas ner. Vid en
bredare studie &r risken att fér manga artiklar fas, vilket gor att de relevanta kan forsvinna i
mangden (Bell & Waters, 2016). Det ar ocksa viktigt att tanka pa hur langt bak i tiden som
sokningen gors (Bell & Waters, 2016). En studie som &r gjord ett visst ar, kanske innehaller
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information som idag inte stimmer for att nya studier har tillkommit (Safsten & Gustavsson,
2019). Dock finns risken att om man begransar sig for mycket med att inte soka pa for gamla
artiklar, sa gar man miste om vissa relevanta artiklar (Bell & Waters, 2016). Av den
anledningen kan det vara bra att begréansa tidsramen baserat pa vilka nyckelord som anvands
(Bell & Waters, 2016). | detta examensarbete har sokningen begransats till artalen 2010
2023. Artalen valdes da studien ar begrénsad och inte for manga sokresultat ville fas,
samtidigt som det material som dok upp skulle vara relevant och tidsenlig.

Nér ett antal relevanta artiklar har sokts fram, sa paborjas nasta steg i processen vilket ar att
lasa och granska de funna artiklarna for att undersoka vilka som kan vara relevanta for att
besvara de valda fragestallningarna (Safsten & Gustavsson, 2019). Det sista steget i processen
ar sedan att sammanstalla den funna litteraturen pa ett eget satt som ska vara relevant for de
valda fragestallningarna (Safsten & Gustavsson, 2019). Sammanstéllningen blir darmed ett
resultat som kommer fran olika hall som blir en grund for forskningen inom ett nytt specifikt
omrade (Séfsten & Gustavsson, 2019). | detta examensarbete har rubrikerna pa vissa av de
funna resultaten lasts genom, for att fa en forstaelse av vad litteraturen handlar om och om
den &r relevant for de valda fragestallningarna. Om rubrikerna uppfyllde kraven lastes dven
sammanfattningen for den litteraturen genom och de artiklar med sammanfattningar som
verkat relevanta har sedan lasts fullstandigt. Darefter har litteraturen valts ut som kéllor till
examensarbetet om litteraturen kunnat starka innehallet i examensarbetet.

Under litteratursdkningens gang uppkom det svarigheter i att hitta relevanta artiklar, da
mycket dr kopplat till andra omraden an logistik. Ett annat problem som uppstod var hur
sokningarna skulle avgransas, da det var manga artiklar som passade in pa de sokord som
anvandes. Problemen lostes genom att lasa rubrikerna pa manga artiklar, och pa sa satt ta reda
pa om artikeln verkade relevant for detta examensarbete, samt utga fran tidigare namnda
filtreringar. 1 och med den genomforda litteratursokningen presenteras resultatet av de
sOkningar som gjorts i tabell 2. Dar visas vilka nyckelord eller fraser som anvénds i varje
sokning, samt nar sokningen skedde och hur manga traffar den gav. Dessutom specificeras
vilka av de funna artiklarna som l&stes och vilka som senare anvandes och vilken databas som
dessa tillhorde.

Tabell 2: Litteratursokning

Sokord Databas Datum | Traffar Lasta Anvanda
Production 1.SwePub 2023-02- | 919 1.Production 1.Production
AND 24 (Peer- Logistics Logistics
logistic* 2.Directory of review, Visibility — Visibility —
AND Open Access 2010-2023, Perspectives, Perspectives,
definition Journals English) Principles and Principles and
Prospects Prospects
2.Logistics- 2.Logistics-
Oriented Oriented
Production Production
Configuration Configuration
Using the Using the
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Example of MRO
Service Providers

3.Definition and
classification

Example of MRO
Service Providers

criteria of
logistics services
for eldery
“Warehouse | 1.Academic 2023-02- | 1121 1.Warehouse 1.Warehouse
design” Search 24 (Materialtyp: | design — design —
Complete Akademisk | determination of | determination of
tidsskrift) the optimal the optimal
2.Business storage structure | storage structure
Source Premier
2.Warehouse
design: A
systematic
literature review
Activities 1.Springer 2023-02- | 525 1.Case study: the | 1.Case study: the
AND Nature Journals | 24 (Peer- simulation simulation
warehouse review, modelling of modelling of
AND goods | 2.1IEEE Xplore 2010-2023, | selected activity | selected activity
Digital Library English) in a warehouse in a warehouse
operation operation
2.Simulation of a
segregation
strategy in a
warehouse of
dangerous good
by a multiagent
system
Lean AND 1.Scopus 2023-02- | 9757 1.Demystifying 1.Demystifying
waste 24 the eighth lean the eighth lean
2.ScienceDirect waste: a waste: a
knowledge waste | knowledge waste
scale scale
2.Management of | 2.Management of
lean waste in a lean waste in a
public higher public higher
education education
institution institution
Bottleneck 1.ScienceDirect | 2023-02- | 54(Peer- 1.Bottleneck
AND 24 review, identification in a
identification 2010-2023, tyre
English) manufacturing
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AND
elimination

2.Directory of
Open Access
Journals

plant using
simulation
analysis and

productivity
improvement

2. Improving
Energy
Efficiency for
Refinery through
Bottleneck
Elimination

3.3Metoder fér datainsamling

Detta kapitel beskriver de metoder som pa nagot satt kommer att samla in data till
examensarbetet och darmed ligga till grund for resultatet. Datainsamlingen kommer innebéra
att bade kvalitativ och kvantitativ data samlas in.

3.3.1 Observationer

En observation innebdr att iaktta och det kan vara mer eller mindre strukturerat och det kan
aven ske pa olika sétt (Safsten & Gustavsson, 2019). Det finns tre olika typer av
observationer: direkt, 6ppen och dold (S&afsten & Gustavsson, 2019; Dahmstrém, 2011). En
direkt observation innebér att nagot observeras utan att de som blir observerade vet om det
eller stors av det (Dahmstrom, 2011). En 6ppen observation innebér att de observerade
personerna ar medvetna om observationen (Dahmstrém, 2011). En dold observation ar
motsatsen till en Oppen observation, da den innebar att de som blir observerade inte &r
medvetna om att de studeras (Dahmstrom, 2011). Observationer kan ske bade i en naturlig
miljo som uppstar oberoende av observatorer, eller sa kan de ske i en miljo skapad just for att
kunna observeras (Safsten & Gustavsson, 2019). Det senare exemplet syftar framst pa
laboratorieexperiment (Safsten & Gustavsson, 2019). Innan en observation sker i en naturlig
miljo kan det vara lampligt att bestamma vilken tidpunkt som det ska ske, detta da
omgivningen kan variera och paverka observationen (Safsten & Gustavsson, 2019). Beroende
pa observationens omfattning och vad den handlar om sa kan den behdva testas innan, i en sa
kallad pilotstudie (Safsten & Gustavsson, 2019).

En 6ppen observation innebdr att de observerade personerna ar medvetna om vad som sker
(Dahmstrém, 2011). De har vid nagot tillfalle innan observationstillfallet blivit meddelande
om att de ska bli observerade och nér det ska ske (Dahmstrom, 2011). Denna typ av
observation kan exempelvis ga ut pa att den som observerar star bredvid och studerar en
person som utfor packning av en vara pa ett lager (Dahmstrom, 2011). | och med att den héar
formen av observation inte ar hemlig och att den ar bevakande sa kan en viss press hamna pa
den personen som blir observerad, vilket kan leda till att resultatet av det den gor paverkas
antingen positivt eller negativt (Dahmstrém, 2011). Det kan gora att observatoren far ett
felaktigt resultat av vad den har studerat (Dahmstrém, 2011).
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Observationer ska ske genom att studera ALSABs lager och dess forvaring. Detta genom en
oppen observation, da observationerna kommer att vara planerade i forvag och utga fran att de
aktiviteter som onskas observeras, ska utforas under besoket. | detta examensarbete har
observationer skett vid fyra olika tillfallen och i genomsnitt fem timmar per tillfélle.
Tillfallena valdes utifran nar handledaren pa ALSAB och skribenterna kunde vara pa plats pa
ALSAB samtidigt. Besoken var med minst en veckas mellanrum och inféll alltid pa en
vardag. Observationerna utférdes sporadiskt under dagen, men infoll alltid mellan klockan
08:00-17:00. Vid observationerna har hela lagerytan studerats och de som arbetar déar. Aven
om examensarbetet inte tar hansyn till produktionen, sa har packningen av gods studerats inne
pa den ytan. Under observationernahar anteckningar gjorts, bade i form av text och i form av
tider som har tagits. Observationernas utformning har varierat beroende pa vad som har skett
pa lagretvid de olika tillfallena. I samtliga observationer sa har medarbetarnas arbetsuppgifter
studerats och till det har tider pa det de gor tagits och i vissa fall har fragor stallts for att fa
ytterligare forstaelse for vad de gor.

3.3.2 Intervjuer

Intervjuer ar en vanlig informationsteknik som gar ut pa att intervjuaren ska fa fram nagon
form av information fran respondenten (Bryman & Bell, 2017). Detta kan goras pa flera sétt,
da intervjuer kan vara uppbyggda pa olika sétt beroende pa vilken struktur de har (Bryman &
Bell, 2017). De strukturer som &r vanligast ar strukturerade intervjuer, ostrukturerade
intervjuer och semistrukturerade intervjuer (Bryman, 2018). En fordel med intervjuer &r att
specifika fragor kan stéllas till en respondent som ar kunnig inom ett omrade, vilket gor att
trovérdigasvar kan ges (Bryman & Bell, 2017). Det kan exempelvis handla om en respondent
med lang erfarenhet inom en viss bransch och da kan denne besitta kunskap som inte gar att fa
tag pa ndgon annanstans (Bryman & Bell, 2017).

Strukturerade intervjuer gar ut pa att intervjuaren i forvag forbereder vilka fragor som ska
stallas och i vilken ordning, utan mojlighet till att omstrukturera (Bryman, 2018). | och med
den fasta bestdmmelsen kan detta ses som en standardiserad intervju som inte ger mojlighet
till fria svar som kan svéva i vag (Bryman & Bell, 2017). Ofta ar fragorna dessutom valdigt
specificerade for att minska risken med att fa felaktiga svar som ar irrelevanta (Bryman &
Bell, 2017). Vid flera intervjuer om samma sak men med olika respondenter sa &r
strukturerade intervjuer att foredra, da de olika svaren troligtvis inte kommer att variera sa
mycket (Bryman & Bell, 2017).

En ostrukturerad intervju mojliggor fria svar, da fragor ofta ar 6ppna och kan stallas spontant
(Bryman, 2018). Infor en ostrukturerad intervju kan en viss forberedelse finnas, da intervjun
ofta ska handla om ett visst &mne (Bryman & Bell, 2017). Utdver det ar den valdigt
ostrukturerad da den inte ar forutbestamd och nya fragor kan stéallas som foljdfragor pa de
svar som fas (Bryman, 2018). Fordelen med en ostrukturerad intervju dr att vardefulla svar
kan fas av de foljdfragor som dyker upp under tidens gang (Bryman & Bell, 2017). Detta ar
svar som annars inte hade fatts (Bryman, 2018).

Kvalitativa intervjuer mojliggor ett relativt 6ppet samtal mellan respondent och intervjuaren,
da fragor vanligtvis stalls i en forbestamd ordning, samtidigt som respondenten ofta ges
utrymme att svara fritt pa fragorna som stalls (Patel & Davidson, 2019). | och med att ett fritt
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svar kan ges, sa kan svaret pa fragan tolkas pa flera satt av den som intervjuar (Patel &
Davidson, 2019). Det ar intervjuaren som sakerstaller att ratt fragor stélls och att ett
godtagbart svar fas, samtidigt som bada parter ar aktiva medskapare till intervjun (Bryman,
2018). Detta innebér att kvalitativa intervjuer ofta har en lag grad av struktur och darmed dven
kan kallas for semistrukturerade intervjuer (Bryman, 2018). Enligt Patel & Davidson (2019)
ar det fordelaktigt om intervjuaren ar palast pa amnet, sa att eventuella fragetecken kan
hanteras direkt under intervjun sa att man inte gar miste om vardefulla svar.

En risk med att gora flera intervjuer med samma respondent &r att denne kan andra
uppfattning om nagot mellan intervjutillfallena (Patel & Davidson, 2019). Detta kan innebéra
att tva helt skilda svar om samma sak fas, och att det blir svart for intervjuaren att avgora vad
som ar anvandbart till forskningen (Patel & Davidson, 2019). For att sakerstélla att denna risk
inte uppstar, kommer detta examensarbete inte stallasamma fragor till samma respondent vid
flera tillfallen. Intervjuerna kommer att ske med personal pa ALSAB som berérs av hur lagret
ar utformat. De intervjuer som genomforts presenteras i tabell 3.

Tabell 3: Genomférda intervjuer

Respondent Intervjutyp Plats Datum

Logistikutvecklare pa ALSAB Semistrukturerad | ALSABs 2023-04-11
kontor

Kvalitet & Miljo/Beredning & Semistrukturerad | ALSABs 2023-04-11

Offerter pA ALSAB kontor

ERP-specialist/verksamhetsutvecklare | Strukturerad Teams 2023-04-19

pa Proton Group

| detta examensarbete har totalt tre intervjuer gjorts, dar tva av dem har bestatt av samma
fragor. Dessa tva intervjuer har handlat om lagret och dess materialfléde och utformning.
Intervjuerna har varit semistrukturerade och skett ansikte mot ansikte pa ALSABs kontor.
Bada intervjuerna har pagatt cirka 20 minuter var. Infor dessa intervjuer har fragor forberetts,
men under sjéalva intervjutillfallet har vissa fragor stallts i en annan ordning samt sé har vissa
foljdfragor tillkommit. Den tredje intervjun som har skett var en strukturerad intervju.
Intervjun gjordes via teams, dar forutbestamda fragor hade skickats till respondenten som i
forvag kunde forbereda sig pa fragorna. Fragorna hade i forvag planerats utifran vad som
behovde tas reda pa om affarssystemet for att kunna fardigstalla kapitel 4.2.3. Under
intervjutillfallet kunde tydliga svar ges och inga foljdfragor behdvde stéllas. Intervjun pagick
under cirka 20 minuter. Samtliga intervjufragor ar bifogade i bilaga 1.

3.3.3 Dokument

Att gora en dokumentstudie betyder att de som forskar samlar in relevant information fran
dokument (Safsten & Gustavsson, 2019). Dokument finns i flera olika typer: officiella
dokument, statistik fran statliga myndigheter, dokument och statistik fran foretag,
massmediala dokument/nyheter och arkivmaterial (Safsten & Gustavsson, 2019).
Arkivmaterial ar sddant material som foretaget samlat in i annat syfte an vad forskarnas ar, det
vill sdga, materialet har inte samlats in med avseende pa forskarnas projekt (Safsten &
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Gustavsson, 2019). Tidigare var dokument sadant som skrivits ner pa papper och bevarats,
men idag réknas aven datorskrivna dokument, ljudinspelningar och fotografier in under
begreppet dokument (Patel & Davidsson, 2019).

Nar en dokumentstudie genomfors blir den informationen som fas fram av priméardata,
sekundéardata (Patel & Davidsson, 2019). Sekundardata &r baserad pa priméardata, som under
forskningens gang samlatsin av forskarna (Bell & Waters, 2016). Nar forskarna anvander sig
av primérdata for att gora egna analyser och tolkningar, blir de analyserna och tolkningarna
sekundardata (Bell & Waters, 2016). Primardata ar relevant for att fa forskningen att vara
trolig och relevant, medan sekundardata ar relevant att anvénda sig av nar andras tolkningar
och analyser av likartade problem bidrar till forskningens resultat (Safsten & Gustavsson,
2019). | detta examensarbete anvands data och statistik fran ALSABs affarssystem. Denna
data &r i detta fall primérdata, som sedan hanterats och blivit till sekundérdata. Den data som
hanterats syftar framst till statistik éver antalet in- och utleveranser som ALSAB har haft
under ett ars tid. Denna data har analyserats sa att tolkningar ska kunna goras om varfor
materialflodet ser ut pa ett visst satt nar ett visst antal produkter ar i rorelse. Den data som &r
insamlad kring inleveranser galler alla ALSABs inleveranser. Det vill sdga, det ar inte bara
kundernas produkter som raknas in, utan dven data som syftar till pulver och kontorsmaterial.
Medan for utleveranserna sa ar det endast kundernas produkter som raknas in. Anledningen
till detta ar att det inte varit mojligt att filtrera datan sa att endast kundernas produkter raknas.

Bell & Waters (2016) anser att det ar viktigt att vara kallkritisk i hur data som delas ut till
forskarna har samlats in, genom att stélla fragor om nér, var och varfor data tidigare har
samlats in. Akthet, tidsavstand, oberoende, tendens och kompetens &r de faktorer som oftast
anvands vid kallkritik (Safsten & Gustavsson, 2019). Akthet innebér att undersoka
dokumenten efter misstankar om fusk (Bell & Waters, 2016). Tidsavstand avser tiden mellan
att en handelse skedde och nér den h&ndelsen dokumenterades (Safsten & Gustavsson, 2019).
Oberoende dokumentinsamling som ger samma resultat 6kar trovardigheten (Patel &
Davidsson, 2019). Tendens avser avsikten med varfor data samlats in och kompentens innebér
att den som tagit fram data ger hogre trovardighet, ju relevantare kompetens den besitter
(Safsten & Gustavsson, 2019). Den information som finns i ALSABs afférssystem grundas i
det lagerarbetarna registrerar av det som sker pa lagret och pa sa satt bor den data som finns
vara akta.

| detta examensarbete anvands dokument i form av data och tillhérande rapporter som
kommer fran ALSABs affarssystem. Affarssystemets data och rapporter ar inga officiella
dokument, utan det kravs en inloggning fran ALSAB for att komma at den data och de
rapporter, vilket gjort att data och rapporter endast kunnat samlats in under en begransad tid.
All data och rapporter har samlats in digitalt.

