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SAMMANFATTNING

Entrematic Group AB har sedan en tid tillbaka haft problem med det interna materialflodet i
fabriken. Detta beror pa att det tillkommit flera produktvarianter an vad fabriken ar planerad
for. Anledningen till 6kningen av produktvarianter &r kundens vilja till varierande produkter
samt att fabriken i Torslanda fick ta 6ver produktvarianter fran deras fabrik i Tyskland.
Okningen av produktvarianter skapade ett komplexare system vilket fabriken i Torslanda inte
ar utformad for. Forandringarna i produktportféljen innebar att forutsattningarna for
materialflodet har forandrats och Entrematic upplever att de har dalig kontroll éver materialet.
For att battre kunna mota den nya produktmixen och uppna samma effektivitet som tidigare
vill Entrematic se dver internlogistiken i s6dra fabriken.

Syftet med studien &r saledes att undersoka hur det interna materialflodet i Entrematics sodra
fabrik i Torslanda kan effektiviseras och anpassas for att klara av det stora antalet
produktvarianter. For att gora detta togs tva delaktiviteter fram. Forsta delaktiviteten ar att
analysera nuldget i fabriken och andra delaktiviteten &r att generera forbattringsforslag utifran
analysen. Nuldget analyserades med hjélp av intervjuer samt observationer, darefter
studerades teori inom tillampliga &mnesomraden. Slutligen utférdes benchmarking hos Volvo
Cars i Torslanda.

Arbetet resulterade i en nulagesbeskrivning innehallande lagerhallning, materiallokalisering,
lagerredovisning samt materialstyrning. Utifran nulaget framlades fyra problemomraden
vilket vidare analyseras utifran orsak och forbattringsforslag. Problemomraden &r bristande
materialanskaffningsprocesser, felaktigt lagersaldo, svart att hitta i lager samt mycket material
i lager. Analysen leder till vidare rekommendationer.

Rekommendationer for att 16sa problemen landade i att skapa effektiva
materialanskaffningsprocesser som tydliggér for godsmottagningen nar de ska leverera
material och i vilken kvantitet. Implementering av ett skanningssystem vilket haller koll pa
materiallokalisering och lagersaldo. Skapa ett lager déar hdgfrekventa artiklar har fasta
lagerplatser néra produktionen och resten av lagret &r flytande for att skapa flexibilitet. Se
over faktorerna Inkop, Produktutveckling och Salj.



SUMMARY

Entrematic Group AB has for some time had problems with the internal material flow in the
factory. This is due to the addition of more product variants than the factory is planned for.
The reason for the increase of product variants is the customer's desire for diverse products,
and that the factory in Torslanda received product variants from their factory in Germany.
The increase in product variants created a complex system for which the factory in Torslanda
was not designed. The changes in the product portfolio means that the conditions for the
material flow has changed and Entrematic feel that they have less control of their material. To
better meet the new product mix and achieve the same efficiency as before, Entrematic now
wants to review the internal logistics in the southern factory.

The purpose of the study is therefore to investigate how the internal material flow in
Entrematic southern Torslanda plant can be streamlined and adapted to cope with the large
number of product variants. Two subtasks were created to achieve this. The first subtask is to
analyze the current situation at the plant and the other subtask is to generate suggestions for
improvement based on the analysis. The current situation was analyzed through interviews
and observations, thereafter theory in the relevant subject areas was studied. Finally
benchmarking was conducted with VVolvo Cars Torslanda.

The work resulted in a status report containing warehousing, materials, location, inventory
accounting and material management. Based on the current situation four problem areas was
presented, which further was analyzed based on cause and suggestions for improvement.
Problem areas are lack of material handling processes, incorrect stock balance, hard to find in
stock, as well as a lot of material in stock. The analysis leads to further recommendations.

Recommendations to solve the problems landed in creating efficient material handling
processes that clarify for the materialhandlers when they will deliver materials and in what
quantity. Implementation of a scanning system which keeps track of the material location and
availability. Create a layer in which high-frequency items are fixed near the operating area
and the rest of the layer is floating to create flexibility. Review the other influencing factors
Purchasing, Product development and Sales.
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BETECKNINGAR

Akutleverans. Sent gjorda leveranser som gar snabbare och kostar mer.

Benchmarking. En metod d&r den egna verksamheten jamfors med en annans verksamhet
som anses vara ideal.

Forbrukande enhet. En produktionsstation som anvander material for att tillverka en
komponent eller produkt.

Forsorjande enhet. En arbetsstation som tillverkar material som anvénds i en férbrukande
enhet.

Hanteringstid. Tid som operatorer lagger pa att hantera material eller verktyg istallet for att
utfora vardeskapande arbete.

Kanban. Ett sétt att signalera eller synliggéra materialbehov.
Kanbanvagn. Vagn som anvands for att forsorja produktionen och synliggéra materialbehov.

Kapitalbindning. Pengar som binds i tillgangar, till exempel i produkter eller material i
lager.

Kittning. En samling av valda komponenter som levereras till produktionen i ett paket.
Konsolidering. Sammanslagning av verksamheter.

Materialanskaffning. Arbetet som utfors da material transporteras till produktionsstationer.
Pick — by — voice. Ett system dar material hdmtas utefter en datorrdst i horlurar.
Renoveringsportar. Trasiga kundportar.

RFID. Materiallokaliseringssystem som ar uppbyggt pa taggar som sénder ut radiovagor.

SSD. Side sectional door vilket pa svenska &r sidoskjutport.



1. INLEDNING

Entrematic slog upp sina dérrar pa 1960-talet och borjade da tillverka garageportar for
privatpersoner. Pa senare tid har foretaget borjat tillverka allt fler varianter av garageportar
och gor nu kundanpassade garageportar for bade privatpersoner och industrin pa den
europeiska marknaden. Foretaget blev 2011 uppképt av Assa Abloy koncernen och har idag
en omsattning pa 521 miljoner kr.

| Torslanda har Entrematic tva produktionsenheter, norra fabriken dar industriportarna
tillverkas och sodra fabriken dar garageportar tillverkas. Pa senare tiden har den sodra
fabriken fatt fler varianter av garageportar och foretaget tillverkar nu allt fran enkla
garageportar till komplexa lyxportar. De mer komplexa varianterna innebar bland annat
garageportar med integrerad dorr, malade konstverk, fonster och garageportar som dppnas at
sidan. Detta gor att det automatiska produktionsflddet som fanns innan har byggts ut med
sidofloden for att kunna tillverka de mer komplexa varianterna.

Okningen av Entrematics produktvarianter beror pa tva anledningar. Den ena anledningen ar
att kunderna vill ha fler varianter, de vill ha garageportar som &ar anpassade utefter deras
behov och funktioner. Alla garage ar olika och varje garageport maste anpassas efter varje
enskilt garage. Det som avgor vad kunden behdver for garageport &r exempelvis hojd och
bredd pa 6ppningen, huruvida dorr ska finnas i porten och om porten maste 6ppnas at sidan
for att 6ppning mot taket inte &r mojligt. Kunden vill &ven ha fler produktvarianter eftersom
valet av garageport handlar om status och stil, kunden vill kunna utforma den efter sin smak.
Vissa kunder tycker att det ar snyggt med fonster i sin garageport, medans andra vill ha
konstverk malade pa sina. Alla dessa olika funktioner och smaker maste Entrematic tillverka i
sOdra fabriken.

Den andra anledningen till att Entrematics sodra fabrik i Torslanda har fatt en 6kning av
produktvarianter ar en konsolidering av tva fabriker. For ett par ar sedan stangdes en fabrik
ner i Tyskland och blev istéllet en del av fabriken i Torslanda. | och med konsolideringen tog
fabriken i Torslanda Over alla produktvarianter som fabriken i Tyskland tidigare tillverkade.

Okningen av produktvarianter skapade ett komplexare system och fabriken i Torslanda var

inte utformad for detta och ar fortfarande inte det. Fabrikens automatiska produktionsflode

kompletterades med sidofléden som inte dr optimalt uppbyggda. Materialflodet, lagret samt
forsorjningen av materialet hanger inte med i det 6kande antalet artiklar och processer.

Forandringarna i produktportfoljen innebdar att forutsattningarna for materialférsorjning
drastiskt har forandrats och Entrematic upplever att de har samre kontroll pa sitt material.
Foretaget har upplevt att de inte alltid vet hur mycket material de har inne och de har haft
svarigheter att transportera material till produktionsstationerna i tid.

For att battre kunna mota den nya produktmixen och uppna samma effektivitet som tidigare
vill Entrematic se dver sin interna logistik i deras sodra fabrik.



1.1. Syfte

Syftet med studien ar att undersdka hur det interna materialflodet i Entrematics sodra fabrik i
Torslanda kan effektiviseras. For att uppna syftet har tva delaktiviteter tagits fram.
Delaktiviteterna bygger pa varandra och efter genomférandet av delaktiviteterna kan syftet
besvaras. Forsta delaktiviteten ar att analysera nuldget i fabriken och andra delaktiviteten ar
att generera forbattringsforslag utifran analysen.

Rapporten syftar till att resultera i specifika rekommendationer som Entrematic kan anvanda
for att forbattra sitt interna materialflode.

1.2. Precisering av delaktiviteter

1. Analysera nuléget.

For att kunna analysera nuléget krévs ett antal forberedande steg. Grundldggande kartlaggning
utav fabriken for att forstar hur materialflodet ser ut idag. Intervjuer eller samtal med
anstallda pa olika avdelningar for att identifiera nulagesproblem samt for att forsta hur olika
processer fungerar i fabriken.

2. Generera forbattringsforslag utifran analysen.
Utifran analysen ska vasentliga forbattringsforslag tas fram och prioriteras utifran dess nytta
till fabriken.

1.3. Avgransningar

Studien avgrénsas till det manuella sidoflddet i fabriken for Entrematics produkttyp SSD, se
Figur 11 i kapitlet Nulagesanalys. Det manuella sidoflodet har paverkats mest utav den
utvidgade produktmixen och darfér kommer effektivisering i detta flode generera mest nytta
for foretaget. Effektivisering skulle kunna goras med hansyn till hela materialflodet fran
leverantor till kund. Tillgangen pa tid gor dock att studien endast kommer att fokusera pa det
interna flodet i fabriken.



2. TEORETISK REFERENSRAM

| detta kapitel kommer den teori som behandlas i studien att beskrivas.

2.1. Materialflode

Materialflédet inom ett logistiksystem utgdrs av forflyttning, hantering samt lagring av varor.
Forflyttning och hantering inom en anldggning bendmns materialhantering medan externa
forflyttningar mellan anldggningar bendamns godstransport. De forflyttningar som sker inom
en anlaggning &r framst materialhanteringen i samband med godsmottagning, in- och uttag ur
lager samt lastning pa transportmedel som ska till kund (Jonsson & Mattsson, 2011).

For ett tillverkande foretag bestar materialflodet av de ravaror och komponenter som flodar in
och genom foretaget samt de produkter som flodar ut fran foretaget. Materialflodet som gar at
motsatt hall utgors av returer i form av reklamationer och atervinning (Jonsson & Mattsson,
2011).

Ett materialflode har stor paverkan pa verksamheten i stort och paverkar viktiga omraden som
exempelvis kapitalbindning, materialhanteringstid, produktionstid, produktionskostnader och
antalet akutbestallningar. Det ar saledes viktigt for ett foretag att analysera och standigt
forbattra dess materialflode (Irani, Zhang, Zhou, Huang, Udai & Subramanian, 2000).

2.1.1. Materialflodesstrukturer

| tillverkande foretag gar det att identifiera olika materialflodesstrukturer for den foradling
som uppstar fran inkopt ramaterial och komponenter till fardiga produkter. Flodestypen
paverkas bland annat av hur produktionen ar konstruerad samt av dess produktstruktur.
Exempelvis kan en modularisering av produktstrukturen medfora ett nytt materialflode. |
samma foretag kan det dven férekomma olika materialflodesstrukturer och dven i
kombination av varandra (Jonsson & Mattsson, 2011).

Det finns ett antal grundtyper av materialfléden som beskrivs i Figur 1.
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Figur 1. Materialflodesstrukturer (Jonsson & Mattsson, 2011).




V — typen forekommer i foretag déar ingadngsmaterialet anvands for att producera flera olika
slutprodukter. Exempel pa foretag med denna flodestyp &r sagverk som kan tillverka olika
produkter utav samma utgangsmaterial.

A — typen forekommer i foretag dar slutprodukten kraver en sammansattning av flera ingaende
material. A - typen karakteriseras av att antalet slutprodukter &r relativt fa i forhallande till
utgangsmaterialet. Producenter av komplexa produkter i sma volymer anvander sig av denna
flodestyp, till exempel tillverkning av flygmotorer.

T —typen &r i stor grad liknande A — typen, skillnaden dr att antalet slutprodukter &r relativt
stort i forhallande till utgangsmaterialet. Ett exempel ar malarfarg dar ett litet antal
grundfarger blandas i butiken med fargpigment for att bli ett stort antal kundspecifika farger.

| — typen forekommer i foretag dar ingangsmaterialets form forandras for att bli slutprodukten.
Exempel pa foretag som tillampar detta materialflode ar framstallning av glas genom
glasblasning

X —typen ar liknande bade A- och T- typen. Skillnaden ar att denna flodestyp karakteriseras
utav ett stort antal utgangsmaterial som kombineras till ett begransat antal halvfabrikat som
sedan kombineras till ett stort antal slutprodukter. Ett exempel &r bilar dar ett stort antal
kundanpassade slutprodukter ar uppbyggda av ett begransat antal komplexa komponenter
(Jonsson & Mattsson, 2011).

2.1.2. Layoututformning

For att skapa ett effektivt materialflode kravs att layoututformningen &r genomtankt.
Layoututformningen syftar till hur material ror sig i en fabrik och en effektiv
layoututformning skapar majligheter for att allt material ror sig pa ett 6nskvart satt. Det finns
tre olika modeller for layoututformning, linjeformat fléde, u-format fléde och cirkulart fléde
(Jonsson & Mattsson, 2005).

