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Forord

Examensarbetet dr utfort som avslutning pa hogskoleingenjorsprogrammet Ekonomi och
produktionsteknik under varen 2019 vid Chalmers tekniska hégskola, avdelning Supply and
Operations Management. Studien genomfordes pa det snustillverkande foretaget Swedish
Match AB och omfattar 15 hogskolepoéng.

Vi vill forst rikta ett stort tack till Swedish Match och all personal som gjorde detta mojligt
och var hjdlpsamma under hela examensarbetet. Ett sdrskilt tack till var handledare Mikael
Brunsten, som med stor entusiasm gett oss ovérderligt stdd, feedback och vigledning. Vi vill
aven speciellt nimna Marcus Bergstrand, Anthony Denholm och Inger Lundstrém. De har
med glddje och engagemang stéllt upp pa intervjuer, hjélpt till att ta fram data, diskuterat med
oss och inkluderat oss 1 deras synsétt pa arbetet.

Peter Olsson, var handledare fran Chalmers, ska ocksa ha ett stort tack for all kunskap,
feedback, vigledning och stéttning som vi fatt under tiden vi genomfort examensarbetet.

Némnda personer har varit ovarderliga i arbetet.

August Tegbrant David Wiss

Goteborg, juni 2019.






Optimization of internal material flow

- A case study at a Swedish manufacturing company
August Tegbrant & David Wiss

Department of Technology Management and Economics
Division of logistics and transport

Chalmers University of Technology

Abstract

The study was conducted at Swedish Match with approximately 5400 employees and an
annual revenue of 16 billion SEK. The company develop, manufactures and sell tobacco
products. In Sweden there are two snus factories, located in Gothenburg and Kungélv where
the study was conducted in the last-named. The study includes material flow from arriving
material to the first production process and from the last production process to transportation
from the factory. The purpose of the study was to evaluate how the internal material flow can
be streamlined. Because of an increased demand and a high product mix, problems with the
ability to store goods and maintain an efficient management of material have occurred.

A literature study was conducted within lead time, lean production, production control,
inventory, materials management and information systems. To develop a current state, data
was collected through interviews, observations and process mapping. The current state
included a factory layout, inventory, material and information flow, ERP system and work
procedures. Problem areas were identified from the current state by using tools including a
fishbone chart where the problems and the cause of why they occurred was analyzed. The
problems found were inefficient material management of large quantities of incoming goods,
lack of inventory space, long haul distance for ZYN-articles and suboptimal communication
and information flow.

To improve the internal material flow in the factory, the following actions are recommended:
start using time slots for incoming goods, base purchase of goods on demand through a pull
system, use a Swedish supplier of boxes and lids for ZYN products, integrating labeling in
the production line and expand the use of visual management.

Keywords: inventory, layout, logistics, material flow and material management






Sammanfattning

Studien genomfordes pa Swedish Match som har ungefédr 5400 anstéllda och en omsittning
pa omkring 16 miljarder kronor. Foretaget utvecklar, tillverkar och séljer tobaksprodukter. I
Sverige aterfinns tva fabriker som tillverkar snus lokaliserade 1 Goteborg och Kungilv, dar
studien genomfordes i den sistndmnda fabriken. Omfattningen av studerat materialflode
avgransades fran godsmottagning till forsta produktionsstation samt fran sista
forddlingsprocess till utlastning. Syftet med studien var att ta fram forslag pa hur det interna
materialflodet kan effektiviseras. En 6kning av produktionsvolym 1 kombination med hog
produktmix har skapat platsbrist och ineffektiv materialhantering.

En litteraturstudie genomfordes inom omrddena ledtid, lean produktion, produktionsstyrning,
lager, materialstyrning, informationssystem for logistik samt logistik och IT. Datainsamling
genomfordes genom intervjuer, observationer och processkartlaggning. Utifran insamlad
information gjordes en nuldgesbeskrivning som 1ag till grund f6r vidare analys och
framtagning av forbattringsforslag. Denna inneholl fabrikslayout, lager, material- och
informationsfloden, affarssystem och arbetsrutiner. Problemomraden identifierades utifran
nuldgesbeskrivningen och genom att anvdnda verktyg som bland annat fiskbensdiagram
kunde problemen och orsakerna till varfor de uppstatt analyseras. Problemomradena som
uppmaérksammats utifran nuldgesbeskrivningen och analyserats dr materialhantering vid stora
kvantiteter inkommande material, platsbrist i lager, langa transportstrickor for ZYN-artiklar
samt kommunikations- och informationsfloden.

For att forbattra materialflodet i fabriken rekommenderas foljande dtgérder: inférande av
slottider for inleveranser, basera inkdp pa forbrukning genom att anvinda dragande system,
anvinda svensk leverantdr av ask och lock till ZYN-produkter, integrera packning och
etikettering 1 samma produktionsavsnitt samt utéka anvindningen av visuell styrning.

Nyckelord: lager, layout, logistik, materialflode och materialhantering.
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Ordlista

Nedan listas begrepp som anvénds i studien tillsammans med en forklaring av vad de avser.

Ask: Bottendel av plastdosa

AX: Microsoft Dynamics AX, ett affdrssystem som anvinds av Swedish Match
Banderoll: En etikett som sitts runt en plastdosas vertikala kortsida

DC: Distributionscentral

ERP: Enterprise Resource Planning, resursplanering for foretag

HF: Halvfabrikat

JIT: Just in Time. Att producera och leverera varor vid precis rétt tidpunkt da behov finns

Lock: Lock som sitts pa ask for att tillsammans utgdra en komplett plastdosa som forvarar
snus

Slottider: Specificerade lossningstider for exempelvis inkommande gods.
Spedition: Avdelningen spedition i Kungélvsfabriken

PDCA-cirklar: PDCA star for Plan-Do-Check-Act och en PDCA-cirkel ar ett sétt att
visualisera de fyra stegen i en cirkel, dir varje del utgdr en kvartscirkel.

PIA: Produkter i arbete
Portionssnus: Firdigpackade snusportioner i smé pésar gjorda av ett material likt tepasar

Prillpapper: Strumpa av cellulosafiber, likt materialet i en tepase, som omsluter snuset i en
fardig portionsprilla

Red-flag: Artiklar som genomgétt en kvalitetskontroll och &nnu inte uppfyllt specificerade
krav och ska genomgé ytterligare kontroll.



1. INLEDNING

I detta kapitel redovisas bakgrunden till studien, en introduktion av verksamheten hos
Swedish Match, syftet med studien, avgransningar samt precisering av fragestillningar.

1.1 Bakgrund

I Sverige har andelen snuskonsumenter blivit stérre &n den cigarettrokande andelen av
befolkningen samtidigt som det totala antalet tobakbrukande personer 6kat (SCB, 2018).
Marknaden for tobaksprodukter forandras och det géller for aktérerna inom tobaksbranschen
att vara konkurrenskraftiga for att ta och bibehalla marknadsandelar. For att gora detta
efterstrivar alla aktorer hogsta mojliga effektivitet i verksamheten.

Swedish Match ir ett svenskt bolag med huvudsite i Stockholm. Foretaget dr uppdelat i tre
divisioner, Europe Division, US Division och Lights Division. Swedish Match har en vision
att uppna en vérld utan cigaretter. Detta genom att utveckla, tillverka och silja sékrare
alternativ till cigaretter sdisom snus, moist snuff samt dvriga tobaksprodukter innefattande
cigarrer, tuggtobak och Chew bags. Utdver detta producerar de dven tindprodukter under
Lights Division. Tillverkning av produkterna sker i sju lander globalt. Snus tillverkas enbart 1
Sverige i tva fabriker lokaliserade i Goteborg och Kungélv. Den storsta forséljningen av
tobaksprodukter sker i Skandinavien och USA. Under 2017 omsatte bolaget 16,1 miljarder
kronor och hade i genomsnitt 5413 medarbetare. Foretagets leveransvolymer har de senaste
aren Okat. Mitt 1 antal snusdosor levererades 3% fler 2017 4n foregdende ar 1 Skandinavien
och foretaget siktar pa att ha fortsatt tillviixt. Aven fran ar 2017 till ar 2018 dkade
forsdljningen sett 1 antal dosor 1 Skandinavien med 6% (Swedish Match, 2019).

Fabriken 1 Kungélv, ddr denna studie genomforts, tillverkar ett stort antal olika snussorter i
portionsform. Swedish Match tillverkar och paketerar snuset i sin produktion. Plastdosor,
etiketter och dvrigt material som anvinds kops in fran leverantorer. For att halla fabriken vél
fungerande stills hoga krav pa internlogistik och informationsfléden. I dagsléget finns det
omraden i fabriken som kan forbéttras for att uppna effektivare produktion och
materialhantering.

Den nuvarande produktionen grundar sig pd ett tryckande system och prognosbaserad
tillverkning. Ett tryckande produktionssystem medfor ofta stora ravarulager, buffertar och
fardigvarulager. D& Swedish Match har en stor produktmix krivs lagerhédllning av manga
olika artiklar. Prognoserna som anvénds skiljer sig upp till 60% jamfort med det verkliga
utfallet. Konsekvenserna av detta dr bland annat att for mycket material kps in vilket
forsvarar lagerhallningen och den interna materialhanteringen.

Ett problem som har identifierats ar att lager har uppstatt pa stdllen som inte dr optimala for
effektiva materialfloden genom fabriken. Detta dr bland annat pd grund av en
produktionsvolym som fabriken ursprungligen inte var utformad att hantera. Medarbetare pa
speditionsavdelningen har uttryckt att koordineringen mellan avdelningarna inkdp och
spedition inte fungerat optimalt da exempelvis stora inkdpskvantiteter har resulterat i brist pa
lagerutrymme. Material har dérfor blivit placerat dir det for tillfallet finns utrymme istéllet
for dér det ar bast anpassat for produktionen, vilket exempelvis resulterat 1 6kade interna
transporter. Ndgot som pévisar platsbristen dr att ett externt lager hyrs ungefar 5 km fran
fabriken.



Swedish Match anvénder sig i dagsldget primért av flytande lagerplacering.
Speditionspersonalen far ingen information om var material bor placeras samt hur
lagernivderna ser ut i fabriken utan foretaget forlitar sig mycket pa personalens eget omdome
och formaga att ha kinnedom om verksamheten. Om material transporteras till en lagerplats
som &r full behdver en ny plats hittas vilket resulterar i onddiga transporter och tid som
spenderats pa detta.

Foretaget har tagit fram atgiarder for hur produktion, lagerhallning och materialhantering ska
forbéttras. Dessa sammanfattas som foljer:

e Overgi frin ett tryckande till ett dragande produktionssystem.
Basera tillverkningsvolymer pa de produkter som séljs istillet for pa prognoser for att
exempelvis undvika dverproduktion och 6ka flexibiliteten i tillverkningen.

e Skapa sikrare inkopsprocess.
Etablering av korrekta forbrukningssiffror fran produktionen for att minska
variationerna i inkdp av material.

e Minska icke viardeskapande tid.
Korta ned ledtiden och 6ka flexibiliteten i tillverkningen genom att minska
lagernivder och eliminera onddiga aktiviteter.

For att hantera denna fordandring stélls hoga krav pa att alla stodprocesser sker pa ett effektivt
satt. Speditionsavdelningen, som forser tillverkningen med komponenter och material, 4r en
stor del av detta och det finns forbattringspotential.

1.2 Syfte

Syftet med studien &r att ta fram rekommendationer for hur interna materialfléden kan
effektiviseras sa att lager reduceras och materialhanteringen underléttas.

1.3 Avgransningar

Under avgrinsningar listas de omrdden som behandlas respektive uteldmnas i studien.

e Denna studie behandlar snustillverkningen med avseende pé interna materialfloden pa
fabriken 1 Kungélv, frdn inkommande gods till forsta station 1 produktion samt frén
sista produktionsstation till utleverans ur fabrik.

e Studien omfattar tva utvalda produkter som representerar den dvergripande
materialhanteringen. Rekommendationerna kommer dock d&ven omfatta behandlingen
av ovriga produkter eftersom den dvergripande hanteringsprocessen ej skiljer sig
vasentligt mellan alla olika produkter.

e Denna studie fokuserar inte pa ménniskans prestationer i produktionssystemet sé
rekommendationerna ska ej paverkas av huruvida det antas att ménniskan i systemet

presterar utan endast systemrelaterade analyser ska goras.

e Studien kommer ej ta hdnsyn till tidsatgang, ekonomiska aspekter angdende
implementering eller hur och nir atgérder implementeras.
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1.4 Precisering av fragestallning

For att uppna studiens syfte har tre fragestillningar identifierats.

