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Forord

Detta examensarbete har omfattat 15 hogskolepoéng och utférts som en sista del i
hdgskoleingenjorsprogrammet Ekonomi och Produktionsteknik vid Chalmers Tekniska
Hogskola. Examensarbetet har utforts tillsammans med ett atervinningsforetag. Vi hade tidigare
inte kunskap om atervinningsbranschen och det har varit intressant att fa inblick i hur material
hanteras efter att det atervinns av konsumenter.

Vi vill framfor allt tacka handledaren pa atervinningsforetaget for den stottning och hjalp vi fatt
under arbetets gang. Vi ar dven tacksamma for hur vi blivit bemotta av resterande personal och

att de alltid stallt upp néar vi haft fragor. Det har bidragit till ett givande sista halvar pa
utbildningen.

Vi vill dven rikta ett stort tack till Carl Wanstrom, var handledare och examinator pa Chalmers
som véglett oss genom arbetet. Han har alltid haft en positiv installning och varit hjalpsam fran
start till mal.

Goteborg, maj 2016

Alexander Jansson

Adam Rosén



Sammanfattning

Denna studie utfors pa ett atervinningsforetag som tycker att de har svart att planera
verksamheten pa grund av att de inte vet nar utleveranser kommer ske. Inom
atervinningsbranschen ar den stora utmaningen att materialpriserna varierar.
Atervinningsforetaget vill helst kdpa in och silja vidare materialet innan priserna hinner andras,
vilket staller krav pa snabba genomloppstider for materialet. Materialflodena maste da vara
effektiva och det maste finnas en vélfungerande logistik inom foretaget. En del i att skapa ett
effektivt materialflode &r att utleveranser av material sker som planerat.

Rapporten syftar till att kartldgga planeringsprocessen och materialflodet for foretaget inom
atervinningsbranschen. Vidare identifiera vad som paverkar utleveransprecisionen och vilka
konsekvenser det medfor for filialen. Studien avgrénsas till att endast behandla vagtransporter ut
fran filialen.

For att kunna uppna syftet har det gjorts en litteraturstudie i kombination med en fallstudie pa en
av atervinningsforetagets filialer. Fallstudien innefattar datainsamling genom intervjuer,
observationer, undersokning av utleveransprecisionen samt kartlaggning av planeringsprocessen
och materialflodet. Utifran litteraturstudien och fallstudien har en analys gjorts.

Det visade sig att utleveransprecisionen for den aktuella filialen var lagre &n 6nskat. Analysen har
lett fram till att det beror pa bristande informationskvalitet mellan avdelningarna inom
atervinningsforetaget, att de olika avdelningarna arbetar mot mal som star i konflikt med
varandra samt bristande kunskap och forstaelse mellan avdelningarna.

Nuvarande utleveransprecision for med sig konsekvenser for arbetet pa garden eftersom
medarbetarna ofta far byta arbetsuppgifter utan forvarning, material Iamnas pa fel plats samt att
arbetsmiljon blir stressig och farlig. Det skapar daven problem for planeringsarbetet med
nuvarande utleveransprecision. Pa grund av att lastbilarna inte kommer som 6nskat forsvaras
planeringen av produktionen och veckoplanerna filialen skapar blir inte trovardiga. Det krévs
aven overflodig kommunikation mellan avdelningarna for att filialen ska fa battre kunskap om
nar lastbilarna anlander. Utleveransprecisionen ger &ven ekonomiska konsekvenser. Lonsamheten
paverkas eftersom det uppkommer onddiga kostnader och mojligheterna att 6ka intakterna
forsvaras pa grund av utleveransprecisionen.



Abstract

This study has been made at a recycling company that thinks they have a hard time planning
because they do not know when the outgoing deliveries occur. The large challenge within the
recycling industry is that the material price changes. The recycling company has a desire to buy
and sell materials before the price varies, which demands a short throughput time. The material
flows then have to be efficient and there has to be a well-functioning logistics. To create an
efficient material flow the outgoing deliveries have to occur as planned.

The purpose of this report is to map the planning process and material flow for the company in
the recycling business. Further identify what influences the outgoing delivery precision and what
consequences it resulting in for the local branch. The study defines to only cover the outgoing
road transports.

Through a combination of a literature review and a case study at one of the recycling company
branches the purpose could be achieved. The case study includes data collection through several
interviews, observations, a survey to determine the outgoing delivery precision and process
mapping. Then could an analysis be carried out.

Through the survey it has been shown that the outgoing delivery precision was lower than what
the local branch desired. By doing an analysis the conclusion is that it is the information quality,
conflict of goals and lack of knowledge and understanding between the divisions that affects the
outgoing delivery precision.

The outgoing delivery precision result in consequences for the daily work when the workers often
have to change job assignments without any notice, material drops in the wrong area and the
work environment becomes dangerous and stressful. It also creates problems when planning the
work. Because of lacking outgoing delivery precision, the planning of production obstructs, the
weekly plans become not credible and the communication between different divisions becomes
superfluous. The outgoing delivery precision also has economic consequences. Because of the
outgoing delivery precision, the profitability is affected by unnecessary costs and less
possibilities to increase revenues.
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Ordlista

Atervinningsforetaget - Anvéands da det syftas pa atervinningsforetaget som helhet eller da tva
eller fler avdelningar berdrs.

Filialen - Syftar till den filial inom atervinningsforetaget dar studien utforts.
Uppsamlingsfilial - Av de ca 80 filialer som finns inom atervinningsforetaget tar vissa emot
material fran ovriga filialer innan material skickas till kund. Filialen dar studien genomfors &r en

uppsamlingsfilial.

Utleveransprecision - I vilken utstrackning som leverans ut fran filialen sker vid den tidpunkt
som Overenskommits.



1. INLEDNING

| kapitlet beskrivs bakgrunden till problemet. Det leder sedan fram till syftet med examensarbetet
och avgransningar i studien.

1.1 Bakgrund och problematisering

| sin rapport GEO (Global Environment Outlook) fran 2012 beskriver Forenta Nationerna att
jordens resurser haller pa att sina och att manniskor vérlden éver behover ta sitt ansvar for att
forhindra att resurserna tar slut (FN, 2012). For att forhindra att resurserna tar slut ar det viktigt
att bade foretag och privatpersoner tar sitt ansvar och ser till att avfall och kasserade produkter tas
om hand om pa ratt satt. Tidigare lag fokus pa produktflodet fran ramaterial till fardig produkt
hos kund, men for att forhindra att ramaterialet tar slut behéver vi i storre utstrackning dven
hantera flodet tillbaka (Dekker, Fleichmann, Inderfurth, Van Wassenhove, 2004). Darfor har det
blivit viktigare att tanka pa hur produkter ska hanteras efter att individer och féretag inte har
nagon anvandning for dem. For att utnyttja en kasserad produkt sa kan den antingen
ateranvandas, forbrannas och pa sa vis ta vara pa dess energiinnehall eller sa kan produkten
atervinnas for att skapa nytt ramaterial (Naturvardsverket, 2015).

Enbart i Sverige sa genererade hushall och foretag tillsammans 153 miljoner ton avfall under
2012, vilket kan jamforas med snittet mellan 2004-2010 pa 110 miljoner ton per ar
(Naturvardsverket, 2016). Detta vittnar om de méangder avfall som beh6ver hanteras varje ar samt
ger en indikation pa den takt som atervinningsbranschen vaxer med. Denna avfallsokning i
kombination med att befolkningsméngden hela tiden véxer (Statistiska Centralbyran [SCB],
2016) visar pa att atervinningsbranschen troligen kommer att fortsétta véxa. Ytterligare belagg
for att atervinningsbranschen kommer att fortsatta vaxa ar det producentansvar som regeringen
infort for olika produktgrupper. Producentansvar innebdr att tillverkare blir bade ekonomiskt och
fysiskt ansvariga for att deras kasserade produkter tas hand om pa ett miljovanligt sétt
(Nationalencyklopedin [NE], 2016). Det staller da krav pa miljovanlig avfallshantering av
atervinningsforetag samt medfor att en storre mangd material behdver hanteras och atervinnas.
Eftersom det finns ett storre tvang pa atervinning samt att volymerna som atervinns ékar sa
medfor det 6kade méjligheter att bedriva vinstdrivande foretag inom atervinningsbranschen.

Den stora utmaningen for vinstdrivande foretag i atervinningsbranschen ar att priserna for
material kan variera. FOr att vara séker pa ga med vinst vill man da helst kopa in och sélja vidare
materialet innan priserna hinner andras, vilket staller krav pa snabba genomloppstider for
materialet. Det material som foretagen képer in ska alltsa sa snabbt som mojligt bearbetas och
sedan lamna foretaget genom att det séljs vidare. Utan korta genomloppstider for de aktiviteter
som genomfors fran det att en order mottagits till utleverans sker riskeras att mer kapital binds i
flodet (Jonsson & Mattsson, 2011). Om priserna for materialet sjunker vid hog kapitalbindning
paverkas aktdrerna inom atervinningsbranschen negativt, vilket stéller krav pa en vélfungerande
logistik. Logistik kan beskrivas som laran om effektiva materialfloden (Jonsson & Mattsson,
2011). Ett effektivt materialflode utnyttjar resurserna effektivt och motsvarar exakt kundens
efterfragan. For att pa lang och kort sikt balansera tillgang och anvandning av nédvéandiga
resurser krévs bland annat information om kunders behov, tillgadnglig kapacitet, beldggning och
material i det egna foretaget samt leverantrernas formaga att leverera. | logistiksystemet &r
darfor informationsflodet en forutsattning for effektiva materialfléden (Jonsson & Mattsson,
2011). Vid planeringen av materialflodet tas manga beslut vid olika tidpunkter och av olika
personer. Dessa beslut paverkar foretagets kostnader och det ar nodvandigt att foretag arbetar



med planering pa ett strukturerat sétt (Aronsson, Ekdahl, Oskarsson, 2013). En trend inom
logistik &r att integrera den interna med den externa logistiken for ett foretag, da
effektivitetsvinsterna ligger i att samordna aktiviteter mellan olika avdelningar och aktorer i
flodet (Lumsden, 2012).

Examensarbetet utfors tillsammans med en filial till ett atervinningsforetag, som beskrivs mer i
empirikapitlet. Atervinningsféretaget har det senaste &ret lagt ett stort fokus pa att forandra
arbetssattet mot att jobba mer med produktionsplanering, uppfoljning och standiga forbattringar.
Detta galler saval pa den enskilda filialen som for foretaget som helhet. Malséttningen med
forandringen &r att:

Nyttja resurser pa optimalt satt
Fa kontroll pa kostnader

Bli mer effektiva/produktiva
Oka viardet for kunderna

Bli mer lbnsamma

SAE A

Atervinningsforetagets verksamhet ar i stor grad beroende av effektiva material- och
informationsfloden och for att lyckas med malsattningen behdver de utvecklas. Den aktuella
filialen upplever att arbetet i nulaget forsvaras av att planerade utleveranser inte sker pa bestamd
tid. Detta beroende pa att transportérerna tenderar att komma till filialen vid andra tidpunkter &n
vad som &r bestamt. Filialen dnskar att underséka om denna upplevda kansla stimmer och vilka
konsekvenser det medfor for dem. Vidare 6nskar filialen att utreda vad som paverkar
utleveransprecisionen. FOr att kunna redovisa detta krévs &ven en utforlig kartlaggning av
planeringsprocessen och materialflodet.

1.2 Syfte

Syftet med examensarbetet &r att kartldgga planeringsprocessen och materialflodet for ett foretag
inom atervinningsbranschen. Vidare identifiera vad som paverkar utleveransprecisionen och vilka
konsekvenser nuvarande utleveransprecision medfor for filialen.

1.3 Avgransningar

Vid kartlaggningen av planeringsprocessen och flodesupplédgget kommer examensarbetet att
avgransas till att enbart behandla flodet av material ut fran filialen. Fran filialen skickas
leveranser med jarnvagstransporter, sjdtransporter och vagtransporter. For att examensarbetet ska
fa en genomforbar omfattning kommer bara utleveranserna som sker med vagtransport inom
Sveriges grénser behandlas. Leveranser som sker med jarnvagstransport och sjétransport
exkluderas saledes.

Arbetet kommer dock dven berdra narliggande omraden som paverkar utleveranserna. Detta for
att kunna fa en fullstandig bild av foretagets planeringsprocess och materialfloden.

1.4 Disposition

Foljande rapport har delats in i 8 olika kapitel varav ett ar dar samtliga referenser som anvants
presenteras. Kapitlens innehall beskrivs kortfattat nedan.



Kapitel 1 - Inledning
| kapitlet beskrivs bakgrunden till problemet. Det leder sedan fram till syftet med examensarbetet
och avgransningar i studien.

Kapitel 2 - Metod
Har presenteras de metoder som anvants for att genomfora arbetet samt en diskussion angaende
arbetets reliabilitet och validitet.

Kapitel 3 - Teoretisk referensram
| foljande kapitel presenteras bade den teori som anvants for att analysera nulaget och teori som
ger en allman forstaelse for amnet som rapporten behandlar.

Kapitel 4 - Empiriskt material

| kapitlet beskrivs de avdelningar som har en paverkan pa filialens utleveransprecision och hur
dessa avdelningar arbetar. Det beskrivs dven hur material- och informationsflodet pa filialen ser
ut, hur filialens medarbetare paverkas av nuvarande utleveransprecision ocksa presenteras
resultatet av undersokningen av utleveransprecision.

Kapitel 5 - Analys

| foljande avsnitt sa analyseras empiridelen, bade med hjalp av teorin samt egna observationer
som gjorts under arbetets gang. Behandlar delsyftena: Identifiera vad som paverkar
utleveransprecisionen och vilka konsekvenser nuvarande utleveransprecision medfor for filialen.

Kapitel 6 - Slutsatser och diskussion
Har presenteras de slutsatser som dragits utifran analysen samt sa diskuteras fallstudien i ett
storre perspektiv.

Kapitel 7 - Rekommendationer

Kapitlet presenterar de rekommendationer som tagits fram for att filialen ska fa en battre
utleveransprecision. Har presenteras dven en del rekommendationer som ligger utanfor
rapportens syfte men som har en indirekt paverkan pa utleveransprecisionen.

Kapitel 8 - Litteraturférteckning
Har presenteras samtliga referenser som anvants under arbetets gang.






2. METOD

Har presenteras de metoder som anvants for att genomfora arbetet samt en diskussion angaende
arbetets reliabilitet och validitet.

2.1 Kvalitativa och kvantitativa metoder

Né&r problemformuleringen har skrivits &r nasta steg att bestdmma vilken metod som &r mest
lamplig for att besvara problemformuleringen (Fejes & Thornberg, 2009). Det finns olika
metoder som kan anvandas for att bearbeta och analysera den information som samlas in vid en
studie och de kan delas in i kvalitativa och kvantitativa metoder (Fejes & Thornberg, 2009).

Vid kvalitativa metoder ar det centrala att samla in information for att fa djupare forstaelse for det
problem som studeras (Holme & Solvang, 1997). Kvalitativa metoder fungerar saledes béast i
sammanhang som kraver forstaelse och dar vasentlig information blir tydligare under studiens
gang. De vanligast forekommande kvalitativa metoderna &r observationer och intervjuer
(Eliasson, 2013).

Syftet med kvantitativa metoder &r istallet att forklara nagot (Fejes & Thornberg, 2009).
Kvantitativa metoder ar mer strukturerade (Holme & Solvang, 1997) och handlar om att samla in
numerisk data som sedan kan analysers genom att granska forhallandet mellan teori och
forskning pa ett objektivt satt (Bryman, 2012).

Patel & Davidson (1994) menar att kvalitativa och kvantitativa metoder kan betraktas som tva
andpunkter pa en linje. Huvuddelen av alla studier befinner sig nagonstans mellan dessa
andpunkter (Patel & Davidson, 1994).

For att uppna syftet med denna studie behover det skapas en djupare forstaelse
atervinningsforetagets organisation, vilket gor att det ar lampligast att anvanda sig av kvalitativa
metoder. Pa Patel & Davidsons (1994) linje med tva andpunkter ar det svart att saga exakt var
denna studie hamnar, men studien &r betydligt nd&rmare &ndpunkten som symboliserar kvalitativ
metod. Uppfattningen av fordelningen presenteras i Figur 1.

Kvantitativ metod <----------=--=mmmmm oo X--=---- > Kvalitativ metod
Figur 1. Uppfattningen av denna studies fordelning

2.2 Fallstudie

Eftersom denna studie understker en specifik situation inom atervinningsforetagets organisation
har en fallstudie genomforts. Fallstudie ar en kvalitativ datainsamlingsmetod med ett syfte att ta
en liten del av ett stort forlopp och med hjalp av fallet beskriva verkligheten och sdga att fallet i
fraga far representera verkligheten. Ett fall kan vara en individ, en grupp individer en
organisation eller en situation (Patel & Davidson, 1994). Vinsten med detta tillvagagangsatt ar att
man inte behdver ge sig in i den stora beskrivningen utan kan pa ett begransat utrymme ge
lasaren en uppfattning om hur nagot gar till eller ser ut (Ejvegard, 2009).

Svarigheten ar att ett ensamt fall aldrig fullt ut kan representera verkligheten. Detta betyder att
man maste vara forsiktig med de slutsatser man drar. Slutsatserna kan ses som antydningar och
far kanske varde forst nar det finns andra antydningar som pekar at samma hall och som inhdmtas
genom andra forskningsmetoder (Ejvegard, 2009).



2.2.1 Datainsamling

For att samla in data till denna studie och kunna analysera samt svara pa syftet har flertalet
observationer och intervjuer genomforts. Dessa gjordes for att kunna fa en djupare forstaelse for
nulaget och hur foretaget i stort fungerar. Aven en undersokning har genomforts for att pa ett
objektivt satt visa vilken utleveransprecision filialen har i dagslaget. Nedan forklaras mer
ingaende hur de olika metoderna anvants.

Observationer

Vid observationer gor observatorerna iakttagelser i eller av en miljé och noterar dem pa nagot séatt
(Eliasson, 2013). For att till en borjan bade fa en inblick i och forstaelse for verksamheten gjordes
en rundvandring pa den aktuella filialen hos atervinningsforetaget. Denna leddes av handledaren,
som under rundvandringen gick igenom filialens olika funktioner och vad de gar ut pa. Under
tiden gjordes anteckningar for att senare kunna minnas och ha anvandning av informationen.
Rundvandringen innefattade dven en genomgang av foretaget planeringstavlor som anvands vid
deras morgonmoten.

For att fa en bra inblick i hur foretaget fungerar har mycket tid spenderats pa plats pa filialen och
det har aven gjorts besok pa atervinningsforetagets andra avdelningar. Detta for att fa en
forstaelse for hur det dagliga arbetet fungerar samt ha en narhet sa fragor snabbt kan besvaras.
Vidare har det observerats hur den aktuella filialen utfor sin planering genom att narvara pa
planeringsmoten. Dessa observationer gav nddvandig information for att kunna genomfora
undersokningen av utleveranserna, men dven ytterligare inblick i atervinningsforetagets
planeringsprocess. Vid flertalet tillfallen har det d&ven observerats hur foretaget kommunicerar,
bade internt inom filialen men dven med andra avdelningar inom atervinningsforetaget. Har har
det observerats hur filialen bokar transporter i atervinningsforetagets datasystem. Vidare har det
aven observerats hur transport- och séljavdelningen behandlar den information de far samt vilken
slags information det &r och var de far informationen ifran.

Intervjuer

Den storsta kéllan till information om nuléget har vid denna studie varit intervjuer. Vid
kvalitativa intervjuundersokningar samtalar intervjuaren med den intervjuade genom normalt
sprak med malet att fa information om fragor och &mnen, som intervjuaren bestamt i forvag
(Brinkmann & Kvale, 2015). Det gar att gora intervjuer med enbart en intervjuad och
gruppintervjuer dar flera intervjuade deltar (Eliasson, 2013). Vid denna studie har bade intervjuer
med en intervjuad och gruppintervjuer anvants. Att fa ut dnskad information av intervjuer kan ta
tid och det &r darfor viktigt att vara noggrann med vilka personer som intervjuas och att
intervjuaren ar val forberedd infor en intervju (Ejvegard, 2003). Handledaren hjélpte till sa att
personer med ratt kunskap kunde intervjuas. Det mynnade ut i flertalet intervjuer av personer pa
olika avdelningar inom atervinningsforetaget. Vid intervjuer far inte fragorna vara ledande
(Ejvegard, 2003). Eftersom manga intervjuer var till for att forsta nulaget och de processer som
paverkar utleveranserna bestod intervjuerna till stor del av att de intervjuade fritt forklarade den
process de var kunnig inom utifran ett mindre antal fragor, sa kallade halvstrukturerade intervjuer
(Fejes & Thornberg, 2009). Sedan stalldes foljdfragor for att sakerstélla att informationen
forstods pa réatt satt. Vidare intervjuades medarbetare pa filialen som direkt arbetar med lastning
och bearbetning av material for att fa deras syn pa den aktuella situationen. Enligt Eliasson
(2013) bor intervjuer dokumenteras pa nagot satt. | detta fall har det vid varje intervju forts
anteckningar. Eftersom det alltid varit tva som intervjuat har bada antecknat och nar intervjun
varit fardig har badas anteckningar anvants for att fa en bra dokumentation av intervjun. De
inledande intervjuerna var som grund till kartlaggning av planeringsprocess och materialflode,



som forklaras nedan. Néar kartorna gjorts kontaktades intervjupersonerna ater for att ge feedback
om de var korrekta eller om vissa justeringar behtvdes gora.

Undersokning utleveranser

Filialen upplever att planerade utleveranser inte sker pa bestamd tid och for att ta reda pa om sa
ar fallet gjordes en kvantitativ undersokning pa utleveranserna. Under fem och en halv vecka
registrerades alla utleveranser med lastbil. Utifran veckoplaneringar gick det sedan att utlasa hur
val utleveranserna skett pa bestamd tid, vilket gav en objektiv bild av hur dagens
utleveransprecision ser ut. Det kan sedan anvéndas till att analysera nuléget.

Kartlaggning av planeringsprocess och materialflode

En grundlaggande forutsattning for att man med framgang skall kunna effektivisera
verksamheten i ett foretag ar att man har en saker bild av hur det ser ut i utgangslaget. Att
kartlagga processer och fléden av olika slag i foretaget ar darfor en viktig utgangspunkt for all
logistikutveckling (Jonsson & Mattsson, 2011).

