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Forord

| utgangsléaget hade vi mindre kunskap inom omradet intern logistik och kandes darfor initialt lite
motigt. Med tiden fordndrades detta och allt arbete mynnade ut i ett examensarbete med ett gott

resultat som vi dr ngjda med.

Examensarbetet ar utfort pa IMI:s kontor i Ljung, dér personal har funnits nara till hands och
alltid tagit sig tid att svara pa fragor och hjalpa till. Vi vill ge ett stort tack till alla pa lager- och
produktionsplaneringen som har varit mest involverade och berérda av vart arbete. Vi vill ocksa
ge ett tack till alla pa hela foretaget for en harlig och trevlig stamning som gjort det kul att

komma ut till Ljung varje dag.

Speciellt tack vill vi ge till Per “Pelle” Olavsson som har hjélpt oss enormt mycket for att forsta
dagslagets arbetsprocesser och behov som foretaget har. Ytterligare tack vill vi ge till var
handledare Per Harlin som har varit valdigt hjalpsam och gett oss chansen utféra examensarbetet.
Vi vill ocksa ge ett speciellt tack till var handledare Lars Hammar pa Chalmers som har bidragit

stort till ett gott arbete.



Sammanfattning

Foretaget jobbar idag med att effektivisera sin produktion, detta sker genom férandring av
hanteringen av resurser i hela produktionen och inférandet av nya system. Mellan
halvfabrikatlager och montering skall i framtiden en omférdelning av arbetsrutiner ske dar
monteringsstationerna inte langre hamtar komponenter sjalva fran lagret utan far det levererat till
sig. | dagslaget forsorjer lagerpersonalen tva av sju monteringsstationer och for att de i framtiden
skall kunna forsorja alla stationer maste nya arbetsrutiner, logistiklosningar och hogre niva av
automation inféras. Hur det ska se ut och vad som behdver géras innan de kan realisera har i

denna rapport analyserats.

Efter observationer, samtal och insamlad data om hur det ser ut idag mellan lager och montering,
samt foretagets framtidsplaner, har en nuldgesanalys gjorts som ligger till grund for att se vad
som behdver forbattras och forandras. Arbetet &r gjort till grund fér kommande
forbattringsarbeten inom foretaget och kommer darfor inte ha ndgra direkta resultat utan

rekommendationer och I6sningar grundar sig i litteratur och studiebesok.

Efter studier och observationer sa fastslogs det att ett centrallager bor inforas istallet for det
nuvarande systemet dar det star hyllor vid varje montering. Detta for att bland annat underlatta
logistiken och minska transportstrackorna for plockrundorna. Ett nytt och mer effektivt
datasystem bor inféras som kan ta hand om stérre mangd data och implementering av
streckkodslasare for lagerpersonalen. Det nya systemet skall dven goras flexibelt s& att framtida
automation latt kan inféras i lager och montering. For att fortséatta arbetet med béttre hantering av
resurser i produktionen sa bor enhetslaster inforas for att fa en béttre lagerkorrekthet och
arbetsrutiner behover utformas for att invagning och kontroll av inkommande komponenter till

lagret blir korrekt gjort.

| rapporten sa har fokus lagts pa lager och montering. Produktion, inleverans, planering och
fardiglager ar alla viktiga avdelningar som arbetar direkt med lager och montering men pa grund
av tidsramen for arbetet sa gjordes enbart en sammanfattning av deras informationsfléde och

betydelse, vad de skickar och tar emot.



Summary

A company is working to make the production line more efficient, which will be accomplished
with redistribution of resources and implementation of higher level of automation and work
routines. The company will, in the future, rearrange work tasks between storage and assembly
personnel where the assembly does not get components themselves, it will be brought to them.
Today the storage personnel feed two out of the seven assembly stations and for them to be able
to take on all stations a new system must be applied. How this system will be created and what is

needed to be done will be analyzed in this report.

After observations, interviews and collecting of data of the current situation between storage and
assembly, including the companies vision of the future, has a situation analysis been made and
will be the basis of what is needed to be improved. The report will be a base for upcoming
improvements within the company and will therefore not contain any direct results but solutions

and recommendations which are based on the literature on the subject and a benchmark.

After studies and observations it was clear that the storage location should be centralized instead
of the current system with shelves at every assembly station. This is to simplify the logistics and
shorten the distance of transportation for the milkrounds. A new and more efficient computer
system should be acquired that can handle more data and the use of barcode readers for the
storage personnel. This system should also be created as flexible as possible for easy
implementation of future automation in inventory and assembly. For the continuation of working
with Lean in the production unit loads should be applied to get the storage more correct and new
work routines needs to be developed to make sure that the weight control of incoming

components is correctly done.

Focus has been given to inventory and assembly. Production, receipt, planning and final storage
are all vital departments who works directly with storage and assembly, but because of the
timeframe only a summary was done of their flow of information and significance, what is being

sent and received.
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1 Inledning

| inledningen sa kommer en kort presentation av IMI Hydronic Enginnering AB och anledningen
till varfor de behdver hjalp med deras nuvarande lagerlayout och informationshantering. Fokus i
rapporten ligger i lagret och monteringen vilket utesluter andra delar av foretaget. Dessa
avdelningar kommer att eventuellt beréras och sammanfattas for att fa en dverblick over flodet

av komponenter och information.

1.1 Bakgrund

IMI Hydronic Engineering AB &r en koncern med ca 2000 arbetare i éver 50 lander runt om i
varlden med en omsattning pa ca 3,7 miljarder sek (2014). IMI &r uppdelad i tre huvuddelar som
heter IMI Pneumatex, IMI TA och IMI Heimeier. IMI Pneumatex har fokus pa tryckhallning och
vattenkvalité, IMI Heimeier har fokus pa rumstemperaturreglering och IMI TA har fokus pa
injustering och reglering. | Sverige sa finns enbart IMI TA dar bade kontor och produktion ar
lokaliserat i Ljung dar tillverkning och utveckling av olika typer av styrventiler, stalldon och
differenstryckregulatorer finns. Dessa produkter anvands vanligen i vattenledningar for
infrastruktur. IMI TA var tidigare ett enskilt foretag vid namn Tour & Andersson AB innan de

koptes upp av The British Group IMI.1

1.2 Syfte

IMI TA soker en battre 16sning pa hur material plockas och transporteras fran lager till
monteringsstationer. IMI har borjat en forandringsprocess dér tanken &r att ha personal som &r
ansvariga for att leverera material till monteringslinorna och pa satt 6ka produktiviteten.
Strukturen 6ver materialforsorjningen ar osaker da férandringen bara har skett pa ett par
monteringsstationer. Nagra stationer hamtar fortfarande material sjalva. For att lagerpersonal
skall kunna forscrja dven resterande stationer maste nya arbetsrutiner, processer eller hogre niva

av automation inforas.

Uppgiften &r att studera den nuvarande arbetsprocessen och systemet for att hitta brister i
logistiken och sedan forbattra eller ta fram nya losningar pa dessa. Allt for att lagerpersonal skall
klara av framtida arbetsbelastningar. Arbetsprocesser innefattar hur material vid lagret och flode

till montering behandlas. Systemet innefattar den nuvarande dokumentationen av material i lager
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och montering. Losningarna som kommer presenteras i denna rapport kommer sedan finnas som

grund for foretaget nér de skall gora andringar i de nuvarande arbetsprocesserna och systemen.

1.3 Avgransningar

Arbetet kommer till storre del att innefatta lager och montering, andra avdelningar kommer att
finnas med men enbart hur dessa skickar information till lagret samt hur montering skickar
fardiga produkter till fardiglagret. Rapporten skall finnas som stod for IMI nér de utvecklar nya
arbetsséatt for material- och informationsflédet mellan lager och montering. Déarfor kommer
rapporten enbart ge forslag 6ver hur problem kan l6sas och aspekter foretaget skall fokusera pa i
sitt framtida forandringsarbete. Ingen praktisk 16sning kommer att inféras och inga tester
kommer att goras utan resultatet kommer att visas i vilka problem som hittats och hur dessa kan,

med grund i litteratur och observationer, 16sas.

