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Sammanfattning

Lundby containerservice har pa senare ar haft 6kad efterfragan av specialbestallda containrar.
For att mota efterfragan har det beslutats en utdkning av produktion- och kontorslokaler. Detta
for att kunna na foretagets 6nskade mal att inom 5 ar 6ka sin omséttning med 500%.

Syftet ar att utforma ett nytt materialstyrningssystem samt analysera hur produktionsflodet kan
utvecklas for framtida lean implementeringar.

For att syftet ska kunna nas genomférdes det tre matningar av produktionstid. Dar det i de tva
forsta matningarna ar en operatdr som arbetar och i den sista matningar ar det tva operatorer
som hjalps at. Den sista matningen jamfordes sedan med de angivna processtiderna fran
foretaget. Resultatet av detta blev att den totala produktionstiden var 1/3 utav den utsatta
produktionstiden. Det samlades aven statistik in fran kundordrar under en tidsram for att ta fram
vilka processer som ar de mest bestéllda. Dessa stalldes i sin tur emot de uppfattningar som
ledning hade kring processen. Har sags det att alla processer bestalldes mindre an det som
tidigare uppfattats. Statistiken fran kundordrar anvandes ocksa i kombination med processtider
for att ta fram de processer som kan komma att bli mest betydande i ett utvecklingsarbete.

Materialstyrningen kan effektiviseras med hansyn till orderkostnader och lagerhallningskostnad
med hjalp av ekonomisk orderkvantitet. Resultatet gav en ekonomisk orderkvantitet pa 16 pallar
isolering och 30st elcentraler. Vidare kan materialstyrningen effektiviseras med hansyn till
befintliga lagernivaer med hjalp av bestallningspunktssystem. Resultatet gav en
bestallningspunkt pa 7,5 pallar isolering och 12st elcentral.

Nyckelord: Lean produktion, standardisering, processtider, vardeflodesanalys, ekonomisk
orderkvantitet, bestallningspunktssystem.



Abstract

Lundby container service has in recent years had high demand for customized containers. In
order to meet the demand, an expansion of production and office space has been decided. This
is in order to achieve the company's desired goal of increasing its turnover by 500% within 5
years. The aim is to design a new material management system and analyze how the
production flow can be developed for future lean implementations.

In order to reach the aim, three measurements of production time were carried out. In the first
two measurements there is one operator working and in the last measurements there are two
operators working in parallel. The last measurement was then compared with the specified
process times acquired from the company. As a result, the total production time was 1/3 of the
specified production time. Statistics were also collected from customer orders during a time
frame to determine which processes were the most ordered. These, in turn, were compared to
the views of management on the process. Here it was seen that all processes were ordered less
than the what the management perceived. The statistics from customer orders were also used
in combination with process times to suggest which processes may be most significant in a
production development process.

Material management can be streamlined taking into account order costs and inventory costs
using economic order quantity. This resulted in an economic order quantity of 16 pallets
insulation and 30 electricity centers. Furthermore, material control can be streamlined taking
into account existing inventory levels using order point systems. This resulted in an order point
of 7.5 pallets insulation and 12 electricity centers.

Key words: Lean production, standardization, process time, value stream mapping, economic
order quantity, order point.
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1 Inledning

| detta avsnitt presenteras studiens bakgrund via introduktion av foretaget Lundby container
service, containerombyggnation samt produktion- och materialstyrning. Darefter presenteras
problembeskrivning, syfte och fragestallining.

1.1 Lundby container service

Containrar har under en lang tid tillbaka varit ett av de vanligaste satten att transportera gods.
Till en borjan anvandes de for att transportera gods pa jarnvagar men detta kom att andras.
Mellan &ren 1968 och 1970 inférdes det ISO-standarder for matten pa containrar vilket innebar
att matten till containrar blev standardiserade internationellt. Numera finns containern i tva
storlekar enligt ISO standarder déar langden &r 20fot (6,1m) eller 40fot (12,2m) medan bredden
pa 8fot (2,4m) & samma pa bada containertyper (Meisel, 2009). Géllande standarder och
sakerhet forses alla containrar med en CSC sakerhetsgodkant plate for att garantera att
containern &r i tillréckligt gott skick att fraktas (bnsc, 2021).

| Goteborg finns Skandinaviens storsta containerhamn som star for cirka 60% av Sveriges
containerhandel och i nara anslutning finns containerdepaer och containerservice. Foretaget
Lundby containerservice eller LCS grundades ar 1966 och de har 3 verksamhetsomraden vilka
ar: tomcontainerdepd, trading av containrar och ombyggnationer av containrar.
Tomcontainerdepa ar LCS storsta verksamhetsomrade dar det tomma containrar besiktas och
lagerhalls. Inom detta segment ingar aven reparationer pa containrarna for att de ska fa godkéant
besiktning och kunna aterleverans. Inom detta omrade ar rederier och speditérer kunden medan
inom de andra verksamhetsomradena har féretaget byggbranschen och verkstadsindustrin som
sin kundbas. Inom trading av containrar &r LCS ledande i Sverige och har darmed en stark
konkurrenskraft gentemot andra aktorer. Tradingen innefattar uthyrning och byten mellan
containrar.

1.1.1 Containerombyggnation

Det har pa senare ar funnits en ckad efterfragan for containerombyggnation och darfor vill
foretaget genomfora foérandringar i verksamheten. | dagslaget hyr de temporara
produktionslokaler ca 5km fran nuvarande lokaler for att forse efterfragedkningen. Daremot vill
de ha all produktion under samma tak och planerar darfor att 6ka produktionsytan fran 280kvm
till 1200kvm ar 2022. Inom detta ingar det ocksa att anstalla fler personal inom just
containerombyggnation. Ledningen menar att i led med utékad produktionskapacitet maste
produktionsflodet och materialhanteringen utvecklas. Detta for att na ett affarsmal att 6ka
omsattningen inom ombyggnationer med 500% inom 5 ar. Foretagets VD och produktionschef
har dessutom 6nskemal att ga mot ett lean arbetssatt inom produktionen eftersom de haft en
positiv erfarenhet av det sedan tidigare.

Inom containerombyggnation finns det flera produktionsfléden daribland gul, bla, bla+ och gront.
Produktionsflodet for en container bestams utifran kundspecifika ingrepp samt lagerhalining av
onskat material. Inom ramen av detta arbete kommer fokus ligga pa 20fot containrar i det blaa
flodet da det ar flodet och containerstorleken med flest kundordrar. Med andra ord sker
utvecklingsarbetet inom det flode som paverkar verksamheten i storst utstrackning. | det blaa
produktionsflodet ingar montering av isolering, elcentral, belysning, las samt gangdorr dar
kunden kan valja en eller flera av processerna.

Under de senaste aren har fler moment inkluderats i det bla flodet och foretaget vill fortsatta
inkludera fler processer i flodet for att kunna ge kunden fler konfigurationer av containrar som
produceras och levereras snabbt.



1.1.2 Produktion- och materialstyrning

Produktion- och materialstyrningen pa Lundby container service genomfors foretradesvis av tva
personer, produktionschef med stod fran kvalité- och forsaljningsansvarig. Lundby container
service har ett kundorderstyrt produktionssystem dar alla containrar tillverkas efter kundorder.
Planeringen av produktionen genomfors en gang i veckan utav produktionschef och kvalité- och
forsaljningsansvarig. Allt material som behovs i det bla flodet forutan gadngdorr lagerfors for att
kunna ha tillgang till materialen och darmed pabdrja produktion sa fort som mojligt. Gangdorr
behover inte lagerforas da den levereras pa en arbetsdag och bestélls efter kundorder.
Resterande material har langre ledtider och hogre efterfragan och behdéver darfor lagerforas.
Inkdp av material genomfors av produktionschef en gang i veckan for vissa material och var
tredje vecka for andra. Detta ar daremot ett nytt initiativ for materialstyrningen och det kan
bestallas fler ganger i veckan vid behov. De bestéllda materialen tas emot av produktionschef
eller kvalité- och forsaljningsansvarig.

Produktionschef har ocksa ansvar for den dagliga styrningen av verksamheten och genomfor ett
morgonmote dar operatorerna far ta del av dagens produktion via en utskriven arbetsorder.
Under morgonmotet har operatorerna tillfalle att stélla fragor angaende arbetsordern. Déarefter
styrs produktionen av operatérerna som oftast arbetar i par men kan aven arbeta individuellt.
Operatdrerna har ansvar for att allt material och verktyg som behdvs fér den specifika
kundordern finns néra till hands. De har aven ansvar for att koordinera och dela upp
arbetsuppgifterna tillsammans med sin arbetskamrat. Om det uppstar fragor under arbetsgang
har operatorerna mojlighet att kontakta produktionschefen fér eventuella tydliggéranden.

Antalet 20fot containrar i det blaa flodet som kan produceras samtidigt ar fyra containrar vilket
da ocksa ar maxkapacitet for inomhuslokalen. Antal operattrer som arbetar inom produktionen
nar den ar som hogst ar 4 operatorer samtidigt. Det finns dock ocksa lokaler som kan anvandas
for produktion utomhus under sommarhalvaret. Himtning och bortféring av containrarna
genomfors av en operator nar alla fyra containrar ska forflyttas.

1.2 Problembeskrivning

Lundby containerservice ser mojligheten till 6kad omsattningstillvaxt med 500% inom 5 ar och
expansion av verksamheten via containerombyggnation. Darmed behdver foretaget utdka sin
produktionsyta, anstélla ny personal och effektivisera sin verksamhet for att uppna en 6kad
omsattningstillvaxt. Denna rapport kommer att sta till grund for ett optimerat
materialstyrningssystem och produktionsflode. Det ar ett forbattringsarbete som kommer sta
grund till att uppna den forvantade tillvaxten och motverka att konkurrenter far
marknadsandelar.

1.3 Syfte

Syftet ar att utforma ett nytt materialstyrningssystem samt analysera hur produktionsflédet inom
det bla flodet for en 20fots container kan utvecklas for framtida lean implementeringar.
Andamalet nas via bestallningspunktsystem och ekonomisk orderkvantitet for
materialhanteringen. For produktionsflodet nds andamalet via forbattringsforslag for att na
standardiserat arbetssatt. Dessa effektiviseringar sker i sin tur for att tillgodose den 6kade
efterfragan av containrar.



1.4 Fragestallning

For att forsta produktion- och materialflodet i Lundby containerservice och kunna utveckla det
behovs en grundlaggande forstaelse hur flodet ser ut idag.

1. Hur fungerar produktionsflodet och materialstyrningen i nulaget?

Utifran forstaelsen for produktionsflodet och materialstyrningen har det definierats foljande
fragestallningar:

2. Hur kan produktionsflodet utvecklas for att vara lamplig for ett standardiserat arbetssatt?

3. Hur kan materialstyrningen effektiviseras med hansyn till kostnad och lagernivaer?






2 Metod

| foéljande kapitel beskrivs de metoder som anvands inom ramen for arbetet. Figur 1 illustrerar
en metodkarta som ger en Overblick dver studiens genomférande. Metoden genomfordes pa ett
iterativt satt vilket gor att andringar tillampas genomgéaende i de olika stegen av rapporten pa ett
icke linjart satt. Daremot beskrivs processen som linjar i kommande del for att det ger mer
forstaelse och tydlighet.

Intervju Observation
Forstudie . » - Teori ___ 4 Nuvarande s Fallstudie I Analys & - » Slutsats
(Litteraturstudier) flode (Empiri) Diskussion
Matning av Datainsamling
processtider via ledning

Figur 1 Metodkarta som inkluderar de olika delarna i metoden

2.1 Forstudie

| studiens forsta fas erholls en uppdragsbeskrivning fran Lundby container service som
inkluderade problembeskrivning och uppsatta mal for arbetet. Dar definierades aven
fokusomradet for arbetet som &r 20fot containrar inom det blaa flodet. Vidare framkom det
onskemal att lean perspektiv anvands som utgangspunkt for arbetet.

Produktionschef poangterade att det &r lampligt att vélja ett antal omraden utifran intresse for att
begréansa omfattningen av arbetet. Darmed har det genomforts flera bestk hos foretaget i detta
stadie for att bilda uppfattning om hur verksamheten drivs.

Utifran intresse samt potential for forbattring valdes tva huvudomraden vilka ar produktionsflodet
och materialflodet. For att kunna faststalla ett lampligt syfte och fragestallning genomférdes det
ytterligare observationer pa hur operatdrer arbetar i produktionen. Det genomfordes dven méten
med produktionschef for att forsta hur materialflédet fungerar gallande planering och
anskaffning.