FOr att kunna uttala sig om huruvida en alternativ 16sning kommer att leda till forbéattring &r
kunskap om de nuvarande processerna en forutsattning. Det forsta steget i en nuldgesbeskrivning
ar att kartlagga material- och informationsfléden (Aronsson et al., 2013). Anledningen till att
uttrycket kartlaggning anvands &r att det basta sattet att formedla processernas syften,
uppbyggnad och utseende ar att rita kartor dver dem. Genom att beskriva verksamheten med
processkartor kan man pa ett lattforstaeligt satt forklara hur organisationens olika delar ar
relaterade och till varandra och hur de de samverkar for att skapa vérde at kunden (Ljungberg &
Larsson, 2012).

Arbetsmetodik

For att sa effektivt som maéjligt kunna fa fram en bra karta ar det lampligt att arbeta efter en
strukturerad metodik. Ljungberg & Larsson (2012) ger forlag pa en arbetsmetodik innehallande
atta steg som anvants vid uppforandet av processkartor. Stegen forklaras nedan:

1. Definiera syftet med processen och dess start- och slutpunkt. Detta gors for att faststalla
processens omfattning. For att kunna gora det &r det nodvéndigt att forst definiera
processens syfte. Desto béattre forstaelse man har for processen innan sjalva
kartlaggningen, desto smidigare kommer arbetet att ga.

2. “Brainstorma” fram processens alla eventuella aktiviteter och skriv ned dem pa Post-it-
lappar. For att snabbt komma igang &r det bra att skriva ner alla aktiviteter man kommer
pa pa lappar, som sedan fésts pa ett stort papper.

3. Arrangera aktiviteterna i ratt ordning. Genom anvandningen av Post-it-lappar ar det Iatt
att flytta aktiviteterna pa pappret sa att de hamnar i ratt ordningsféljd. Nar man borjar
pussla ihop de olika aktiviteterna &r det latt att identifiera vad som fattas.

4. Slaihop och lagg till aktiviteter. | detta steg kan aktiviteter som beskriver liknande sak
slas ihop och ge passande namn. Aven de aktiviteter man upptackt saknas maste ges namn
och arrangeras i ratt ordning.

5. Definiera objekt in och objekt ut for varje aktivitet. Nar aktiviteterna definierats och
placerats i ratt ordning ar det bra att identifiera respektive aktivitets objekt in och objekt
ut. Detta for att kunna koppla ihop aktiviteterna till en process, vilket forenklar forstaelsen
for vad som hénder i varje aktivitet och logiken i kartan sakras.

6. Se till att aktiviteterna hénger ihop via objekten. Kopplandet av objekt ut och objekt in till
aktiviteterna innebdr en bra kontroll av om nagon aktivitet fattas. Detta eftersom den ena
aktivitetens objekt ut maste vara nasta aktivitets objekt in.



7. Kontrollera att aktiviteterna ligger pa en gemensam och ““riktig™ detaljeringsniva och att
de har andamalsenliga namn. N&r en sammanhangande beskrivning av processen ar
skapad bor man kontrollera att namnen pa aktiviteterna ar andamalsenliga och beskriver
aktiviteterna val. Man bor ocksa kontrollera att aktiviteterna ligger pa samma
detaljeringsniva. Om man marker att vissa delar beskrivits mer detaljerat &n andra &r det
viktigt att justera detta sa att aktiviteterna hamnar pa samma niva.

8. Korrigera tills en tillfredstallande beskrivning av processen erhalls. Slutligen maste
kartan studeras i sin helhet och olika detaljer korrigeras tills det att en god beskrivning av
processen erhalls.

For att uppratta processkartor for atervinningsforetagets olika avdelningar sa har ovanstaende
metod till stor del anvants, men inte fullt ut. De steg som inte foljts & nummer 5 och 6 da dessa
ansags irrelevanta for kartlaggning av atervinningsforetagets processer. Dessa steg ansags vara
mer passande for processkartldggning vid mer traditionell produktion dér artiklar satts samman
for att skapa en slutprodukt och inte vid bearbetning av material till 6nskade dimensioner, som
det handlar om i detta fall.

2.3 Litteraturstudie

For att erhalla den kunskap som behovts for att genomfora examensarbetet pa ett bra satt har en
litteraturstudie genomforts. Den har gjorts for att inforskaffa fordjupad kunskap inom de omraden
som examensarbetet beror. Litteraturstudien har genomforts under arbetets gang, men var som
mest intensiv vid startskedet. FOr att kunna angripa problemformuleringen inleddes
litteraturstudien med att ga igenom relevant litteratur fran tidigare kurser. Det skapade en bra
grund och forenklade den fortsatta litteraturstudien. For att hitta mer relevant och vetenskaplig
litteratur soktes litteratur i databaser med hjélp av sokmotorer. Framst har databasen ProQuest
genom sokmotorn Summon anvants. Enligt Ejvegard (2003) ar det viktigt att tanka efter vilka
sokord som &r lampliga att anvanda, och vi borjade att anvénda oss av generella s6kord som
“logistik” och “leveransprecision” for att fa en bra bas med litteratur. Ju tydligare det blev vad
studien skulle fokusera pa kunde vi sedan soka efter mer specificerad litteratur med sokord som
“planeringsmiljo”, “floden”, “flodeskartlaggning” och “prognoser”. Sokningar har gjorts bade pa
svenska och engelska for att bredda sokresultaten. Litteraturen som hittades via s6kningar var i
form av bocker, vetenskapliga artiklar, rapporter och webbkallor. Den litteratur som ansags mest
relevant har sedan under arbetets gang granskats noggrant och mynnat ut i en teoretisk
referensram.

2.4 Stegen i ett forandringsarbete

Aronsson et al. (2013) presenterar en modell som beskriver hur man pa ett genomtéankt och
strukturerat sétt kan arbeta med att forbattra foretags logistikverksamhet.

Klargdra forutsattningarna

Beskriva och analysera nuléget

Foresla alternativa lsningar

Jamfora nuldget med alternativa losningar
Vaélja en 16sning

Att genomfora forandringen

Uppfoljning av resultatet

NogakownpE

Vid utférandet av denna studie kommer en metod liknande de tre forsta stegen anvéndas. Det
forsta steget innebar vanligtvis att klargéra malet med studien, vilka delar av foretaget som berors



samt vilka resurser och vilken tid som finns till férfogande. Det &r enligt Aronsson et al. (2013)
l4tt att se behovet av fordndrings- och utvecklingsprojekt, men forutsattningarna varierar mellan
olika projekt och det ar viktigt att klargora for dem vid uppstarten. For att kunna utfora bra
forandringar maste man ha god kunskap om hur verksamheten fungerar idag. Att beskriva och
analysera nulaget ar saledes det forsta steget i ett forandringsarbete. Detta steg innebér att visa
hur de aktuella material- och informationsflédena ser ut genom en flddeskartlaggning. Nar
nulagesbeskrivningen ar genomférd kan sedan forslag pa alternativa lésningar tas fram.
Alternativa l6sningar grundas i nuldgesbeskrivningen, samtidigt som aktuell litteratur vara till
stod och kan ge uppslag till alternativa I6sningar (Aronsson et al., 2013).

Detta arbete stracker sig enbart till att foresla alternativa losningar. Huruvida de resterande fyra
stegen genomfors ar upp till foretaget att besluta om. Da jamfors de olika l6sningarna med
varandra och med nuléget for att hitta for- och nackdelar med respektive alternativ. Utifran
analysen véljs sedan en 16sning och foretaget genomfor forandringen. Dérefter bor man folja upp
om den nya l6sningen fungerar. Man bor jamféra bade med utgangslaget och med de forvantade
effekterna. Jamforelsen ger da en bild av hur bra tidigare analys var och kan déarmed ge underlag
till att se 6ver de analysverktyg man anvander sig av (Aronsson et al., 2013).

2.5 Reliabilitet och validitet

For att kunna genomfora en undersokning pa ett bra satt och med trovardighet ska man fran
borjan se till att ge den hog reliabilitet och validitet (Eliasson, 2013). Det far man genom att se
till att matt, parametrar, matinstrument, test och undersékningsmetoder &r reliabla och valida
(Ejvegard, 2003). Nedan forklaras vad som menas med reliabilitet och validitet.

2.5.1 Reliabilitet

Reliabiliteten handlar om ifall undersékningen ar palitlig, alltsa om den gar att upprepa och da fa
samma resultat. Ju mer det gar att lita pa att resultatet gar att upprepa, desto hogre reliabilitet har
undersokningen (Eliasson, 2013). Enligt Bryman (2012) gar det att dela in reliabilitet i tre
kategorier: stabilitet, intern reliabilitet och internbeddmarreliabilitet.

Med stabilitet menas, som tidigare namnt, om det gar att upprepa undersékningen och da far ett
liknande resultat. Med stabilitet menas ocksa att matningar inte skiftar for mycket 6ver tiden
(Bryman, 2012). Overlag i denna studie anses stabiliteten vara hog. Under arbetets gang har det
inte skett nagra storre forandringar hos atervinningsforetaget som borde paverka hur
intervjupersoner svarar pa fragor. Stabiliteten ar mojligtvis nagot lag nar det kommer till
matningen av utleveransprecision. For att med sékerhet fa liknande resultat borde méatningen
gjorts under langre tid. De sista tva veckorna under méatningen var jarnvagen ur funktion, vilket
paverkade lasthilstrafiken och aven utleveransprecisionen. Nar resultatet for
utleveransprecisionen presenteras tas darfor hansyn till detta.

Intern reliabilitet handlar om hur resultaten paverkas av miljon och omstandigheterna kring
studien. Till exempel om intervjupersoner svarar likadant pa samma fraga om de far fragan under
andra omstandigheter (Bryman, 2012). FOr denna studie anses dven den interna reliabiliteten vara
hog. Da intervjupersonerna bekraftat att deras svar tolkats korrekt, &ven om det gatt en tid sedan
intervjun holls. Vid sjélva intervjuerna har det varit ett lugnt klimat, dar intervjupersonerna tagit
sig tid att svara pa fragor och eventuella foljdfragor. Det ar enbart vid ett tillfalle dar intervjun
haft en tydlig tidsbegransning som kan begransat hur utférliga svar intervjupersonen kunnat ge.
Har fanns dock majlighet att stélla ytterligare fragor vid senare tillfalle for att reducera risken for
missuppfattningar.



Nér det finns en stor del av subjektiva beddmningar och flera observatdrer involverade i
aktiviteter som handlar om att observera och analysera verksamheten finns en risk for bristande
Overensstammelse i besluten som tas. Det &r vad som menas med internbeddmarreliabilitet
(Bryman, 2012). For att minska risken for detta ar det viktigt att tolkningar av resultat sker pa
samma satt. Darfor har vardera forfattare till rapporten fort separata anteckningar under intervjuer
och moten. FOr att sedan jamfora anteckningar och diskutera fram en gemensam tolkning av
situationer och resultat.

2.5.2 Validitet

Med validitet avses att man som forskare verkligen mater det som man avser att mata (Ejvegard,
2003). For att validiteten ska kunna vara hog &r det viktigt att i de tidiga stegen av arbetet lyckas
reda ut syftet for att vara pa det klara 6ver vad det ar som ar tanken att mata (Eliasson, 2013). Om
det foreligger allvarliga brister i datainsamlingen och analysen kommer detta att paverka hur val
studien lyckats undersoka det den avsag att undersoka (Fejes & Thornberg, 2009). For att erhalla
en hog validitet i denna studie sa diskuterades syftet internt och med handledare innan studien
startade. Vidare modifierades syftet flertalet ganger for att alla parter skulle vara tillfreds med
det. Detta for att skapa en gemensam och tydlig bild av vad studien ska innefatta samt sakerstalla
att studien undersoker det som filialen dnskar fa hjalp med. For att fa en valid undersokning av
utleveranserna genomfordes forst en testvecka for att sedan modifiera de parametrar som skulle
undersokas sa att relevanta matvarden erhalls. Detta for att sakerstalla att studien matte pa ratt
saker. Genom att studera flertalet olika kéllor sa erholls en hog validitet gallande teorin. Det har
genomforts bade egna observationer och intervjuer med olika personer inom foretaget. Detta for
att fa flera olika perspektiv pa situationen och darigenom fa en hog validitet pa
nulagesbeskrivningen. For att fa en valid analys har egna slutsatser och tolkningar jamforts med
synpunkter fran de anstallda.
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3. TEORETISK REFERENSRAM

Olika teorier som ligger till grund for det ramverk som anvands i analysen for att kunna besvara
syftet. Har presenteras aven teori som ger en allman forstaelse for amnet som rapporten
behandlar.

3.1 Logistikaktiviteter

Har definieras forst logistik och logistikens fléden forklaras. Vidare beskrivs
logistikaktiviteterna transport, lagring och materialhantering. Till sist behandlas teorier om
slgserier inom logistik och arbetsmiljon.

3.1.1 Definition logistik

Logistik kan beskrivas som laran om effektiva materialfléden (Jonsson & Mattsson, 2011).
Logistik definieras som planering, organisering, och styrning av alla aktiviteter i materialflodet,
fran ramaterialanskaffning till slutlig konsumtion och returfldden av framstalld produkt, med
syftet att tillfredsstalla kunders och Gvriga intressenters behov och 6nskemal, dvs. ge en god
kundservice, laga kostnader, lag kapitalbindning och sma miljokonsekvenser (Jonsson &
Mattsson, 2011).

Logistiken far bara 6kande betydelse, mycket pa grund av en tydligare kundfokusering och
samverkan inom och mellan organisationer (Storhagen, 2003). Samtidigt &r varje foretag unikt.
De villkor och forutsattningar som man arbetar under &r alltid situationsspecifika. Sattet att
organisera och bedriva verksamheter maste darfor alltid anpassas till forhallanden som rader
(Mattsson, 2002). For att samverkan mellan foretag skall kunna komma till stand &r det
nodvéndigt med ett effektivt och uttbmmande informationsutbyte (Mattsson, 2002).

3.1.2 Logistikens floden

Enligt Mattsson (2002) har alla foretag i storre eller mindre omfattning nagon form av utbyte med
andra foretag, organisationer, myndigheter och individer i sin omgivning. For att astadkomma
dessa utbyten initieras och administreras floden av olika slag. De huvudsakliga flodena berdr
materialutbyte, informationsutbyte respektive finansiellt utbyte mellan kunder och leverantorer
(Mattsson, 2002).

Informationsflode

| |

Materialflode

Kund

h

Leverantor |«

I Betalningsfléde I
Figur 2. Typer av floden. Modifierad fran Mattsson (2002).
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Materialfléde

Materialflodet fran ursprunglig kalla till slutlig forbrukare har traditionellt setts som logistikens
primara flode. For ett tillverkande foretag bestar materialflodet av ravaror och komponenter som
flodar in i foretaget samt produkter som flodar fran foretaget ut till kunder. Det materialflode som
gar at motsatt hall utgors av returer fran kunder i samband med reklamationer och atervinning.
Ett effektivt materialflode utnyttjar resurserna effektivt och motsvara kundens efterfragan
(Jonsson & Mattsson, 2011).

Informationsflode

I logistiksystemet ar informationsflodet en forutsattning for effektiva materialfloden. Sa ar det
eftersom det krévs information om kunders behov, tillganglig kapacitet, beldggning och material i
det egna foretaget samt leverantorers formaga att leverera for att pa kort och lang sikt kunna
balansera tillgang och anvandning av nédvandiga resurser (Jonsson & Mattsson, 2011).
Information betraktas som en tillgang och det gar aldrig att fa effektiva materialfloden om inte
effektiva, konsistenta och tillforlitliga informationsfloden forst sakerstalls (Mattsson, 2002).
Styrning av kommunikation i materialflodet kraver idag datoriserade system. Med
informationssystem avses dock inte bara datoriserade I6sningar utan all kommunikation och
databehandling som forekommer kopplat till materialflodet (Lumsden, 2012).

Kvaliteten i den information som éverfors ar avgérande for hur effektivt resursutnyttjandet blir
och hur effektiva materialflddena blir (Mattsson, 2002). Gustavsson & Wanstrom (2008)
definierar informationskvalitet som formagan att tillfredsstalla uttalade och underforstadda behov
for informationens anvandare. Vid produktionsplanering kan informationskvalitet betraktas
utifran tio olika dimensioner (Gustavsson & Wanstrém, 2008). De tio dimensionerna kan
anvéndas for att faststélla brister i informationskvalitet samt identifiera orsaker till och
konsekvenser av brister i informationskvalitet (Gustavsson & Wénstrom, 2008). Dessa tio
dimensioner och deras definitioner presenteras i Tabell 1 nedan.
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Tabell 1. Informationskvalitet, dimensioner och definitioner. Fritt Oversatt fran Gustavsson &
Wanstrom (2008).

Dimension Definition

Fullstéandig | vilken utstrackning informationen ar
tillrdckligt omfattande.

Koncis | vilken utstrackning informationen kan

anvandas direkt, utan att behdva
omarbetas gillande format, innehall eller
struktur innan anvandning.

Tillfarlitlig | vilken utstrackning informationen ar exakt.
Tidsaktuell | vilken utstrackning informationen
levereras i tid och inom korrekta intervall,
inte for sallan och inte for ofta.

Giltig | vilken utstrdckning informationen mater
det den avser att mata.

Tillgénglig | vilken utstrdckning informationen &r ldtt
att fa tag pa vid behov.

Lamplig mangd | vilken utstrackning ingen filtrering av
informationen ar nodvandig.

Trovardig | vilken utstrdackning informationen

accepteras eller betraktas som sann, riktig
och trovardig.

Relevant | vilken utstrackning informationen &r
passande for uppgifterna och
tillampningarna.

Forstaelig | vilken utstrackning informationen ar latt
att anvanda men dven ldra sig samt latt att
manipulera, férena och kombinera med
annan information.

Betalningsflode

Som foljd av ett materialflode fran leverantor till kund féljer ett betalningsflode i motsatt
riktning. Betalningen initieras av en faktura eller av annan dverenskommen mekanism (Jonsson
& Mattsson, 2011). Fran leverantor till kund kan ett betalningsflode uppkomma vid
reklamationer, felleveranser och felfaktureringar (Mattsson, 2002).

3.1.3 Transporter

Varje gang ett foretag behdver flytta produkter fran en anlaggning till en annan sa behéver de
nagon form av transport (Aronsson et al., 2013). Vidare beskriver Aronsson et al. (2013) att
synsattet pa kopplingen mellan logistik och transporter kan ses utifran tva olika perspektiv;
varuagarens- och transportorens perspektiv. Ser man till varuagarens perspektiv sa énskar denne
att materialet flyttas fran en punkt till en annan for en sa liten kostnad som mojligt, med sa hog
service som mojligt (Jonsson & Mattsson, 2011). Det ska &ven finnas en hdg flexibilitet gallande
vilka volymer som kan skickas samt nar och hur ofta material kan skickas. Trenden som kan
skdnjas ar att foretag stéller hogre krav pa korta transporttider och hdg leveranssakerhet till laga
kostnader, vilket da stéller hogre krav pa transportforetag (Aronsson et al., 2013). Idag har &ven
graden av Just-In-Time leveranser Okat, vilket integrerar transporterna med produktionen och
staller da annu hogre krav pa precisionen pa leveranserna (Bartholdi, Norrman, Paulsson, Tehler,
2013). Dock sa finns det en grans vad transportérerna klarar for krav och det medfor att den som
bestaller transporten far gora vissa avvagningar mellan sma volymer, korta ledtider och laga
kostnader (Storhagen, 2003). Ser man pa samma process fast ur transportorens perspektiv sa ar
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processen ofta lite mer komplex. Da transportoren maste halla ner sina egna kostnader samtidigt
som man tillgodoser koparens krav. Har beskriver Aronsson et al. (2013) att det finns tre satt som
man kan tillgodose kundens krav. Transportéren maste fa upp sin egen fyllnadsgrad for att halla
nere kostnaderna for kunden. For att skapa en hdg leveransprecision sa ar det viktigt att ha
regelbundna transporter pa forutbestamda tider, for att pa sa satt minska véntetider och skapa
sakrare leveransschema (Storhagen, 2003). Genom att ha regelbundna transporter som avgar ofta
sa reducerar man pa sa satt ledtiden. Ledtiden reduceras da pa grund av att materialet inte
behdver véanta sa lange for att transporteras ivag.

3.1.4 Lagring

Lager &r vanligen nagon nédvandigt ont inom foretag och allmént arbetar man for att halla nere
lagernivaerna (Aronsson et al., 2013). Dock sa beskriver Aronsson et al. (2013) att det till stor del
beror pa vem man fragar inom foretaget ifall hoga lagernivaer anses som nagot negativt. Fragar
man en marknadsansvarig sa ar det positivt med hoga lagernivaer da denne dnskar ha en hog
tillganglighet pa hela produktsortimentet for kunderna. Medan en ekonomiansvarig vill ha sa laga
lagernivaer som majligt for att binda upp sa lite kapital som mojligt. For en produktionschef sa
galler vanligen en medelvag av de tva ovanstaende. Denne vill att det alltid ska finnas material sa
att produktionen inte stannar samtidigt som hogre lagernivaer innebar en mer avancerad
lagerhantering (Aronsson et al., 2013).