1. Hur ser det interna materialflodet ut i fabriken?
Materialhanteringen i fabriken och flodet for de tva utvalda produkterna har kartlagts
genom utforande av observationer och intervjuer. Detta har legat till grund for att
vidare kunna analysera vad som péverkar artiklarnas flode i praktiken i jamforelse
med teorin.

2. Vilka faktorer piverkar materialflodet och vilka effekter genereras av dessa?
For att kunna effektivisera de interna flodena och underlétta materialhanteringen ar
det viktigt att forsta de yttre faktorer som paverkar. Med utgdngspunkt i teori om vad
som 1 allménhet paverkar ett materialfléde och dess hantering analyseras faktorer som
paverkar de utvalda produkternas floden. Nar faktorerna identifierats kan
forbattringsatgérder diskuteras.

3. Vilka forindringar kan goras for att effektivisera flodena och vilka effekter
kommer forandringarna att ge?
Efter analys av den information som erhallits fran svaren pa de tva forsta frdgorna kan
sloserier och problemomraden i aktuella processer identifieras och elimineras i
skapandet av ett framtida tillstind. Med detta som utgdngspunkt kan
rekommendationer for hur ett framtida tillstdnd kan nés samt vad de bor generera for
effekter tas fram.






2. METOD

Detta kapitel redogdr for den arbetsgang och de metoder som anvinds for att svara pa
fragestillningarna i kapitel 1.4 och dirmed uppna studiens syfte. Arbetsgangen och de
metoder som anvénts presenteras i figur 2.1. Arbetsgingen bestar av problemidentifiering
samt litteraturstudier och datainsamling. Litteraturstudien i kombination med insamlad data
ligger till grund for analys och rekommendationer

Litteraturstudier

Problemidentifiering

Datainsamling

& g
23
g g
cE
Sw

och rekommendationer|

Framtagning av
forbittringsforslag
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Figur 2.1. Arbetsgangen for studien.

2.1 Forstudie och problemidentifiering

Studien paborjades med en forstudie vilken genomfordes hos Swedish Match. Under besok
pa fabriken 1 Kungélv gavs en forsta inblick 6ver verksamheten i sin helhet. Syftet och
omfattningen av studien diskuterades samt mojliga tillvigagangssatt for hur de uppsatta
malen ska nas.

2.2 Litteraturstudie

En litteraturstudie genomfordes genom att frdmst anvdnda bocker och vetenskapliga artiklar
inom omrddena materialflode, lean och materialhantering. Bocker aterfanns i Chalmers
bibliotek medan elektroniska kéllor sdsom vetenskapliga artiklar framst dterfanns via
Chalmers biblioteksdatabaser. Bocker om vetenskapliga datainsamlingsmetoder anvédnds for
att sdkerstélla kvalitet och validitet. S6kord som anvéindes var bland annat lager,
lagerhantering, lagerstyrning, lean produktion, materialfléde, materialférsorjning och intern
materialhantering.



2.3 Datainsamling

I detta kapitel beskrivs de metoder som anvénts for att samla in den data som sedan 1ag till
grund for analys och framtagning av rekommendationer.

2.3.1 Intervjuer

En intervju kan vara strukturerad, ostrukturerad eller semistrukturerad. En strukturerad
intervju innebdr att frdgor och svarsalternativ dr pa forhand bestimda vilket gor att det inte
finns utrymme for f6ljdfragor och storre utliggningar. Férdelen med att anvidnda denna
metod dr sammanstédllning och analys ér enklare jamfort med en ostrukturerad metod.
Ostrukturerad intervjumetod har en struktur dir 6ppna fradgor anvénds som respondenten far
svara fritt och utveckla sina tankar (Lantz, 1993).

Semistrukturerad metod dr en kombination av en strukturerad och ostrukturerad metod.
Denna metod grundar sig i att borja med 6ppna fragor och successivt leda mot mer
detaljerade fragor (Sallnis, u.4).

I studien har en semistrukturerad intervjuform anvénts. Intervjuer genomfoérdes med personal
med olika befattningar och pé olika nivéer pa foretaget vilket gjorde att en semistrukturerad
intervjuform som anpassas till respondenten ansags vara det bésta alternativet.

2.3.2 Observationer

Toyotas princip genchi genbutsu gav inspiration om hur forstaelse for verksamheten skulle
uppnas och anvéndas. Uttrycket betyder ungefar att “gd och se med egna 6gon for att
verkligen forsta situationen”, ndgot som Toyota ofta anvénder som forsta steg vid en
utredning, problemlosning eller utvirdering (Liker, 2004). Den kunskap som erhéllits genom
att observera méanniskor och skeenden i fabriken har till stor del legat till grund for de val
som gjorts, information som samlats in och de rekommendationer som presenterats. Genom
att anvénda en observationsmetod kan arbetssitt, handlingar och artikelfloden studeras 1 sitt
naturliga sammanhang i samma stund som de intréffar (Patel & Davidson, 2003). I de fall
personal observeras ger denna metod ett storre oberoende av den enskildes vilja att ge
information, rédsla for att inte motsvara forvéntningarna i sin respons och motséttningar mot
att bli intervjuad. Det minimerar dven risken for missforstand som exempelvis kan ske mellan
avsdndare och mottagare i en intervjusituation. Vidare beskriver Patel och Davidson (2003)
att det finns tva typer av observationer, strukturerade och ostrukturerade, vilka bada anvénts 1
denna studie.

Observationer av olika slag har nyttjats genom hela projektet. Da problemidentifieringen var
fardigstalld anvindes ostrukturerade observationer i utforskande syfte for att inhdmta sa
mycket information som mojligt om det studien avgrénsats till. I enlighet med vad Patel och
Davidson (2003) skrivit har nyckelord noterats under observationerna och sedan dgnat tid at
reflektion samt mer utférliga noteringar for att inte g miste om insamlad information. Vid
flertalet tillfdllen har de ostrukturerade observationerna varvats med informella fragor till
personal i fabriken for att bekréfta eller fordjupa forstaelsen for processerna.

Efter att nuldgesbeskrivningen och intervjuer var genomforda fanns tillrdckligt med
information for att utfora strukturerade observationer, som kraver att problem é&r
vildefinierade (Patel och Davidson, 2003).



2.3.3 Processkartlaggning

Genom att kartldgga och visualisera en verksamhet med hjélp av processkartor kan komplexa
arbetssatt pa ett lattforstaeligt sétt forklaras med avseende pa hur olika delar hénger ihop och
skapar virde for kund. Ljungberg och Larsson (2012) menar vidare att det ar viktigt att inse
att kartldggningen i sig inte ger nagra direkta forbéttringar. Kartliggningen dr det forsta
steget 1 att etablera eller utveckla verksamhetsprocesser.

Ett sétt att starta inforskaffandet av information om en process ar att ga en processpromenad,
som innebar att bokstavligt promenera genom processflodet. Langs vdgen inforskaffas
information genom observationer och intervjuer av inblandade personer. Fordelar med detta
tillvigagangssétt ar att det ofta gar fort att skapa en forstaelse som kan mynna ut i en karta
och att kartlaggningen far en homogen och entydig karaktar (Ljungberg & Larsson, 2012).
For att pé ett effektivt sitt framstdlla en bra karta &dr det enligt Ljungberg och Larsson (2012)
lampligt att anvédnda sig en strukturerad metodik. Forutom en god effektivitet undviks dé ofta
nagra av de vanligaste misstagen. Ett exempel pa en metodik som Ljungberg och Larsson
(2012) beskriver utforligt dr en attastegsmetod, vilken innefattar foljande steg:

1. Definiera syftet med processen och dess start- och slutpunkt.

2. Brainstorma fram processens alla eventuella aktiviteter och skriv ned dom pa lappar.

3. Arrangera aktiviteterna i ritt ordning.

4. Sla ihop och ligg till aktiviteter.

5. Definiera objekt in och objekt ut till varje aktivitet

6. Se till att alla aktiviteterna hénger ihop via objekten.

7. Kontrollera att aktiviteterna ligger pa en gemensam och “riktig” detaljeringsniva och
att de har dandamalsenliga namn.

8. Korrigera tills en tillfredsstédllande beskrivning av processen erhills.

Vid forbattringsarbete 1 stort menar Liker (2004) att det &r viktigt att identifiera vem som ar
kunden for processerna som ska studeras. Det som ska tas fram dr vad som okar virde for
kunden och hur det kan maétas. For att skapa en bild av nuldget kriavs sedan data i form av
bland annat forflyttningsvégar, véantetider och lagernivéer. Det sista och viktigaste steget i en
nuldgesanalys ar enligt Liker (2004) att identifiera vad som ar virdehdjande aktiviteter. |
denna fas bor foljande tre punkter diskuteras:

o Det virdehdjande - Vad som dr kirnan i omvandlingen till den tjdnst kunden betalar
for.

e Deticke virdehdjande - Vad som éar rent sloseri.

o Deticke virdehdjande men nodvindiga - Vad som dr nddvéndigt ont.



For att fa forstaelse for verksamheten inom omradet som studien behandlar genomfordes en
kartlaggning som inkluderar hur planldsningen i fabriken ser ut och var lager av artiklar
finns. Detta genomfordes genom ostrukturerade observationer. Tvéa artiklar valdes ut som
ansdgs vara representativa for flera andra produkter. Flodena for dessa analyserades genom
processpromenader och intervjuer. Detta 1ag till grund for kartldggningen av artiklarnas flode
inom det omrade som studerats och resulterade i flddeskartor som visar hur artiklarna
forflyttar sig genom fabriken, hur linge de &r pa varje plats och vad som anses vara dess
start- och slutdestination, alltséd vem eller vad som é&r slutkund i1 processerna.

Med denna information kunde en nuldgesbeskrivning framstéllas som bestir av kontroll och
berdkning av lagernivaer och avstand for forflyttningar av artiklar. Informationen angaende
lagernivder och materialfloden kompletterades med inkdps- och forbrukningshistorik for
utvalda artiklar.

2.3.4 Sekundardata

Genom att studera dokument kan mycket information inhdmtas. Ett kritiskt 6ga och
forsiktighet bor dock iakttas. Vid granskning av dokument bor dess relevans, tillforlitlighet,
trovardighet, syfte att publiceras och vilken malgrupp som funnits beaktas (Bowen, 2009).

For att f4 kunskap om inkdp- och forbrukningsvolymer av artiklar har dokument med data
studerats 1 enlighet med det teoretiska forhallningssétt som beskrivits ovan. Eftersom
fabriken omsétter stora mangder material dr det viktigt att forstd volymernas omfattning for
att kunna vérdera dess signifikans. Artiklar med stor volym har troligtvis storre inverkan pé
helheten, an de med mindre, eftersom de upptar mer tid och resurser.

2.4 Analys

Vid analys av datainsamlingen och litteraturstudierna har metoderna som beskrivs i detta
kapitel anvants. Detta med syftet att klargora problemomraden, arbeta fram ett framtida
tillstdnd och definiera vad handlingsplanen ska inriktas mot samt vilka forslag den ska
innehalla. Valda metoder anses gynna analysarbetet.

2.4.1 Lokalisering av grundorsaker

Att 16sa ett 6vergripande problem i en organisation dr komplicerat, och kraver enligt Suarez-
Garraza & Rodriguez-Gonzalez (2018) ett strukturerat verktyg som kan visa data pa ett enkelt
och systematiskt sétt for att ge forutséttningar for en djupgaende analys. Ett exempel pa ett
sadant verktyg ér fiskbensdiagram, dér orsak och verkan illustreras. Frén ett huvudproblem,
som utgor ryggraden i diagrammet, benas orsaker ut tills grundproblemen hittas. For att hitta
grundorsakerna skriver Suarez-Garraza & Rodriguez-Gonzalez (2018) att tva synsatt
vanligen tillimpas. Det ena &r SM, som stir for maskin, manniska, material, matning och
metod. Det syftar till att grundligen reda ut relationer mellan orsak och verkan inom de fem
huvudomraden dér problem enligt metoden kan uppkomma. I 5M konstrueras relationer
mellan orsak och verkan frdn oversiktliga till specifika inom varje M, vanligtvis tills en fjarde
eller femte nivé av problemidentifierande dr uppnadd. Se exempel i figur 2.2.