2.2 Teori

Detta arbete har grundats pa tidigare forskning och kunskap som har inhamtas via
litteraturstudier. Det har genomfdrts med hjalp av larobdcker, artiklar och forskning vilket Bo

& Patel (2019) menar ar ett effektivt satt att samla kunskap. Det har valts litteratur och forskning
som &r relevanta for att kunna forsta rapportens olika delar.

De teorier som behandlar produktionsflédet ar lean produktion, sju sléseri, standardiserat
arbetssatt, layout och cykel- och processtid. De teorier som behandlar materialflodet ar
ekonomisk orderkvantitet och bestéallningspunkt. Teorin som ar relevant for vardeflodesananalys
behandlar bade produktionsflodet och materialflédet.

2.3 Fallstudie

For att besvara den forsta fragestallningen kravdes en fallstudie av hur produktionen och
materialanskaffningen bedrivs. Enligt Walliman (2010) ar observation en passande metod for att
samla data som i sin tur anvands for att beskriva ett tillstdnd. Darutéver ar huvudegenskapen
med observation att det behandlar ett handlingssatt i stallet fér uppgett handlingssatt
(Hammond & Wellington, 2021, s.137). Detta &r i sin tur viktigt for att det kan finnas skillnader
mellan det som uppges handa och det som faktiskt sker (Hammond & Wellington, 2021).



Observation ar ocksa en lamplig metod for att det ger majligheten att ta in intryck fran alla
sinnen och fa kunskap som en annars skulle kunna ga miste om (Wideberg, 2002).

Darmed anvands observation som grund for att beskriva och fa forstaelse for det nuvarande
flodet. Observationen skedde pa foretagets produktionslokal och materiallager. Det
observerades exempelvis hur materialhanteringen sker, hur verktygen ar placerade i lokalen
och hur operatdrerna arbetar. Dokumentering av observationen har skett genom foton och alla
foton i rapporten &r tagna av forfattarna férutan tvd som ar tagna ut foretagets arkiv.
Anteckningar som genomférdes pa mobiltelefon samt papper skrevs ner Iopande under
observationens gang som underlag for rapporten. All information i form av observationer,
anteckningar och bilder som samlades under en viss dag skrevs ned i rapporten samma dag for
att kunna inkludera alla detaljer.

Vidare ar intervju en typ av kvalitativ forskningsmetod dar fokus ligger i att identifiera en
intervjuades perception eller uppfattning av en handelse (Bo & Patel, 2019). For att kunna
besvara de fragestallningar som tidigare formulerats har operatorer intervjuats. Det uppfattades
efter intervjuer med operatorerna att de var valdigt positivt instéllda for hur produktionen bedrivs
och hade inga storre synpunkter kring hur produktionsflédet kan utvecklas. Pa grund av att
intervjuerna inte hade det djup som 6nskats sammanstélls dessa inte i resultatet men det
forekommer daremot ett citat i analysen som ansags vara relevant.

2.4 Resultat

For att kunna erhalla ett resultat for rapporten genomférdes en kvantitativ studie dar data
inhamtas i form av siffror (Walliman, 2010). Dessa kan anvéndas for att mata och genomfora
jamfdrelser som ar nodvandigt for att besvara fragestallning 2 och 3. | resultatet har det
sammanstallts matningar av tid for processerna inom blatt flode som &r isolering, elcentral,
belysning, dorr samt |&s. Det har &ven sammanstéllts de processtider som foretaget har angett i
ett styrdokument. Den évervagande delen av information som inhamtats fér denna del
redovisas i tabellformat for 6kad tydlighet. Den information som samlats ska ses ur linsen for
validitet och reliabilitet dar validitet handlar om att méta det som faktiskt ska métas och
reliabilitet ar att 6ka trovardigheten av studien genom att géra manga matningar (Trochim &
Donnelly, 2001).

Inom ramen av arbetet kunde inte dnskat antal méatningar goras for att fa en hogre reliabilitet.
For att matningarna ska vara valida anvandes samma parametrar for att bestdmma nér en
matning ska borja och nar en matning ska avslutas. Exempelvis har matningen for processtid
pabdrjats nar operatéren ar framfor containern och hanterar det forsta verktyget. Méatningen for
gangdorr paborjades nar operatoren tog fram matinstrumentet och avslutades nar dorren var
fardigmalad. Matningen for isolerings processen pabdrjas nar operatéren packar upp
isoleringen och avslutas nar operatdren har borrat sista skruven i isoleringen. N&sta métning
som &r for elcentral och belysning pabdrjades nar operatdren tog fram matinstrument inne i
containern och avslutades nér operatdren skruvade sista skruven for installeringen av lyset.
Slutligen paborjades matningen av processtiden for Iaset nar matmallen togs fram och
avslutades nar sista skruven var borrad. Beroende pa nar operatoren tog rast pausades
matningen men métningen pausades inte nar operatdren gick ivag for att hamta material och
verktyg som saknades. Dessa inkluderas istéllet i matningen for respektive process.

Det har tagits fram data i form av forsaljningsstatistik via forsaljningsansvarig pa foretaget. Detta
for att fa fram vilka processer som kunderna la order pa under en viss tidsperiod. Darmed
redovisas de antal 20fot containrar inom det blaa flodet som ar férsedda med en eller flera av
tillvalen isolering, elcentral, belysning, dorr och las. Anledningen till att dessa inkluderas var
framst for att satta dessa siffor emot den uppfattning som ledning har om vilka processer som
bestalls mest. Syftet med detta &r i sin tur att illustrera hur efterfragan skiljer fran den
uppfattningen som ledning har.



Vidare har det inkluderats bestallningsrutiner for isoleringar och elcentraler eftersom det ar de
processer som har bestallts mest men ocksa for att det har varit utmanande for produktionschef
att hitta en fungerande bestallningsrutin. Darmed har storre fokus lagts pa just isolering och
elcentral. | bestéllnings rutinerna inkluderas vilket datum som bestéallningar har gjorts och total
inkopskostnad. Dessa anvands sedan som grund for att ta fram den kvantitet som ska bestallas
vid varje anskaffningstillfélle via ekonomisk orderkvantitet och nar bestéllning ska ske via
bestallningspunkt. Detta for att introducera med metod for materialhantering da det i dagslaget
inte anvands nagra matematiska metoder for att bestamma dessa.

Under arbetets gang genomfordes aven kontinuerliga moéten med produktionschef och
forsaljning- och kvalitétansvarig pa foretaget. Detta for att de hade mest insyn for hur
materialstyrningen fungerar och aven tillgang till affarssystemet for materialhantering.

For att besvara fragestallning 2 anvandes kvalitativt data fran observationer i kombination med
kvantitativt data fran matning av processtider. Observationen ger information kring hur
genomforandet av produktionsprocesserna har skett men ocksa skiljt mellan olika operatorer.
Ledningen har poangterat det ar relevant att veta hur langt tid produktionen tar for att i sin tur
kunna planera efter det. Da foretaget har 6nskemal att arbeta med lean produktion anvands
insamlat data for att redogdra hur produktionen kan bli [Amplig for ett standardiserat arbetsséatt
vilket ar en férutsattning till lean produktion.

All data som insamlats har analyserats i analys & diskussionskapitlet med stéd av teorin i den
utstrackning som ar relevant. Till slut besvaras fragestalliningen i slutsatsen.






3 Teoretisk referensram

| detta kapitel presenteras och sammanfattas den teoretiska referensram som ligger till grund
for studien.

3.1 Lean produktion
Lean produktion harstammar ifrdn Toyota dar idén grundar sig pa att eliminera sloseri samtidigt
som man vill skapa maximalt kundvarde pa slutprodukten (Liker, 2006).

Ett anvandbart begrepp inom lean ar att vardera tid och resurser till en vardeskapande del eller
en icke-vardeskapande del. Dar den vardeskapande delen innefattar aktiviteter som resulterar i
mervarde for slutkunden, medan icke-vardeskapande aktiviteter ar bakomliggande faktorer. De
icke-vardeskapande aktiviteterna brukas delas upp i tva delar, sléseri och ndodvandiga delar till
slutprodukten. Dar sloseri delen ar delar i produktionen som gar att eliminera utan att paverka
slutprodukten, medan de nodvandiga delarna i stallet gar att minimera for att forbattra
produktionen. Historiskt sett har manga foretag lagt fokus pa att forbattra den vardeskapande
delen da den har direkt anknytning pa resultatet till slutkunden. Dock star den icke-
vardeskapande tiden for en mycket storre del av den procentuella ledtiden for produktionen, upp
emot 90%. Fokuset bor darmed laggas pa att eliminera sloseri som inte skapar nagot mervarde
pa slutprodukten (Bliicher & Ojmertz, 2004).

3.1.1 Sju sloseri

Ett valkant begrepp inom lean produktion ar sldseri, dvs att eliminera delar i
produktionsprocesser som inte ger nagot slutvarde for kunden. Det finns enligt Liker (2006)
féljande 7 sloseri:

Transport &r en typ av sloseri som syftar pa ondodig transport av produkter i arbete (PIA) inom
en produktionsprocess. Det inkluderar forflyttningen av delar eller fardiga produkter in och ut ur
lagret mellan processer.

Lager &r ett sloseri som syftar pa 6verflodigt ramaterial, PIA, fardiga produkter som gor
ledtiderna langre, defekta gods, transport och lagerhallningskostnader samt forseningar. Det ar
viktigt att minska dessa sldseri for att kunna frigbra kostnaderna som har bundits upp i
processen. Lager ses dven som ett problem som gémmer andra problem sa som obalanser i
produktioner leveranttrens forseningar, defekter och langa tider att stélla upp processer.

Onddiga rorelser inkluderar alla rérelser som gors under ett arbete som inte ar
vardeskapande. Dessa kan vara rorelser som att stracka sig, leta efter verktyg och stapla
verktyg eller produkter.

Vantan syftar pa sloseri dar en person till exempel star och vantar pa nasta steg i processen,
vantar pa verktyg, leveranser, delar och liknande. Det inkluderar aven all vantetid pa grund av
att maskiner ligger nere, flaskhalsar och bristen pa material i lager.

Outnyttjad kreativitet &r en typ av lean sléseri som inte direkt paverkar produktionsprocessen.
Det handlar om att tappa tid, idéer, kompetens och forbattringar pa grund av att foretaget inte
lyssnar pa sina anstallda. Det handlar om att ge de anstallda mojlighet att dela med sig av vad
de tror behtvs goras for att produktionen ska forbattras.

Overproduktion &r ett sloseri som bidrar till mer sloseri som foljd. Det galler att tillverka den
kvantitet som kunderna efterfrdgar men detta ar en svar uppgift da efterfragan oftast varierar.
Det kan exempelvis handla om varierande efterfragan i olika sasonger, dvs sasongsvariation.
Med en 6verproduktion far man en 6kad lagerhallningskostnad, samt andra sléseri som
exempelvis fler transporter mellan lagerna da det kan krava externa lager ifall 6verproduktion
appliceras. Vilket da aven paverkar rorelser mellan lagerna. Ett alternativt I6sningsforslag till
overproduktion &r att anvanda sig att ett pull-system, dvs att efterfrdgan styr produktion. Att
foretaget inte alltid producerar lika mycket utan producerar nar efterfrdgan finns. Overproduktion
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kan daremot enkelt ske om man anvander sig att ett push-system som inte forhaller sig till
efterfragan.

Overarbete &r ett sloseri som betyder att man ger mer varde till sin produkt eller tjanst &n vad
kunden har betalat for. Dvs att kunden inte kommer att méarka nagon skillnad pa den extra tiden
och kostnaden 6verarbetet har kostat. Det gdller att hitta ratt mangd arbete kring produkten som
kunden ar villig att betala for.

Defekter kan leda till antingen kassation eller i battre fall till omarbetning. Detta kan kosta
foretagen mycket vardefull tid samt bidra till héga kostnader. Om produkten behdvs kasseras
behdvs en ny produkt goras, om produkten behdvs omarbetas behdvs produkten skickas
tillbaka till produktionen igen och ta upp tid for produkterna i det vanliga flédet. | vissa fall har
man omarbetnings omraden for att inte stéra det normala flodet och riskera i att blockera upp
eller stoppa flédet ifall det sker mycket defekter.

3.1.2 Standardiserat arbetssatt

Standardisering ar enligt Liker (2006) grunden for kontinuerliga forbattringar. Det ar aven
grundpelaren i att kunna bygga in kvalitet i produktionsprocessen och slippa defekter. Idén ar da
att operatdrer och ledning ska arbeta tillsammans for att utforma den standardiserade
processen. Ungan (2006) diskuterar att ett bra satt att standardisera arbetsprocesser ar genom
dokumentation. Alltsa att en dokumenterar den operatér som genomfor en viss process pa
basta satt, for att sedan lara ut metoden till alla anstéllda. Detta minimerar variation i
produktionen samt leder till effektiva processer via medarbetardeltagande.