Lager finns vanligen inom hela foretaget och man kan dela upp de olika lagren i ravarulager,
produkter i arbete (P1A), fardigvarulager och distributionslager (Aronsson et al., 2013).
Ravarulager kallas det dar man lagrar obearbetat material direkt nar det kommer fran en
leverantor och innan det ska anvandas i produktionen (Storhagen, 2003). PIA &r allt det material
som &r under bearbetning eller har bearbetats och vantar pa att bearbetas ytterligare.
Féardigvarulager ar dar man lagrar det material som ar fardigbearbetat och antingen ska saljas till
en kund eller skickas vidare till distributionslagret (Jonsson & Mattsson, 2011). |
distributionslagret finns fardigstallda produkter som ska levereras ut antingen direkt till kunder
eller till butiker for vidare forsaljning. Det stora motivet till att man vill halla nere dessa lager &r
att de kostar pengar men aven att det skapar en osakerhet att ligga pa stora lager. Enligt Aronsson
et al. (2013) delas kostnaden for lagerhallning upp i lagerhallningskostnader och
lagerforingskostnader

Lagerhallningskostnader

Ar de kostnader som ar kopplade till all form av hantering och lagring av material (Jonsson &
Mattsson, 2011). Nar materialet kommer in till lagret sa maste det forst registreras av personal
som sedan transporterar det till den plats som ar avsedd for materialet innan det ska levereras
ivag (Aronsson et al., 2013). Detta medfor da kostnader i form av 16n for personalen, kostnader
for ett administrativt lagersystem som registrerar var i lagret produkterna &r placerade (Storhagen,
2003). Det medfor aven kostnader som ar kopplade till den fysiska lagringen sa som truckar,
kranar och annan utrustning som behdvs vid hantering av materialet samt utrustning for lagringen
som till exempel hyllstallage. Sedan finns det &ven kostnader som ar kopplade till storleken till
sjdlva lagringsytan (Jonsson & Mattsson, 2011). Lagerhallningskostnader ses som halvfasta och
okar inte linjart med lagervolymen utan 6kar nar ett volymintervall frangas, se Figur 3 (Aronsson
et al., 2013). Med halvfasta kostnader menas att kostnaderna ar konstanta for ett visst
volymintervall, men 6kar om volymintervallet 6verskrids. Till exempel om ett lager rymmer 100
artiklar sa ar hyran konstant oberoende om 0 eller 100 artiklar aterfinns i lagret. Men éverskrids
100 artiklar maste ett storre lager hyras eller det befintliga byggas ut, vilket medfor en 6kad
lagerhallningskostnad.
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Figur 3. Okning av lagerhallningskostnader. Modifierad fran Aronsson et al. (2013).

Lagerforingskostnad

Det ar den kostnad som uppkommer pa grund av att kapital lases i de produkter som lagerfors
(Jonsson & Mattsson, 2011). Lagerforingskostnad ses som en kostnad inom foretag pa grund av
tva anledningar (Aronsson et al., 2013). Den forsta ar att pa grund av att det finns ett lager sa
lases kapital i produkter, kapital som kan anvandas pa annat hall och skapa 6kade intakter. Nagra
exempel pa hur man kan anvanda kapitalet for att skapa dkade intékter &r marknadsforing, spara
dem for att erhalla ranteintakter eller investera for att langsiktigt 6ka intékterna. For att ta hansyn
till de intdktsbortfall som foretag far vid bindning av kapital sa anvéands vanligen en kalkylranta
(Jonsson & Mattsson, 2011). Det &r en rdnta som kan uttrycka antingen foretags generella
avkastningskrav pa investeringar eller likstallas med foretagets basta forrantningsalternativ om
kapitalet anvands till annat an lagring av produkter. Den andra anledningen till att foretag tar upp
en lagerforingskostnad &r de risker som lageruppbyggnad medfor (Aronsson et al., 2013). Det
kan till exempel handla om att produkterna inte blir salda, omoderna, stulna eller skadade. Denna
risk tas enligt Aronsson et al. (2013) upp som en procentsats, som fas av forhallandet mellan de
riskrelaterade kostnader som funnits under foregaende ar och medellagervardet under samma
tidpunkt. Denna procentsats laggs sedan pa kalkylrantan och da erhélls lagerrantan. Nar
medellagervardet multipliceras med lagerrantan sa erhalls lagerforingskostnaden, som alltsa ar
den kostnad foretag har for att man laser kapital vid lageruppbyggnad (Aronsson et al., 2013).

Dock sa ar det viktigt att ha ett totalkostnadsperspektiv nar lagernivaer bestams och inte enbart se
lager som nagot negativt. For dven om lager medfor en del extra kostnader sa finns det dven
fordelar med att ha lager (Aronsson et al., 2013). Fordelar kan till exempel vara att det finns en
buffert sa produktionen inte riskerar att sta still, att det alltid finns produkter att leverera fran ett
fardigvarulager och att det blir mindre transportkostnader nar stérre volymer skickas (Jonsson &
Mattsson, 2011).

3.1.5 Materialhantering

Mellan transporterna sa maste materialet hanteras pa nagot sétt och Aronsson et al. (2013)
beskriver detta pa foljande satt: I samband med all lagring och transport hanteras varorna pa
olika satt. Hur detta gors inverkar pa savél kostnader som leveransservice”. Darfor ar det viktigt
att ha en effektiv materialhantering for att halla nere kostnader samt reducera ledtider, som da
leder till en 6kad leveranssékerhet (Aronsson et al., 2013).

Materialhantering avser hantering och forflyttning av material internt i en anlaggning (Jonsson &
Mattsson, 2011). Inom materialhanteringen sa beskriver Aronsson et al. (2013) ett antal olika steg
som artiklarna gar igenom internt fran det att godset anlander till avsandning, vilka illustreras av
Figur 4.
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Figur 4. Lagrets aktiviteter. Aronsson et al. (2013).

Godsmottagning

Det ar under detta skede som materialet anlander till foretaget eller lagret. Har sa lossas
ankommande gods och vid behov sa kan &ven en omlastning ske for att underlatta vidare
hantering (Jonsson & Mattsson, 2011). Vanligen genomfors &ven en registrering i samband med
godsmottagningen for att det ska synas administrativt att godset har anldnt samt for att registrera
kontrollspecifikationer till ankomstkontrollen (Aronsson et al., 2013). Vid godsmottagningen kan
det handa att personal inte har mojlighet att kontrollera godset direkt, darfor &r det vanligt att
foretag har en temporar lagringsplats for att mojliggora for transporten att dka vidare.

Ankomstkontroll

Nar godset ankommit sa maste en ankomstkontroll genomféras och denna delas vanligen upp i en
kvalitetskontroll och en kvantitetskontroll (Jonsson & Mattsson, 2011). Hur omfattande
ankomstkontrollen dr beror vanligen pa vardet pa godset eller hur kritiskt godset &r. Har galler det
att hitta en avvagning mellan noggrannhet och kostnader da ankomstkontrollen bade tar tid fran
personal, vilket kostar i 16n, och behdvs det genomféras en analys av godset sa medfor dven det
kostnader (Aronsson et al., 2013). Idag har det blivit vanligare att kvalitetssakra sina leverantdrer
for att pa sa vi reducera tiden och pengarna som laggs pa kvalitetskontrollen (Jonsson &
Mattsson, 2011). Kvantitetskontrollen &r av stor vikt for att foretag ska fa en korrekt uppdatering
av lagersaldot samt for att sédkerstalla att det ankommit korrekt mangd produkter eller material
(Aronsson et al., 2013).

Lagring vid materialhantering

| vantan pa vidare transport eller forsaljning sa maste produkterna lagerforas (Storhagen, 2003).
Beroende pa hur manga artikeltyper som behdvs lagras samt vilka ytor som finns till férfogande
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finns olika sétt att placera ut var de olika artiklarna ska lagras. Har beskriver Aronsson et al.
(2013) att det finns fyra olika parametrar som behdvs ha i atanke nar lagerplacering bestams.
Dessa ar:

Uttagsfrekvens
Uttagskvantitet
Artikelvolym
Artikelvikt

Uttagsfrekvens ar hur ofta en plockplats besoks och varje gang en plockplats besoks sa plockas en
viss uttagskvantitet, som da beskriver hur manga artiklar som plockas vid varje besok.
Artikelvolym och vikt beskriver den volym och vikt som varje artikel har. Har delar féretag
vanligen upp artiklar i en plockplats och en buffertplats (Aronsson et al., 2013). Dér plockplatsen
gors lattillganglig innehallande ett fatal artiklar, medan buffertplatsen ligger lite mer avsides med
majoriteten av artiklarna (Aronsson et al., 2013). Ar lagret indelat i plock- och buffertlager sa
kravs en omlagring som genomfors genom att plocklagret fylls pa internt fran buffertlagret
(Jonsson & Mattsson, 2011).

Plockning, Lastning och Avsandning

Lastningen innebar att det material som ska levereras ivag plockas samman och lastas pa en pall
eller i en container beroende pa vad for material som ska lastas (Jonsson & Mattsson, 2011).
Innan material levereras ut till kund registreras det vanligen pa nagot sétt sa identifiering av
materialet forenklas samt att lagersaldot uppdateras nar materialet lamnar foretaget. Vid
avsandning av gods sa ar det fordelaktigt om ett jamnt utflode kan uppréatthallas, vilket da staller
krav pa att transportorer anlander pa bestamda tider (Aronsson et al., 2013).

3.1.6 Sloserier inom logistik

Sldserier &r ett centralt begrepp inom Lean produktion och féretag forséker eliminera sloserier i
sa hog grad som majligt (Liker & Meier, 2006). Liker & Meier (2006) beskriver sloserier som
aktiviteter som inte skapar extra varde for kunden men dnda konsumerar resurser vilket leder till
onddiga kostnader. Dock sa kan det finnas aktiviteter som inte skapar nagot varde for kunden,
men &r nodvandiga for att skapa en effektiv produktion (Olsson, 2013). Fordelningen av den tid
som laggs pa en produkt under dess ledtid kan illustreras som i Figur 5. Vanligen gar det inte att
reducera den icke vardeskapande tiden helt, men den bor reduceras till den grad att den enbart
bestar av aktiviteter som ar nodvéandiga for en effektiv produktion.

N Ledtid »

] —r—

Vardeskapande Icke vardeskapande

Figur 5. Uppdelning av ledtiden (Olsson, 2013).

Liker & Meier (2006) beskriver att Toyota identifierat 7+1 omraden och aktiviteter inom affars-
och tillverkningsprocesser som kan ses som sloserier, vilka beskrivs som foljande:
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e Overproduktion - Detta beskrivs som det mest allvarliga sloseriet da det kan ge upphov
till andra sloserier i form av lager, 6verflddig personal och lagerhanteringskostnader.
Med 6verproduktion menas att det produceras produkter utan att det finns efterfragan.

e Vantan - Avser bade nar personal vantar pa att fa produkter till sig och da produkter
ligger i vantan pa att bearbetas. Vantan &r ett sloseri som uppkommer da ett foretag inte
har ett kontinuerligt flode av produkter genom produktionen.

e Onddiga transporter - Ar nar produkter eller material flyttas onddigt langt mellan
processer, till lager mellan processer eller bara flyttas utan att det fyller en funktion.

e Onddiga lager - Skapar langre ledtider inom foretaget och darmed lagre
lageromséttningshastighet. Ses dven som ett sloseri da det doljer andra problem inom
produktionen samt binder kapital.

e Onddig forflyttning - Ar den forflyttning som personalen gor utan att det tillfor ndgot
varde till produkten.

e Omarbetning - Blir ett sloseri da det &r en aktivitet som egentligen inte ska behdvas och
omarbetning tillfor inget ytterligare varde till produkten.

e Overarbete - Avser att bearbeta en produkt mer &n vad kunden kréver.

e Outnyttjad kreativitet - Ar det sista sloseriet som inte innefattas i de forsta 7. Det
innebar att foretaget inte tar tillvara pa den kreativitet, kunskap och engagemang som
medarbetarna har.

Presenterade sloserier ar vanligen en indikation pa att det finns problem i produktionen. Da
sloserier vanligen uppkommer pa grund av ett annat problem &r det viktigt att inte bara ta tag i
sldserier utan istallet forsoka finna och lo6sa grundorsaken. Liker & Meier (2006) beskriver att det
ar viktigt att skapa standardiserade processer for att fa en stabilitet i flodet sa sloserier upptacks
pa grund av att det finns ett konstant problem i produktionen och inte pa grund av slumpmassiga
problem. Uppkommer slseri pa grund av konstanta problem skapar det forutsattningar for att
genomfora forbattringar sa sloserier reduceras permanent.

3.1.7 Arbetsmilj6

Da det ar manniskor och deras handlingar som avgor hur en organisation fungerar (Lennéer-
Axelsson & Thylefors, 1991) &r det viktigt med en god arbetsmiljo for manniskors valbefinnande,
hélsa, livkvalitet och utvecklingsméjligheter (Lennerlof, 1991). Nar man pastar att arbetsmiljon
ar god eller dalig maste man, for att pastaendet ska fa nagon mening, forst definiera vilka faktorer
i samspel man avser och vilka effekter man &r intresserad av. Darefter kan man utifran olika
kriterier beddma om omgivningen har positiva eller negativa effekter (Wadell & Larsson, 1998).
Att prata om arbetsmiljo genom att saga att den ar god eller dalig blir mest tomma ord, det ar
konsekvenserna av olika miljéer som som &r det viktiga (Wadell & Larsson, 1998). Arbetsmiljon
kan delas in i fysisk och psykisk. Den fysiska ar lattast att iaktta, diskutera och méata medan den
psykiska dr mer svarhanterlig och diffus (Lennéer-Axelsson & Thylefors, 1991). | den psykiska
arbetsmiljon ar sambanden ofta mer komplexa och reaktionerna svarare att faststalla (Wadell &
Larsson, 1998). Under senare ar har den psykiska arbetsmiljon bilvit mer uppmarksammad av
saval forskare som praktiker (Lennerlof, 1991).

Forskare kan yttra sig om arbetsmiljons effekter pa arbetstagaren med grund i existerande
kunskaper utan att undersoka det speciella fallet eller sa kan konsekvenserna i ett visst
sammanhang for vissa specifika arbetstagare matas (Wadell & Larsson, 1998). Aven
arbetstagaren varderar arbetsmiljon och vérderingen kan skilja sig fran forskarens och mellan
olika arbetstagare (Wadell & Larsson, 1998). Olika arbetstagare upplever saledes arbetsmiljon
olika. Arbetsmiljo &r det som enskilda arbetstagare upplever (Wadell & Larsson, 1998).
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Det finns inte nagon riktigt enighet angaende hur stress ska definieras (Kjellman & Hammarbéck,
2002). Men stress kan ses som en varning om att arbetsmiljon inte beframjar hélsa. Stress genom
till exempel tidspress kan medféra en en 6kad risk for tillbud och olyckor (Wadell & Larsson,
1998). Stress i olika former har en stor inverkan pa individers beteende och kan dven gora sa
manniskor tappar sin flexibilitet, eftertanke med mera (Eklund & Faltsjo, 2013). Stress &r dock
inte enbart negativt, en viss niva av stress gynnar prestationsformagan genom att man blir mer
inspirerad, fokuserad och inriktad pa att prestera (Eklund & Faltsjo, 2013). Blir stressen daremot
for hog skapas ett beteende som préglas av kortsiktiga och akuta handlingar, &ven om situationen
inte &r akut (Eklund & Féltsjo, 2013).

3.2 Planeringsprocessen

Hér beskrivs forst kort vad som menas med en process. Senare behandlas produktionsplanering,
planeringsmiljé och prognoser.

3.2.1 Processer
Ljungberg & Larsson (2012) definierar process som foljer:

En process ar ett repetitivt anvant natverk av i ordning aterkommande aktiviteter som
anvander information och resurser for att utifran ett givet behov skapa det véarde som
tillfredsstaller behovet.

Processerna inom ett foretag klassificeras vanligen i karn-, stdd-, och ledningsprocesser.
Karnprocesser ar verksamhetens viktigaste processer och ar sadana som direkt bidrar till
kundvarde. De dr ofta tvarfunktionella och involverar flera avdelningar eller organisationer. En
viktig egenskap hos en kérnprocess &r att den initieras av en handelse. Stédprocesser syftar till att
stodja karnprocesserna sa att de kan genomforas pa ett effektivt sétt och darmed bidrar
stodprocesserna indirekt till kundvérde (Jonsson & Mattsson, 2011). Ledningsprocesser har &ven
de indirekt paverkan pa kundvérde och behdvs for att styra och koordinera karn- och
stodprocesserna (Ljungberg & Larsson, 2012).

3.2.2 Produktionsplanering

For att astadkomma effektiva materialfloden kravs effektiva metoder for material- och
produktionsstyrning. For att kunna utvardera en metods effektivitet maste man ta hansyn till dess
styrningsegenskaper och hur dessa passar in i den specifika planeringssituation och
planeringsmiljo som metoden ska anvandas i (Mattsson, 2002). Inom produktionsstyrning finns
det tva ytterligheter, kundorderstyrd och lagerorderstyrd produktion (Storhagen, 2003). En
renodlad lagerorderstyrd produktion innebar tillverkning av standardprodukter mot lager, medan
en renodlad kundorderstyrd produktion innebér att tillverkningen inte startar forran foretaget fatt
en order fran kund. Mellan de har bagge ytterligheterna kan man tanka sig en rad olika
kombinationer (Storhagen, 2003).

Att planera innebdr forenklat att fatta beslut om framtida aktiviteter och handelser. Olika
forekommande beslutssituationer skiljer sig med avseende pa de tidshorisonter och
detaljeringsgrad besluten avser. Det finns fyra olika planeringsnivaer som illustreras i Figur 6;
sélj- och verksamhetsplanering, huvudplanering, orderplanering och verkstadsplanering. Ju
langre ner i nivaerna desto kortare tidshorisont och hogre detaljeringsgrad pa planeringen
(Mattsson & Jonsson, 2003). Vid varje niva ar bade material- och kapacitetsperspektiv aktuellt.
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Planering med materialperspektiv innebér att faststalla vilka produkter som behdver levereras,
vilka kvantiteter av dessa produkter som behdver levereras samt nar dessa kvantiteter maste
levereras. Planering med ett kapacitetsperspektiv innebdr att faststalla vilken kapacitet som krévs
for att producera de kvantiteter som behdvs samt vilken kapacitet som finns till férfogande
(Mattsson & Jonsson, 2003). De olika planeringsnivaerna illusteraras i Figur 6 ur ett material-
och kapacitetsperspektiv nedan.

Materialperspektiv Kapacitetsperspektiv

Silj- och verk-
samhetsplanering

Langsiktig

produktionsplanering sl

Produktionsplanering Grov kapacitetsplanering Huvudplanering

Orderplanering

Materialplanering Kapacitetsbehovsplanering

Verkstads-
Kérplanering Styrning av orderutsldpp planering

Figur 6. Planering med material- och kapacitetsperspektiv. Modifierad fran Mattsson & Jonsson
(2003).

Inom de olika planeringsnivaerna finns flera metoder som kan anvandas vid
produktionsplanering. Metoderna kan da utga fran ett material- eller kapacitetsperspektiv. De
metoder som &r aktuella i denna studie forklaras narmare nedan.

Materialbehovsplanering

Materialbehovsplanering &r en materialplaneringsmetod (Mattsson & Jonsson, 2003) som
anvands for att for att faststalla hur mycket material som ska kdpas in och nar det ska kdpas
(Storhagen, 2003). Metoden bygger pa att tidpunkter for inplanering av nya inleveranser gors
med hjélp av berdkning av nar det kommer uppsta ett behov av material, det vill séga nar
beréknad lagertillgang blir negativ (Mattsson, 2002).
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Input/output kontroll

Input/output kontroll en metod for styrning av orderutslédpp (Mattsson & Jonsson, 2003) och
anvands for att dvervaka flédet genom en produktion. Planerad input och planerad output jamfors
med den faktiska inputen och outputen (Vollmann, Berry, Whybark, Jacobs, 2005). Mangden
order som slapps ut regleras med utgangspunkt fran vad det vid en viss tidpunkt finns
forutsattningar for att hinna med (Mattsson & Jonsson, 2003). Grundprincipen &r att med hjalp av
ett styrt orderutsldpp kunna kontrollera den mangd order som finns i verkstaden och darmed
kostorlekar och mangden produkter i arbete (Mattsson & Jonsson, 2003).

3.2.3 Planeringsmilj6

Hur passande olika slag av produktionsplanering och kontrollmetoder ar beror pa efterfragan,
produkten och produktionens karaktaristisk. En metod som fungerar perfekt i en situation kan
vara helt fel att anvanda sig av i en annan (Jonsson & Mattsson, 2003). Planeringsmiljon kan
karaktariseras av flertalet variabler relaterade till efterfragan, produkten och
produktionsprocessen. Jonsson & Mattsson (2003) har utvecklat ett ramverk dér han tar upp de
kritiska variablerna for varje kategori.

Kritiska produktrelaterade variabler:

e Produktvariation
Produktens komplexitet
Grad av vardeaddering vid orderldggning
Andel kundspecifika artiklar
Produktdatans precision
Niva av processplanering

Kritiska variabler for efterfragan:
e Forhallandet mellan produkttillverkningens ledtid och leveransens ledtid
e Forhallandet mellan arlig tillverkad volym och hur manga ganger per ar produkten
produceras
Hur bestallningar ga till
Oberoende eller beroende efterfragan
Typ av efterfragan. Fran prognos, berdknade krav eller fran kunders order
Tidsfordelad efterfragan eller arlig efterfragan
Efterfragans kélla, aterfylining av lager eller order fran kund
Precisionen i lagerdatan

Kritiska variabler for produktionsprocessen:
e Produktionsmix

Produktionslayout

Batch-storlek

Genomloppstid

Antal operationer

Beroende av viss ordningsfoljd

Vidare beskriver Jonsson & Mattsson (2003) fyra olika typer av planeringsmiljoer for att kunna
jamfora foretag med olika planeringsmiljoer. Grupperingen ar grovt gjord och det &r inte sékert
att varje individuellt féretag passar in i ndgon av dessa fyra typer.

Typ 1 - komplexa kundprodukter
Typ 2 - konfigurera produkter mot order
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Typ 3 - batchproduktion av standardiserade produkter
Typ 4 - repetitiv massproduktion

Typ 1 innebér 1ag produktionsvolym, lag grad av standardisering och hog variation av
produktionen. Ofta designas och byggs varje produkt mot kundorder i denna typ av
planeringsmiljé. Vid typ 2 har produkterna mindre komplexitet och produceras i sma batcher. Da
konfigureras produkterna genom att kombinera standardiserade och lagerhallna halvfardiga
artiklar. Typ 3, batchproduktion av standardiserade produkter, innebdr produktion mot lager dar
foretaget far order pa medium eller hég kvantitet av produkten. Det férekommer da ocksa manga
order fran kunder. Den fjarde och sista typen, repetitiv massproduktion, representerar en
planeringsmiljo dar produkter produceras i hog volym pa en mer eller mindre kontinuerlig bas. |
denna miljo ar orderna fran kunder sma och kommer med jamn frekvens (Jonsson & Mattsson,
2003).