3.4 Processkartlaggning

Processkartlaggning handlar om att kartlagga hur dagens flode ser ut och forsta hur processen
ar uppbyggd (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013; Fryk & Steins, 2010). Sjalva
kartlaggningen bestar av en beskrivning som anger vilka aktiviteter som ingar och i vilken
ordning som de sker (Fryk & Steins, 2010). Enligt Jonsson & Mattsson (2016) kan
processkartlaggningen goras med olika hjalpmedel och blanketter som anvands for att
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dokumentera olika aktiviteter i en process och i vilken ordning som de genomfdrs. Med hjalp
av att dokumentera dessa saker sa blir det enkelt att granska och analysera kartlaggning for att
kunna ifragasatta varje aktivitet for sig for att se vad de bidrar med (Jonsson & Mattsson,
2016). Detta genom att stélla fragor om vad andamalet med aktiviteten r, varfor den utfors pa
en viss plats, varfor den utfors i det skede som den gor, varfor en viss person utfér den och
varfor den utfors pa just det sattet (Jonsson & Mattsson, 2016). Tillsammans ska dessa fragor
kunna bidra till att processkartlaggningens olika aktiviteters varde analyseras sa att mojliga
forbattringar ska kunna goras (Jonsson & Mattsson, 2016).

| detta examensarbete kartlaggs dagens flode hos ALSAB, for att fa en tydlig bild av hur alla
aktiviteter i processen hdnger samman och i vilken ordning de sker. Kartlaggningen har skett
genom diskussion med medarbetare pa ALSAB, observationer pa lagret och dokumentation.
Processkartlaggningen ska sedan ligga till grund for vardeflodeskartlaggningen sa att den kan
utga fran de aktiviteter som har identifierats i processkartlaggningen. Den fullstandiga
processkartlaggningen for ALSAB visas i figur 12 och ar placerad i kapitel 5.1.

3.5 Vardeflodeskartlaggning

Vardeflodeskartlaggning, pa engelska Value Stream Mapping (VSM), ar ett begrepp som
syftar till att kartlagga material- och informationsfloéden (Liker, 2009). Det gors via tidsstudier
och observationer (Liker, 2009). Observationerna gors i syfte att identifiera de olika
aktiviteterna som ingar i vardeflodeskartlaggningen (Dolcemascolo, 2006). Det kan goras
genom att vara pa plats och studera hela processen och darefter urskilja vilka aktiviteter som
finns, eller sa gar det att anvanda sig av en processkartlaggning, for att fa fram vilka de olika
aktiviteterna ar (Dolcemascolo, 2006). Efter att aktiviteterna har observerats, ska tider tas pa
de olika aktiviteterna (Keyte & Locher, 2008). Detta gors for att kartldgga ens produktion och
for att kunna forbattra den, med avseende pa att eliminera icke-vardeskapande aktiviteter
(Keyte & Locher, 2008). Nagra av de vanligaste tiderna att méata vid en
vardeflodeskartlaggning ar cykeltid, omstallningstid och uptime (Liker, 2009). Cykeltid ar
tiden fran att en produkt borjar behandlas, till dess att den produkten slutar att behandlas inom
den aktiviteten (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Omstallningstid ar tiden fran att en
produkt behandlats klart, till dess att en ny produkt kan paborijas att behandlas (Oskarsson,
Aronsson & Ekdahl, 2013). Uptime é&r ett begrepp fér hur mycket vardeadderande tid en
aktivitet utfor, och berdknas genom att ta den totala tiden som observationen utférdes pa
subtraherat med den totala omstallningstiden som uppkom under observationstillfallet (Liker,
2009). Den summan ska sedan divideras med den totala tiden som observationen utfordes pa
(Liker, 2009). Resultatet ger hur mycket vardeadderande tid som aktiviteten utfor procentuellt
(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Nar en vardeflodeskartlaggning ar gjord, gar det
utifran den att avlasa produktionsledtiden och aktivitetsledtiden (Dolcemascolo, 2006). Dessa
tider visar den totala tiden for all véntetid som produkterna utsétts for, respektive den totala
cykeltiden for samtliga aktiviteter (Dolcemascolo, 2006).

Ett tillvagagangsatt for att analysera resultatet vid en vardeflodeskartlaggning, ar att

undersoka ledtiden for en produkt (Abhishek & Pratap, 2020). Med vardeflddeskartlaggning
vill man ocksa skapa ett taktstyrt flode, vilket betyder att man vill producera i samma takt som
koparen efterfragar (Keyte & Locher, 2008). Detta for att eliminera slGseri samt att fa kortare
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ledtider (Liker, 2009). Anledningen till att man vill efterstrdva ett taktstyrt system/ dragande
system, vilket lean &r, ar for att kunna leverera i tid (just in time), vilket da bidrar med
eliminering av sloserier och kortare ledtider (Liker, 2009). En fordel med att anvanda sig av
detta flodestank &r att det blir mer flexibelt for bade kunden och leverantoren, da kvaliteten
och produktiviteten ¢kar (Liker, 2009).

| detta examensarbete ska en vardeflodeskartlaggning goras hos ALSAB, dar bade tidsstudier
och observationer av dagsléget ska analyseras, for att hitta forbattringsférslag och kunna
skapa en rutin som fungerar for ALSAB. Vid skapandet av vardeflodeskartlaggningen har
processkartlaggningen legat till grund, for att veta vilka aktiviteter som en produkt pA ALSAB
genomgar under materialflodet. Med den informationen och de forbattringsforslag som tas
fram i samband med vérdeflodeskartlaggningen pa lagret, ska en rutin som far ALSABs
materialflode att bli jamnare foreslas. Tidsstudien har skett genom att observera samtliga
aktiviteter som sker pa lagret, och darefter anteckna hur lang tid de olika aktiviteterna tagit.
All den informationen har skrivits ned i Excel och beréknats dér. Sedan har resultaten som
Excel tagit fram anvants i skapandet av en illustrativ vardeflodeskartlaggning. Den
fullstandiga vardeflodeskartlaggningen presenteras i figur 18 i kapitel 5.2.3, samt i bilaga 2 i
slutet av rapporten.

3.6 Forskningskvalitet

Forskningskvalitet syftar till att den forskning som sker ska géras med god kvalitet (Patel &
Davidsson, 2019). Det gors genom att anvénda sig av validitet och reliabilitet (Safsten &
Gustavsson, 2019). Relationen mellan dessa begrepp &r att hdg validitet alltid medfor hog
reliabilitet, medan hog reliabilitet inte alltid medfor hog validitet (Safsten & Gustavsson,
2019). Det ar darav viktigt att ta hansyn till bade validitet och reliabiliteten for att uppna god
kvaliteti sin forskning (Patel & Davidson, 2019). Utesluter man den ena av dessa tva blir det
svart att dra en slutsats av vad forskningen uppnatt for syfte (Patel & Davidson, 2019).

Skillnaden mellande olika begreppen &r att validitet syftar till om forskningen i sjalva verket
maéter det som ar syftet med studieneller inte (Bryman & Bell, 2016). Vid hdg validitet méater
forskningen det som ar syftet med forskningen, medan vid lag validitet mats inte syftet med
forskningen (Bryman & Bell, 2016). Validitet delas in i tva underkategorier - intern och
extern validitet (Safsten & Gustavsson, 2019). Intern validitet innebdr att aktivt arbeta mot att
uteslutasadant som kan ge en alternativ forklaring av resultatet (Safsten & Gustavsson, 2019).
Extern validitet syftar till hur generaliserbart resultatet ar (Safsten & Gustavsson, 2019). Gar
resultaten att anvanda sig av i andra forskningar ar validiteten hog, medan om det inte gar ar
validiteten lag (Patel & Davidsson, 2019). Ett satt att mata validitet &r att anvanda sig av
triangulering, vilket betyder att man anvénder sig av flera kéllor for att starka trovardigheten
(Safsten & Gustavsson, 2019). Det kan gdras genom att anvéanda sig av bade intervjuer och
enkéter (Safsten & Gustavsson, 2019).

| detta examensarbete sa anvands flera kallor, for att 6ka validiteten. Vid framtagandet av
vardeflodeskartlaggningen och tillhdrande forbattringsforslag sa har intervjuer, observationer
och datainsamling gjorts. Genom att anvanda flera olika satt att samla in data pa sa 6kar
trovérdigheten och validiteten for resultatet. Vid intervjuerna och datainsamlingen har viss
information och data fatts, som sedan bekraftats vid en observation. Aven vid intervjuerna sa
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har den information och data som datainsamlingen visat bekréftats. Detta dkar trovérdigheten
for resultatet, da flera kéllor starker varandra.

Trots att flera datainsamlingssatt har anvants, sa kan det vara svart for andra foretag att
appliceradet framtagna resultatet pa deras lager, vilket innebar en lag validitet. Detta beror pa
att studien ar baserad pd ALSABs utformning och deras unika verksamhet. Aven om
resultatet ar specifikt for ALSAB, sa gar vissa delar att generalisera till andra lager. Darmed
kan resultatet troligtvisinte appliceras rakt av, utan endast vissa delar dar det andra lagret har
samma problem och ar utformat pa ett liknande satt som ALSAB, vilket 6kar validiteten.

Reliabilitet syftar i stallet pA om hur stor chansen &r att samma undersokning skulle ge samma
resultat vid varje méttillfalle (Safsten & Gustavsson, 2019). Blir resultatet detsammavid varje
maéttillfalle ses det som hog reliabilitet, och blir resultaten med stor variation vid
mattillfallena, anses det vara lag reliabilitet (Safsten & Gustavsson, 2019). Sadant som kan
paverka resultatens variation ar matinstrument, forskningspersonen, undersokningssituationen
och forskaren (Safsten & Gustavsson, 2019). Det finns flertalet olika satt att méta
reliabilitetenien forskning (Bell & Waters, 2016). Ett satt att mata reliabiliteten &r att utféra
samma test, under samma omsténdigheter vid ett senare tillfalle, for att se hur resultaten
skiljer sig (Bell & Waters, 2016). Ett annat satt ar att formulera om fragor som anvants i en
intervju, till synonymer av de tidigare orden (Bell & Waters, 2016). Detta for att se om
resultaten paverkas av specifika formuleringar, eller om det &r betydelsen av fragan som
paverkar (Bell & Waters, 2016). For vid en specifik formulering kommer resultaten att skilja
sig, medan om det ar betydelsen av fragan som paverkar, kommer resultaten inte att variera
grad (Bell & Waters, 2016).

| detta examensarbete sékerstéalls reliabiliteten genom att utfora en tidsstudie vid flera
tillfallen for att sakerstélla att resultatet som ges inte varierar allt for mycket. Insamlandet av
data till vardeflodeskartlaggningen har gjort vid tre olika tillfallen. Vid de tillféllen har de
olika aktiviteterna och trianglarna tagits tid pa, for att fa information om hur mycket tid som
laggs pa de olika omradena i vardeflodeskartlaggningen. Insamlingen av data gjordes genom
att en tog tid och den andra skrev ned det i Excel. Alternativt att bada tog tid, fast pa olika
saker, och att bada darmed antecknade i Excel. Det som avgjorde hur datan samlades in
berodde pa vilken omrade som skulle matas. Vid korta mattider, var det en som maétte och en
som anteckna, och vid langa mattider, gick det att bada matte samtidigt, men pa tva olika
omraden.

Reliabiliteten pa vardeflodeskartlaggningen éar dock svar att uppskatta, detta da ALSAB
arbetar med manga olika produkter. En del produkter ar sma och andra stora. Det gor att de
olika aktiviteterna i vardeflodeskartlaggningen paverkas. Detta da det till exempel &r svarare
att transportera gods som ar langt, och darmed kan sla i dorréppningar, annat gods eller
likdanande. Medan vid gods som ér litet gar det smidigt att transportera godset fritt inne i
lagret. Eftersom variationen i godsets storlek ar sa pass stor, ar det svart att uppna samma
resultat vid en ny vardeflodeskartlaggning, da produkternas storlek ar det som avgor hur lang
tid de olika aktiviteternatar. Reliabiliteten hade varit hogre vid dnnu flera observationer, men
pa grund av arbetes storlek har detta inte kunnat utforas.
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Under detta arbete har tre intervjuer gjorts, med tre personer som har olika roller hos Proton
Finishing AB. Detta for att starka reliabiliteten, och sakerstalla att olika roller inom
verksamheten ser pa ALSABs lager pa samma satt. Samtliga av dessa intervjuer utfordes
endast en gang per respondent, men under tiden intervjuerna foregick, stalldes flertalet
foljdfragor, for att sakerstalla att respondenten forstatt innebérden av fragan ratt. Vid fortsatta
eventuellaoklarheter eller vid behov av fler synvinklar, har aven fragor stallts vid informella
sammanhang. Under observationerna, det vill saga de informella sammanhangen, har fragor
stallts till personalen, i de fall dar personalen forklarat pa en niva, dar det varit svart att forsta
som utomstdende. Pa sa satt har ytterligare information samlats in, utéver de intervjuer som
utforts under arbetets gang.
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4 Foretagsbakgrund
| detta kapitel presenteras en foretagsbakgrund, dér hela Proton-koncernen presenteras. Sedan
beskrivs ALSAB och hur deras lager &r utformat och vilken typ av forvaring de anvander.

4.1 Proton Group

Proton Group bildades ar 1990 och idag har de fem olika affarsomraden med totalt 400
medarbetare. De fem affarsomradena &r Proton Edge, Proton Engineering, Proton Finishing,
Proton Lighting och Proton Structure. Samtliga verkar inom industrikoncernen och vissa av
dem har sina egna produktionsbolag (Proton, 2023c). Under ar 2021 omsatte Proton Group
cirka 717 miljoner svenska kronor (Alla bolag, 2022b). Hela koncernen visas i figur 7.
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Figur 7: Koncerntrad for Proton Group

Inom affarsomradet Proton Finishing sa finns det sex olika produktionsbolag runt om i
Sverige. Dessa bolag arbetar med ytbehandling och/eller pulverlackering pa olika satt. Alla
bolag har darmed ett materialflode, som gar mellan inlagring och utlagring av materialet.
Materialet anvénds till de produkter som kunden 6nskar fa behandlade. Proton Finishing har
foretag som kunder, dar féretagen ankommer med de gods de vill fa behandlat. Godset kan
varierai utseende, men bestar alltid av metall. Det finns tre produktionsbolag i Anderstorp, en
i Forsheda, en i Eskilstuna och en i Hillerstorp, medan huvudkontoret &r beléget i Varnamo
(Proton, 2023d). Detta examensarbete avser Proton Finishing ALSAB som dr ett av de tre
produktionsholagen i Anderstorp. Precis som hela affarsomradet, sa tar ALSAB emot
kundernas produkter for behandling, innan de sedan skickas tillbaka till kunden. I och med
detta sa ar det alltid kunden som &ger produkten, medan ALSAB endast skoter
ytbehandlingen och pulverlackeringen. Detta medfor att ALSAB alltid har fler inleveranser an
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utleveranser och det beror pa att kundernas produkter alltid kommer att utlevereras fran
ALSAB, till skillnad mot exempelvis kontorsmaterial och pulver till pulverlackeringen som
stannar pa ALSAB.

4.2 ALSABs lager

ALSABSs lokaler omfattar totalt 2750m? och bestar av sjéalva lagerytan med tillhérande
kontor, produktionen dar ytbehandlingen sker, och en gangpassage till kontorsdelen. I figur 8
presenteras en éversiktsbild av ALSABs lokal och de olika delarnas placering. Yta nummer 1
ar lagerytan och &r den ytan dar all lagring av produkter sker. Ytan nummer 2 &r ett
tillhorande kontor for lagerytan, dar skrivs fraktsedlar ut, och annat administrativt som
lagermedarbetarna gor. Omrade 3 &r dar produktionen, det vill saga, dar ytbehandlingen av
produkterna som lagras sker. Yta nummer 4 ar en gangpassage som tar en fran kontoret till
ytbehandlingen. Omrade 5 ar kontoret dar personal inom exempelvis inkop och kvalitet sitter
och arbetar. All personal pa ALSAB arbetar pa vardagar och det ar da som de har 6ppet for
leveranser. | undantagsfall kan leveranser ske pa helger eller roda dagar, men standarden ar att
ALSAB endast har 6ppet varje vardag. Detta examensarbete avser endast att studera
lagerytan.
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Figur 8: Oversiktsbild éver ALSABs lokal

ALSABs lageryta ar 1100m? och bestar av olika funktioner. | figur 9 nedan visas
uppbyggnaden av lagerytan hos ALSAB. Det finns totalt atta olika omraden pa lagret, som
har atta olika funktioner. Omrade 1 i figur 9 avser inlagringen. Har placeras alla produkter
efter att lastbilarna lastat av. Pa detta omrade granskas sedan produkterna mot foljesedeln, for
att se att ratt produkter ankommit och att de inte ar skadade. Om nagot ar skadad, sa ska
avvikelserna hanteras eller sa gors en reklamation. Om allt stimmer far sedan produkterna en
lagringsplats i nagon av forvaringarna, baserat pa vilken typ av produkt det & som ankommit.
Omrade 2 &r djup- och fristaplingslagring, vilket &r den férvaringen som anvands mest hos
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ALSAB. Har placeras de produkter som kommer i storre batcher och/eller &r placerade i
pallar, dessa produkter kategoriseras som standardprodukter och utgér majoriteten av alla
produkter som ALSAB behandlar. Tillhor produkterna inte omrade 2, det vill sdga
standardprodukter, placeras de i omrade 3. Omrade 3 &r omradet for udda produkter, vilket
innebar att produkterna kommer i mindre mangder och/eller att produkterna har en udda form
eller storlek, som gor det svart att stapla produkterna pa varandra. Lagerpersonalen blir
informerade om produkterna &r en standardprodukt eller udda produkt via deras Ipad. Ipaden
ger personalenall information de behéver angaende produkten som de ska behandlas. Omrade
4 ar stallagelagring, dar produkter som kommer i sma batcher och ska ytbehandlas med en
ovanlig farg placeras. Detta omrade &r dock under utfasning. Omrade 5 &r ett omrade dar
kundernas produkter for-hangs infor ytbehandlingen. Detta for att det ska bli ett jamnare flode
i produktionen. Omrade 6 &r ett hyllsystem dar pulver och ytbehandlingsmaterial placeras.
Omrade 7 ar en packningsyta. Hit kommer produkterna efter att de blivit ytbehandlade, for att
placerasi pall och bandas, sa att produkterna ar fardiga for transport till utlagringen. Omrade
8 &r utlagringen. Har placeras att produkterna som &r fardiga for leverans till kund. Detta
examensarbete avser framst omrade 1, 2, 3, 7 och 8, men &ven viss hansyn till omrade 4 och
5.
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Figur 9: Oversiktshild 6ver ALSABs lager

4.2.1 Olika typer av forvaring pa ALSAB

Pa ALSAB finns det for nuvarande fyra olika typer av forvaring. Forvaring av udda
produkter, som gors efter vart det finns plats, vilket betyder att det inte finns en och samma
forvaringsteknik konstant pa denna yta. Forvaring av produkter som kommer i storre batcher
och till stor del ar paketerade i pall, sker genom djup-och fristaplingslagring. Sedan finns det
ett hyllsystem, dér pulver och ytbehandlingsmaterial forvaras, men som tidigare namnt i
kapitel 1.4 &r den ytan av lagret inget som detta examensarbete kommer att studera. Sedan
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finns det dven ett stéllage i nuldget, men det ar under utfasning, vilket bidrar till att &ven
denna forvaring inte kommer studeras i detta kapitel.