Orsak Verkan

| Maskin | | Mainniska | | Material |

Primir orsak

S Problem

Figur 2.2. Exempel pa metodiken for fiskbensdiagram, enligt SM-metoden.

Det andra synsittet fis genom att stdlla fragan, “varfor?” fem génger eller tills grundorsaken
ar lokaliserad. Detta sitt &r ett av verktygen 1 Toyotas stidndiga forbéttringar, kaizen. Liker
(2009) skriver om Toyota-ledaren Taiichi Ohno som propagerade for att verklig
problemldsning “kréver att ‘grundorsaken’ identifieras snarare dn ‘kédllan’, grundorsaken
ligger dold bortom kéllan”. Problemlésningsmetodiken presenteras i figur 2.3.

5-varfér-metoden Exempel pa atgérder

Vad &r problemet? Det &r platsbrist pa ravarulagret Tillverka mer

Varfér? For att det har kopnts in mer &n vad som Kép in mindre

gatt &t
Varfor? Fér att prognoserna avviker mycket Byt prognosmetod
Varfor? For att de bas:e ras pa séljavdelningens Basera pa faktiskt salda varor istéllet
forhoppningar
Varfér? Faér att féretaget hellre kasserar &n riskerar Visa pa konsekvenser av stora lager,
) att "sta tomhénta” kassationer m.m
Varfér? Fér att nyckeltalgn!rrlatetglen ej tar hénsyn Andra varderingspolicy
till sléserier

Figur 2.3. Ett fiktivt exempel pé problemlosningsmetodiken 5-varfor.

2.4.2 Brainstorming

Ett sitt att frambringa tankar och idéer angaende problem och 16sningar ar enligt Bergman
och Klevsjo (2015) genom brainstorming. Amnet som ska diskuteras visualiseras framfor
gruppen och sedan skrivs alla tankar kring omradet ned. Syftet med detta arbetssitt ar att
generera sa manga idéer som mojligt utan tanke pa formalia sésom grammatik, sammanhang,
logik eller organisering (Listyani, 2018). Vad brainstorming syftar till och vad det ska
resultera 1 kan variera inom olika sammanhang. I denna studie har brainstorming anvints for
att ta fram ténkbara 16sningar for ett framtida tillstdnd i fabriken.



2.5 Metodreflektion

For att sdkerstélla en god kvalitet pa studien har stor vikt lagts pa att hélla ett objektivt
forhallningssitt. Bemdtandet av detta har skett genom diskussion av akademisk érlighet och
kritiskt tdinkande. Eriksson och Hultman (2014) menar att det finns flera avsikter med kritiskt
tankande. Grundldggande handlar det om avsikter, bland annat att skapa sikrare slutsatser.
Det ér vad det kritiska tdnkandet framst viander sig till i denna studie. Genom ett kritiskt
forhallningssitt ska studiens validitet och reliabilitet sikras.

2.5.1 Kallkritik

Kallkritik anvinds for att avgora vad som sannolikt dr sant i formedlad information. Det finns
enligt Thurén (2016) fyra killkritiska principer:

e Niirhet - Att skilja pa den ursprungliga killan eller om det &r atergiven information.

o Tendens - Om den som star bakom en kélla kan misstdnkas forvranga sanningen i
eget intresse.

e Kompetens - Om den som publicerat information vet vad den talar om.
e Oppenhet - Om det framgar tydligt vem eller vilka som ir ursprunget till materialet.

En av de mest grundldggande instéllningarna till all sorts kunskap &r enligt Ingelstrom (2016)
att vara Oppen for att ha fel. Kriterierna for god vetenskap uppges som prévbarhet,
samfillighet och oegennytta. Det vill séiga att vetenskapen ska kunna provas och bevisas pa
nytt, att det dr framstallt 1 ett universellt perspektiv och att det genomsyras av érlighet samt
saklighet. Detta &r viktigt for studien samt allt material som studien bygger pa.

Hallman (2016) skriver att det dr upp till anvindaren att kritiskt avgora vad som speglar fakta
och sanning bland sokresultat pa internet. Eftersom s6kmotorer anvinds 1 stor utstrackning
finns risk att sokresultat 4r manipulerade av exempelvis kommersiella intressen.

Sokning av vetenskapliga artiklar har i studien skett genom Chalmers biblioteks databas samt
Google Scholar, som rankar sokresultat efter relevans och ger mojligheter att avgrinsa
sokningar med avseende péd exempelvis publiceringsplats, datum eller forfattare. De artiklar
som anvants har granskats enligt tidigare beskrivna principer.

Maénga av de bocker som anvints 1 studien kommer fran forlaget Studentlitteratur, vars
utgivna material genomgétt kvalitetssékring och granskning. Studentlitteratur skriver att
inkommande manus grundligt bedoms av @amneskompetenta forlaggare och det material som
klassas som vetenskapligt granskas dven fackmaéssigt av ledande externa &mnesforetriddare
(Studentlitteratur, 2019). Med detta sidkrar forlaget och delvis denna studie att anvént material
vilar pa en vetenskaplig grund.

Under intervjuer har bdda forfattarna varit nérvarande for att 6ka tillforlitligheten i
redovisning av svar och respondenternas objektivitet under intervjun har tagits 1 beaktning.
Data frin foretagets affdrssystem har anvénts med medvetenhet om att den tagits fram av den
egna organisationen, vilket kan medfora svarigheter for forfattarna att avgora hur dessa
uppgifter tagits fram. Vid observationer av arbetssitt har i de fall dokumentation inte varit
tillgdnglig baserats pa tolkningar av forfattarna.
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Den teori som studien grundat sig pa bestar av flertalet kéllor som blivit granskade med ett
kritiskt forhallningssétt for att sdkerstilla studiens tillforlitlighet. Bedomningar om huruvida
kéllor &r relevanta utifran ett nutida perspektiv har gjorts.

2.5.2 Validitet och reliabilitet

For att uppna en tillforlitlig studie behdvs god validitet och reliabilitet. Validitet avser hur vil
det som avses att undersokas undersoks och reliabiliteten hur tillforlitliga metoderna som
anvints har varit (Patel och Davidsson, 2003). Lindstedt (2017) beskriver validitet som att
avse om det finns systematiska fel, exempelvis anvindning av fel metod eller att anvénda en
metod felaktigt. Vidare paverkas reliabiliteten av slumpmaissiga oriktigheter eller fel som 1
allménhet inte kan paverkas. Oavsett vilken sorts fel som finns 1 studien ar det viktigt att vara
medveten om dessa och att papeka det. Tilltron till studien blir ldg om detta forsoker doljas
(Lindstedt, 2017). Med bakgrund av detta har objektivitet och transparens genomsyrat
studien.

Validitet kan delas upp i intern och extern validitet. Intern validitet visar pa hur vél studiens
olika metoder ar lampliga for studiens mal och extern hur tillforlitlig studiens metoder &r 1 ett
generellt sammanhang (Hernon & Schwartz, 2009).

Den interna validiteten for denna studie kan anses vara hog da den &r grundad pé kritiskt
granskade vetenskapliga metoder medan den externa validiteten inte kan uppnd samma
tillforlitlighet som den interna. Anledningen ir att studiens metoder dr utformade utifrén
fabrikens forutséttningar. Reliabiliteten har paverkats av den slumpmaissighet som funnits 1
den data som samlats in. Observationer har utforts vid enskilda tillfillen och framstéller
nuldget som det var da samtidigt som tidsintervall for sekundédrdata har bestdmts godtyckligt.
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3. TEORETISK REFERENSRAM

I detta kapitel redogdrs for den teori som ligger till grund for studien. Huvudsakligen har
litteratur om ledtid, lean produktion och lager studerats vilket &ven kompletterats med studier
kring styrningsmetoder och kommunikation.

3.1 Ledtid

Ledtid avser tiden det tar fran att behovet av en aktivitet uppstar till att vetskap har erhallits
om att den &r avslutad. Beroende pd perspektiv, situation och aktiviteter skiljer sig
inneborden av ledtid. Det finns principiellt tre olika typer av ledtid: for utveckling av nya
produkter, for leverans fran kundens perspektiv samt i produktionen sett frén det
producerande foretagets perspektiv. Genomloppstiden for en produkt kan delas in 1 tre mindre
ledtider, se figur 3.1. Olhager (2013) beskriver de ingdende ledtiderna enligt foljande:

Forradsledtid
Uttrycks som liggtiden for inkommande material som lagerhalls innan det nar produktionen.

Produktionsledtid
Tiden som en artikel forflyttar sig genom de virdeadderande aktiviteterna, tiden fran
lageruttag till fardigvarulager.

Lagerledtid
Liggtiden for slutprodukten i fardigvarulager innan leverans till kund.

Produktionsledtiden kan delas upp i steg dér varje produktionssteg har en operationsledtid.
Enligt Olhager (2013) utgors operationsledtiden av fem ledtidskomponenter: kotid, stélltid,
bearbetningstid, véntetid och transporttid.

Genomloppstid
P

Forradsledtid Produktionsledtid Lagerledtid

4 operationer (med var sin operationsledtid)
s

0p.10 < iop20 *~.._0p.30 0p.40

Kotid Stalltid  Bearb.tid Véntetid Trspt.tid

Figur 3.1. Genomloppstid och ledtid (Olhager, 2013). Atergiven med tillstand.

3.2 Lean produktion

Lean grundar sig i att sédtta kunden i fokus och vérdesitta kvalitet istillet for kortsiktiga
16sningar och resultat. Lean &r en strategi for att observera och driva en verksamhet genom
effektiva processer som styrs utifran kundens nuvarande behov. Férdandringar sker inte enbart
i den fysiska verksamheten utan inkluderar dven en kulturell fordndring. Nér en process
analyseras kan ofta flertalet icke-virdeskapande moment och aktiviteter identifieras. Dessa
kan delas upp i tva olika sorters av icke-vdrdeskapande aktiviteter, direkta sldserier bor
reduceras eller elimineras helt medan nodvindiga icke-vardeskapande aktiviteter inte kan
elimineras helt och behover darfor effektiviseras eller minimeras (Soderqvist, 2013).
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3.2.1 Eliminering av sloserier

Liker (2009) bendmner ledstjdrnan i Toyotas produktionssystem som muda, vilket i detta
sammanhang handlar om att eliminera sloserier i processer. Genom att utgé ifrdn kundens
perspektiv, vad denne vill fa ut av en process, kan de processteg som tillfor varde for kundens
urskiljas frdn de som inte gor det. Enligt Liker (2009) har Toyota identifierat sju typer av
sloserier inom afférs- eller produktionsprocesser:

e Overproduktion
Att producera komponenter som ingen bestillt. Detta skapar onddiga kostnader for
lagerhallning och transporter som inte behovs.

e Vintan
Nér montorer eller maskiner véntar pd foregaende process och ddrmed inte utnyttjas.

o Onodiga transporter eller forflyttningar
Att flytta produkter langa strackor, ineffektivt eller in och ut ur lager mellan
processer.

e Overarbete eller felaktigt arbete
Att vidta onddiga atgarder for att bearbeta produkter, ineffektiva arbetssitt,
produktutformingar eller verktyg och om produkter bearbetas till hogre kvalitet &n
nodvandigt.

e Overlager
Att ha mer i lager &dn vad som behovs. Detta orsakar lingre genomloppstider,
inkurans, skadat gods, onddiga transport- och lagringskostnader samt forseningar.
Ondodigt stora lager doljer dven bristféllig produktionsplanering, sena leveranser fran
leverantorer, felaktiga produkter, stillestand och langa stilltider.

e Onodiga arbetsmoment
Alla rorelser som anstéllda gor under ett arbetsmoment som inte tillfor ndgot till kund.
Exempelvis ga och himta ett verktyg.

e Defekter
Att producera felaktiga komponenter och att reparera dessa dr sloseri med hantering,
tid och energi.