Dennis (2016) menar att standardiserat arbetsséatt har flera fordelar. Den forsta ar att processen
forblir stabil vilket gor att malen inom produktivitet, kvalitet, kostnad, ledtid, sékerhet samt miljo.
En annan fordel &r att processerna far en tydlig start och avslut. Detta tillsammans med takitid,
forsaljningsstatistik, cykel- och processtid ger mojligheten att f& en dverblicksbild av
produktionen. Standardisering av arbete bor utvecklas via samarbete med operatdér och ledning.
Har ingar det aven att utveckla metoder for att minimera felkallor. Vidare bidrar det till
organisatoriskt larande, alltsa att kunskapen kan bevaras inom foretaget nar en viktig
medarbetare slutar. Standardisering ger aven mojligheten att analysera nuvarande tillstand och
revidera processerna om det behdvs. Med andra ord, om ett féretag inte vet hur de arbetar kan
de inte heller utveckla arbetet. Slutligen &r standardiserat arbete grunden fér att medarbetare
ska kunna genomfora processerna pa ett korrekt satt och lara upp nya medarbetare.

3.1.3 Vardeflodesanalys

Vardeflddesanalys &r ett centralt begrepp inom lean produktion och handlar om att visualisera
processer, materialfldoden och informationsfléden av en specifik produkt eller produktfamilj
(Rother & Shook, 2003). Vardeflédesanalys kallas aven Value Stream Mapping (VCM) och ar
en viktig utgangspunkt for att kunna utveckla och driva forbattringar inom féretaget. Detta
innefattar en kartlaggning av en produktion fran att leverans av material har anlant till att
produkten har levererats till slutkund.

En vardeflodesanalys ska visualisera de processer eller produkter som genererar varde och inte
genererar varde. Vardeflodsanalysen inkluderar varje produktionsprocess med tillhérande
cykeltid och processtid. Tiderna ger en fingervisning om vilka processer som kan forbattras for
att produktionen ska bli mer stabil. Vardeflodesanalysen kan ocksa anvandas for att identifiera
sloseri i ett produktionssystem for att férbattra den (Rother & Shook, 2003).

Enligt Liker (2004) ar svart att gora en vardeflodesanalys 6ver en produktion som inte &ar
standardiserad. Detta eftersom cykel- och processtiderna varierar eftersom det inte finns nagot
standardiserat satt att utfdra momenten. Daremot kan den nuvarande kartlaggningen i
vardeflodesanalysen bygga pa en uppskattning av samtliga processer. En framtida kartlaggning
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genomfors efter att standardiserade moment har implementerats och tiderna har blivit specifika
(Rother & Shook 2003).

| en vardeflodesanalys anvands ett antal symboler f6ér att beskriva en produktionsprocess och
dessa illustreras i figur 2.

--------------------------- » >

Elektroniskt informationsflode Manuellt informationsflode Tryckande system

Process

Operatorer

Extern organisation

Lager Lastbilstransport

Figur 2 Symbolbeskrivning for vardeflodesanalys

3.1.4 Cykel- och processtid

Cykeltiden beskriver den enstaka processens maximala hastighet, dvs den maximala tiden en
process tar att utfora. Cykeltiden ar baserad pa processtiden och antalet operatorer per
moment. Dvs hur lang tid en specifik process tar att utféra med antalet operatérer.
Processtiden beskriver den totala tiden det tar att utfora en process utan hansyn till antalet
operatdrer (Liker, 2004). Ekvationen for cykeltiden ar foljande:

Cvkeltid = Processtid 1
yiettia = Antalet operatorer @

3.2 Ekonomisk orderkvantitet

Ekonomisk orderkvantitet eller EOK ar en metod som vager upp lagersarkostnader och
ordersarkostnader sa att de ar sa laga som majligt i forhallande till for att komma fram till en
optimal orderkvantitet (Jonsson & Mattson, 2016, s.324). Detta sker i sin tur genom att
sékerstalla att ordersarkostnaderna och lagerséarkostnaderna ar sa laga som mgjligt.

Det beréknas genom féljande formel:

FOK = 2XEXO0 5
] LxV @
E = efterfragan per tidsenhet

O= ordersarkostnad per ordertillfalle
L= lagerkostnad i procent per tidsenhet
V= varuvarde

Dar

Orderkostnaden och lagerhallningskostnaden kan dock ocksa réknas via formel (3) och (4), dar
Q ar orderkvantiteten.
EXxO

Orderkostnad = 0

3)
- _ 0 ,
Lagerhallningskostnad = > * Vi 4)
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3.3 Bestallningspunkt

Bestallningspunkt &r ett lagerplaneringssystem som anvands for att ta fram nar nytt material ska
bestallas (Jonsson, P. och Mattsson, S-A, 2016). Om lagernivan underskrider
bestallningspunkten sa skickas en order om pafylining. Detta beraknas genom att identifiera
forbrukningen under ledtiden adderat med ett sdkerhetslager. Dar forbrukningen under ledtid &ar
den genomsnittliga férbrukningen, multiplicerat med leveranstiden.

Sakerhetslager inkluderas for att motverka oforutsagbara handelser sa att det alltid finns ett
extra lager ifall exempelvis en oforutsagbar stor order bestalls av kund. Det finns tva olika
bestéllningspunktsmetoder, dar ena ar en kontinuerlig kontroll av lagret medan den andra
metoden ar att lagret kontrolleras mellan varje lagertransaktion. Bestéllningspunkten beréknas
som forbrukningen under ledtid adderat med sakerhetslagret. Detta beraknas genom féljande
formel:

BP =E X LT + SL 5)
Déar

E= efterfragan
LT=ledtid
SL= sdkerhetslager

Det finns flera satt att dimensionera sakerhetslager enligt Jonsson & Mattson (2016). Ett satt ar
genom att bestamma utifrdn serviceniva och variationer i efterfrdgan. | denna metod bestams
sakerhetslagret enligt en sakerhetsfaktor utifran énskad serviceniva och enligt
efterfrageandringar som uttrycks i en standardavvikelse. Denna metod ar framférallt anvandbart
for foretag som har flera olika artiklar i sitt lager och maste prioritera vilka varor som ska kunna
na kunden aven om det blir drastiska efterfrageandringar. Ett annat satt att dimensionera
sakerhetslager ar utifran snittefterfragan under en viss tidsram. Snittefterfrdgan och tidsramen
kan i sin tur valjas utifran det som finns under ledtid eller annan relevant tidsram utifran
erfarenhet.

3.4 Layout

Det finns flera olika layouter som ett foretag kan forhalla sin produktion till. Dar den specifika
layouten lampar sig beroende pa produktionens upplagg. Framst beroende efter
produktvariationen och produktionsvolymen.

Fixerad layout

En fixerad layout innebar att operatérerna som monterar produkten forhaller sig till samma plats
for samtliga arbetsmoment, da produkten i en fixerad layout befinner sig i en fast position. Detta
ger en hdg produktvariation men med en lagre produktionsvolym, vilken innebér att
produktionstakten ar begransad. En fixerad layout forknippas ofta med stora projekt som tar
lang tid och projekt eller produkter som &r svara att forflytta som exempelvis flygplan (Holweg,
Davies, De Meyer, Lawson & Schmenner, 2018).

Process layout

| en process layout utgar man fran likheten mellan processerna, sa att alla de liknande
processerna ar sammanfogade och befinner sig i narheten av varandra. Denna typ av layout
befinner sig mellan en fixerad layout och en produktlayout, gallande produktvariationen och
produktionsvolymen. Déar produktvariationen ar hdg, men lagre én den fixerade layouten. Dock
ar produktionsvolymen hogre &n den fixerade layouten men inte hdogre &n produkt layouten som
har den hogsta produktionsvolymen (Holweg et al., 2018).
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Produkt layout

En produktlayout innebar att produkten forflyttas till en specifik station déar operatdrerna utfor
specifika moment pa produkten. Nar operatorerna sedan ar klara med sin process fors
produkten vidare till nasta process som befinner sig p& en annan fysisk plats. Detta resulterar i
en hog produktionsvolym medan produktvariation ar lag. En produktlayout &r ofta associerad
med det Idpande bandet inom fordonsindustrin dar massproduktion sker och variationen pa
produkten ar begrénsad (Holweg, et al., 2018).
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4 Nuvarande produktionsfléde

| detta avsnitt kommer samtliga processer som ingar i det nuvarande produktionsflodet att
beskrivas. De ar skrivna i turordning utefter produktionen av en 20fot container fran borjan till
slut. Vidare ges en dverblick dver produktionslokalen i form av layout utav produktionslokalen
och lagret for att f& en forstaelse till verksamhetens utformning. Avslutningsvis summeras det
nuvarande produktionsflodet av en vardeflddesanalys.

4.1 Produktionsprocesserna
Lundby container service nuvarande flode ser ut pa féljande sett:

1. Mottagen kundorder

2. Fardigstallande av design av container
3. Planering

4. Materialplanering

5. Produktionsorder

| det forsta steget skickar kunden en order till LCS om hur deras container ska vara ombyggd.
Vid bestallning av dorr och haltagning kan det eventuellt kravas matt och ritskisser for att
sakerstélla korrekt placering. Darefter laser LCS igenom kundordern och om det inte behévs
ytterligare information fran kund blir bestéllningen bekraftad. Allt material som behovs for
ombyggnationen finns lagerfort och bokas upp i affarssystemet efter kundorder. | figur 3
visualiseras en skiss som operatorerna har ritat enligt instruktioner fran kund dar matt for
specifika skarnings- och svetsmoment inkluderas.
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Figur 3 Skiss 6ver matt till flera olika skarningsmoment.

Nar allt ar faststallt paborjas produktionsordern efter i genomsnitt 1 vecka, dar en arbetsorder
tilldelas till operattrerna vid produktionsstart. P4 arbetsordern beskrivs samtliga processer som
ska goras samt specifikationer om exakt vilken typ av artikel som ska hamtas ut fran lager.
Alltsa fungerar arbetsordern som ett informationsunderlag och som signal for dagens
materialplanering. For varje arbetsorder arbetar 2 operatérer som hjalps at att férbereda infor
produktionen. Arbetsuppdelningen for delmomenten bestams av operatdrerna dar kollegor som
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samarbetat tidigare, ibland har egna strukturer pa hur de planerar och arbetar. Daremot arbetar
ibland operatérerna ensamma, med hjélp fran en kollega pa enstaka moment.

Den ena operatéren hamtar containern medan den andra plockar fram huvudkomponenter sa
som isolering, elcentral, belysning, I&s och gangddrr efter arbetsorder. Pa arbetsordern star det
aven vilken containerstorlek och farg det ska vara pa& containern som ska tas fram. Utover detta
spelar det ingen roll vilken container som ska tas ut fran containerlagret. Darutover tas verktyg
och skyddsutrustning fram vid behov annars finns forbrukningsmaterial som skruv och spik pa
en materialvagn som illustreras senare i figur 9.

Produktionens eventuella forsta steg, beroende pa om det efterfragas av kund ar skarning. Har
gors utskarningen av hal enligt kundens dnskemal. Darefter pabdrjas monteringen av gangdaorr
genom skarning av container och sedan montering av en ram for att sedan kunna placera en
gangdorr. Nar detta ar utfort appliceras isolering och elektronik i form av elcentral och belysning.
Vid montering av isolering kravs i viss del beskarning av denna framfor allt om det installeras
gangdorr. Vid montering av elektronik monteras elcentralen pa insidan av containerns langsida.
Beroende pa kundens 6nskemal av synliga eller icke synliga LCS loggor, automatisk eller
manuell strombrytare installeras 1 av 6 olika elcentraler. Utéver dessa processer ingar aven
montering av gangdorr och |as.

Skarning

Svetsning

Montering av gangdorr

Montering av isolering

Montering av elcentral och belysning
Montering av las

ouarwhNE

Nar dessa steg ar genomforda ar containern fardig bearbetad och lagerhalls i cirka 2 dagar
innan utlamning till kund sker. Den totala tillverkningstiden fér samtliga moment fér de flesta
containrarna uppskattas till ungefar 8 timmar. Daremot &r varje kunds efterfragan unik och i
vissa fall kan ombyggnationen behdva storre ingrepp och kan ta upp emot 12 timmar.