3.2.4 Prognoser

Ett materialflode initieras av en efterfragan pa den aktuella produkten. Den okéanda delen av
efterfragan maste uppskattas, vilket bendamns prognostisering (Jonsson & Mattsson, 2011). Ju
mer relevant och séker information for bedémning av framtida efterfragan som det finns tillgang
till, desto effektivare planering och hogre grad av processynkronisering ar mojlig att astadkomma
(Mattsson, 2002). Prognoser anvands till att kunna balansera tillgang och efterfragan pa
foretagets produkter. Prognoserna hdnger samman med beslut som géller resursanskaffning och
resursanvandning, men ocksa den lopande operativa verksamheten (Jonsson & Mattsson, 2011).

Vid logistikplanering inom atervinning forekommer manga osakerheter. Den viktigaste
osakerheten ar att kunna veta kvantiteten av material som atervinns, eftersom det paverkar manga
kritiska beslut som ska tas vid planeringen. Tillférlitliga prognoser som visar hur mycket material
som kommer atervinnas skulle darfor kunna innebara mer vinster, nojdare kunder och mer
effektiv design av logistiksystemet (Ayvaz, Boltlirk, Kactioglu, 2014). For atervinningsforetag
innebar prognoser darfor inte bara hur stor efterfragan ar, prognoser ar framfor allt viktiga for att
veta hur mycket material som finns att tillga.

Det gar att dela upp prognoser utifran bedomande och kvantitativa. Bedoémande prognostisering
ké&nnetecknas av att inte bara involvera kdnda marknadsplaner, som marknadsféring och
reklamkampanjer, utan aven information som inte &r tillganglig for verksamheten. Sadan
information kan vara marknadsforhallanden, konkurrenters planer, skiftande konkurrens och
mjukare information, som till exempel rykten. Kvantitativa prognoser anvénder sig istéllet av
historiska data och &r inte effektiva vid foranderliga forhallanden (Sanders & Ritzman, 2004).

Sanders & Ritzman (2004) menar att beddmande och kvantitativa prognoser med fordel kan
kombineras och tar upp fyra metoder som pa olika sétt férenar bedomande och kvantitativa
prognoser.

Metod 1. Bedomande justering av kvantitativa prognoser
- En kvantitativt genererad prognos justeras beroende pa en bedémning av nuléget.
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Beddmning

Kvantitativ prognos Justering av prognos Fardig prognos

Figur 7. Metod 1 (Sanders & Ritzman, 2004).

Metod 2. Kvantitativ justering av bedémande prognoser
- Metoden forlitar sig pa bedomning for att generera en prognos. Den justeras sedan utifran
kvantitativ prognostisering.

Kvantitativ prognos

Bedtmning Justering av prognos

Fardig prognos

Figur 8. Metod 2 (Sanders & Ritzman, 2004).

Metod 3. Kombinera bedémande och kvantitativa prognoser
- Kombinerarar tva oberoende av varandra genererade prognoser.

Bedémning

lustering av prognos Fardig prognos

Kvantitativ prognos

Figur 9. Metod 3 (Sanders & Ritzman, 2004).
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Metod 4. Bedomning som input till skapandet av modell for prognostisering
- Beddmning anvénds vid val och utveckling av kvantitativa prognoser.

Identifiera manster,
Vilj variabler,
Definiera parametrar

Beddmnin
€ Kvantitativ prognos ™ Fardig prognos

Figur 10. Metod 4 (Sanders & Ritzman, 2004).

3.3 Logistiska mal

Har behandlas leveransprecision, logistiska malkonflikter och sambandet mellan logistik och
I6nsamhet.

3.3.1 Leveransprecision

Kunden styr i allt hogre grad vara fléden, vilket innebér att de leveransservicemassiga aspekterna
har blivit allt viktigare (Storhagen, 2003). Leveransservice kan delas upp i olika element, dar
leveransprecision &r ett. Med leveransprecision avses i vilken utstradckning som leverans sker vid
den leveranstidpunkt som éverenskommits med kunden. Bade for tidig och for sen leverans kan
ses som lag precision (Jonsson & Mattsson, 2011). Leveransprecision kan definieras som antal
leveranser pa utlovad leveranstidpunkt i forhallande till totalt antal leveranser (Jonsson &
Mattsson, 2011). Mattet leveransprecision anvands for utvardering och uppféljning av formagan
att leverera i enighet med lovade leveranstidpunkter. Det anvands bade for att utvardera den egna
verksamhetens leveranser till kunder och for att utvardera leverantorers leveranser (Mattsson,
2010).

Berakningsaspekter

Vid berékning av leveransprecision kravs vissa klarldgganden avseende var i flodet
leveranstidpunkten ska matas, hur leveransen ska hanteras om levererad kvantitet inte fullt ut
motsvarar orderkvantiteten, hur vissa tidsavvikelser skall hanteras samt hur &ndrade
leveranstidpunkter ska hanteras (Mattson, 2010).

Var i flodet leveranstidpunkten ska matas beror pa vilket perspektiv man har. Ur ett
leverantOrsperspektiv anses en order vara levererad nar material &r packat och &r redo for
leverans pa leverantorsforetagets utlastning. Ur kundperspektiv anses en order istallet vara
levererad nér levererat material anlander till kundforetagets godsmottagning (Mattsson, 2010).

Ett problem vid berékning av leveransprecision ar hur materialets kvantitet ska kontrolleras
(Thunberg & Persson, 2013). Om kvantiteten & mindre an orderkvantiteten men kan levereras
vid lovad tidpunkt samt att kunden accepterar att fa en delleverans finns tva berakningsalternativ.
Antingen beraknas en sadan order som levererad vid lovad tidpunkt, eller beaktas den som att
inte har uppfylit villkoren for leverans enligt lovad tidpunkt (Mattsson, 2010).

Hur tidsavvikelser fran lovad leveranstidpunkt ska betraktas ar mycket upp till den som utfor
berékningarna och pa vilket satt tidsavvikelser paverkar kund. | vissa fall kan man vélja att lata
leveranser som kommer for tidigt betraktas som levererade i tid. | andra fall kan man satta upp
tidsfonster som leveranserna ska ske inom for att betraktas som levererade i tid (Mattsson, 2010).
Man kan se en tydlig utveckling mot att leveransprecisionen blir viktigare pa bekostnad av
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leveranstiden. Det spelar ingen roll om produkten kommer snabbt eller inte, det viktiga ar att den
kommer ndr den ska, varken tidigare eller senare (Storhagen, 2003).

Hur andringar av lovade leveranstidpunkter ska hanteras vid métning bor preciseras. Andringen
kan ske bade pa initiativ av kund och leverantér. Hur hanteringen ska fa till kan mycket val skilja
beroende av vem av parterna som tar initiativ till &ndringen. Rimligt kan vara att métningen gors
mot ursprungligt lovad leveranstidpunkt om det ar leverantdren som initierat &ndringen, men mot
andrad leveranstidpunkt om det &r kunden som tagit initiativet (Mattsson, 2010).

3.3.2 Logistiska malkonflikter

Vid arbetet med att effektivisera logistiken och 6ka lénsamheten ar det viktigt att ha i atanke att
manga av effektivitetsvariablerna ar motstridiga, vilket kan leda till att forbattringar inom ett
omrade kan bli en negativ konsekvens inom ett annat. Som ett exempel beskriver Jonsson &
Mattsson (2011) att en hdg leveransservice kan skapas genom stora lager, vilket i sin tur bidrar
till hog kapitalbindning och hdga lagringskostnader. Darfor ar det viktigt att ha ett helhetstank nar
effektiviseringar genomfors sa en forbattring inte ger en total negativ inverkan pa foretaget.
Jonsson & Mattsson (2011) beskriver dven att det inte bara kan finnas malkonflikter mellan de
olika effektivitetsvariablerna utan ocksa mellan foretags olika avdelningar. Orsaken till detta ar
att manga foretag har en funktionell organisationsstruktur, dar varje avdelning ser till sitt bésta
och stravar efter att minimera sina egna kostnader. Genom detta synsatt skapas latt
suboptimeringar, dvs. att enskilda avdelningar effektiviseras pa bekostnad av hela foretagets
effektivitet. En annan viktig forklaring till suboptimeringar kan vara det satt som de olika
funktionschefernas prestationer méts och foljs upp. Att sattet att mata och folja upp styr
manniskors beteende &r inte ovanligt (Mattsson & Jonsson, 2003). Darfor ar det viktigt att skapa
en forstaelse for andra avdelningar inom foretaget for att pa sa vis ha kannedom om hur
effektiviseringar pa egna avdelningen paverkar andra avdelningar inom foretaget. Samt se till vad
som skapar kundvérde vid effektiviseringar istallet for enbart effektiv resursanvandning (Jonsson
& Mattsson, 2011). Om de olika effektivitetsvariablerna ar motstridiga och om betydelsen
uppfattas olika bland olika befattningshavare i foretaget &r det vasentligt att fran
foretagsledningens sida prioritera nagon eller nagra av variablerna och darefter strava efter att i
forsta hand bli sa effektiv som majligt i dessa avseenden (Mattsson & Jonsson, 2003).

3.3.3 Logistisk [6nsamhet och DuPont-modellen

Syftet med logistik &r att forbattra effektiviteten i foretag och darmed astadkomma en positiv
paverkan pa det ekonomiska resultatet (Jonsson & Mattsson, 2011). Da det &r ett langsiktigt mal
for i stort sett alla foretag att uppréatthalla en hog avkastning pa det kapital som investerats i
foretaget, ar det naturligt att logistiken ses som en aktivitet som &ven den ska bidra till 6kad
I6nsamhet (Jonsson & Mattsson, 2011). Logistiksystemet har en paverkan pa lénsamheten genom
variablerna kundservice, kostnader och kapitalbindning (Jonsson & Mattsson, 2011). Att dessa
variabler har en paverkan pa lénsamheten kan harledas genom DuPont-modellen, se Figur 11
(Aronsson et al., 2013). Det ar en modell som bryter ner foretagets rantabilitet pa totalt kapital i
delar som gor det enklare att analysera vilka omraden som paverkar lIonsamheten samt var det
finns forbattringspotential.
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Figur 11. Dupont-modellen. Aronsson et al. (2013).
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DuPont-modellen togs fram redan pa 1910-talet, men trots dess alder sa & modellen mycket
anvandbar an idag (Aronsson et al., 2013). Som bilden visar sa beskriver modellen rantabilitet pa
totalt kapital som en produkt av ett foretags vinstmarginal och kapitalomsattningshastighet.
Modellen &r uppbyggd i en undre och en 6vre del dér de varden som beskriver den dvre delen
(vinstmarginalen) finnes i foretagets resultatrékning och vardena till den undre delen
(kapitalomsattningshastigheten) finnes i balansrdkningen (Aronsson et al., 2013). Vidare kan de
bada halvorna brytas ner som bilden visar for att fa en tydlig bild pa vad som paverkar de tva
variablerna som slutligen leder till rantabiliteten pa totalt kapital. Aronsson et al. (2013) beskriver
att ovanstaende nedbrytning av nyckeltalen &r anvandbar i de flesta sammanhang men att
modellen bér brytas ned olika mycket beroende pa hur noggrann analys som vill genomforas
samt vilka ingangsfakta som finns att tillga.

Vidare beskriver Aronsson et al. (2013) att det &r viktigt att komma ihag att siffrorna fran
resultat- och balansrékningen inte ar absoluta sanningar. Framst for att balansrakning endast ar en
ogonblicksbild i slutet av rakenskapsaret, men aven i resultatrakningen kan det forekomma
felaktiga siffror, vanligen i form av avskrivningar som inte stammer dverens med den faktiska
vardeminskningen pa tillgangarna.

Logistikens paverkan paléonsamheten

Som namnts tidigare sa har logistiken en paverkan pa lénsamheten i form av kundservice,
kostnader och kapitalbindning. Dessa tre variabler ar da méjliga att koppla till DuPont-modellen
sa foljande karta erhalls:
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Figur 12. Logistikens paverkan pa nyckeltalen i Dupont. Aronsson et al. (2013).

Ur Figur 12 ar det mojligt att urskilja hur olika logistiska forbattringar leder till en 6kad
Insamhet. Generellt sa beskriver Aronsson et al. (2013) att foretag sanker sina logistikrelaterade
kostnader genom att hitta effektivare sétt att hantera material och information pa. For att reducera
kostnaderna sa ar det mojligt att anlita billigare transporter, skapa en effektivare orderhantering
genom att reducera onddig administration eller minska kostnader i materialflodet genom ha en
hog fyllnadsgrad pa transporterna.

Nar intakterna ska 6kas sa beskriver Jonsson & Mattsson (2011) att det &r svart att genomfora
forbattringar som har en direkt paverkan pa intakterna. Bésta sattet att 6ka intékterna &r genom en
okad leveransservice, som da indirekt och mer langsiktigt 6kar intékterna. Da en ¢kad
leveransservice ger bra forutséttningar att bli mer konkurrenskraftig pa marknaden, sa bidrar det
forhoppningsuvis till 6kade intakter i form av njda och aterkommande kunder, samt 6kade
mojligheter att skapa nya kundkontakter. Har beskriver Jonsson & Mattsson (2011) att foretag
bor fokusera pa att hdja kundservicen inom de omraden som ar kritiska for kunderna och sénka
servicen inom mindre kritiska omraden. Detta for att totalt sett erbjuda en béttre leveransservice
till samma eller till och med lagre kostnad &n tidigare.

For att minska tillgangarna sa beskriver bade Jonsson & Mattsson (2011) och Aronsson et al.
(2013) att det gors genom att reducera lagernivaerna for att pa sa satt minska medellagervardet.
Det galler da lagernivaerna inom lager, produktion och transport som ar méjliga att reducera for
att direkt forbattra avkastningen.
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4. EMPIRISKT MATERIAL

Beskriver foretaget och de anlaggningar som berérs. Har behandlas delsyftet: Att kartlagga
planeringsprocessen och materialflodet for ett foretag inom atervinningsbranschen.

4.1 Foretagsbeskrivning

Foretaget dar studien ar utford vill vara anonymt och kommer darfor kallas atervinningsforetaget.
Atervinningsforetaget har idag drygt 1000 medarbetare férdelade pé ca 80 stycken filialer runt
om i Sverige. De ar specialiserade pa hantering och atervinning av olika typer av material. De har
innovativa losningar for atervinning av alla typer av avfall, vare sig de uppstar ute i samhéllet, pa
stora industrier eller i sma nischade verksamheter. Examensarbetet utfors pa en av
atervinningsforetagets filialer som hanterar skrot som de delar upp i jarn och évriga metaller.
Filialen har 35 medarbetare och bestar av ett kontor och en gard pa cirka 44000 kvadratmeter,
som huvudsakligen anvands for lagring och bearbetning av material.

4.2 Logistikaktiviteter

Atervinningsforetagets verksamhet gér ut pa att anskaffa avfallsmaterial for att sedan salja det
vidare till kund. Det varierar vad atervinningsforetaget gér med materialet innan det séljs vidare.
| vissa fall gar material i direktfloden till kund, ibland lastas det endast om pa filialen och ibland
sa bearbetas materialet pa filialen innan det salj vidare. Om materialet bearbetas handlar det till
storsta delen om att dimensionera materialet till det format som kunden efterfragar och for att
lattare kunna transportera det. Materialet siljs mestadels vidare till stalverk och gjuterier inom
Sverige, men det séljs dven en del pa export. Leverantdrerna® kor oftast sjalva sitt avfallsmaterial
till filialen nar de &r i behov av att bli med material, men det férekommer ocksa att
&tervinningsforetaget arrangerar transporten fran leverantor till filial. Atervinningsforetaget
stravar efter att sorteringen av olika materialslag i sa stor utstrackning som mojligt ska ske ute
hos leverantéren. Detta for att underlatta arbetet pa filialen. Dock sa forekommer det en hel del
arbete med att sortera materialet fran inleveranserna.

Den aktuella filialen ar dven en sa kallad uppsamlingsfilial. Med det menas att andra mindre
filialer med andra upptagningsomraden inom atervinningsforetaget skickar viss del av sitt
material till uppsamlingsfilialen. Darifran kan sedan materialet skickas som fullstandiga
leveranser ut till kund istallet for att flera filialer ska skicka ofullstandiga leveranser. Pa grund av
att det ar en uppsamlingsfilial sa ar materialflodet in valdigt ojamnt. Da filialerna belastas med en
internranta pa det lager de har sista dagen i manaden sa tenderar dvriga filialer att skicka storre
delen av manadens material under manadens sista vecka till uppsamlingsfilialerna. Det finns
saledes tva satt som den aktuella filialen far material pa, fran leverantor och fran andra filialer.
De leverantorer som har ett direktflode till kund &r fa, men volymerna i de flodena ar stora och
viktiga for atervinningsforetagets verksamhet. Direktflodena paverkar dock inte utleveranserna
fran filialen och kommer inte behandlas i denna studie.

! Atervinningsforetaget beskriver sin verksamhet som att de har kunder i tva dndar. Dels de kunder som de saljer
vidare material till, men &ven de som A&tervinningsforetaget anskaffar material ifrdn anses vara kunder.
Anledningen till att de ocksa beskrivs som kunder ar att atervinningsforetaget utformar och anpassar losningar for
dem, samt att de kan erbjuda relaterade tjanster som exempelvis utbildning och &tervinningsstatistik. For att minska
risken for missuppfattningar s& kommer de som atervinningsforetaget anskaffar material fran i rapporten att kallas
leverantorer.
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Figur 13. Materialflode for hela atervinningsforetaget.

4.2.1 Materialflodet pa filialen

Nar material anskaffats fran leverantérer och transporten med material anlander till filialen sa
vags materialet direkt for att lagersaldot ska uppdateras samt for att sékerstélla att det utbetalas
ratt ersattning till leverantéren. Vidare gor man en kvalitetskontroll pa materialet som kommer in
till filialen. Denna kontroll har filialen som mal att den alltid ska genomforas, for att sakerstalla
att man fatt ratt material s man betalar ut ratt ersattning till leverantéren. Beroende pa vad det ar
for material som kommer in sa finns det tre olika séakerhetsnivaer pa kontrollen. Det forsta och
enklaste sattet ar att det genomfors en kontroll ifall materialet & magnetiskt samt en visuell
kontroll som da bygger pa att personen som genomfor kontrollen har tillracklig kompetens for att
beddma materialtypen. Vid vissa typer av material som har ett lite hdgre varde genomfor man en
kontroll med ett analysinstrument om man anser att detta behdvs, dar instrumentet da talar om
exakt vilka andelar av olika material som en legering bestar av. Vid de materialslag med hogst
varde och dar det ar viktigt att man sakerstéller materialkvaliteten sa anvander man alltid
analysinstrumentet vid kontroll. Nar det kontrollerats att materialet haller ratt kvalitet sa lastas
materialet av i specifika lagringshdgar pa garden beroende pa materialtyp. Har ligger sedan
materialet en varierande tid beroende pa vilka materialtyper som lyckas saljas till kunder och da
behdvs bearbetas. Tiden kan handla om allt mellan nagon vecka till nagra ar, men filialen har
som mal ar att ha en sa hog lageromsattningshastighet som mojligt. Anledningen till att material
kan ligga i flera ar kan vara att det &r véldigt svarbearbetat eller att det inte finns kunder for
materialet.

Vanligen sa staller kunderna krav pa att materialet maximalt ska halla vissa dimensioner, vilket
medfor att det obearbetade materialet ibland maste bearbetas. Bearbetningen genomférs genom
att man antingen klipper eller skar i materialet sa det far réatt dimensioner. Sedan lagerhalls
materialet en kortare tid i vantan pa att det ska utlevereras. Nar materialet val ska utlevereras sa
finns det tva olika scenarion som kan intraffa. Antingen sa kommer lastbhilen med en egen tom
container som lastas upp pa plats eller sa kommer lasthilen med en container som hyrts av
atervinningsforetaget. Det medfor da mojligheten att filialen kan lasta en annan egen container
innan lastbilen anlander och vid detta scenario sa kor transportren in pa garden, lamnar den
tomma containern och hamtar upp den fyllda. Nér lastbilen sedan fatt den last som ska levereras
sa vags materialet for att lagersaldot ska uppdateras samt att man ska fa den vikt man ska
fakturera kunden for. Slutligen sa ar det bara sjalva transporten kvar innan materialet slutligen nar
kunden.
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Figur 14. Karta dver hur materialflodet pa filialen ser ut.

4.2.2 Arbetsmiljo

De som arbetar pa garden upplever att utleveranserna ofta inte sker nar de &r planerade. Detta pa
grund av att lastbilarna inte anlander till filialen pa bestamd tid. Det medfor att de inte tror pa
veckoplanerna, da de ofta inte stammer. Nar det kommer en lastbil som ska lastas kommuniceras
det i den gemensamma radion och sa far den medarbetare som har tid hjélpa till att lasta.
Eftersom medarbetarna inte vet nar lastbilarna kommer har de svart att planera sitt arbete och kan
tvingas avbryta det de gor for att kunna ta hand om lastningen. Lastningen sker pa olika satt
beroende pa materialets dimensioner och beroende pa vilket slag av container som det ska lastas
i. Om lastningen sker i en av atervinningsforetagets egna containrar finns mojligheten att lasta
innan transporten anlander, nagot som 6kar fyllnadsgraden. Ibland kommer lastbilar tidigare &n
vantat. Da kan det handa att materialet inte hunnit bearbetas klart, vilket leder till att bilarna inte
far med sig lika mycket material som planerat. Medarbetarna upplever dven att de inte har nagon
vetskap om nar material anlander till filialen och att det ofta &r ont om plats pa garden. Vidare
beskriver medarbetarna att material ibland lamnas pa fel plats nar ingen kan hjalpa ankommande
lastbil pa grund av att de antingen hjélper till med lastning av en annan lastbil, arbetar med annat
eller &r pa rast. Det gor att medarbetarna behdver flytta materialet till ratt plats vid ett senare
tillfalle. Det anser medarbetarna tar mycket tid av arbetsdagen och hindrar dem fran att utfora
andra nyttigare arbetsuppgifter. Under studien har det beskrivits att personal vid enskilda
tillfallen sorterat och samlat ihop material for 10000-tals kronor ur materiallager med material
som ar betydligt lagre varderade. Dessa mojligheter forsvinner nar personal maste flytta material
som har lamnats pa fel plats da de far tid 6ver. Nar material lamnas pa fel plats hander det dven
att olika hogar flyter ihop eftersom det ofta ar ont om plats pa garden.