Fokus
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Figur 1.1 Visualisering avgransningar i rapporten

1.4 Precisering av fragestallningen

Foretagets omorganisering av arbetsuppgifter 6kar produktiviteten fér monteringen. Darfor
flyttas materialforsorjningen som arbetsmoment till lagerpersonalen. Monteringens produktivitet
far inte heller bli lidande i form av stalltid pa grund av brist av material. For att lagerpersonalen



ska klara den kommande arbetsbelastningen kravs effektivisering och underlattande i deras
arbete. Det kan identifieras ett antal faktorer som behdver och kan forbéttras:

e Lagerkorrekthet

e Minskade transportavstand for lagerpersonalen
e Informationsfléden och niva av automation

e Fysisk hantering av gods

e Kontinuitet och arbetsstrategier

Vissa av dessa faktorer kraver mer eller mindre forbattringsarbete. Rapporten kommer i sig inte
behandla forandringsarbetet eller genomfora nagon forandring utan kommer hitta forbattringar,
utifran identifierade férutsattningar och visioner hos foretaget, med stéd fran litteratur och

benchmark. Rekommendationer kommer ges utifran nuldgesanalysen, litteratur och benchmark.



2 Teoretisk referensram

| detta kapitel finns diverse information som ar viktig att ta del av for att kunna forsta varfor
vissa losningar och arbetssatt ar att foredra. Aven viktiga termer och teorier om lager och

produktionsteknik, finns sammanfattade i detta kapitel.

2.1 Logistisk automation

Automation &r ett brett begrepp som syftar till handlingar som gors utan hjalp av manniskan.
Logistisk automation kan delas upp i tva omraden. Mekanisk automation som fysiskt forflyttar
material eller gods och kognitiv automation, vilket &r den digitala informationen om godset.
Informationen kan ses som styrning och kontroll av den mekaniska delen. Automation ar ofta en
drivande faktor for féretags konkurrenskraft och Iénsamhet.? De vanligaste och mest anvéinda

automationslosningarna inom intern logistik finns listade nedan:*

e AS/RS (Automated storage and retrieval systems)
e AGV (Automated guided vehicle)

e Paternosterlager

e Streckkodslasarsystem

e RFID-system (radio frequency identification)

e Rullband och Transportband

e WMS (Warehouse management system)

2.2 Mekanisk automation
Robotar och datastyrd mekanik utgor stora delar av de flesta produktioner. Tekniken inom
logistiska l6sningar fornyas och forbéattras standigt. Nar det kommer till mekanisk automation for

logistik finns det dock ett antal 16sningar som &r mer vanliga och vedertagna.

Det skall inte forvantas dramatiska resultat av implementation av automation om det inte finns en
plan for all intern logistik. Automationen ska vara en del i strategin och inte vice versa. En viktig
parameter att ta hansyn till innan sokning av automatiserad l6sning &r antalet och mangfald av
olika typer av detaljer. Aven hur ofta nya produkter kommer till. Om féretaget har god

standardisering av sina produkter medfér det goda forutsattningar for automatisering.*



2.2.1 AS/RS

Principen ar att gods laggs i standardiserade lador som stalls i stéllage. Robotar aker emellan
stallagen och plockar ut gods som transporteras vidare till plockstationer. En operator star vid
stationen och plockar ratt antal till en annan behallare som sedan transporteras till montering
eller pack. Behallaren som gods togs ifran aker sedan ut i stallaget igen. All information och
styrning skots av ett WMS, se WMS, vilket innebér att maskinen vet exakt vart specifikt gods

star.’

Med ett AS/RS kravs det lite arbete for plockaren da undanstoppande av gods skéts av maskinen.
Det 6kar lagerkorrektheten och minskar plocktider. Den storsta anledningen till anvandandet av
AS/RS ar att det sparas mycket plats da stallagen inte behdver framkomlighet emellan dem och
de standardiserade behallarna mojliggor tatare lagring. Det ar dock kritiskt att systemet alltid
fungerar, da allt gods finns odtkomligt for arbetaren.®

2.2.2 AGV

AGYV ér ett samlingsord for alla typer av automatiserade truckar och fordon som kan flytta
material och komponenter runt i en produktion eller lager. Férdelen med att ha automatiserade
truckar ar att de kan arbeta dygnet runt utan nagra krav pa miljoanpassning, exempel pa detta kan
vara att lata truckar aka runt i ett lager utan ljus eller varme vilket drar ner pa vissa kostnader.
AGV har ingen direkt begransning 6ver hur tunga eller stora saker far vara for att de skall kunna
hanteras men ju tyngre nagot ar och stérre det blir sa behévs mer sékerhet och hogre krav stélls

pa tekniken bakom hardvaran.

Utover automatisk forflyttning av gods mellan olika delar av en produktion sa kan AGV
anvandas som plockassistent. Detta innebar att en AGV foljer efter personal i lagret som stéller

ner gods som sedan skall ut i produktion.’

2.2.3 Streckkodsldsarsystem

Att fora in information i datasystem kan ske pa manga satt, genom streckkodslasning ar ett. Det
finns streckkoder som ar endimensionella och tvadimensionella dar den tvadimensionella kan
innehalla mer data. Beroende pa hur mycket data det behovs foras in i systemet ska det véljas typ
av streckkod darefter. Detta anvands frekvent pa manga foretag for att effektivisera plocktider
och fa mer korrekt inféring av data. Nar data fors in manuellt genom att trycka pa tangenter



skapas en ménsklig faktor som ger utrymme for lagerinkorrekthet och felplock. Streckkodslasare
kan dven ha andra fordelar sa som att forandringar i lager sker i realtid da den ar direkt

uppkopplad mot en databas.®

2.2.4 Rullband och transportband
Transportband &r en typ av automatiserad forflyttning av gods. Det brukar tillampas nér godset
behdver forflyttas langre avstand inom fabriken. Det finns bade motordrivna rullband och

transportband som lutar dér godset kan rulla nerét till sin destination.®

2.3 Kognitiv Automation

Allt eftersom konsumenter blir allt mer sofistikerade och att informationsflodet blir allt mer
viktigt inom ett foretag sa blir det allt svarare att enbart spara information pa papper. Till
exempel om ett foretag sparar och dokumenterar saker i pappersform &r inte i sig det nagot
daligt, men det begransar flodet av information till olika delar av foretaget och inte minst kunder.
Detta beror pa att om information om till exempel en pall med diverse komponenter/produkter
finns nerskrivet pa ett papper och infort i en parm i lagret, ar det svart for andra an ju den som
fyllde i pappret att veta vad som stér p& pappret. Aven om det i lagret fors ett bra system dar alla
blanketter och papper finns i ratt parm och plats sa tvingas personal fysiskt ta sig till platsen dar
det ar dokumenterat. Och om nagon som inte jobbar i lagret vill komma &t information s maste
det gas via personalen i lagret forst innan det kan kommas at det som soktes. Detta ar inte ett

effektivt satt att spara information.*°

2.3.1 WMS

WMS ér ett samlingsbegrepp for datasystem for produktion med inbyggda funktioner for logistik
eller externa datasystem utformat enbart for logistik. Med dagens tillgang till datorer och billig
teknik sa blir det allt mer aktuellt for foretag att digitalisera sina informationsfléden mellan
diverse avdelningar pa foretaget. Detta gor att informationen som soks kan kommas at pa ett
snabbt och effektivt satt. For att digitalisera informationsfloden fran lager anvands ofta ett sa
kallat WMS. Systemen ser olika ut beroende pa foretag. Forutsattningar pa foretag utgor grunden

for de nyckelfunktioner som systemet ska utfora.