4.1.1 Skéarning och svetsning

Skarnings och svetsnings processerna ar de forsta tva processerna i flodesschemat, dar en
operatOr per container skar och svetsar. Ibland kan aven skérningen och svetsningen ske
parallellt pa var sin sida av containern dvs att 2 personer ibland jobbar pa samma container om
urskarning ska ske pa bada containerns sidor. Processerna tar olika lang tid beroende pa hur
stort omrade som ska skaras ut. Darmed ar cykel och processtiden beraknat efter antalet meter
som skars ut, dvs 30 min/meter fér varje moment. Process- och cykeltiden for dessa processer
ar svart att forutspa da det varierar beroende pa urskarningens omkrets. Dar storleken kan
variera mycket beroende pa kundens dnskemal. Dessa processer ar uppdelade i delmoment,
dar skarningen ar uppdelad till:

1. Métning

2. Skéarning

3. Efterbehandling

Dar det sista delmomentet ar forebyggande underhall och utjamning av skarningen.

Svetsningens delmoment &r féljande:
1. Svetsning av ram pa container
2. Efterbehandling
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Nar skarning och svetsning ar gjort pa containern kan det se ut som i figur 4. Dessa processer
inkluderas dock inte i varje ombyggnation, utan sker endast under enstaka processer.
Skarningen och svetsningen sker enligt foretaget endast 20% av kundordrarna. Dar kunden inte
alltid behover extra hal och darav inte skarning.

4.1.2 Gangdorr

Att montera en gangdorr kraver 2 personer och har den langsta processtiden. Dar cykeltiden
med 2 operattrer ar 3,5 timmar for att montera dorren, vilket resulterar i en processtid pa 7
timmar. Enligt foretaget efterfrdgas denna tillval i ca 20% av alla kundordrar.

Delmomenten inom denna process ar:

1. Matning

Skarning
Efterbehandling
Svetsning
Efterbehandling
Montering av dorr
Droppskydd

8. Malning av dorr

Nooa,rwd

Processen borjas med att mata ut, baserat utefter kundens ritningsskiss vart gangdorren ska
vara placerad, antingen pa langsidan av containern eller pa dorren av containern. En dorr ar
vanligtvis 210x90 vilket innebéar att omkretsen for skarningen ar 6 meter. Enligt féretagets
estimering ska det darav ta 180 minuter att skara ut dérren, samt 180 minuter att svetsa den.
Nar svetsningen ar utford s& monteras dorren pa den urskurna ramen, och darefter svetsas den
fast i ramen. Nar gangdorren ar monterad sa mats och skars ett droppskydd éver dorren. Till
sist malas gangddrren till containerns farg, vilket innefattar forberedelse till malning i form av
tejpning runt omkring dorren for att undvika att farga containern, och sedan sjalva malning. En
fardigmonterad gangdorr i containerns farg, syns i figur 4, dar gangdorren ar monterad pa
langsidan av containern.

4.1.3 Isolering

Isolerings processen gors enligt foretagets estimeringar till 95% av alla containers i det bla
flodet och har en processtid pa 4 timmar. | detta steg arbetar 2 operatorer for att montera
isoleringen, daremot jobbar 1 operatér ensam ibland. De uppdelade delmomenten ar:

1. Montering av skenor
2. Placera isoleringen i skenor
3. Skruva fast isolering
4. Montera slutklamma

Né&r skenorna ar placerade och fastskruvade langst sidorna ar nasta steg att bara och skjuta in
isoleringen. Darefter skruvas isoleringen fast med 4 skruvar per isoleringsskiva for att motverka
rorelser sidledes. Sedan monteras en slutklamma for att motverka att isoleringen faller inat.
Operatorerna borjar med att forst montera och skruva fast de tva yttersta isolerings skivorna for
att ha en grund att utga ifrdn nar resterande skivor ska placerat. Darefter placeras samtliga
isolerings skivor langst langsidorna som fastes samman och skruvas ihop. Efter att langsidorna
ar isolerade monteras kortsidan, sedan portarna och till sist taket. Vid montering av
takisoleringen sa behovs det tva personer for att lyfta upp skivorna pa ett sékert och
ergonomiskt sétt. Nar containern ar fardig isolerad kan den se ut som i figur 4.

Vid isolering av containerddrren placeras frigolit forst och sedan satts en tunnarare isolerings
skiva over for att halla ihop isoleringen. Detta till skillnad fran resterade isolering som redan &r
ihopsatta med frigolit fran leverantoren.
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Portarnas isolering kan skilja sig beroende pa ifall en gangdorr ska monteras eller ej. Nar detta
sker kravs en urskarning av isoleringen kring dorren, vilket da tar langre tid jamfort med
isoleringen pa en container utan gangdorr.

Figur 4 Skuret och efterbearbetat hal i container (vanstra bilden), fardigmonterad gangdaérr pa langsidan av en
container (mitten bilden) och en fardig isolerad 20fots container utan belysning och elcentral (h6gra bilden) som ar
erhéllen ur foretagets arkiv.

4.1.4 Elcentral & Belysning

Elcentralen och belysningen monteras parallellt av 2 operatérer och tar enligt foretaget 2 timmar
att genomfora. Den ena operatoren borrar ett genomgaende hal i containern for elcentralens
stromkabel, samt monterar ett droppskydd i plast pa utsidan for att skydda halet. Darefter
monteras elcentralen med hjélp av 4 skruvar i var sitt horn. Dar en monterad elcentral och ett
genomgaende hal genom containern syns i figur 5. Det finns 6 olika elcentraler som monteras
beroende pa kundens efterfragan gallande vad de vill kunna koppla upp pa sin container.
Gallande belysning kan kunden gora val mellan sensorstyrd och manuell belysning.

Den andra personen mater och monterar belysning som sétts fast i tak isoleringen. Sedan
installerar montoren de tva lysréren genom att dra elsladden genom lysroren till elcentralen,
som syns i figur 5. Elcentralen &r en lagervara, dér en anstélld poangterar att om en specifik typ
inte finns i lager, exempelvis en elcentral utan foretagslogga “far vi ta bort loggan pa de
elcentraler som vi har med hjalp av en vatskeldsning”.

Om kunden daremot inte efterfragar isolering men belysning, behtver LCS svetsa fast
belysningen i taket.
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Figur 5 Fardigmonterad elcentral med hal for stromkabel (vanstra bilden), samt monterad och installerad belysning i
isoleringen, med dragen elsladd langst taket och ner till elcentralen (hégra bilden).
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4.1.5 Las

Den sista processen ar monteringen av las och a&r momentet som tar kortast tid, cirka 30
minuter. Dar operatdrerna endast mater vart laset ska sitta och sedan monterar fast laset i
containern. Detta kan visualiseras i figur 6, dar ett fardigmonterat |as har applicerats pa
containers kortsida. Matningen gar fort eftersom det finns ett mallverktyg att anvanda sig av,
vilket annars ar det som tar tid med denna process.

LABYS 7
Conlock Granit 215/100

Figur 6 Monterat las pa kortsidan mellan gangdérrarna.
Erhallen ur foretagets arkiv.

4.2 Produktionslokal

Lokalen till ombyggnationsverksamheten ar ca 150m?, dar det far plats max fyra 20fots
containrar med en area pa 58,56 m?2. Utéver denna lokal finns det utrymme utomhus att arbeta
pa containrarna men under vintertid gors inga sadana arbeten pa grund av kylan. Produktionen
har enligt foretaget darfér en maxkapacitet pa vintern med fyra 20fot containrar. Nar
containrarna ar fardigarbetade forflyttas samtliga fran produktionsytan med hjalp av en
containertruck dvs samtliga containrar maste vara klara innan det forflyttas till lagerhallning.
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Figur 7 Produktionslokalen med en 20fots container och tva 10fots containrar, samt
framtaget material i form av isolerings skivor och skenor.
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| figur 7 syns en 20fot container som innefattas i det blda flodet. Detta &r produktionslokalen for
ombyggnation, dar det far plats fyra likadana containrar. | denna bild befinner sig dock endast
en 20fot container i lokalen, samt tva icke 1SO standardmatts containrar pa 10fot. Vilket tyder pa
en outnyttjad produktionsyta som kan bli fallet nar produktionen &r kund specifik och varierar
fran kundens krav och 6nskemal. | vanliga fall star det 4st 20fots containrar i lokalen, tva och
tva, mitt emot varandra.

Foretaget hyr i dagslaget externa lokaler i ndrheten for att kunna tillgodose det 6kade
kundintresset. | nulaget hyrs 2 lokaler som ar placerade cirka 5 km ifran foretagets mark. Detta
kan ses som en provisorisk I6sning tills den nya produktionslokalen ar byggd.

Sjalva ombyggnationen sker utefter en fixerad layout dvs att man arbetar runt containern pa en
fast position. Detta eftersom det tar mellan 15-20 minuter att flytta och justera containern och
att det tar timmar att genomfora en process. Darmed &r det smidigare att anpassa
arbetsstationerna runt containern i olika faser och steg. | dagens lage har LCS en stor mark och
darmed mgjligheten att bygga ut. Vilket kravs for att fa en 6kad maxkapacitet da
ombyggnationen sker utefter en fast position och det gar darmed inte att borja pa nasta order
forens samtliga containrar i produktionslokalen ar fardiga.

4.2.1 Layout inom produktion

Den nuvarande layouten inom ombyggnations verksamheten ser ut som i figur 8. Dar material
och verktyg hanger pa vaggen eller ar placerade pa bord och hyllor nedanfér pa langsidan, figur
9. Materialen pa hyllorna ligger i plastbehallare, kartongférpackningar och i pasar. Darutover
finns det aven material pa en flyttbar vagn som operatérerna sjalv plockar pa sig de vasentliga
materialen och verktygen som behdévs till dagens produktion, vilket syns i figur 9.

Material & Verktyg

Container Container
D
[71]
Material Material 5
a
Container Container

Figur 8 Layouten inom produktions lokalen, 2st materialvagnar, 4st containrar,
material- & verktygsbord langst langsidan, samt beskarning av isolering.

Containrarna star mitt emot varandra och dorrarna 6ppnas mot mitten av produktionsytan. Nar
produktionslokalen éar full, dvs att den bestar av fyra containrar sa brukar materialet vara
placerat i mitten av lokalen, mellan containrarna som star mitt emot varandra som det illustreras
i figur 8. Materialet ar sddana som elcentral och forbrukningsmaterial pa materialvagnen. Detta
for att de gor alla processer for samtliga containrar parallellt, dvs att de monterar isoleringen pa
alla containrar innan de fortsatter till nasta moment. De orangea rektanglarna pa figur 8
illustrerar portarna som containern kors in och ut ifran.
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Figur 9 Material, verktyg & skyddsutrustning langst langsidan av produktionslokalen. Det finns bland annat skruvar
och spikar i olika storlekar (vanstra bilden). Samt materialvagn med framplockat férbrukningsmaterial och verktyg
(hogra bilden).

4.2.2 Layout inom lager

Isoleringen lagras utanfor produktionslokalerna for containerombyggnation. De &r placerade pa
pallar som i sin tur star pa stalhyllor. Pallarna som ar placerade hogre upp kan flyttas med en
stor truck och de langre ned flyttas med hjalp av en handtruck. Varje pall forser tva 20fot
containrar med isolering. Detta syns i figur 10, dar det grona, respektive gula omradet i figurens
nedre horn forser en container vardera med isolering.

Framfor detta lager sker det ombyggnation nar ratt klimat lampar sig. Vilket da forsvarar
forflyttningen av isoleringen men leder till kapacitetsékning i produktionen. Om det bestalls for
mycket isolering riskeras en del av det att lagras i produktionslokalen och bidra till en minskad
produktionskapacitet. Enligt produktionschefen uppstar det omplaceringar av isolering
kontinuerligt och tar 4 timmars arbetstid varje vecka.
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Figur 10 Lager for isolering, varje pall innefattar 2st satser av isolering. 4x2 pallar per vaning, varav 3 vaningar av
stalhyllor. Till vanster om den stora pilen visas en vit isolering och i réd och vit férpackning finns stenullsisolering och
bada anvands i andra produktionsfloden. Framfor den till vanster finns traplankor som anvands i andra
produktionsfléden. Langst ner till hdger visualiseras ett bord och annat material.

Forutom isoleringslagret finns det ett lager for elcentralen och belysningen, figur 11. Dessa ar
placerade pa containerlagret utanfor produktionslokalerna och inte intill produktionslokalen som
tidigare. Anledningen till detta var att det uppstod en incident som gjorde att containern var
tvungen att flyttas for att en vagg i produktionslokalen skulle kunna repareras. Detta paverkar
narheten till dessa varor, och bidrar darmed till ett 6kat gdngavstand tillfalligt. Den vita

b T
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Figur 11 Containerlagret med elcentral & belysning. Containerlagret (vanstra bilden), elcentralerna (mitten bilden) och
belysningen (hdgra bilden).
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| fallet av att en kund inte vill ha sin container direkt sa kan de mot en avgift stalla sin container
pa ett utomhuslager. Lagret innefattar aven containrar som inte har ombyggts an och lagerhalls
som pa figuren nedan. Containrarna kan som hogst staplas fem pa héjden medan bredden kan
bestammas av LCS.