Linjeformat fléde innebdar att godsmottagningen och utlastningen &r placerade i vardera anda
av fabriken. Detta innebér att alla varor vandrar genom hela fabriken och &ven att alla varor
ror sig lika lang vag. Att alla varor ror sig lika lang vag kan skapa onddigt mycket arbete och
hanteringstid, vilket i sin tur bidrar till kostnader. Det gor ocksa att det inte hjalper att placera
varor strategiskt beroende pa exempelvis uttagningsfrekvens. Det positiva med linjeformat
flode ar dock att det skapar ett tydligt materialfléde och vid stora volymer &r denna
utformning att féredra (Jonsson & Mattsson, 2005).

T

Utlastning
Sortering yta

Lageryta Lageryta

1

Godsmottagning

= =

Figur 2. Hlustration av linjeformat flode (Jonsson & Mattsson, 2005)
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Den andra modellen &r u-format flode. Denna modell innebér att materialet ror sig i en u-form
och godsmottagningen ar beldgen pa samma sida som utlastningen. Detta ar positivt da
hanteringseffektiviteten vid in- och utlastningsomradena okar pa grund av att utrustning for
lastning, lastutrymme och portar kan anvandas vid bade in- och utlastning. Det &r ocksa
positivt da alla artiklar inte behover rora sig lika lang vag som i den linjeformade layouten
utan artiklar kan placeras mer strategiskt och zonindelning kan implementeras i lagret.
Artiklar som plockas i storre frekvens eller ar tyngre kan placeras ndrmre utlastningen och
darmed kan hanteringstid och kostnader reduceras (Jonsson & Mattsson, 2005).

Lageryta Lageryta

Lageryta
Sorteringsyta .
Utlastning Godsmotagning

Figur 3. Hlustration av u-format fléde (Jonsson & Mattson, 2005)

Den tredje modellen &r cirkulart flode vilket ar en variant av den u-formade layouten.
Skillnaden &r att cirkulart flode endast har en zon for bade godsmottagning och utlastning.
Detta innebar minskade investeringar i utrustning och portar. Negativa effekter ar att det ger
en 6kad komplexitet i planeringen, risk for kobildning och lampar sig endast for mindre
volymer (Jonsson & Mattsson, 2005).

2.2. Materialstyrning

Materialstyrning syftar pa hur material styrs i en fabrik och med det menas hur, nar och vem
som transporterar materialet. En effektiv materialstyrning skapar saledes majligheter for en
fabrik att fungera effektivt da den gor att alla anstallda vet hur material ska floda. Utan ett
effektivt materialstyrningssystem finns det risk for att fel personer hamtar material och att
materialbrist vid stationerna uppstar. Detta kan saledes skapa kostnader i form av 6kade
produktions- och personalkostnader. Utformningen av ett materialstyrningssystem beror pa
flera olika faktorer som till exempel flodesfrekvens, efterfragan, lastbararstorlek,
produktionsprocesser och materialanskaffningstid. Det finns olika metoder att anvanda for att
effektivisera materialflodet och i detta avsnitt kommer nagra av dessa metoder att tillkannages
(Mattsson, 2010).

2.2.1. Kittning

Det ar inte ovanligt att onddigt mycket material forvaras vid arbetsstationer och att operatorer
har mycket hanteringstid. Bada dessa problem skapar kapitalbindning och hdga
produktionskostnader. Ett sétt att utforma materialforsorjningen for att undvika tidigare
namnda problem ar kittning.

Kittning fungerar pa sa satt att exakt det material som skall anvandas vid produktionsstationen
for en given produkt kommer dit i ratt tid. Det betyder att operatéren som ska arbeta pa
exempelvis produkt “A” far ett kitt med allt material som behdvs for produkt “A”. Operatoren
kan saledes fokusera pa att tillverka istallet for att hantera material.
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Materialet kan kittas i ett sa kallat “stockroom” dar personer arbetar med endast kitting.
Kittning gor att materialhanteringstiden minskar da operatorerna endast far det material de
behover till varje produkt. Felmontering av kompententer minskar ocksa da det ar tydligt att
ett fel skett ifall det exempelvis ligger kvar en skruv i kittningsladan. Saldodifferenser och
forsvunnet material minskar ocksa eftersom materialforbrukningen blir tydligare (Caputo &
Pelagagge, 2010).

2.2.2. Kanban

For manga ar malet i materialforsorjning att ha ett system dar varje produkt gors direkt nar en
kund lagger in en order och materialet automatiskt finns dar det skall vara. Pa grund av
avstand, produktvarianter och olika cykeltider gar detta tyvarr inte alltid att skapa. Toyotas
satt att forsoka ar kanban. Kanban ar ett system for att visa pa materialbehov. Systemet gar ut
pa att det alltid ska finnas material tillgangligt pa ratt plats i produktionen hela tiden. Detta
gors genom att forst utveckla ratt kvantiteter av materialbuffert vid arbetsstationerna. Ratt
kvantitet bestams utefter tiden det tar att tillverka/transportera materialet, efterfragan, antal
lagerplatser och behallarkapacitet. Ett effektivt kanbansystem &r utformat sa att en operator
anvander material tills materialnivan nar en viss given punkt och da signaleras
materialbehovet. Operatoren arbetar vidare och far sedan material transporterat till sig innan
materialet vid stationen hunnit ta slut. Signaleringen av materialbehov sker exempelvis
genom elektrisk signal, ljus eller flaggor som hissas, kanbankort, skanningsystem eller en tom
plats som ska fyllas. Kanbansystemet gor att produkter - i - arbete, materialhanteringstid och
saldodifferenser minskar eftersom kontrollen pa materialet blir battre (Mattsson, 2010).

Tva-binge system

| denna variant av kanban anvands tva forvaringsplatser, sa kallade bingar. Systemet &r
uppbyggt sa att operatoren plockar fran forsta forvaringsplatsen “A” och nér den ar tom borjar
operatéren plocka ifran andra forvaringsplatsen “B”. Nar operatoren borjar plocka fran
forvaringsplats “B” ar bestallningspunkten nadd och nytt material ska inhdmtas. Tva-bhinge
system fungerar bast for att hantera lagvardesartiklar och indirekt material. Det ar viktigt att
efterfragan ar relativt jamn och att artikeln inte behover saldoforas, da de flesta tva-binge
system inte klarar av det. Exempel pa artiklar som passar for tva-binge system &r skruvar och
muttrar.

Nar ett tva-binge system utformas ar det viktigt att analysera ledtiden for materialhdmtningen
noga och se éver hur denna kan goras sa jamn och kort som majligt. Det &r ocksa viktigt att
endast en person skoter materialhamtningen pa given plats eller att det ar tydligt att material
hamtas, annars kan dubbla materialhdmtningar férekomma (Mattsson, 2010).

Figur 4. Illustration av tva-binge system (Mattsson, 2010)



Kanbansystem med tva kort

| detta kanbansystemet anvands tva lastbarare med material. Varje lastbarare har ett
kanbankort. Nar den forbrukande stationen har forbrukat ena lastbéraren skicka kanbankortet
eller alternativt hela lastbararen till den forsorjande stationen. Nar den forsorjande stationen
far kanbankortet eller lastbéararen borjar de producera eller leverera material. Detta skapar ett
pullsystem vilket betyder att efterfragan styr och ingenting produceras utan att det forst
forbrukats (Mattsson, 2010).
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Figur 5. Illustration av kanbansystem med tva kort (Mattsson, 2010)

Enkel kanbansystem

Denna variant fungerar pa sa satt att nar en forbrukande enhet pabdrjar anvandning av en ny
lastbarare tar de loss kanbankortet och skickar det till den forsorjande enheten eller alternativt
det forsorjande lagret. Kanbankortet signalerar for den forsorjande enheten att den ska bérja
tillverka eller leverera en sedan tidigare given kvantitet.

Formeln for att rakna ut antalet kanbankort &r: n=E*LT(1-a)) / K

Dar:

n =antalet kanbankort

E = efterfragan per dag

LT = ledtiden i dagar

a = sakerhetsfaktor

K = lastbararkvantitet, d.v.s. antal styck som avses finnas i varje lastbarare (Mattsson, 2010).

Det finns inga regler for vilken kvantitet en lastbarare ska béra, men att ha liten kvantitet &r att
féredra om en utjdmning av produktionen eftertraktas. Det som dock &r viktigast ar att
lastbararkvantiteten bestdms utefter vad som &r effektivast i transport- och
hanteringssynpunkt. Hos Toyota &r den eftertraktade lastbérarkvantiteten 10 % av den
genomsnittliga efterfragan per dag (Mattsson, 2010).

Dubbel kanbansystem

Detta system skiljer sig fran enkel kanbansystem da det innehaller ett mellanlager. | denna
kanbanvariant anvands tva kanbankort per lastbarare, ett produktionskort och ett
transportkort. Nar den forbrukande enheten anvant en lastbarare sa skickar de ett transportkort



till lagret. Lagret transporterar da en lastbéarare till den forbrukande enheten och skickar
samtidigt ett produktionskort till den forsorjande enheten. Nar den forsérjande enheten far
produktionskortet paborjar de sin produktion som efter fardigstéallande transporteras till lagret.
Ett dubbel kanbansystem passar bra da en forsorjande enhet forsorjer flera forbrukande
enheter an en (Mattsson, 2010).

Kanbansystem vid stora orderkvantiteter

Liknar de ovanstaende kanbansystemen med avseende pa att den forbrukande enheten skickar
ett kanbankort till den forsérjande enheten nar de borjar anvanda material fran en ny
lastbérare. Skillnaden ar att i ett kanbansystem vid stora kvantiteter sa borjar inte den
forsorjande enheten tillverka material direkt nar de far ett kanbankort utan véntar till att de
fatt ett visst antal kanbankort. Forst efter att det forutbestamda antalet kanbankort uppnatts
paborjas tillverkning eller transport av material. For att halla reda pa alla olika kanbankort ar
en kanbantavla att foredra. Kanbantavlan gor att alla kanbankort ordnas pa ett dverskadligt
satt och samtidigt fortydligar nar produktion ska pabdrjas genom markeringar pa tavlan. Detta
kanbansystem lampar sig for stora produktionskvantiteter och nar omstéllningstiden ar for
lang for att kunna anpassas till den lilla kvantiteten som en enskild lastbarare bar (Mattsson,
2010).

Artikel 123 Artikel 456 Artikel 789 Artikel 135 Artikel 278
Artikel 135
Artikel 135
Artikel 123 Artikel 456 Artikel 135 Artikel 278
Artikel 123 Artikel 456 Artikel 789 Artikel 135 Artikel 278

Figur 6. Hlustration av kanbansystem vid stora kvantiteter (Mattsson, 2010)

2.2.3. Orderbunden materialstyrning

Denna metod innebar att produktionssystemet delas in i olika strukturnivaer. Nar en order
laggs pa en Overordnad strukturniva frislapps ocksa ordrar pa underliggande strukturnivaer.
Ett exempel ar ifall en artikel “A” kraver 5 stycken “B”. Da ar A éverordnad B vilket leder till
att ifall det laggs en order pa 3 stycken A frislapps en order pa 3*5 = 15 stycken B. Detta
system gor det svart att ha sakerhetslager och darfor maste istallet sakerhetstid laggas in i
systemet. Systemet passar béast for foretag som har kundorienterade produkter och l&mpar sig
inte for produktion dar efterfragan varierar som produktion av reservdelar (Mattsson, 2010).



2.2.4. Pick — by — light

Pick — by — light &r ett system dar plockningen av ett lager sker med hjalp av lampor. Lampor
ar uppsatta vid lagerplatserna som ar bundna till artiklar. Nér en viss artikel ska plockas lyser
lampan vid dess lagerplats och lagerarbetaren vet var den ska hamta artikeln. Nar artikeln &r
hamtad klickar operatdren pa en knapp for att tala om for systemet att artikeln ar hamtad. Pick
— by - light — systemet har visat sig ge positiva effekter i form av snabb plockning med fa fel
och sa ar systemet papperslost. Systemet passar sig bast i ett lager med hég genomstrémning
(Schwerdfeger, Reif, Glnthner, Klinker, Hamacher, Schega, Béckelmann, Doil, och Timler,
2009).

2.2.4. Pick — by — voice

Pick — by — voice innebér att styrningen av plocket i lagret styrs med hjélp av headset och
mikrofon istéllet for traditionsenligt papper. Lagerplockaren far plockordern genom sitt
headset istallet for att lasa pa papper och meddelar nar ordern ar klar genom att prata i
mikrofonen. Rapportering av fardig order gérs genom att exempelvis prata in de sista tre
siffrorna pa streckkoden. Ett datorsystem med réstigenkanning bockar av plockordern och ger
sedan lagerplockaren en ny order automatiskt. Pick — by — voice 6kar antalet korrekta plock
genom att lagerplockaren har hander och 6gon fria. Det som ar negativ med systemet &r att
det inte funkar bra i bullriga miljoer da det ar svart att hora. Ytterligare en negativ aspekt ar
att det inte uppskattas att en monoton rost ger order hela dagarna (Schwerdfeger et al. 2009).

2.3. Lagerstyrning

Det har avsnittet kommer beskriva teori angaende hur lagerstyrning kan utforas pa ett foretag.
Dalig kontroll pa lager leder till mycket hanteringstid i lager, materialéverskott och
materialbrist. Materialéverskott leder till kostnader i form av kapitalbindnings-, I6ne-, och
lagerhanteringskostnader. Materialbrist leder i sin tur till kostnader i form av minskade affarer
och okad produktionstid (Saenz & Derewecki, 2014).

2.3.1. Lagersaldoredovisning

Kontrollen pa lagersaldot har stor betydelse i ett foretag da detta bestammer vad som ska
kopas in. Inkopsavdelningen vet genom lagersaldot nar material haller pa att ta slut och kan
darmed kdpa in nytt material. Ifall kontrollen pa lagersaldot ar daligt i ett foretag kan de ge
effekter som materialdverskott, hog kapitalbindning, materialbrist eller
akutbestallningskostnader. Det ar saledes viktigt att halla koll pa sitt lagersaldo vilket kan
goOras genom transaktionsvis och/eller periodvis redovisning av lagersaldot.