De udda produkterna forvaras i mitten langst in pa ALSABSs lager, vilket gar att se i figur 9.
Det finns i nulaget ingen rutin pa hur de udda produkterna ska forvaras, vilket delvis beror pa
att de udda produkterna varierar i storlek, form och antal. Eftersom produkterna som lagras
har inte alltid har samma storlek och form, blir det svart att alltid férvara allt pa denna yta
enhetligt dver tid. Av dessa anledningar ar det svart att implementera nagon rutin pa hur
produkterna ska lagras, da de inte alltid kommer ga att till exempelvis djuplagra, fristapla, fa
in produkterna i stallage eller hyllor.

| figur 10 till vanster, sa gar det att se ett storre antal udda produkter som staplas pa varandra
utan att vara paketerade i pall. | figur 10 till hdger, sa gar det att se flera pallar som star olika
hogt staplade, dar det &r flera olika udda produkter som &r i ett mindre antal. Det visas édven
tva helt enskilda produkter som placerats ovanpa en pall, utan koppling till pallen. Det som
syns i figur 10 ar att udda produkter forvaras pa olika satt, beroende pa vad det ar for produkt
och i vilket antal. Ytan for forvaring av udda produkter ar totaltsatt tolv fack.

Figur 10: Forvaring av udda produkter

Forvaring av produkter som kommer i storre batcher och forvaras till stor del i pall, placeras
till vanster inne pa ALSABs lager och &r den forvaringen som tar upp mest plats pa lagret.
Vart de produkterna lagras pa ALSAB gdr att se i figur 9. Férvaringen av dessa produkter har
28 fack avsedda till djup- och fristaplingslagring. Produkterna sorteras efter farg i facken, dar
det gar fran produkter som ska ytbehandlas med vit farg till svart farg. | figur 11 gar det att se
hur djupt och hogt de & mojligt att stapla inne pa ALSABs lager. Pa hojden ar det majligt att
stapla fyra pallar och pa djupet ar det mojligt att stalla fem pallar.
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Figur 11: Forvaring av standardprodukter

4.2.2 Materialhantering

Pa ALSAB anvands framfor allt fyra storre truckar for att forflytta kundernas produkter, men
de har &ven flera mindre truckar som anvéands vid mindre forflyttningar. Forflyttningarna som
gors pa ALSAB ar bland annat nar produkterna ska lamna inlagringen och placeras pa en
lagerplats, samt nar produkterna ska lamna lagret for att bli ytbehandlade. De truckar som
ALSAB anvander sig av ar fran varumarket Toyota. Tva av truckarna ar av modellen
SPE140L vilket ar en staplare med stodbenslyft, en truck ar av modellen LSF1250/11 vilket &r
en ledstaplare och till sist har de &ven en av modellen 5FBE18 vilket &r en motviktstruck. De
forsta tva modellernar truckar som endast forflyttar produkter inomhus, och den sistnamnda
trucken kor produkter bade inomhus och utomhus. Samtliga av dessa truckar ar gaffeltruckar
med egenskaperna att gaffelstativet gar att hoja och sanka till samtliga hojder som ar relevanta
for ALSABs lager, samt att alla truckar &r utrustade med en iPad. Att samtliga truckar ar
gaffeltruckar med hoj- och sankbart gaffelstativ, gor det mojligt att anvanda vilken truck som
helst, for att hdmta vilken produkt som helst. IPaden gor det mojligt for lagerpersonalen att se
vilken produkt som ska transporteras, samt vart den ska transporteras. De som anvander sig av
dessa truckar ar personalen pa lagret. Pa lagret arbetar fyra styckena medarbetare, och de far
tillsammans med lastbilschaufférerna och personalen pa produktionen samsas om de olika
truckarna som finns pA ALSAB. Lagerpersonalen ansvarar for att forflytta kundernas
produkter dit de ska inne pa lagret, samt nar de ska in pa ytbehandling.

Produkterna som ska transporteras med truck har varierad lattillganglighet. For en truck gar
det latt att hamta de udda produkterna som lagras, samt pulver och ytbehandling fran
hyllsystemet. Detta da de inte ar nagon djup- eller fristaplingslagring pa de produkterna. Det
ar svarare tillganglighet pa produkterna som finns pa inlagringen, utlagringen och djup- och
fristaplingslagret. Detta da alla dessa omraden forvarar sina produkter med hjélp av djup- och
fristaplingslagring. Tillgangligheten blir darmed forsamrad, da de inte gar att na samtliga
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produkter med truck, utan att behdva flytta undan produkter som star framfor eller ovan den
produkten som ska hdmtas.

4.2.3 Affarssystemet

Hela affarsomradet Proton Finishing anvander sig av affarssystemet Jeeves. | Jeeves finns allt
som har med affaren att gora. Det vill sdga hela processen fran godsmottagning, hantering pa
lager, in pa produktion, tillverkningsorden planeras och kors till utleverans. Under hela den
processen sa rapporterar personalen allt, exempelvis hur manga order det finns per kund,
sjalva godsmottagningen och hur mycket lackering som har gatt at. Allt det som rapporterasin
I Jeeves, resulterar i att ekonomiavdelningen kan skota fakturering och bokforing.

ALSAB hade tidigare ett annat affarssystem men har nyligen bytt till Jeeves, sa att hela
affarsomradet ska anvéanda sig av samma system. Pa ALSAB-kontoret sitter det tva personer
som arbetar i Jeeves, och de arbetar med logistik/planering och inkop, samt kvalitet,
milj6/beredning och offerter, medan de som arbetar med forsaljning, IT och ekonomi sitter pa
huvudkontoret i Varnamo och agerar 6ver hela affarsomradet. Informationen som personalen
pa ALSAB anvander sig kopplat till Jeeves ar framst information om planering och kvalitet.
Denna information finns tillganglig da ALSAB anvénder sig av en scanner vid varje
processteg av samtliga produkter. Informationen som blir tillgénglig till f6ljd av att varje
produkt skannas ar hur manga inleveranser som sker pa en dag, hur manga produkter som
finns pa lagret och hur manga produkter som utlevereras varje dag. Denna information ar
viktig for ALSAB ur ekonomiska aspekter, for att kunna se hur mycket pengar de olika
produkterna genererar till ALSAB.

De 6vriga som arbetar pa ALSAB anvander sig av ett system som heter WMS. Det &r ett
system som ar kopplat till Jeeves, men lattare att hantera for lager- och
produktionspersonalen, dd WMS endast innehaller information som ar direkt relevant for
lager- och produktionspersonal. Informationen som ges ut till personalen ar exempelvis vart
produkten ska transporteras och hur manga produkter pallen innehaller. Denna personal har
tillgang till en iPad och en skanner som &r sammankopplade. | deras iPad far de upp vilken
order som ska hanteras, och det sker i systemet WMS, och scannern anvands till att skanna
varje forflyttning av produkterna, och det registreras ocksa i WMS. Skulle en lager- eller
produktionsmedarbetare dock skanna nagot fel, sa behdver de rattningarna goras i Jeeves,
vilket gor att personalen behdver kunna de bada systemen i nulaget. P4 ALSAB forekommer
det fel vid skanning av produkter vid cirka var hundrade order enligt lagerpersonal pa
ALSAB. Anledningen till att rattningar behdver goras i Jeeves ar da systemet WMS inte kan
hantera nagra korrigeringar, utan endast ge ut information genom iPaden, samt ta emot
information via scannern. All denna information som samlats in i WMS 6verfors sedan till
Jeeves, sa att den administrativa personalen kan se all information om produkternas flode.
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5 Empiri

| detta kapitel presenteras den data som ligger till grund for vardeflodeskartlaggningen.
Genom processkartlaggningen har totalt 19 olika processteg identifierats. Vissa av dessa har
sedan slagits ihop, sa att det blev sex olika aktiviteter och fem olika vantetider. Den tredje
aktiviteten som ar ytbehandling studeras inte i detta examensarbete. Av den anledningen tas
inte den aktiviteten upp i samtliga figurer, men den ar fortfarande numrerad da det ar en del
av processen. Hela tidsstudien &r gjord per pall. Sedan har dven problem identifierats utifran
observationerna och intervjuerna.

5.1 Processkartlaggning

Det forsta steget i processkartlaggningen, &r att en lastbil ankommer med kundens gods till
ALSABs godsmottagning. Dérefter transporteras godset med en truck till ytan for inlagring.
Nar godset val ar pa plats sa gors sedan en kontroll sa att det som faktiskt &r levererat
stammer 6verens med vad foljesedeln anger ska vara levererat. Godset undersoks ocksa efter
skador, och om det finns skador sa ska dessa avvikelser hanteras eller sa ska en reklamation
goras. Under tiden som detta sker sa star godset kvar pa inlagringen, fram till dess att
avvikelsen har hanterats eller att det hamtas for reklamation. Om det inte finns nagra skador
sa ska godset ankomst registreras, och darefter transporteras till ratt lagerplats. Vilken
lagerplats det blir beror pa vad det ar for gods, den informationen tas fram automatiskt i
iPaden. Om det ar en standardprodukt sa lagras den pa djup- och fristaplingslagret och om det
ar en udda produkt sa lagras den pa lagret for udda produkter. Udda produkter ar de produkter
som ofta kommer i ett mindre antal och har en annorlunda form eller storlek. Har finns det
aven ett undantag da vissa produkter hamnar pa att for-hangas, detta for att underlatta for
steget da ytbehandlingen sker. Nar godset val har sin ratta lagerplats sa gors en finplanering,
vilket innebér att det ses Over vilken farg som produkterna ska behandlas med samt nar det
ska behandlas. Detta steg gors dock endast for vissa produkter och av den anledningen sa
kommer detta examensarbete inte att ta hansyn till det steget.

Nésta steg ar att godset blir hdmtat av en truck och transporteras till produktionen dar
ytbehandlingen sker. | och med att finplaneringen och ytbehandlingen inte kommer studeras i
detta arbete, uteslots &ven transporten till produktionen som sker dar i mellan. Sjélva
ytbehandlingen &r ett steg som detta examensarbete inte tar hansyn till. Nar ytbehandlingen
val ar klar, sa paketeras produkterna i pall inne i produktionen, och sedan hamtas de
ytbehandlade produkterna av en truck och transporteras till packningsstationen pa lagret, dar
de bandas. Efter det sa skapas en foljesedel och dven fraktsedel sa att fakturan kan frislappas.
Nér det &r klart, sa transporteras det paketerade och fardiga godset till utlagringen dar det
lagras fram till dess att en lastbil kommer for att leverera det till kunden. Hela
processkartlaggningen presenteras i figur 12.
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Figur 12: Processkartlaggning

5.2 Vardeflodeskartlaggning

En vardeflodeskartlaggning av ALSABs lager har tagits fram och den innehaller olika
aktiviteter, dar cykeltid, omstallningstid och uptime &r tre centrala delar for vardera aktivitet.
Vardeflodeskartlaggningen innehaller dven illustrationer av trianglar, som representerar
vantetiden som en produkt utsatts for.

5.2.1 Aktiviteter

Den forsta aktiviteten i vardeflodeskartlaggningen &r inleverans. Denna aktivitet handlar om
att forflytta godset fran lastbilens slap till inlagringsytan pa lagret. Forflyttningen gors med
truck, antigen en gaffeltruck eller en handtruck. Matningen av cykeltiden startar nér trucken
lyfter upp pallen fran lastbilen, och avslutas nar trucken lastat av pallen pa inlagringsytan.
Omstallningstiden for denna aktivitet blir darmed tiden det tar fran det att en pall lastats av pa
inlagringsytan, till dess att trucken kan lyfta upp en ny pall inne i lastbilen. Inleveransen sker
av lastbilschaufforerna som dr anlitade av kunden. Lastbilschaufforerna har darmed olika
kompetens och pa sa satt varierar tiderna for denna aktivitet mycket. | de fall som
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lastbilschaufforerna inte har truckkort, sa ar det ALSABs lagerpersonal som genomfor
inleveransen.

Andra aktiviteten dar ankomstkontroll. Ankomstkontroll sker nar godset star pa inlagringen i
vantan pa att transporteras till ratt lagerplats. Vid ankomstkontrollen sa undersoks godset ifall
det finns nagra skador, och i sa fall ska det antingen hanteras eller reklameras. Sedan ska dven
godset kontrolleras mot foljesedeln, det vill sdga sa att ratt produkter ar levererade i ratt antal.
Hur lang tid ankomstkontrollen tar kan variera fran nagra sekunder till ndgon timme. Hur lang
tid det tar handlar om vad det ar som &r levererat, det vill sdga om det & manga sma produkter
som ska kontrolleras en och en, eller om det endast ar ett fatal storre produkter som ska
kontrolleras. Vid vardeflodeskartlaggningen startar cykeltiden da en pall av godset placeras pa
inlagringen och slutar sedan da hela pallen har kontrollerats mot foljesedeln.
Omstéllningstiden blir darmed tiden det tar fran att en pall ar fardigkontrollerad mot
foljesedeln, till dess att medarbetaren kan pabdrja kontrollen mot féljesedel pa nasta pall.
Omstallningstiden pa denna aktivitet ar endast tidsatgangen det tar fran att ga fran en pall till
en annan.

Den fjarde aktiviteten &r packning och den aktiviteten bestar av flertalet steg for att méata
cykeltiden och omstéllningstiden. Det forsta steget vid cykeltiden ar att isolera pallen som
produkterna ska levereras i, vilket betyder att ett skydd laggs i insidan av pallen mot alla
vaggar och golv, for att undvika att godset skadas vid leverans. Nésta steg i packningen &r att
packa sjalvagodset. Det gors genom att ta ner produkterna fran produktionslinan och paketera
de direkt i pallen. Nésta steg och det sista steget i packningsprocessen &r att banda godset.
Detta gors genom att for hand dra ett band runt pallarna som ska levereras, oftast ar det tva
pallar som satts ihop vid bandning, dar den ena pallen star pa den andra. Vid
vardeflodeskartlaggningen ar packningen uppdelad i tre olika steg, vilket &r de tre stegen som
beskrevs ovan, och sedan har tiderna for alla dessa steg adderats ihop, for att representera
tiden det tar att paketera. Vid méatning av tid for att isolera pallen, méattes den tiden fran det att
en medarbetare lade ner den forsta isoleringen i pallen. Matningen avslutades nér alla véggar
samt botten har fatt isolering pa sig. Matningen av hur lang tid det tar att paketera godset fran
linan ner i pallen, startade ndr medarbetaren rérde forsta produkten som skulle paketeras och
avslutades nar medarbetare slédppte den sista produkten som skulle paketeras i samma pall.
Den sista aktiviteten, bandningen, mattes fran det att en medarbetare tog tag i bandet som
skulle anvéndas for att banda, tills att medarbetaren fast bandet runt pallen. For att berdkna
omstallningstiden gjordes det pa ett likande satt. Alla tre steg i aktiviteten packning
beraknades enskilt, dar tiden for omstallningen pa isoleringssteget beréknades fran det att
medarbetaren la sista isoleringen i en pall tills det att forsta isolering lades i nasta pall.
Omstéallningstiden for paketeringen av produkter i pall berdknades fran det att den sista
produkten hade lagts i forgaende pall, till dess att den forsta produkten i nasta pall kunde
paketeras. Omstallningstiden for bandningen beraknades fran det att férgaende pall hade blivit
fardigbandad, till dess att n&sta band togs for att kunna banda nasta pall.

Den femte aktiviteten som heter dokument syftar till den dokumenthantering som sker nér en
foljesedel och fraktsedel skapas, och nér fakturan sedan frisl&dpps. Det dr darmed tre olika steg
som behandlas i denna aktivitet. Matandet av cykeltiden omfattar den tid det tar fran att
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medarbetaren pabdrjar det forsta av de tre stegen och avslutas nar det tredje steget ar klart.
Omestallningstiden ar tiden mellan utférandet av en dokumenthantering, tills att nasta kan
paborjas for en ny pall. Vanligtvis sa hanteras flera pallars dokumenthantering under samma
tillfalle, for att medarbetaren inte ska behdva springa till lagerkontoret hela tiden.

Den sjatte aktiviteten ar utleverans och bestar av att transportera godset fran utlagringsytan till
lastbilen. Matningen av cykeltid startar nér trucken lyfter upp pallen som ska in i lastbilen,
och avslutas nar trucken stéllt ned pallen i lastbilen. Omstallningstiden fér denna aktivitet blir
darmed tiden det tar efter att trucken stéllt av en pall i lastbilen till dess att den lyfter upp en
ny pall fran utlagringsytan. Aven aktiviteten utleverans kan ske med olika truckar, oftast med
gaffeltruck, men ibland med handtruck. Detta da ALSAB later lastbilschaufférerna sjalva
lasta sitt gods, och det ar inte alltid som lastbilschaufférerna har truckkort. Det &r en faktor
som gor att tiderna kan variera kraftigt mellan olika leveranser, da det tar langre tid med en
handtruck &n med en gaffeltruck.