Figur 12 Staplad lagerhallning av containrar innan ombyggnation i olika farger

4.3 Vardeflodesanalys

En vardeflodesanalys har gjorts for att visualisera foretagets produktion for att fa en éverblick
Over specifika arbetsmoment. | en vardeflodesanalys kartlaggs flodet dver produktionen, dar
bland annat cykeltiden och processtiden visualiseras. Med detta kan férluster samt
vardeskapande aktiviteter identifieras utifran varje station for att sedan hitta l6sningar till det
nuvarande flodes problem for att darefter eliminera dem. Vardeflodesanalysen innefattar, fran
att inkommen leverans av ramaterial har anlant, till att produkten har levererats till slutkund
(Liker, 2006).

Produkten som har valts ut for vardeflodesanalysen i figur 13 ar en 20fot container inom det
blda flodet. Inom informationsflodet ar veckovisa ordrar ett nytt initiativ for att skapa en rutin vid
bestallning av material. Det laggs elektronisk order pa dorr, belysning, isolering och elcentral en
gang i veckan. Laset har en elektronisk staende bestallning var tredje vecka. Daremot ar det
fortfarande vanligt att material bestélls ad hoc. Lagersaldot for isolering, elcentral och belysning
justeras i foretagets affarssystem efter inkommen kundorder, da en reservation pa lagersaldot
sker nar kunden lagger sin order och justeras forst nar foretaget borjar arbeta pa kundordern.
Detta kontrolleras i sin tur en gang i veckan med lagerstorsaldot ute i lokalerna. Gangdorren
bestalls efter inkommen kundorder och levereras ndstkommande vardag.

Vidare kan kunder bestalla containerombyggnation dagligen. Det inkommer dock inte
nodvandigtvis en order per dag utan det kan inkomma flera ordrar pa en dag eller inga alls,
alltsa ar kundefterfragan svar att forutspa.

Gaéllande produktionsprocesserna noteras det att skarning och svetsning gors for att gora plats
for elcentral samt for framtida montering av dorrar. Det kan ocksé behévas skarning samt
svetsning om containern har nagon skada som maste repareras innan nasta produktionssteg.
Cykel- samt processtiden som anges ar per meter, vilket kan variera pa grund av variationen
enligt storlek av skarning och svetsningen. Isoleringen ar specialbestalld enligt containermatten
men kan ibland behovas beskaras for containerdorren.
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| varje process i vardeflddesanalysen finns det 4 containrar i arbete. Detta réknat med att
utomhus produktionen inte &r tillgénglig och att produktionsytan ar fullt nyttjad.

| de férsta momenten kréavs det endast 1 person till skarningen och svetsningen, medan den
andra personen forbereder infor monterings processerna dar det sedan kravs 2 personer per
moment. Ledtiden ar ungefar 10 arbetsdagar fran inkommen kundorder till fardig container.
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Figur 13 Vardeflédesanalys dver det nuvarande produktions flédet
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5 Empiri

| detta avsnitt presenteras foretagets antagna processtider for samtliga moment i
produktionsflodet. Darefter presenteras ett resultat av de tre uppmatta processtiderna i
produktionsflodet. Vidare uppvisas antal kundordrar for varje tillval under en specificerad
tidsram. Avslutningsvis presenteras foretagets bestéllningsrutiner for isoleringen och elcentral.

5.1 Processtider for nuvarande fléde
| figur 14 illustreras processtiderna som foretaget har angivit. Det syns att processtiden for
produktion av gangdorr tar 7 timmar. Produktion av isolering tar 4 timmar. Produktion av

elcentral och belysning tar 2 timmar. Slutligen tar produktionen av 1as 1 timme. Skarningen och
svetsningen har inte visualiserats eftersom den varierar beroende pa omkrets.

Processtid angiven i timmar

7
6
5
: l |

Gangdorr Isolering Elcentral & belysning Las

w

N

=

Figur 14 Processtider for gangdorr, isolering, elcentral & belysning och Ias.

5.2 Métning av produktionstid

Produktionstiden har matts for att forsta hur mycket tid processerna tar samt bestamma hur det
forhaller till de angivna tiderna. Méatning 1 av en 20fot container i det bla flodet inkluderar
processerna isolering, elcentral och belysning vilket illustreras i tabell 1 nedan. Processtiderna
ar uppmatta nar det ar 1 operatér som arbetar ensam pa majoriteten av moment.
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Tabell 1 Observerade processer och produktionstid i minuter. De olika delmomenten beskrivs kortfattat samt
kategoriseras enligt tillhérighet inom isolering, vantan, elcentral, onddig rérelse och I&s.

Delmoment Kategorisering Tid (minuter)
Utkorning av container till produktionsyta Isolering 3
Uttag av isolering fran lager Isolering 6
Vantan pa ny container pga defekt Vantan 6
Uttag av metallskenor for isolering Isolering 8
Borrning av skenor i container Isolering 3
Borrning av hal pa sidan i container for kablage Elcentral 31
Montage av frigolit pd doérren av containern Isolering 10
Montering av isolering Isolering 15
Skruvning pa isolering samt montage av takskenor Isolering 12
Isolering av port Isolering 11
Soker efter material Onddig rorelse 6
Montering av takisolering och sidoskena Isolering 11
Matning for placering av elcentral och belysning Elcentral 11
Montering av 2 lampor Belysning 2
Montage av skydd for elkabelhal och borrning av Elcentral 13
flarp

Montage av kabel mellan 2 belysningar Belysning 13
Byte av elcentral pga tidigare uttag av fel sort Ondodig roérelse 3
Montering elcentral Elcentral 10
Installation av kabel mellan lampor och elcentral, test | Belysning och 6
av el, sopning av container elcentral

Montage av las Las 25
Total produktionstid i manminuter 205

Det var endast vid tvA moment dar det var 2 operatorer enligt tabell 1 och det ar de fetstilta
momenten. Monteringen av isolering och elcentral skedde parallellt, da 1 operator matte, medan
den andra skruvade fast takisoleringen och sidoskenorna efter att bada operatorerna hjalptes at
att placera takisoleringen i takskenorna.

Darefter hanterades ytterligare ett moment parallellt med tva operatorer som ar elcentral och
belysning. Dar den ena personen monterade vaderskyddsflarp pa utsidan av halet till
elcentralen. Medan den andra installerade belysning genom att dra en elkabel mellan
belysningen och elcentralen. Darfor raknas den dubbla tiden foér dessa moment, dvs 11x2, samt
13x2 for att forhalla alla delmoment till en operatér och fa de totala manminuterna. Den totala
arbetstiden for 1 operator att montera isolering och elcentral & belysning uppmattes darawv till
180 minuter. Detta innefattar aven vantan och onddiga transporter som sammanstélls som en
forlust pa 15 minuter.

Vidare har tva till matningar gjorts pa liknande satt som beskrivits i tabell 1, med ytterligare en
operator, samt med tva operatorer. Tiderna ar beraknade som processtider for att f& en mer
jamforbar matning mellan 1 och 2 operatérer. | matningarna som presenteras nedan sa har
endast den totala tiden for specifika processer noterats.

Den totala uppmatta tiden for de separata processerna ar foljande:
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Tabell 2 Méatning av arbetsminuter for en operator vid tva olika tillfallen

Matning 1 en montdor (minuter) | Matning 2 en montdr (minuter)
Isolering 79 82
El & belysning 86 91
Las 25 25
Forlust 15 15
Total produktionstid 205 213

Tabell 3 Méatning av arbetsminuter for tva operattrer

Matning 3 tva montorer (minuter)
Isolering 75
El & belysning 79
Dorr 150
Las 20
Forlust 33
Total produktionstid 357

De tva forsta matningarna startades direkt nar arbetsordern var tilldelad, dar hamtning av
containern var forsta steget som mattes. Vid métning 3 startade méatningen daremot nar
urskérningen i containern val bdrjade. Nar skarningen var klar bérjade operatdrerna forbereda
for isoleringsprocessen. Darav bérjade de plocka fram material infér produktionen, och darefter
paborjades matningen av processtiden for isolering. Denna matning har darmed ett mindre
delmoment inkluderat, dvs 3 minuter att hamta containern. Méatning 3 utférs ocksa till skillnad
fran de andra matningarna av tva operatdrer pa samtliga processer som sker parallellt.

Tabell 2 visar att det i praktiken endast tar 79 minuter foér en operatdr att utféra processen for
isoleringen, samt 86 minuter for elcentralen & belysning. Detta skiljer sig fran foretagets
estimerade tider for samtliga moment i figur 14.

Processtiderna nar det ar en montdr galler en individ som har arbetat med en container med
hjalp fran kollega pa enstaka moment. Processtiderna for tvd montérer &r tva individer som
tillsammans har arbetat pa en containers alla moment.

5.3 Antal kundordrar

| tabell 4 uppvisas antalet ordrar som mottagits for 20fots containrar i det blaa flodet mellan
1/1/2021 och 30/4/2021. Det har lagts totalt 41 ordrar pa 90 containrar som betyder att flera
kunder lagger order pa fler an en container. Det har tagits fram en procentsats for antal
containrar med ett visst tillval av containerombyggnation. Dar “antal containrar med process”
innefattar hur manga containrar av de totalt 90 gjorda under tidsperioden som har ett specifikt
tillval. Vidare har det genom intervju med produktionschef tagits fram en approximation for hur
manga procent av containrarna som ett visst tillval gors.

Observationen som gors i detta sammanhang &r att samtliga tillval ar farre i verkligheten &n det
som approximerades. Vilket syns i tabell 4 och tyder pa avvikelser i uppskattning kring hur ofta
ett tillval gors for varje container.
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Tabell 4 Skillnaden mellan foretagets approximerade andel av ett specifikt tillval jamfért med verklighet baserat pa

forsaljningsstatistik

Antal Verklig del | Approximerad deli | Differens mellan verklig
containrar med | med tillval tillval (i %) och approximerad del
tillval (i %) (i %)
Isolering 72 80 95 15
Elcentral & 70 77 90 13
belysning
Las 45 50 60 10
Gangdorr 9 10 20 10

5.4 Bestallnings rutiner
| tabellerna 5 och 6 nedan, illustreras vilket datum som bestallningar har gjorts, vilken artikel det
galle och total inkdpskostnad.

Tabell 5 Bestallningsrutiner for isolering

Tabell 6 Bestallningsrutiner for elcentral

Datum Antal Kostnad (kr) Datum Antal Kostnad (kr)
2021-04-29 16 148 000 2021-04-26 2 2700
2021-04-14 10 92 500 2021-04-15 2 2 800
2021-04-09 16 148 000 2021-04-15 7 8 100
2021-03-18 16 148 000 2021-04-14 8 9 300
2021-03-02 16 148 000 2021-03-25 15 17 900
2021-02-10 16 148 000 2021-03-18 5 5 900
2021-01-26 14 129 500 2021-02-15 5 5700
2020-12-17 16 149 000 2021-01-29 28 33000
2020-12-08 16 148 000 2021-01-14 5 5900
2020-11-23 16 148 000 2021-01-14 15 17 000
2020-10-06 11 101 750 2020-11-30 15 17 000
2020-09-18 16 148 000 2020-10-30 20 22 700
2020-08-25 16 148 000 2020-09-10 15 17 000
2020-06-25 14 129 500 2020-08-19 10 11 900

2020-06-26 10 11 900

Produktionschef arbetar med bestéllningen av varor och menar att ledtid, enhetspris och
fraktkostnad ar de tre viktigaste faktorerna for att bestamma hur mycket som ska bestallas.
Leverantoren for isolering eliminerar fraktkostnaden pa 3500SEK om det gors en bestallning pa
minst 16 pallar. | de fallen dar det har bestéllts farre an 16 isoleringspallar har det bestallts
specialisolering for containrar som inte ar med i blatt flode for att na 16 pallar. Leverantoren for
elcentralen eliminerar fraktkostnaden pa 1000SEK om det gors en bestallning pa minst 3

elcentraler.

Den genomsnittliga bestéllningskvantiteten for isoleringspallar &r enligt tabell 5, 15st per order.
For elcentral ar den genomsnittliga bestallningskvantiteten 11st enligt bestallningsrutinen fran

tabell 6. Bestéllningar av elcentraler varierar mycket mellan varje bestallningstillfalle medan for
isoleringen sa ar den relativt jamn. Detta kopplas till den laga kvantiteten som behovs bestéllas
for att fa fraktfritt, darav kan oftare bestallningar goras.
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6 Diskussion & analys

| detta kapitel genomfdrs en analys och diskussion av resultatet samt delar av nuvarande fléde
med kopplingar till litteratur. En analys och jamférelse med de uppmétta processtiderna gors
med foretagets approximerade varden. Vidare jamférs arbetsprocesserna med 1 operatér och
med 2 operatotrer. Darefter analyseras jamforelserna och forbattringsforslag diskuteras. Efter
analys och diskussion av arbetsprocesserna analyseras materialhanteringen i form av ett
bestéllningspunktsystem och ekonomisk orderkvantitet.