Transaktionsvis redovisning

Transaktionsvis redovisning av lagersaldot innebdr att lagersaldot redovisas utefter nar
material tas in och ut ur lagret. Detta innebdr att ett féretag som jobbar med transaktionsvis
redovisning maste ha ett system for att registrera nar material gar in och ut ur lagret. Det finns
manga olika varianter pa hur systemet kan se ut. Generellt kontrolleras och raknas materialet
som anlander till fabriken. Antalet fors sedan in i ett affarssystem och blir ett lagersaldo. Mer
avancerade fabriken kraver inte nadgon rakning utan affarssystemet far antalet artiklar genom
att godset skannas eller genom RFID - system. Avrékning av materialkvantitet kan ske genom
att en avklarad order forbrukar ett antal artiklar i affarssystemet. For att avrakna pa det har
sattet krdvs att foretaget vet exakt hur mycket av varje artikel som forbrukas av varje produkt.
Ett exempel som belyser den har materialavrakningsmetoden battre: En bla bil behdver fyra
dack for att produceras. Nar den blaa bilen ar fardigproducerad vet affarssystemet att fyra
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dack har forbrukats och lagersaldot korrigeras darefter. Ett annat satt att géra avrakning av
materialkvantitet ar att forbrukade lador till material skannas. Affarssystemet kanner da att
materialet forbrukats och korrigerar lagersaldot dérefter (Jonsson & Mattson 2011).

Periodvis redovisning

Periodvis redovisning av lagersaldot &r att en fysisk inventering dar lagret kontrolleras
manuellt. Detta innebér att personal gar runt i fabriken och raknar antalet av varije artikel eller
skannar varje artikelférpackning. Eftersom saldot pa alla artiklar kontrolleras ar den har
metoden valdigt saker. Metoden &r dock valdigt kostsam eftersom det tar lang tid att manuellt
kontrollera alla artiklar. Ifall lagret ar utrustat med ett RFID - system ar behovet av fysiska
inventeringar obefintligt.

Metoderna for lagersaldoredovisning som belyses ovan kombineras ofta for att undvika fel.
Fel kan bero pa att material kasserats eller att for mycket/for lite material anvants per produkt
(Jonsson & Mattson 2011).

2.3.2. Materiallokalisering

Med materiallokalisering menas hur material hittas i ett lager. Lokaliseringen av materialet ar
otroligt viktigt da det paverkar hanteringstiden i lagret samt vetskapen om lagersaldot.
Hanteringstiden minskar med en effektiv materiallokalisering da material hittas snabbare.
Vetskapen om lagersaldonivaer okar genom effektiv materiallokalisering da inventeringar gar
lattare samt eftersom vissa materiallokaliseringssystem inte bara haller reda pa var materialet
ar utan aven kvantiteten pa materialet. Utan ett effektivt materiallokaliseringssystem ar det
aven latt att materialplaceringar endast sitter i huvudet pa lagerhanteringspersonalen (Saenz &
Derewecki, 2014).

Det finns mer eller mindre komplicerade satt att lokalisera material. Ett utav de mindre
komplicerade och billigare alternativen &r att arbeta med lagerplacering och mérkning av
lager. Detta materiallokaliseringssystem bygger pa att allt material antingen har tydliga fasta
platser eller tydliga zoner dér de ska sta. Detta gor att alla vet vart materialet ska finnas. For
att fortydliga placeringen kan kartor skapas. Det &r viktigt att méarkningen av
materialplatserna &r tydlig vid lagerplaceringen. Tydligt markta lagerplatser har stora och
lasbara skyltar med artikelnamnen och de kan dven ha bilder for att forenkla &hnu mer.

Andra system for att lokalisera material ar skanningssystem och RFID - system. De har
systemen bygger pa att varje material méarks med antigen en streckkod eller ett chip.

Skanningssystem

Skanningssystem innebdr att varje artikelférpackning har en streckkod och varje artikelplats
har en streckkod. Artiklar skannas in i lagret genom att streckkoden pa artikelférpackningen
skannas och streckkoden vid artikelplatsen skannas. Detta gor att affarssystemet kanner av var
artiklar befinner sig i lagret vilket forenklar materiallokalisering. Skanning gor ocksa att
affarssystemet vet kvantiteten pa materialet vilket forenklar inkdpet av material. Nar en
artikelférpackning forbrukats skannar operatoren av streckkoden som sitter pa férpackningen
som forbrukats, vilket gor att affarssystemet kan korrigera lagersaldot.

Det som dr positivt med ett skanningssystem &r att det ger stérre mojlighet till att ha ett
flytande lager da affarssystemet med hjalp av skanningssystemet har koll pa artikelplaceringar
aven da de byts. Skanningssystem ar en valanvand teknik som funnits sedan mitten pa 1900-
talet vilket gor tekniken trygg. Kostnaderna for att implementera ett streckkodssystem &r laga
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och kostnaden for streckkodsetiketterna ar ocksa laga. Det som ar negativt med ett
streckkodssystem ar att kostnaderna for att inventera lagret ar hoga da allting maste skannas
manuellt av personalen. Endast en streckkod kan skannas at gangen och sikten maste vara fri
(Connolly, 2008).

RFID — system

RFID star for Radio Frequency Identification. RFID - systemet &r ett system dar
artikelforpackningar i lagret har taggar som sander ut siffror i radiovagor. Varje tagg har sina
egna siffror och med hjalp av en RFID lasare som tar emot radiovagorna gar varje
artikelforpackning att lokaliseras. Ifall taggarna ar installda pa att sanda ut radiovagor med
hog frekvens kan en RFID lasare ta emot information fran ett stort antal artiklar. Ifall
frekvensen ar lag tas information fran farre artiklar emot och handburna RFID ldsare maste
anvandas for att samla in all information. Det ar darfor effektivare att anvanda hogre frekvens,
men kostanden blir storre eftersom taggarna vid utsandande av hog frekvens anvénder mer
elektricitet. Det som &r positivt med ett RFID - system &r att det tar bort behovet av att
manuellt skanna varje artikel. Det ar inte heller n6dvandigt att det &r fri sikt till taggen for att
RFID lasaren ska kunna ta upp radiovagen. En annan positiv effekt av systemet &r att
inventeringskostnaderna gar ner da systemet automatiskt laser av alla taggar hela tiden. Det
som ar negativt med RFID - systemet &r dock att kostnaderna for implementering ar dyr och

aven styckkostnaden for taggarna ar dyra (Connolly, 2008).

2.4. Lager

| dag stravar manga foretag mot att jobba med lean. Lean kan forenkla processer i foretaget
samt reducera kostnader genom att eliminera sldserier. En form av sldseri &r lager vilket gor
det 14tt att doma ut lager som ansvarig for hoga kostnader. Det &r dock endast overflodigt
lager som réknas till sldseri. De flesta foretag behdver lager. Anledningar till lager kan till
exempel vara for att skapa en samlingsplats for artiklar som kommer fran olika stallen eller
for att skydda produkter fran skador, stold och se till att produkterna halls i ratt temperatur.
Ett foretag med lager ar med andra ord inte ett tecken pa ett daligt styrt foretag. Det viktiga ar
att fundera 6ver vilket lager som ar nddvandigt, hur lagret ska anvéndas och vart lagret ska
vara placerat (Sordy, 2007).

2.4.1. Varfor lager uppstar

Det finns olika anledningar till varfor lager uppstar. Ofta skiljer man pa lager som uppstar av
produktionstekniska skal, planeringstekniska skél samt psykologiska skél. En vanlig orsak till
lager ar att det uppstar av produktionstekniska skal, vilket sker da det inte gar att belagga alla
operationer till 100 %. Lager som uppstar av planeringstekniska skl sker da foretaget vill
gardera sig mot maskinhaveri, kassationer, langa verktygshyten samt mot andrade
produktionsplaner. Slutligen uppstar lager av psykologiska skal nar orsaken till lagret ar for
att foretaget vill kanna sig saker att klara av oférutsdgbara situationer déar produktionen kan
stanna (Persson, 2015).

2.4.2. Lagertyper

Det finns flera lagertyper med olika syften. Vilken lagertyp som anvénds beror pa vart i
materialflodet artiklarna befinner sig. Nagra av de vanligaste lagertyperna inom internt
materialflode lyfts nedanfor.
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Ramateriallager anvands for att lagrar ramaterial till dess att materialet ska ut i produktionen.
Lagret halls nara produktionen for att standigt kunna forsérja produktionen med material
(Richards, 2011).

Produkter — i — arbete motsvarar de lager som uppstar under pagaende tillverkning eller som
mellanlager mellan olika tillverkningsprocesser (Jonsson & Mattsson, 2011).

Fardigvarulager anvénds for att lagra fardiga produkter. Ett fardigvarulager kan aven fungera
som ett sakerhetslager vilket gor det moéjligt for foretaget att lagra produkter i syfte att
forebygga ovantad efterfragan eller sasongsvariationer.

Returlager kan anvéndas for att samla returnerade produkter som antingen ska paketeras om,
lagas eller atervinnas (Richards, 2011).

2.5. Lagerlayout

Vid utformning av ett fysiskt lager efterstravas minimala lagerhallnings- och
hanteringskostnader genom att uppna hog fyllnadsgrad och laga driftkostnader. Detta gar att
skapa genom att sa stor del som mdjligt av lagringsutrymmet utnyttjas for lagring, utan att
forsvara hanteringen. For att hanteringen ska fungera pa ett smidigt sétt kravs till exempel att
det finnas tillrackligt med utrymme for transportgangar samt ett visst antal tomma
lagringsplatser for att ta upp variationer i lagringsbehoven. Onddiga forflyttningar gar att
undvika genom att anpassa lagrets layout till de processer som ska genomféras. Hogfrekventa
artiklar bor placeras lattatkomligt medan lagfrekventa artiklar kan ha langre transportstracka i
lagret. Aven hur latt det &r att hitta materialet samt hur l4tt det &r att komma at och flytta
materialet paverkar hanteringskostnaderna. Darfor bor hogfrekventa artiklar placeras i det
mest lattatkomliga utrymmena (Jonsson & Mattsson, 2011).

2.5.1. Artikelplacering

Den fysiska placeringen av artiklar i ett lager kan 6vervégas utifran tre grunder. Ska
lagerplaceringen vara fast eller flytande, ska placeringen bero pa fysisk narhet samt ifall
artikeln ska ha golv- eller héjdplacering (Jonsson & Mattsson, 2011).

Fast placering innebar att artiklar lagerhalls pa en forutbestamd fast plats i lagret, medan
flytande placering innebér att artiklar inte har givna lagringsplatser utan placeras in dér
utrymme finns. Férdelen med fast lagerplacering ar att lagerlayouten kan anpassas efter
artiklarnas uttagsfrekvens medan fordelen med flytande lagerplacering ar att det kravs farre
lagerplatser. Det ar &ven mojligt att kombinera fast och flytande lagerplacering, till exempel
fast lagerplacering for plockartiklar och flytande lagerplacering for buffertlagret (Jonsson &
Mattsson, 2011).

Det andra 6vervagandet for artikelplacering avser vilka artiklar som &r lampliga att lagra
fysiskt néra varandra. Hanteringsarbete kan minimeras genom att placera artiklar som normalt
ingar i samma order fysiskt nara varandra i lagret, sa kallad korrelerad placering.
Utseendemassigt likartade artiklar kan med fordel placeras bredvid varandra om de levereras
fran samma leverantor eller normalt bestélls tillsammans av kunder och darmed ingar i
samma order. Nackdelen med att placera utseendemassigt likartade artiklar nara varandra ar
att risken for felplockning dkar (Jonsson & Mattsson, 2011).
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Ett tredje 6vervagande avser vilka artiklar som ska placeras i golvhéjd och vilka pa hogre
nivaer i lagret. Placering pa golvyta ar den mest atkomliga medan lagerplatser hogre upp
kraver mer avancerade truckar och normalt langre tidsatgang. Aven vikt och volym har
betydelse for placeringen. Tungt gods placeras normalt pa golvet medan lagfrekventa och
latta gods placeras hogre upp. Ett vanligt exempel ar att utnyttja de nedersta nivaerna som
plocklager och de 6versta som buffertlager (Jonsson & Mattsson, 2011).

2.5.2. Zonindelning

Zonindelning av lagret innebér att lagret delas upp i mindre lager dér likvérdiga artiklar
placeras inom samma zon. Detta gors framst for att minimera hanteringsarbetet. Artiklar kan
vara likvardiga pa olika satt vilket gor att finns det fler olika principer i hur zonindelningen
bor genomforas. Indelningen gar exempelvis att genomfora utifran artiklarnas produktfamilj,
uttagsfrekvens eller utifran artiklarnas fysiska egenskaper (Jonsson & Mattsson, 2011).

2.5.3. Enhetslaster i lagret

Nar stora delar av orderna avser kvantiteter mindre &n en hel pall gar det att effektivisera det
totala hanteringsarbetet genom att skapa mindre enhetslaster. For effektivisering ska de
mindre enhetslasterna kunna kombineras till hela pallar. Det optimala &r att artiklarna direkt
efter tillverkning lastas i dessa mindre enheter annars krdvs ompackning i lagret efter att
godset tagits emot (Jonsson & Mattsson, 2011).

2.5.4. FOrvaringssystem
Forvaringssystem avser principer och utrustning for fysisk forvaring av artiklar i lager. De
fem vanligaste forvaringsprinciperna beskrivs nedanfor.

Djup- och fristapling ger bast lagerutnyttjande da varorna placeras direkt pa golvet och fritt
staplas ovanpa varandra i flera nivaer. Endast de yttersta enheterna ar direkt tillgangliga och
behovs tillgang till en enhet langre in kravs omfattande hanteringsarbete. Denna
forvaringsprincip ar anvandbar da stora volymer av samma artikel lagerhalls och om
hallbarhetstiden inte ar ett problem.

Stéllagelager lagrar artiklarna i en lastbarare som placeras i ett fack i en séarskild konstruktion,
kallat pallstéllage. Syftet med stéllagelager ar att samtliga lastbarare skall vara direkt
atkomliga fran transportgangarna vilket innebar hog flexibilitet men lagre lagerutnyttjande.

Automatlagring &r ett automatiserat forvarings- och hanteringssystem dar en automatkran
forflyttar sig langst stallageraderna och hanterar alla in- och uttag av enhetslaster.