Liker (2009) tar dven upp ett dttonde sloseri, outnyttjad kreativitet hos de anstéillda, som
handlar om att g& miste om idéer, kompetens, forbattringar och tillfdllen att 14ra genom att
inte ge mojlighet och befogenheter till anstdllda. Toyota anser sjdlva att 6verproduktion &r
den allvarligaste typen av sloseri eftersom det orsakar manga andra typer av sldserier och
doljer problemomraden. De menar att stora lager himmar motivationen att stindigt forbattra,
arbeta med underhall eller att minska kassationer. Stora lager kompenserar for detta nar
problemen aldrig blir kritiska.
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3.2.2 55

Enligt Ortiz (2016) ar 5S ett verktyg som anvinds for att pa ett systematiskt sétt eliminera
sloserier och skapa “ordning och reda” pé arbetsstationer. Detta kan delas upp i fem steg som
beskrivs enligt foljande:

e Sortera
Sortera de verktyg och material som anvénds pa arbetsplatsen och ta bort det material
som inte dr nddvandigt.

e Systematisera
Placera verktyg och material pd ett effektivt sétt dir bland annat det som anvands
mest frekvent ska vara mest lattillgangligt. Verktyg och material blir littare att
lokalisera och bittre anpassas till arbetsplatsen.

e Stida och rengor regelbundet
For att effektivt kunna utfora sitt arbete pé sin arbetsplats behdver det vara rent och
stadat. Detta minskar dven risken for att skador pa bade ménniskor och maskiner
uppstar

e Standardisera
Skapa rutiner och standarder for de tre ovanstdende punkterna vilket bland annat
underléttar uppratthallande av dessa.

e Skapa vana
Uppritthalla ordningen, folja upp och forbéttra rutiner for att kunna fortsitta utveckla
5S-arbetet.

3.2.3 Kaizen

Lean baseras pé att kontinuerligt arbeta med forbéttring genom hela verksamheten dér
medarbetarna utgor stommen for detta. Inom lean anvédnds det japanska ordet kaizen frekvent
vilket betyder “stindig forbattring till det béttre”. Detta &r mer kédnt som “stdndiga
forbattringar” i Sverige. Kaizen kan anvindas pa manga olika sitt i en verksamhet men den
metod som frédmst kopplas ithop med kaizen &r utvecklingen av verksamheten sker 1
forbattringsgrupper. Varje enskild forbéttring ger inte vanligtvis en stor resultateffekt men
kraver inte stora resurser att genomfora. En fordel med kaizen ar dérfor att flera forbattringar
kan genomforas parallellt och tillsammans fa storre resultatpaverkan. Vidare kan alla 1
organisationen inkluderas 1 forbattringsarbetet d& det inte kraver specialistkompetens for att
genomfora (Petersson et al. 2015).

En metod att arbeta med forbattringar &r med PDCA. Petersson et al. (2015) beskriver att
metoden dr en cykel som strukturerar forandringsarbetet och namnet ar baserat pa de steg
som metoden dr uppbyggd av foljande steg, se dven figur 3.2:

e Plan (planera)

e Do (genomfora)

e Check (kontrollera)

e Act (standardisera)
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Figur 3.2. PDCA-cykel (TEXample, 2016).

Planeringsfasen bor vara den ldngsta d& grunden for ett lyckats forandringsarbete laggs.
Foljande steg innefattas i planeringsfasen: definiera behov, samla in data, urskilja och
analysera problem samt identifiera problemets grundorsaker. Med en vil genomford
planeringsfas dér problemet &dr definierat och grundorsakerna identifierade kan utférandet av
fordndringen genomforas. Kontrollfasen utvérderar hur arbetet har utforts och fragor om vad
som fungerade bra och mindre bra samt vilka lardomar som finns for framtida
forbattringsarbete ska besvaras. Om fordndringsarbetet var lyckat ska det nya arbetsséttet
sdkras och standardiseras (Petersson et al., 2015).

3.2.4 Forbrukningsstyrd produktion

Det traditionella séttet att styra produktionen dr utifran ett tryckande produktionssystem.
Produktionen planeras och styrs genom prognoser och order fran kunder. Med hjilp av denna
information tas en detaljplan fram f6r hur mycket som ska produceras och vid vilken
tidpunkt. Att det bendmns tryckande system kommer ifran att det som produceras bestdms
fran tidigare uppsatt plan och trycks genom processerna. En forutséttning for att ett tryckande
system ska fungera effektivt dr att det finns buffertar mellan stationer och lager av rdvaror
samt fardiga produkter (Jonsson & Mattsson, 2016).

Att producera exakt det som behovs vid tidpunkten det efterfrigas dr en grundpelare inom
lean. Detta arbetssétt kallas ofta Just-in-time (JIT). For att lyckas med detta behover
verksamheten vara anpassad till ett produktionssystem som utgér ifran kundernas behov. JIT
grundar sig 1 att producera och leverera rétt kvantitet vid rétt tidpunkt. Detta skapar
forutsittningar for att halla en 14g niva av produkter 1 arbete (PIA). Genom att reducera PIA
kommer diverse produktionsproblem fram. Till exempel om obalanserade processer ar ett
problem synliggdrs detta istéllet for att doljas. For att en JIT-produktion ska fungera pa ett
effektivt sétt stdller det krav pa bland annat korta stélltider, korta ledtider, flodesorienterat
produktionssystem och sma partistorlekar (Olhager, 2013). Jimf{ort med ett tryckande system
initieras produktionen i ett dragande system av att ett behov uppstar i stunden. Uttrycket
dragande system kommer fran att det som produceras dras genom de olika processerna. I ett
dragande produktionssystem initierar kundorder en bakétbeordring, vilket innebér att
forbrukningen i en viss process bestimmer produktionen i det foregéende steget. For pa ett
lyckat sitt kunna anvinda sig av ett dragande system stills det krav pa att verksamheten &r
anpassad till det dér bland annat kort omstéllningstid och smé partistorlekar dr viktiga
komponenter for att effektivt kunna anvinda sig av ett dragande system (Jonsson &
Mattsson, 2016). Tryckande och dragande produktionssystem illustreras i figur 3.3.

For att en station ska initiera produktionen kravs ett effektivt informationsflode. En metod att
styra produktionen i ett dragande system &r att anvinda kanban. Kanban kan ses som ett
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visuellt signalsystem for att synliggéra behovet av material. Nir ett behov hos en forbrukande
enhet har uppstétt initieras tillverkning eller leverans fran en forsorjande enhet for att ticka
upp detta behov. Beslutsregeln for kanban beskriver Jonsson och Mattsson (2016) enligt
foljande: “Nér en lastbérare blir tom pa en forbrukande enhet frigdrs ett kanbankort. Det
skickas till den forsorjande enheten som via kortet auktoriseras att borja tillverka den
kvantitet som ryms i en standardlastbdrare och/eller auktoriseras att transportera en full
standarbdrare till den forbrukande enheten. Lastbéraren forses med det erhéllna kortet.”
Genom att ha ett begrdnsat antal kanbankort som cirkulerar finns en begransad mingd
material kan transporteras och lagras (Jonsson & Mattsson, 2016).

Gross och MclInnis (2005) beskriver foljande fordelar med att anvdnda kanban:

Minskar lager

Vid berédkning av kanbankvantiteter baserat pd den nuvarande situationen kan
lagernivéderna minska mellan 25-75%. Att reducera lagernivaerna genererar inte bara
en lagre kapitalbindningskostnad utan det skapar ocksd mer yta i fabriken.

Forbittrar floden

Om kanban blir implementerat pa ett korrekt sétt kan det forbéttra flodena for
processer. Kanban ger dven operatdrerna vigledning om vad och nér ndgot ska
produceras.

Forbittrar anpassningen till forindring av behov

Kanban grundar sig i att producera nir en signal ges, annars ska inget annat
produceras. Detta gor att tveksamheten om mer eller mindre lager bor anskaffas
forsvinner.

Minskar forekomsten av dverproduktion

Kanban minskar risken for 6verproduktion genom att specificera storleken pa
kanbanbehéllare och antalet standardbehallare som ska produceras. Kanbansystemets
visuella signaler ger operatorerna information om antalet artiklar som ska tillverkas
och vad som ska tillverkas i nista skede.

Minskar risken for lagerforaldran

P& samma sétt som kanban minskar risken for 6verproduktion sa forebyggs risken att
anskaffa for stora kvantiteter som behover kasseras pa grund av det blivit foraldrat.
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Figur 3.3. Tryckande och dragande materialstyrning (Jonsson & Mattsson, 2016). Atergiven
med tillstand.

3.3 Lager

Det finns flera anledningar till lagerhallning, till exempel osédker efterfragan, buffert vid
produktionsproblem och att kunna hantera sdsongsvariationer. Problemet som uppstar med
okad lagerhallning dr bland annat hogre lagerhédllningskostnad och dédrmed &ven
kapitalbindning (Richards, 2014).

3.3.1 Olika typer av lager

Beroende pa var i materialflodet artiklar befinner sig anvénds flertalet lagertyper med olika

syften. For berdkna medellager kan foljande formel anvdndas, medellager = ledtid/liggetid *
takt (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013). Tre vanligt forekommande lagertyper beskrivs

enligt foljande:

e Ravarulager
Lagring av ramaterial som ska forses till produktionen. Denna lagertyp maste innehas
for att kunna sidkra den I6pande produktionen och vara placerade nira produktionen
(Richards, 2014).

e Produkter i arbete
Lager som uppstar mellan virdeadderande processer eller under tillverkning
(Richards, 2014).

e Firdigvarulager
Férdiga produkter som lagerfors 1 vintan pa att de ska séljas eller transporteras till
t.ex. en distributionscentral. Lagret anvdnds bland annat som en buffert vid
forandringar av efterfragan (Richards, 2014).
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3.3.2 Lagerlayout

Milet vid utformning av en lagerlayout &r att skapa effektiva fldden med en hog
utnyttjandegrad. En linjeformad lagerlayout grundar sig i att godsmottagning och utlastning
aterfinns pa motsatt sida av lagret, se figur 3.4. Detta upplégg gor att artiklarna transporteras
ungefir samma stricka men det skapar d4ven onddiga transportstrickor och hanteringsarbete.
En fordel med linjdr lagerlayout &r att det blir ett tydligt flode av artiklar och den &r frédmst
anvéindbar vid stora volymer av fa artiklar.

Utlastning

s-och m i t

Godsmottagning

Figur 3.4. Linj eformad lagerlayout (Jonsson & Mattsson, 2016). Atergiven med tillstind.

Vidare finns dven en U-formad lagerlayout som innebér att bdde godsmottagning och
utlastning sker i samma énde, vilket visas i figur 3.5. I verkligheten forekommer
kombinationer och varianter av linjdr och U-formad lagerlayout. En tumregel som bor
anvéandas vid utformning av lager ar att hanteringseftektivitet prioriteras hogre én utnyttjande
(Jonsson & Mattsson, 2016).

Sorterings- och
monteringsyta

Utlastning Godsmottagning

Figur 3.5. U-formad lagerlayout (Jonsson & Mattsson, 2016). Atergiven med tillstand.

Zonindelning

Zonindelning av lager innebér att lagerytan delas in i mindre zoner vilket visas 1 figur 3.6.
Artiklar som &r hanteringsmaéssigt lika placeras i samma zon, vilket mojliggor ett minskat
hanteringsarbete. Det finns olika sétt att anvénda sig av ett zonindelat lager. Om exempelvis
majoriteten av de plockorder som uppkommer innehaller artiklar fran samma produktfamilj
kan det vara fordelaktigt att placera artiklar som tillhdr samma produktfamilj zonvis. En
nackdel med denna indelningen dr att hanteringsarbetet for de plockorder som innehaller
artiklar frén flera produktfamiljer 6kar da de som hanterar artiklarna behdver rora sig mellan
flera zoner. Lager kan delas in i zoner med avseende pa artiklarnas fysiska egenskaper. Till
exempel behover vissa artiklar lagras i en viss rumstemperatur medan andra behover hanteras
pa ett speciellt sitt och da placeras dessa artiklar i samma zon (Jonsson & Mattsson, 2016).
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Lagringszon A Lagringszon B Lagringszon C

Figur 3.6. Zonindelat lager (Jonsson & Mattsson, 2016). Atergiven med tillstand.