Nedan visas figur 13 som visar genomsnittscykeltiderna (C/T, cycle time) for de olika
aktiviteterna. Aktivitet 1 &r inleveransen vilket i genomsnitt tar 32 sekunder. Aktivitet 2 ar
ankomstkontroll vilket i genomsnitt tar 1 190 sekunder. Aktivitet 4 ar packning vilket i
genomsnitt tar 536 sekunder. Aktivitet 5 & dokument vilket i genomsnitt tar 115 sekunder.
Aktivitet 6 ar utleverans vilket i genomsnitt tar 38 sekunder.
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Figur 13: Cykeltider for de olika aktiviteterna

Figur 14 visar genomsnittsomstéllningstiden (C/O, changeover time) for de olika
aktiviteterna. Det ar den tid det tar fran att behandla en produkt tills nasta kan behandlas.
Aktivitet 1 ar inleverans vilket i genomsnitt tar 25 sekunder. Aktivitet 2 &r ankomstkontroll
vilket i genomsnitt tar 9 sekunder. Aktivitet 4 ar packning vilket i genomsnitt tar 9 sekunder.
Aktivitet 5 ar dokument vilket i genomsnitt tar 4 sekunder. Aktivitet 6 &r utleverans vilket i
genomsnitt tar 30 sekunder.
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Figur 14: Omstallningstid for de olika aktiviteterna

Uptime &r ett begrepp for omstallningstid. Det syftar till hur mycket vardeadderande tid som
en aktivitet utfor. Det fas fram genom att summera tiden som en observation gors, subtrahera
den tiden med aktivitetens C/O-varde, och sedan sak den summan divideras pa den totala
tiden som observationen utfordes. Detta ger da ett matt pa hur mycket aktiviteten faktiskt
anvands i forhallande till hur mycket den kan anvandas. Aktivitet 1 ar inleveransen och den
aktiviteten har en uptime pa 96,2%. Aktivitet 2 ar ankomstkontrollen och den aktiviteten har
en uptime pa 99,3%. Aktivitet 4 dr packningen, dar ar uptime 98,6%. Aktivitet 5 ar dokument
och for den aktiviteten ar uptime 99,4%. Aktivitet 6 &r utleverans. Den aktiviteten har en
uptime pa 95,5%. | figur 15 visas all denna data i ett linjediagram.
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Figur 15: Uptime for de olika aktiviteterna

Nedan sammanfattas alla de mattider som har gjorts for aktiviteterna. Detta sammanstalls i
tabell 4 och presenteras i sekunder.
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Tabell 4: Sammanstéllning av aktiviteternas méttider

Aktivitet 1 | Aktivitet 2 | Aktivitet 4 | Aktivitet5 | Aktivitet 6
Cykeltid 32 1190 536 115 38
Omstéllningstid | 25 9 9 4 30
Uptime 96,2% 99,3% 98,6% 99,4% 95,5%

5.2.2 Vantetid

Mellan de olika aktiviteterna forekommer det olika typer av véntetid. Denna véantetid
illustreras med en triangel i vardefldeskartlaggningen. Vantetiden bestar dels av tiden det tar
att transportera produkterna mellan de olika omradena, men den inkluderar dven tiden en
produkt lagras pa lagret.

Den forsta vantetiden representerar tiden en produkt far sta pa inlagringen innan den
kontrolleras. Denna tid berdknas fran det att lastbilschaufforen stallt pallen pa inlagringsytan
till dess att en ur lagerpersonalen paborjar en kontroll av godset, dar kontrollen innebér att se
over innehallet i pallen mot vad som star pa foljesedeln. Denna tid kan variera mycket, da de
helt beror pa hur mycket gods ALSAB tar emot pa en dag. Hur variationen ser ut for antalet
produkter och antalet pallar visas i figur 21 respektive figur 22 i kapitel 5.3. Vid manga
inleveranser tar det langre tid for personalen att utféra en kontroll pa samtligt gods, medan vid
farre inleveranser, hinner personalen kontrollera samtligt gods fortare. | genomsnitt tar det 1
722 sekunder fran det att godset stalls pa inlagringen till dess att personalen utfor kontrollen.
1 722 sekunder motsvarar cirka 29 minuter.

Den andra vantetiden representerar tiden godset star lagrat pa inlagringsytan efter att
ankomstkontrollen utforts, samt tiden det tar att transportera godset fran inlagringsytan till
dess ratta lagerplats. Pa den lagerplatsen star godset tills dess att ytbehandlingen ska utforas
pa produkten. Den genomsnittliga tiden godset far sta pa inlagringsytan efter att
ankomstkontrollen gjorts &r 47 sekunder och transporten till ratt lagerplats tar i genomsnitt 45
sekunder. Bristfallig data har gjort att tiden for hur lange godset lagras pa sin ratta lagerplats
inte &r medréaknat i vardeflodeskartlaggningen.

Den tredje vantetiden representerar tiden en produkt far vanta inne pa produktionen innan den
ska transporteras till packningsstationen och tiden det tar att transportera produkterna till
packningsstationen. Nar produkterna ar fardigpaketerade i ratt pall, stalls pallen at sidan inne
pa produktionen, och dar far pallen sta till dess att en ur lagerpersonalen kommer for att
forflytta produkterna fran det stéllet till packningsytan pa lagerytan. Tiden som produkterna
far sta lagrade inne pa produktionen innan en transport sker ar i genomsnitt 23 sekunder.
Transporten mellan produktionen och packningsstationentar i genomsnitt 31 sekunder. Totalt
tar det darmed i genomsnitt 54 sekunder.

Den fjarde véantetiden representerar hur lange en produkt lagras pa packningsstationen innan
den transporteras till utlagringen och tiden det tar att ga fran packningsstationen till
lagerkontoret, for att hdmta de dokumenten som behdvs vid en utleverans. Efter att en produkt
ar fardigpaketerad pa packningsstationen behover den forflyttas till utlagringen. Det gors i
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genomsnitt 37 sekunder efter det att produkten &r fardig behandlad pa packningsytan. Sedan
kravs det att personalen gar fran utlagringen till lagerkontoret for att skriva ut foljesedel och
fraktsedel. Tiden det tar att ga mellan utlagringen och lagerkontoret &r i genomsnitt 24
sekunder, tur och retur.

Den femte vantetiden representerar tiden en produkt lagras pa utlagringen innan dess att en
lastbil kommer for att hamta upp sin order. Denna tid har en stor variation, da personalen pa
ALSAB bestaller en lastbil for upphamtning av gods, direkt nar godset stallt pa utlagringen.
Ibland finns det en lastbil i ndrheten som kan plocka upp godset och ibland inte. Darav
varierar denna tid mycket. Den genomsnittliga tiden som godset far sta pa utlagringen ar 6
231 sekunder, vilket motsvarar cirka 103 minuter, vilket & 1 timme och 43 minuter.

| figur 16 visas fordelningen av den véntetid som produkterna utsatts for under processen. X-
axeln representerar vilken triangel i vardeflédeskartlaggningen det géller och Y-axeln visas i
sekunder. Figuren visar pa att den femte vantetiden och den forsta vantetiden ar de som tar
upp mest tid, och detta grundar sig i att de vantetiderna inkluderar en lang lagringstid.
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Figur 16: Vantetid for de olika trianglarna

Nedan sammanstalls alla de vantetider som har tagits fram. Dessa presenteras i tabell 5 och ar
i sekunder. Dessa finns dven att se i figur 16. Det gar att utlasa att vantetid 5 tar langst tid,
sedan kommer vantetid 1, medan de évriga véantetiderna ar betydligt lagre och pa en jamnare
niva.

Tabell 5: Sammanstéllning av vantetidernas méttider

Vantetid 1

Vantetid 2

Vantetid 3

Vantetid 4

Vantetid 5

Vantetid

1722

92

54

62

6 231
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En sammanstallning 6ver alla tider som ingar i vardeflodeskartlaggningen hos ALSAB visas i
figur 17. I figuren gar det att avlasa de tva delarna av processen som ar mest tidskravande ar
den femte véntetiden, den forsta vantetiden och aktivitet 2.
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Figur 17: Totala tiderna dver processen

5.2.3 Sammanstallning av ALSABs vardeflodeskartlaggning

Den fullstandiga vérdeflodeskartldggningen visas i figur 18 och finns &ven att se i bilaga 2. |
figur 18 gar det att avlasa att inleveranser och utleveranser, till, respektive fran ALSAB, sker
dagligen. Det betyder att varje dag som ALSAB har dppet sa kan det ske inleveranser och
utleveranser. ALSAB har vanligtvis 6ppet varje vardag och inte pa vare sig helger eller réda
dagar. Det finns dock undantag da det visas historiskt att vissa leveranser har skett pa en
helgdag av olika anledningar. Dessutom har ALSAB stangt under en manad under juli och
augusti och da sker inga leveranser. De exakta dagar som ALSAB fatt inleveranser
presenteras i figur 21.

| kapitel 5.2.1 presenteras de olika aktiviteterna som ingar i vardeflodeskartlaggningen och i
kapitel 5.2.2 presenteras de vantetider som ingar i vardeflodeskartlaggningen. Det som ligger
till grund for vad som ar en aktivitet och vart, samt nar, aktiviteten slutar ar baserad pa
processkartlaggningen. Detta galler aven for vantetiderna. Utifran processkartlaggningen har
en del aktiviteter slagits ihop med andra aktiviteter till en ny aktivitet i
vardeflodeskartlaggningen, da aktiviteten i processkartlaggningen antingen varit kort, i
avseende pa hur lang tid den tar att utfora, eller for att flera aktiviteter ansetts hora ihop och
ge béttre resultat vid en sammanslagning. Samma resonemang har forts vid framtagandet av
vad som ska inga i de olika vantetiderna i vardeflodeskartlaggningen, baserat pa
processkartlaggningen.
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Framtagandet av hur lang tid de olika aktiviteterna och vantetiderna tar har skett via
observationer pa plats pa ALSABs lager, och darefter baseras tiderna i
vardeflodeskartlaggningen pa ett genomsnitt av de tiderna som samlats in. Den totala
produktionsledtiden for ALSAB &r 8 161 sekunder, vilket motsvarar cirka 2 timmar och 16
minuter. Den totala aktivitetsledtiden ar 1 911 sekunder, vilket motsvarar cirka 32 minuter.

38



Leverantor

="

Dagligen

1 1
Inleverans II]I[I]]]]]]]]ﬂb Ankomst- I]]]]I[I]]I[Iﬂ]} | Ytbehandling; [|]]]]I[|]]]]]I]1>
kontroll
/T =32 sek C/T=1190 sek cm=-
[} I
C/O=25 sek 1722 sek C/O=9sek 92 sek i c/O= 1 54 sek
1 1
Uptime= 96,2% Uptime= 99,3% | Uptime= i
1722 sek 92sek o - 54 sek
32 sek 1190 sek -
Kund
'-‘B
Dagligen
Packning [|]]]]I|]]I[|]I[p Dokument |]]]]][[|]]]]I[p Utleverans
C/T=536 sek C/T=115 sek C/T=38 sek
C/0=9sek 62 sek C/0=4sek 6231sek | C/O=30sek
Uptime= 98,6% Uptime= 99,4% Uptime= 95,5%
62 sek 6 231 sek

536 sek

115 sek

Figur 18: Fullstandig vardeflodeskartlaggning
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5.3 In- och utleveranser

| figur 19 visas hur manga in- och utleveranser i antal produkter som skedde per manad pa
ALSAB mellan februari ar 2022 tills januari ar 2023. Anledningen till att datan ar hamtad
mellan dessa manader beror pa att ALSAB inforde deras nuvarande affarssystem i februari
2022, och darmed finns det ingen tillgang till tidigare manaders resultat i det nuvarande
affarssystemet. Totalt dver aret sa var det 4 318 439 produkter som inlevererades, vilket
innebéar ett genomsnitt pa 359 870 produkter per manad. For utleveranser sa var det totalt

3 318 690 produkter 6ver hela aret, vilket ger ett genomsnitt pa 276 558 produkter per manad.
Datan visar darmed pa att det sker ungeféar en miljon mer inleveranser pa ett ar, an
utleveranser. Anledningen till att det ar flest inleveranser beror pa att produkter som pulver
och ytbehandling stannar pa ALSAB, medan kundernas produkter som vél behandlas kommer
till ALSAB for behandling och sedan skickas de tillbaka till kunden. Anledningen till att det
ar flestinleveranser kan ocksa bero pa att vissa produkter inte kan behandlas och darmed inte
kan utlevereras. Detta da de kan vara rostiga och inte kan behandlas, eller att det finns eller
uppstar en skada som gor att de inte gar att behandlas eller séaljas.

Totala in- och utleveranser, antal produkter
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Figur 19: Totala in- och utleveranser, antal produkter

Figur 20 visar totala in- och utleveranser i antal pallar, i stallet for figur 19 som visade samma
data fér samma period fast for varje enskild produkt. Totalt Gver aret sa var det 20 295 pallar
som inlevererades, vilket innebar ett genomsnitt pa 1 691 pallar per manad. For utleveranser
sa var det totalt 20 511 pallar 6ver hela aret, vilket ger ett genomsnitt pa 1 709 pallar per
manad.
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Totala in- och utleveranser, antal pallar
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Figur 20: Totala in- och utleveranser, antal pallar

| figur 21 visas in- och utleveranserna for varje produkt, per dag under ett ars tid. Totalt Gver
aret sa var det 4 318 439 produkter som inlevererades, vilket innebéar ett genomsnitt pa 11 831
produkter per dag. FOr utleveranser sa var det totalt 3 318 690 produkter éver hela aret, vilket
ger ett genomsnitt pa 9 092 produkter per dag. ALSAB far inleveranser varje vardag, med
vissa undantagsfall och de skickar &ven i vag utleveranser varje vardag med vissa
undantagsfall. I figur 21 syns det att leveransernaar noll flertalet ganger, vilket ar pa helgerna
samt semesterdagar. Undantaget ar dock vissa helger da det skett leveranser. Fran mitten pa
juli till mitten pa augusti ar ALSABs lager stangt vilket gor att inga leveranser varken
kommer in eller gar ut da. Aven i slutet av december har ALSAB stangt for julledighet.
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In- och utleveranser per dag, antal produkter
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Figur 21: In- och utleveranser per dag, antal produkter

Figur 22 visar in- och utleveranser per dag for antal pallar under ett ars tid. Det kan utlasas att
in- och utleveransernaér valdigt jamnt fordelade per dag, med ett undantag for en dag i mitten
av mars da det skedde ungefar 1 450 inleveranser. Totalt Gver aret s var det 20 295 pallar
som inlevererades, vilket innebér ett genomsnitt pa 55,6 pallar per dag. For utleveranser sa var
det totalt 20 511 pallar 6ver hela aret, vilket ger ett genomsnitt pa 56,2 pallar per dag. Allt
detta ger att det blir i snitt 162 produkter per pall for utleveranserna och 213 produkter per
pall for inleveranserna. Detta visar pa att det kommer in fler produkter &n vad som skickas ut,
eller att nar ALSAB packar produkternasa gor dom det i fler pallar &n vad godset levererades
i. Det ar en forklaring till varfor antalet produkter per pall skiljer sig mellan in- och
utleveranserna.
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Figur 22: In- och utleveranser per dag, antal pallar
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Nedan i tabell 6, sammanfattas all data kring in- och utleveranser for bade produkter och
pallar. | tabell 6 sa visas de totala leveranserna 6ver ett ar, vilket utgar fran den forsta februari
2022 fram till den sista januari 2023. | tabell 6 visas ocksa ett genomsnitt per manad och aven
per dag under denna tidsperiod. Tabellen visar att for produkterna, sa har inleveranserna alltid
ett hogre varde, medan for pallarna sa ar det utleveranserna som har det hogsta vardet.

Tabell 6: Sammanfattning av varden kopplade till in- och utleveranser

Produkter Pallar

Inleveranser Utleveranser | Inleveranser | Utleveranser
Totalt dver ett | 4 318 439 3318 690 20 295 20511
ar
Genomsnitt 359 870 276 558 1691 1709
per manad
Genomsnitt 11 831 9092 55,6 56,2
per dag
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6 Analys
| detta kapitel analyseras nuldget mot resultatet som tagits fram. Det gors jamforelser, dras
kopplingar och presenterar likheter.

6.1 Antal leveranser

Vid studerandet av in- och utleveranser i antal produkter som skedde per manad pad ALSAB
mellan februari 2022 tills januari 2023, vilket visas i figur 19, kan det konstateras att det finns
en tydlig korrelation mellan hur manga inleveranser respektive utleveranser som sker per
manad. Detta da kurvorna for in- och utleveranser foljer varandra i vart leveranserna okar
respektive minskar under hela aret. Under hela aret, sa syns det att det sker fler inleveranser
an utleveranser, men skillnaden mellan dessa ar jamn, da det som sagt finns en tydlig
korrelation mellan dem. Hur manga leveranser som skedde under denna tidsperiod for antal
produkter per manad presenterades i figur 19 i kapitel 5.3. Orsaken till att de tva kurvorna inte
helt Gverensstammer beror pa att en del produkter pa nagot sétt inte nar den kvaliteten som
behovs for att lamnas over till kunden. Det kan bero pa att produkterna kommer inlevererade
rostiga, och darmed inte kan behandlas, och darmed inte heller utlevereras. Men det kan ocksa
bero pa fel som att produkten skadas i produktionen och inte gar att salja vidare. For in- och
utleveranser for varje produkt, gar det att konstatera att det ar en tydlig minskning av in- och
utleveranser under perioderna juli och december. Detta beror pa att det ar semester under
dessa manader. I juli har ALSAB inga inleveranser eller utleveranser under 24, respektive 25,
dagar. | december har ALSAB inga inleveranser under 15 dagar och inga utleveranser under
16 dagar, av manadens totalt 31 dagar. Detta pa grund av julledigheten som infaller i slutet av
december. Totala antalet produkter som inlevererades for dessa manader ar 4 318 439 och 3
318 690 som utlevererades.