6.1 Analys av processtiderna

Pa figur 15 visas de uppmatta processtiderna och foretagets angivna tid for varje moment nar
tva operatorer arbetar. Den angivna tiden ar ur processtiderna i figur 14 och den uppmatta tiden
ar ur matning 3 i tabell 3. Matning 3 har valts i denna analys for att 6ka jamforbarheten mellan
tiderna da matning 3 och foretagets angivna tid innefattar processtider med tva operatorer.

Processtider i timmar

= Angiven tid
m Uppmatt tid

Gangdorr Isolering Elcentral &
belysning
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Figur 15 Uppmaétta processtider for det nuvarande flodet jaAmfort med foretagets angivna processtider

| figur 15 syns det att alla uppmatta tider skiljer sig fran foretagets angivna tider. Montering av
gangdorr tar endast 36% av den forvantade produktionstiden. Isolering tar 37,5% av den
foérvantade produktionstiden. Elcentral & belysning tar 66% av den férvantade produktionstiden
och las tar 33% av den forvantade produktionstiden. Totalt innebér det att endast 1/3 av den
avsatta produktionstiden anvénds. Den totala produktionstiden fér den angivna tiden ar 14
timmar medan det for den uppmatta tiden ar 4 timmar och 40 minuter. Det gick alltsa 9 timmar
och 20 minuter snabbare att producera en container med gangdorr, isolering, elcentral,
belysning samt las. Daremot ar det ovanligt att kunder lagger order pa alla tillval. Det tillval som
skilier sig mest fran angiven produktionstid ar gangdorr och finns endast pa 10% av alla
kundordrar. Darfor bor detta tillval inte ligga till grund for analysen av hela produktionen.

En mer korrekt bild av den dagliga produktionen kan fas om de mest bestéllda tillvalen
analyseras. Dessa ar isolering och elcentral & belysning enligt tabell 4. Den totala
produktionstiden for isolering, elcentral och belysning &r cirka 3,5 timmar snabbare &n den
angivna tiden, alltsa anvands 42% av den avsatta produktionstiden.

Det dras darmed en slutsats att estimeringen for de angivna tiderna bor bli kortare for att
reflektera verkligheten och anvandas som tillforlitligt underlag for produktionsplanering. Inom
ramen for detta projekt kunde endast en matning genomféras med tva operatorer. Det
rekommenderas att fler matningar genomfors i vidare studier for att fa information om hur
tiderna kan fluktuera.

31



Processtiderna i tabell 2 och 3 ger en fingervisning om hur tidférdelningen mellan de olika
processerna ser ut. | tabell 3 visualiseras det att den process som tar upp flest
produktionsminuter &r gangddrren, sedan ar det isolering och elcentral & belysning.

Detta galler oavsett om det ar en person som arbetar eller tva. | fallen da det ar tva personer
som monterar isolering ar produktionsminuterna farre &n med en person. Detta fastan det finns
fler delmoment pé isolering nar det finns en gadngdorr inkluderad i samma container eftersom
omkretsen runt dorren mats forst och sedan sagas isoleringsskivan innan det kan monteras. Det
finns alltsa inte fardiga isoleringsskivor for delarna runtom gangdorren.

Utifran tabell 2 och 3 gar det att utlasa att processtiden for elcentral och belysning med en
operator tar langre tid an med tva operatdrer. Daremot genomfors denna process med 2
operatorer pa samtliga méatningar, da det kom in en extra person till matning 1 och 2 som hjalpte
den ensamma operatdren att montera belysning. Vilket syns i tabell 1 dar elcentral och
belysnings momentet innefattade 2 operatdrer. Anledningen till att det i méatning 3 gick snabbare
kan vara att operatorerna ar vana att arbeta med varandra och att arbetsprocessen gors olika
beroende pa operator.

Nagot som uppmarksammades under méatningarna var att med tva operattrer hander det att
operatérerna maste vanta in varandra under vissa delmoment da arbetet sker i serie. Det hade
darfor varit intressant att understka om vissa processer innebar en 6kad produktivitet med en
operatdr jamfort med tva. Da bor dock faktorer som ergonomi, séakerhet samt operatérernas
asikter kring arbetssattet inkluderas.

Ytterligare ger tabell 4 information om vilka konfigurationer som bestalls mest. Det syns en
tydlig skillnad mellan den uppfattning som ledning har och verkligheten angaende processerna
som bestalls. Det bestélls 15% mindre isolering, 13% mindre elcentral & belysning, 50% mindre
las och 10% mindre gangdorr. Den data som insamlats skildrar endast 4 manader av all
produktionstid och dar skiljer sig de verkliga kundordrar fran ledningens uppfattning. Det &r
darfor viktigt att se hur dgonblicksbilden av produktionen férandras. Att foretaget tar fram
kunderorderstatistik via forsaljningsansvarig ar darmed fordelaktigt for att ha en béattre bild av
produktionen. Denna statistik kan i sin tur ocksa anvandas som en framtidsprognos och ligga till
grund for beslut gdllande produktion eller materialinkdp.

Vid beslutsprocesser kan foretaget anvanda kundorderstatistiken i kombination med
produktionstid for att avgora vart ett utvecklingsarbete av produktionsprocesser kan borja. Enligt
statistik finns isolering och elcentral & belysning i 80% respektive 77% av alla producerade
20fot containrar. For de tvd matningarna med en montor tar det i genomsnitt 80 minuter for
isolering och 88 minuter att montera elcentral och belysning. Ett standardiseringsarbete inom
dessa moment kommer darmed att paverka produktionen i det blaa flodet i stor utstrackning.
Jamforelsevis med gangdorr som tar 150 minuter att montera men finns endast pa 10% av
containrarna under tidsperioden. Ett forbattringsarbete inom gangdorrs processen kommer
alltsa inte paverka produktionen i lika stor utstrackning som ett inom isoleringen och elcentral &
belysning. Alltsd om foéretagets mal &r att paverka produktionen i stor utstrackning genom att
forbattra fa processer rekommenderas det da att utvecklingsarbetet borjar pa dessa tva
processer.

6.2 Analys av arbetssatt i produktionen

Det nuvarande flodet beskrivs genom observationer av produktionsprocesser. Det genomfordes
observationer samtidigt som de 3 matningarna men ocksa enskilda observationer for att avgora
hur nuvarande flodet fungerar. Det finns delar i nuvarande flode som bor utvecklas for att
foretaget ska kunna na uppsatta mal. Ett mal som produktionschefen har &r att arbeta i
blockschema om 45 till 60 minuter. Ett sétt att moéjliggora detta ar via implementering av
standardiserat arbetssatt. Detta eftersom det ger stabilitet i produktivitet, kvalitet, kostnad,
ledtid, sékerhet samt miljo (Dennis, 2016). Da kommer LCS att vara pa god vag for att na sina
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mal bade i omsattningstillvaxt och implementering av blockschema. Inom ramen for
implementering av standardiserat arbetssatt kommer arbetsprocesserna och informationsflodet
att diskuteras. OperatOrerna ar i det stora hela positivt instéllda till férandringar i verksamheten.

Arbetsprocessen som har goda férutsattningar for ett standardiserat arbetssatt ar isoleringen.
Det kravs samma mangd isolering vilket ar en halv pall vid varje montertingstillfalle. Vidare ar
isoleringen staplade i den ordning som operatoren ska montera dem. Alltsd kommer isoleringen
for porten forst, sedan langsidorna, sedan kortsidan och till sist taket. Alla isoleringsskivor ar lika
stora forutan den ena for kortsidan som inte &r lika bred som de andra. Denna storleksskillnad
signalerar for operatdren nar kortsidan ska monteras. Daremot kan det uppsta varians i
arbetsordningen efter montérens preferenser eftersom alla isoleringsskivor forutan den for
kortsidan ar lika stora. Det skulle dock behévas fler méatningar och observationer for att veta vad
som ar det basta sattet att montera isolering. Daremot om operatoren foljer
standardmonteringen minimeras misstag vid montering av isolering och dkar férutsagbarheten
av processtiderna.

Vid montering av las anvands det en metallmall for matning av placering. Detta ar en metod
som ar effektiv och standardiserat. Det finns f& moment dar operatoren ska ta beslut om hur
processen ska genomforas. De forluster som majligen kan uppsta ar sloseri i form av onédig
transport av hamtandet av matningsinstrumentet eller laset. Nagot som da kan forbattras genom
forberedning av material redan nér arbetsorder mottas.

Vid montering av el och belysning observerades det flera mgjligheter till standardiserat
arbetssatt. Matning for placering av belysning var ett delmoment som tog mycket tid. Detta kan
da mojligtvis standardiseras genom anvandning av matmallar som montdren kan halla upp pa
taket och sedan markera nodvandiga punkter likt det matinstrumentet som anvands for laset.
Mallen bor da vara i ett lattviktsmaterial for att minska belastningen pa operatérerna rygg.
Vidare sags det att borrning av hal for el kablage var ett moment som tog olika lang tid
beroende pa vilka verktyg som anvandes.

Verktyget som var effektivt var plasma skéraren i kombination med skarningsverktyget som
reducerade processtiden med cirka 30 minuter jamfért med anvandningen av borr. En sadan
skillnad i tid for ett delmoment i en process ar vardefullt att dokumentera for att sedan lara ut
samma metod till resterande operatorer for fa mindre variation och 6ka forutsagbarheten i
produktionsprocessen (Dennis, 2016). Dessutom har foretaget da tagit ansprak pa kreativiteten
hos de anstallda vilket ar nagot som lean produktion foresprakar.

Under observationen hade en operator varit tvungen att ga tillbaka till lagret for elcentral
eftersom fel sort hade valts ut. Produktionschefen noterade detta och satte darefter upp etiketter
for att minimera felval av elcentral som det visualiseras pa figur 16. Vilket tyder pa att foretaget
jobbar med I6pande forbattringar.
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Figur 16 Lagret for elcentraler efter forbattring med etikett enligt de 6 olika sorterna

Det kan finnas en majlighet for utveckling av elkablage mellan de tva belysningarna. Detta kan
ske genom att kabeln levereras i korrekt langd och darmed minskar tiden som anvands for
matning. Tiden for matning kan ocksa minskas om matten dokumenteras och presenteras nara
produktionslagret for att alla operattrer ska kunna ta del av informationen. Detta
tillvagagangssatt minskar felkallorna vid kapning av elkablage och mojliggér en snabbare
montering av belysning. Denna forbattring ar nagot LCS redan har applicerat pa deras
elcentraler, da den tidigare levererades med en langre elsladd som darmed kravde ett
ytterligare delmoment som var att kapa av sladden till ratt [angd. Nu levereras elcentralens
elsladd i ratt langd och ett delmoment &r eliminerat.

Montering av gangdorr ar den processen som tar langst tid och har flest delmoment. Det tog
totalt 150 minuter med tva personer som hjalptes at i arbetet. Gangdorren var placerad i en
containerdorr vilket underlattade delmomentet matning. Detta da containerdérrens konturer
kunde foljas for att bestamma hur den ska skaras ut och darmed gjordes matning endast pa en
sida. Om kunden i stéllet vill ha en dorr pa containerns langsida kravs det matningar som tar
langre tid. Denna process ar den minst standardiserade eftersom kunden kan bestdmma exakt
var dorren ska vara placerad. Ett alternativ ar att begransa valmdjligheterna kring vart dérren
ska vara placerad. Att exempelvis erbjuda montering av dorr pa specifika stéllen pa langsidorna
och kortsidorna i samrad med operatorerna. Denna begrasning leder i sin tur till att
delmomentet matning kan standardiseras och minska i tid. Att ha specifika matt mojliggor
anvandningen av mallar som operatdrerna redan arbetar effektivt med. Det kan daremot vara
mojligt for kunden att special anpassa gangdorrens placering mot en extra avgift.