Artikelplacering i lager
Niér den fysiska placeringen av artiklar ska avgdras bor, enligt Jonsson & Mattsson (2016),
tre olika 6vervdganden goras:

e Fast eller flytande lagerplacering
e Placering baserad pa fysisk nérhet
e Golv- eller hojdplacering

Det forsta som ska dvervégas dr om artiklarnas lagerplacering ska vara fast eller flytande.
Fast lagerplacering betyder att artiklarna lagerhalls pé en specifik plats medan flytande
lagerplacering innebér att artiklar inte har forutbestdmda lagerplatser utan att de placeras dir
det finns plats. Vid flytande lagerplacering behovs ett lagersystem dér artikelplacering
registreras. En nackdel med fast lagerplacering ar att det krévs storre lagervolymer da
lagerplatserna behdver anpassas efter artiklarnas maximala lagervolym. Fordelen med fast
lagerplacering &r att artiklarnas lagringsplats kan anpassas till hur frekvent de anvinds. Till
exempel placeras de artiklarna som anvénds minst langst bort och de som anvénds mest
frekvent ndrmare in- och utlastningsomradet. Da minskar hanteringen av artiklarna och
lagerutrymmet anvénds mer effektivt. Mojlighet att kombinera en fast och flytande
lagerplacering finns ocksa. Detta kan till exempel anvindas da fast placering anvénds for de
artiklar som plockas till kundorder och flytande lagerplats for buffertlager (Jonsson &
Mattsson, 2016).

Nista overviagande ar vart artiklarna ska placeras och om vissa artiklar bor placeras nira
varandra. Ett sétt att reducera hanteringsarbetet dr att placera artiklar som brukar inga i
samma order ndra varandra vilket kallas korrelerad placering. Ett annat sitt att placera
artiklar dr att utgd ifrdn att placera utseendemadssigt lika artiklar néra varandra. Detta dr framst
anvandbart da likartade artiklar kops in fran en leverantor och ingér i samma plockorder. En
nackdel med anvindning av artikelplacering efter utseendemaéssigt lika artiklar &r att risken
for felplock okar (Jonsson & Mattsson, 2016).

Det tredje och sista 6vervigandet som ska goras ar vilka artiklar som ska placeras pa
golvhojd och pd hog hojd i lagret. De artiklar som placeras pé golvytan dr mest atkomliga for
de som hanterar materialet och uttag av dessa artiklar kan goéras med mindre avancerade
truckar eller manuellt utan maskiner. Artiklar som ar placerade pa hogre hojder blir mer
svaratkomliga och krédver mer avancerad utrustning for uttag. Volym och vikt pa artiklarna
bor dven tas 1 beaktning vid placering av artiklar. Vanligtvis brukar tunga artiklar med stor
volym placeras pa golvniva medan mindre lattare forpackningar placeras hogre upp.
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Golvytan anvénds vanligtvis for plocklager och buffertlager placeras pa de hogre
lagernivderna (Jonsson & Mattsson, 2016).

Forvaringssystem

Ett forvaringssystem syftar pd metoder att forvara artiklar i ett lager. Lagerhantering kan béade
ske manuellt och automatiskt. Jonsson & Mattsson (2016) beskriver féljande fem principiella
forvaringssystem:

Djup- och fristapling
Artiklarna placeras pa golvet fritt dir djupet och hojden bestdms utifran hur léttillgdngliga de
artiklar som dr placerade ldngst in ska vara, se figur 3.7.

Djuplagring

Figur 3.7. Djup- och fristapling (Jonsson & Mattsson, 2016). Atergiven med tillstand.

Stillagelager
Artiklarna placeras i1 hyllor eller lastpallar vilket resulterar i en lattare tillgénglighet 4n vid
djup- och fristapling. se figur 3.8.

Figur 3.8. Stillagelagring (Jonsson & Mattsson, 2016). Atergiven med tillstand.

Automatlager
Artiklarnas lagerhélls exempelvis i stillagelager dir en kran hanterar in- och uttag av
enhetslaster. Se figur 3.9.

Lagringsplatser

Plockplatser

P~ \Staplingskran med tvarforilyttare

Transport till inlagring

Figur 3.9. Automatlagring (Jonsson & Mattsson, 2016). Atergiven med tillstdnd.
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Hyllfackslagring
Artiklar med laga volymer lagras i fack eller lador i en hyllkonstruktion. Utformningen av
lagringstypen kan se ut pa flera sitt dér ett alternativ visas i figur 3.10.

N

By 1

:
.
»

[ a4
=

Figur 3.10. Hyllfackslagring (Jonsson & Mattsson, 2016). Atergiven med tillstand.

Paternosterlagring
Artiklarna lagerhalls i fack dér endast ett av facken dr synligt. Beroende pé vilken artikel som
efterfragas exponeras aktuellt fack. Utformningen visas 1 figur 3.11.
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Figur 3.11. Paternosterlager (Jonsson & Mattsson, 2016). Atergiven med tillstand.

3.4 Produktionsstyrning

I tillverkande foretag dr det nddvéndigt att styra anvandningen av de resurser som anvands
och 1 vilken omfattning dessa ska forddlas. En planeringsstruktur som ofta anvinds i
tillverkande foretag har fyra nivaer i form av sélj- och verksamhetsplanering,
huvudplanering, orderplanering och detaljplanering. De olika nivéerna karakteriseras av
vilken tidshorisont som omfattas och hur detaljerad planeringen ar. Pa samtliga nivéer
forekommer planering av materialfloden och produktionskapacitet (Arnold, Chapman &
Clive, 2012; Jonsson & Mattsson, 2016).

Vid styrning av ndr en order slédpps ut 1 produktion dr utgdngspunkten den starttid som
faststillts av overliggande planeringsniva. Vid utsldpp av order behdver hinsyn tas till
tillgidnglig kapacitet och huruvida material finns tillgédngligt. Nér order sléppts ut tillverkas
dessa enligt en korplan som faststéller i1 vilken ordningsfoljd order kors. Denna kan sittas
med hjélp av olika prioriteringsregler sdsom forst-in-forst-ut, kortast operationstid och
planerad fardigtidpunkt for order. Korplanen ér dock ingen garanti for att alltid kommer
starta eller bli fardiga pa utsatta tidpunkter pa grund av bland annat tillgang pa material och
kapacitet eller driftstorningar. Forandringar dr dérfor oundvikliga (Jonsson & Mattsson,
2016).
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3.5 Materialstyrning

Jonsson och Mattsson (2016) beskriver att materialstyrning syftar till att bestimma
kvantiteter och tidpunkter for inkops- och tillverkningsorder for en artikel. Detta ska
anvéndas for att tdcka det framtida materialbehovet. Genom materialstyrning ska
materialfloden effektiviseras sett till leveransservice, kapitalbindning och resursutnyttjande.
Materialstyrning grundar sig i att svara pa fyra fragor:

e For vilka artiklar ska nya order planeras in?
e Vilken kvantitet ska orden uppga till?
e Nir ska orden ldggas till leverantor eller egen produktion?

e Nir ska orden levereras till lager, egen produktion eller till kund?

3.5.1 Materialplaneringsmetoder

Materialplaneringsmetoder avser det tillvigagdngssitt som svarar pa fragorna ovan. Det finns
olika sitt att gora detta, exempelvis genom bestdllningspunktsystem, ticktidsplanering och
materialbehovsplanering.

Bestillningspunktssystem

Denna materialplaneringsmetod bygger pa att en order initieras nér lagernivén sjunkit till en
bestdmd niva, en bestillningspunkt. Bestédllningspunkten bestdms utifran tva faktorer:
forbrukning under leveransledtid samt storlek péd sdkerhetslager. Bestdllningspunkten
berdknas enligt ekvation 1 (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2013).

BP = SL + D XLT [1]

BP = Bestillningspunkt
SL = Sdkerhetslager

D = Forbrukning

LT = Ledtid

Fordelen med att anvénda ett bestillningspunktssystem é&r att bestdllningspunkten &r faststélld
vilket gor den administrativa hanteringen underlittas. Det dr da viktigt att lagersaldot
staimmer Overens med det verkliga. Vid fordndring av forbrukning och anvindning av samma
bestillningspunkt finns risken att material kops in for tidigt eller for sent (Oskarsson et al.,
2013).

Técktidsplanering

Tacktid ar den tid som tillgingligt lager forvéntas ticka produktionsbehovet. Tacktiden
berdknas genom att tillgéngligt lager divideras med efterfrdgan per tidsenhet. Det &r ett
komplementerande sétt att uttrycka en lagerkvantitet med tid istillet for en kvantitet.
Beslutsregeln vid tacktidsplanering &r att en ny order laggs da ticktiden &r mindre dn
ateranskaffningstiden plus sékerhetstiden (Jonsson & Mattsson, 2016).

Materialbehovsplanering

Foregdende materialplaneringsmetoder bygger pa att inkdpsorder initieras efter forbrukning
har skett. Materialbehovsplanering, MRP, baserar order pa nér ett nettobehov av material
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kommer uppsté 1 framtiden. For att gardera mot fordndringar och osédkerhet appliceras dven
sdkerhetslager eller sikerhetstid i MRP. Jonsson & Mattsson (2016) beskriver beslutsregeln
for MRP enligt foljande: “Planera in en ny order for inleverans vid forsta nettobehovet.
Berikna beordningspunkt som leveranstid och minska med artikelns ledtid”.

3.5.2 Orderkvantitet

Vid balansering av tillgang och efterfragan racker inte bara tidsperspektivet dir materialet
ska bestillas och levereras 1 ritt tid utan d&ven kvantitetsperspektivet behover tas i tanke.
Vilken orderkvantitet som ska anvéndas beror pé bade ekonomiska och icke-ekonomiska
faktorer. De icke-ekonomiska faktorerna avser att det antingen &r lampligt eller nodvandigt
att kopa in storre kvantiteter &n vad behovet ér fastéin det inte finns ekonomiska motiv for
detta. En sddan situation kan uppkomma om det finns en tvingande inkodpskvantitet, till
exempel om en leverantdr har en uppsatt minsta orderkvantitet (Jonsson & Mattsson, 2016).

Ekonomisk orderkvantitet

Jonsson & Mattsson (2016) beskriver att om ordersérkostnader och lagersdrkostnader avvags
kan den totala sidrkostnaden minimeras. Ekonomisk orderkvantitet (EOK) berdknas enligt
ekvation 2:

[2]

E = efterfrdgan per tidsenhet

O= ordersédrkostnaden per ordertillfalle

L = lagersérkostnaden i procent per tidsenhet
V = varuvérde per styck

Generellt ar ordersidrkostnaden oberoende av kvantiteten som anskaffas vilket gor att en
storre inkOpskvantitet resulterar i en lagre ordersirkostnad per inkopt artikel. Utifran detta
tankesatt dr det gynnsamt med stora inkdpskvantiteter. Ett problem som uppstar nir
inkdpskvantiteten dr storre dn behovet ar att dverskottet av artiklarna behdver lagerhallas. De
kostnader som ar kopplade till lagringen av artiklarna kallas lagersédrkostnad. Generellt anses
lagersirkostnaderna vara proportionella mot vardet av lagret. Vid en storre inkdpt kvantitet
an behovet minskar ordersidrkostnaderna men lagersérkostnader 6kar (Jonsson & Mattsson,
2016).

Formeln for ekonomisk orderkvantitet, som dven kallas Wilsonformeln, tar inte hinsyn till
om bland annat pris per styck paverkar orderkostnaden eller om brist forekommer. Férdelen
med EOK ir att orderkvantiteten ldtt kan berdknas och anpassas till fordndrad efterfragan.
(Oskarsson et al., 2013). Sambandet mellan ordersérkostnad och lagersérkostnad visualiseras
i figur 3.12 déir den ekonomiska orderkvantiteten uppnas dé den totala sérkostnaden ar lagst,
det vill sdga ndr summan av ordersirkostnad och lagersiarkostnad ar lagst.
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Figur 3.12. Samband mellan orderkvantitet och ordersarkostnad, lagersiarkostnader respektive
total sirkostnad vid lagerhallning (Jonsson & Mattsson, 2016). Atergiven med tillstind.

Fast orderkvantitet

Orderkvantiteten dr bestdmd och anpassas inte till exempelvis dndrad efterfragan. For att
kompensera for en fordndring i behov 6kas antalet order istéllet for att 6ka kvantiteten. For
att pa ett effektivt sitt kunna anvénda sig av denna metod stéller det krav pa att efterfragan
inte fordndras mycket (Oskarsson et al., 2013).