Systemet kan hantera och dokumentera kundorder, lagerplatser, plockordning, prioritering av

lagerplats och pall. Vart pallar eller liknande lastbarare befinner sig, antal och serienummer pa



varje pall, det vill saga lagrets utformning styrs ocksa av systemet. WMS kan bearbeta en stor
méangd data samt automatisera vissa informationsfléden. Det finns mojligheter for systemet att
kommunicera och extrahera data ifran affarssystem och informationen finns tillganglig for alla
delar av foretaget. Informationsflodet som skapas kan lagga grund for att stoda hogre niva av
mekanisk automation exempelvis skanners, automatlager eller transportband vilket gor ett sadant
system intressant for IM1.1

2.4 Produktionssystem och Leanprinciper
Komplexiteten hos foretags produktion &r varierande och darfor ar dven deras produktionssystem

det. De tva mest tillampade ar tryckande- och dragande system déar fordelar och nackdelar finns
hos bada.

2.4.1 Tryckande system (Pushsystem)

Manga produktioner opererar efter en plan som gors for alla processer i produktionen, dvs.
produktionen styrs av prognoser och tillverkningsorder. Nar produkten genomgatt en process
trycks det till nésta process dar det stalls i ko efter en viss prioritetsordning. Produkter
produceras i s.k. ’batcher”, vilket ar partier. Material pressas nedstroms utan hénsyn till
efterfragan eller nutida lagernivaer. Detta system tillampas i nulaget pa IMI men de stravar efter

att infora pullsystem i sin produktion.*?

Figur 2.1 Visualisering av pushsystem, lodrata pilar motsvarar styrning och vagrata pilar

motsvarar materialtransport



2.4.2 Dragande system (Pullsystem)

Pull har likt Push ocksa produktionsplaner men anvénds inte for att tillata start av arbete utan for
kapacitetsplanering. Det tillverkas i sma partier och tillverkningen borjar med att efterfragan
uppstar nedstroms i produktionen. Det ska observeras att det inte ar ett ”noll-lager-system” utan

uppstroms processer tillverkar det som konsumerats ur lager nedstroms.

Ett steg for en produkt &r nar den hamnat hos konsumenten, exempelvis en grossist. Grossisten
saljer vidare produkten och da skapas efterfragan hos grossisten. Hos leverantoren skickas det
produkter fran fardiglagret som i sin tur da behover fylla pa vilket skapar efterfragan hos
slutmonteringen osv. Detta sker hela véagen ner till att det skapas efterfragan pa ramaterial. Da
produkter inte tillverkas foren de konsumerats i nastkommande process nedstroms sa blir

pullsystem ett slutet kretslopp.*3

Figur 2.2 Visualisering av pullsystem, pilar riktade at hoger motsvarar materialtransport och de

bakatgaende pilarna ar kanban

2.4.3 Leanprincipen Kanban

Kanban pé japanska betyder “signal” eller “tecken tavla”. Praktiskt sett s kan kanban ta alla
typer av former till exempel kort, bollar eller pinnar som genererar signal. | en produktion som
tillampar pullsystem anvands ofta kanban men aldrig i pushsystem. Det &r signalen som skickas
uppstréms och utgor auktorisering av tillverkning. Det borjar inte tillverkas, eller forflyttas
produkter foren de fatt kanban. Aven om operatoren star redo med maskinen att bérja producera
sa gor denne inte det foren de fatt kanban eftersom de bara styrs av konsumtion enligt

pullsystem.4

Kanbankorten innehaller information av olika typer, oftast produkttyp, artikelnummer och antal.
Korten foljer i regel en behallare som motsvarar antalet kanbankort lagerbuffert i den

tillverkande processen nedstroms. Antalet kanbankort som behdvs bestams av produktens ledtid,
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efterfragan per tidsenhet, antal detaljer i behallare och en sakerhetsfaktor. Formeln for att rakna
ut antalet kanbankort &r:

DxLx(1+a)
Y = 7

Y = antal kanban(kort)

D = efterfragan per tidsenhet
L = ledtid

o = antal detaljer i behallare
q = sékerhetsfaktor

Faktorerna i ekvationen innebér att antalet kanbankort speglar efterfragan pa specifika produkter

eller komponenter.*®

Arbetsmomentet att ga till stationer och hamta kanban och sedan hamta material kallas for

mjolkrunda.

2.4.4 Tvabingesystem

Tvabingesystem ar en form av kanban dar den som konsumerar material borjar med tva bingar
med material. Nér den ena bingen &r slut hamtas den och fylls pa med nytt material. Under
samma tid konsumeras binge nummer tva men bingen hinner inte ta slut pa material féren binge
ett kommer tillbaka fylld med nytt material. Liknande system finns fast med en eller flera
pallplatser utritade i fabriksgolvet. Exempelvis kan det da vara fyra stycken sadana utritade

pallplatser och om det inte finns pall pa tva av dem &r det dags att hamta tva nya.
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Figur 2.3 Visualisering av tvabingesystem

Storleken pa buffertlagret hos materialkonsumenten sékerstaller att denne inte star stilla i sin
vardebildande process och darmed far ett jamnt flode. Det galler dock att hitta en balans pa
storleken, eftersom lagerhallning &r en kostnad. Dessa system fungerar inte utan att det gar att
fysiskt se signalen fran produktionen nedstroms.®

2.4.5 FIFO
FIFO-ordning innebdr att i ett lager sa skall alltid det material som varit dar langst ut ur lagret
forst. Detta forhindrar att material stannar kvar i lagret och aldrig plockas ut, vilket kan vara ett

problem om materialet har ett bastféredatum.’

2.5 Lager och Logistik

For att fa effektiva processer i materialforsorjningen kréavs redogaérelser for aspekter inom lager
och logistik. Redogorelserna definierar befintliga processer och kan peka mot forbéattringar.

2.5.1 Lagerlayout

Nar ett lager ska utformas ska malet vara att minimera godsets transportvag och hantering genom
lagret. Det finns principiellt tva typer av utformning: Linjéra fléden och U-formad layout.
Linjara floden innebdr att inleverans och utleverans finns pa motstaende sida av varandra i
rummet vilket gor flodet valdigt tydligt och kan 6ka hanteringen av godset. Det lampar sig bra
nar det ar stora kvantiteter och liten mangfald av produkter. U-formad layout har inleverans och
utleverans pa samma sida av anlaggningen. Godset flodar da U-format genom lagret fran
inleverans till utleverans. Layouten gor att placeringen av artiklar pa lampliga stallen gors lattare,
vilket medfor att den ar hanteringsmaéssigt effektivare. Artiklar med hdg uttagsfrekvens placeras

10



nara utleveransen och darmed inleveransen. Da minimeras hanteringen och transportvagen for

godset. 18

£
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Figur 2.4 Visualisering av linjart flode (till vanster) och U-format flode (till hdger)

2.5.2 Zonindelning

Vid stor mangfald av artiklar kan det med fordel ocksa goras en indelning av lagret i sa kallade
zoner. | en zon kan det till exempel vara alla detaljer i en produktfamilj eller hanteringsmassigt
likvardiga produkter. Detta forenklar plockningen av detaljer eller produkter da avstanden
minskar. Implementering av zonindelning har storst effekt vid U-formad layout eftersom det ar
da avstanden spelar mest roll. Zonindelning kan ocksa dvervagas om detaljerna eller produkterna
har vissa fysiska egenskaper, om de exempelvis kraver vissa miljoer, sa som kyla, eller att de &r
stora, tunga och kraver mycket plats. Indelning riskerar att fa en del outnyttjat lagerutrymme

eftersom zoner &r reserverade for bara vissa produkter.®

2.5.3 Artikelplacering
Generellt galler det att fa artiklar star for merparten av plockningsarbetet. Manga produkter som
finns i lagret plockas valdigt sallan, de har lag uttagsfrekvens. Darfor ar placering av artiklar en

viktig aspekt i lagerutformning. En artikel med hog uttagsfrekvens placeras med fordel pa en
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lagerplats som ar lattillganglig sa att ett arbete som gors ofta gors sa effektivt och latt som
mojligt. Med lattillganglighet menas att hojdplacering och fysisk narhet ska betraktas. Artiklars
placering brukar definieras pa tva olika satt: flytande och fast placering. Fast placering for
artiklar med hog uttagsfrekvens maéjliggor att artikeln alltid finns pa en lattillganglig placering.
Flytande placering utnyttjar i hogre grad det totala lagringsutrymmet som finns eftersom artiklar
placeras dar det finns plats. Artiklar med hog uttagsfrekvens placeras dven med fordel néra
utflodet for att ytterligare minska avstand och hantering pa artiklar som anvands eller skickas
ofta. Liknande problematik som vid zonindelning uppstar vid anvandandet av fasta
lagerpositioner. Det vill sdga: Outnyttjat utrymme for att det &r reserverat till en specifik artikel
som har blivit successivt uttémt och blivit dimensionerad for maximal lagerniva. Det gar dock att
kombinera de tva olika typerna av placeringsprinciper. En bra I6sning kan da vara att plock-

positionerna star pa golvet, lattillgangligt, och bufferten star i stallaget ovanfor.?