Arbetsprocesserna paverkas ocksa av informationsflodet. Medarbetare far information om vilka
kundordrar som ska arbetas med under morgonmotet. De behdver inte fler instruktioner &n det
som star pa kundorderblanketten om det galler blatt flode utan kundspecifika utskarningar. Om
det daremot finns utskarningar gors det enkla skiss med matt. Dessa gors inte pa nagot
standardiserat satt och medarbetare kan ibland behova fraga produktionschefen for fler
instruktioner och det har hant att hal har hamnat pa fel sida av containern. Da produktionen
genomfors efter kundorder och arbetsmomenten inte ar standardiserade till stérre del finns det
risk for fler sdidana misstag. For att foretaget ska vara forberedda nér efterfrdgan 6kar och
verksamheten expanderar bor alla matt som fas av kund ske pa ett standardiserat satt.
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Foretaget och kunderna bor anvéanda ett gemensamt underlag vid informationsutbyte for att
minimera fel och eventuella missforstand. Darmed kan produktionen genomféras pa ett effektivt
sétt utan avbrott for fragor.

| vardeflodesanalysen illustreras det att de allra flesta ordrar for stérre férbrukningsmaterial
laggs en gang i veckan. Det bestélls in produkter dels efter de kundordrar som har kommit in
under veckan, dels baserat pa tidigare erfarenhet. Daremot 6kade lagerhallning av isoleringen
under arbetets gang vilket gjorde att lagret blev fullt och de fick lagras i inomhusproduktionens
lokaler. Detta bidrog till minskad kapacitet pa inomhusproduktionen da isoleringspallarna tog
upp produktionsyta som skulle kunna anvandas for 2 containrar. Detta ar en typ av forlust
eftersom produktionskapaciteten minskar och onddig lagerhallning okar.

Det rekommenderas &ven att det gors inventering med jamna intervaller. Detta ger mojligheten
att se om de forvantade lagernivderna stammer. Finns det ndgon avvikelse kan det vara nagot
som foljs upp kommande manader for att forsta avvikelsen.

6.3 Ekonomisk orderkvantitet

Ett satt att ta fram kvantiteten av material som ska bestéllas & genom ekonomisk
orderkvantitet. Denna metod anvéands for att det inkluderar enhetspris och fraktpris vilket ar
viktiga faktorer for produktionschefen. EOK beréknas for isolering och elcentral eftersom de
bestalls mest av kund. Aven att isoleringen tar upp stort utrymme i lagringen. | dagslaget
bestalls det 16 pallar isolering for att fa eliminerad fraktkostnad.

Efterfragan per ar ar 130 och réknas enligt genomsnittlig efterfragan per vecka vilket ar 2,5
multiplicerat med antalet veckor vilket ar 52. Varuvardet ar 9250kr per pall isolering oberoende
av antalet som bestélls. Lagerkostnaden bestams vara 20% efter samrad med
produktionschefen som poangterade att lagret omsattes flera ganger om. Orderséarkostnaden
beréknas beroende pa om frakt inkluderas eller exkluderas. Vid bestallningar av mindre an 16
réknas orderséarkostnaden for frakten som ar 3500kr adderat med de administrativa
kostnaderna som ar 500kr. Vid bestéllning av minst 16 pallar inkluderas endast den
administrativa ordersarkostnaden pa 500kr.

6.3.1 Nuvarande bestallningsrutin for isolering

Ett satt att komma fram till kostnaden enligt den nuvarande bestéllningsrutinen ar genom att
anvanda ekvationerna for orderkostnad och lagerhallningskostnad. Dar foretagets nuvarande
bestallningskvantitet bestar av 16 pallar, vilket satts som Q i respektive formel. Darav fas en
totalkostnad som sedan kan jamforas med en lagre bestéllningskvantitet som daremot
resulterar i en fraktkostnad.

EXxO
Orderkostnad = 3)
- Q .
Lagerhallningskostnad = ) *Voxi 4)

Tabell 7 Nuvarande bestéllningsrutin for isolering,
beraknat med 20% lagerranta

Enligt nuvarande bestallningsrutin

Kvantitet (Q) antal pallar 16

Orderkostnad 4 063 kr

Lagerhallningskostnad 14 800 kr

Totalkostnad 18 863 kr
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Ur tabell 7 syns berakningarna for foretagets nuvarande bestallningsrutin som resulterar i en
orderkostnad p& 4063kr och lagerhallningskostnad pa 14800kr. Detta ar baserat pa en fraktfri
leverans eftersom orderkvantiteten &r minst 16 pallar, vilket ger en totalkostnad pa 18863kr.

6.3.2 Bestallning med fraktkostnad

For att se om det Ionar sig att bestélla farre &n 16 pallar har en EOK berakning gjorts med en
ordersarkostnad som inkluderar fraktkostnaden pa 3500 kr, samt den administrativa kostnaden
pa 500 kr.

2 x 130 x 4000

EOK(< 16 pallar) —>\/

02x9250  24pallar

Tabell 8 Kostnader med fraktkostnad inkluderad for
isolering, beraknat med 20% lagerranta

Orderkvantitet <16 pallar isolering

EOK antal pallar 24

Orderkostnad 21 932 kr

Lagerhallningskostnad 21 932 kr

Totalkostnad 43 863 kr

Det avrundade resultatet fran EOK berakningen med fraktkostnad ur tabell 8, visar att det ar
lonsamt nar foretaget bestéller 24 pallar isolering. Orderkostnaden ar da 21 932kr och
lagerhallningskostnad ar 21 932 kr vilket ger en totalkostnad pa 43 863kr. Det ar alltsa inte
ekonomiskt att bestélla isolering med frakt eftersom kvantiteten som erhélls genom ekvationen
ar fler an 16 pallar. Med andra ord vager orderkostnaden upp lagerhallningskostnaden sa
mycket att det inte blir Idonsamt att bestélla isoleringen i farre antal &n 16 pallar.

6.3.3 Bestallning med fraktfri leverans
En EOK berakning som forhaller sig till en fraktfri leverans har raknats fram for att jamfora
orderkvantiteten med fraktfri och icke fraktfri leverans.

EOK(> 16 pall 2x130x500 o
- =
(= 16 pallar) 0.2 X 9250 parar

Tabell 9 Kostnader med fraktfri leverans for isolering,
beréknat med 20% lagerrénta

Orderkvantitet = 16 pallar isolering

EOK antal pallar 8
Orderkostnad 7 754 kr
Lagerhallningskostnad 7 754 kr
Totalkostnad 15 508 kr

Det avrundade resultatet fran EOK berakningen utan fraktkostnad ur tabell 9, visar att det blir
lbnsamt nar foretaget bestaller 8 pallar isolering. Ordersarkostnaden ar da 7 754kr och
lagerhallningskostnad ar 7 754 kr vilket ger en totalkostnad pa 15 508kr. Det ar daremot inte
mojligt att fa fri frakt med en bestéllning pa 8 pallar, det maste bestallas minst 16 pallar.

36



6.3.4 Jamforelse med lagerhallningsranta
Lagerhallningsrantan uppskattas till 20% efter samrad med produktionschef. Pa grund av att det
ar en approximation ar det dock intressant att se hur lagerhallningsrantan paverkar EOK.

Tabell 10 Kostnader for isoleringen med fraktkostnad inkluderad for olika lagerrantor

Lagerranta 30% 20% 10%

EOK antal pallar 19 24 34
Orderkostnad kr 26 861 kr 21 932 kr 15,508 kr
Lagerhallningskostnad kr 26 861 kr 21 932 kr 15,508 kr
Totalkostnad kr 53 722 kr 43 863 kr 31,016 kr

Tabell 11 Kostnader for isoleringen med fraktfri leverans for olika lagerrantor

Lagerranta 30% 20% 10%

EOK antal pallar 7 8 12
Orderkostnad 9 497 kr 7 754 kr 5 483 kr
Lagerhallningskostnad 9 497 kr 7 754 kr 5483 kr
Totalkostnad 18 993 kr 15 508 kr 10 966 kr

Vid uppskattning av de olika lagerhallningsrantorna kan det utlasas ur tabell 10 och 11 att desto
lagre lagerhallningsranta foretaget anvander sig av, desto lagre totalkostnad blir det. Dessutom
blir EOK hogre desto lagre lagerhaliningsranta som foretaget anvander sig av. Det blir alltsa
mer lonsamt att bestélla fler antal ju lagre lagerhallningsrantan ar. Denna tabell inkluderas da
foretaget inte beraknar en specifik lagerhallningsranta men sager att den ar lag. Men da rantan
ar ett relativt nummer och det inte gick att hitta ett branschsnitt ger tabellen méjlighet for
produktionschef att se i vilken utstrackning lagerrantan paverkar EOK.

6.3.5 Nuvarande bestallningsrutin for elcentral

Elcentralen ar likt isoleringen, det tillval som bestélls mycket av kund. Operatérer poangterar
ocksa att det ibland saknas korrekt typ av elcentral. Ekonomisk orderkvantitet beréknas for att
foretaget ska kunna bestélla in det mest ekonomiska antalet elcentraler. Vid berédkning av EOK
for elcentralen ar efterfragan per ar 208st. Varuvardet ar i genomsnitt 1165kr baserat pa de
presenterade bestallningsrutinerna pa tabell 4 och tabell 5. Vidare antas lagerrantan vara den
samma som isoleringen, dvs 20%. Ordersarkostnaden ar 1500kr eller 500kr beroende pa
orderstorleken. Om foretaget bestéller minst tre elcentraler ar det fraktfritt, dvs 500kr. Medan om
foretaget bestaller farre an tre tillkommer en fraktkostnad pa 1000kr och resulterar i en hogre
orderséarkostnad pa 1500kr.

For att berékna kostnaderna for den nuvarande bestallningsrutinen for elcentralen gérs samma
berékningar som for isoleringen. Dar den genomsnittliga bestéliningen for elcentral ar 11st
utifran tabell 6 och satts darav som EOK for att berakna fram orderkostnaden och

lagerhallningskostnaden.
EXO0

k =
Orderkostnad FOK

(3)

K
Lagerhallningskostnad = *Voxi 4)
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Tabell 12 Nuvarande bestallningsrutin for elcentral,
beraknat med 20% lagerrénta

Enligt nuvarande bestallningsrutin

Kvantitet (Q) antal elcentraler 11
Orderkostnad 9 455 kr
Lagerhallningskostnad 1282 kr
Totalkostnad 10 736 kr

Ur tabell 12 syns berakningarna for foretagets nuvarande bestéllningsrutin for elcentralen
resulterar i en orderkostnad pa 9455kr och lagerkostnad pa 1282kr. Detta ar baserat pa en
fraktfri leverans likt isoleringen eftersom orderkvantiteten ar minst 3st elcentraler, vilket ger en
totalkostnad pa 10 736kr.

6.3.6 Bestallning med fraktkostnad
Vid bestallning av farre an 3st elcentraler sa blir ordersarkostnaden 1500kr. Dvs 500kr i
administrativa kostnader och 1000kr i frakt. Detta resulterar i ett EOK varde pa 52st.

2% 208 x 1500
EOK (< 3st elcentraler) — = 52st

0.2 x 1165

Tabell 13 Kostnader med fraktkostnad inkluderad for
elcentral, berdknat med 20% lagerranta

Orderkvantitet <3st elcentraler

EOK antal elcentraler 52
Orderkostnad 6 029 kr
Lagerhallningskostnad 6 029 kr
Totalkostnad 12 057 kr

Resultatet av EOK for elcentralen med fraktkostnad ur tabell 13 &r cirka 52st, dar
ordersarkostnaden och lagerhallningskostnaden &r 6 029kr. Detta resulterar i en totalkostnad pa
12 057kr. Daremot eftersom EOK blir 6ver 3 med en fraktkostnad inkluderad sa appliceras inte
denna formel till elcentral da en orderkvantitet pa minst 3 elcentraler alltid bor bestéllas. Darav
ar det inte Ibnsamt att bestalla mindre &n 3 elcentraler per ordertillfalle.

6.3.7 Bestallning med fraktfri leverans
Vid bestallning av minst 3st elcentraler sa elimineras fraktkostnaden och ordersarkostnaden ar
da endast 500kr fran de administrativa kostnaderna. Detta ger istallet ett EOK varde pa 30st.

EOK(= 3st el traler) —» —ZXZ x50 = 30st
(_ St elcen ae) 02 %1165 S

Tabell 14 Kostnader med fraktfri leverans for elcentral,
beraknat med 20% lagerranta

Orderkvantitet = 3st

elcentraler

EOK antal elcentraler 30
Orderkostnad 3 480 kr
Lagerhallningskostnad 3480 kr
Totalkostnad 6 961 kr
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Resultatet av EOK for elcentralen utan fraktkostnad ur tabell 14 &ar cirka 30st, dar

orderséarkostnaden och lagerhallningskostnaden &r 3 480kr. Detta resulterar i en totalkostnad pa
6 961kr. Jamfort med en ordersarkostnad som inkluderar frakt, som i berékningen fas ett EOK
varde till 30 aven om fraktkostnaden ar eliminerad. Med tanke pa att bestallningskvantiteten for
att fa fraktfritt ar sa pass lag kommer EOK alltid vara 6ver tre elcentralen per bestéllning. Dvs
att bestalla utefter avdragen fraktkostnad &r nagot som alltid bor ske.