3.5.3 Sakerhetsdimensionering

I materialfloden uppstar avvikelser gillande efterfrdgan vilket kan hanteras genom att
anvinda sdkerhetslager eller sékerhetstider. Avvikelserna beror till storsta del pd osdkerheten
om hur stor kvantitet som 1 framtiden kommer efterfragas. Osdkerhet finns dven 1 tillgdngarna
vilket uppkommer pé grund av felaktiga lagersaldon, kassationer och kvaliteten pa materialet
leverantorer levererar. Den storsta osdkerheten pa tillgdngssidan dr nir en planerad inleverans
kommer vara tillgénglig, till exempel om leverantdren kommer leverera ritt kvantitet i tid
(Jonsson & Mattsson, 2016).

Det finns tva principiella arbetssétt for att sikra upp materialtillgdngen, kvantitetsgardering
och tidsgardering. Kvantitetsgardering innebdr att storre kvantiteter av material dn efterfrdgan
anskaffas. Tidsgardering grundar sig i att inleveranser tidigareldggs i forhallande till nar
behovet finns, da talas det om sékerhetstid. Nér storleken pa sidkerhetslager ska faststillas
behover den ekonomiska aspekten tas in 1 berdkningarna. Vid ett stort sdkerhetslager minskar
risken for materialbrist men dd okar lagersérkostnaderna. Kostnaden som uppstar d4 material
inte finns tillgéngligt vid behov kallas bristkostnader vilket kan uppkomma pa grund av
forseningskostnader eller utebliven forsiljning. Det dr generellt svart att uppskatta
bristkostnader da den ar beroende av den hur den specifika situationen ser ut. Darfor
inkluderas inte bristkostnader i berdkningen av sékerhetslager (Jonsson & Mattsson, 2016).

3.5.4 Leveransservice

Leveransservice ar den service som beroér processerna fran order till leverans och kan
uttryckas genom ett antal serviceelement. De mest forekommande leveransserviceelementen
ar enligt Jonsson och Mattsson (2016):
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e Lagerserviceniva
Beskriver hur vil en lagerford artikel &r tillgénglig ndr den efterfragas, dven kallat
servicegrad eller lagertillgdnglighet.

e Leveransprecision
Avser andelen leveranser som sker 1 rétt tid.

e Leveranssikerhet
Avser 1 vilken utstrackning rétt produkt levereras i rétt kvantitet.

e Leveranstid
Tiden det tar frdn kundorder till leverans. Har inkluderas bland annat
orderbehandlingstid, transporttid och tillverkningstid.

e Leveransflexibilitet
Hur vil anpassning kan ske efter forandrade kundonskemal. Detta kan handla om
bland annat dndrad leveranstid eller orderkvantiteter.

Genom att anvédnda ett fital eller alla dessa element kan ett leveransserviceindex berédknas.
Procentsatserna for varje element multipliceras dér vissa serviceelement dven kan viktas
hogre eller lagre for att berdkna ett totalt leveransserviceindex (Jonsson & Mattsson, 2016).

3.6 Informationssystem

For att uppna effektiva och vilgrundade beslut behdvs information som ar fullstindig, nutida
och korrekt. Informationsfloden ar en avgorande faktor for att effektivt kunna styra en
verksamhet, hantera material och utnyttja resurser. For att hantera all inkommande
information anvénds enligt Jonsson och Mattsson (2016) olika system vilket klassificeras i tre
huvudomraden.

1. Planerings- och exekveringssystem
System och programvaror anvédnds for att bidra med information och beslutsunderlag
for att styra den dagliga verksamheten.

2. Kommunikationssystem
De informationssystem som anvénds for att bland annat kommunicera inom och
mellan foretag.

3. Identifieringssystem
Det system som anvénds for att identifiera artiklar i floden, exempelvis vid in och
utleveranser av artiklar.

3.6.1 Daglig styrning

Ett sitt att kommunicera inom ett foretag ar daglig genom daglig styrning. Liker (2009)
skriver att ett vilutvecklat visuellt styrsystem okar produktivitet, minskar antalet misstag,
underldttar kommunikation, dkar sdakerheten och ger en allmént storre kontroll ver
arbetsmiljon. Ett sitt att anvdnda visuell styrning dr genom daglig styrning, som generellt
handlar om att ha dagliga méten pa olika verksamhetsnivaer med visuella hjalpmedel sésom
tavlor. Syftet med daglig styrning &r att forbattra informationsfloden avseende vad som
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fungerar samt att reducera avvikelser fran normalldget. Styrmedlet har visat sig vara
kraftfullt, uppskattat och har hjilpt organisationer avsevirt (Langstrand, 2012).

Moétena bor enligt Lindlof (2014) vara schemalagda och korta, helst max 15 minuter, med en
fast dagordning, inga ldngre diskussioner eller problemldsning ska forekomma. Avvikelser
och problem ska endast foras upp till ytan och tilldelas behdrig persons ansvarsomrade sdvida
problem inte kan 16sas omgéende inom mdtets tidsram. For att organisationen ska kunna
hélla sig uppdaterad och snabbt kunna ldsa av avvikelser bor motena forst héllas sé nédra den
operativa verksamheten som mojligt, bade placerings- och personalmaéssigt. Ansvarig person
som ndrvarat vid den operativa verksamheten tar sedan vidare informationen for ett nytt mote
pa mer overgripande niva tillsammans med andra avdelningar. Vad som ingar i dagordningen
varierar beroende pa verksamhet, men normalt &r att ha med bland annat produktionsstatus,
avvikelser och personalbortfall.
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4. NULAGESBESKRIVNING

I detta kapitel beskrivs nuliget i den studerade verksamheten. Inledningsvis skildras foretaget
och mynnar sedan ut i en forklaring av speditionsavdelningen i kungélvsfabriken som varit i
fokus under studien. Darefter redogors for de tva utvalda produkterna och dess ingdende
artiklar. Layouter 6ver berdrda fabriksomraden och hur artiklarna transporteras genom dessa
presenteras. Vidare beskrivs lagerutformningen i fabriken, informationsfléden och arbetssitt.
Kapitlet avslutas med statistik over lagernivéer for de studerade artiklarna.

4.1 Swedish Match

Swedish Match delas upp i tre divisioner, Europe Division, US Division och Lights Division.
Swedish Match har en vision att uppna en virld utan cigaretter. Detta genom att utveckla,
tillverka och silja sékrare alternativ till cigaretter sdsom snus, moist snuff samt dvriga
tobaksprodukter innefattande cigarrer, tuggtobak och Chew bags. Utover detta producerar
foretaget dven tdndprodukter under Lights Division.

Snus tillverkas enbart i Sverige, under Europe division, i tva fabriker lokaliserade i Goteborg
och Kungilv. Réatobak som ska forddlas forvaras i ett ratobakslager i en byggnad intill
kungilvsfabriken och mals 1 Goteborg. Fardigt snus transporteras frin fabrikerna till en
distributionscentral (DC) i Brunna. I Kungilv, dir denna studie genomforts, tillverkas ett
stort antal olika snussorter i portionsformen White och tobaksfria portionsprillor med
nikotinpulver som exempelvis ZYN. Swedish Match tillverkar, paketerar och etiketterar
snus- och nikotinprodukter i sin produktion. Plastdosor, etiketter och ovrigt material som
anvéands kops in fran leverantorer.

Kungélvsfabriken ar en sjdlvstyrande enhet inom Swedish Match. Dér finns bland annat en
egen speditions-, inkdps-, produktions- och planeringsavdelning. Speditionsavdelningen utfor
det fysiska arbetet med de materialfloden som studien behandlar och har darfor varit 1 fokus
vid observationer och intervjuer. Datainsamling har dven skett hos andra avdelningar for att
oka forstaelsen for vad som paverkar detta och i vilken omfattning.

Speditionsavdelningen ansvarar for lager samt materialforsorjning till och fran produktion.
Dess uppdrag ir enligt arbetsbeskrivning att “Sdkerstélla interna och externa leveranser i rétt
tid och med rétt kvalité och overtrédffa interna kunders forvéntan™. En lagerarbetare, som
tillhor speditionsavdelningen, har som dvergripande mal och syfte enligt foretaget att
“mottaga, lagerhélla och distribuera forpackningsmaterial och fardigvara”. Avdelningen ar
indelad i tre kategorier:

e (Godsmottagning och kundtjinst som ska kontrollera inkommande- och avgéende gods
mot fraktdokument och ldgga in ritt saldo i affarssystemet AX.

e Kylen som enligt arbetsbeskrivning ska “Lagerhélla material och fardigvara pa
effektivt sitt med kontroll pd saldot i AX. Leverera mot order/bestéllning”.

e Materialberedning och forpackningslager som ska serva produktion med rétt material
1 ratt mangd 1 réatt tid.
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4.2 Produkter

De produkter som tillverkas 1 Kungilv dr uppbyggda pa samma sitt. Grunden &r ett snus-
eller nikotinpulver som forsluts till en prilla med ett prillpapper. Prillan packas sedan ned i en
plastdosa som forses med etikett pa botten av ask och pé ovansidan av lock samt runt
kortsidan med en banderoll. Dosorna sammanfors dérefter till en s kallad stock som
paketeras 1 en kartong.

Tva produkter har valts ut som anses representera vriga produkter vil. Dessa ér
portionssnuset Goteborgs Rapé White Large och den nikotinpulverbaserade ZYN Slim Citrus
Strong. Ingdende artiklar i dessa produkter framgér 1 figur 4.1 och figur 4.2.

Goteborgs Rapé

Strukturtrad —
Fardig fylld
kartong
Studerad
komponent
Ej studerad E;ilr:z;tg]swd( r ‘ Kartong Krympfilm Tejp T-folie
komponent ,L ;
Goteborgs
Rapé White

PSWL 21,69

A
gy

Dosa Prilla

Sodaldsning Tobaksmijol

Soda

Banderoll Bottenetikett Lock Locketikett Finsprit Flavours Prillpapper Saltlésning

Vatten Vatten

Figur 4.1. Strukturtrad for Goteborgs Rapé White Large.
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ZYN Citrus
Strukturtrad

Studerad

komponent Fardig fylld
kartong

Ej studerad
[Kanong] Etikett T-folie | | Krympfilm

komponent

ZYN CITRUS
PAWS 16,8¢

A

¥
|
S

Prilla

|

Flavour }

‘ ﬁ [ ] ] | [ & ‘ ] ]
m [Lucke‘likeﬁ] [Boﬂenetikeﬂ] [Bandemn] [Prillpapper] [Bamhuﬁber ] m [Kalium] Ka:iumjhydg;:;id

;‘Ir:l"rin
Figur 4.2. Strukturtrad for ZYN Slim Citrus Strong.

4.3 Layout

Tre vaningsplan i fabriken har berdrts i denna studie, dessa #r vaning 1, 2 och 5. Ovriga
véningar 1 fabriken samt externlager och ratobakslager inkluderas inte dd dessa ej beror det
interna materialflodet av utvalda artiklar.

4.3.1 Vaning 1

Véning 1 anvinds bland annat for lagerféring av material som inte kan lagerhallas pa vaning
2 och 5 pa grund av begréinsad lageryta. Vad som lagerhélls pa véning 1 kan variera men
primirt lagerhalls salt, kalium och soda. Pa vaningen finns ingen produktion av snus, men
bland annat tillverkas sodalosning som ingér i snusberedning. Diverse material sdsom
kontorsmaterial och reservdelar med mera lagerhélls dven pa vaning 1. Material som édnnu
inte blivit kvalitetssdkrat blir placerat i omradet “Last galleromrdde karantén” i vintan pa
godkinnande for anvindning. Layouten for vaning 1 visas i figur 4.3.
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—
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5
———
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g
o
2
2 =
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—
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I
2 | s
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e
§ £ ] d
[ Gallerforréy Gallerforrad verkstad
] N

Figur 4.3. Layout vaning 1.