Hyllfackslagring lagrar artiklar i lador eller fack i en hyllkonstruktion. Principen ar anvandbar
vid lagring av insatsmaterial till produktion med laga volymer, reservdelsforrad,
verktygsforrad och vid plocklager med manga artiklar i sma volymer.

Paternosterlager lagerhaller ett stort antal artiklar i fack dar ingen artikel ar direkt atkomlig

utan en dator styr exponeringen av rétt lagerfack. Denna teknik &r anvandbar vid lagring av
manga och sma artiklar (Jonsson & Mattsson, 2011).
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3. METOD

| detta kapitel beskrivs de olika metoderna och tillvagagangssatt, vilket har anvands under
arbetets gang.

3.1. Planering

Arbetet paborjades genom ett forsta mote med Entrematic dar forfattarna till denna studie
presenterades for foretaget, gick en rundtur i verkstaden och syftet med uppdraget beskrevs.
Efter kontakt med handledare fran Chalmers genomfordes en planeringsrapport innehallande
bakgrund, mal, syfte, avgransningar samt tidsrapport. Planeringsrapporten grundades i
foretagets uppdragsbeskrivning med rimliga avgrénsningar for studiens storlek. Arbetets
upplagg innebar datainsamling av nuléget vilket ska leda till en analys av
forbattringsmojligheter. Studien kommer resultera i forbattringsforslag fér foretagets interna
materialflode.

3.2. Litteraturstudier

Efter planeringsstadiet gjorde litteraturstudier for att fa dvergripande kunskaper inom interna
materialfloden. Sokningar gjordes framst i Chalmers Biblioteks databas samt tidigare
kurslitteratur. S6kningarna omfattade bland annat materialflode, materialstyrning, lagring och
datainsamling. Déarefter har litteraturstudierna fortsatt I6pande under arbetets gang inom de
amnesomraden som behandlats.

3.3. Datainsamling

Genom datainsamling har en nulédgesbeskrivning av materialflodet i verkstaden kunnat
genomforas. Nul&gesbeskrivningen kommer vidare ligga som grund for analysen.
Datainsamlingen genomfordes i tva steg, kvalitativa intervjuer med rundturer i verkstaden
samt observationer i verkstaden.

3.3.1. Intervjuer

Kvalitativa intervjuer genomfordes som ett forsta steg for att fa en tydlig uppfattning av hur
Entrematics verksamhet fungerar, vilka problem som finns samt insamling av forslag pa hur
problemen skulle kunna l6sas. Intervjuerna genomfordes med hogt uppsatta pa de olika
avdelningar i foretaget for att fa en sa heltackande och séker data som mojligt. Sju intervjuer
genomfordes och de intervjuade hade titlarna inkdpschef, inkdpsassistent, operations
manager, kvalitets- och miljochef, materialplanerare, produktutvecklare och supply chain
chef. Intervjufragorna finns med som bilaga, se Bilaga 1.

Intervjuerna genomfordes utefter intervjuteori for att fa basta mojliga effekt. Innan en intervju
planeras intervjufragorna. Viktigt att tanka pa ar att aldrig ha tva fragor i en fraga, undvika
fragor som latt besvaras med ja/nej samt att stéalla fragor som &r relevanta. Nar en intervju
genomfors ar det viktigt att borja med att beratta om syftet och hur lang tid intervjun beraknas
ta. For att skapa en behaglig intervjuatmosfar ar det viktigt att ha en 90 graders vinkel till
intervjudeltagaren, vélja ett ostort rum och se till att alla telefoner &r avstangda. Det ar ocksa
viktigt att vara objektiv och samla in data genom anteckning, ljud eller video (Salln&s, 2005).

Intervjuer kan vara antingen strukturerade, ostrukturerade eller semistrukturerade.
Strukturerade intervjuer ar uppbyggda sa att fragorna alltid ar férutbestamma och stélls alltid i
samma ordning. Fragorna ar stangda och ger lite utrymme for den intervjuade att svara med
egna ord. Ostrukturerade intervjuer ar daremot inte forutbestamda och fragorna bestams under
intervjun. Fragorna ar 6ppna och lamnar utrymme for den intervjuade att svara med egna ord.
Huruvida strukturerade eller ostrukturerade intervjuer skall genomforas beror pa situationen.
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Det &r exempelvis fordelaktigt att anvanda sig av ostrukturerade intervjuer da problemet inte
ar kant. Finns hypoteser ar det effektivare att genomfora strukturerade intervjuer for att
snabbare extrahera den data som eftertraktas (Sallnés, 2005).

Intervjuerna som genomfordes i denna studie var semistrukturerade. Eftersom intervjuerna till
stor del genomfordes i borjan av projektet var antalet hypoteser fa och dppna fragor var darfor
att foredra. Fragorna och ordningen var dock samma for alla intervjuer for att skapa
effektivitet och darmed minska sldseri av tid.

Anledningen till att kvalitativa intervjuer anvandes som en av datainsamlingsmetoderna var
pa grund av att de ger en helhetshild och samtidigt ger svar pa komplexa fragor. En intervju
ger inte bara raka svar utan aven personens resonemang kring svaret. Det finns en méjlighet
att stalla foljdfragor och intervjuer har valdigt hog svarsfrekvens. Att tdnka pa nar intervjuer
genomfors &r dock de negativa aspekterna. Intervjuer &r tidskravande, vilket leder till ett
relativt mindre urval. Eftersom intervjuer inte & anonyma kan detta begrénsa vad personen
vagar svara och intervjuerna kan ocksa pa grund av den bristande anonymiteten kdnnas som
ett intrang i privatlivet. En intervjusammanstéllning kan dessutom vara bristande i objektivitet
(Sallnas, 2005).

3.3.2. Observationer

Observationer genomfordes for att komplettera den tidigare informationen. Det &r framforallt
anvandbart att genomfdra observationer vid informationsinsamling som beror beteenden och
skeenden i naturliga situationer. Metoden kan anvandas i olika syften, vanligast ar att
kunskapen som erhallas efter observationen blir till grund for vidare studier eller for att
komplettera tidigare information. Fordelar med observationsmetoden ar bland annat att
metoden dr relativt oberoende av individens villighet att lamna informationen. Metoden
kraver aven en mindre form av aktiviteter och samarbete fran de utvalda individerna an
manga andra informationsinsamlingsmetoder. Vad som kan ses som nackdelar &r att
observationsmetoden ar relativt dyr och tidsddande. Beroende pa problemstéllning kan det
dven vara svart att veta vilka beteenden som &r representativa och vilka som ar spontana. For
att identifiera beteenden som &r representativa bér noggranna forstudier genomforas (Patel &
Davidson, 2003).

Observationer gar att genomfora pa olika sétt. Det finns en méngd olika varianter men i
princip gar det att skilja pa tva olika typer av observationer. Antingen bestams vilka
beteenden och skeenden som ska observeras i forvag eller sa ar syftet att utforska
observationer for att erhalla sa mycket kunskap som mojligt. Dessa typer av observationer
brukar kallas strukturerad och ostrukturerad observation. | denna studie har ostrukturerade
observationer genomforts for att ta in sd mycket information som mojligt inom identifierade
problemomraden. Observationerna forbereddes genom att bestamma vilka som ska observeras
samt i vilka situationer. Aven 6vrig information forbereddes for att kunna registreras, som hur
val anpassade lager- och verksamhetslayout ar. Registreringen under observationerna bestar
framst av att anteckna nyckelord for att sedan sa snart som majligt skriva ner en fullstandig
redogorelse (Patel & Davidson, 2003).

Innan observationen genomfors ar det viktigt att ta stallning till vilket forhallningssatt som
observatérerna ska ha. Forhallningssattet utgar ifran om observatoren ska vara deltagande
eller inte och om de som blir observerade ska kanna till observatoren eller inte. Aven i detta
fall finns flera olika varianter men valjer att skilja pa deltagande och icke deltagande
observator samt att observatoren ar k&nd eller okand. En deltagande observator tar aktivt del i
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den observerade situation och gar in som medlem i gruppen. En icke deltagande observator
har en tydligare roll som observator och befinner sig utanfor det aktuella skeendet (Patel &
Davidson, 2003).

| denna studie genomfordes ca fem observationer som pagick mellan 30 — 60 minuter. Alla
observationer genomfordes med kand ndrvaro och som icke deltagande. Valet av
forhallningssatt grundades i att ha en tydlig observerande roll med majlighet till att anteckna
sa mycket som mojligt samt ha en kand narvaro for att kunna kombinera observationerna med
att stalla fragor till de personer som observerades. Nar observatoren valjer att vara kand for
gruppen &r det viktigt att gruppen accepterar observatérens nérvaro. Detta gjordes i detta fall
genom att planera in observationstillfallen tillsammans med ansvarig for den del av
produktionen dar observationen skulle dga rum. Férdelen med att forhalla sig enligt kand och
icke deltagande observator ar framst att observatorens roll ar tydligt definierad. Viktigt att
vara medveten om ar att individens beteende kan paverkas av att medvetet bli observerad.
Darfor bor observationen paborjas forst efter att individen hunnit vanja sig med att
observatoren finns dar (Patel & Davidson, 2003).

3.4. Benchmarking

Inom management anvands benchmarking som en benamning pa en forbattringsprocess som
framfor allt syftar till férandringar i organisationen. Forandringsprocesserna ska leda till
effektivare drift, battre precision i strategi eller hogre kvalitet och/eller produktivitet.
Forandringarna sker genom utvardering av egna verksamheten jamfort med liknande
verksamhet fran en annan miljo. En stor anledning till benchmarking ar for mojligheten att
lara av andra. Det kan kdnnas onddigt att uppfinna hjulet om det redan har gjorts (Karlof,
2009).

Den finns manga olika varianter av benchmarking. Metodiken gar att applicera pa bade
strategiska samt operativa fragor. Strategiska fragestallningar syftar ofta i att identifiera nya
affarsmajligheter eller soka efter affarsutveckling. Operativa fragestallningar syftar istéllet pa
att identifiera forbattringsomraden i driften. Benchmarking kan dven genomforas internt eller
externt. Intern benchmarking syftar pa att jamfora likartade produktionsenheter inom samma
foretag, detta &r vanligt i organisationer som innefattar flera likartade produktionsstéllen.
Extern benchmarking sker gentemot ett annat foretag, vilket kan genomforas bade inom
samma bransch och/eller gentemot annan bransch (Karlof, 2009).

| denna studie har benchmarking genomforts efter rekommendation fran Entrematic.
Benchmarkingen genomfordes externt pa Volvo Personvagnar i Torslanda. Syftet var att
jamfora materialstyrningen, lagerstyrningen samt lagerlayouten i syfte att effektivisera
materialfloden. Entrematic kanner till Volvos verksamhet och anser att deras styrning av
floden &r ett bra exempel pa effektiva materialfloden.

3.5. Analys
Utifran teori, benchmarking och kartlaggningen av nuldget har en analys genomforts.
Analysen har tva syften, att analysera nulaget och att analysera forbattringsforslag.

Analysen tar upp identifierade problem inom det interna materialflodet. Problemen &r
kopplade till olika &mnesomraden vilket ar beskrivna i teorin. Amnesomradena ar utformade
for att motsvara olika omraden som paverkar det interna materialflodet. For varje identifierat
problem har orsaken till problemet samt l6sningsforslag analyserats djupare.
Losningsforslagen ligger som grund till de slutliga rekommendationerna.
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3.6. Studiens kvalitetsséakring

Validitet &r ett viktigt begrepp kopplat till kvaliteten av en kvalitativ studie. Validiteten i en
kvalitativ studie handlar om hur véal data och underlag har samlats in for att kunna ligga till
grund for trovardig tolkning. Validiteten kopplas aven till hur val det mangtydiga i en studie
fangas upp. For att uppna en hog validitet i studien har triangulering legat som grund i hela
processen. Triangulering innebdr att se pa problemet ur olika synvinklar eller hamta
information fran fler olika kallor. Genom att intervjua ett flertal personer har problemen
kunnat identifieras utifran ett stérre sammanhang. Vidare genomfordes dven observationer for
att styrka problemen genom en ytterligare insamlingsmetod. Alla féreteelser har &ven
studerats utav tva personer vilket ger ett rikare underlag (Patel & Davidson, 2003).
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4. ENTREMATIC

| detta kapitel beskrivs Entrematics organisation samt verksamhet. Forst beskrivs
organisationen foljt av en produktbeskrivning samt produktionsbeskrivning for garageporten
SSD.

4.1. Organisation

Entrematic Group AB ar ett bolag inom Assa Abloy koncernen och tillhor affarsomradet
Entrance System som tillverkar och utvecklar entréldsningar. Entrematic tillverkar och
distribuerar garageportar och industriportar. | Torslanda, Goteborg har Entrematic tva olika
fabriker. Vid den s6dra fabriken tillverkas garageportar och vid den norra fabriken tillverkas
industriportar. Studien och resterande del av kapitlet kommer att beskriva Entrematics
verksamhet for garageportar.

Entrematic grundades i Torslanda under mitten av sextiotalet, d& under ett annat namn. Ar
2011 koptes det davarande foretaget upp av Assa Abloy och fick det nya namnet Entrematic. |
samband med uppkdpet tillkom dven ett antal nya produktvarianter till fabrikens tillverkning.

Entrematics verksamhet i Europa har idag ca 265 anstéllda och en arlig omsattning pa 521
miljoner kronor. Produktionen ligger i dagsléget endast i Torslanda dér ca 45 000
garageportar tillverkas per ar. Ledtiden for att tillverka dessa ar mellan 10 till max 22 dagar.
Entrematic handskas med tva hogsasongen som dels ar mellan mars och juni samt mellan
oktober och november. Den storsta marknaden fOr garageportarna ligger i VVasteuropa, framst
Frankrike, Italien samt de nordiska landerna.

Entrematic i Torslanda bestar av sex olika avdelningar samt en Supply Chain Director som
leder verksamheten. De olika avdelningarna ar kvalité, ekonomistyrning, HR, inkop,
produktutveckling samt drift. Har arbetar ca 30 anstallda dér alla ar placerade i samma
kontorsbyggnad i Torslanda. UtOver dessa arbetar ungefar 75 anstéllda i verkstaden som dven
ar placerad i samma byggnad.