Totalkostnaden med en EOK pa 30st blir 6 961 kr, jamfort med den nuvarande

bestallningsrutinen med en EOK pa 11st, sa blir kostnaden for elcentralen 10 736 kr.
Besparingen blir 35% och darfor ar en bestallningskvantitet pa 30st elcentraler per ordertillfalle
en bra bestallningsorder. Detta dven pa grund av att lagerhallningskostnaden for ett hdgre
lager av elcentraler ar relativt lagt jamfort med exempelvis isolering. Lagret for elcentralen
paverkar inte heller i lika stor grad produktionskapaciteten i form av stor upptagning av

produktionsyta.

Dels aven bra eftersom lagret i vissa fall har varit slut av en viss elcentral. Att daremot bestélla
enligt ett hogt varde av EOK skulle eventuellt resultera i kassation av artikeln. Detta ifall en ny
uppdaterad och utvecklad elcentral tillkommer pa marknaden, som kunden darav efterfragar.
Nagot som produktionschefen ocksa papekar som en konsekvens av att ha ett hogt lager av
elcentral. Daremot finns det sex olika sorters elcentraler, vilket innebar att det endast bestalls
fem stycken specifika elcentraler per bestéllning. Darmed bidrar bestallning av 30 elcentraler

inte till nagot onddigt stort lager.

Att anvanda sig av en ekonomisk orderkvantitet pa 30st elcentraler vid varje bestallningstillfalle
skulle innebéara mer jamna orderkvantiteter jamfort med orderrutinerna féretaget anvander sig
av idag. Dar det kan skilja sig fran tva elcentraler per bestallning till 28st.

6.3.8 Jamforelse med lagerhallningsranta
Likt isoleringen har ytterligare tva lagerhallningsrantor beréaknats for att visualisera variansen av
kostnaden och EOK vardet mellan de olika lagerhallningsrantorna.

Tabell 15 Kostnader for elcentral med fraktkostnad inkluderad for olika lagerrantor

Lagerrénta 30% 20% 10%

EOK antal pallar 42 52 73
Orderkostnad 26 861 kr 6 029 kr 4 263 kr
Lagerhallningskostnad 26 861 kr 6 029 kr 4 263 kr
Totalkostnad 53722 kr 12 058 kr 8 526 kr

Tabell 16 Kostnader for elcentral med fraktfri leverans for olika lagerréantor

Lagerréanta 30% 20% 10%

EOK antal pallar 24 30 42
Orderkostnad 4 263 kr 3480 kr 2 461 kr
Lagerhallningskostnad 4 263 kr 3480 kr 2 461 kr
Totalkostnad 8 526 kr 6 961 kr 4 923 kr

| tabell 15 & 16 kan det utlasas att desto lagre lagerhallningsranta desto hogre EOK blir utfallet
med en lagre totalkostnad. Ingen lagerranta ger ett utfall pA mindre an 3 EOK vilket aven tyder
pa att det inte ar Ionsamt att bestalla under 3 ordrar oavsett lagerranta.
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6.4 Bestallningspunkt

Ett bestéllningspunktsystem ar ett verktyg for att bestamma nar nytt material behover képas in.
Huvudkomponenterna i ett bestaliningspunksystem ar forbrukning under ledtid och
sékerhetslager. Forbrukning under ledtid bestams utifran genomsnittlig forbrukning enligt
kundorderstatistik och ledtiden for isoleringen som ar 2 veckor och for elcentralen ar den 1
vecka. Sakerhetslagret véljs utifran den genomsnittliga férbrukningen.

Den berdknade bestallningspunkten enligt tabell 10 &ar 7,5 pallar fér isoleringen och 12st for
elcentralen, baserat pa en avrundad efterfragan pa 5 isolerings processer per vecka. De 7,5
pallarna representerar 15st containrar med isolering da varje pall innehaller tva satser av
isolering.

BP =E x LT + SL (5)

BP (Isolering) —» 2,5%x 2+ 2,5 = 7,5st
BP (Elcentral) » 4 x 1+ 8 = 12st

Foretaget bor enligt berakningarna darav bestalla nar isoleringen i lagret nar 7,5 pallar, samt nar
elcentralen nar 12st, som visualiseras i tabellen nedan.

Tabell 17 Bestallningspunkt for isolering och elcentral

Isolering Elcentral
Forbrukning per vecka (st) 2,5 4
Ledtid (veckor) 2 1
Forbrukning under ledtid (st) 5 4
Sakerhetslager 2,5 8
Bestéllningspunkt (st) 7,5 12

Sakerhetslagret for isoleringen innefattar material till 5 containrar vilket ar drygt 1 veckas
forbrukning. Detta ar dels pa grund av materialets platsatgang, dels med tanke pa att LCS i
genomsnitt har 1 veckas ledtid till att kundordern bérjar produceras. Detta innebar att halva
ledtiden for isolerings leveransen hinner ga innan foretaget val borjar med orden. Om foretaget
anvander sig av en bestallningspunkt pa 7,5 isoleringspallar innebér det att LCS kommer att ha
2,5st pallar av isolering kvar nar leveransen val anlander. Dvs bestéllningspunkten 7,5st
subtraherat med forbrukningen under ledtid, 5st. Vilket &r lika med sékerhetslagret ifall en
ovantad stor order inkommer. Under den givna perioden inkom en order pa 33st 20fot
containrar som kunden ville ha levererat under en tidsperiod pa flera manader. Darmed kunde
ordern delades upp i ett flertal veckor, dar féretaget producerade 4st per vecka och forbrukade
darav 2,5 pallar av isolering. Vilket innebar att a&ven om en stor order som denna dyker upp,
paborjas inte produktionen av alla containrar samtidigt. Detta tyder pa att foretaget inte ar i
behov av ett extra hogt lager &ven om en stor ovantad order anlander.

Isoleringen ar materialet som tar storst plats och darfor ar det viktigt att forsoka halla lagret av
isolering lagt och bestalla nar bestallningspunkt nds. Nar LCS har bestallt for mycket har
arbetsytor blivit paverkade och darav produktionskapaciteten blivit lagre. Speciellt under
sommartid da en stor del av produktionen &ar utomhus framfor isoleringslagret. Att en stor
mangd material da blockerar majligheten att arbeta pa specifika produktionsytor bidrar till
ondodiga rorelser och forflyttning av material. Detta da isoleringen flyttas runt till provisoriska
stéllen for att lagret ar fullt eller att containrar flyttas runt for att mojliggora specifika processer
och for att eventuellt komma at isoleringen.
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Elcentralens bestallningspunkt har beraknats till 12st, med ett sakerhetslager pa 8st som
innefattar 2 veckors férbrukning. Det hoga sékerhetslagret jamfort med isoleringen &r pa grund
av att foretaget innan har haft brist pa elcentral pa grund av leveransforseningar. Nagot som
inte far handa da elcentralen ar ett av de vanligaste tillvalen. Samt att dessa inte kraver en stor
yta att lagerhalla i jamforelse med isoleringen. En problematik med att ha ett hogt lager av
elcentraler enligt produktionschefen ar att elcentralen eventuellt kan bli foraldrade och behover
darav kasseras. Dock resulterar inte denna bestallningspunkt och sakerhetslager till ndgot
massivt lager da de forbrukas inom 2 veckor. Det rekommenderas darfor att bestélla nar
bestallningspunkt nas i stallet for veckovisa ordrar och det ar darmed viktigt att kontrollera
lagernivaerna kontinuerligt.

| affarssystemet finns lagersaldot av isoleringen och elcentralen dar lagersaldot reserveras
utefter kundordern och andras néar ordern ar slutférd. Det rekommenderas att lagersaldot
jamfoérs mot bestallningspunkten periodvis, en gang i veckan for att fa fram de artiklar som ska
bestallas eftersom sakerhetslagret motsvarar férbrukningen fér en veckas produktion. Om
affarssystemet tillater en automatisk jamforelse bor detta tillampas da det ar mer effektivt.
Annars kan det goras en manuell jamforelse mellan lagersaldot och bestallningspunkten. Men
aven for att det ar mindre administrativt arbete for produktionschefen att kéra affarssystemet en
gang i veckan i stéllet for exempelvis efter varje order. Om lagersaldot ar farre an antalet som
bestamts pa bestallningspunkten ska det bestélls in nytt material.

6.5 Sammanstallning av analys

Processtiderna som var angivna av LCS skiljde fran de uppmatta processtiderna. Dar de
uppmatta processtiderna indikerade att endast 1/3 av den avsatta produktionstiden anvands.
Vidare noterades det dven skillnad i foretagets approximerade bestéllnings konfigurationer fran
kund jamfért med data som samlats in. Det bestélls 15% mindre isolering, 13% mindre elcentral
& belysning, 50% mindre 1&s och 10% mindre gangdorr. Utifran de uppmatta processtiderna och
den insamlade data drogs darav en slutsats att elcentralen och isoleringen ar processerna som
bor ligga i fokus till ett foérbattringsarbete.

Arbetsprocesserna inom produktionen varierade mycket eftersom det inte fanns nagon specifik
standard att arbeta efter. En produktionsprocess kunde vara 30 minuter kortare beroende pa
hur den utférdes. Att ha sadana skillnader i produktionstid kan gora det svart att planera
produktionen. Darfor &r det viktigt att arbeta utefter ett standardiserat arbetssétt vilket aven ar
grunden till lean. Pa sa satt kan alla operattrer arbeta pa basta kanda satt och da uppstar inte
varians i lika stor grad.

Inom materialhanteringen for LCS finns det problem med lagerhallningen och
inkdpsplaneringen. Isoleringen tar upp stor plats och paverkar produktionskapaciteten nar den
lagras pa produktionslokaler och elcentraler &r ibland slut. Darfor har en ekonomisk
orderkvantitet, i kombination med bestallningspunktssystem tagits fram. Dar den framre
bestammer hur mycket som ska bestéllas och sen senare nar bestéllningen ska ske.
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7 Slutsats

Slutligen har det tidigare formulerats ett antal fragestallningar for att uppna syftet i rapporten.
1. Hur fungerar produktionsflodet och materialstyrningen i nulaget?

Det sags att produktionsflodet for 20fot containrar i det blda flodet varierar beroende pa de
processer som kundordern innefattar. Det beror ocksa pa operatorernas olika tillvagagangssatt
att utfora produktionsprocesserna. Materialstyrningen som styrs av produktionschef har tidigare
skett ad hoc men det har nyligen implementerats veckovisa ordrar.

2. Hur kan produktionsflodet utvecklas for att vara lamplig for ett standardiserat arbetssétt?

Produktionsflodet kan utvecklas genom att bryta ner produktionsprocesser i delmoment och
sedan anvanda operattrerna tillvagagangssatt och kompetens som utgadngspunkt. Det sags att
variationer i produktionen kan minska om alla operatérer anvander samma verktyg for att
genomfora ett visst moment, som i fallet av haltagning pa containern dar plasmaskarare var mer
effektivt &n borr. Om denna metod dokumenteras och lars ut till alla operatérer har ett
standardiserat delmoment uppnatts. Vidare bor placeringen av elektronik som exempelvis
belysning standardiseras for att kablagelangden ska kunna standardiseras. Det sdgs ocksa att
matning var ett delmoment som varierade i utférandet och kunde utvecklas genom introducering
av matmallar, som i dagslaget endast anvands for méatning pa lasprocessen.

3. Hur kan materialstyrningen effektiviseras med hansyn till kostnad och lagernivaer?

Materialstyrningen kan effektiviseras med hansyn till orderkostnader och lagerhallningskostnad
med hjalp av ekonomisk orderkvantitet. Resultatet gav en ekonomisk orderkvantitet pa 16 pallar
isolering och 30st elcentraler. Det ar alltsa den kvantitet som bor bestallas vid varje
inkopstillfalle. Vidare kan materialstyrningen effektiviseras med hansyn till befintliga lagernivaer
med hjalp av bestéllningspunktssystem. For isolering ar bestallningspunkten 7,5 pallar isolering
och for elcentralen 12st. Nar antalet artiklar for bestallningspunkten underskrids ska det laggas
en order och lagernivan bor jamforas med antalet i bestallningspunkten via periodinspektion en
gang i veckan. Darmed kombineras ekonomisk orderkvantitet och bestallningspunktssystem for
att bestamma en metod for materialstyrning

Med ett utvecklingsarbete kring produktionsflodet och materialstyrningen kan en slutsats dras
att med dessa implementeringar har foretaget goda férutsattningar for ett fortsatt
utvecklingsarbete. Detta kan i sin tur leda till att féretaget nar omsattningsmalet 500% 6kning
inom ramen av 5 ar.
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