4.3 Planeringsprocessen

Vid planering av filialens utleveranser berors ytterligare tva avdelningar inom
atervinningsforetaget, transportavdelningen och saljavdelningen. Bada behandlar forsaljningen
respektive transporterna for alla filialer inom atervinningsforetaget. For att kunna kartlagga
planeringsprocessen har intervjuer med vardera avdelning hallits och hur processerna pa vardera
avdelning ser ut forklaras senare i rapporten. Forst beskrivs filialens planeringsmiljo, hur de
anvander sig av prognoser och hur kommunikationen mellan de tre avdelningarna ser ut.
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4.3.1 Planeringsmilj6

For filialen finns en stor osékerhet i hur mycket material de far fran leverantérerna. | de flesta fall
skickar/saljer leverantérerna material till filialen nar de vill, ibland utan nagon férvarning. Ofta
sker det nar de borjar fa slut pa plats for att lagra avfallsmaterialet fran deras egen produktion,
men det kan dven ske vid speciella tillfallen nar de far mycket avfallsmaterial, som vid en
ombyggnation. Hur mycket leveranttrerna vill sélja beror ocksa pa hur priset for materialet
varierar. Om de tror att priset ar pa vag upp kan de halla langre tid pa materialet innan det skickas
till filialen. Filialen har alltsa osakerheter i bada andar, bade fran leverantor och till kund. De har
bade svart att veta hur mycket material de kommer ha tillgang till och hur mycket de kommer
kunna salja.

Att priserna for material kan variera ger ytterligare en osékerhet for filialen. De har uttalat att de
inte ska spekulera i prisforandringar pa material och vill darfor helst hinna sélja inforskaffat
material innan priset forandras. Den senaste tiden har priserna pa material varit sjunkande och da
ar det viktigt att kopa och sélja material nar priset ar det samma for att kunna fa ut den berdknade
vinsten. Detta staller krav pa snabba genomloppstider for material pa filialen. Vidare har
atervinningsforetaget som mal att varje filial ska strava efter att halla nere sina materiallager,
vilket styrs av den interna.

For att summera finns det flera olika osékerheter som forsvarar filialens arbete. Mycket av
osakerheterna gor det till en utmaning att kunna planera verksamheten pa ett bra satt.

Produktionsplanering

Vid planeringen av vilket material som ska bearbetas tittar filialen pa flera variabler. De tittar pa
prissattningen och om det ar nagot material de far bra betalt for just nu passar det pa att producera
mycket av den sorten. En annan variabel som spelar in ar lagernivaerna. Eftersom filialen inte vill
binda for mycket kapital och tvingas betala hdga lagerforingskostnader ar det viktigt att bearbeta
hogvérdigt material. Sedan behdver &ven material som tar stor plats bearbetas for att inte skapa
platsbrist pa garden.

4.3.2 Prognoser

For att kunna planera verksamheten anvander sig filialen av prognoser. Pa grund av osékerheten
kring hur mycket material filialen far fran leverantor, det vill saga vilken tillgang pa material de
har, anvands prognoser. De utgar i forsta hand fran en manadsprognos. Denna manadsprognos ar
en uppskattning fran filialen om hur mycket material de kommer ha tillgang till kommande
manad. For att prognosen ska bli sa korrekt som majligt utfor filialen ett antal aktiviteter. De
tittar forst pa foregdende ar och hur manaden innan har sett ut, detta for att avlasa trender. Sedan
kollar de av marknaden och utifran hur priset pa jarn- och metallskrot &r kan de fa en
fingervisning om hur mycket material leverantorerna vill salja till dem. Vid Iaga priser tenderar
leverantorerna att halla i materialet och vanta med att sélja tills priset gar upp och om priset ar
hogt kan filialen rakna med att leverantorerna vill salja sa mycket material som mojligt till dem.
Filialen stammer dven av med inkOparna hur mycket de raknar med att kunna képa in fran
leverantor. Om det ar stora affarer pa gang far man réakna med att mer material kommer in till
filialen. Slutligen kan andra filialer hora av sig och forvarna om att de nasta manad planerar att
skicka mer material an vanligt, vilket ocksa maste véagas in i prognosen. For att prognosen ska
vara sa korrekt som mojligt behdver filialen aven ta hansyn till de produktionsférutsattningar som
rader. Forutsattningarna skiftar i forsta hand beroende pa tillgangen pa personal och skicket pa
maskinerna. Fragor som om det ar planerad semester for personal och om viktiga maskiner &ar pa
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reparation paverkar produktionsforutsattningarna. Prognosen anpassas sedan for motsvara
filialens maximala produktion.

Manadsprognosen bryts senare ner i veckoprognoser av filialen. Vid skapandet av
veckoprognoser Vet filialen mer specifikt hur mycket material de kommer ha tillgang till
kommande vecka. Detta gors for att fanga upp andringar fran den ursprungliga
manadsprognosen. Filialen upplever dock att det inte sker mycket andringar i veckoprognoserna
jamfort med manadsprognosen. Om det anda skulle ske andringar betyder det att andra
avdelningar inom atervinningsféretaget paverkas. Om det ar sa att filialen inser att de inte har
tillgang till sa mycket material de prognostiserade med i manadsprognosen kan de inte sélja lika
mycket material till kund och saledes sker farre transporter. Det innebar att séaljavdelningen maste
meddela kunderna om andrade leveranser och transportavdelningen maste avboka transporter.
Om det ar sa att filialen far en storre tillgdng av material an de prognostiserat med far
saljavdelningen istallet jaga kunder samtidigt som transportavdelningen maste jaga transportorer.
Det senare scenariot, storre tillgdng an prognostiserat, ar svarare att handskas med. Det gor att
filialen hellre prognostiserar med att ha tillgang till for mycket material &n att det visar dig att de
har prognostiserat med att ha tillgang till for lite material. Utifran veckoprognosen kan sedan
nasta vecka planeras, vilket blir underlaget for utleveranserna.

Det &r dock inte all planering av utleveranser som sker med hjélp av prognoser. Det material som
levereras inom atervinningsforetaget planeras via direktkontakt. Det &r sadant material som ska
vidare till nagon av atervinningsforetagets produktionsanlaggningar, vilka fungerar som interna
kunder.

4.3.3 Informationsfléde

Det gar aldrig att fa effektiva materialfloden om inte effektiva, konsistenta och tillforlitliga
informationsfloden forst sakerstélls (Mattsson, 2002). For att fa en bra éverblick av hur
planeringsprocessen ser ut har materialflodeskartan kompletteras med hur informationsflodet ser
ut vid planering utifran prognoser. De tunna pilarna illustrerar informationsflodet.

Leverantér

Saljavdelningen

Figur 15. Karta for informationsflédet inom atervinningsforetaget.
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For att forsta flodeskartan har pilarna som illustrerar informationsflodet tilldelats olika siffror
beroende pa ordningen aktiviteter utfors i. Processen ser ut som foljer:

Steg 1, 2 och 3 sker bade med manadsprognosen och veckoprognosen.

1. Nar prognosen &r fardigstalld skickar filialen den till séljavdelningen.

2. Saljavdelningen samlar in och sammanstaller prognoser fran alla filialer. Utifran
prognoserna forhandlar saljavdelningen med kunderna om hur mycket material som kan
séljas.

3. Saljavdelningen aterkopplar till filialerna med en plan 6ver hur mycket varije filial ska
skicka ivag.

Steg 4, 5 och 6 sker endast nar filialen fatt tilloaka veckoplaneringen.

4. Nar filialen fatt veckoplaneringen lagger de in de utleveranser de 6nskar fa bokade
transporter till i atervinningsforetagets datasystem. Pa sa vis far transportavdelningen
information om vilka utleveranser de ska boka lastbilar till.

5. Transportavdelningen ordnar transporter fran externa akerier for de utleveranser som
filialen efterfragar.

6. Transportavdelningen meddelar filialen nar transporter for utleveranser &r bokade.

Sedan kommer de externa akerierna med bilar till filialerna for att leverera material till kund. Det
illustreras med en lastbil i flodeskartan.

4.3.4 Séljavdelningen

Séljavdelningen finns pa samma ort som den aktuella filialen, men i annan lokal, och ansvarar
for atervinningsforetagets forsaljning ut till kund. Mitten av varje manad fragar séljavdelningen
alla filialer om en prognos fér kommande manad och denna ska vara inne senast den 20:e. Den
visar hur mycket material varje filial har tillgang till. Darefter sammanstaller séljavdelningen
prognoserna och far fram totalsummor for fyra olika materialgrupper. Stor del av materialet som
behandlas i prognoserna séljs till stalverk, men aven ett fatal storre gjuterier. Leveranserna till
stalverk fran den aktuella filialen sker via jarnvag, vilket gor att de exkluderas i var studie.
Leveranserna till gjuterier sker daremot med lastbil och vidare i detta stycke beskrivs hur
séljavdelningen arbetar med dessa.

Nar saljavdelningen har en sammanstallning pa hur mycket material alla filialer har tillgang till
hor de av sig till gjuterierna med den informationen. Sedan aterkommer gjuterierna med hur
mycket de vill kopa kommande manad. Nar séljavdelningen vet hur mycket material som kan
skickas till de olika gjuterierna kommande manad har de tillrackligt mycket information for att
kunna fordela hur mycket varje filial ska skicka kommande manad. Detta bestams utifran
prognoserna som filialerna skickat in och var i landet filialen finns i jamforelse med gjuterierna. |
slutet av manaden skickar sedan séljavdelningen ut planen for kommande manad till alla
filialerna. Gjuterierna har inte sa stor buffert pa material och det ar viktigt for dem att fa
leveranserna “just in time”. FOr att detta ska ske ger sdljavdelningen besked till filialen vilken dag
och ibland aven vilket skift som leveransen ska vara framme. Pa sa vis kan filialerna planera sin
verksamhet och ansvarar for att transporter bokas till utleveranserna. Prognosprocessen
visualiseras genom en flodeskarta nedan.
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Figur 16. Karta dver det repetitiva arbetet med manadsprognoserna.

Skicka ut
o Manadsplanerna till
filialerna
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Manadsprognosen fran filialen bryts sedan ner i veckoprognoser nar de vet mer precist hur
mycket material de kan skicka kommande vecka. Veckoprognosen skickar filialen pa onsdagen
till saljavdelningen och far respons for kommande vecka stétvis under torsdagen och fredagen.
Da skickar varje person pa séljavdelningen en plan for néasta vecka inom sitt omrade. Det medfor
att filialen far manga olika e-mail vid olika tidpunkter dar informationen ar presenterad pa olika
satt.

Justering av plan

Justeringar i manadsplanen kan ske. Om kunder mérker att de har ett stérre behov av material dn
vad de forst trodde far saljavdelningen jaga material for att kunna leverera till kunden. Da vet
séljavdelningen ofta vilka filialer som kan ha extra material och hor av sig till dem forst. De hor
da aven med transportavdelningen om det ar lonsamt att pa kort varsel fa tag i transporter for mer
material. Det kan ocksa vara sa att inkdparna pa filialerna far in ovantat mycket material som de
vill bli av med. Da far séljavdelningen istéllet jaga kunder till materialet. Vid bada situationerna
sa finns det inte en utarbetad process som féljs. De kan variera fran gang till gang hur man gar till
vaga, ofta pa grund av att det i dessa fall maste ga snabbt. Saljavdelningen anvander uttrycket
“mycket handpalaggning” for att forklara detta.

Utanfor plan

Mindre gjuterier som inte ar sa stora att de behover material regelbundet ligger utanfor manads-
och veckoplanerna. De hor istéllet av sig nar de vill bestalla material och det I6ser
atervinningsforetaget pa samma satt som nar det sker forandringar i manadsplanen.

4.3.5 Transportbokning

Transportavdelningen befinner sig pa annan ort an den aktuella filialen och ansvarar for bokning
av alla utleveranser fran atervinningsforetagets samtliga filialer. Nar saljavdelningen genomfort
en affar med en kund sa transporteras materialet ut till kunden antingen via tag, sjétransport eller
lastbil. Da examensarbetet avgransats till att enbart se till de transporter som sker via lasthil sa ar
det enbart denna bokningsprocess som kommer beskrivas.

Processen borjar med att transportavdelningen far in uppgifter om hur manga och vilka dagar
filialerna behover lastbilar for att fa ut det material som ska ivég till kunderna. Denna information
kommer vanligen till transportavdelningen under fredagen veckan innan transporterna ska bokas.
Men for att transportavdelningen ska ha mojlighet att forbereda for transporter till borjan av nésta
vecka sa haller de oftast kontakt med filialerna innan de far bokningarna for transporterna. De har
dock inte mgjlighet att boka lastbilar forran filialerna har lagt in transportbokningar i
datasystemet. Nar transportavdelningen val fatt in information fran en filial om vilket behov pa
lastbilar de har under kommande vecka sa laggs dessa transporter ut sa fort som maéjligt pa en
transportportal for att ett antal externa akerier ska kunna ta del av informationen. Har finns da tva
olika alternativ som bestammer pa vilket satt transporten laggs upp. Forsta ar att
atervinningsforetaget har avtal med ett akeri att de ska fa kora ett visst antal transporter varije
manad. Ar ett akeri under avtal s3 medfér det att transportavdelningen enbart tilldelar akeriet en
korning, akeriet meddelar sedan sa snabbt de kan vilken dag de kommer och hamtar materialet.
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Akeriet kan da valja att komma och hamta materialet samma dag som det ska vara hos kunden
eller en dag innan. Onskar de hamta tidigare eller att kdravstandet kraver att de hamtar tidigare sa
maste det forst godkannas av transportavdelningen. | dagslaget ar det ca 80% av de akerierna som
kor for atervinningsforetaget som ar under avtal. Andra alternativet ar att det inte finns nagot
avtalat akeri for transporten. Ar detta fallet s publiceras transporten pa en transportportal for att
olika akerier ska kunna ge anbud pa vad de kan erbjuda for pris for att genomfora transporten.
Dessa anbud kommer sedan till transportavdelningen inom en snar framtid da transporterna laggs
in i datasystemet under fredagen och det finns material som ska transporteras under mandagen
kommande vecka. Sedan véger transportavdelningen in priset som akerierna ger med
sannolikheten att akeriet kommer genomfora transporten utan komplikationer for att darefter
tilldela ett akeri transporten.

Nar ett akeri atagit sig transporten sa meddelas den filial som begart transporten vilken dag
akeriet har valt att anlanda med transporten. Sedan &r det transportavdelningens uppgift att
overvaka statusen for transporten, som uppdateras beroende pa var i processen lastbilen befinner
sig. Fungerar allt som det ska och transporten flyter pa sa ar transportavdelningens uppgift att
godkanna att transporten ar klar nar det val registrerats att materialet ar framme hos kund. Men pa
grund av de osékerheter som finns pa vagarna sa som halka, bilkoer, olyckor osv. sa gar inte
allting alltid som planerat. Da &r det transportavdelningens uppgift att dvervaka statusen for
transporten samt fora vidare informationen till kunden och/eller den berérda filialen, beroende pa
var i processen som forseningen uppkommer. Beroende pa hur allvarlig situationen ar sa kan det
aven handa att transportavdelningen blir tvungen att boka en ny transport for att tdcka upp.
Transportavdelningens slutliga uppgift ar att skicka en faktura till den filial som besté&llt
transporten for att filialen ska betala akeriet som utforde korningen. Detta gors nar transporten ar
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Figur 17. Karta 6ver transportavdelningens bokningsprocess.
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Bokning av transporter i atervinningsforetagets datasystem

Vid planeringen av utleveranser &r ett kritiskt moment bokningen av transporter for det material
som ska lamna filialen. Detta gors genom att lagga in uppgifter om nésta veckas planering i
atervinningsforetagets datasystem. Pa sa vis blir uppgifterna synliga for transportavdelningen och
de kan ordna sa att externa akerier utfor transporterna. | datasystemet syns olika information om
bokningarna, bland annat information om hamtdatum och leveransdatum. Hur filialen fyller i
denna information varierar och det finns tre olika fall som kan forekomma.
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Forsta fallet ar att det ska bokas transport for material som ska skickas internt till andra filialer
inom atervinningsforetaget. Da laggs inte stor vikt vid att mottagaren far materialet en specifik
dag och filialen som bokar transport anger det datumet de vill att utleveransen ska ske. Filialen
har inte behdrighet att d&ndra hamtdatum i datasystemet sa de fyller da i leveransdatum med
datumet de vill att utleveransen ska ske. Leveransdatumet &r alltsa egentligen det 6nskade
hamtdatumet i detta fall.

Andra fallet ar nar saljavdelningen gjort klart en affar med en kund som staller krav pa vilken dag
eller vilket arbetsskift pa en dag leveransen ska vara framme. Da fyller filialen i leveransdatum
med det datum som leveransen ska vara framme hos kund. For att i detta fall ha koll pa vilket
datum utleveransen ska ske fyller filialen i dnskat hdmtdatum under 6vrig information for
bokningen. Filialen ser da forst nar transportavdelningen bokat en transport vilket datum
utleveransen planeras att ske. | detta fallet star da leveransdatumet for datumet leveransen ska
vara framme hos kund.

Tredje fallet ar nar séljavdelningen gjort en affar med en kund som inte stéller krav pa att
leveransen ska vara framme en specifik tid. Likt forsta fallet fyller filialen i leveransdatumet med
det datum de vill att utleveransen ska ske. Anledningen till att det 6nskade hdmtdatumet skrivs
som leveransdatum &r den samma som vid forsta fallet, filialen har inte behdrighet att &ndra
hamtdatum.

For att summera sa varierar alltsa betydelsen av leveransdatum i datasystemet. | vissa fall ar det
datumet som leveransen ska vara hos kund och i vissa fall ar det datumet som utleveransen fran
filialen ska ske.

4.4 Logistiska mal

Att tillfredsstalla kunders och 6vriga intressenters behov och dnskemal innebar bland annat att ge
en god kundservice. En del av kundservice &r leveransprecision och i detta avsnitt presenteras
resultatet av den matning av utleveransprecision som utforts pa filialen.

4.4.1 Utleveransprecision

Leveransprecision avser i vilken utstrdckning en leverans sker vid de leveranstidpunkter som
overenskommits med kunden (Jonsson & Mattsson, 2011). Utleveranserna fran filialen sker med
hjalp av externa akerier som far betalt for att utfora tjansten. Det ar filialen som betalar akeriet for
att leveransen ska ske pa 6verenskommet sétt. | detta fall ar saledes filialen kund. Filialen
upplever att de externa akerierna tenderar att inte komma vid de tidpunkter som ar
overenskommet. Filialen menar att utleveranser kan ske bade tidigare och senare &n forvantat
vilket tyder pa att utleveransprecisionen &r lag. For att reda ut hur val den upplevda
utleveransprecisionen stammer 6verens med hur det &r i verkligheten har utleveranserna under
fem och en halv vecka undersokts.

Undersokningen gick till vaga pa sa vis att en medarbetare pa filialen, med ansvar att halla koll
pa in- och utgaende bilar, registrerade alla utleveranser under fem och en halv vecka. Infor varje
ny vecka fick medarbetaren tillgang till nasta veckas planering av utleveranser pa ett papper.
Under veckan skrev medarbetaren sedan ner varje gang det skedde en utleverans via lastbil. Om
det var sa att utleveransen betraktades som utlevererad i tid noterades det med “OK” pa pappret
med veckoplaneringen. Om det var sa att utleveransen skedde annan dag an utlovat skrevs istéllet
den dagen och om det var s att utleveransen inte alls skedde samma vecka skrevs “Kom inte”.
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Medarbetaren som utférde noteringar har god kunskap om transporter till och fran filialen. Med
den kunskapen kunde medarbetaren gora bra noteringar med hansyn till alla berakningsaspekter.

Berakningsaspekter

Enligt Mattsson (2010) krdvs det vid matning av leveransprecision vissa klarlagganden for att
matningen ska ga till pa ett bra sétt. Darfor har vissa riktlinjer skapats for berakningen av
utleveransprecisionen.

e Tidpunkten da utleveransen anses vara genomford ar nar lastbilen lamnat filialen med det
material den var dar for att hamta.

e Utleveranser betraktas som utlevererade i tid om de sker pa den utlovade dagen.
Utleveranser som sker tidigare eller senare an den utlovade dagen betraktas som ej
utlevererade i tid.

e Vid andringar av lovad utleveranstid beror det pa vem som tar initiativet till &ndringen.
Méatningen gors mot andrad utleveranstidpunkt om det ar filialen som initierat &ndringen,
men mot ursprungligt lovad tidpunkt om det &r nadgon annan an filialen som tagit
initiativet till &ndringen.

e Kvantiteten kan variera beroende pa materialets egenskaper och dimensioner. Ibland &r
det tyngden och ibland kan det vara dimensionerna som begrénsar hur stor kvantitet en
lastbil far med sig. Pa grund detta har ingen hansyn tagits till hur stor kvantiteten vid
utleveransen &r.

4.4.2 Resultat

Varje vecka summerades utleveranserna for att fa ett matt pa hur utleveransprecisionen faktiskt
ser ut for filialen. Har har det dven valts att kategorisera de utleveranser som inte kom pa
planerad dag for att fa en klarare bild 6ver vilken typ av avvikelse de har samt for att eventuellt se
om det finns nagra monster pa de utleveranser som inte kommer nar de &r planerade.

For att undvika alla typer av missforstand sa definieras de rubriker som eventuellt kan uppfattas
som tvetydiga enligt foljande:

e “Totalt planerade utleveranser” - Ar det totala antalet lastbilar som filialen bokat i
datasystemet under perioden for undersékningen.

e “Total antal utleveranser” - Rdknas som det antal lastbilar som faktiskt 1&mnat filialen.

e “Antal utleveranser OK” - Ar de utleveranser som kom den dagen filialen planerat.

e “Antal utleveranser Kom ej” - Ar det antal utleveranser som utan forvarning inte anlande
till filialen.

e “Antal utleveranser annan dag” - Det antal lastbilar som faktiskt anlande till filialen men
pd en annan dag an vad filialen planerat.

e “Flyttade till annan vecka eller ej registrerade” - Ar de utleveranser dar filialen fatt
forvarning om att lastbilen inte kommer komma under den planerade veckan. Samt de
utleveranser dér det finns en osakerhet ifall behjalplig personal glomt fylla
undersokningen eller om lastbilen faktiskt inte kom.