En overblick 6ver hur organisationen ar strukturerad i Torslanda kan ses i Figur 7.
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Figur 7. Entrematics organisationsstruktur i sodra fabriken i Torslanda

4.2. Produktbeskrivning for SSD

En sidoskjutport kan 6ppnas fran hoger, vanster eller med tva portblad i bada riktningar.
Porten I6per sedan langs ena véaggen in i garaget. Sidoskjutporten bestar av vertikala paneler
med en hojd och bredd for att passa garagedppningen. Antal paneler bestams utifran
garagedppningens bredd och bada andpanelerna ar dessutom trimkapade for att uppfylla den
exakta bredden.

Garageporten hangs pa kullagrade tandemrullar i en I6pskena ovanfor portens dppning i
garaget eller i taket och styrs av en golvskena som &r fast i golvet. Golvskenan kan antingen
gjutas i golvet som en U — profil eller monteras direkt pa golvet. Det finns tre olika kurvtyper
for SSD:n som paverkar skensystemet. Val av kurvtyp som anvands beror framst pa
vaggavstandet pa kurvsidan. Garageport med ett portblad &r forsedd med en
gummiprofiltatning pa den forsta panelen och stangs mot en motsvarande gummiprofil pa en
karm som &r monterad pa den framre vaggen. En garageport med tva portblad har en
gummiprofiltatning pa varje forsta panel som gar mot varandra.

Det finns fyra olika modeller av sidoskjutporten. En modell for portar med en kurvvinkel pa
90 grader och en annan modell for specialvinklar pa kurvan, mellan 30 — 150 grader dock inte
90 grader. Det finns dven en rak modell utan kurva samt en modell for sidoskjutport med tva
portblad.
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Forutom modell bestams aven matt och farg for varje garageport. Portbredden tillverkas
mellan 1728 mm upp till 5433 mm och hojden mellan 2 meter upp till 3 meter. Entrematics
garageportar har elva standarfarger med originalbestruken ytfinish samt ytterligare tio
standardférger med lackad ytfinish. Utover dessa val finns ett antal tillaggsval som kan goras
for fonster, designmotiv, 1s, automatisk portéppnare, sidodérr samt olika handtagsvarianter.

r

k | -

Figur 8. Entrematics sidoskjutport (Crawford Entrematic Sverige, 2015)

4.3 Produktion av SSD
Studien avgrénsar sig till Entrematics sidoskjutsport, vilket forkortas SSD. | det har stycket
kommer produktionsflodet for en SSD att forklaras.

Produktionen borjar med att plat kapas fran en coiler. Det finns bade tjock och tunn plat som
anvands for olika syften. Den tjocka platen anvands nar garageporten ska ha en slat yta. Tjock
plat motverkar namligen att formen blir vagig och porten blir garanterat slat. Tunn plat
anvands om garageporten ska ha en yta som istéllet ar skrovlig. Platen stukeras i sa fall i en
maskin efter 6nskad yta vilket dven gor den tunna platen mer stabil.

Efter att platen har kapats och eventuellt stukerats laggs den pa ett automatiskt flode for
bearbetning. Forst rullformas platen och darefter laggs lim pa sidorna vilket dels kommer
halla ihop panelen men framst ar till for isolering av varme. Yttre och inre paneldelen limmas
ihop och emellan fylls panelen med skum. Panelerna aker vidare in i en ugn dar skummet
svaller och sedan pressas panelen ihop for att fa sin form. Nar panelerna kommer ut fran
ugnen kapas de upp i langder.

Efter att panelerna har skapats kan de flyttas till maleriet om garageporten ska ha en annan
farg an standardfargerna. | maleriet malas panelerna automatiskt och torkar innan de flyttas
tillbaka till flodet. Darefter aker panelerna vidare till paketeringen dar antal paneler som hor
ihop till en garageport paketeras tillsammans.

Nér paketeringen ar fardig plockas SSD paketen och flyttas manuellt till en kontrollyta dér
varje panel kontrolleras innan fortsatt bearbetning. For varje SSD ska forsta och sista panelen
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i garageporten trimkapas pa langden. Trimkapningen utfors for att kunna montera pa
sidoprofiler samt majliggor aven att garageportens bredd gar att bestimma pa millimetern.
Om garageporten ska ha fonster sker dérefter frasning for att kunna montera dessa.

Efter trimkapning och eventuell frasning flyttas panelerna till arbetsytan for montering. Vid
monteringen ska bland annat andstycken och sidoprofiler monteras pa panelerna. Aven vissa
tillval monteras. Nar monteringen ar klar paketeras panelerna ihop med hardware
komponenterna som redan ar paketerade i ett eget paket. Hardwarepaketet innehaller profiler
och plockkomponenter som kravs for att sdtta upp garageporten hemma. Nér paketeringen av
panelerna tillsammans med hardwarekomponenterna ar fardig flyttas paketet till
fardigvarulagret.

22



5. NULAGE

| detta kapitel beskrivs kartlaggningen av nulédget som genomforts. Nuldget ligger till grund
for vidare analysarbete.

5.1. Verkstadslayout

Tva blocklayouter har tagits fram for att visualisera hur verkstaden ar uppbyggd. Den forsta
layouten visar verkstaden i sin helhet med de processer och lager som produkttypen SSD
kommer i kontakt med under produktionen. Den andra layouten zoomar in pa det manuella
sidoflodet som studien avgransas till.

5.1.1. Verkstaden i sin helhet

Figur 9 dr en 6verskadlig blocklayout 6ver verkstaden. Endast de processer samt lager som ar
i kontakt med produkttypen SSD under produktion ar med i layoutbilden. Dessa delar
representerar storre delen av verkstadsomradet. De olika processomradena ar markerade i
blatt och forklaras mer i kapitel 4.3. Produktion av SSD. De stdrre lageromradena ar med i
layouten och ar markerade i gratt. Torget ar bendmningen pa det lageromrade som é&r placerat
i anslutning till den huvudsakliga godsmottagningen. Det &r vid Torget som det mesta
inkommande materialet placeras. Utdver Torget finns dven ett coilerlager dar platen
lagerhalls. Vid Torget sker storre delen av godsmottagningen med utantag for coilarna dar
godsmottagningen sker i anslutning till coilerlagret. | slutet av bade det automatiserade flodet
och det manuella sidofl6det ar fardigvarulagret placerat. Det manuella sidoflodet forklaras
mer ingaende i naskommande kapitel.

Coilerlager

Fardigvarulager

Manuellt
Torget sidofléde

| Godsmot.

Figur 9. Blocklayout 6ver verkstaden
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5.1.2. Det studerade sidoflodet

Layouten 6ver det manuella sidoflodet visar fyra olika omraden, se Figur 10. De olika
omradena avser olika processer for manuell tillverkning av en SSD. SSD HW star for SSD
Hardware dar profilerna for garageportarna kapas och anpassas for varje kundbestélld port.
SSD Montering avser montering av panelerna for en SSD. Bland annat ska andféasten och
sidoprofiler monteras pa panelerna samt dvriga tillval till garageporten. Vid SSD Plockning
sker plockning av hardwarekomponenter som ska skickas med i paketet till kunden. Dessa
komponenter kravs vid den slutliga monteringen av garageporten. Omradet Packbana
innehaller en paketeringsmaskin dar den slutliga paketeringen sker. Har paketeras varje
enskild order innehallande hardwarekomponenter samt paneler.

I layouten finns tre olika lagertyper visualiserade. Morkgra motsvarar ramateriallager,
mellangra motsvarar plocklager samt ljusgra motsvarar produkter — i - arbete. 1 SSD
hardwareomradet ar ramaterialet de obearbetade profilerna, plocklager for komponenter som
kravs vid bearbetningen och produkter — i — arbete for de fardiga profilerna som vantar pa att
paketeras eller monteras pa panelerna. | SSD monteringsomradet finns ett ramateriallager dar
komponenterna som kravs for bearbetningen av SSD hardware lagerhalls. SSD montering har
aven ett plocklager for komponenter som kravs vid monteringen. Vid plockningsomradet
finns ett rdmateriallager och ett plocklager for hardwarekomponenterna som ska skickas till
kunden. Bredvid paketeringsbanan finns ett storre lagerstallage som anvands for att lagerhalla
alla olika slags artiklar som tillhér SSD produktionen.

- N

SSD Plockning | F

Packbana

55D Montering

A
ST —

Figur 10. Blocklayout av det studerade sidoflodet
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5.2. Lager

Lagret hos Entrematic uppstar av flera anledningar. Framsta anledningen &r grundat i att
kunna producera garageportar direkt efter kundorder med kort ledtid. Detta gor att lagret kan
anses uppsta av bade produktionstekniska samt psykologiska skél. Av produktionstekniska
skal uppstar lagret dar tva operationer inte har samma belaggning. Mellan operationerna
bildas darfor ett lager sa att nastkommande operation inte behdver vénta in en produkt for att
kunna fortsatta produktionen. Av psykologiska skal uppstar lager i ramateriallagret dar det
kops in stora mangder material for att forsakra sig att det alltid finns material till
produktionen.

5.2.1. Lagertyper

De lagertyper som har identifierats i verkstaden ar ramateriallager, produkter — i — arbete,
plocklager samt fardigvarulager. Ramaterialet avser i denna studie det material och de
komponenter som utan bearbetning anvénds direkt i det angivna sidoflddet. Produkter — i —
arbete ar de komponenter som har bearbetats och vantar pa paketering eller vidare montering.
Plocklager &r lager dar ett mindre antal komponenter har hamtats fran ramateriallagret for att
kunna forse operatéren med komponenter néra operationen. Féardigvarulagret ar det slutliga
lagret dar det fardiga paketet bevaras. Féardigvarulagret ligger utanfor det studerade sidoflodet
och kommer inte att analyseras mer ingaende i denna studie.

5.2.2. Lagerlayout

Artikelplaceringen ar flytande for alla artiklar i verkstaden. Detta bidrar aven till att det inte
har tagits hansyn till fysisk narhet eller h6jd pa artikelplaceringen. Operatorerna har dock
sjélva organiserat en del av lagret for att underldtta sitt arbete. Detta syns tydligast vid
plockningsomradet dar operatérerna har skapat egna artikelplaceringar vid ravarulagret. Aven
i rdvarulagret i anslutning till paketeringsbanan har operatérerna skapat en kittningsdel for att
underlatta monteringsarbetet.

Lagerplatserna ar uppbyggda som stéllagelager i stérre delen av det aktuella omradet.
Stallagelagret gor det latt att lasta in och ut material i lagret. Vid plocklagren &r lagringen
uppbyggda som hyllfackslager vilket &r praktiskt vid forvaring av sma kvantiteter av manga
olika artiklar.

5.3. Materiallokalisering

I nuléget &r materiallokaliseringen hos Entrematic bristfallig. Materialplaceringar sitter i
huvudet pa enskilda individer och lagret &r flytande vilket gor att materialet byter plats ofta.
Det flytande lagret har dock viss zonindelning dé&r artiklar som anvénds mest vid en station
saledes ar placerad nara den stationen. Detta arbete har skett pa eget initiativ av operatorerna.
Eftersom artiklarna byter plats ofta och de nya placeringarna inte bokfors &r material ofta
svarfunnet. Nar operatdrerna, som i nulaget hamtar stor del av materialet, inte hittar material
de soker fragar de en kollega eller godsmottagningen. Detta tar tid och ibland hittas dnda inte
materialet och en storre sokning paborjas.
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5.4. Lagersaldoredovisning
Entrematics lagersaldoredovisning &r till viss del transaktionsbaserad och till viss del
inventeringsbaserad.

Transaktionsbaserad lagersaldoredovisning

Det transaktionsbaserade lagersaldoredovisningssystemet fungerar sa att lagersaldot
korrigeras nast intill automatiskt i affarssystemet utefter nar material kommer in i fabriken
och nar material forbrukas. Lagersaldot pa material 6kar nar gods kommer in och detta
registreras av godsmottagningen manuellt nér de tar emot godset. Godsmottagningen
kontrollerar alltid inkommande gods genom att kolla pa féljesedeln och kontrollera att allt
stdimmer. De rapporterar dérefter in materialankomsten i affarssystemet M3 som korrigerar
lagersaldot.

Vad géller avrakning av saldo gors detta automatiskt av M3 nér en operation ar slutford. Detta
fungerar sa att varje enskild port anvander ett visst antal artiklar enligt ett forutbestamt
regelverk som kallas konfigureringen. Materialatgangen beror pa vilka funktioner den fardiga
porten ska ha. Né&r en saljare lagger in en order, en speciell port, vet M3 vilka artiklar som
kommer forbrukas och allokerar dem. Varje enskild port gar igenom olika operationer
beroende pa tillval. Efter att en operation ar genomford sker en automatisk avrakning av
materialet som forbrukats genom att en streckkod som finns pa varje port skannas.
Afféarssystemet kénner av vilken operation som gjorts och hur mycket material som anvénts.
Vad géller sidoflodet sker avrdkningen manuellt nér sista operationen &r gjord. Operatdren
som genomfor sista operationen rapporterar in till M3 att operationerna ar gjorda och
affarssystemet vet darmed automatiskt vilket material som anvants.