2.5.4 ABC-klassificering

For att veta vilka artiklar som &r prioriterade och viktiga i lagret sa kan en ABC-klassificering
inforas. Principen ar ett hjalpmedel for att identifiera vilka artiklar som har storst inverkan for
foretaget, de som gor mest vinst. Pa sa satt kan resurser sattas in dar det ger mest effekt for
foretaget. Klassen bestims av vinst och uttagsfrekvens. “A”-artikel motsvarar hdg uttagsfrekvens

och vinst, “B” kommer strax efter och sd vidare vanligtvis ner till “C”.%

2.5.5 Enhetslaster

Om ordern som ska plockas bestar av sma kvantiteter och manga olika artiklar innebar det
mycket jobb for plockaren. Detta kan effektiviseras genom att skapa sa kallade enhetslaster.
Enhetslaster definieras av att artiklarna &r paketerade i enheter om ett fixt antal artiklar. Sjélva
enhetslasten ar en lada som motsvarar en del av en pall. Till exempel far det plats 8 stycken
enheter pa en pall. Principen gar da ut pa att det saljs kvantiteter som motsvarar hela enheter. Pa
sa satt kan plockaren ta hela enheten vilket gar snabbare an att 6ppna emballage och plocka ut ett

fatal. Standardiseringen mojliggér automationslésningar sdsom AS/RS.?
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3 Metod

Forstaelse for hela verksamheten ger insikten att det ar konkurrens i branschen vilket &r en viktig
bakgrund som motiverar till forandringsarbetet. Det ar utfort med fokus pa tre aspekter: Logistik,
Lean och niva av automation, vilka definierar problematiken som existerar kring
materialforsorjningen. Nulagesanalysen grundas pa samtal och observationer som syftat till
datainsamling kring de tre aspekterna. Aven litteraturstudien behandlar de tre aspekterna och den

tillsammans med nul&gesanalysen ligger som grund for 16sningskonstruktionen.

. : . Losnings-
Nulagesanalys t—{ Litteraturstudie p— e
Logistik Logistik Logistik
1
Lean Lean Lean
Y Y Y
Auto. Auto. Auto.

Figur 3.1 Visualisering av arbetsgang

3.1 Insamling av data
| kommande kapitel fors en genomgang pa vart information hamtats och hur.

3.1.1 Paforetaget
En fullstandig dokumentation av alla faktorer som spelar in pa materialférsérjningen ar inte

mojlig da avgransningarna i det arbete som skall utforas begransar till enbart lagret och
monteringen dven om fler faktorer finns. Parametrar utanfor avgransningen, som har visat sig ha
betydelse for materialforsorjningen, har anda identifierats och influerat 16sningsforslaget. Dessa

parametrar har dock sallats och det har gjorts avvéagningar av vad som ar av storst relevans.

En mer genomgaende rundtur 6ver den avdelning som ligger i fokus ger kunskap om nuvarande
processer. Att lata samtal med nyckelpersoner for processerna ge en forklaring till hur allt

fungerar och hanger ihop gor att omraden kan hittas dar forbattringsmojligheter finns. Gamla
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I6sningar &r inte nodvandigtvis daliga I6sningar sa en dokumentation av varfor processerna ser ut

som de gor ar av stor vikt for att forsta foretagets forutsattningar.

3.1.2 Litteraturstudie
Nar problem och brister & dokumenterade i det nuvarande systemet sa kan l6sningar hittas i

bocker, tidskrifter, rapporter, tidigare examensarbeten etc. Detta kan dven goras for att vaga
I6sningar mot varandra, vilka ar deras styrkor och svagheter, och sedan vélja ut den 16sning som

passar in bast i situationen pa foretaget.

Fokus ligger pa att hitta litteratur inom de tre omraden som kommer att bematas i detta arbete;
Logistik, Lean och automation. Dessa tre delar kommer att ligga i fokus da bade har att géra med
hur IMI som foretag vill arbeta och hur ett lager fungerar. Studier i, och om, logistik kommer att
ldgga grunden for hur ett lager fungerar, vilka metoder samt vilka I6sningar som anvénds for
diverse problem. IMI jobbar i sin tur hart med att implementera Lean i sin produktion vilket
maste tas upp i rapporten och nagot som skall tas hansyn till da lagret med storsta sannolikhet
kommer att paverkas pa manga olika sétt allt eftersom foretaget gor andringar i sin produktion.
Den tredje delen om automation ar central da dagens industri anvander sig av robotar till stérre
utstrackning &n forut och att robotar har blivit allt mer effektiva och kostnadseffektiva, ett

modernt lager kan alltsa tjana mycket pa att inféra hogre grad av automation.

3.1.3 Benchmark
Benchmark pa svenska Oversitts till mattstock. Det anvéands ofta som ett verktyg av foretag for

att jamfora sig mot andra foretag i olika branscher for att se vad som ska forbattras. FOr att se
valfungerande principer och strategier for materialforsorjning i praktiken gjordes ett studiebesok.
De forandringar som rekommenderas och tagits fram fick bekraftelse och inspiration till vissa
detaljproblem uppkom. Féretaget som besoktes hade stora skillnader i verksamheten jamfért med
IMI. Dessa skillnader maste tas i beaktning nar benchmarken utfors. Medvetenhet om

problematik som kan uppsta med framtida l6sningar insags aven.
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3.1.4 Anvandning av data
Nar tillrackligt med data samlats in for att 16sa ett problem och dess kéllor ar trovérdiga sa ar det

dags att bygga upp en losning. For att en [6sning skall ses som lyckad maste forst de brister och
problem som tagits fram vara vél definierade och férklara varfor de ar problem. Nar ett eller flera
I6sningar skall presenteras sa ar det viktigt att vara sjalvkritisk och inte presentera dessa utan

nagra nackdelar. Det finns ofta brister i det som kommer att genomforas, detta kan vara i form av

tid, pris etc.
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4 Utforande

Foljande kapitel for en genomgang pa hur det ser ut i dagslaget och vilka forutsattningar som

finns.

4.1 Nulagesanalys

Fokus i nulagesrapporten har lagts pa hur flodet fungerar mellan halvfabrikatslager och en
specifik monteringsstation kallad "PRK”. Flddet till andra monteringsstationer gavs endast en
overgripande forklaring. Flodet fran halvfabrikatlagret till monteringsstationerna har Iag niva av
automation, bade mekanisk och kognitiv. For detaljerade problem som uppstar i lagerhantering
och fér monteringspersonal, se bilaga. En del material monteras inte utan skickas direkt till en
fabrik i Polen.
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4.1.1 Planlésning

) ipZams

L
[

Stor stap

—a
|
Div.

i

c

1Y)
-...________“ E [

3

&

.

Kompakt

Brand
Skjut v
Kulv

IYINAN

Figur 4.1 Planlosning i nulaget (HI = Hantering inleverans, HL = Hantering lager)
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Gron: Flodet av komponenter fran inleverans till hantering/lager
Gul: Flodet av komponenter fran produktionen till hantering/lager
Bla: Flodet av komponenter fran hantering till lager

R&d: Flodet av komponenter mellan lager till montering

Lila: Flodet av fardiga produkter ut till fardiglagret

4.1.2 Informationsflode
Inga informationsfloden ar automatiserade vilket innebar att materialhanteringen pa
halvfabrikatlagret ar beroende av kompetensen som finns dar och delar av personalens

arbetsuppgifter bestar av att fora in data i systemen.