Likt in- och utleveranser i antal produkter per manad, sa finns det en tydlig korrelation mellan
hur manga in- och utleveranser som sker for antalet pallar per manad. Detta géller for hela
aret, med undantag for mars dar ungefar 1 350 fler pallar inlevererades an utlevererades.
Anledningen till den stora skillnaden kan bero pa att det antingen ar mycket pulverlackering
som levereras, vilket inte ar nagot som utlevereras, eller sa beror det pa att ALSAB packar
mer produkter i en pall, &n vad det var i inleveransen. Eftersom ALSAB packar upp alla
produkter, for att sedan ytbehandla och pulverlackera dem en at gangen, sa packar de sedan
ner alla produkter igen. Da det inte finns nagot underlag pa hur mycket produkter som ska fa
plats pa varje pall, sa kan det skilja sig hur mycket kunden véljer att packa pa en pall
respektive vad ALSAB packar pa en pall. Eftersom det inte finns nagot underlag, sa ar det den
som packar som avgor hur det ska packas och placeras i pallen samt nér pallen anses vara full,
och av den anledningen finns det en viss variation i hur manga pallar som inlevereras
respektive utlevereras. Tillskillnad mot leveranserna for produkter, sa visar leveranserna for
pallar pa att det under majoriteten av manaderna sker fler utleveranser an inleveranser. For
leveranserna for antal produkter sa skedde det fler inleveranser &n utleveranser varje manad.
Hur manga leveranser som skedde under denna tidsperiod for antal pallar per manad
presenterades i figur 20 i kapitel 5.3.

Vid studerandet av in- och utleveranser for varje produkt per dag, sd gar det att konstatera att
det finns en variation av leveranser éver tiden, dar det gar det att se att det sker fler
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inleveranser an utleveranser majoriteten av dagarna. Det ar vissa dagar som har leveranser
som sticker ut, detta beror pa att det kan handla om gods som innehaller manga sma
produkter. Trots att det & manga leveranser, sa kan antalet pallar vara detsamma som en dag
med lagre leveranser. Under en dag i maj sa var antalet utleveranser -184, det vill sdga
negativt. Detta beror pa felaktig administration som fatt justeras i efterhand. Under hela aret
ar det i genomsnitt 11 831 produkter som kommer som inleveranser per dag och 9092
produkter som utlevereras per dag. Hur manga leveranser som skedde under denna tidsperiod
for antal produkter per dag presenterades i figur 21 i kapitel 5.3.

Vid studerandet av in- och utleveranser for antal pallar per dag, sa ar det en dag i mars som
sticker ut. Den dagen skedde ungefar 1 450 inleveranser, vilket & mycket hogre an
genomsnittet Gver aret som ar 55,6 pallar per dag for inleverans. Om man tittar narmare pa
dagen i mars, dar inleveransen av antalet pallar var betydligt htgre &n 6vriga dagar, skiljer sig
medelvardet ndgot mot om dagen i mars raknas med eller ej. Vid medraknandet av marsdagen
blir medelvardet 213 produkter per pall, medan om marsdagen inte raknas med blir
genomsnittet 229 produkter per pall. Anledningen till detta beror pa att marsdagens
genomsnittav produkter per pall &r betydligt 1&gre &n genomsnittet. Det som ar utmérkande &r
att marsdagen har inom inleverans ett genomsnitt pa 3,3 produkter per pall och det
genomsnittliga vardet for antalet produkter per pall under tidsperioden februari 2022 till
januari 2023 ar 161 for inleveranser. Under marsdagen var det 1453 pallar som inlevererades
och 4 825 produkter som inlevererades. Marsdagen har ett genomsnitt pa 3,3 produkter pa
pall, ar det som bidrar till att det totalagenomsnittet pa antal produkter per pall inte forandras
sa mycket vid medraknandet av marsdagen eller ej. Hur manga leveranser av pallar som
skedde for resterande dagar under denna tidsperiod presenterades i figur 22 i kapitel 5.3.

Figur 23 visar genomsnittet av antalet produkter per pall for varje dag mellan forsta februari
ar 2022 till sista januari ar 2023. Genomsnittet per dag for inleveranser ar 161 produkter per
pall, och for utleveranser ar genomsnittet 134 produkter per pall. Genom att endast studera
figuren kan det tolkas som att genomsnittet bor vara hogre, da de staplarna som syns tydligast
ser ut att vara hogre an genomsnittet. Anledningen till att genomsnittet inte ar hogre beror pa
att det finns manga dagar dar det inte skett en enda in- eller utleverans av pallar eller
produkter. De langre perioderna av resultat pa 0 i denna figur foljer samma kurva som figur
21 och 22, som visades i kapitel 5.3. Under denna tidsperiod som visas i figur 23 &r det en dag
som utmarker sig i antalet produkter per pall i genomsnitt. Denna aprildag har ett varde pa 7
306,5 for utleveranser, vilket ar betydligt hogre dn bade det nast hogsta vardet, som ar pa 1
842 och genomsnittet for utleveranser. Under aprildagen var det tva pallar som utlevererades
och i de tva pallarnavar det totalt 14 163 produkter. Antalet produkter ar inget utméarkande for
denna dag, da 14 163 ligger nara medelvardet som &r pa 9 092 produkter per dag under
tidsperioden. Det som bidrar till att denna dag utmarker sig ar att pallantalet ar lagt.
Genomsnittet av utleveranser i avseende pa pallar dr 56, vilket ar 28 ganger mer pallar &n vad
som utlevererades under aprildagen. | 6vrigt &r kurvan relativt jamn 6ver tidsperioden bade
for in- och utleveranser.
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Figur 23: Genomsnittligt antal produkter per pall per dag

6.2 Problem med det interna materialflodet

Studerandet av ALSABs lager har genom observationer och intervjuer bidragit till att fem
problemomraden har identifierats inom deras materialflode. Vilka forbattringsforslag som
finns pa respektive problem kommer att presenteras i kapitel 7.4. Det forsta problemet som
har identifierats ar brist pa rutin inom forvaring av udda produkter och standardprodukter.
Problemet som uppstatt med de udda produkternas forvaring ar att det inte & samma typ av
forvaring konstant pa denna yta. I och med att produkterna som ar udda kommer i olika
former och storlekar, gar det inte att ha en standardforvaring for dessa produkter. Detta da
produkter som &r storre an en standardpall inte gar att placera i en pall, vilket gor att det inte
ar mojligt att arbeta efter djuplagring eller fristapling med dessa produkter. Ett problem for
standardprodukterna &r hur forvaringen dar ar utformad, vilket i dagslaget ar med hjélp av
djup- och fristaplingslagring. Dessutom ar standardprodukternas forvaring ostrukturerad, pa
sa satt att pallar staplas pa varandra i olika hojd och olika langt ut fran vaggen. Det innebér att
vissa pallar kan vara svara att komma at. Dock ar djup- och fristaplingslagring en teknik som
gor det mojligt att fa plats med mycket produkter, da man nyttjar bade djupet och hojden pa
lokalen.

Det andra problemet som har identifierats ar att fran ALSABs lagerytain till produktionen dar
ytbehandlingen sker, sa finns endast en 6ppning som ar tre meter bred. | denna 6ppning sa
transporteras produkter fran lagerytan for att kunna ytbehandlas, men sedan transporteras
aven de féardiglackerade produkterna tillbaka till lagerytan. 1 och med att produkter
transporteras at tva riktningar i samma 6ppning, sa kan det ibland bli en vantetid da det inte
gar att métas i 6ppningen. ALSAB utmarker sig aven for att kunna hantera langa gods, vilket
gor att den smala 6ppningen dr annu mer problematisk. Vid transport med langt gods sa kréavs
det oftast manga vandningar med trucken for att hamna i rétt lage vid 6ppningen for att
transporteras utan att stota i vaggen. Om det dessutom ar en truck som vantar pa transport at
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motsatt hall genom Gppningen, sa bidrar detta till &nnu langre vantetid vilket drar ner
effektiviteten.

Det tredje problemet &r att ALSAB endast har en bandningsmaskin som de anvéander sig av
vid packningen. Sjalva packningsprocessen kan dock vara uppdelad till flera omraden pa
lagret. Nar produkterna ar fardigbehandlade i produktionen, sa packar den personalen ner
produkterna i pallar och ibland sa bandar de pallen direkt pa plats. I andra fall kan den
fardigpackade pallen transporteras till packningsytan som angransar till utlagringen dar den
paketeras ytterligare for att sedan bandas. | och med att packningen kan ske pa olika sétt och
pa olika omraden pa ALSABs lager sa skapas ett problem da det endast finns en
bandningsmaskin som maste forflyttas, vilket blir en onddig transport som tar onddig tid.

Det fjéarde identifierade problemet &r att ALSAB i dagslaget endast har en port for in- och
utleveranser. Detta innebar att om flera leveranser kommer samtidigt, sa far
lastbilschaufforerna vanta pa sin tur. PA ALSAB sa ar det lastbilschaufférerna som far lana en
truck och lasta pa eller av gods fran lastbilarna, sa lange de har truckkort. I och med att
lastbilschaufforer har strikta tider som styr hur lange de far arbeta samt att de kan ha andra
transporter inbokade, sa kan de drabbas av de vantetider som kan uppsta hos ALSAB.

Ett femte och sista problem som har identifierats &r placeringen av de olika omradena pa
lagret. I nulaget ar ytan for inlagring storre an vad som nyttjas, och samma gallande
utlagringen. Det gor att mycket golvyta inte anvands och darmed inte skapar nagot varde till
produkterna. | nulaget ar packningsomradet pa andra sidan lagret mot vad ytbehandlingen ér.
Det kan ses som ett problem da steget efter att en produkt ar fardig ytbehandlad, ska
transporteras direkt till packningen. Om packningen da ar langt fran ytbehandlingen, blir det
en lang transportstracka som inte adderar varde till kunden. I nulaget lagras
standardprodukterna langst fran ytbehandlingen, trots att de utgér majoriteten av produkterna
som ska ytbehandlas. Det gor att det dven har blir langa transporter vid forflyttandet av
produkter.

6.3 Vardeadderande och icke-vardeadderande aktiviteter

For vardeflodeskartlaggningen som tagits fram fér ALSAB finns det som tidigare ndmnt sex
olika aktiviteter. Dessa aktiviteter lisats nedan i tabell 7 och beskrivs sedan som
véardeadderande eller icke-vardeadderande aktiviteter for kunden. Kunden i detta sammanhang
ar slutkunden, alltsa de foretag som har begart att fa sina produkter ytbehandlade.

Tabell 7: Vardeadderande och icke-vardeadderande aktiviteter

Aktivitet Vardeadderande/lcke-vardeadderande
1. Inleverans Icke-vardeadderande
2. Ankomstkontroll Icke-vardeadderande
3. Ytbehandling Ej studerat
4. Packning Vardeadderande
5. Dokument Icke-vardeadderande
6. Utleverans Icke-vardeadderande
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Ur tabellen gar det att lasa att det finns fyra olika aktiviteter som ger icke-vardeadderande
resultat, en som varierar i om det &r vardeadderande eller icke-véardeadderande, samt en
aktivitet som inte kommer att studeras. Eftersom det &r flertalet olikamoment i varje aktivitet,
har en sammanstéllning gjort i tabell 7, dar majoriteten av aktivitetens varde har fatt
representera om aktiviteten ar vardeadderande eller icke-vardeadderande i tabellen. En
vardeadderande aktivitet i detta fall ar en aktivitet som kunden anser bidra med varde till sin
produkt som den vill ska ytbehandlas, och darmed &r en icke-vardeadderande aktivitet, en
aktivitet som kunden inte anser ge mervérde till produkten. Nedan presenteras mer ingaende
om varfor en aktivitet ar vardeadderande eller icke-vardeadderande.

Aktivitet 1 ar inleveransen. Aktiviteten mats fran det att lastbilschaufféren lyfter upp sin
forsta pall med gaffeltruck inne i lastbilen, till dess att allt gods &r avlastat pa inlagringsytan.
Denna aktivitet ar ddrmed endast en transport. Transporter ar en av de sju sléserierna, och
darmed ses denna aktivitet som en icke-vardeadderande aktivitet, da den inte bidrar med
varde till kundens slutprodukt.

Aktivitet 2 ar ankomstkontroll. Aktiviteten startar nar en ur lagerpersonalen dppnar forsta
pallen for att kontrollera att godset motsvarar det som star pa foljesedeln. Och aktiviteten
avslutas nar kontrollen av batchen &r fardig. Detta &r ddrmed en aktivitet som innebér att
granska godset for att de sa att leverantoren levererat ratt. Det ar en aktivitet som av den
anledningen ses som Gverarbete, vilket ar en av de sju sldserierna. Det medfor inget varde till
kunden att en ankomstkontroll gors pa ALSAB, vilket gor att denna aktivitet ses som en icke-
vérdeadderande aktivitet.

Aktivitet 4 &r packningen. Aktiviteten startar nar pallen som godset ska paketeras i blir
isolerat. Och aktiviteten avslutas nar bandningen av pall ar fardig. Kunden kan efterfraga en
specifik packning av sin order eller néja sig med den packningen som ALSAB sjélva anser
vara mest lamplig. Kunden vill dock alltid ha sin produkt levererad i god kvalitet, och av den
anledningen ar denna aktivitet en vardeadderande aktivitet. Vid levererandet av en produkt i
god kvalitet, & kunden villig att betala for packning som sakerstaller att godset kommer fram
utan skador. Darav &r aktivitet 4 en vardeadderande aktivitet for kunden.

Aktivitet 5 ar dokument. Denna aktivitet startar nar lagermedarbetaren skannar av pallen for
att kunna skriva ut de dokumenten kopplade till denna aktivitet. Och aktiviteten avslutas nar
samtliga dokumenten har placerats pa tillhdrande pall. Eftersom utlagringen, dar pallen star
nar dokumenten forbereds, ligger pa andra sidan av lagret mot vad lagerkontoret gor, bidrar
det med att personalen maste forflytta sig fran ena sidan av lokalen till andra, for att sedan ga
tillbaka och placera dokumenten vid réatt pall. Forflyttningen av personal identifieras som ett
onddigt arbetsmoment, ocksa benamnt som rorelser, inom de sju sloserierna. Eftersom
forflyttningen av personal utgér majoriteten av tiden inom aktiviteten dokument, anses
aktiviteten dokument vara en icke-varde adderande aktivitet. Aktiviteten i sig ar dock
nddvéndig och bor inte elimineras, problemet, och det som bidrar till att aktiviteten idag ses
som icke-varde adderande, &r att forflyttningen av personal inte &r en vardeadderande aktivitet
for kunden. Det som &r vardeadderande inom aktiviteten for kunden, &r att dokumenten
sakerstaller att kunden far den produkt som efterfragas och att den produkten &r i god kvalitet.
Trots att sjalva hanteringen av dokumentpapprerna ar vardeadderande, sa &r anda hela
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aktiviteten icke-varde adderande pa grund av de langa forflyttningarna som personalen
behéver gora.

Aktivitet 6 ar utleverans. Utleveransen startar nar lastbilschaufféren lyfter upp forsta pallen
fran utlagringenoch in till lastbilen, och aktiviteten avslutas nar lastbilschaufféren lastat klart
allt sitt gods med trucken. Aktivitet 6 &r utleverans. Utleveransen startar nér lastbilschaufforen
lyfter upp forsta pallen fran utlagringen och in till lastbilen, och aktiviteten avslutas nar
lastbilschaufféren lastat klart allt sitt gods med trucken. Precis som aktivitet 1, & denna
aktivitet endast en transport, och transport anses vara en icke-véardeadderande aktivitet.
Darmed blir hela denna aktivitet en icke-vardeadderande aktivitet for kunden.

Sammanfattningsvis ar samtliga aktiviteter sadant som i de flesta fall inte bidrar med varde till
kunden, det vill siga att aktiviteterna definieras som icke-véardeadderande Det blir Gverarbete
nar ankomstkontrollen behover goras, det blir manga transporter nar inleverans och utleverans
ska ske, samt att det blir onddiga arbetsmoment nér personal behover forflytta sig langre
strackor for att kunna fardigstélla sitt arbete. Det som ar vardeadderande hos ALSAB &r dock
den aktiviteten som detta examensarbete inte studerar, det vill sdga aktivitet 3, samt aktivitet 4
som ar packningen. Ytbehandlingen, som ar aktivitet 3, ar den aktivitet som kunden framst &r
villig att betala for och ar de som kunden ser ett varde i.
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7 Diskussion

Har planerar vi att diskutera det resultat som uppkommit under examensarbetes gang. Det
kommer tas upp diskussioner om bland annat ekonomiska aspekter och tidsaspekter, samt hur
rimligt resultatet ar att utfora i praktiken.

7.1 Aktiviteter

Vid genomfdérandet av tidsstudien har bade cykeltid och omstallningstid studerats, da Keyte &
Locher (2008) anser de tiderna vara viktiga vid forbattringsarbeten av materialfloden. Vid
studerandet av de olika aktiviteternas cykeltid visas det att bade inleverans (32 sekunder) och
utleverans (38 sekunder) har valdigt lag tid, jamfort med Gvriga aktiviteter. Detta kan antas
bero pa att bada aktiviteterna liknar varandra, da gods endast forflyttas till eller fran lastbilen,
vilket inte tar sa lang tid. Variationen mellan de tagna tiderna beror framst pa hur godset ar
placerat och darmed hur latt det ar att fa upp pallen pa trucken, samt hur van truckforaren ar
med att hantera trucken. Studerar man i stallet aktiviteten ankomstkontroll sa tar den mycket
langre tid (1 190 sekunder). Anledningen till att det ar sa stor skillnad mellan aktiviteterna
beror pa att vissa syftar till hantering av endast pallen, medan andra aktiviteter syftar till
hantering av allt som &r i pallen. Ankomstkontrollen gar ut pa det senare alternativet, da varje
produkt i pallen maste raknas vid denna aktivitet. Antalet produkter i varje pall varierar och
eftersom det ibland kan vara manga produkter i en pall, sa drar det upp cykeltiden for denna
aktivitet. Bara for att en aktivitet har en hog respektive lag cykeltid, sa betyder det inte att
omstallningstiden ska matcha och vara hog respektive lag (Keyte & Locher, 2008). | den
genomfora tidsstudien ar omstallningstiden som hogst, da cykeltiden ar som lagst.
Inleveransen har 32 sekunder cykeltid och 25 sekunder omstéllningstid, och utleveransen har
38 sekunder cykeltid och 30 sekunder omstallningstid. Studerar man ankomstkontrollen som
hade valdigt hog cykeltid, sa ligger omstallningstiden bara pa 9 sekunder. Men trots att
ankomstkontrollen &r den aktivitet med hogst cykeltid, sa har den inte lagst
omstallstallningstid. Den aktivitet som har lagst omstallningstid &r dokumentet som har 4
sekunder i omstallningstid. Pa sa sétt ar det svart att se samband mellan om den hogsta
cykeltid alltid innebar den lagsta omstéllningstid och tvartom. Det gar inte att konstatera att
det finns en tydlig korrelation mellan lag cykeltid och hog omstéllningstid, meni de flesta fall
verkar en lag cykeltid leda till hog omstallningstid. Eftersom det inte finns en korrelation till
varfor lag cykeltid leder till Iag omstéllningstid, gar det inte att forklara andledingen till att det
ar ett sddant samband i majoriteten av fallen.