Inventeringsbaserad lagersaldoredovisning

Den inventeringshaserade lagersaldoredovisningen fungerar sa att material kontrolleras
manuellt genom att personal gar runt i fabriken och ser efter hur mycket material som finns
kvar och rapporterar in det i M3. Enligt lag ska detta goras minst en gang per ar. Hos
Entrematic sker detta oftare pa grund av att den transaktionsbaserade lagersaldoredovisningen
felar ibland. Felen beror ibland pa att konfigureringen ar fel, vilket innebér att fel kvantitet
avraknas an vad som faktiskt forbrukas i verkligheten. Ibland beror felen pa att
konfigureringen inte foljs och mer eller mindre material anvants &n vad som réknats med.
Ibland kasseras dven material utan att detta registreras eller att fel kvantitet levereras av en
leverantor och detta inte mérks vid inregistreringen. Néar inventeringarna gors ger det ofta ett
bra svar pa vad det riktiga lagersaldot &r, men de engagerar mycket personal och
produktionen blir lidande.
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ithyteskvant: PCS

rodukt: 'SSDN02 | Side Sect Door Straight In-Run
O-nummer: | 1608420 _ . | 22 |40
\nsvarig: 'MAANOS
Jperationsnr: E Kvantitet: ' 1] PCS
erkstall
Lnr Op Mtrinr/Pingrp Kvt/Stytid Beh Bendmning
G G
1 70701 4 SSD Steel Profile cutting
2 70701 14 S5D Aluminum Profile cutting
3 70701 1 SSD Cut sealings etc.
4 70701 - SSD Work profiles
7 70701 069 1 SSD Beslagslada
10 70101 051 1 Op.tid 7010 Panelline
12 1011 100 1 Cooling Area
15 70151 082 1  Special painting
40 70401 003 1 Montage
91 70701 1 Kapmatt stal
92 70701 1 Kapmétt aluminium
94 70701 1  Kapmatt titning
95 70701 169 1 MONTAGE 55D

Figur 11. Lagersaldoredovisning hos Entrematic
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5.5. Materialflodet

For att kunna forklara hur materialstyrningen gar till maste materialflodet beskrivas och
analyseras. Materialflodet for en SSD forklaras utefter layouten i Figur 12. Dar “A” ar
panelmonteringsflodet, “B” ar plockflodet och “C” ar Hardwareflodet.

g | 28 SSDPlock. 18 r
PN Pl (S
BREARGEER—

S ——
| SSD Mont.
s oA
3A )
__________________ | R

1A | 2C

Figur 12. Layout over sidoflédet med beteckningar och materialflodespilar

5.5.1. Panelmonteringsflodet
Panelmonteringsflodet syftar till bearbetningen av paneler som kommer hamna i en SSD.

1. Panelerna som ska till SSD tas ut fran det automatiska flodet och placeras vid 1A for
att kontrolleras, kapas i rétt langd och eventuellt frasas for att montera fonster. 1A &r
belagen pa andra sidan av fabriken fran 6vriga SSD monteringen. SSD-operatérer
skoter allt jobb vid 1A férutom kontrollen.

2. Efter frasning och kapning tar SSD-operat6rer panelerna till 2A dér Kittning infor
monteringen sker. Operatdren som utfor kittningen hdmtar monteringsmaterial vid 3A
och lagger materialet vid ratt paneler.

3. Panelerna tas till monteringen som ar vid 4A. Har monteras gangjarn, las och fasten pa
panelerna.

4. Nar panelerna ér fardigbearbetade hamtas paket fran 5A som paketeras ihop med
panelerna vid slutpaketeringen 6A. | paketen som hamtas fran 5A finns allt som
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behovs for att fardigmontera portarna hos kunden. Paketen som hamtas vid 5A skapas
I plock- och hardwareflodet som beskrivs senare. Slutpaketeringen gors av
panelmonteringsoperattrerna och paketeringsbanan delas av de andra sidoflédena,
vilket ibland leder till ko.

5.5.2. Plockflodet
Med plockflodet menas skapandet av pasar med komponenter som foljer med i varje paket till
kund. Kunden eller kundens montor anvander sedan pasen med komponenter for att
slutmontera porten.
1. Plockorder skrivs ut samtidigt som hardwareorder vid 1B.
2. Ordern plockas vid 1B efter plockordern.
3. Fardiga plockpasar placeras vid 2B i vantan pa att bli hamtade av kontrollavdelningen.
4. Kontroll hamtar plockpasarna en gang per dag och flyttar dem till 3B som ar belaget
pa andra sidan av fabriken. Déar kontrolleras varje plockpase genom att alla
komponenterna i pasen raknas. Varje plockpase tar ungefar 15 minuter att kontrollera.
5. Kontrollerat plock tas till 4B och invantar dar hardware. Fran hamtning vid 2B for
kontroll till att plocket kontrollerats och placerats vid 4B tar i genomsnitt ett dygn.

5.5.3. Hardwareflodet
Med hardwareflodet menas skapandet av profiler. Vissa profiler monteras pa panelerna i
produktion medans andra profiler laggs i paketen till kunderna. Kunden eller kundens montér
anvander sedan profilerna for att slutmontera porten.
1. Hardwareorder skrivs ut samtidigt som plockorder vid 1B.
2. Profiler kapas och bearbetas efter kundordern vid 2C, sorteras och laggs sedan i paket
vid 3C.
3. Nar sju stycken paket med profiler skapats flyttas dessa till 4B.
4. Vid 4B sammanfors profilerna och plockpasarna till ett paket som sedan placeras vid
5A.
5. Vid 5A invéntar paketet matchande paneler. Hardwareflodet och plockflodet blir hér
en del av panelmonteringsflodet.

5.6. Materialstyrning

5.6.1. Panelmonteringsflodet

Né&r panelerna anlander till 2A sker Kittning. Med hjélp av kittningen blir det tydligt for
monteringsoperatorerna vilka komponenter som ska anvandas samt att hanteringstiden vid
produktionen minskar. Operatdren som kittar hdmtar material vid 3A. Stallagelagret vid 3A ar
otydligt eftersom artiklar byter plats och personalen har lagerplatserna i huvudet. Det finns
aven flera ars forbrukning inne av vissa artiklar och missar i lagersaldot. Eftersom lagret &r
otydligt 1aggs mycket tid pa att hitta artiklar och ibland upptécks materialbehov for sent och
akutbestallning maste genomforas.

Panelerna gar sedan till panelmonteringen vid 4A. Har finns sma plocklager som gor
materialhdmtningen enkel. Nar materialet i de sma plocklagrena tar slut maste de sjalva hamta
materialet och kvantiteten som ska inforskaffas ar oklar. Vid 5A far sedan panelerna ibland
vanta pa hardware och plockpaketet. Detta sker pa grund av att det ar svart att synka de olika
flédena.
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Nar panelerna, hardwaredelarna och plockpasarna ar fardiga paketeras de ihop vid
paketeringsmaskinen 6A. Har blir det ofta ko eftersom paketeringsmaskinen delas av de andra
sidoflédena. Panelmonteringsoperatdrerna har ansvar for att paketera och panelmonteringen
star saledes still under paketeringen.

5.6.2. Plockflodet

Vid plocket 1B 4r situationen samma som vid panelmonteringen vad galler nér nytt material
ska inh&mtas. 1B anses dven ha ineffektiv plockning och det finns ingen tanke bakom hur
artiklarna &r placerade i plocklagret. Artiklar som plockas frekvent star inte narmre
plockzonen och artiklarna kan delas in i teman, men detta gors inte. Med indelning utefter
teman menas att artiklar till renoveringsportar alltid plockas samtidigt och de bor saledes vara
placerade bredvid varandra for att minska transportavstandet. VVad galler plockordrarna ar de
ibland ineffektivt utformade. Exempelvis kan det pa forsta sidan av en plockorder sta att 5
grona skruvar ska hamtas. Nar operatoren sedan kommer till nasta sida star det att 10 likadana
grona skruvar ska hamtas och operatren behover saledes ga och hamta samma sorts skruv tva
ganger.

Vid 3B kontrolleras sedan alla plockpasar for att se ifall de har ratt innehall. Detta gors genom
att en kontrollant gar igenom varenda komponent i alla plockpasar. Anledningen till den
noggranna kontrollen av alla pasarna ar att fel innehall skickats till kund vid tidigare tillfallen.
Det tar ungefar ett dygn innan kontrollen &r klar och plockpasarna anlant till 4B dar de vantar
pa hardware. Sjalva kontrollen tar dock bara ca 15 minuter per plockpase.

5.6.3. Hardwareflodet

Skapandet av hardwarekomponenterna borjar vid 2C. Har ar laget samma som vid
panelmonteringen vad géller nar nytt material ska inhdmtas. Profilerna flyttas sedan till 4B
dar de ibland véntar pa plocket eftersom det ar svart att synka flodena.
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6. BENCHMARKING

Benchmarking genomfordes hos Volvo Cars i Torslanda i syfte att forsta hur ett effektivt
materialflode kan utformas. Detta for att sedan analysera huruvida metoderna skulle kunna
appliceras hos Entrematic. Benchmarkingen guidades av Peter Ostergaard som arbetat med
logistiken hos Volvo Cars i Torslanda sedan ar 1995. Hans titel ar Material handling engineer
och innebdr att han har arbetsuppgifter som ror all slags logistik. Han leder nya logistikprojekt
och jobbar mycket med att 16sa problem som dyker upp angaende logistiken. Nedan foljer en
beskrivning av hur Volvos materialflode ar utformat.

Volvo Cars i Torslanda tillverkar personbilar som saljs i hela varlden. De konkurerar mot
biltillverkarna i hela varlden vilket satter hoga krav pa produktionen och darmed dven
logistiken som &r en stor del i produktionen. Fabriken tillverkar 50 bilar i timmen och har
7000 artiklar pa lager. Detta medfor en komplicerad logistik och foretaget har darefter
utvecklat effektiva logistiska I6sningar.

6.1. Materialstyrning

Materialet styrs av ett IT-system som sager vilket material som ska hamtas, varifran och nar
det ska hamtas. IT-systemet heter MAS och har koll pa hela lagret och produktionen. MAS
har koll pa nar materialet ska vara pa linen och vart det ska vara. MAS har dven koll pa vart
materialet finns i lagret och i vilken kvantitet. Anledningen till att MAS vet var och nar
materialet ska vara pa linen ar pa grund av sekvensering. Sekvenseringen gor att MAS vet 10
dagar framat exakt vilka bilar som ska byggas, vilket gor att systemet dven vet vilka artiklar
produktionen behdver samt nér och var de ska transporteras till linen. FOr att sekvenseringen
ska fungera kravs vetskapen om hur langt linen gar pa en viss tid. Det kravs ocksa att MAS
uppdateras hela tiden utefter hur produktionen gar. Hos Volvo uppdateras MAS var 3:e minut.

Vetskapen om var material finns och i vilken kvantitet far MAS genom kontinuerlig
skanning. Nar material anlander till fabriken kontrolleras saldot och dérefter skannas
materialet in i systemet. Materialet skannas darefter in vid sina lagerplatser och sen dven ut i
produktionen. Incheckning vid lagerplats sker genom att streckkoder pa materialet och
lagerplatsen skannas, detta racker for att MAS ska veta var materialet finns. Materialet
skannas sedan ut fran lagerplatsen och in i produktionen. Nar materialet forbrukats skannas
det alltid ut av operatérerna. Pa sa satt kanner MAS av att materialet forbrukats och
lagersaldot andras.
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Flgur 13. Skannlngslapp vid Iagerplats

Koll pa lagersaldot kombinerat med vetskapen om materialanskaffningstiden gor att MAS vet
exakt ndr signalering av nytt material behGver goras. N&r nytt material hamtas gors detta av
godsmottagningen och inte av operatérerna pa linen. Godsmottagningen far all data de
behover i lasplattor som finns pa deras truckar. Data séager nar materialet ska hamtas, varifran
och i vilken kvantitet. Lasplattan beskriver tydligt varifran material ska hamtas genom att
beskriva lokal, block, stuv och niva pa materialets placering. Alla placeringar ar ocksa
benamnda med antal meter fran vaggen for att underlatta materiallokaliseringen &nnu mer.

Né&r material transporteras gors detta med hjélp av olika lastbdrare som ar anpassade for olika
artikeltyper. Ett exempel pa detta ar att framgafflarna placeras pa en rund vagn vid
materialhdmtning. Varje gaffel star vertikalt och har sin speciella plats beroende pa nar den
skall anvéandas. Framgaffeln som skall monteras forst placeras pa plats 1 och framgaffeln som
ska monteras darefter placeras pa plast 2, systemet fortsatter pa sa vis. Att sortera och
transportera material pa sa vis gor att arbetet i produktionen blir enklare och risken for fel
minskas.

Vad galler lastbérares storlekar ar policyn att de ska innehalla sa lite som 2 timmars
produktion. Detta for att skapa ett sa jamt flode som majligt. Distributionen av materialet till
produktionslinen gors av sma tag som drar runt pa de olika lastbéararna. For att veta var
materialet ska lamnas pa produktionslinen anvands samma system som for att hitta material,
lasplattorna pa fordonen séger var material ska lamnas. Har beskrivs aven hur manga meter in
pa produktionslinen som materialet ska lamnas och pa vilken sida, Gster eller véster.
Gaffeltruckar ar inte tillatna vid produktionslinen for att minska skaderisken.
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Figur 14. Skanningslapp vid linen

Operatdrernas roll i materialstyrningen &r liten da godsmottagningen skoter all
materialanskaffning. De har dock i uppgift att skanna férbrukade lador och meddela nar de
kasserar material, detta for att MAS ska veta att material forbrukats sa att lagersaldot kan
korrigeras. Nar operatOrerna kasserar material meddelas detta genom att de drar i ett sndre. En
lagledare kommer darefter och skoter resten.

6.2. Lagret

Volvo Cars i Torslanda har ett valplanerat och strukturerat lager. Deras forvaringssystem &r
uppbyggt av pallstallage dar inga pallar star pa golvet. Pallstéllage ar en form av stallagelager
vilket gar att anpassa efter enhetslaster. Nastan alla lagerplatser ar flytande. Nagra fa
lagerplaster &r fasta for de mest hogfrekventa artiklarna som med fordel placeras sa nara
produktionen som mojligt for att minska transporterna. Flytande lagerplatser anvénds for att
tillgodogora sig sa mycket lageryta som méjligt. Lagermangden motsvarar ungefar 75 % av
lagerytan for att det ska finnas plats for lagret att svalla vid behov. Vilket &r beskrivet i
benchmarkingens materialstyrningsdel sa skannas alla inkommande artiklar och far da sin
lagerplats. IT — systemet har en inbyggd prioriteringslista for varje typ av artikel vilket gor att
artikeln kommer fa en sa bra lagerplats som mojligt. Stallagelagret ar ofta uppbyggda langs
langa rader och systemet borjar sin rangordning med att se vart forsta lediga platsen &r pa den
prioriterade raden.

| lagret hanteras bade pallar och bldbackar vilket & mindre enhetslaster an pallar. Blabackar
anvands for att effektivisera hanteringsarbetet, framst for artiklar dér en mindre kvantitet
brukas. Dessa mindre enhetslaster gar aven att kombinera till hela pallar. Mellan 4 — 16
blabackar beroende pa deras storlek passar pa en pall. Order med blabackar istéllet for
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pallstorlek bestélls framst fran nara leverantorer da artiklarna inte ska transporteras sarskilt
langt.