® ®

.‘_
Lager Databas < Fardiglager
—
Montering

Figur 4.2 Informationsfldde i nulaget

1. Lagerpersonal registrerar information om komponenter(Artikelnummer, vikt, antal etc.)

och lagerposition i en databas manuellt.
2. Monteringen kollar i databasen vart komponenter finns och skriver vilken pall de tar

ifran.

3. Om monteringen inte kan hitta eller ta ner komponenter pa grund av att de inte finns pa

den plats de ska eller star for hogt upp pa hyllan far de leta upp och fraga en av

lagerpersonalen.



4. Firdiglagret skickar en “backflash” till databasen om vad som kommit in. Backflash

innebdr att antalet komponenter som anvants tas ut fran systemet.

4.1.3 Lagerpersonal?3
Personalen har framforallt tre arbetsuppgifter, dessa ar: Mjélkrundor, ta hand om inleveranser till

halvfabrikatlagret fran bade produktion och leverantérer samt att inventera.

Inleveransen fran produktion tar emot komponenter fran tvatten, dar alla korgar véags och
vagsedlar skrivs ut, och staller ut dem i lagret. Om korgar avsynats efter tvatten pa grund av
defekta komponenter sa vags godset om och pa sétt fas ocksa antal komponenter fram. Sedan
stalls godset pa godtycklig lagerposition, vanligtvis ar det dar godset far plats och i néra
anslutning till den monteringsstation som oftast anvander det. Lagerposition, antal och vikt fors
in i datasystemet. Allt detta gors vid den station som &r langst ner och méarkt “HL”, se figur 4.1,
pa planlésningshilden. Kompetensen hos lagerpersonalen gor att de av erfarenhet vet vilka
komponenter som anvands av vilken station, trots att det finns runt 2000 olika artiklar i
halvfabrikatlagret. P& gods fran leverantdr gors en mottagningskontroll vid den station som
mirkt “HI”, se figur 4.1, pa planlosningen. Godset lagras i stallage som ar upp till sju vaningar

hdga.

Mijolkrundorna sker i dagslaget pa tva av sju monteringsstationer. I behallare, vid stallagen som
finns i anslutning till monteringsstationerna, ligger kanbankort. Det finns inga bestdmda
tidpunkter da lagerpersonalen hamtar kanbankorten och fyller pa material. Det gors kontinuerligt
men osystematiskt. Sakerhetsfaktorn for kanbankorten ar sapass stor att det inte tar slut innan det
fylls pa. Artikelnumret som finns angivet pa kortet skrivs in i truckdatorn for att hitta
lagerpositionen dar godset finns. Godset tas ut enligt FIFO och uttaget registreras i datasystemet
via en truckdator. I datasystemet finns det angivet pall av typ “1” och “2”. Typ “2” innebér att
pallen som finns pa lagerpositionen &r aldst. Datasystemet anger inte heller hur manga
komponenter som finns pa lagerpositionen utan bara totalt antal och vilken typ av pall pa alla

positioner.
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Foretaget tillampar ABC-Klassificering dar A-artiklar inventeras tva ganger per ar. Ovriga
klassificeringar har ingen betydelse for hanteringen av godset for lagerpersonalen. Dessa

inventeras en gang per ar.

Lagerpersonalen fyller aven pa stillagen, som finns i nara anslutning till monteringsstationerna,
fran centrallagret som ar de storre stillagen belaget emellan hanteringsstationerna.
Monteringsstationerna som det inte tillampas kanban och mj6lkrundor vid, far pa sa satt kortare

avstand till material.

4.1.4 Monteringspersonal
Monteringens produktion planeras veckovis. Personalen far en lista dar olika markeringar
motsvarar en prioritetsordning. Monteringspersonalen hinner oftast med sina veckokvoter, vilket

gor att prioriteringen kan féljas utan att ndgot annat blir lidande.?*

Om de stationer som inte forses med material saknar material i sin naraliggande stallage maste
information, om alternativa lagerpositioner det sokta godset finns pa, hamtas ur datasystemet.
Det &r da monteringspersonalens arbetsuppgift att hamta materialet och registrera uttaget i
datasystemet. Generellt galler att det finns manga produkter som har samma ingaende
komponenter men satts ihop olika. Effektivisering i materialhdmtningen uppnas genom att

samma material for olika slutprodukter hdmtas samtidigt vilket minskar hantering och transport.

Vid monteringsstationen utfors ocksa prov dar defekta komponenter ibland upptacks.

Fardigmonterade produkter paketeras och skickas via transportband ut till fardiglagret.?

20



4.1.5 Benchmark

Brose Sweden AB ér ett foretag som levererar bildorrar till Volvo. De har i deras produktion l9st
flodet av material fran lager till montering med olika typer av kanban och en mjélkrunda.
Lagerpersonalen registrerar vid sin runda vilket material som behévs vid respektive montering
med hjélp av en streckkodslasare. Ett WMS skickar information om lagerposition pa diverse
material till lagerpersonalen som plockar ut fran lager och kor ut till montering. Pa markplan
finns reserverade positioner for material vilket underlattar for lagerpersonal nar de ska hdmta ut
material. Resterande lagerplatser &r flytande, vilket innebar att nar nytt material kommer in s&
kan det placeras vart som helst. Dock sa forsoker WMS halla nytt material ver de reserverade

platserna om mojlighet finns.
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5 Resultat

Losningar pa de problem som upptéckts, se bilaga, tas upp i detta kapitel. Vid implementering av

foreslagna losningar sa bor lager och montering fungera béttre an vad de gor i nulaget.

5.1 Lager

Genomgang av forandring av lageregenskaper och utformning redogdrs har.

5.1.1 Lagerlayout

Ett U-format fléde hade varit bra for materialforsorjningen for att minska transportstrackan. Det
hade lampat sig eftersom det gar att optimera artikelplacering, med avseende pa de stationer som
tillverkar storst volymer, néra utflédet. Halvfabrikatlagret har dock tydliga materialfléden in och
ut. Dessa floden ar svara att andra pa, har kravs forankring i situationen. Den storsta volymen av
produkter kommer in fran produktion och gar i en rak linje ut ur fabriken. Med tanke pa detta
borde layouten pa lagret och monteringen andras. For att fa ett linjart flode sa flyttas alla
lagerpositioner till ett centrallager som ligger tidigare i flodet &n monteringen och monteringen
ligger precis innan utflodet. Pa sa satt forflyttas inte gods onddiga strackor utan flyter tydligt in
och sedan ut ur produktionen. Monteringsstationernas position ar inte bestdimd men ska placeras

sa att de som konsumerar mest material ska ligga sa néra centrallagret som majligt.
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Figur 5.1 Planldsning for framtiden

Gron: Flodet av komponenter fran inleverans till hantering
Gul: Flodet av komponenter fran produktionen till hantering

Bla: Flodet av komponenter fran hantering till lager
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Rod: Flodet av komponenter fran lager till montering
Svart: Flodet genom lager vid plock av komponenter till mjélkrundan
Lila: Flodet av fardiga produkter fran montering till fardiglager

5.1.2 Artikelplacering

Eftersom foretaget tillampar ABC-klassificering kan placeringen av artiklar effektiviseras enkelt.
Avstand spelar mindre roll eftersom den linjara flodeslayouten medfor att allt material flyttas
ungefar samma avstand. Artikelplacering spelar dock roll hanteringsmassigt. Att ta ut material
hogre upp i stallaget tar betydligt langre tid an att ta fran golvet. Alla artiklar ska i stérsta mojliga
man ha en fast placering pa golvet och flytande positioner ovanfor. Det gods som ar aldst ska ha

lagerpositionen pa golvet. Alla plock till monteringen ska tas ifran golvplatser.