Aktiviteten som &r packning har ocksa relativt lang cykeltid, &ven om den endast tar cirka
hélften av tiden jamfort med ankomstkontrollen. Anledningen till att packningen tar sa lang
tid beror till viss del p& produktionen. Aven om produktionen inte &r studerad i detta
examensarbete, sa har tidsstudien &gt rum till viss del dar. Da en del av packningen sker i den
ytan av lokalen, da produkterna tas ner fran produktionslinan och packas ner i pallar.
Produktionslinan aker inte sa snabbt och ibland stannar det dven upp, vilket paverkar hur l1ang
tid som packningen tar, da produkterna tar langre tid pa sig att aka fram till sjalva
packningsdelen inne i produktionen. Eftersom produktionen i sig inte ar studerad i detta
examensarbete, sa ar det svart att se samband med hur packningen paverkas av en langsam
produktionslina. Aktiviteten packning &r uppdelar i flera mindre processer, daribland att
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transportera pallen fran produktionen dar en del av packningen har skett, till lagerytan dar
resterande del av packningen sker. | och med transporten sa maste godset passera en smal
dorroppning pa tre meter som ar mellan produktionen och lagerytan. Da ALSAB utmarker sig
for att kunna hantera gods upp till fem meter, kan det kravas manga omtagningar med trucken
for att komma genom Gppningen. Aven med kortare gods kan det krdvas manga omtagningar
da ytan ar begréansad. Hade tiden det tar pa att géra omtagningar och behdva kora trucken
langsamt, for att inte raka sla i dorroppningen, lagts pa att en vardeadderande aktivitet, hade
ALSAB fatt mer intakter. Detta beror pa att nar icke-vérde adderande aktiviteter tas bort,
finns det mer tid till vardeadderande aktiviteter. | ALSABs fall &r den vérdeadderande
aktiviteten ytbehandlingen. Sa, vid mindre tid till att transportera gods, hade den totala
genomloppstiden blivit kortare, vilket hade lett till att den tiden som sparats in, gar att lagga
pa vardeadderande aktiviteter (Liker, 2009). Det genererar i slutdndan i mer intékter, da fler
produkter hinner behandlas under samma tid som innan, och vid fler behandlade produkter,
gar det att salja mer (Liker, 2009).

En annan process som aktiviteten packning ar uppdelad i, ar da de bandar godset nér det har
packats klart i pallen. Detta gors med en bandningsmaskin som star pa en transportkarra och
gors for varje pall som ska utlevereras. Bandningsmaskinen ar darmed flyttbar och anvands
bade pa packningsstationen inne pa lagret, men aven inne i produktionen dér viss del av
packningen sker. | dagslaget ar packningsstationen pa lagret placerad pa motsatt sida av
lagerytan mot vart produktionen ligger, vilket gor att bandningsmaskinen behover forflyttas
en langre stracka ndr den ska forflyttas. Det finns i dagslaget ingen tydlig rutin om vart och
nér bandningsmaskinen ska anvéandas. Det gor att ndr personalen som ar i behov av
bandningsmaskinen behdver den, sa gar den personen och hamtar den dar den star for
tillfallet. Pa sa satt kan det bli rérigt for personalen vart bandningsmaskinen star och enligt
Keyte & Locher (2008) 6kar cykeltiderna da man ar i behov av att leta upp ratt verktyg, samt
att det blir en onddig forflyttning av personal vid letande. Detta blir extra problematiskt i och
med att bandningsmaskinen behdvs till varje pall som ska utlevereras. Onddig forflyttning ar
en av de sju sléserierna och ar en icke-vérde adderande aktivitet, oavsett foretag (Liker,
2009). Tiden som personalen behdver gor en onddig forflyttning bidrar med att personalen
inte kan arbeta med sadant som ger direkt varde till godset (Liker, 2009). Hade personalen
kunnat banda direkt nér de ville och inte behdva leta samt hamta bandningsmaskinen, hade
packningen fatt lagre cykeltid, och personalen hade kunnat fardigstalla fler packningar undre
samma tid som idag. Det hade lett till att fler ordar blev fardigstallda under en dag, vilket
Liker (2009) pastar hade i sin tur lett till att annu fler ordar hade hunnits med att utlastats. For
i dagsléaget bestaller ALSAB en transport av de fardigstallda orderna, sa fort en order har
stallts pa utlagringsytan. Det gor att ju fler ordar som blir stallda pa utlagringen ocksa hinner
transporteras i vag. Det ger mer yta till 6vriga produkter pa lagret, vilket enligt Keyte &
Locher (2008) bidrar till att det blir ett jamnare materialflode, genom att det inte behdver ske
aktiviteter som &r icke-varde adderande.

7.2 Vantetid

Vid studerandet av vantetiderna gar det att se att tiderna varierar fran flera timmar, ner till
under en minut. Tiden for den femte véntetiden, som syftar till utlagringen &r 6 231 sekunder,
vilket motsvarar 1 timme och 43 minuter. Anledningen till att den tiden sticker ut &r att den
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vantetiden beror pa lastbilarna som ska hamta godset. Nar godset vél star pa utlagringen sa
kontaktas chauffdrerna och i vissa fall kan det drdja flera timmar innan de har mojlighet att
komma och hamta godset, medan i basta fall sa ar de redan utanfor. Av den anledningen blir
genomsnittet pa vantetiden hogt. Vad det galler inlagringen innan kontroll, vilket ar den forsta
vantetiden, sa ar den tiden ocksa hog (1 722 sekunder, vilket motsvarar 29 minuter) jamfort
med resterande vantetider. Anledningen till att den vantetiden &r hog beror pa aktiviteten
ankomstkontroll, da den kan variera i tid och darmed behover pallarna lagras olika lange pa
inlagringen. Ovriga vantetider &r relativt laga och ligger mellan 1-2 minuter. Detta beror pa
att de inte &r beroende av att vanta pa en annan aktivitet i samma utstrackning eller att en
chauffor ska ha majlighet att hamta godset. Vad det galler den langa vantetiden for
utlagringen sa paverkas den inte bara av chaufférernas mojlighet att hamta godset, utan aven
av att det endast finns en port for in- och utleveranser. I nulaget sker bada typerna av
leveranser genom samma port, vilket enligt Jonsson & Mattsson (2016) gor att véntetid kan
uppsta. Det kan endast ske en in- eller utleveransi taget, vilket innebar att om det kommer tva
lastbilar vid samma tidpunkt, dar den ena ska lasta av och den andra pa, far den ena vanta pa
den andra lastbilen, trots att dem inte ska utféra samma uppgift. Dessutom blir det en icke-
varde adderande aktivitet for lastbilen som inte kan lasta, da enligt Liker (2008) ar vantan en
av de sju sloserierna. Anledningen till att det blir en icke-varde adderande tid &r da lastbilen ar
tvungen att vanta pa sin tur, och dar med inte kan utféra ndgon véardeadderande aktivitet alls.
Den femte véntetiden som syftar till utlagringen kan darfor drabbas och ta ytterligare langre
tid pa grund av det har. Det kan dven ta langre tid om lastbilschaufforen ar oerfaren pa att
hantera gods med truck och darfor inte ar sa snabb.

Om i stallet personalen pa ALSAB hade hanterat godset vid in- och utleveransernasa hade det
troligtvis gatt snabbare, da de hade fatt gora det flera ganger om dagen vilket bygger upp en
rutin och erfarenhet pa hur det ska utforas pa basta satt. Dock hade detta inneburit att
ALSABs personal hade fatt pausa sina ordinarie arbetsuppgifter for att hantera leveranser till
och fran under dagen, vilket hade inneburit att deras arbetsfléde inte halls jamnt under dagen.
| och med att de skulle fa in en rutin pa denna aktivitet, sa skulle troligtvis tiderna for in- och
utleveransen minska. Detta stammer 6verens med vad Jonsson & Mattsson (2016) pastar, da
de forklarar att god planering och rutin bidrar till minskandet av genomloppstider. Dock hade
det endast inneburit en marginell minskning, da det i dagsldget inte tar sa lang tid och endast
ar en kort transportstracka. Att ALSABs personal skulle hantera det hér, i stallet for
lastbilschaufforerna har darmed bara en paverkan pa aktiviteternasom &r kopplade till in- och
utleverans och darmed inte pa vantetiderna. Att vantetiderna i dagslaget ar langa for framfor
allt utlagringen beror till storsta delen pa att lastbilarna inte &r redo att hamta godset vid den
exakta tidpunkten som det &r redo pa utlagringsytan. Det skulle darfor inte paverkas av ifall
det & ALSABs personal eller lastbilschaufféren som hanterar godset och dess in- eller
utlagring. Om det hade funnits fler portar sa hade vantetiden minskat eftersom in- och
utleveranser hade kunnat hanteras parallellt (Jonsson & Mattsson, 2016). Dock hade det i sa
fall kravts att det ar som i dagsléget, att lastbilschaufférerna hade ansvarat for transporten av
godset. Annars hade tvd medarbetare pd ALSAB fatt pausa sina ordinarie arbetsuppgifter for
att hantera leveranserna, alternativt att de skulle fatt anstélla tva nya personer. Det hade dock

52



varit kostsamt, da de hade behovt anstéllas pa heltid eftersom leveranser kan komma nar som
helst under lagrets 6ppettider, men i verkligheten sa sker inte leveranser konstant.

7.3 In- och utleveranser

Vid studerandet av hur manga in- och utleveranser for varje produkt som sker per manad, sa
gar det att se att leveranserna ékar fran februari till juni, med en liten nedgang i april. Sedan &r
det en storre nedgang under juli och augusti dar ALSAB har stangt under en manads tid. Fram
till och med september &r det en snabb 6kning och sedan minskar det till december for att 6ka
igen i januari. Om man i stallet studerar samma sak, fast pa dagsniva, sa kan man se att
trenderna inte visas lika tydligt men att vissa dagar sticker ut. Det ar framfor allt i slutet av
mars, i mitten av oktober och i borjan av januari som enstaka dagar sticker ut. Ovriga dagar pa
aret sa gar det mycket upp och ner men bade in- och utleveranserna halls &nda pa en relativt
jamn niva. Om man i stallet studerar in- och utleveranser for pallar per manad sa visas en stor
okning i mars, men annars &r det en relativt jamn niva fram till juni da det minskar infor
sommaren och semestermanaderna da bade ALSAB men aven andra foretag haller stangt. Det
ar anda en viss nedgang i april, precis som for produkterna, men for pallarna okar det redan i
augusti och sedan nas toppen i september. Sedan minskar det fram till december och sedan
sker en okning i januari igen, precis som for produkterna. Detta visar pa att in- och
utleveranser for produkter respektive pallar ungefér féljer samma trender.

Nagot som sticker ut i in- och ut leveranserna for pallar, ar att de inte matchar varandra under
mars manad, da det skedde 1 357 fler inleveranser an utleveranser. Anledningen till att det
kan skiljasig sa mycket vissa manader &r att det kan vara pulverlackering som &r inlevererat,
eller att hur mycket som far plats i varje pall varierar mellan in- och utleveransen. Aven pa
dagsniva for in- och utleveranser for pallarna sa ar det en dag i mars som drar upp snittet. |
genomsnitt &r det 55,6 pallar som inlevereras per dag, medan under en dag i mars var det

1 453 pallar som inlevererades. Det innebar ocksa att genomsnittet per dag i mars manad
landade pa 113 pallar, vilket & mer an det dubbla genomsnittet per dag totalt sett Gver aret.

| och med att vissa dagar sticker ut vad galler in- och utleveranser av bade produkter och
pallar, sa bor ALSAB alltid vara beredda pa att kunna hantera stora leveranser. Det innebér,
enligt Jonsson & Mattsson (2016), att det behdvs ha en bra placering av de olika omradena pa
lagret, samtidigt som forvaringen foljer en struktur, for att fa ett jamnt materialflode ska
uppsta. Enligt Oskarsson, Aronsson & Ekdahl (2013) gors detta ocksa for att pa ett
tidseffektivt satt kunna hantera mycket gods. Detta blir extra tydligt for de udda produkterna,
da det &r svart att ha en standardiserad forvaring som passar alla udda produkter. Jonsson &
Mattsson (2016) pastar att med en bra planering i forvag om hur godset ska hanteras och
lagras pa lagret gar det att effektivisera materialflodet. | dagslaget saknar ALSAB en tydlig
rutin pa hur de férvarar de udda produkterna. De udda produkterna kommer i manga olika
former och storlekar vilket gor det svart att kunna ha en rutin for hur dessa produkter ska
forvaras. Jonsson & Mattsson (2016) skriver att planering ar viktigt och kan behdvas goras
langt i forvag, beroende pa vad det ar for handelse som kommer ske. Det blir svart att ha en
djuplagring, fristapling, stallagelagring eller hyllfackslagring, i och med att produkterna inte
har ett standardmatt. Vid svarhanterligt gods kan unika lsningar vara ett alternativ till
forvaring, dar man anpassar lagret efter produkterna (Lingitz, Gallina, Breitschopf, Finamore
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& Sihn, 2023). En forvaring som ar anpassad for att kunna djuplagra eller fristapla, kraver att
produkterna har ett matt och form som gér det majligt att kunna lagra pa djupet och héjden
(Jonsson & Mattsson, 2016). Det uppstar problem nér produkterna inte har samma storlek, da
det behovs mer eftertanke med vad som placeras vart (Jonsson & Mattsson, 2016). Da
ALSAB hanterar manga produkter som har olika former och storlekar, ar det enligt Jonsson &
Mattsson (2016) viktigt med en bra planering i grunden. Detta innebar for ALSAB att veta
vilka produkter som ska inlevereras den narmsta tiden, for att kunna veta vart de ska placeras
pa lagret. Eftersom de hela tiden har ett stort antal olika produkter i rorelse, sa behover
planeringen att goras i nértid till nar det faktiskt sker. Det stammer 6verens med vad
Oskarsson, Aronsson & Ekdahl (2013), da de pastar att vid stora mangder av produkter ar det
viktigt att ha planerat bra i fortid och att planeringen &ven ska uppféljas i nartid, fram tills
produkterna lamnat materialflodet. For just ALSAB dr det svart att planera flera ar i férvag av
just den anledningen, detta galler &ven andra foretag som har ett stort antal produkter i rorelse.
Generellt sétt, oavsett foretag, ar det viktigt att planera for att fa ett sa effektivt materialflode
som majligt (Jonsson & Mattsson, 2016). Vid vilken tidpunkt som planeringen sker, beror pa
situationen (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013).

7.4 Forbattringsforslag

| kapitel 6.2 presenterades de problemomraden som identifierats under examensarbetets gang.
For varje problem har forbattringsforslag tagits fram. Det forsta problemet som identifierades
vad lagringen av udda produkter. I nulaget finns det ingen rutin for hur lagringen av udda
produkter ska ga till, vilket betyder att personalen endast stéller materialet dar de far plats,
vilket enligt Oskarsson, Aronsson & Ekdahl (2013) blir ett problem inom materialflodet.
Eftersom det i nulaget inte finns nagon rutin gar det att utforma manga olika
forbattringsforslag till hur en framtida rutin kan verka. Efter diskussion med personal pa
ALSAB har de forklarat detta som en flaskhals for verksamheten. Denna flaskhals har de
identifierat genom att observera materialflodet pa lagret. Nasta steg, efter att en flaskhals har
identifierats, ar att eliminera den, for att fa bort de icke-varde adderande aktiviteterna
(Olhager, 2013). Ett forbattringsforslag ar att anvanda sig av tva stallage dar dagens omrade
for udda produkter ar placerat. Ett stallage som ar vént mot djup- och fristaplingslagringen,
och ett stéllage som &r vant mot hyllsystemet for pulver och ytbehandling. Det hade gjort det
mojligt att stapla produkter pa hojden, dven om godset som kommer in inte ar placerat i
pallar, och av den anledningen inte gar att stapla pa varandra. Ett forslag ar att ha det ena
stallage med plats for gods pa héjden som é&r lika stort som en standardpall per hyllplan, da
det &r den vanligaste storleken som gods ankommer i. Det hade gjort det mojligt att stapla 4-5
pallar pa hojden. Det andra stallaget bor da utformas efter att kunna ta emot god som &r upp
till fem meter langt. Eftersom det ar fa gods som &r sa stora, lér inte det stallaget nyttjas fullt
ut konstant. Det &r dock majligt att lagra mindre gods i ett stallage for storre gods, vilket gor
att det stora stallaget kommer kunna nyttjas till annat nar det inte finns produkter som &r i
behov av de stora stéllaget (Jonsson & Mattsson, 2016). Utdver dessa tva stallage, ar ett
forslag att lamna en yta pa det nuvarande omradet for udda produkter, pa fem*fem meter, dar
gods som av nagon anledning inte kan stéllas in i stallaget kan placeras. Detta hade bidragit
till att fler produkter kan lagerhallas pa detta omrade mot vad det gor i dagslaget. Det i sin tur
hade letttill att medarbetarna far en tydligare rutin om var de ska placera de udda produkterna
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pa lagret och enligt Jonsson & Mattson (2016) &r en god rutin viktigt for att minska
genomloppstiderna. Detta ar ett forbattringsforslag som gar att 16sa pa kort sikt, da det ar en
mindre investering for ALSAB att gora, och det gar fort att I9sa.