Har nedan presenteras resultatet som erhallits fran utleverans-undersékningen dar man kan se
fordelningen pa de leveranser som inte kom som de var planerade.
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Figur 18. Summering utleveranser.

Det man kan utldsa ur Figur 18 &r att under méatperioden var det endast 59% av de planerade
utleveranserna som kom under den dag de var planerade. Det som dven gar att utlasa ar att av de
leveranser som faktiskt lamnade filialen sa var det 84% som kom den dag de var planerade. Det
har hér valts att ta med bada dessa varden for att visa pa att det inte enbart handlar om att
leveranserna uteblir, utan det dven finns leveranser som kommer pa andra dagar an vad som &r
planerade.

Blandskrot

Storsta delen av utleveranserna varje vecka &r utleveranser av blandskrot. Blandskrot ar jarnskrot
med varierande kvalitet dar det dven kan férekomma vissa delar av annat materialslag. Beroende
pa forhallandet mellan jarn och andra materialslag klassas blandskrotet som olika artiklar.
Blandskrotet skickas fran filialen for att fragmenteras pa en av atervinningsforetagets
produktionsanlaggningar. Med fragmentering menas att stora stycken skrot mals ner och
separeras i olika processer. Dessa utleveranser planeras via direktkontakt med
produktionsanlaggningen, de planeras alltsa inte med hjalp av prognoser. Eftersom
produktionsanlaggningarna tillhor atervinningsforetaget ses de som interna kunder. Den
produktionsanldggning som filialen skickar till har stora lager av blandskrot. Det gor att filialen
inte behdver lagga stor vikt vid nér leveranserna till produktionsanlaggningen sker, utan det &r
istallet mycket upp till filialen att skicka det material de vill bli av med nér det passar och nar de
far tag pa lastbil som kan utfora transporten. Det ar oftast inte heller viktigt vilken artikel av
blandskrot som skickas till produktionsanldggningen. N&r undersokningen gjorts har
medarbetaren inte gjort skillnad pa vilken artikel av blandskrot som utlevereras, vilket medfor att
utleveranser av blandskrot inte kan ske pa annan dag an den planerade. | undersokningen kan
alltsa blandskrotet bara registreras som antingen “OK” eller som “kom inte”.

I vanliga fall &r det planerat att skicka tva lastbilar med blandskrot varje dag mandag till fredag.
Det ar dock valdigt varierande hur manga lastbilar som kommer varje dag. Anledningen till
skiftningarna kan bero pa att filialen beslutar att de under dagen inte vill eller kan skicka den
andel blandskrot som &r planerad att utlevereras. Ofta ar dock begransningen svarigheten att fa
tag i tillrackligt manga lastbilar som kan utféra transporten av blandskrot.

I vanliga fall levereras mycket blandskrot via jarnvag. Under de tva sista veckorna som
undersokningen gjordes gick det inte att leverera vi jarnvagen vilket gjorde att antal utleveranser
av blandskrot som filialen ville genomfora 6kade drastiskt. Det var da dnnu svarare att fa tag i
tillrackligt manga lastbilar vilket medforde att en stor del av planerade utleveranser inte kunde
genomforas.
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Eftersom hanteringen av blandskrot &r aningen speciell och att det inte ar av storsta vikt att
utleveranserna av blandskrot sker utifran veckoplaneringen presenteras dven resultat dar
utleveranser av blandskrot exkluderats. Kvar blir da de utleveranser som mestadels planerats via
prognoser. De presenteras i Figur 19 nedan.
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Figur 19. Summering utleveranser exklusive blandskrot.

Av alla de planerade utleveranserna var det under denna perioden 56 % som kom ndr de var
planerade. Om man istéllet bara studerar precisionen pa de utleveranser som faktiskt
genomfordes under perioden skedde 67 % den planerade dagen. Jamfort med Figur 18 som
illustrerar samtliga utleveranser ar alltsa utleveransprecisionen lagre om blandskrotet exkluderas.
Vart att notera ar aven att 59% av de leveranser som kommer pa en annan dag an planerad
kommer en dag for tidigt, vilket ar ett forhallande som kommer diskuteras noggrannare i
analysen.
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5. ANALYS

| féljande avsnitt s& analyseras empiridelen, bade med hjélp av teorin samt egna observationer
som gjorts under arbetets gang. Behandlar delsyftena: Identifiera vad som paverkar
utleveransprecisionen och vilka konsekvenser nuvarande utleveransprecision medfor for filialen.

5.1 Logistikaktiviteter

Da filialen inte har nagon kontroll 6ver nar material anlander till filialen sa ar det viktigt att ha ett
effektivt materialflode for att halla nere ledtiderna och snabbt fa materialet tillgangligt for
utleverans. Jonsson & Mattsson (2011) beskriver att ett effektivt materialflode utnyttjar
resurserna effektivt och motsvarar kundens efterfragan. For att astadkomma ett effektivt
materialflode ar det viktigt med ett effektivt och uttémmande informationsutbyte (Mattsson,
2002).

5.1.1 Materialflodet

Anledningen till att foretag vill ha en effektiv materialhantering ar for att halla nere sina ledtider,
for att pa sa satt fa en hogre leveranssakerhet, samt reducera sina kostnader (Aronsson et al.,
2013). Eftersom filialen séljer material innan de faktiskt fatt in det samt inte har kontroll pa
inflodet av material finns stora osakerheter i materialflodet. Darfor blir det viktigt att
materialflodet pa filialen ar effektivt for att sakerstélla att tillrackligt mycket material finns
tillgangligt for att fylla containrarna dven vid de utleveranser nar lastbilar anlander tidigare &n
planerat. For att filialen ska na sitt mal att ha en hdg lageromsattningshastighet blir det dven
viktigt att reducera sloseri i materialflodet for att fa det mer effektivt.

Vid godsmottagningen finns alltid personal tillgdnglig som hanterar det administrativa arbetet
med invagning och registrering av materialet, men pa grund av att filialen inte har kontroll pa
inflodet sa finns ingen personal avsedd for att hantera ankomstkontrollen. Eftersom det handlar
om skrot som oftast anlander i 10-tals ton sa ar det inte mojligt att ha en temporér lagringsplats
for att genomfora ankomstkontrollen vid ett senare tillfalle. Det medfor da att ndgon maste lamna
sitt arbete for att genomfora ankomstkontrollen, vilket blir en stérning i materialflodet eftersom
personen inte kan utfora sitt ordinarie arbete. Eftersom garden &r sa pass stor ger det aven upphov
till ett sloseri i form av onddig forflyttning da personal kan behdva ga relativt langa strackor fran
nuvarande arbetsuppgift till ankomstkontrollen. Da filialen inte vill ha storningar pa kritiska
arbetsuppgifter medfor det att all personal inte har mojlighet att hjélpa anldéndande lastbilar. Det
kombinerat med att personal kan vara pa rast nar en lastbil anlander medfor att det inte alltid ar
sakert att det finns personal som kan hjalpa till vid ankomstkontrollen. Nér lastbilarna inte far
hjalp vid ankomst leder det ibland till att material lamnas pa fel plats vilket skapar onddiga
transporter nar materialet maste flyttas till ratt plats. Genomfors inte ankomstkontrollen finns
aven risken att en andel av det material som anlander inte haller den kvalitet som utlovats, vilket
medfor att det betalas ut fel ersattning. Eftersom det handlar om sa stora volymer och materialet
latt blandas sa &r det valdigt svart att identifiera ratt leverantor i efterhand ifall materialet inte
haller den kvalitet som utlovats och maste reklameras.

Som namnts tidigare sa finns tva olika scenarion nar en lastbil kommer och hamtar material, att
akeriet har egna containrar eller hyrda fran atervinningsforetaget. Anlander lastbilen med
containrar som hyrs av atervinningsforetaget sa har filialen mojlighet att lasta en likadan i forvag,
som lastbilen byter ut den tomma mot. Det skapar da forutsattningar for filialen att lasta
containern mer noggrant och packa materialet tatare for att fa en hogre lastvikt. Det medfor dven
att filialen vet att lastbilen som anlander inte kommer spendera sa lang tid pa garden, vilket &r
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positivt ur ett sakerhetsperspektiv samt att det inte tar upp sa mycket tid fran personal sa de kan
aterga till sitt ordinarie arbete snabbare.

Kommer lastbilen med egna containrar sa medfor det att lastbilen maste lastas direkt nar den
anlander och darmed har filialen inte mojlighet att lasta en container i forvag. Oavsett om
lastbilen kommer pa planerad dag eller inte blir det en storning i materialflodet. Eftersom det kan
ta relativt lang tid att lasta en lastbil, beroende pa vad det ar for material, medfor det att lastbilen
kan bli staende en langre tid och laser upp personalen som hjalper till att lasta. Det kan da skapa
platsbrist och sékerhetsrisker med bilar som blir lastade, personal som ror sig, bilar som lamnar
material samt maskiner som arbetar. Ytterligare konsekvenser som uppstar nar en lastbil kommer
med egna containrar &r att det &r svart att fa maximal fyllnadsgrad. Dessa containrar dr vanligen
mycket Omtaligare an atervinningsforetagets egna. Det medfor att materialet inte kan packas lika
tatt, dessutom maste containrarna lastas fortare da chaufforen vill aka vidare.

Idag &r det en ojamn arbetsbelastning under dagen for medarbetarna pa garden. Dagens
utleveransprecision kan innebdra att det kommer flera lastbilar som ska hdmta material samtidigt.
Om de lastbilarna dessutom har egna containrar blir det mycket att gora for medarbetarna just da
eftersom de maste hjalpa till med att lasta containrarna. Skulle lastbilarna enbart komma med
hyrda containrar, samt komma nar de ar planerade, sa skulle filialen ha mycket storre mojligheter
att skapa en jamnare arbetsbelastning pa garden. Majlighet finns eftersom hyrda containrar
medfor att de i forvag kan lasta det materialet som ska hamtas. Det skapar da forutsattningar for
filialen att kunna planera for att skapa en jamn arbetsbelastning eftersom containrarna lastas
innan lastbilen anlander for att sedan stéllas fram i vantan pa utleverans.

I och med dagens utleveransprecision finns risken att material inte ar fardigbearbetat ifall en
lastbil kommer innan planerad dag. Det kan da medféra att lastbilar tvingas aka ivag med mindre
material an planerat eftersom de inte kan vanta tills materialet bearbetats fardigt. Darfor ar det
viktigt for filialen att ha korta genomloppstider for att snabbt kunna bearbeta materialet om de far
vetskap att en lasthil kommer tidigare, for att forhindra att lastbilen far lamna med for lite
material.

5.1.2 Materialflodets paverkan pa arbetsmiljon

Storsta paverkan dagens utleveransprecision har pa medarbetarna ar att de inte vet med sékerhet
hur arbetsdagen kommer se ut. Det blir ofta mycket snabba losningar déar den som har tid far
hjalpa den lastbil som anlander, vilket medfor att det inte gar att enbart fokusera pa sitt dagliga
arbete och genomfora det i lugn och ro. Det skapar da en valdigt stressig arbetsmiljo att arbeta i.
Dagens utleveransprecision tillsammans med de oregelbundna inleveranserna kan &ven bidra till
en farlig arbetsplats. Da det kan handa att manga lasthilar finns pa garden samtidigt. Dar en del
lastbilar ror pa sig och andra blir lastade av maskiner som flyttar tunga foremal. Da filialen
hanterar material som bade har stor volym och vager mycket sa behovs stora maskiner som
vanligen har en stor svangradie. Dessa maskiner tillsammans med stora lagervolymer bidrar till
att det latt blir trangt pa garden. Darfor &r det viktigt att reducera onddiga lager sa mycket som
mojligt for att skapa béattre plats och sakrare arbetsmiljo pa garden. Samt reducera risken att
manga lastbilar anlander samtidigt genom att forbattra utleveransprecisionen.

5.2 Planeringsprocessen
Har analyseras planeringsmiljon, prognoser och informationsflodet.
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5.2.1 Planeringsmilj6

Jonsson & Mattsson (2003) beskriver fyra olika typer av planeringsmiljoer for att kunna jamfora
foretag med olika planeringsmiljoer. Noterbart ar att de olika typerna av planeringsmiljoer syftar
till produktion av nya produkter. | detta fall handlar produktionen istéllet om att ta hand om
forbrukade produkter. Av de kritiska variabler som Jonsson & Mattsson (2003) beskriver
planeringsmiljon utifran ar det nagra som &r viktiga for att forsta filialens specifika miljo. Av de
produktrelaterade variablerna ar produktvariationen och produktens komplexitet vasentliga.
Produktvariationen pa filialen & mycket liten och komplexiteten ar 1ag. Produktionsprocessen
bestar egentligen bara av en operation, dimensionering av material, for att fa det format som
kunden efterfragar och for att lattare kunna transportera det. Innan produktion ska materialet
sorteras, men oftast anlander materialet nagorlunda sorterat till filialen. Det gor att
produktionsprocessen inte &r beroende av nagon speciell ordningsfoljd och tiden fran att ett
material borjar bearbetas till att det ar fardigbearbetat ar kort. Efterfragans kalla ar oftast mot en
kunds (intern eller extern) lager. Detta eftersom skrotet kops av kund for att kunna bearbetas
vidare.

Vilket slag av material som bearbetas och formen pa materialet varierar vilket gor det svart att
standardisera produktionen. Det handlar alltsa inte om en miljo dar stora batcher produceras av
standardiserade produkter. Det &r inte sjalvklart vilken av de miljétyper som Jonsson & Mattsson
(2003) beskriver som filialen befinner sig i, men mest lik &r typ 2, konfigurera produkter mot
order. Produktionen anpassas till de veckoplaner filialen erhaller fran séljavdelningen och
produkterna &r av mindre komplexitet.

Jonsson & Mattsson (2003) undersoker bade empiriskt och konceptuellt vilka
produktionsplanerings- och kontrollmetoder som passar bést ihop med de olika
planeringsmiljéerna. De kommer fram till att for typ 2 ar det tva metoder som sticker ut,
materialbehovsplanering och input/output kontroll. Fér typ 2 visar de metoderna bade pa en stark
konceptuell matchning samtidigt som stor del av anvandarna med typ 2 planeringsmiljé &r ndjda
med metoden. Materialbehovsplanering anvéands for att faststalla hur mycket material som ska
kopas in och nar det ska kopas (Storhagen, 2003). Filialen har svart att pa egen hand kunna
planera ndar material ska kopas in eftersom det &r leverantdrerna som styr nér de vill gora sig av
med material och salja det till filialen. I och med osékerheten i inkommande material blir det
svart att anvanda sig av materialbehovsplanering for filialen. Input/output kontroll innebér att
Overvaka flodet genom en produktion (Vollmann et al., 2005) och méngden order som slapps ut
regleras med utgangspunkt fran vad det vid en viss tidpunkt finns forutsattningar for att hinna
med (Mattsson & Jonsson, 2003). Idag planerar filialen sin produktion genom att ta hansyn till
flera olika variabler. De tittar da framfor allt pa olika materials prissattning samt lagernivaerna
utifran vad som kan ge platsbrist och hdga lagerforingskostnader.

Enligt Mattsson & Jonsson (2003) ar input/output kontroll anvandbar i funktionella verkstader
om genomloppstiderna ar mattligt langa och antalet operationer begrénsade. Det liknar filialens
produktion och anvéndandet av denna produktionsplaneringsmetod skulle enligt teorin kunna
vara ett hjalpmedel for att minska problem med kdbildning och osékra genomloppstider
(Mattsson & Jonsson, 2003). Det skulle i sin tur ge ett effektivare materialflode och kunna leda
till att osakerheten kring utleveranser kan hanteras pa ett battre satt. Om det &r sa att filialen far
besked om att utleveranser kommer ske tidigare &n planerat ar det lattare for filialen att anpassa
produktionen sa att ratt material ar fardigbearbetat i tid om det ar korta koer.
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5.2.2 Prognoser

Pa grund av osakerheten i hur mycket material filialen kommer fa tillgang till kommande manad
utfors prognoser. Tillforlitliga prognoser som visar hur mycket material som kommer atervinnas
innebar mer vinster, njdare kunder och mer effektiv design av logistiksystemet (Ayvaz et al.,
2014). Filialen har en val utarbetad metod for att uppna tillforlitliga prognoser. De tittar forst pa
statistik fran foregaende ar och foregaende manad for att fa en grundprognos att utga ifran.
Darefter gor de en bedomning av marknaden dar de framst tittar pa dagens marknadspriser, men
aven stammer av med inkdpare och andra filialer for att veta om de ska rakna med att fa in mer
material &n véantat. De tar ocksa hansyn till produktionsforutséttningarna som rader. Utifran
bedémningen kan sedan grundprognosen justeras for att bli sa tillforlitlig som majligt.

Sanders & Ritzman (2004) menar att prognoser kan delas upp i beddmande och kvantitativa.
Prognoserna kan med fordel kombineras och de tar upp fyra metoder som pa olika satt forenar
beddmande och kvantitativa prognoser. Vid skapandet av prognoser utfor filialen en metodik som
liknar den som Sanders & Ritzman (2004) kallar beddmande justering av kvantitativa metoder.
De anvénder sig forst av en kvantitativ prognos i och med att de studerar statistik, sedan justeras
den utifran bedémning av hur nulaget ser ut, se Figur 20 nedan.

Beddmning

Justering av prognos

Kvantitativ prognos Fardig prognos

Figur 20. Bedémande justering av kvantitativa metoder (Sanders & Ritzman, 2004).

Sanders & Ritzman (2004) menar att denna metod har fordel i att skapa ett starkt &gandeskap for
prognosen och att den snabbt kan justeras utifran den senaste “mjuka” informationen. | filialens
fall kan det vara bra att snabbt kunna justera prognosen om det inkommer information som gor
att forutséttningarna forandras, till exempel att det ska utforas en stor rivning nasta manad som
innebér att mangden material in troligtvis kommer 6ka. Nackdelen som Sanders och Ritzman
(2004) tar upp ér att subjektiva bedémningarna om vilken information som i sammanhanget ska
justera prognoserna gors, vilket paverkar prognoserna. Pa grund av denna anledning ar denna
metod mest passande nér den som skapar prognosen har starkt fortroende for att den i
sammanhanget aktuella informationen ar korrekt (Sanders & Ritzman, 2004). Under studien har
det framkommit att atervinningsforetaget har fortroende for informationen som prognoserna
bygger pa, eftersom de upplever att prognoserna ar tillforlitliga. Sanders & Ritzman (2004) sager
ocksa att denna metod ar lamplig nar den som skapar prognosen dven ar den som anvander den.
Detta for att forsta vilka bedomningar som paverkat prognosen. | atervinningsforetaget ar det inte
samma avdelning som skapar och anvander prognosen. Det &r filialen som skapar prognoser som
sedan séljavdelningen anvéander sig av for att kunna veta hur mycket material de har tillgang till
och kan salja. Daremot upplevs att saljavdelningen har god férstaelse for hur prognoserna skapas
och vilka beddmningar som paverkat prognosen.
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Sammantaget kan det konstateras att prognosprocessen fungerar bra for atervinningsforetaget.
Metoden som anvénds kanns val utarbetad och ger tillfredstallande resultat eftersom prognoserna
stammer val 6verens med utfallet. Séljavdelningens insamling av prognoser fran
atervinningsforetagets olika filialer sker pa ett valstrukturerat sétt da det anvands speciellt
utformade mallar dér filialen fyller i sin prognos. Prognoserna fungerar som en bra grund till att
kunna planera nar utleveranser fran filialen med fordel ska ske. For att inte filialen ska ha mer
tillgang till material &n vad de prognostiserat med, prognostiserar de hellre lite i dverkant. Tanken
med att prognostisera i 6verkant ar att transportavdelningen inte ska fa problem med att boka
extra transporter. Hur saljavdelningen ger respons pa prognoserna kan dock diskuteras, nagot
som gors i nasta stycke om informationsflédet.

5.2.3 Informationsflédet

| logistiksystemet ar informationsflodet en forutsattning for effektiva materialfloden. Sa ar det
eftersom det krévs information om kunders behov, tillganglig kapacitet, beldggning och material i
det egna foretaget samt leverantorers formaga att leverera, for att pa kort och lang sikt kunna
balansera tillgang och anvandning av nodvandiga resurser (Jonsson & Mattsson, 2011). Inom
atervinningsforetaget sker dagligen mycket kommunikation mellan flera olika avdelningar.
Kvaliteten i den information som 6verfors mellan olika avdelningar &r avgérande for hur effektivt
resursutnyttjandet blir och hur effektiva materialflodena blir (Mattsson, 2002). Gustavsson &
Wanstrom (2008) menar att informationskvalitet kan betraktas utifran tio olika dimensioner, som
definieras i Tabell 1 i avsnitt 3.1.2. De tio dimensionerna anvénds for att identifiera brister i
informationskvaliteten i atervinningsforetagets informationsfléde. Informationsflodet delas upp i
fyra omraden som var for sig analyseras. En summering av de brister som identifierats inom varije
omrade presenteras i Tabell 2. Bristerna inom respektive omrade forklaras sedan narmare.

Tabell 2. De brister i informationskvalitet som identifierats inom de olika omradena har
markerats med X.
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Veckoplaner fran saljavdelningen till filialen

I de veckoplaner som skickas fran séljavdelningen till filialen bifogas information om vilket
material som ska levereras, hur mycket och var det ska levereras. Det skickas dven med ett datum
som fortydligar ndr leveransen ska vara framme hos kund. Detta datum meddelar filialen vidare
till transportavdelningen da de bokar transporten. Datumet uppfattar filialen dock olika beroende
pa hur e-mailet ar utformat, vilket tyder pa Iag tillforlitlighet och att informationen inte &r
tillrackligt forstaelig. Lag tillforlitlighet gor att planeringen blir problematisk (Gustavsson &
Wanstrom, 2008). Vid de tillfallen det star tydligt och filialen med erfarenhet vet att det ar viktigt
att material levereras till en kund en viss tid uppfattas datumet ratt, alltsa som tidpunkten
leveransen ska vara framme hos kund. Da det inte star tydligt nar materialet ska vara framme hos
kunden uppfattar filialen istallet datumet som tidpunkten for nar utleverans fran filialen ska ske.
Ofta sammanfaller datumet for utleverans med datum nar leverans ska vara hos kund, da det inte
tar mer &n en dag att kéra med lastbil fran filial till kund. I de fall nar transporten tar langre tid &n
en dag behdver materialet skickas tidigare fran filialen och da paverkas filialens
utleveransprecision negativt av att filialen inte forstatt informationen réatt. For att hinna fa ut
materialet till det datum séljavdelningen bestamt med kund kommer akeriet och hamtar
leveransen tidigare &n vad filialen tror.