Utover ABC-klassificering sa skall komponenter kategoriseras och grupperas i lagret sa
personalen enkelt kan hitta dem. Detta ska goras med zonindelning dér liknande komponenter
skall grupperas till exempel samma typer av komponenter dar diameter eller liknande skiljer dem

at. Zonindelningen ska aven goras efter vilka monteringsstationer som oftast anvander dem.

5.1.3 Enhetslaster

For att underlatta plockning ut ifran lagret och effektivisera monteringen sa bor enhetslaster
inforas fran produktion och inleverans till lagret. Detta for att enklare och snabbare kunna
forflytta material mellan lager och montering samt fora korrekt data 6ver vad som finns i lagret
och hur mycket. Utover att det ska vara ett fixt antal komponenter i varje sa ska sjélva behallarna
och lastbararna vara standardiserade med avseende pa vikt och storlek. Vid inforskaffning ska
ergonomi och fysisk hanterbarhet beaktas genom reglering av tyngden pa lastbehallaren och bra

handtag.

Vid inférande av enhetslaster ska dven leverantorer anpassa sig till systemet. De ska ha
standardiserade antal i sina behallare och behallaren ska anpassas till produktion. Vid
hanteringen skall inte personal behéva fora 6ver material mellan olika lador eftersom detta inte

ar vardebildande.
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5.2 Standardiserade arbetssatt

Plockaren ska félja en viss plockrunda bade genom lagret och mellan monteringsstationerna

vilket skall effektivisera mjolkrundan. Rundan skall ga forbi alla monteringsstationer dar det
skall finnas avlastningsplats utformade efter vilken typ av komponent som anvands (R6d och
svarta pilar), se figur 5.1. Kanbankort finns vid varje avlastningsplats och minskar da onddig

transport mellan lagerpositioner utan alla plock kommer i en naturlig ordning.

Kanbankorten ska ha streckkod som avlases av lagerpersonalen. Data som fas ska ange
materialets position i lagret och vilken position det borde tas ifran for att FIFO ska tillampas.
Lagerpersonalen har handdator med streckkodslasare. N&r plockaren forflyttat sig till hyllan ska
lagerpositionen skjutas med streckkodslasaren for att fa verifiering att ratt material hamtats.
Plockaren ska ha en truck med pa-kopplad vagn som &r ett litet stallage som &r anpassat for de
nya lastbararna. Alla plock gors pa markniva vilket medfor att gafflar pa denna truck inte

behdvs. Pa vagnen ska det finnas rullar sa att bararna enkelt kan laggas in i stéallaget.

Skjut av Visar Skjut av
kanbankort lagerpos. lagerpos.

Figur 5.2 Viktiga moment vid plock

Nar komponenter kommer fran produktion, eller inleverans, och fors in i systemet ska
foljesedeln lases av och artikelnummer visas. En bild pa komponenten i bildskarmen skulle gora
kontrollen ytterligare felsdker. Invagning av godset behdvs inte langre da enhetslasterna gor det
tydligt vad det &r for gods och hur mycket. Personalen l&ser av streckkoden och lagerposition
reserveras for godset. Det ar givet att det ar artikeln som precis forts in som behandlas.
Personalen kor ut det till Iamplig lagerposition och skjuter av positionen som har en streckkod
med streckkodslasare for verifikation. Det tillkommer ett arbetsmoment pa grund av de fasta
lagerpositionerna. Personal som kor gaffeltruck far i uppgift att fylla pa material pa de fasta

lagerpositionerna. Inleverans foljer plockrundan om manga olika komponenter ska foras in.
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Figur 5.3 Inleverans

Med tanke pa storlek och omfang pa vissa komponenter behéver vissa monteringsstationer
tvabingesystem. Tva inritade pallplatser ska finnas vid stationen dar en pallplats fyller ssmma
funktion som ett kanbankort. Det kan behdvas fler an tva pallplatser beroende pa hur stora
volymer som konsumeras av stationen och om storre sakerhetsfaktor 6nskas. Detta behtvs
eftersom pall med krage kravs som lastbehallare pa grund av storleken pa komponenterna.

5.3 Informationshantering

Forandringarna gor att materialférsorjningen blir en valfungerande process. For att uttka
effektiviteten hos materialforsorjningen ytterligare kan informationshanteringen na en hégre grad
av automation. Foretaget ska i framtiden utoka eller forbattra sina datasystem for produktionen
da bor informationshanteringen inom lagret beaktas. Arbetsrutinerna kan sakerstallas genom att
alla moment bekréftas i datasystemet. Systemet ska gora information lattillganglig som

lagerpersonalen behdver. Dessa har identifierats:

e Storlek pa artikel och vikt pa enheten

e Vilken ABC-klassificering

e Rangordning FIFO

e Vad artikeln heter, en bild pa hur den ser ut

e Familjeprodukttrad

e Aurtikelplacering
Vissa nyckelfunktioner hos systemet kan forenkla den nya arbetsrutinen. Information kan
bearbetas och vissa informationsfloden utforas av systemet. Artikelplacering i zoner och stéllage
forlitar sig pa att kompetensen hos lagerpersonalen &r stor. Vid hanteringen sker en reservering
av lagerpositioner av systemet. Systemet har mojligthet att optimera i mycket hégre grad an

lagerpersonalen kan manuellt. Alla pa foretaget kan ta del av informationsflodet om vad som
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sker i materialforsorjningen i realtid. Vidare implementering av systemet kan innebéra

digitalisering av kanbankorten vilket kan eliminera praktisk problematik sdsom att kanbankort

tappas bort eller streckkoden gar sénder.

Hantering Lager Montering
l T L
WMS

Figur 5.4 Informationsflddet vid lager och montering med ett nytt informationssystem
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6 Diskussion

I nuldgesanalysen kunde det identifieras ett antal faktorer som kunde forbattras hos monteringens

materialforsorjning, se bilaga. De fordndringar som rekommenderas kommer till stor del

forbattra manga av dem och gora materialforsorjningen till en valfungerande process. Omraden

som kunde forbéttras:

6.1.1

Lagerkorrekthet

Minskade transportavstand
Informationsfldden och niva av automation
Fysisk hantering av gods

Kontinuitet och arbetsstrategier

Problematik utanfor avgransningarna

Lagerkorrekthet

I nuldgesanalysen var det tre arbetsmoment som kunde identifieras som gav upphov till

lagerinkorrekthet, se bilaga:

Att flera avdelningar (monteringspersonal och lagerpersonal) var ansvarig for
materialforsorjning ger upphov till osystematisk inforsel av data i systemet.

Vid registrering av data ang. innehall och vikt uppstar fel da berakningar gérs med
inkorrekta vikter pa pall och korgar, for anledning, se bilaga.

Inférsel av data gors for hand. Till exempel skrivs det in antal och artikelnummer for
hand vilket kan ge upphov till fel pa grund av méanskliga faktorn.

Allt eftersom materialforsorjningen ska goras mer och mer av lagerpersonalen sa kommer det

forstnamnda problemet forsvinna. Lagerpersonalen med de nya arbetsrutinerna faster stor vikt

vid att gora alla de momenten som innefattar att det ska vara korrekt i systemet.

Det andra problemet behéver antingen en ny metod for avsyning 6ver hur manga komponenter

som finns pa pallen. Ett alternativ kan vara inforsel av standardiserade lastbérare och behallare

som alltid véager lika mycket.
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Streckkodslasare kan till stor del ta bort den manskliga faktorn pa tredje punkten. Med
arbetsprocessen angiven i (referera till arbetsrutiner), sa ges det lite utrymme for att det ska bli

fel plock och fel inférd data.

6.1.2 Minskade transportavstind
Efter observationer sa kunde ett antal onddiga transportstrackor identifieras, allt ifran flode av
komponenter till hur personal forflyttar sig pa golvet. Nar nytt material behovs pa en

monteringsstation sa maste de sjalva hamta fran hyllor som ofta finns néra stationen.

e Problem uppstar da material inte finns dar och tvingar da monteringspersonal att leta upp
lagerpersonal som kan hjalpa dem.
e Nar material ligger pa ratt plats men &r for hogt belagt for monteringspersonal att plocka
ner sjalva.
Genom att skapa ett centrallager dar alla mjolkrundor startar ifran sa minskas transportstrackor
for lagerpersonalen och gor att monteringspersonal aldrig behdver bry sig om komponenter utan

kan fokusera pa sitt moment.