4.3.2 Vaning 2

Pa vaning 2 finns godsmottagning, utlastning, kylrum, produktion och lager. Majoriteten av
materialet 1 fabriken lagerhalls pa vaning 2. Materialet lagerhalls 1 tre olika forvaringssystem:
automatlager, stéllagelager och djup- och fristaplingslager. Det sistndmnda
forvaringssystemet avser lagerplatserna K2A1, K2A3, K2A6 samt K2FA01-06, se figur 4.4.
Pa dessa lagerplatser lagerhalls primért hogvolymsartiklar sdsom ask, lock, kartonger och
prillpapper som dven ingér i andra produkter dn de studerade. Produktspecifika artiklar
lagerhalls primért pa de dvriga lagerplatserna i stéllage- och automatlager. Fiardiga produkter
lagerhalls i kylen innan leverans till DC i Brunna. P4 lagerplatserna K2A1 och ibland K2A3
lagerhalls materialet temporért innan det transporteras till respektive lagerplats.
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Figur 4.4. Layout vaning 2.

4.3.3 Vaning 5

Den priméra beredningen av snus och tvé produktionslinjer, 670 och 680 for ZYN-produkter
med tillhdrande produktionslager, dr lokaliserat pa vaning 5. Produktionslagret, KPROD, dr
ett djup- och fristaplingslager ddr material plockas av produktionspersonal till
produktionslinjerna. KPROD fylls pd nir speditionspersonal ser att det behovs material eller
nér specifika order plockas och ska produceras. Stillagelagren utnyttjas till forvaring av
pulverbehéllare, sa dven golvytan bredvid det storre stillagelagret. KBERED fungerar pa

samma sétt som KPROD fast till beredningen, dar snuspulver blandas. Layouten for vaning 5
visualiseras 1 figur 4.5.
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Produktion/Packning

Plan 5 670/680

Lagerplats

. KPROD
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Figur 4.5. Layout vaning 5.

4.4 Lager

Lager finns i fabriken for att sdkerstdlla materialforsorjningen till produktionen. Vilka
lagertyper som anvénds, vilken struktur lagren har och hur saldon redovisas presenteras
nedan.

4.4.1 Lagertyper

De lagertyper som har identifierats i fabriken &r rdvarulager, produkter i arbete, plocklager
och fardigvarulager. Ravarulagret innefattar i denna studie ratobakslagret som &r en separat
lokaliserad byggnad i anslutning huvudbyggnaden. Produkter i arbete ar de artiklar som
lagerfors innan nésta foradlingsprocess eller etikettering och paketering. Plocklagren ér de
lager i fabriken med artiklar som ska forse produktionen med material. Slutligen finns ett
fardigvarulager dér fardiga produkter lagerfors innan transport till distributionscentralen.

4.4.2 Lagerstruktur

Swedish Match anvinder sig av tre olika forvaringssystem, djup- och fristapling,
stdllagelagring och automatlagring. I djup- och fristaplingslagren lagerfors primért artiklar
med stora volymer, till exempel ask, lock, salter, prillpapper och pappkartonger.
Anledningarna till att dessa artiklar djup- och fristaplas dr att de upptar hog volym samt att
utgangsdatumet ligger ldngt fram i tiden och behovet att na artiklar som placerats langst in
eller pd markniva inte dr lika stort som for andra artiklar med kortare utgangsdatum. Artiklar
med lagre volym sasom etiketter, banderoller och mindre delar av pallar som inte blivit fullt
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utnyttjade i1 produktionen lagerfors i stdllagelager. Tva automatlager anvénds 1 fabriken likt
stdllagelagren for artiklar med ldga volymer. Skillnaden mellan dessa ar att i automatlagren
placeras artiklar som hor till samma produktionsomgang pa samma forvaringsplats.

Genomgaende 1 fabriken anvinds flytande lagerplacering. En anledning till detta &r att det
finns ett stort antal olika artiklar och dessa kan inte tilldelas en egen lagerplats pa grund av
den begransade lagerytan. Vidare anvénds flytande lagerplacering for att kunna placera
artiklar som ska in till produktionen sé att transportstrickorna fran lager till produktion
minimeras. Over tid har speditionspersonalen sjilva organiserat lagerplaceringar baserat pa
deras kunskap och erfarenhet om verksamheten.

Foretaget har ett externlager ungefar 5 km fran fabriken. Ask och lock till ZYN-produkter
som ska forddlas och transporteras till USA behdver kopas in 1 stora kvantiteter da
majoriteten av dessa kops in frdn en amerikansk leverantor. Transporter av dessa artiklar gors
varannan vecka vilket darfor gor att inkdpskvantiteten &r stor relativt till andra artiklar med
svenska leverantorer som har kortare ledtid. Externlagret kommer dven till anvéindning da det
rader platsbrist 1 de ordinarie lagren. Pa grund av den radande bristen pa lageryta har dven
ratobakslagret behdvts anvidndas som tillfallig lagerplats.

4.4.3 Lagersaldoredovisning

Bristande lagersaldoredovisning kan leda till att antingen for stora eller sma kvantiteter kops
in vilket siledes kan skapa materialbrist eller materialoverskott. Tva sétt att redovisa
lagersaldo &r att det antingen gors transaktionsvis eller genom inventering och Swedish
Match anvénder sig av bada.

Transaktionsvis lagersaldoredovisning

Fabriken anvénder sig av transaktionsbaserad lagersaldoredovisning vilket innebér att
lagersaldot for artiklarna okar vid inleverans och nér de har forbrukats i produktionen
minskar lagersaldot. Vid inleverans av gods kontrolleras kvantiteten sé att den
overensstimmer med foljesedeln och den inkommande kvantiteten laggs manuellt in 1
affarssystemet och lagersaldot uppdateras.

Inventering

En gang om aret genomfors en grundlig inventering av allt material som jamfors med
lagersaldot 1 affarssystemet. Inventering av material sker &ven 16pande av speditionspersonal.
Detta kontrolleras okulért och fel uppticks framst om lagersaldot i affarssystemet uppenbart
skiljer sig fran det verkliga lagersaldot. Om lagersaldot i verkligheten inte stimmer
uppdateras detta manuellt i affiarssystemet.

4.5 Materialfloden

I f6ljande kapitel beskrivs materialflodet for produkterna Goteborg Rapé White Large och
ZYN Citrus Slim Strong och ett urval av dess ingdende artiklar.

4.5.1 Goteborgs Rapé White Large

De ingdende komponenterna som studerats delas in i tva grupper. I den ena gruppen,
hogvolymsartiklar, ingér ask, lock, prillpapper och kartong. I den andra gruppen,
produktspecifika artiklar, ingar locketiketter, bottenetiketter och banderoller. Komplett
strukturtrad for produkten visualiseras 1 figur 4.1.
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Hogvolymsartiklar
Artiklarna med hog volym hanteras pé ett liknande sétt enligt foljande, se dven figur 4.6.

1. Godsmottagningen hanterar inkommande gods och placerar det i lagerplatsen K2A1.

2. Artiklarna transporteras till nésta lagerplats. Beroende pa artikel transporteras den till
olika lagerplatser.
a. Kartong och prillpapper transporteras till lagerplatsen K2FA01-06.
b. Ask och lock transporteras till lagerplats K2 A6.

3. Fran lagerplats transporteras artiklarna antingen till produktionslinje eller lagerplatsen
KPROD
a. Kartong och prillpapper transporteras fran lagerplats till KPROD.
b. Ask och lock transporteras till produktionslinjerna 550 och 560.

4. Overblivet produktionsmaterial kérs tillbaka och éterinfors i lager.

N

. Férdiga produkter transporteras fran kylen till utlastning.
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Figur 4.6. Hogvolymsartiklarnas forflyttning pa vaning 2 avseende Goteborgs Rapé White
Large.
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Produktspecifika artiklar
Artiklarna kopplade till en specifik produkt visualiseras i figur 4.7 och hanteras enligt
foljande:

1. Godsmottagningen hanterar det inkommande godset och placerar det i lagerplatsen
K2A1l.

2. Artiklarna transporteras till lagerplats.
a. Etikettering till lock och banderoller transporteras till lagerplatserna K2B-C
och K2DA-X/K2EA-X.
b. Bottenetiketter transporteras till K2DA-X/K2EA-X och K2A6.
3. Fran lagerplatserna transporteras artiklarna till produktionslinjerna 550 och 560.

4. Overblivet produktionsmaterial frin produktionen kasseras eller aterinfors till lager.

5. Férdiga produkter transporteras fran kylen till utlastning.
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Figur 4.7. Produktspecifika artiklars forflyttning pa vaning 2 avseende Goteborgs Rapé
White Large.

Transportstrackor

Den totala transportstrickan for ask, lock, prillpapper, bottenetikett, toppetikett, banderoll
och kartong, exklusive transport fran kyl till utlastning, uppgick till 809 meter.
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4.5.2 ZYN Citrus Slim Strong

De ingdende komponenterna som studerats for ZYN delas in 1 tre grupper. I den forsta
gruppen, hogvolymsartiklarna, ingér ask, lock, prillpapper och kartong. I den andra gruppen,
produktspecifika artiklar, ingar toppetiketter, bottenetikett och banderoller. Se komplett
strukturtrdd i figur 4.2. Den sista gruppen dr beredningsprodukter dér bambufiber, salt,
kalium och cellulosa ingar. Produktion och hantering av ZYN-produkterna skiljer sig fran
ovriga produkter pa det sitt att etiketteringen inte dr integrerad i produktionslinjen som finns
pa vaning 5. Detta resulterar i fyllda snusdosor som inte har genomgétt etiketteringsprocessen
placeras i 14dor for att ddrefter transporteras till etiketteringsprocessen péd véning 2. Flodet for
dessa halvfabrikatslddor visualiseras i figurerna 4.8 och 4.9.

Hogvolymsartiklar
Hogvolymsartiklarnas flode visualiseras i figur 4.8 med blé pil och 1 4.9 med bla pil pa vag
till produktion och réd pil 1 form av halvfabrikat fran produktion.

1. Godsmottagningen hanterar det inkommande godset och placerar det i lagerplatsen
K2Al.

2. Artiklarna transporteras till lagerplatsen K2AF01-06.

3. Artiklarna transporteras till vaning 5, lagerplats KPROD.

Produktspecifika artiklar
De produktspecifika artiklarnas flode visualiseras i figur 4.8 med en gron pil.

1. Godsmottagningen hanterar det inkommande godset och placerar det i lagerplatsen
K2ALl.

2. Artiklarna transporteras till automatlagren.
3. Artiklarna plockas efter order och placeras innan produktion

4. Produktionspersonal hidmtar artiklarna och transporterar till produktionslinjerna

Beredningsartiklar
Beredningsartiklarnas flode visualiseras 1 figur 4.8, 4.10 och 4.11 med en lila pil.

1. Godsmottagningen hanterar det inkommande godset och placerar det i lagerplatsen
K2A1l.

2. Artiklarna transporteras till vning 1 och lagerplatserna K1A1, K1A3 och K1A5

3. Artiklarna transporteras till lagerplatsen KBERED pa vaning 5
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Figur 4.8. Forflyttning av ZY N-artiklar pa vaning 2.
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Figur 4.11. Beredningsartiklarnas rorelse pa vaning 5 avseende ZYN.

Transportstrickor

Den totala transportstrackan for ask, lock, prillpapper, bottenetikett, toppetikett, banderoll,
kartong och HF, exklusive transport frén kyl till utlastning, uppgick till 1716 meter.
Studerade beredningsprodukter hade en total transportstracka vid hantering pa 662 meter.
Utover forflyttningarna tillkommer transport i hiss for artiklarna som forflyttas mellan
vaningar vilket dr extra tidskrdvande.

4.6 Arbetssatt

Detta kapitel redogor for de arbetsmoment som ingér i speditionsavdelningens uppgifter
avseende lagerforing och materialforsorjningen i fabriken samt inkdpsrutiner.

4.6.1 Godsmottagning och lagerforing

Lagerpersonalen ansvarar for att ta emot och lasta ut gods. For att minimera lossningstiden
stdlls materialet forst ofta i lagerplats K2A1 eller K2A3 i anslutning till godsmottagningen.
Vid platsbrist kors materialet med truck direkt till ndrheten av sedermera tiankt lagerplats. |
godsmottagningen kontrolleras levererat material for att sékerstilla att rétt artikel av rétt
kvantitet kommit. Innan godset lagerfors kontrolleras dven ett certifikat som anger om godset
ligger inom ramen for de toleranser som ska uppfyllas. Om certifikatet &r bristfalligt behover
ytterligare kontroll goras, vilket ligger utanfor denna studies omfattning.
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Da pallar med material stdr vid godsmottagningen eller i nidrheten av lagerplats anvéinder sig
personalen av okuldr besiktning for att veta nir det ska hanteras. Artiklarna lagerfors i man
av tid eller om plats snabbt behover frigoras i godsmottagningen. I samband med att
artiklarna transporteras till lagerplats tas eventuella emballage, sdsom omslutande plast, bort
fran pallen. Forflyttningarna ska registreras i affarssystemet.