Nar saljavdelningen aterkopplar till filialen med en veckoplan efter att de fatt veckoprognosen
sker det I6pande for olika material under torsdag och fredag varje vecka. Denna aterkoppling
sker l6pande eftersom saljavdelningen aterkopplar direkt nar de fatt nagot svar fran kund. Ibland
kan aterkoppling droja till fredag eftermiddag for material som ska lamna filialen efterfoljande
mandag. Att aterkopplingen sker sa sent skapar problem for transportavdelningen da de far ont
om tid att ordna transporter till materialet. Informationskvaliteten paverkas negativt nar
informationen inte ar tidsaktuell (Gustavsson & Wanstrom, 2008). Pa saljavdelningen arbetar
olika personer med olika materialslag och nar de fatt bekraftat hur mycket en kund vill kdpa
skickar de ett e-mail till filialen for att meddela vad och hur mycket de forvéntas leverera ivég.
Det medfor att filialen far manga olika e-mail som de maste sammanféra for att fa till en
fullstdndig veckoplan for nasta vecka. Om informationen inte &r fullstandig ar
informationskvaliteten lag (Gustavsson & Wanstrom, 2008). Meningen ér att filialen ska kunna
planera hela nasta vecka utifran informationen fran saljavdelningen och det &r svart nar varije
enskilt e-mail inte ar fullstandigt. Att e-mailen skickas av olika personer pa saljavdelningen
medfor dven att e-mailen ar skrivna pa olika satt. Att de ar skrivna pa olika satt visar pa en brist i
informationskvalitet eftersom informationen inte &r koncis (Gustavsson & Wanstrom, 2008). Att
informationen inte ar koncis leder till att filialen far lagga ner tid pa att omarbeta den innan den
kan anvandas. Nar det kommer manga olika e-mail pa olika satt finns dven en risk for att missa
nagot samt att det kan ta tid for filialen att sammanfcra e-mailen till en fullstandig plan. For att fa
en fullstandig plan behover informationen nagon gang sammanftras och om det inte gors av
filialen behover séljavdelningen gora det, sa det kan diskuteras var det finns mest tid for att utfora
sammanforingen.

Fordelen med sattet av aterkoppling som atervinningsforetaget anvander &r att filialen sa snabbt
som mojligt far besked om de delar av planen som ar klara for nasta vecka. De far da sa mycket
tid som mojligt till att informera transportavdelningen om dnskade transporter.

Transportbokningen i datasystemet

Filialen meddelar transportavdelningen att de vill boka transporter genom att lagga in uppgifter i
atervinningsforetagets datasystem. Sattet som filialen fyller i uppgifter om hur de énskar att
utleveranserna ska ske pa ar varierande. | vissa fall lagger filialen in uppgifter om nar de vill att
utleverans ska ske under information om leveransdatum. Leveransdatum tolkas av
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transportavdelningen som det datum leveransen avses att vara framme hos kund. Att filialen
fyller i annan information har bidrar till att informationen varken blir forstaelig, tillforlitlig eller
giltig for transportavdelningen, som &r mottagaren for informationen. Forstaelig definieras av
Gustavsson & Wanstrom (2008) som att informationen &r latt att anvanda och lara sig samt latt
att manipulera, forena och kombinera med annan information. Informationen blir inte giltig
eftersom den inte betyder det den avser att betyda (Gustavsson & Wanstrom, 2008). Att fel
information fylls i under leveransdatum beror pa att filialen inte har behdrighet att andra
hamtdatum, dar informationen om datum for utleverans fylls i. Hamtdatum kan inte filialen fylla i
eftersom det ar meningen att de externa akerierna fyller i den informationen i samband med att de
accepterar en transport. Akerierna har méjlighet att fylla i samma dag som leveransdatumet eller
dagen innan. Om de vill hamta leveransen tidigare maste de ta extra kontakt med
transportavdelningen for att fa ett godkannande. Att akerierna har denna valmaéjlighet ar nagot
som filialen inte vet om och det stor da filialens mojlighet att planera utleveranserna. For att
fortydliga hur utleveransprecisionen kan paverkas beskrivs det med ett exempel vad som skulle
kunna h&nda.

Filialen fyller i 6nskat datum for utleverans i datasystemet under information om
leveransdatum. Sedan tolkar transportavdelningen det som datumet leveransen ska vara
framme hos kund och for vidare den informationen till ett externt akeri som véljer att
hamta leveransen dagen innan for att hinna fram till kund i tid. Det som hander da ar att
det kommer en bil och vill hdmta material en dag innan filialen rdknat med materialet ska
hamtas. Utleveransprecisionen paverkas alltsa negativt och det kan vara en orsak till att
manga utleveranser sker for tidigt.

Da filialen uppfattar det bifogade datumet i veckoplaneringen fran séljavdelningen som datum for
utleverans och inte datum nar leveransen ska vara framme hos kund bor det logiskt dven paverka
atervinningsforetagets leveransprecision ut mot kund. Alltsa om material lamnar filialen det
datum som det egentligen ska vara hos kund bor materialet, i de fall dar leveranstiden &r mer &n
en dag, komma for sent till kund. Men pa grund av att filialen i datasystemet fyller i nar
utleverans ska ske under information om leveransdatum blir det ratt datum kunden far materialet
anda. Nar datumet uppfattas fel av filialen men dven registreras fel i datasystemet gor det att
transportavdelningen uppfattar datumet som nar leveransen ska vara hos kund. Tva fel blir i detta
fall att det till slut blir ratt anda.

Vid de fall nar filialen uppfattar att kunden har krav pa nar leveransen ska vara framme fyller de i
det datumet under leveransdatum. Det datum som filialen 6nskar att utleverans ska ske fylls da
istallet i under 6vrig information. Innebdrden av information som filialen fyller i under
leveransdatum i datasystemet skiljer sig alltsa at mellan de olika fallen. Att information inte
skickas mellan avdelningar pa samma satt och att betydelsen kan skilja mellan olika fall
forsamrar informationskvaliteten pa grund av att informationen inte ar koncis samt att den blir
svar att forsta. Detta forsvarar arbetet for transportavdelningen och risken for missforstand ékar,
vilket kan leda till att utleveranserna inte sker nér det ar planerade.

Kommunikation mellan transportavdelningen och filialen

For att filialen nagorlunda ska veta nar akerier ar pa gang att hamta material sker dagligen
mycket kommunikation via telefon och e-mail mellan en anstélld pa transportavdelningen och
filialen. Att denna kommunikation sker sa ofta som flera ganger om dagen &r en foljd av den
varierande utleveransprecisionen och &r nédvéndig for att medarbetarna ska kunna planera sitt
arbete pa garden. For att beslut inom planeringsprocessen ska kunna baseras pa komplett
information &r det viktigt att leveransen av information dels inte sker for sent samt att den sker
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inom Kkorrekta intervall, inte for séllan och inte for ofta (Gustavsson & Wanstrom, 2008). Med
dagens utleveransprecision har dock inte filialen mgjlighet att genomfora planeringsprocessen
med fullstandig information som skickas vid ett tillfalle. Med dagens utleveransprecision krévs
det att kommunikationen sker ofta. Informationen har alltsa brister i att den inte ar fullstandig och
tidsaktuell. En foljd av den standiga kommunikationen ar att det tar tid fran andra arbetsuppgifter.
Om det kravs resurser for att fa tag pa information ar tillgangligheten lag (Gustavsson &
Wanstrom, 2008). Eftersom det krévs resurser for att flera ganger under dagen behova halla
kontakt mellan filialen och transportavdelningen tyder det pa att informationen aven inte &r
tillrackligt tillganglig for att hog informationskvalitet ska uppnas.

Om personen pa transportavdelningen ar borta blir det en markbar forsamring for medarbetarnas
mojlighet att planera sitt arbete pa garden. Att vara beroende av en person inom en organisation
ar inte bra och systemet blir sarbart. Nar kunskap &r personbunden och det inte dr organisationen
som &ger kunskapen kan det medféra svarigheter att hantera om viktiga personer ar borta en
langre tid eller byter tjanst. FOr att undvika beroendet av vissa personer ar det viktigt att
standardisera processerna sa att alla vet ur man ska ga tillvaga, dven om det byts ut personer.

Medarbetarnas veckoplaner

Medarbetarna pa garden far ta del av en veckoplan som beskriver nér utleveranser under veckan
ar planerade att ske. Utifran den ar det meningen att de ska kunna planera sitt arbete. Dock har de
markt att veckoplanen oftast inte stammer och litar darfor inte langre pa att den kommer f6ljas.
Informationen i veckoplanerna ar inte tillforlitlig vilket i detta fall leder till bristande
trovardighet, vilket ocksa &r en brist i informationskvaliteten identifierad utifran de tio
dimensionerna (Gustavsson & Wanstrom, 2008). Ej trovardig information representerar en
osakerhet for den organisation som ska anvanda sig av av den och sadan osakerhet maste
absorberas med hjélp av kostnadskrévande buffertar av olika slag (Mattsson, 2002). Nar
medarbetarna upplever att veckoplanerna inte ar trovardiga uppfyller veckoplanerna inte sitt
tankta syfte. Medarbetarna upplever ocksa att veckoplanerna ofta uppdateras under veckan. Det
visar att de fran borjan inte heller ar fullstandiga, vilket dven &r en brist som paverkar
informationskvaliteten negativt.

5.3 Logistiska mal
Har analyseras resultatet av undersékningen, logistiska malkonflikter och lonsamhet.

5.3.1 Resultat av undersokningen

Leveransprecision avser i vilken utstrdckning en leverans sker vid den leveranstidpunkt som
overenskommits med kunden (Jonsson & Mattsson, 2011). Utifran den undersokning som
tidigare presenterats gar det att utlasa att utleveranserna inte alltid sker vid de tidpunkter som
overenskommits. Vilket &r ett bevis pa att kanslan filialen hade pa forhand stamde.

| undersokningen presenterades bade samtliga utleveranser och de som sker efter prognos. Gors
en jamforelse mellan dessa sa gar det att ta fram att ca 60 % av de totalt planerade utleveranserna
kor blandskrot. Blandskrotet kors I6pande till atervinningsforetagets fragmenteringsanlaggning.
Under ordinarie forutsattningar bestalls vanligen tva lastbilar per dag, fem dagar i veckan.
Storhagen (2003) beskriver att for att skapa en hog leveransprecision sa ar det viktigt att ha
regelbundna transporter pa forutbestamda tider, for att pa sa satt minska véntetider och skapa
sakrare leveransschema. Da teorin stammer vél 6verens med hur regelbundet filialen vanligen
bestéller dessa lastbilar borde dessa transporter ha en hog leveransprecision. Lastbilarna som kor
till fragmenteringsanlaggningen hade en utleveransprecision pa ca 60 %, vilket beraknas fran
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tidigare presenterad data. Da filialen beskriver att de skulle acceptera en utleveransprecision pa
90-95 % finns har utrymme for forbattringar. Dock ska det tas hansyn till att det fanns problem
med jarnvagen, som kor det mesta blandskrotet, under de tva sista veckorna av utleverans-
undersokningen. Vilket troligt bidrog till att utleveransprecisionen férsamrades nagot for de bilar
som kor blandskrot. Eftersom blandskrotet ska till en intern produktionsanlaggning som har
mojlighet att lagra stora volymer sa behdvs det inte tas hansyn till att materialet forst séljs till en
extern kund. Att filialen inte heller behtver ta hansyn till nr materialet anlander hos kunden,
utan enbart behdver fokusera pa att blandskrotet lamnar filialen som de énskar, forbattrar
mojligheterna att 6ka leveransprecisionen for de bilar som kor blandskrot.

Under perioden for undersokningen kom ca. 11 % av de planerade leveranserna pa en annan dag
an vad som var planerat och av dessa var det 59 % som kom en dag for tidigt. Som analyserats
tidigare &r det en foljd av bristande kommunikation mellan de olika avdelningarna i
atervinningsforetaget. Dock sa ar det inte enbart denna missuppfattning som bidrar till att
leveransprecisionen dr lag. Det gar att utldsa ur Figur 18 att endast 70 % av de planerade
lastbilarna faktiskt levererade ut material fran filialen till kund. Det innebar att 30 % av de
planerade utleveranserna aldrig blev av. Skulle enbart missforstandet i kommunikationen ligga
till grund for den laga utleveransprecisionen skulle i alla fall 100 % leverera ut material fran
filialen, dven om vissa skulle komma pa fel dag. Andelen planerade utleveranser som aldrig blev
av ar troligtvis nagot hogre dn vad den hade varit vid normala forutsattningar. Nar filialen hade
problem med jarnvagen under de tva sista veckorna av undersékningen bestallde de fler lasthilar
an vanligt for att forsoka tacka upp for uteblivna tagtransporter. Da har transportavdelningen
troligt inte kunnat ordna sa manga extra transporter som filialen dnskat, vilket da bidragit till att
en hogre andel transporter uteblev.

5.3.2 Logistiska malkonflikter

Inom ett foretag kan det finnas malkonflikter mellan olika avdelningar. Orsaken ar da ofta att
foretag har en funktionell organisationsstruktur, dér varje avdelning ser till sitt béasta och stravar
efter att minimera sina egna kostnader (Jonsson & Mattsson, 2011). Inom atervinningsforetaget
ar det tre avdelningar som &r inblandade vid planeringen av utleveranser fran filialen. Bade
saljavdelningen och transportavdelningen fokuserar endast pa att leveranserna ska anlanda till
kund dverenskommen tid. Ur deras perspektiv spelar det ingen roll nér leveranserna lamnar
filialen sa lange kunderna far sitt material i tid. Filialen har istallet storst fokus pa att
verksamheten pa filialen ska flyta pa bra. Det gor att de bryr sig mer om utleveransprecisionen an
nar leveranserna nar kund. Filialens mal att utleveransprecisionen ska vara hog behover dock inte
direkt sta i konflikt med malet att leverera till kund i rétt tid. Om utleveranserna sker utifran
bestamd tid bor aven leveransen na kund i ratt tid. Men trots detta verkar det finnas nagot som
gor att bade transportavdelningen och filialens mal inte uppfylls.

En forklaring till varfor badas mal inte uppfylls kan vara det satt som de olika avdelningarnas
prestationer méts och foljs upp. Att sattet att mata och folja upp styr méanniskors beteende &r inte
ovanligt (Mattsson & Jonsson, 2003). Ett mal for transportavdelningen ar att halla nere
kostnaderna for transportbokning och uppfattningen vid bestket dar var att det var sattet som
avdelningens prestationer méats pa. Eftersom manniskors beteende styrs av hur deras prestationer
mats ar det naturligt att transportavdelningen fokuserar pa att ordna billiga transporter, &ven om
det paverkar filialens utleveransprecision negativt. De olika avdelningarna forsoker prestera sa
bra som majligt utifran sina egna forutséttningar, men om inte malen for de olika avdelningarna
stammer val Overens kan det k&nnas som avdelningarna motarbetar varandra. Billiga transporter
kan ses som en malkonflikt med att na hog utleveransprecision. Ju mer som betalas for
transporterna, desto storre krav kan stallas pa att akerierna anlander med bilar pa bestamd tid.

49



Aven om transporterna blir billiga ger det problem for filialen och det kan ses som en
suboptimering. Huruvida det for atervinningsforetaget som helhet skulle vara effektivt att hoja
kostnaderna for transport for att astadkomma hogre utleveransprecision ar svart att saga. Det
skulle innebéra att en mer ingaende undersokning av priserna for transport kontra vilka krav som
atervinningsforetaget kan stalla behovs och det innefattas inte av denna studie. For att
utleveransprecisionen ska kunna forbattras behdver transportavdelningen samt saljavdelningen
aven fokusera pa utleveranserna fran filialen. Det ar viktigt att skapa en forstaelse for andra
avdelningar inom fretaget for att pa sa vis ha kannedom om hur effektiviseringar pa egna
avdelningen paverkar andra avdelningar inom foretaget (Jonsson & Mattsson, 2011).

En annan malkonflikt som berdr utleveranserna fran filialen ar fragan om akeriers anvandning av
egna containrar eller containrar hyrda fran atervinningsforetaget. For filialens del underlattas
arbetet om akerier anvander hyrda containrar, men for transportavdelningen férsvaras istallet
arbetet. De upplever namligen att det &r betydligt svarare att boka bilar som vill anvanda sig av
hyrda containrar. Akerierna tycker att de begréansas for mycket eftersom de inte far kora
konkurrerande foretags material i containrarna. Det leder da till att det ar svarare att fa tag pa
bilar som kan utfora transporterna, vilket i sin tur leder till att vissa transporter inte sker som
planerat eftersom transportavdelningen inte fatt tag i nagon bil och utleveransprecisionen
paverkas negativt.

Alla filialer belastas med en lagerranta pa de lagernivaer de har vid manadsskiftet. Syftet med
lagerrantan &r att halla nere lagernivaerna inom atervinningsforetaget. Pa grund av att den
aktuella filialen ar en uppsamlingsfilial sa bidrar lagerréantan till ett véldigt ojamnt materialflode
in till filialen. Detta &r ndgot som uppstar pa grund av att andra filialer vill sanka sina lagernivaer
innan manadens slut for att fa sa liten lagerforingskostnad som maéjligt. Det blir en suboptimering
for atervinningsforetaget som helhet. Eftersom de andra filialerna ser till sitt basta och forsoker
minimera sina egna kostnader skickar de extra mycket material i slutet av manaden. Effekten av
det blir att problemet med stora lager bara forflyttas till den aktuella filialen. Nar filialen far in sa
mycket extra material i slutet av manaden har de svart att skicka ivag allt material och
kapitalbindningen flyttas bara inom atervinningsforetaget. Detta forsvarar aven for filialen i
stravan efter ett effektivt materialflode, eftersom det ar svart att handskas med stora skiftningar i
inflode. Om de olika effektivitetsvariablerna ar motstridiga och om betydelsen uppfattas olika
bland olika befattningshavare i foretaget ar det vasentligt att fran foretagsledningens sida
prioritera nagon eller nagra av variablerna och darefter strava efter att i forsta hand bli sa effektiv
som mojligt i dessa avseenden (Mattsson & Jonsson, 2003).

5.3.3 L6nsamhet

Syftet med logistik &r att forbattra effektiviteten i foretag och darmed astadkomma en positiv
paverkan pa det ekonomiska resultatet (Jonsson & Mattsson, 2011). For att se kopplingen mellan
logistikaktiviteter och lonsamhet gar det att anvanda sig av Dupont-modellen. Aronsson et al.
(2013) har utvecklat en modell dér han visar att logistiken paverkar lonsamheten framst inom tre
omraden. Det gar att 6ka lonsamheten genom att minska kostnaderna, dka intékterna eller minska
tillgangarna (Aronsson et al., 2013). For att se kopplingen mellan filialens utleveransprecision
och lénsamheten analyseras utleveransprecisionens paverkan pa de tre omradena.
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Figur 21. Logistikens paverkan pa nyckeltalen i DuPont. Modifierad fran Aronsson et al. (2013).

Minskade kostnader

FoOr att kunna minska kostnader behdver forst onddiga kostnader identifieras. Genom att hitta
effektivare satt att hantera material och information finns det mgjlighet till kostnadssankningar
(Aronsson et al., 2013). Utifran den tidigare analysen av material- och informationsflode har tre
grupper av onddiga kostnader identifierats som en foljd av utleveransprecisionen. En ar de
onddiga lonekostnader som uppkommer nar personal, pa grund av utleveransprecisionen, utfor
uppgifter som inte tillfor véarde for filialen. For filialens del har det identifierats tre aktiviteter
som inte tillfor varde pa grund av dagens utleveransprecision. De &r tid som gar till att flytta
felaktigt placerat material, extra kommunikation och overflodigt planeringsarbete som
uppkommer pa grund av utleveransprecisionen. Filialen far en lagerforingskostnad som ar
onddigt stor pa grund av utleveransprecisionen eftersom denna skulle varit lagre om filialen far sa
manga lastbilar de dnskar. Sista omradet &r den onddigt hoga transportkostnaden per ton som
uppkommer nar filialen inte far en maximal fyllnadsgrad. Vid en forbattrad utleveransprecision
skulle ovanstaende kostnader kunna reduceras och darigenom skapa en dkad lonsamhet.

Okade intakter

Som Jonsson & Mattsson (2011) beskriver sa ar det svart att genomfora forbattringar som har en
direkt paverkan pa intdkterna. For filialen ar det méjligt att oka sina intékter indirekt genom att
forbattra utleveransprecisionen och darigenom fa béattre koll pa nar lastbilarna kommer och
hamtar material. Mattsson (2002) beskriver att det &r viktigt med ett effektivt och uttmmande
informationsutbyte for att astadkomma ett effektivt materialflode. Vid en battre
utleveransprecision kan filialen arbeta med att effektivisera materialflodet da de har battre
planeringsmdjligheter om de vet nar lastbilarna anlander. Om materialflodet effektiviseras sa
produktionen flyter pa utan avbrott sa frigérs mojligheter for att 6ka intakterna. Effektiviseras
materialflodet kan personal fa mer tid 6ver till att sortera material sa hogsta mojliga ersattning
erhalls och darigenom 6kas intakterna. Vid en effektivare produktion kan filialen aven 6ka
intakterna genom att producera mer och darmed sélja mer, forutsatt att det gar att salja materialet.

Minskade tillgangar

For att minska tillgangarna sa beskriver bade Jonsson & Mattsson (2011) och Aronsson et al.
(2013) att det gors genom att reducera lagernivaerna for att pa sa satt minska medellagervardet.
For filialen har det en positiv effekt pa lonsamheten om lagernivaerna reduceras. Ur Figur 21 gar
det att utlasa att minskade tillgangar har en positiv effekt pa lonsamheten i form av 6kad
kapitalomsattningshastighet.
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6. SLUTSATSER OCH DISKUSSION

Har presenteras de slutsatser som dragits utifran analysen samt sa diskuteras fallstudien i ett
storre perspektiv.