Om flodet definieras tydligt och lagerlayouten dndras darefter sa minskas transportavstandet for
lagerpersonalen. Plockrundan medfor dven effektivisering i avstand. Eftersom alla komponenter

plockas i turordning sa blir det ingen transport fram och tillbaka mellan hyllorna.

6.1.3 Enhetslaster
Enhetslaster dr ndgot som skulle underlétta montering och mjélkrundor avsevart mycket men det

finns bade positiva och negativa effekter med enhetslaster.
Positiva effekter:

e Plockning gar betydligt fortare med enhetslaster eftersom det hela tiden blir hela
behallare som plockas.

e Lagerkorrektheten forbattras da plockaren slipper rakna komponenter som tas ut utan
istallet enheter som motsvarar kanbankort.

e De specifika méngderna medfor att det inte behovs ett mindre flode av material tillbaka
till lagret fran monteringsstationerna utan mest bara tomma lador, korgar eller pallar fors
tillbaka till produktion.
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e Hanteringsmassigt kan enheterna optimeras pa sa satt att de inte blir allt for tunga.
Ergonomi ar en viktig aspekt for foretaget.

e Kundorder maste motsvara samma en jamn kvot i enheter vilket kan innebéra mer
forsaljning.

Negativa effekter:

e Tillverkningsorder och kundorder maste laggas pa hela enheter vilket kan vara
problematiskt ur vissa synpunkter.
e Enheterna tar storre volym i lagret eftersom de inte ligger lika tatt langre utan att det ar
farre i varje behallare an vanligt.
e Fran produktionen kan det vara problematiskt att fa korrekt antal i varje behallare.
De positiva effekterna kommer dock att véga tyngre &n de negativa eftersom enhetslaster
kommer att effektivisera plock och hantering véldigt mycket. Problematiken med kundservicen
kan ocksa I6sas genom att exempelvis ge rabatt nar de tvingas bestalla mer pa grund av jamna

enheter.

Volymmaissigt giller att: “En tumregel vid lagerutformning ar att hanteringseffektivitet gr fore
ytutnyttjande”?®. Det kan vara sa att det rent praktiskt inte gar for att det inte ryms inom
innervaggarna pa fabriken. Stravan efter mindre lager kraver effektivare materialférsorjning och
effektivare materialforsorjning ar ett resultat av inférande av enhetslaster. Darfoér borde det

inféras &ven om det kan ses som problematiskt till en borjan.

Hur produktionen léser problemet med korrekt antal komponenter i varje korg finnas &nnu inte
nagon losning pa da produktionen ligger utanfor rapportens avgransningar och behdver darfor

ses Over hur det skall 16sas.

For ett fortsatt arbete med implementering av kanbankort och mjélkrundor bor enhetslaster

inforas for att effektivisera processen sa mycket som majligt.

6.1.4 Informationsfloden och niva av automation

Med tanke pa den laga nivan av automatiserade informationsfloden i systemet som anvénds idag
sa rekommenderas det att skaffa ett WMS. Detta system skall ha mojlighet att kommunicera med
alla avdelningar pa foretaget samt att information kan skickas till det fran de program som redan
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anvands pa till exempel planeringen. Med hjalp av streckkodslasare sa kan lagerpersonal och
monteringspersonal lasa av koder istallet for att fora in data for hand vilket kommer forhindra att
fel information fors in i systemet. (Artikelnummer i antal etc.) Streckkodsléasare kan
implementeras i lager och montering utan inférandet av nytt WMS och kan fungera utan

streckkodslasare men tillsammans underl&ttas hantering av informationsfléden optimalt.

Att infora ett nytt WMS som kan kommunicera med olika delar av foretaget. Detta ska vara
flexibelt nog att ta hand om diverse information som familjeprodukttrad och planering, samlar
allt pa ett stalle for alla pa foretaget att ta del av. Att lata systemet ta hand om ordningen av
monterande produkter sa kan en framtida automation underlattas med transportband och ett helt
automatiskt lager. Det ar dock konstaterat att det inte ar kostnadseffektivt att automatisera daliga
processer.2’” Om forslagen pa forandringar genomfors sa finns det dock goda méjligheter och
forutsattningar att skaffa hogre grad av automatisering. Forslag pa vad som skulle kunna lampa
sig efter givna forutsattningar ar exempelvis AGV eller AS/RS. De hdga volymerna som flodar
genom halvfabrikatlagret och monteringen motiverar hogre grad av automation. | dagslaget kan
det dock bli svart att rakna hem en sadan stor investering men allt eftersom produktionen
behdver effektiviseras sa blir hogre grad av automation mer aktuellt. Viktigt att papeka fran
besoket pa Brose &r att ett WMS maste underhallas for att det skall fungera bra. Lite arbete och
kontroller kommer fortfarande att behdvas for att se till att systemet fungerar sa effektivt som
mojligt.

6.1.5 Fysisk hantering av gods

| lagret sa finns det manga problem med i hur material hanteras och stélls upp i respektive hylla.

e Fran produktionen kommer halvfulla pallar med komponenter som maste stéllas undan i
vantan pa resterande korgar eftersom det inte ar vart att stalla upp halvfulla pallar.
e Vissa monteringsstationer hdmtar material sjalva men kan inte alltid ta ner vilket leder till
merarbete for lagerpersonalen.
e Nar komponenter hamtas fran hyllan sa maste den halvfulla pallen stéllas tillbaka pa
samma plats vilket kan leda till mycket onddigt arbete med truckar.
Alla dessa problem kan I6sas genom en centralisering av lager dar monteringen inte langre

hédmtar komponenter sjélva. Om lagerplatser utokas och inférandet av ett system dar &ldst pall
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alltid skall sta pa golvet behover en pall enbart flyttas pa en gang istallet for att flyttas upp och
ner flera ganger fran hyllan. Genom artikelplacering for alla artiklar, framférallt
hogvolymsartiklar, medfor en lattare och snabbare hantering for lagerpersonalen. Detta &r en

viktig aspekt for lagret som framforallt kommer bidra till effektivisering.

6.1.6 Kontinuitet och arbetsstrategier

Ett inférande att standardiserade arbetsmoment och rutiner for lager kommer minska problemen
for personalen och darmed minska merarbete. Aven nyanstillning och forflyttning av personal
kommer underlattas da det finns tydliga riktlinjer dver vad som skall géras och dokumenterat hur
de gor det. Anstallning av ny personal &r inte nagot som intréaffar sa ofta. Om en stor mangd

personal behdver sluta under en kort tid bor deras erfarenheter och kunskap sparas.

6.1.7 Problematik utanfér avgrinsningarna

| materialforsorjningen uppstar det problem som beror pa processer som sker i tidigare led i
produktionen vilket ar utanfér den hér rapportens avgransningar. Maskiner som kors har stor
kapacitet och langa stalltider. Det gor att det blir spikar i flodet in till materialférsérjningen och
monteringen. Den presenterade 16sningen gor materialférsorjningen till ett jamnt flode, jamna

floden tidigare i produktionen borde ocksa efterstravas for att ga mer mot Lean.
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7 Slutsats

| detta kapitel kommer erfarenheter, slutsatser, fragor och analyser presenteras och analyseras.
Hur arbetet utforts och rekommendationer for eventuellt fortsatt arbete i omradet

7.1 Verifiering av syfte och fragestallning
| syftet med denna rapport togs det upp att studera, hitta brister och i sin tur ta fram I6sningar for
dessa brister. De omraden som skulle laggas fokus pa var hur material och dess flode behandlas

mellan lager och montering samt hur dessa dokumenteras.