Det andra problemet som identifierades ar att 6ppningen mellan lager och produktion endast
ar tre meter bred, nar ALSAB pastar sig kunna hantera gods som ar upp till fem meter langa.
Det bidrar till att det blir svart att transportera godset fran lagerytan till ytbehandlingen, och
vice versa. Trots att gods pa tre meter far plats genom dérréppningen, kravs det i manga fall,
flertalet omtagningar med trucken, for att fa godset att komma genom dorroppningen. Ett
forbattringsforslag pa detta problem &r att 6ppna upp denna dérréppning, sa att den blir
bredare. Detta hade bidragit med att storre gods hade fatt plats genom dorréppningen pa ett
smidigare satt, samt att gods som &r i narheten av tre meter brett, inte hade behdvts lika
mycket precisionsarbete for att ta sig genom lagret till ytbehandlingen. I nuldget &r det ett
kontor vid ena sidan av dorréppningen, vilket gor att det inte gar att bredda dorréppningen at
det hallet, men at andra hallet finns det maojlighet, da det for tillfallet endast ar en dator som
sitter pa den véaggen. Som tidigare namnt i kapitel 7.1 sa skulle en storre dorréppning leda till
att transporttidernainte var lika langa som i nulaget. Liker (2009) pastar att langa transporter
ar en aktivitet som bor elimineras enligt de sju sl6serierna, da de inte bidrar med varde
adderande till produkten i materialflodet. Vid inférandet av en bredare dorroppning hade icke-
varde adderande aktiviteter och sldserier eliminerats, da det i nulaget utgor en flaskhals.
Olhager (2013) forklarar att flaskhalsar ska elimineras efter identifiering av de, i syfte att fa
ett effektivare materialflode. En av sloserierna som identifierats i samband med att
dorroppningen endast ar tre meter bred dr 6verbearbetning. Overbearbetning sker nar nagot
som bor fungera inte gor det (Liker, 2009). | detta fall handlar det om att det &r i princip
omojligt att transportera gods storre &n tre meter mellan lagret och produktionen, vilket gor att
det behdvs lagga mer tid pa transporternaan vad som hade behovts vid en stérre dérroppning.
Observationerna vid dérroppningen, visade att tiden det tar att ta sig genom dorréppningen
varierar kraftigt beroende pa hur stort godset som ska transporteras ar. Hade dorroppningen
varit stérre, hade det gjort det méjligt for gods att transporteras med ett jamnare fléde mellan
de olika ytorna pa ALSAB. Om Gppningen hade varit storre, sa hade dven tva truckar kunnat
motas dr, sé ldnge de inte transporterar nagot allt for stort gods. Aven detta hade underlattat
for ett jamnare flode pa ALSAB, da vantetiderna hade minskat. Detta forbattringsforslag tros
ga relativt fort att implementera. Detta da det endast &r en del av en vagg som ska rivas. Darav
ses detta forslag som ett forbattringsforslag som gar att implementera pa kort sikt.

Det tredje problemet som identifierades var bandningsmaskinen. | nuldget finns det endast en,
och den anvands pa tva olika ytor inne pa ALSAB, vilket gor att det blir mycket onddig
forflyttelse av personal, for att hdmta tillbaka bandningsmaskinen, till sin egen station. En av
de sju sléseriernasom bendmnts &r onddiga arbetsmoment, ibland &ven beskrivet som rorelser
(Liker, 2009). Det ar en aktivitet som inte bidrar med nagot varde till kunden och bidrar
darmed endast till att det tar langre tid for kunden att fa sina produkter (Liker, 2009). Vid
samtligaidentifieringar av flaskhalsar bor femstegsmodellen att inforas, for att sdkerstélla att
flaskhalsen inte aterkommer (Olhager, 2013). Ett forbattringsforslag for att fa ett jamnare
materialflode och eliminera icke-vardeadderande tid pd ALSAB ér att inforskaffa en till
bandningsmaskinen. Detta skulle innebéra att ha en bandningsmaskin som tillhor
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packningsytan pa lagret och en bandningsmaskin som tillhor packningsytan i produktionen.
Vid farre forflyttningar minskar, enligt Liker (2009) de icke-vérde adderande aktiviteterna i
ett materialflode. Det hade bidragit med att all personal som arbetar med att banda gods, hade
kunnat lagga mer tid pa att banda eller gora andra véarde-adderande aktiviteter, i stéllet for att
leta, samt transportera bandningsmaskinen fram och tillbaka mellan ytorna. Liker (2009)
ndmner att vid eliminerandet av en icke-vérde adderande aktivitet, bor den tiden som frigors
laggas pa varde adderande aktiviteter, for att gora kunden nojdare. | och med att detta
forbattringsforslag endast innebar att kopa en till bandningsmaskin s& gar det att gora pa kort
sikt, da det &r en mindre investering som inte kraver sa mycket anstrangning.

Det fjarde problemet som identifierades var att in- och utlastning sker ur samma port.
Problemet med det &r enligt Jonsson & Mattsson (2016) dels att det inte kan ske in- och
utlastningar samtidigt, vilket i sin tur leder till att det inte blir ett jamnt fl6de, samt om det
kommer tva lasthilar vid samma stélle, dar den ena ska lasta av och den andra pa, far den ena
vanta pa den andra lastbilen, torts att dem inte ska utféra samma uppgift. Enligt Jonsson &
Mattsson (2016) bor in- och utleveranser ske i varsin port, for att materialflédet ska bli jamnt.
Ett forbattringsforslag for att fa ett jamnare flode av materialet pa ett foretags lager &r att
utforma sitt materialflode pa lagret utifran ett ”U” eller att ha ett genomgéende flode. Med en
”U-struktur” menas det att godset ankommer i ena &nden av lokalen, och sedan transporteras
godset stegvis dit de ska, utifrdn en lagerstruktur som ar utformat som ett ”U”, och avslutas
darmed i samma &nde som inleveransen, men bredvid, i stéllet for vid samma port (Jonsson &
Mattsson, 2016). Detta forbattringsforslag inkluderar darfor att ytterligare en port behovs.
Forbattringsforslaget skulle bidra till ett mer genomgaende flode da det syftar till att
inleverans sker i ena &nden av lokalen och utleverans i andra. Mellan in- och utleverans ar de
olika produkterna sorterade utefter i den ordning som de ska anvéndas, vilket enligt Jonsson
& Mattsson (2016) ar en central del for att fa ner genomloppstiderna. Genom att omplacera
materialet pa lagret hade det bidragit till att flodet hade blivit jamnare och véntetiderna for
lastbilar samt truckar hade minskat. Detta forbattringsforslag ar ett forslag som tar tid att
implementera. Att bygga en ny port ar en investering, vilket gor att detta forslag ses som ett
forslag som infors pa lang sikt.

Det femte problemet som identifierades var placeringen av de olika omradena inne pa lagret. |
nulaget ar alla olika omraden placerade sa att det blir langa transportstrackor mellan de olika
forflyttningarna som sker. Problemet uppstar nar personalen behover vanta pa grund utav att
det inte finns nagra lediga truckar, vilket enligt Liker (2009) &r en icke-vérde adderande
aktivitet. Nar lagerdesignen ar utformad sa att de aktiviteter som sker pa foljd efter varandra
ocksa ar placerade pa foljd efter varandra pa lagret, blir det kortare forflyttningar, och det i sin
tur bidrar till att icke-varde adderande tid, genom transporter, minskar (Olhager, 2013). Ett
forbattringsforslag ar att minska transportstrackorna, sa att personalen inte behdver anvanda
truckarna lika lange som i dagslaget vid en forflyttning. Liker (2009) instammer med detta, da
han pastar att forflyttningar ar en av de sju sloserierna, som i sin tur ar en icke-varde
adderande aktivitet, som bor elimineras i avseende pa ett effektivt materialflode. Vid en sadan
forandring skulle personalen hinna gora fler transporter &n i nuléget. Det hade enligt Liker
(2009) bidragit till att fler produkter kommer hinna behandlas, och det kommer ske kortare
stunder av icke-varde adderande aktiviteter. Det ar sadant som far ALSAB att utveckla sin
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verksamhet till att bli mer effektiv. Ett forbattringsforslag till hur det gar att placera de olika
omradena presenterasi figur 24. Fordelen med att strukturera omradena pa detta satt ar att de
da foljer en "U-struktur”, vilket dven tidigare forbattringsforslag tagit upp, och Olhager
(2013) anser bidra till ett jamnare materialflode. Med en ”U-struktur” blir det ett jamnare
materialflode inne pa lagret, da alla olika forflyttningar sker stegvis fran inlagringen till
utlagringen (Olhager, 2013). I figur 24 har aven forbattringsforslag ett, tva och fyra tagits i
hansyn. Detta forbattringsforslag ar ekonomiskt hallbart, da det inte kraver att nagon anstélls
for att implementera detta forslag. Enligt Jonsson & Mattsson (2016) ar ett
forbattringsforslag, som inte kréver en anstéllning av ytterligare personal till verksamheten,
ekonomiskt hallbart. Det ar dock ett forslag som eventuellt inte kan ske direkt, da det kraver
en del planering infér en omstrukturering. Dérav klassas detta forbattringsforslag som en
I6sning som gar att implementera pa lang sikt.

Det som forbattringsforslaget som visas i figur 24 gar ut pa, ar att inlagringen byter plats med
utlagringen och packningsstationen, vilket visas med att ytornas nummer &r rédmarkerade i
figur 24 till hoger. Pa sa satt far inlagringen ungefar samma yta som innan, bara att den blir
mer avlang. | och med att inlagringen hamnar pa vanster sida, sa tillfaller den &ven den
vanstra porten, och darmed far den hogra porten ta hand om utleveranserna. Den hogra porten
ar ny i forbattringsforslaget och ar darfor rodmarkerad i figur 24 till hdger. Djup- och
fristaplingslagringen befinner sig fortfarande pa samma plats som i nuléaget, men att den far
plats med ytterligare nagra fack eftersom packningsytan har forflyttats. Aven lagringen av
udda produkter &r kvar pa samma stalle, men dar gors en omorganisation vilket beskrivs
tidigare i kapitlet. Den tidigare stallagelagringen forsvinner, da den enligt ALSABs onskemal
skulle utfasas. Bade for-hangningen och hyllsystemet av pulver/ytbehandling &r kvar pa
samma stélle, dock har de ytorna &ndrat nummer vilket & markerat med en rod cirkel i figur
24 till hoger. Dessutom breddas éppningen mellan lagret och ytbehandlingen, vilket visas
med tva roda pilar i figur 24 till hoger. Denna nya lagerutformning innebar att lagret foljer
”U-strukturen”, vilket &r gynnsamt for materialflédet och dess effektivitet, samtidigt som de
identifierade flaskhalsarnaelimineras. ”U-strukturen” visas genom en pil formad som ett ”U”,
i figur 24 till hoger.
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Figur 24: Férbattringsforslag av lagerutformning

For att sammanstélla de identifierade problemen och dess tillhdrande forbattringsforslag har
en sammanstallning gjorts i tabell 8. Dessa forbattringsforslag utgar fran problemen som
ALSAB har, men gar att applicera pa foretag med liknande forutséttningar.

Tabell 8: Identifierade problem och tillhérande forbattringsforslag

Problem Forbattringsforslag

Brist pa rutin/struktur for férvaringen | Inforskaffa tva stallage, med plats for olika
stort gods

Endast en smal 6ppning mellan Bredda 6ppningen

produktion och lageryta

Finns endast en bandningsmaskin Inforskaffa ytterligare en bandningsmaskin

Endast en port for in- och Utforma lagret enligt ”U-struktur”, samt ny

utleveranser port

Placering av omraden pa lagret Se figur 24

7.5 Resultatets rimlighet

Tidsstudien ar gjort under totalt fyra dagar och ca fem timmar per tillfélle och under
tidsstudiens genomforande gick det att se att det fanns en variation mellan de olika dagarna.
Enligt Safsten & Gustavsson (2019) stérks trovérdigheten och validiteten av resultatet av att
utfora en tidsstudie vid fleratillfallen. Aven Patel & Davidsson (2019) pastar att validiteten ar
viktig i en tidsstudie, och att den tillsammans med hog reliabilitet gor att en trovardig slutsats
kan dras. Att ALSAB hanterar sa manga olika produkter gor att en dag aldrig &r den andra lik
och det &r nagot som paverkar tidsstudien och dess resultat, da enligt Jonsson & Mattson
(2016) bidrar en stor variation i antalet produkter éver tid, i ett och samma materialfldde, till
att det blir svarare att fa en I6sning som passar alla olika mangder av produkter i ett flode.
Resultatet kommer att variera mer vid desto fler tillfallen som tidsstudien gors (Oskarsson,
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Aronsson & Ekdahl, 2013). I denna tidsstudie fanns det en viss variation mellan de olika
tillfallena, men det var en sa pass liten variation att det inte spelar nagon roll i det langa
loppet. Tidsstudien ar dessutom gjord i mars och april, vilket ar den tidpunkten pa aret som
trenden visar pa att det ar en nedgang och att det haller pa att bli en 6kning innan
semestertiderna. Pa sa satt visas det anda att denna tidsstudie har genomforts under dagar som
har hallit mattet fér en genomsnittsdag. Trots det, sa skulle &nda resultatet visaannorlunda om
tidsstudien utforts under en annan tid pa aret. For enligt Jonsson & Mattsson (2016) kan inte
ett fa tal dagars observationer pa ett materialflode aterspegla hur materialflodet varje dag, da
det ar svart att forutspa plotsliga handelser. Da hade det eventuellt varit fler produkter i
rorelse vilket antingen hade okat eller minskat tiderna (Jonsson & Mattson, 2016). Eftersom
ALSAB hanterar olika produkter hela tiden, sa ar det svart att saga vilket resultat som hade
kunnat fas vid ett annat tillfalle, eftersom Jonsson & Mattsson pastar att vid stor variation i
materialflodetsa ar det svart att generalisera. Men genom att genomfora en studie vid flertalet
tillfallen kan anda ett rimligt resultat fas som ska spegla verkligheten (Oskarsson, Aronsson &
Ekdahl, 2013). Pa grund av bristféllig data sa ar inte tiden for hur lange gods lagras pa sin
ratta lagerplats innan ytbehandlingen ska ske, inte medréaknat i tidsstudien. Detta pa grund av
att tidsstudien skett vid endast fyra utspridda dagar samt att det inte funnits tillganglig
historisk data kring detta. Om tidsstudien hade gjorts vid flera dagar i rad och under en langre
tidsperiod, sa hade detta kunnat studeras. P4 grund av begransade resurser var detta inte
mojligt och déarfér kunde det inte raknas med i tidsstudien. Bell & Waters (2016) skriver att
vid bristfallig data, ska inga egna antaganden gdras, utan ytterligare information boér samlas
in, fast via en annan metod. Om det hade varit mojligt att samla in mer data, hade resultatet
blivit annorlunda da ytterligare en tidsfaktor hade spelat roll for den slutliga
vardeflddeskartlaggningen (Keyte & Locher, 2008).

Denna tidsstudie ar gjord per pall och darfor ar det svart att siga om och i sa fall hur
cykeltiden hade paverkats av att genomfora studien vid ett annat tillfalle. For enligt Jonsson &
Mattson (2016) ar hog variation svar att generalisera och dra slutsatser ifran. Det kan trots det
konstateras att hur 1ang cykeltiden ar, paverkas framst av vilka produkter det handlar om.
Detta galler i alla fall for vissa aktiviteter som exempelvis ankomstkontrollen, da den
aktivitetens cykeltid pendlar beroende pa hur manga produkter som en pall innehaller.
Aktiviteter sa som inleverans och utleverans paverkas inte pa samma satt av vilka produkter
som det handlar om, da deras aktivitet endast handlar om sjalva pallen och inte dess innehall.
Detta da inleverans och utleverans endast innebéar en forflyttning av pallen, medan exempelvis
ankomstkontroll innebér att varje produkt i pallen kontrolleras. Darmed skulle vissa
aktiviteter paverkas av nar tidsstudien utfors, men inte alla. En forflyttning av pall till/fran
lagret till lastbilen kommer alltid ta ungefar lika lang tid, men att gora nagot som syftar till
varje produkt i pallen kommer alltid variera i tid, oavsett nar det utfors. Detta da det &r stor
skillnad i antalet produkter per pall. Om tidsstudien utfors vid en tidpunkt dar det ar fa
produkter per pall, s& kommer de tagna tiderna for aktiviteter som syftar till hanteringav varje
produkt i pallen att ta kortare tid, &n om den sker vid ett tillfalle dar det ar manga produkter
per pall. Trots att antalet produkter per pall i dessa exempel skiljer sig at, sa paverkas inte
aktiviteter som endast syftar till pallen av det.
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| detta examensarbete har tre intervjuer genomforts, dar tva har varit semistrukturerade och en
har varit strukturerad. De tva semistrukturerade intervjuerna har bestatt av samma fragor kring
lagret och stallts till tva olika medarbetare pa ALSAB. | och med att de varit
semistrukturerade, sa har fragor forberetts men vissa oférberedda foljdfragor har stallts vid
behov. | och med att dessa intervjuer genomfordes for att ta reda pa sa mycket om lagret som
mojligt fran tva olika medarbetarperspektiv, sa valdes det att intervjun skulle vara
semistrukturerad. Det medforde att foljdfragor kunde stallas och att intervjun pa sa satt kunde
formas sa att sa mycket information som majligt kunde tas reda pa. Lagret ar den studerade
delen pa ALSAB och for att fa ett sa rimligt resultat som mojligt, sa var det fordelaktigt att
blanda teorin med medarbetarnas tankar kring lagret. Om dessa intervjuer hade varit
strukturerade s& hade inte samma utvecklade svar kunnat fas, samt att inga féljdfragor hade
kunnat stallas. Bryman & Bell (2017) pastar att vid strukturerade intervjuer finns det inte
mojlighettill att omstruktureraintervjueller franga de redan innan, forbestamda formularet av
hur intervjun ska framforas. Pa sa satt var det av stor betydelse att just dessa intervjuer var
semistrukturerade. Vad galler intervjun som var strukturerad, sa behandlade den ALSABs
affarssystem och dess funktion, vilket ar en liten del av detta examensarbete. Pa sa satt var det
fordelaktigt med en strukturerad intervju som kunde ge tydliga och konkreta svar, da Bryman
& Bell (2017) skriver att en standardiserad intervju inte ger mojlighet till fria svar eller att
respondenten kan svéva i vag i svaren. Om den intervjun hade varit semistrukturerad sa hade
ytterligare fragor kunnat stallas, men i och med den lilla betydelse som denna intervju har for
rapportens helhet sa har inte intervjuns form och dess svar sa stor betydelse for helheten.
Enligt Bryman (2018) ar strukturerade intervjuer att foredra vid specifika fragor till en
sakkunnig inom omradet, da det bidrar till trovardiga svar och dar svaren kan ges snabbt och
tydligt. Vilket var nagot som ansags viktigt for denna rapport i omradet om affarssystem.