6.1 Slutsatser

Delsyftet med examensarbetet &r att kartldgga planeringsprocessen och materialfloédet for ett
atervinningsforetag. Det visade sig att utleveransprecisionen inte ar sa hog som filialen tycker att
den borde kunna vara. Genom en analys som grundar sig i kartlaggningen och en litteraturstudie
kunde de aterstaende tva delsyftena behandlas.

Vad paverkar utleveransprecisionen?

- Bristande informationskvalitet mellan de olika avdelningarna
- Malkonflikter mellan avdelningarna
- Bristande kunskap och forstaelse avdelningarna emellan

Den nuvarande utleveransprecisionen paverkas av bristande informationskvalitet nar information
skickas mellan atervinningsforetagets avdelningar. Vid informationsutbytet mellan de olika
avdelningarna blir informationskvaliteten lag pa grund av att missuppfattning av datum, att
information skickas pa olika satt och att informationen ibland inte ar tillrackligt omfattande.
Utleveransprecisionen paverkas daven av de malkonflikter som finns mellan
atervinningsforetagets avdelningar. Nar de olika avdelningarna har egna mal som de stréavar efter
ser avdelningarna till sitt eget basta istéllet for att arbeta utifran vad som &r béast for
atervinningsforetaget som helhet. De olika avdelningarna har heller inte tillrackligt med kunskap
och forstaelse om de andra avdelningarnas arbetsuppgifter. Det paverkar filialens
utleveransprecision eftersom viktig information kan missas, som att filialen inte vet att akerierna
kan vélja vilken dag de hamtar material.

Vilka konsekvenser medfor nuvarande utleveransprecision for filialen?

Konsekvenserna av den nuvarande utleveransprecisionen méarks inom olika delar av filialens
verksamhet. Utleveransprecisionen ger konsekvenser for arbetet pa garden, planeringen och
I6nsamheten.

Arbetet pa garden:
- De far byta arbetsuppgifter ofta utan forvarning
- Material lamnas pa fel plats
- Stressig och farlig arbetsmiljo
- Samre fyllnadsgrad i containrar vid tidiga leveranser

Medarbetarna ute pa garden paverkas av nuvarande utleveransprecision genom att de ofta far
ldmna sina ordinarie arbetsuppgifter for att hjalpa lastbilar som ska hdmta material. Det skapar
bade en valdig stressig och farlig arbetsmiljo pa grund av att de inte vet nar de maste avbryta sitt
arbete samt att det blir mycket rorelse pa garden nara stora maskiner och lastbilar som ror sig.
Vid de tillfalle det inte finns nagon medarbetare som kan hjalpa ankommande lastbilar kan
material lamnas pa fel plats pa garden. Det blir en konsekvens av nuvarande utleveransprecision
da det kan anlanda fler lastbilar under en dag &n vad som ar planerat. De lasthilar som ska hamta
material maste dirigeras eller lastas av personal och da har de inte mojlighet att hjalpa
ankommande lastbilar. Vid de tillfalle lastbilar anlander tidigare skapar det konsekvenser for
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filialen genom att allt material kanske inte ar fardigbearbetat och da kommer filialen inte upp i
den fyllnadsgrad de dnskar och transportkostnaden per ton blir hdgre.

Planering:
- Forsvarar planering av produktion och medarbetarnas arbetsuppgifter
- Ejtrovérdiga veckoplaner
- Overflodig kommunikation

Planeringen forsvaras av att filialen inte vet nar utleveranser kommer ske. Det forsvarar bade
planeringen av produktionen och planeringen av medarbetarnas arbetsuppgifter ute pa garden.
For att ndgorlunda kunna planera arbetet pa garden blir konsekvensen att det kravs standig
kommunikation mellan transportavdelningen och filialen. Nuvarande utleveransprecision gor
aven att veckoplanen inte blir trovérdig, vilket blir en osékerhet och planen uppfyller inte sitt

syfte.

Lonsamhet:
- Onddiga kostnader
- Forsvarar mojligheter att 6ka intakter

Dagens utleveransprecision bidrar till att det uppkommer en del kostnader for filialen, bade i
form av faktiska kostnader samt onddiga Iénekostnader. Den faktiska kostnaden é&r att filialen far
betala mer i lagerforingskostnad pa grund av att de inte far ivag sa mycket material som de vill
nar de inte far sd manga lastbilar som de 6nskar. De onddiga lonekostnaderna uppkommer pa
grund av vissa arbetsuppgifter som skapas tack vare dagens utleveransprecision. Dessa
arbetsuppgifter skapar inte nagot varde for filialen och blir darmed en onddig lIonekostnad. Det
innefattar uppgifter som att flytta material som lamnats pa fel plats, tid som laggs pa att skapa
planer som inte féljs med mera. Nuvarande utleveransprecision férsvarar daven mojligheterna till
att 0ka intdkterna. Om materialflodet effektiviseras frigors mojligheter att till exempel sortera
material noggrannare for att fa ut hogsta mojliga ersattning for materialet.

6.2 Diskussion

Det som atervinningsforetaget bygger sin verksamhet kring &r flodet av atervinningsbart material.
Atervinningsforetaget ar uppbyggt av olika avdelningar pa olika orter som paverkar samma flode.
De olika avdelningarna har inte alltid den fulla bilden av verksamheten och pa sa vis ar
atervinningsforetagets organisation funktionell. Inom en funktionell organisation forsoker alla
avdelningar gora sin uppgift sa bra som maéjligt och det blir en utmaning for foretag att fa alla
avdelningar att strava at samma hall. Om avdelningarna inte gor det sa kan de, istallet for att
underlatta, forsvara arbetet for varandra. Det kréavs bra samarbete mellan avdelningarna for att
saker som utleveransprecisionen pa en avdelning ska kunna hanteras pa ett bra sétt. Det blir latt
sa att varje avdelning agerar utifran sitt eget basta utan att se foretaget som en helhet. Inom
atervinningsbranschen kan priserna pa material skifta snabbt. For att vara séker pa att ga med
vinst vill man da képa in och sélja material innan priserna hinner forandras. Da &r det viktigt att
ha korta genomloppstider, vilket stéller stora krav pa planering och styrning av verksamheten.
Som denna fallstudie har visat kravs ett val fungerande informationsflode for att kunna hantera
det centrala materialflodet. En forutséttning for ett véal fungerande informationsflode ar att
informationen som skickas haller hog kvalitet. Det ar viktigt att tanka pa att informationskvalitet
har flera olika dimensioner och alla behdver uppfyllas for att informationskvaliteten ska vara hdg.
Informationskvaliteten ar en viktig del aven for att foretag ska fa ut mer av sina resurser.
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Eftersom volymerna av material som atervinns okar och det stalls hogre krav pa producenters
ansvar for sina kasserade produkter gor det att samhéllet i framtiden kan rdkna med att behéva
hantera storre floden av atervinningsmaterial. Vilket kommer stélla &nnu hogre krav pa
valfungerande logistik hos atervinningsféretag an vad som finns idag. Da atervinningen troligtvis
aven kommer bli mer detaljerad, for att reducera avfall, kommer det bli allt viktigare att
atervinningsforetag utvecklas for att hantera de nya kraven. | denna utveckling blir
atervinningsforetag, likt det som fallstudien har utforts pa, viktiga aktorer. Idag lever vi i ett
konsumentsamhélle dar det hela tiden uppmuntras att képa nya produkter. | manga fall ar det till
och med billigare att kGpa en ny produkt &n att laga den gamla. Eftersom vi lever i ett
konsumentsamhalle blir det viktigare att vi inte bara hanterar flédena av nya produkter, utan &ven
flodena tillbaka. Genom att kunna ta vara pa anvanda produkter sa att materialet kan
ateranvandas i nyproduktion bidrar det till en hallbar utveckling. Hallbar utveckling handlar om
att kunna mota dagens behov utan att &ventyra framtida generationers moéjligheter att
tillfredsstélla sina behov. Det &r sociala, ekonomiska och ekologiska behov som ska motas.

For att de sociala behoven ska motas ar det viktigt med en saker och stabil arbetsmiljo. En
arbetsmiljo utan stress bidrar till livskvaliteten och forutséttningarna for att trivas pa arbetsplatsen
Okar. Genom att minska oséakerheter i arbetet kan man planera arbetet battre och férebygga en
stressig arbetsmiljo. | vissa foretag kan det dven skapa en sékrare arbetsmiljo med mindre
olycksrisk. De ekonomiska behoven maste uppfyllas for att foretag ska kunna existera eftersom
I6nsamhet ar grundlaggande for foretags fortsatta Gverlevnad. Dock sa ar det viktigt att den
ekonomiska hallbarheten inte gar ut éver den sociala- och ekologiska hallbarheten, utan att de
samverkar med varandra. Genom fallstudien har det visats att logistiken har en paverkan pa
I6nsamheten, vilket manga foretag kanske inte lagger sa stor vikt vid. Med effektivare logistik
gar det att minska kostnader, 6ka intékter och halla nere tillgangarna. For att atervinning ska bli
sa ekologiskt hallbart som majligt behover transporterna av atervinningsmaterial organiseras pa
ett bra sétt. De transporter som aker med material ska i storsta mojliga utstrackning ha en hog
fyllnadsgrad. Transporter i sig paverkar miljon negativt och nar de da sker utan maximal
fyllnadsgrad behdvs fler kdrningar. Ju farre transporter, desto béattre for miljon. Det &r dven bra
for miljon om det material som gar att ateranvanda i sa hog grad som majligt anvands igen for att
spara pa jordens resurser. Det &r en forutsattning for att jordens resurser inte ska ta slut.
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7. REKOMMENDATIONER

| detta avsnitt presenteras de rekommendationer som forfattarna anser att atervinningsforetaget
bor ga vidare med. Rekommendationerna ar en foljd av analysen som gjorts och ar till for att
hantera de forbattringspunkter som framkommit.

7.1 FOr att forbattra utleveransprecisionen
Hér presenteras de rekommendationer som har direkt koppling till filialens utleveransprecision.

7.1.1 Informationskvalitet mellan saljavdelningen och filial

For att ha mojlighet att kunna forbattra utleveransprecisionen behdver informationskvaliteten
hojas. Vid kommunikationen mellan séljavdelningen och filialen behéver den laga
tillforlitligheten och forstaelsen hojas genom att fortydliga vad de datum som skickas mellan
saljavdelningen och filialen innebar. For att undvika framtida missforstand rekommenderas att
filialen och séljavdelningen under ett mote reder ut vad saljavdelningen menar med de datum
som skickas till filialen och hur filialen tolkar dessa datum. Efter att bada avdelningarna forstatt
hur den andra tanker kring datumen kan det med fordel tas fram en gemensam standard for hur e-
mailen utformas. Nér alla filialer inom atervinningsforetaget hor av sig till séljavdelningen med
sin prognos pa inkommande material anvands en mall sa att saljavdelningen far information pa
samma satt fran alla. Pa likande satt rekommenderas att responsen pa prognosen fran
séljavdelningen till filial ska ske.

Filialens arbete skulle underlattas om de kunde fa ett e-mail fran séljavdelningen dar hela
veckoplanen presenterades. Det innebar dock att saljavdelningen skulle behova vanta in svar fran
alla kunder innan e-mailet kan skickas, vilket ger mindre tid for transportavdelningen att boka
transporter. Sedan &r det olika personer pa séljavdelningen som ansvarar for olika materialslag
vilket forsvarar att endast ett e-mail skickas. Rekommendationen &r att for varje materialslag
skickas ett e-mail med kommande veckas plan. Det bestams dven en deadline da filialen ska fa e-
mailet. Denna deadline ska vara sa tidigt i veckan som mojligt for att informationen ska bli mer
tidsaktuell och ge tid for transportavdelningen att boka transporter for kommande vecka. E-mailet
ser likadant ut oavsett vem det ar som skickar det, med enda skillnaden att det beror olika
materialslag. Pa detta vis hojs informationskvaliteten eftersom informationen blir mer koncis och
det blir lattare for filialen att sammanfora informationen sa att den blir fullstandig. Det leder till
att tveksamheter forsvinner kring hur informationen ska tolkas. Risken for att missa nagon
information minskar ocksa eftersom det blir farre e-mail att halla reda pa samt att filialen vet att
de ska fa ett e-mail fran varje person som ansvarar for ett materialslag pa séljavdelningen.

7.1.2 Informationskvalitet mellan transportavdelningen och filial

Under studiens gang har det identifierats att det finns forbattringspotential i kommunikationen
mellan filialen och transportavdelningen som skulle kunna leda till en positiv paverkan pa
utleveransprecisionen. Filialen vet idag inte att akerier har mojlighet att vélja vilken dag de ska
komma och hamta leveranser pa filialen. Darfor rekommenderas att de tva avdelningarna pratar
ihop sig sa att filialen far vetskap om vad akerierna har for valmaéjligheter vid transportbokning.

Vid bokning av transporter i atervinningsforetagets datasystem har det uppmarksammats att
transportavdelningen och filialen har olika syn pa de datum som registreras, samt att filialen har
olika syn pa de datum de registrerar beroende pa vilken kund materialet ska till. Detta tyder pa
lag informationskvalitet. Det &r viktigt att bada parter &r éverens om vad den information som
registreras betyder. Har rekommenderas det att atervinningsforetagets ledning gar ut med tydlig
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information om hur datumen ska tolkas, for att forhindra att detta problem dven finns pa andra
filialer. Om bada avdelningarna ar 6verens om vilken information som registreras var blir
informationen mer forstaelig, tillforlitlig och giltig. Att filialen registrerar olika datum pa olika
satt beroende pa vilken kund materialet ska till gor att informationen inte ar koncis och blir svar
att forsta for transportavdelningen. Informationskvaliteten skulle da hojas om informationen alltid
registreras pa samma satt. Det vore bra om filialen far behorighet att skriva i hamtdatum i
datasystemet och sa far det akeri som atar sig transporten rétta sig efter det datumet. Dock kan det
skapa problem for akerierna som far samre mojligheter att planera sina kérningar. Det kan da
medfora att transportavdelningen far problem att hitta dkerier som vill utféra transporten. Darfor
rekommenderas det att ett tillagg gors i datasystemet med en ruta dar filialerna kan fylla i “6nskat
hamtdatum™ och sedan fa en tydlig respons dar de enkelt kan se ifall akeriet planerat att komma
denna dag. Annars meddelas filialen med vilken annan dag akeriet planerar att komma.

Under arbetets gang har det framkommit att filialen har mycket kommunikation med en anstélld
pa transportavdelningen for att fa information om de lastbilar som ska anlanda under dagen. Detta
anses vara overflodig kommunikation och informationskvaliteten paverkas negativt nar ny
information kommer i for tata intervaller. FOr att hoja informationskvaliteten genom att gora den
fullstandig och tidsaktuell bor filialen pa ett smidigare satt fa reda pa vilka lastbilar som kommer
anlanda under dagen. Har rekommenderas det att filialen ser 6ver mgjligheterna att ta fram en
transportlista for hela veckan fran datasystemet samt att dagligen uppdatera denna. Eftersom
akerierna kan valja att komma tidigare an nar materialet ska vara framme hos kund sa kan denna
transportlista forandras gentemot filialens egna transportplanering fran féregaende vecka. Darfor
ar det &ven bra att ta fram en daglig lista for att kontrollera ifall det sker snabba féréandringar.
Finns inte mojligheten for filialerna att ta fram en transportlista ur datasystemet sa
rekommenderas atervinningsforetaget som helhet att se 6ver méjligheterna att forandra
datasystemet. Om filialerna pa ett enkelt satt sjalva kan ta fram en transportlista efter att akerier
har atagit sig transporterna blir informationen dven mer tillganglig och informationskvaliteten
hojs.

7.1.3 Malkonflikter mellan avdelningar

Av de berdrda avdelningarna ar det bara filialen som bryr sig om utleveransprecisionen.
Transport- och saljavdelningen fokuserar endast pa om leveransen nar kund utsatt tid, oavsett nar
utleveransen fran filialen sker. For att utleveransprecisionen ska kunna forbattras ar det viktigt att
samtliga avdelningar forstar filialens problematik med den laga utleveransprecisionen och att
avdelningarnas mal inte star i konflikt med varandra. Det rekommenderas saledes att undersoka
hur de olika avdelningarnas prestationer méats och sakerstélla att de olika avdelningarnas mal inte
star i konflikt med varandra. Detta &r nagot som atervinningsforetagets ledning maste géra och
om det &r sa att det finns malkonflikter mellan avdelningar far ledningen prioritera nagot eller
nagra mal som atervinningsforetaget i forsta hand ska strava efter att na.

7.1.4 Kontrakt pa tva bilar per dag som kor blandskrot

Nastan varje vecka planerar filialen att minst tva lastbilar per dag ska hamta blandskrot som ska
transporteras till atervinningsforetagets fragmenteringsanlaggning. Det rekommenderas att
kontraktera ett akeri som alltid kor denna stracka med tva lastbilar per dag. Det skulle underlatta
arbetet pa garden, eftersom det skulle vara lattare att planera om man varje dag visste att minst
tva bilar kommer. Det skulle aven underlatta arbetet for transportavdelningen da de inte behdver
lagga tid pa att se till att det finns lastbilar som kan hamta detta material pa filialen varje dag. Om
det & samma chaufforer som kor strackan varje dag bidrar det aven till att de lar sig rutinerna pa
garden och bygger upp relationer med medarbetarna. Det bidrar till mer trygghet for
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medarbetarna och att bilarna behdver vara en kortare tid pa garden da chaufforen vet var pa
garden han ska hamta material.

7.2 Ovriga forbattringsforslag

Har presenteras de rekommendationer som inte har direkt inverkan pa utleveransprecisionen, men
som forfattarna har tankt pa under studiens gang.

7.2.1 Slottider

Under studiens gang har det beskrivits och identifierats att in- och utlevererande lastbilar kan
komma nar de vill under dagen och det skapar ibland en viss platsbrist pa garden. Darfor
rekommenderas det att filialen infor slottider, dar lastbilar som ska hamta material kommer pa
formiddagen och lasthilar som ska lamna kommer pa eftermiddagen. For att kunna planera
dagens arbete béttre och forbereda personal sa de vet vilka som ska hjalpa lastbilar. Da det oftast
tar mindre tid att lamna material sa rekommenderas det att dessa lastbilar kommer pa
eftermiddagen for att minska risken att personal far jobba 6vertid. Slottider medfér aven att
filialen har battre kontroll pa nar bilar kommer och lamnar material sa de kan avsatta personal
som hjalper ankommande lastbilar sa materialet inte lamnas pa fel plats, da det medfor en rad
negativa konsekvenser for filialen. Dock sa rekommenderas att slottiderna enbart infors for att
styra in- och utflodet av material mot ett visst intervall pa dagen. Tanken &r alltsa inte att lastbilar
som kommer vid fel tidpunkt far vanta eller lamna filialen utan material, da det kan skapa
problem for filialen.

7.2.2 Lagerranta

Vid de lagernivaer varje filial har pa manadens sista dag far de betala en intern lagerranta. Vilket
skapar ett storre inflode av material i slutet av manaden for uppsamlingsfilialer da mindre filialer
vill sanka sina lagernivaer for att betala mindre i lagerféringskostnad. Det blir da en
suboptimering eftersom problemet enbart flyttas internt. Darfor rekommenderas att
atervinningsforetaget som helhet infor en dagshaserad lagerranta, dar varje filial far betala for de
lagernivaer som finns i slutet av varje dag. Dock sa forutsatter det att lagernivaerna kan beraknas
elektronisk i datasystemet genom att ta skillnaden mellan in- och utleveranser plus foregaende
dags lagerniva. Gar inte det sa rekommenderas att lagerforingskostnaden baseras pa de
lagernivaer varje filial har sista vardagen varje vecka, eftersom det skulle ta mycket tid att
manuellt ta fram lagernivaerna varje dag. Tanken med att minska intervallet for lagerrantan ar att
varje filial ska arbeta for att effektivisera sitt materialflode och inte ligga pa material, utan skicka
det sa fort de har tillrackligt material for att fylla en lastbil. Dar malet ar att skapa ett jamnare
flode genom hela atervinningsforetaget och reducera suboptimeringar.

7.2.3 Input/output kontroll

Att se 6ver mojligheten att anvanda sig av metoden input/output kontroll vid planering av
produktionen rekommenderas. Det &r den metod som enligt Jonsson & Mattsson (2003) passar
for den planeringsmiljo som liknar atervinningsforetagets. Enligt teorin bor denna metod vara ett
hjalpmedel for att minska problem med kébildning och osédkra genomloppstider. Metoden
fungerar sa att mangden order som sléapps till produktionen regleras med utgangspunkt fran vad
det vid en viss tidpunkt finns forutsattningar for att hinna med. Det &r alltsa produktionens
kapacitet som styr mangden order som slépps. Idag tar filialen hénsyn till
produktionsforutsattningarna vid skapandet av manadsprognoserna. Férutséttningarna skiftar
beroende pa personaltillgang och skicket pa maskinerna. Vid produktionsplaneringen vager
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filialen dven in andra variabler som vilket material som ger bast betalt och var lagernivaerna
behovs minskas for tillfallet.

Inférandet av input/output kontroll skulle innebdéra att filialen veckovis jamfor:
> Antalet timmar produktionen forvantades vara igang med antalet timmar produktionen i
verkligheten var igang (ackumulerad avvikelse output)
> Mangden order som planerats slédppas ut med méngden order som slapptes ut i
verkligheten (ackumulerad avvikelse input)
> Hur lang orderkon planerats att vara mot vad den i verkligheten ar

Vi ser dessa fordelar med att infora input/output kontroll:
e Kunskapen om produktionsplaneringen blir mindre personbunden eftersom
produktionsplaneringen sker pa ett mer systematiskt satt
e Produktionens kapacitet bevakas vilket skulle innebdra battre kontroll 6ver produktionen
o Léttare att kunna forutse hur mycket material filialen kan tillverka
e Minskade orderkder
o Lattare att forutspa ledtiderna for att tillverka ett visst material
o Underlattar vetskapen om material hinner bli fardigbearbetat vid besked om
tidigarelagda utleveranser
e Startar en diskussion om hur mycket av nettokapaciteten som i forvdg ska beldggas mot
hur stor flexibilitet i produktionen som vill uppnas
o Flexibilitet kan vara bra for att kunna anpassa sig efter produktionsplaneringens
variabler
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