Vid fragestallningen sa var fragorna mer direkta da det fanns problem som maste I6sas infor
kommande andringar som skall genomforas vid lager och montering. Dessa var att hitta
I6sningar pa hur materialforsorjning skall flyttas fran monteringen till lagerpersonal utan att
monteringen far brist pa material vid sina stationer. For att detta skall vara genomférbart sa

skulle vissa specifika losningar tas fram:

e Hur lagerkorrektheten kan forbattras

e Minskning av transportavstand

e Forbattring av informationsfléde och automation

e Hantering av gods

e Kontinuerliga arbetsstrategier
Pa alla dessa omraden och fragor har forslag lagts pa hur forbattring kan genomforas. Exempel &r
att lagerkorrektheten kan forbattras genom battre rutiner och arbetssatt vid invagning samt
inforandet av enhetslaster. Allt finns att l1&4sa om i kapitlet resultat. Ingen praktisk 16sning fanns
planerad att genomfora under arbetets gang da tid inte finns och pa grund av arbetets utformning

som enbart skall finnas till grund for IMI om vidare arbete skall genomféras inom detta omrade.

7.2 Trovardighetsanalys

Arbetet som utforts i rapporten grundar sig i observationer, intervjuer, litteraturstudier och en
benchmark. Empiriska data har tagits fram genom samtal och observationer, de har dubbelkollats
mot flera personer involverade och samma problem har lyfts fram vilka har analyserats. | borjan
av arbetet sa var inte kompetensen inom omradet logistik och produktion tillracklig for att I6sa

de problem som fanns. Men efter intervjuer med personal med lang erfarenhet av arbete inom
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lager och montering samt en litteraturstudie sa ar kompetensen tillracklig for att kunna se de
framtagna l6sningar och rekommendationer som goda. Litteraturen som anvénds har tagits fram
via Chalmers egen databas 6ver litteratur och tidskrifter samt litteratur som anvénts vid tidigare

kurser pa Chalmers.

7.3 Rekommendationer

Delar av den presenterade l6sningen kan genomforas utan storre investeringar. Fortsatt arbete
med kanbankort och mjélkrundor rekommenderas. Det skapar ett jamnt flode som gor att
monteringen kan jobba sa effektivt som mojligt och bor inféras for de andra
monteringsstationerna ocksa. Streckkodslasare ar ingen stor investering men den skulle innebéara
stor effektivisering i form av lagerkorrekthet och snabbare genomforing av arbetsmoment. Aven

forandringen av lagerlayouten och de nya arbetsrutinerna kréaver liten investering.

Enhetslaster kan vara svart att implementera men har stora fordelar. Att minska materialflodet
tillbaka, eller till och med eliminera det helt, tar bort en stor del sléseri i materialforsérjningen.
Det har dven andra fordelar sasom lagerkorrekthet och lattare ergonomisk hantering av

lastbehéllare.

Inforsel av nya datasystem i produktionen bor inkludera ett WMS med nyckelfunktioner
uttryckta av lagerpersonalen och de funktioner som presenteras i denna rapport. Det &r bra steg
pa vagen for att hoja nivan pa aven mekanisk automation. Lasning om WMS rekommenderas for
ytterligare information och tips for forandringsstrategier och implementering specifikt for

datasystem med logistikfunktioner.

Intern logistik &r en viktig aspekt for foretags konkurrenskraft och intern logistik inkluderar alla
material- och informationsfléden i en produktion. Materialforsorjning for monteringsstationerna
ar ett steg i produktionsflodet och effektivisering av &ven de andra stegen rekommenderas for

foretaget ska bli mer Lean och darigenom ¢ka sin konkurrenskraft.

Inférandet av ett centrallager kommer underlétta arbetet for lagerpersonalen infor ett kommande
implementering av mjélkrundor till alla monteringsstationer och underlétta framtida automation.

Vart centrallagret kommer att vara lokaliserat skall grunda sig i inflodet av komponenter vilket
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eventuellt kan placera lagret narmare inleveransen av externt material. Forutsatt att trycket och
arbetet med dessa ar storre 4n med material fran produktionen.

Defekta komponenter bor aldrig foras langre nedstréms i produktionen eftersom det &r sloseri.
En del provning sker vid monteringsstationerna och defekta komponenter upptacks och kasseras

dar. Det bor goras tidigare i produktionen om mojligt.

35



8 Referenser

Bocker:

[1] Granlund, A. (2011). Competetive Internal Logistics Systems through Automation (licentiate
thesis, Mélardalen University Press Licentiate Theses, ISSN 1651-9256 ; 137).

Vasteras: Mélardalen University.
URL: http://mdh.diva-portal.org/smash/record.jsf?pid=diva2%3A417133&dswid=-5374

[2] Richards, Qwynne (2011). Warehouse management: a complete guide to improving

efficiency and minimizing costs in the modern warehouse.

Kogan Page Publishers

[3] Jonsson, P., & Mattson, S-A. (2011). Logistik - Laran om effektiva materialfloden.
Lund: Studentlitteratur AB.

[4] Vatalaro, J., & Taylor, R. (2005). Implementing a mixed model kanban system: The lean
replenishment technique for pull production.

Productivity Press

36



9 Bilagor



Problem som identifierats med hjalp av samtal och observationer

e Nar monteringspersonalen hdamtar material &r det vissa komponenter de inte kan ta ner
fran hoga stallage sjélva.

e Nar lagerpersonalen gor sina mjolkrundor maste de skriva artikelnummer fér hand. Det
ger utrymme for en mansklig faktor som bidrar till fel i datasystemet.

e | Tais (datasystemet de anvander i produktionen) finns tva typer av pall pa lagerposition
for att tillampa FIFO. Dessa pallar redogor inte for hur mycket som finns pa pallen.

e Hoga stallage ar ett problem aven for lagerpersonalen da det tar lang tid aven for dem att
plocka ner ifran dessa.

e Det kravs mycket kommunikation mellan lagerpersonal och monteringspersonal. D3 kan
stalltider uppsta nar de forsoker na varandra via telefon eller muntligt.

e Mjolkrundor sker oregelbundet och osystematiskt.

e Utvecklingsmojligheter for det nuvarande datasystemet verkar vara begransat.

e For stor arbetsbelastning for lagerpersonal efter implementering av “milkrounds” pa de
andra monteringsstationerna.

e Monteringspersonal hdmtar ibland material utan att gora dndringar i datasystemet.

e Auvsyning av pall med komponenter for att avgora antal och vikt gérs genom att ta vikten
av komponent och bruttovikt av pallen. (Bruttovikt-pallvikt-
korgvikt)/komponentvikt=antal komponenter. vikten for pallen skiftar fran allt emellan
19-29 da de anvander EU-pall. Men vid avsyningen tar de en standardvikt pa 21 kg. Detta
medfor stor lagerinkorrekthet.

e Packmaterial kréver en hel del kommunikation. Monteringspersonalen ringer
motviktstruckforare, som inte far koras i lokalen, for material. Forarna stéller sedan
material i inleveransen som sedan maste transporteras av lagerpersonalen till
monteringsstationen.

e Artiklars lagerposition bestdms av lagerpersonalen och de tar en lamplig plats. FOr att
materialflodet ska vara nagorlunda effektivt kravs stor kompetens av lagerpersonalen

vilket skapar problem vid anstéllning av ny personal.



e Halvfardiga “batcher” fran produktion stalls undan av lagerpersonalen och distribueras
forst nar de ar fardiga. Detta for att de ska ha koll i datasystemet pa allt gods. Detta &r
stort sloseri.

e Monteringspersonalens arbete planeras veckovis och kraver en del flexibilitet. En aspekt
om maste tas hansyn till i l6sningskonstruktionen.

e “Flowracks” &r inte uppskattade av personalen varken fran montering eller lager. Det ar
dock ett bra satt att tillampa FIFO och latt att se lagerniva. Det okar tillgangligheten for
monteringspersonalen men minskar den for lagerpersonalen.

e Lagerpersonalens kompetens &r stor nér det kommer till hela verksamheten och den &r
viktig for att materialforsorjningen ska fungera alls. Lattare arbetsrutiner behovs.
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