IT — systemet som har beskrivits tidigare kdnner av nar och hur manga artiklar som ska
bestéllas till lagret. Forutom de artiklar som behovs for produktionen finns &ven ett beraknat
sékerhetslager. Hur stort sékerhetslager som ska finnas ar olika for artiklarna och bestams
utifran transporttid, antal godsdagar samt produktion. Antal godsdagar indikerar pa hur manga
dagar under en viss period som artikeln anlander till Volvo Cars. Produktion indikerar pa hur
mycket artikel anvands i produktion och hur hdgt prioriterad artikeln darmed &r.

Volvo Cars inventerar relativt sallan och i manga fall enbart enligt vad som &r lagstiftat.
Undantag &r for dyrare artiklar vilket inventeras oftare, vilket blir ungefar en gang per kvartal.

For att underlatta lagerhanteringen har VVolvo ett néra beldget lager som hyrs och styrs av

DHL. I detta lager férvaras 6verblivet material for att finnas nara produktionen utan att ta
plats i det egna lagret.
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7. ANALYS

| det har kapitlet analyseras de problem som har identifierats i det interna materialflodet i
nulaget. For varje problem har orsak samt I6sningsforslag analyserats utifran teori och
benchmarking hos Volvo. For att visa hur problemen kopplats ihop med olika &mnesomraden
i teorin har en figur skapats for att tydliggéra sambanden, se Figur 15. Kopplingarna visar
vilka amnesomraden som behdéver bearbetas for att 16sa identifierade problem.

Samtliga problem har gemensamt att de paverkar materialflodet. Da materialflode ar ett
relativt brett omrade har &mnet brutits upp i flera amnesomraden for att tydliggora pa vilket
satt det identifierade problemet paverkar materialflédet. Genom att bearbeta &mnesomradena
kan det interna materialflodet effektiviseras.

Bristande . .
material- Svart att hitta Felaktigt
anskaffnings- artiklar i lager lagersaldo
processer

O Problemomraden

O Amnesomraden

Figur 15. Modell 6ver hur problemomradena ar kopplade till teoretiska &mnesomraden

7.1. Bristande materialanskaffningsprocesser

Ett problem hos Entrematic ar att operatdrerna har mycket hanteringstid. | nuldaget hamtar
operatorerna ofta sjalva materialet vid materialbehov. Detta leder till att de gar ivéag fran
produktionen som avstannar. Hanteringstid ar en form av slseri som efterstravas att
minimeras. Mycket hanteringstid bidrar till manga oonskade effekter sasom onddigt mycket
produktionstid, hoga produktionskostnader, hoga lonekostnader, produktionsférseningar,
kostnader for sen leverans, missndjda kunder och forsvarad planeringsprocess (Mattsson,
2010).
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Ett utdrag fran Entrematics egna undersokningar vad galler materialbrist ar ett tydligt exempel

pa en utav de negativa effekterna.

Uppstartade aktiviteter storningar

Stérning
Avsnitt Orsak Ackumulerade tim Kommentarer Ansv.  Star  Berdk. Klart Klar
Alla Materialbrist'vanta pé nytt 227 Titta dver rutiner for framtagning material till P-avsnitten P-taknik
Alla Kvalitetssloming Material 209 Olika materialer som inte innehaller spec. InkGp

Figur 16. Entrematics undersokningar angaende materialbrist

Undersokningen visar pa hur 227 h per kvartal laggs pa materialbrist, vilket innebér en
I6nekostnad pa ungefar 230 000 kr/ar bara i vantan pa material.

Utrakning:

227 h/kvartal laggs pa att vanta pa material

227 h/kvartal*4= 908 h/ar

908 h/ar*252 kr/h(timkostnaden for en operatér)= 230 000 kr/ar.

7.1.1. Orsaker: Otydliga materialanskaffningsprocesser, fel personer hamtar

materialet

Vid stationerna plocket, hardwaretillverkningen och panelmonteringen har operatorerna inte
nagon tydlig process for materialanskaffning. Det ar oklart hur mycket material som ska
hamtas och vem som ska hamta nytt material, om det &r operattrerna eller godsmottagningen.

Det ar dven oklart nar och hur operatdrerna ska signalera materialbehov.

Vad géller nér operatorerna signalerar materialbehov sker detta ofta forsent sa
godsmottagningen hinner inte hdmta materialet i tid och nér operatdrerna hamtar materialet
sjalva gar de ifran produktionen som saledes star still under tiden materialhdmtningen sker.
Vad géller kvantiteten av material som hamtas finns det inte nagra riktlinjer utan varje

operatdr hamtar sa mycket som den anser ar rétt.

7.1.2. Forbattringsforslag: Skapa tydliga materialanskaffningsprocesserna
Losningen &r att skapa tydliga processer for materialanskaffning. Det ska vara tydligt nar
materialbehov signaleras, vem som hamtar material och hur mycket hdmtas. Det ar viktigt att
det ar tydligt nar material ska hamtas sa att inte materialbrist uppstar. | nuléaget upptacks
materialbehovet forst nar materialet ar slut och operatorerna har inte tid att vanta pa att
godsmottagningen ska hamta material. De hamtar da materialet sjalva och gar darmed ifran

produktionen.

Genom att skapa ett kanbansystem déar det ar tydligt nar och hur operatdrerna ska signalera
kan problemet l6sas. Ett framtida scenario &r att en operator vet att den ska signalera sitt
materialbehov, exempelvis genom att tdnda en lampa nar en lada med skruvar ar avverkad.
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Operatren barjar ta skruvar fran ladan bakom och fortsatter producera. Godsmottagningen
som aker runt och kollar efter tanda lampor ser lampan snabbt och vet exakt vad de ska gora.
De vet vilket material de ska hamta, varifran och hur mycket. Operatoren som arbetat hela
tiden sedan signaleringen av materialbehov far en ny lada med skruvar i god tid innan lada tva
ar avverkad.

For att kunna skapa ett kanbansystem behover vidare arbete genomforas. Entrematic maste ta
reda pa vilken efterfragan de har pa varje artikel samt artiklarnas forpackningsstorlekar.
Foretaget maste ocksa ta reda pa hur lang materialanskaffningstiden é&r, alltsa hur lang tid det
tar for godsmottagningen att leverera det 6nskade materialet efter en signalering pa
materialbehov. For att kanbansystemet ska fungera sa effektivt som majligt bor darefter
arbete goras for bade korta ner och stabilisera materialanskaffningstiden. Det ar ocksa viktigt
att vélja ett signaleringssystem som passar hos Entrematic. Signalering av nytt material kan
ske med hjélp av flaggor, kanbankort, lampor, skyltar eller elektronisk signal. Valet av antal
kanbankort gors enligt formeln: n =E * LT (1-a)) / K (Mattsson, 2010).

Vad géller vem som h&mtar material bor rutinerna &ndras. Godsmottagningen bor skota all
materialhdamtning eftersom det skulle gora att operatérerna kan vara i produktionen. Det finns
en risk att godsmottagningen blir éverbelastad, men ifall materialflodet forbattras genom vara
forbattringsforslag borde det inte att handa. Ifall godsmottagningen fortfarande &r
Overbelastad efter forbattrat materialflode bor fler personer anstallas till enheten.

I enlighet med benchmarkingen hos P. Ostergaard (17 april, 2015) &r losningen pa problemet
att operatorerna inte ska hantera materialanskaffningen. Hos VVolvo skoter aldrig operattrerna
hamtningen av material, utan har endast i uppgift att skanna férbrukat material och dérefter
skoter affarssystemet materialanskaffningen automatiskt. Att arbeta som Volvo dér
operatdrerna inte heller behdver signalera materialbehov skulle kunna vara ett annat framtida
scenario.

7.2. Svart att hitta artiklar i lagret

Ett av problemen i materialflodet ar att det ar svart att hitta material i lagret. Svarfunna
artiklar leder till att materialflodet blir mindre effektivt genom att det spenderas onddig tid pa
att leta fram artiklarna. Jonsson och Mattsson (2011) styrker aven att hur l&tt det &r att hitta
artiklar i lagret paverkar hanteringskostnaderna. For att uppna ett effektivt materialflode kravs
ett anpassat lager dar artiklarna har en tydlig lagerplacering. Férutom att svartfunna artiklar
leder till onddig hanteringstid paverkar det d&ven andra problem i lagret. Exempelvis problem
med felaktigt lagersaldo samt onddiga interna transporter. Problematiska situationer har
uppméarksammats hos Entrematic dar svarfunna artiklar har varit den bidragande faktorn. Dels
att det genomfors mycket inventeringar da material som ska finnas i lagret inte hittas samt att
nya artiklar bestélls in i onddan da artiklarna inte hittas i lagret.

7.2.1. Orsaker: Flytande lagerplatser utan materiallokaliseringssystem, ingen
anpassad lagerlayout

Orsaken till att det ar svart att hitta material i lagret beror framst pa att det anvands flytande
lagerplatsen utan en tydlig lokalisering vart materialet hamnar. Flytande lagerplatser medfor
att materialet hamnar pa olika platser vid inkdép av varje nytt material. Att det ar flera olika
personer som hanterar materialet i lagret, bade godsmottagare och operatorer, bidrar aven till
att det blir otydligt vem som har koll pa vart materialet placerats.
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Orsaken till problemet &r inte anvandandet av flytande lagerplatser. Problemet uppstar da det
inte finns ndgot materiallokaliseringssystem som haller koll pa vart artiklarna placeras i
lagret. Vid flytande lagerplatser ska ett lagersystem finnas som haller reda pa vart artiklarna
finns lagrade enligt Jonsson och Mattsson (2011). Da Entrematic idag inte anvander sig av
nagot materiallokaliseringssystem ligger det pa verkstadsarbetarnas niva att ha koll pa
materialets lagerplatser.

En annan orsak till problemet &r att lagerlayouten inte &r anpassad efter produktionen. Jonsson
och Mattsson (2011) beskriver att en lagerlayout som inte ar anpassad till de processer som
ska genomforas skapar onddiga forflyttningar. En anpassad lagerlayout tar hansyn till vilka
artiklar som ska vara placerad nara produktionen, néra andra specifika artiklar samt lamplig
hojd pa placeringen. Att lagerlayouten inte ar anpassad gor att det inte finns en tydlig logik i
artikelplaceringarna och leder till att det blir svart att veta vart materialet finns i lagret. For att
minimera hanteringstiden bor artikelplacering 6vervégas for de olika artiklarna. De flytande
lagerplatserna som anvands idag hos Entrematic tar inte i nagon storre utstrackning hansyn till
lampligaste lagerplaceringen for de olika artiklarna. Nar nytt material mottagits placeras
artikeln dér det finns plats.

7.2.2. Forbattringsforslag: Kombination av fasta och flytande lagerplatser med
skanningssystem, anpassad lagerlayout

For att lattare hitta artiklar i lagret foreslas en kombination av fasta och flytande lagerplatser
samt inforskaffande av ett skanningssystem. Hogfrekventa artiklar som anvénds till alla SSD
bor ha fasta lagerplatser. Da de hogfrekventa artiklarna anvands mest bor de vara placerade sa
nara produktionen som mojligt for att minimera hanteringstiden.

For ovriga artiklar rekommenderas flytande lagerplatser. Flytande lagerplatser innebar stérre
lagerutnyttjande och passar lager dar det forekommer manga olika artiklar. For att halla
ordning pa artiklarna i lagret bor ett materiallokaliseringssystem inforskaffas. Ett liknande
skanningssystem som Volvo anvander sig av (se kapitel 6) kan vara att foredra da systemet
medfor relativt laga kostnader samt ar en vélanvand teknik. Systemet bor programmeras for
att tilldela varje artikel lampligaste lagerplats som dar ledig vid mottagning. Genom att ta reda
pa artiklarnas fysiska egenskaper, vilka artiklar som férekommer i samma order och i vilka
kvantiteter gar det att skapa ett system som tilldelar artikeln lampligaste placering i lagret.

For att ytterligare underlatta hanteringen i lagret kan en kombination av pall tillsammans med
mindre enhetslaster inforas. P. Ostergaard (personlig kommunikation, 17 april 2015)
beskriver i benchmarkingen att \Volvo anvander sig av blabackar i olika storlekar som gar att
kombinera ihop till en pall. Jonsson och Mattsson (2011) ndmner att férdelen med att anvanda
sig utav mindre enhetslaster ar vid artiklar som anvénds i sma kvantiteter dar en hel pall inte
kravs vid produktionen. Genom att ha fardiga blabackar i lagret som motsvarar en bestamd
kvantitet underléttas hanteringsarbetet samt att det skapar en tydlighet i lagret. Artiklar som
anvands i sma kvantiteter plockas idag ofta direkt ur pallen vilket gor det otydligt hur mycket
som finns kvar i pallen. Blabackar underlattar tydligheten i lagret genom att det syns hur
manga artiklar som tagits fran pallen.

Entrematic anvander sig idag av stallagelager vilket &r ett bra alternativ da det ger hog
flexibilitet enligt Jonsson och Mattsson (2011) och dessutom ger mojlighet till tydliga
lagerplatser. Att tanka pa ar att inte ha lagerplatser direkt pa golvet eftersom det kan forsvara
for interna transporter. Alla lagerplatser ska darfor vara placerade pa hyllorna ovanfor golvet.
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For att det ska vara latt att hitta lagerplatserna behdvs tydlig markering for varje plats. Ett
exempel &r att namnge varje lageromrade, rad, héjd samt en numrerad ordning langs raden.

7.3. Felaktigt lagersaldo

Entrematic har en del problem med felaktigt lagersaldo, vilket innebéar att den antagna
kvantiteten pa artiklarna i lager inte stimmer 6verens med vad som faktiskt finns i lagret.
Detta skapar problem i form av att materialbehov inte syns i tid, produktionsférseningar, hog
kapitalbindning och inventeringskostnader (Saenz & Derewecki, 2014).