For att kunna applicerade framtagna forbattringsforslagen i praktiken, sa galler det att det ska
vara fysiskt genomforbart utifran foretagets forutsattningar (Jonsson & Mattson, 2016).
Dessutom ska forbattringsforslagen vara ekologiskt, socialt och ekonomiskt hallbart for
framtiden, da ett foretag med dessa aspekter anses gora ett foretag mer konkurrenskraftigt
(Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Ur de ekologiska aspekterna ar inférandet av tva nya
stallage till de udda produkternas lageryta hallbart. Detta da tva nya stéllage kan leda till en
effektivare lageruppbyggnad. Med en effektivare lageruppbyggnad, dar materialflodet ar
jamnare, sa kan det i sin tur leda till att transporterna inne pa lagret inte blir lika manga eller
lika langa. Vid en minskning av transporter av truckarna pa lagret kommer aven
energiforbrukningen att minskas. Minskning av energiforbrukning ar hallbart i avseende pa
miljon och det ekologiska perspektivet (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013).

Forbattringsforslaget angaende bandingsmaskinen ses som ekologiskt hallbart da den bidrar
till att mer gods kan packas, och att packningen inte behdver ske under samma stress som nér
nagon vantar pa en att bli klar. Vid battre packning kommer farre gods att levereras trasiga.
Vid farre trasiga leveranser, dar godset inte kan anvandas eller behdver skickas pa reparering,
kommer férre transporter med lastbil behtva goras, vilket leder till mindre koldioxidutsl&pp.
Minskadat av koldioxidutsldpp ar med avseende pa miljon hallbart (Oskarsson, Aronsson &
Ekdahl, 2013).
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Forbattringsforslaget om att omplacera de olika omradena pa lagerytan ar inget som kréaver
nagot material. Det ar endast en intern vetskap om vart de olika produkterna ska placeras.
Darmed har inte det forbattringsforslaget nagon paverkan pa miljon. Bredda 6ppningen och
inférandet av en ny port ar dock tva forbattringsforslag som paverkar den ekologiska
hallbarheten. Vid fardigstallandet av dessa tva forbattringsforslag kommer truckarna att
behdva dka mindre inne pa lagret, vilket bidrar till en lagre energiforbrukning. Farre
transporter ar bra for den ekologiska hallbarheten enligt Oskarsson, Aronsson & Ekdahl
(2013). Bredda 6ppningen kommer gora att farre omtagningar gors, och darmed kan trucken
kora i en jamnare hastighet och en kortare korstracka. En till port kommer bidra till att
materialflodet blir jamnare inne pa lagret, vilket bidrar till att truckarna kor kortare strackor.

Samtliga forbattringsforslag leder till en smidigare arbetsmiljo for de anstallda. Detta da de
slipper omtagningar med trucken for att ta sig genom en trang éppning mellan lager och
produktion, samtidigt som de har en tydligare layout pa lagret. Genom att de anstallda far en
smidigare arbetsmiljo sa kan det konstateras att forbattringsforslagen ar socialt hallbara. For
den ekonomiska hallbarheten anses alla vara ekonomiskt hallbara. Detta da inget av
forbattringsforslagen bidrar till att de ekologiska eller sociala aspekterna far det samre. Att
omplacera omradena inne pa lagret ar i sig igen kostnad, da det inte kravs inkop av material
eller likande for att infora forbattringen. Inkdp av stéllage och bandningsmaskin kommer att
bli en kostnad for ALSAB, da det ar nya foremal som ska képas in. Forbattringsforslagen om
att bredda 6ppningen och implementera en ny port kommer ocksa att bli en kostnad for
ALSAB. Dessa kostnader kommer bli stérre &n kostanderan for inkdpandet av nya stéllage
och bandningsmaksin. Detta da det kostar att hyra in arbetare som utfor arbetet med att bygga
om sa att det bli en stérre 6ppning och att en ny port infors. Samt att det blir en kostnad att
kopa in materialet som anvéands vid en ombyggnation. Investeringarna av dessa
forbattringsforslag tyder pa att de kommer vara ekonomiskt hallbara, da enligt Oskarsson,
Aronsson & Ekdahl (2013), ar det ekonomiskt hallbart om investeringen pa lang sikt kommer
bidra till samhallets ekonomi och att fler jobb kan tills&ttas.

| avseende pa alla olika aspekter anses darav samtliga forbattringsforslag vara genomforbara
for ALSAB. De forbattringsforslagen som ar mest lampande i avseende pa hur stor paverkan
de har pa tid, ekologisk, social och ekonomisk hallbarhet ar: nya stéllage, ny
bandningsmaskin och omplaceraomradena inne pa lagret. Dessa tre forbattringar har minimal
negativ paverkan pa den ekologiska och sociala hallbarheten, samt att de endast bidrar med en
liten kostnad for ALSAB att betala. Tiden att inférskaffa nya stallage och en
bandningsmaskin, och fa dessa forbattringsforslag att bérja anvandas pa ALSAB anses inte ta
lang tid, vilket bidrar med att det kommer ga snabbt och vara hallbart att infora dessa tva
forbattringsforslag. Omplacering av omraden pa ALSAB kan dock komma att vara
tidskravande. Det gor att i avseende pa tid kommer detta forslag att ta langre tid att
genomfdra, men ur 6vriga aspekter ar omplacering av omraden, som sagt, ett hallbart
forbattringsforslag for ALSAB att implementera.
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8 Slutsats och framtida studier
| detta kapitel presenteras slutsatsen och vilka framtida studier som kan goras.

8.1 Slutsats

Syftet med studien dr att undersoka hur utformning av lager och materialflde paverkar
genomloppstider. Detta illustreras med hjalp av en fallstudie pa ALSAB. For att uppna detta,
har de tre framtagna fragestallningarna besvarats.

1. Hur ser materialflodet ut i dagslaget?

For att undersoka hur materialflodet ser ut i dagslaget, har alla aktiviteter som sker pa lagret
kartlagts i en processkartlaggning, samt sa har det studerats hur manga produkter som &r i
rorelse. For de flestaindustriforetag ar det forsta steget i en processkartlaggning en inleverans
och sedan kommer vanligtvis nagon form av produktion innan det ar dags for utleverans.
Daremellan finns ytterligare steg som varierar mellan foretag beroende pa vad de haller pa
med. Genom fallstudien pa ALSAB, har rapporten kommit fram till att
materialflodesprocessen borjar da en pall med produkter ankommer till lagret, dér det gors en
ankomstkontroll innan godset far inlagras och sedan fa sin ratta lagerplats. Sedan vantar det
pa sin tur, for att ytbehandlas, vilket dr nagot som inte studerats i detta examensarbete. Efter
ytbehandlingen sa paketeras godset om och bandas, sa att administration kring foljesedel och
faktura kan goras, sa att godset sedan kan placeras pa utlagringen dar det véantar pa att en
lastbil ska hamta det och transportera det till kunden. En mer detaljerad beskrivning av
processen visas i kapitel 5.1. | sjalva processen hos ALSAB é&r det totalt sett dver ett ar

4 318 439 produkter som inlevereras och 3 318 690 produkter som utlevereras. Detta ger ett
genomsnitt pa 11 931 inlevererade produkter per dag och 9 092 utlevererade produkter per
dag. Dessa produkter fordelades totalt pa 20 295 inlevererade pallar under ett ar, samt 20 511
utlevererade pallar. Det ger ett genomsnitt pa 55,2 inlevererade pallar per dag och 56,2
utlevererade pallar per dag. | slutdndan ger detta att det i genomsnitt ar 161 produkter per pall
for inleveranserna och 134 produkter per pall for utleveranserna.

2. Hur paverkas lagerhantering hos Proton Finishing ALSAB av deras nuvarande
lagerlayout?

P& ALSABs lager anvands olika satt for att forvara de olika produkterna. De produkterna som
inlevereras och star pa inlagringen forvaras genom att de anvander sig av djup- och
fristaplingslagring. Detta satt att forvara produkter férekommer dven vid forvaringen av
standardprodukter och pa utlagringen, samt for de udda produkterna delvis. Anvands inte
djup- och fristaplingslagring vid lagring av de udda produkterna sa stélls de produkterna
endast pa avsett omrade for udda produkter, och det sker utan nagon rutin eller struktur.
Genom fallstudien pd ALSAB har det identifierats att det &r problematiskt nar det tar tid for
truckarna att behova flytta pa gods for att komma at de godset som trucken ska hamta upp.
Problemet blir dven tydligt om det ar mycket utrymme i lokalen som inte anvéands pa héjden
inom vissa omraden, vilket pa ALSAB visats vara de udda produkternas lagringsyta. Med en
tydligare rutin hade det gatt att ta emot fler produkter, da lagret hade haft en béttre struktur pa
vart produkterna ska lagras. | fallstudien har det identifierats att hur olika omraden pa ett lager
ar placerat kan ge betydelse for hur materialflodet fungerar. Detta har visats genom att
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ALSAB i dagslaget har langa transporter och mycket icke-véardeadderande tid som gar at till
det. For ALSAB, men aven foretag i en likande situation ar det viktigt att se ver vart och hur
produkterna lagras och pa sa satt kunna identifiera flaskhalsar och eliminera dem, och darmed
fa bort de icke-vérde adderande aktiviteterna. Till foljd av detta kommer genomloppstiderna
for materialflodet att minska.

3. Vilka atgarder kan vidtas pa materialflodet for att fa en tydlig rutin?

| fallstudien pa ALSAB, sa har de framtagna resultaten och de identifierade problemen
analyserats, for att kunna ta reda pa vilka atgarder som kan vidtas pa materialflodet for att fa
en tydlig rutin. Alla atgarder som rapporten har kommit fram till ar baserade pa de
identifierade problemen med koppling till litteraturen. En av atgarderna gar ut pa att
strukturera upp lagrets utformning genom att inforskaffa tva stallage som ska ha plats for
olika stort gods, for lagringen av de udda produkterna. Dessutom ska 6ppningen mellan
produktionen och lagerytan breddas, samt sa bor ytterligare en bandningsmaskin inforskaffas.
For att ytterligare struktureraupp ett lagers utformning for att minska genomloppstiderna, bor
lagrets struktur omformas till en ”U-struktur”, detta for ett mer genomgaende flode. Nér ett
lager f6ljer en ”U-struktur” dr det fordelaktigt om det finns en port for inleveranser och en for
utleveranser. For de foretag som i dagsldget endast har en port, daribland ALSAB, sa bor
ytterligare en port inforskaffas. | och med dessa atgarder sa bor vissa omraden pa lagret
forflyttas, sa att en tydlig rutin ska fis. Den nya placeringen av omraden féljer ”U-strukturen”
och visas i figur 24. For foretag i en liknande situation ar de framsta atgarderna att se 6ver
strukturen pa foretaget och folja en ”U-struktur” och dartill dven se till att ha en port for
inleveranser och en for utleveranser. Detta for att fa en tydlig rutin samt minska
genomloppstiderna.

8.2 Framtida studier

| detta examensarbete har forbattringsforslag med avseende pa ett jamnare materialflode tagits
fram at ALSAB. Denna studie inkluderar dock inte allt hos ALSAB som har en paverkan pa
hur materialflodet ar jamnt eller ej, darav finns det ett behov att utfora ytterligare matningar
hos ALSAB. Detta for att fa ett battre resultat. Detta examensarbete avser fyra besok, dar fem
timmar per besok var amnade till att observera, samt méta. Vid vidare observationer hade
resultatet blivit mer exakt, da variationen ar stor, och darav kraver mycket méatningar, for ett
sa korrekt resultat som majligt. Vid fler observationer och matningar, s& hade varje studerad
aktivitet fatt ett stabilare dataunderlag. Denna analys &r nagot som andra foretag hade kunnat
utnyttja, for att veta vad de bor eller inte bor gora, nér de vill minska sina genomloppstider
och fa ett effektivare materialflode.

Till framtida studier hos ALSAB och deras materialflode gar det att observera samt mata fler
tider pa aktivitet 4, det vill sdga packningen. Packningen bestar av fler momentet och de
momentet som observerades ha storst variation var packningen som sker direkt fran linan pa
produktionen ned i sin ratta pall. Denna tid varierar kraftigt da en order kan besta av allt
mellan en produkt och tio tusentals. Vid fler observationer hade resultatet blivit mer korrekt,
och darmed aterge verkligheten battre. Vid ett mer korrekt resultat hade béttre
forbattringsforslag gatt att ta fram, da det hade gett mojligheten till att se vad det ar som
varierar, och darmed ta hansyn till det vid framtagandet av forbattringsforslag. For andra
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foretag an ALSAB, sa skulle framtida studier om detta innebéra att de enklare skulle kunna
appliceraett eventuellt forbattringsforslag pa sitt foretag. Detta da en pall pd ALSAB varierar
kraftigt i antal produkter, vilket inte alla foretags pallar gor.

Vidare gar det dven att studera narmare pa materialflodet kopplat till produktionslinan. |
nulaget arbetar 2-3 personer med att packa produkterna fran linan till pall. Packningsytan ar
pa samma stalle standigt, medan det ar linan som ror sig, och inkommer med de produkterna
som ska packas. Det gor att personalen inte kan paverka hur snabbt de kan packa produkterna,
utan det ar linan som paverkar hur snabbt personalen kan arbeta. I nuldget har personalen som
arbetar med att packa fran linan, inget att géra mellan att en produkt kommer pa linan och har
packats tills att nasta kommer. | vissa fall har denna véntetid mellantva produkter observerats
ta relativt lang tid, vilket gjort att personalen endast suttit ned och vantat. Det hade darmed
vid en vidare studie gatt att studera hur mycket tid personalen lagger pa att endast vanta, och
vad den vantetiden hade kunnat ga att anvanda till nagot produktivt i stallet. Vid en studie pa
ett foretag i en likande situation hade det gatt att studera varde adderande och icke-
vardeadderande tid, och darefter studera vad den tiden som sparas in pa att ta bort den icke-
varde adderande tiden, gar att anvéanda till.

Ytterligare ett forslag pa en framtida studie hos ALSAB ar att se 6ver vart ALSAB placerar
sina produkter pa lagret, samt hur lange de lagras pa lagret innan de skickas pa ytbehandling.
Genom att studera detta, sa hade forbattringsforslag om hur samt vart produkter placerats
kunnat tas fram, och ge effektivare rutin for ALSABs materialflode. Detta hade gatt att gora
genom en simuleringsmodell, dar tider mats for hur lang tid det tar att stalla av samt hamta
olika gods i de olika forvaringstyperna, samt vart i lokalen de olika forvaringstyperna lampar
sig bast med avseende pa transportstracka. | detta examensarbete saknades information om
hur lange produkterna pa lagret lagras innan de skickas pa ytbehandling, vid information om
detta, hade aven det gatt att ha som en parameter i simuleringsmodellen. Genom att studera
detta ytterligare kan andra foretag utnyttja forbattringsforslaget for att fa en effektivare rutin
for deras materialflode. Med hjélp av en simuleringsmodell, hade ett resultat som illustrerar
lagret kunnat analyseras och detta hade andra foretag kunnat applicera pa sitt foretag sa lange
deras lager bestar av liknande delar som ALSABs lager.

Ett annat forslag pa en framtida studie hos ALSAB &r att se 6ver lagerkontoret. Idag ar
lagerkontoret placerat langst ned till véanster inne pa lagret, men anvander sig inte av
takhojden som finns inne pa lagret. Det gor att i nulaget finns det en yta ovanfor kontoret, det
vill séga pa kontorets tak som inte nyttjas. Vad som skulle ske om man nyttjade den ytan, ar
nagot som skulle ga att studera i en framtida studie om att optimera ALSABs lageryta. Detta
forslag pa framtida studier ar nagot som andra foretag som har ett lager kan ta till sig. Manga
lagerlokaler har ofta hogt i tak, men &nda sa utnyttjas inte takhojden pa alla lagrets
kvadratmeter. Genom att studera detta vidare, sa kan andra foretag ta till sig hur de kan
utnyttja sin lageryta pa ett effektivare satt.
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Bilaga 1: Intervjuguide

Logistikutvecklare, Kvalitet & Miljo/Beredning & Offerter

Hur ser en vanlig dag ut pa ALSAB? Hur mycket hinner du med pa en dag kopplat till vad
som hander pa lagret? Varierar dagarna pa lagret mycket i hur mycket som ska goras?

Hur tycker du att materialflodet idag fungerar hos ALSAB? Vad anser du vara det storsta
problemet med materialflédet idag?

Hur tycker du att forvaringen av kundernas produkter pa lagret fungerar idag hos ALSAB?

Med forvaring menar vi till exempel djuplagring/fristapling, stallagelagring, hyllfackslagring
och s vidare. Vad anser du vara det storsta problemet med forvaringen idag?

Hur tycker du att struktureninne pa ALSABs lager &r idag, det vill sdga, hur och vart saker ar
placerade? Vad anser du vara det stérsta problemet med strukturen pa lagret idag?

Hur ser processen ut fran det att en produkt kommer till ALSAB med lastbil, tills det att
produkten lamnar? Vilka steg genomgar produkten? (Flodeskartlaggning)

Vilka logistiska fordndringar anser du vara de viktigaste for att forbattra ALSABs lager?

ERP-specialist/verksamhetsutvecklare
Hur fungerar affarssystemet i avseende pa vilken information som gar att fa fram?

Hur anvander sig just ALSAB av affarssystemet?

Skiljer det sig hur en lagerarbetare anvéander sig av affarssystemet, jamfort med nagon som
sitter med det administrativa?

Finns det i dagslaget nagra uppenbara brister i systemet i avseende pa vad ALSAB vill fa ut
av systemet?
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