Att materialbehov inte syns i tid beror pa att det star i affarssystemet att det finns material
kvar, men i sjalva verket gor det inte det. Detta gor att material maste bestéllas in akut och
sadana leveranser kostar extra. Produktionsférseningar kan uppsta ifall materialet ar helt slut
nar produktion ska ske eller ifall den sena leveransen inte hinner anlanda till fabriken.
Produktionsférseningar ger i sin tur kostnader i form av missnojda kunder, kostnader for sen
leverans och forsvarad planeringsprocess. Felaktigt lagersaldo kan leda till hog
kapitalbindning eftersom det ibland leder till att inkdpsavdelningen far fel data. Enligt data
kan ett material halla pa att ta slut och inkdpsavdelningen koper saledes in mer material,
medans det i sjalva verket finns tillrackligt pa lager. Inventeringskostnader uppkommer
eftersom det antagna lagersaldot inte gar att lita pa. Nar det misstanks att det &r fel i
lagersaldot maste darfor inventeringar goras for att kolla kvantiteten pa materialet eller/och
hitta artikeln.

7.3.1. Orsaker: Bristande lagersaldoredovisning, otydlig lagerlayout

Orsakerna till fel i lagersaldot beror pa bristfalliga lagerredovisningsprocesser. | nulaget
redovisas saldot genom transaktionsvis lagerredovisning och inventeringsbaserad
lagerredovisning. Nar material kommer in till fabriken registreras de manuellt i affarssystemet
och da kan fel ske. Efter varje operation pa det automatiska flodet sker avrakning automatiskt
genom skanning vilket fungerar bra, men systemet ar inte lika bra pa sidoflodet. Pa sidoflodet
rapporteras det in manuellt nér alla processer &r klara. En manuell skanning ar problematisk
da den kan genomforas fel samt att det tar langre tid &n automatisk skanning.

Aven den otydliga lagerlayouten &r en bidragande orsak till att lagersaldot kan bli fel.
Eftersom det inte finns nagra specifika lagerplatser for artiklarna samt att samma artikeltyp
kan hamna pa olika platser i lagret ar det svart att se hur mycket som finns i lagret av en
artikel. Bristande lagersaldosystem &r den storsta faktor till problemet men med en tydlig
lagerlayout hade medarbetare lattare kunnat motverka felaktigheter genom att &ndra i
affarssystemet nér det tydligt syns att aktuellt material inte stdmmer 6verens med lagersaldot.

7.3.2. Forbattringsforslag: Skannings-/ RFID - system, tydlig lagerlayout

Att investera i ett skannings-/ RFID — system skulle inte bara gora att det blir mer felsékert att
fora in ingaende material i affarssystemet, det skulle dessutom gora att processen gar
snabbare. Sa som avrakningen av material fungerar med skanning i det automatiska flodet,
hade dven fungerat i sidoflodet genom att operatérerna skannar streckkoder nér de utfort en
operation. Det skulle dven vara bra att géra som Volvo dér operatorerna redovisar forbrukat
material genom att skanna forbrukade lador. Skanning skulle aven underlatta eventuella
inventeringar eftersom det gar snabbare att ga runt och skanna istallet for att fora in alla data
manuellt. Med ett skanningssystem skulle dock konfigureringen fortfarande kunna vara en
felande faktor, men det skulle ett RFID - system losa da det systemet haller koll pa alla varor i
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realtid. Ett RFID - system gor dven behovet av inventeringar nast intill obefintligt vilket leder
till mindre inventeringskostnader (Connolly, 2008).

Utover att ett skannings-/ RFID - system bor ocksa lagerlayouten ses 6ver for att fa battre koll
pa lagersaldot.

7.4. Ovriga faktorer som paverkar materialflodet

Utover de faktorer som ndmnts tidigare i analysen finns &ven andra faktorer utanfor
logistikdmnena som paverkar det interna materialflodet. Ovriga faktorer att ta i hansyn till ar
inkop, produktutveckling och salj. Dessa faktorer &r dock utanfér studiens ramar och har
saledes inte undersokts djupare. De har dock stor paverkan pa det interna materialflodet och
fortjanar dar av att belysas.

7.4.1. Inkop

Av observationer har det noterats att artiklar placerats pa golvet i verkstaden i brist pa vanliga
lagerplatser. Det har aven noterats att flera ars forbrukning funnits inne av vissa artiklar. Att
ha mycket material i lagret ger effekterna att kapitalbindningen blir hog, det ar svarare att
halla koll pa lagersaldot, material blir svarare att hitta och de allméanna
lagerhanteringskostnaderna blir hoga. P. Ostergaard (personlig kommunikation, 17 april
2015) berattade att hos VVolvo Cars raknar de med att varje ny sorts artikel kostar 20 till 100
tusen kronor i form av lager- och inképshanteringskostnader.

Ink6psrutinerna kan antas vara en bidragande faktor till att det bildas mycket material i lagret
genom att stora kvantiteter kops in. Anledningar till att stora kvantiteter kdps in kan vara for
att erhalla mangdrabatt, langa transportstrackor eller 1ag forbrukningstakt av artikeln. Att
kopa in mer material &n nddvandigt kan ge kostnadssankningar pa kort sikt, men leder ofta till
hogre kostnader i langden.

Entrematic bor undersoka lampliga lagernivaer for olika artiklar och darefter se éver hur
inkOpsrutinerna paverkar lagernivan. Inképsrutinerna borde bland annat ses éver med
avseende pa ifall det ar lonsamt att genomfora stérre kvantitetsinkdp genom méangdrabatter
eller pa grund av transportlangden.

Om antal artiklar som lagerhalls idag i lagret kommer att kvarsta &r ett alternativ att bygga ett
storre lager eller att hyra ett externt lager. Dar kan 6verskottsmaterial forvaras for att minska
de negativa effekterna av att hantera stora mangder material i lagret. Volvo Cars arbetar med
externa lager som hanteras av DHL och anser att det har manga positiva effekter enligt
benchmarkingen med P. Ostergaard (17 april, 2015).

7.4.2. Produktutveckling

For att minska antalet artiklar och darmed forbéattra den interna logistiken ar det ocksa mojligt
att se over produktutvecklingen. Férre antal olika artiklar medfor att det interna materialflodet
blir effektivare genom att flodet blir mindre komplext. FOr att minska antalet olika artiklar
kan produktutvecklingen genom olika metoder arbeta for att produkterna ska krava férre olika
artiklar. Det kan exempelvis innebdéra att starta projekt inom modularisering samt Design For
Assembly. Foljaktligen skulle fler produktvarianter kunna skapas med férre komponenter och
artiklar.
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7.4.3. Salj

Det ar dven mojligt att forbattra internlogistiken genom att se 6ver hur portarna séljs. I nulaget
anses det vara viktigt med en kort leveranstid for kunderna vilket skapar daliga forutsattningar
for logistiken. Korta leveranstider innebar att alla artiklar maste finnas i lagret for att det ska
vara mojligt att producera i tid. Genom en langre leveranstid skulle artiklar som anvands
valdigt séllan i produktionen kunna bestéllas in efter order vilket skulle leda till farre artiklar i
lagret.

Det anses dven vara viktigt att kunderna far valja bland ett valdigt stort utbud av
produktvarianter. Att ha produktvarianter i den utstrackningen som Entrematic har skapar en
komplex logistik beroende pa det stora antalet artiklar som det medfor. For att ta reda pa vilka
produktvarianter som kunden anser ar viktiga att kunna vélja mellan bor en
kundundersdkning genomforas. Genom en kundundersdkning kan Entrematic fa en tydlig
uppfattning om vilka produktvarianter som bor behallas samt vilka som gar att minska eller ta
bort. Produktvarianterna pa Entrematic innefattar exempelvis olika farger, ytor, designer samt
funktioner for garageporten.
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8. SLUTSATS

| detta kapitel presenteras slutsatsen av studien som genomforts pa Entrematic. Slutsatsen
redogor hur nuldget samt analysen besvarar studiens syfte.

Studiens syfte var att undersoka hur det interna materialflédet i Entrematics sddra fabrik kan
effektiviseras. FOr att uppna syftet skapades tva delaktiviteter, analysera nulaget i fabriken
samt generera forbattringsforslag utifran analysen.

Mycket tid av arbetet lades pa att forsta och analysera nuldaget. Genom grundlig kartlaggning i
form av datainsamling dar bade intervjuer samt observationer genomférdes har nulaget
kunnat presenteras. Av nulaget framkom att det uppstar mycket oklarheter angaende
materialet i lagret. Framst géller det vart materialet ar placerat, vem som hanterar materialet
samt hur mycket material som finns i lagret. Problemen grupperades i fyra olika
problemomraden, bristande materialanskaffningsprocesser, svart att hitta artiklar i lager,
felaktigt lagersaldo samt mycket material i lager. For att analysera problemomradena har fyra
olika amnesomraden i teorin kopplats ihop med de olika problemomradena. En analys av
nulaget har genomforts utifran teori samt benchmarking och forsta delaktiviteten anses darfor
genomford.

Genom att anvanda teorin samt benchmarkingen har forbéattringsforslag kunnat tas fram och
analyserats. Utifran egna analyser har olika forbattringsforslagen vags mot varandra for att
slutligen ta fram de viktigaste for Entrematic.

Forbattringsforslagen innefattar:

Tydligare arbetsprocesser for materialanskaffningen
En anpassad lagerlayout

Inférande av ett skanningssystem

Se Over faktorerna inkdp, produktutveckling och salj.

Av de slutliga rekommendationerna som beskrivs i nasta kapitel bedéms dven den andra
delaktiviteten genomford.
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9. REKOMMENDATIONER

| detta kapitel har forbattringsforslagen fran analysen sammanstallts till tydliga
rekommendationer. Det rekommenderas att arbeta med alla l6sningar parallellt eftersom de
paverkas av varandra.

9.1. Skapa tydliga materialanskaffningsprocesser

Vara rekommendationer ar att borja arbeta med att ta fram tydliga
materialanskaffningsprocesser till stationerna. Entrematic bor skapa tydliga processer som
beskriver fér operatdrerna nar de ska signalera att de har ett materialbehov och hur. De ska
alltid veta nér de ska signalera for att material ska hinna levereras till dem innan materialet
vid stationen ar slut. Detta gors enligt enkla rutiner som exempelvis att de signalerar da en
lada med artiklar ar forbrukad. Det ska ga snabbt och enkelt att signalera, vilket kan ske pa
manga olika satt. Vi rekommenderar att det sker genom flaggor eller lampor eftersom detta &r
forhallandevis enkla system som kostar lite att implementera. Vidare finns alternativ till
elektronisk signalering, men det kraver hogre implementeringskostnad och totalvinsten ar
saledes oviss. Materialanskaffningsprocesserna bor dven beskriva vem som skater
materialanskaffningen och hur den gors for att forenkla arbetet. Godsmottagningen borde
skota alla materialanskaffning sa att operatérerna inte behéver ga ifran produktionen. Vad
géller hur materialanskaffningen ska utformas ar det viktigt att godsmottagningen vet hur ofta
de ska kolla efter signaler. Godsmottagningen ska kora rundor langst sidoflodet vid bestamda
tidpunkter for att upptécka signalering av materialbehov i tid. Hur mycket material som ska
hamtas maste aven vara tydligt for godsmottagningen. Detta utformas utefter efterfragan pa
artiklarna, materialanskaffningstid och lastbararstorlekar.

9.2. Inforskaffa ett skanningssystem

Var andra rekommendation &r att implementera ett skanningssystem. Har valdes RFID -
systemet bort pa grund av dess hoga implementeringskostnad och eftersom det passar battre
till storre lager. Arbetet med att implementera ett skanningssystem bor paborjas snarast
mojligen da det kommer l6sa manga problem. Skanningssystemet kommer inte bara hjalpa till
vid materiallokalisering utan det kommer dven ge battre kontroll pa lagersaldot, vilket i sin tur
kommer leda till ett minskat lager. Eftersom det blir enklare att hitta material kommer
lagerhanteringskostnaderna ga ner, dven inventeringskostnaderna kommer ga ner eftersom
behovet av inventeringar kommer minska och nar de val gor inventeringar kommer de ga
fortare att genomfora.

9.3. Kombinera fasta och flytande lagerplatser samt skapa en

anpassad lagerlayout

Entrematic bor se dver lagerlayouten for att fa battre koll pa materialet samt for att utnyttja
lagerytan pa ett bra satt. Rekommendationen &r att skapa fasta lagerplatser for de mest
hogfrekventa artiklarna samt flytande lagerplatser for 6vriga artiklar. Hogfrekventa artiklar
bor sta narmast produktionen for att minimera hanterings- samt transporttiden. Eftersom
Entrematic har relativt manga artiklar ar flytande lagerplatser att rekommendera for
resterande artiklar. Detta for att utnyttja lagerytan sa bra som majligt. Lagerytan bor inte
fyllas helt, for att ge lagret mojlighet till att svalla om det behdvs. Skanningssystemet som
aven rekommenderas ska kunna tilldela varje artikel sin plats vid mottagning. Artiklarna ska
med hjélp av skanningssystemet bli placerade i lagret utifran vart lampligaste lediga plats
finns. Lampligast lagerplacering bor undersokas for varje artikel och utga ifran
uttagsfrekvens, vilka artiklar som anvénds i samma order samt fysiska egenskaper.
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Ett vidare arbete ar att se 6ver vilka artiklar som anvands i sma kvantiteter och skulle kunna
levereras i blabackar fran leverantorerna. Detta skulle underlatta hanteringsarbetet i lagret
samt medfdra en &nnu tydligare lagerlayout.
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Intervjumall

Berétta vad du gor, ansvar, dagliga uppgifter.

Vad anser du &r er styrka jamfor med era konkurrenter? VVad gor er béattre an dem?
Vad &r er malséttning? Vad &r viktigast for Entrematic?

Inom vilka omraden i verksamheten anser du att det finns forbattringspotential?

Hur vill du att verksamheten ska fungera dér du idag ser problem?

Har du funderat pa om det finns nagot bra satt att komma ifran de problem som ndamns
som for er narmare malsattningen?

Vem kan mer om problemen du tagit upp?

8. Andra problem som kommit upp? Ovriga kommentarer?

ogakrwbhE

~
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