4.6.2 Orderplock

Orderlistor for produktionen och lagerplacering for artiklar finns i affarssystemet och
speditionspersonalen informeras om dessa genom dagligen utskrivna listor samt i digitala
enheter. Produktspecifika artiklar plockas frin lagerplatser pa mindre vagnar och kors till
angivna platser 1 anslutning till produktionen. Da produktionen avser att tillverka ett bestamt
antal produkter med en inrdknad kassationsvariabel plockas kvantiteter dar delvis forbrukat
material bor plockas i1 forsta hand. Hur mycket som plockas registreras i affarssystemet och
transporteras till produktionen. Det som blir dver efter produktion ska dterforas och
registreras tillbaka till lagerplats.

Hogvolymsartiklarna ask och lock kors pa angiven order frén lagerplats direkt till
produktionslinjen medan prillpapper och sickar till beredning kors till KPROD respektive
KBERED. Prillpapper och sidckar himtas av produktionspersonal vid behov och
lagerpersonalen fyller pd d lagerplatsen bedoms behova pafyllning. Detta sker genom okulér
besiktning. KPROD och KBERED ér lokaliserade néra produktions- och
beredningsavdelningarna vid platser som ar hogt trafikerade av speditionspersonal. Kartonger
hidmtas fran lagerplats och kors till KPROD da kartongen ska anvindas av produktionen. I
undantagsfall, ndr ndgot saknas, ringer produktion eller beredning och begér material av
speditionsavdelningen.

4.6.3 Utlastning

Efter produktion transporteras paketerade kartonger pé rullband fran produktion till kylen dar
snuset forddlas 1 minst 24 timmar. En gang om dagen, under eftermiddagen, kommer en
lastbil for att transportera fardigvaror till DC i Brunna. Lastbilen rymmer 48 pallar och
malséttningen &r att fylla transporterna. Under dagen plockar speditionspersonal ut pallar fran
kylen och stiller pa och bredvid lossningsband vid utlastningsbryggan. Vilka pallar som
plockas bestdms generellt godtyckligt av personalen och beslutsgrunder for det ar bland annat
om nagon speciell yta i kylen behdver frigéras, om det finns mycket av ndgon produkt eller
om kommer krav frén DC.

De produkter som ska till USA skickas ivdg en gang i veckan, oftast pa fredagar. Vid dessa
tillfallen kontaktar chaufforen fabriken och lastbilen lastas med fardigvara frén kylen vid
ankomst.

4.6.4 Inkopsrutiner

Ink6psavdelningen styrs av en produktionsplan som produktionsplaneringen tar fram. Utifran
produktionsplanen planeras inkdpsorder for att sékerstélla materialforsorjningen.
Faststédllande av inkOpskvantiteten beror pa flertalet faktorer sdisom méangdrabatter, ledtid,
lagersaldo och inkdpsrestriktioner fran leverantdren. Da lagringsytan ér begransad kan stora
inkopskvantiteter bli problematiskt pa grund av den rddande platsbristen i fabriken. Vid inkdp
av material anvinds sdkerhetstid, vilken varierar beroende pa artikel, det vill séga att
inkommande material levereras innan det behdver anvidndas for att minimera risken for
materialbrist i produktionen.
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4.8 Interna informationsfloden

Informationsflddet avseende produktion initieras av att marknadsavdelningen framstiller en
prognos som skickas till produktionsplaneringen. Prognosen anvénds for att faststélla en
produktionsplan som dérefter formedlas till inkp, spedition och produktion.
Produktionsplanen paverkas av lagernivaerna pa distributionslagret. Om en produkt riskerar
att ta slut 1 DC framgar det 1 affarssystemet och produktionsplaneringen inkluderar produkten
1 produktionsplanen. Inkdp anvédnder produktionsplanen for att planera inkdpsorder. For att
speditionsavdelningen ska kunna forse produktionen med material behdvs produktionsplanen
sa att ritt material ska tas fram 1 rétt tidpunkt. Produktionen behdver dven fa samma
information for att sdkerstilla att ritt produkter produceras 1 ritt sekvens. Nar
speditionsavdelningen levererar produkterna informeras distributionscentralen om vad
leveransen innehéller som registreras 1 affarssystemet. Ett forenklat flodesschema av
informationsflddet beskrivs i Figur 4.12.

Leverantor Orderleverans———

t

Lagernivaer.

Kungalvsfabriken

Fardigstéllande av order—]

Inképsorder

Marknadsavdeling —Prognoss| Produktionsplanering [Produktionsplan—s-| Inkop Spedition —Orderplock—s~| Produktion Distributionscentra

%Produktionsplan—}

Leveran:

Figur 4.12. Forenklat informationsflode.

Utdver ovan beskrivet informationsflode finns dven andra forum for information och
diskussion. I fabriken halls dagliga m&ten inom de olika avdelningarna samt darefter mellan
avdelningarna genom ansvariga personer. Pé dessa moten gér personalen igenom den dagliga
planeringen dér synpunkter, feedback samt forbattringsforslag kan diskuteras.

Foretaget anviander Dynamics AX, en ERP-16sning framtagen av Microsoft. Affarssystemet
anvénds bland annat i avdelningarna produktionsplanering, inkdp och spedition. Moduler
som anvands innefattar till exempel lagerhantering, material- och kapacitetsplanering,
orderhantering. Efter samtal med avdelningen produktionsplanering framkom att
orderhanteringen krédver mycket manuellt arbete, dir en medarbetare kan behdva hantera 300
order under en vecka. Nagot som &r fordelaktigt for foretaget ar att det endast anvénds ett
affarssystem inom de ovan ndmnda avdelningarna vilket minskar den administrativa
hanteringstiden jamfort med om fler skulle anvéndas.

I maj 2019 har affarssystemet uppgraderats till en ny version avsedd att underlétta

hanteringen av affarssystemets funktioner men det 6kar samtidigt risken for att nya problem
uppstar.
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4.9 Lagerstatistik

I detta kapitel redovisas statistik om lagernivaer samt forbrukning for samtliga studerade
artiklar. Data om forbrukning i produktion och inleveranser till fabrik ar himtad frén Swedish
Match afféarssystem mellan 2019-02-20 och 2019-04-20. Formler som anvénts for att berdkna
medellager, medelforbrukning per arbetsdag, ticktid och genomsnittligt antal lastbérare i
lager presenteras 1 bilaga 1. Da data om lagersaldo 2019-02-20 ¢j har kunnat tillhandahéllas
har det antagits vara det minimala lagersaldot som kan uppnés utan att lagersaldot blir
negativt under tidsperioden. Se statistiken som sammanstillts i tabell 4.1.

Tabell 4.1. Lagerstatistik for studerade artiklar.

Artikel Medellager Medelforbrukning |Genomsnittlig tacltid Miingdfn-r.ltal Gennmfnitt]i'gt antal
per arbetsdag (dagar) per lastbarare | lastbirare i lager |
st st
341316 Kartong 4123 2132 1.9 360st'pall 11,5
Rapé-relaterat
353200 Lock guld 1 52 25 17160st'pall 7.5
353755 Ask guld 2 8 34 6600st/pall 35.9
353743 Prillpapper 41, 5mm 227 17.7 250st/pall 16.1
ZYN-relaterat ks ks
363137 Bambufiber 1865 155 12.0 25kg/sack 74.6
363012 MCC AVICEL 5058 ile 16.0 25kg/sack 2023
363272 Salt 1967 139 14.1 25kg/sack 78.7
363010 Kalium 102 6 16.0 25kg/sack 4.1
st st
353205 Loclk vit 68233 33253 2.1 17160st'pall 4.0
353744 Prillpapper 36mm 532 57 9.3 280st/pall 1.9
333756 Ask transparent 34 824 22617 1.5 6600st/pall 5.3

For artiklarna prillpapper 41,5 mm, ask guld, lock guld, salt och bambufiber redovisas
diagram Over lagernivaernas utveckling over tid 1 diagram 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5 och 4.6.
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Medelfdrbrukning: 227 rullar/dag

LAGERUTVECKLING
353743 PRILLPAPPER 41,5MM

Genomsnittlig ticktid: 18 dagar
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Diagram 4.1. Lagerutveckling for prillpapper 41,5 mm.

Medelftrbrukning: 70008 st’dag

LAGERUTVECKLING

Genomsnittlig tacktid: 3,39 dagar

353755 Ask guld
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Diagram 4.2. Lagerutveckling for ask guld.
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Medelforbrukning: 51352 st'dag

LAGERUTVECKLING 353200 Lock Guld

Genomsnitdig tacktid: 2,52 dagar
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Diagram 4.3. Lagerutveckling for lock guld.

LAGERUTVECKLING

Medelftirbrukning: 139 keg/dag

363272 Salt
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Genomsninlig tdcktid: 14 dagar
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Diagram 4.4. Lagerutveckling for studerad saltartikel.
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LAGERUTVECKLING

Medelforbrukning: 155kg/dag

Genomsnittlig tickeid: 12 dagar

363137 BAMBUFIBER
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Diagram 4.5. Lagerutveckling for bambufiber.

Medelférbrukning: 316 kp/dag
Genomsninlig ticktid: 16 dagar
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Diagram 4.6. Lagerutveckling for artikel MCC.
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5. ANALYS

I f6ljande kapitel beskrivs och analyseras de problem som har identifierats utifran
nuldgesbeskrivningen. Orsaker och 16sningsforslag baseras pé teori inom det berérda omradet
och egna reflektioner. Vidare redogérs dven for floden som efter analys anses fungera vil.

5.1 Materialhantering vid stora kvantiteter inkommande material

Ett problem som har identifierats r att nar stora kvantiteter material inkommer till fabriken
inom en kort tidsperiod blir materialhanteringen av det inkommande godset ineffektivt. Se
exempel pa stora inleveranser 1 forhéllande till forbrukning 1 diagram 4.4.
Speditionspersonalen behdver ofta arbeta reaktivt och snabbt 16sa de situationer som uppstar.
Information om vilka leveranser som inkommer blir tillganglig for speditionspersonalen
samma dag vilket forsvarar planering for hantering av inkommande material.
Konsekvenserna blir att material kan bli placerat dir det finns utrymme istillet for dir det ar
som &r bast lampat for materialflodet och atkomst av materialet. Detta forsvarar
materialhantering och skapar overarbete for speditionspersonalen. Ytan avsedd for
inkommande gods, K2A1, fylls snabbt upp vilket forsvarar mojligheten att transportera
materialet till den avsedda lagerplatsen. Samtidigt skapas vintetider for truckférare som gor
att truckar ej kan motas.

Ett annat problem som uppstér vid stora kvantiteter inkommande material dr att risken for att
kontroll av det inkommande godset blir bristfallig pa grund av den hdga belastningen.
Primaért fokus blir att transportera materialet snabbt till en lagerplats for att paskynda
godsmottagningsprocessen. Vid bristande kontroll kan framtida problem skapas om
lagersaldot inte stimmer dverens med det verkliga saldot.

Den reaktiva arbetssituationen himmar mojligheterna att arbeta proaktivt med exempelvis
eget forbéttringsarbete, underhall, utbildning och planering av arbetsdagar.

5.1.1 Orsaker till problemet
En orsak till problemet ar bristen pa information om nér leveranser av material kommer ske
och speditionsavdelningens formaga att paverka nér inleveranser ankommer till fabriken.

En annan orsak till att det uppstér svarigheter vid hantering av materialet i godsmottagningen
ar den begrinsade ytan. Nar lagerplatserna i godsmottagningen blir fulla kan inte ldngre
materialet placeras pé ett sitt sd det kan hanteras pé ett effektivt sétt utan blir placerat dir det
finns plats.

Vidare péverkar dven inkdpskvantiteterna hanteringen av materialet. Inkdpsavdelningen
baserar i dagsldget kvantiteter av inkdpsorder pa prognos och accepterar mangdrabatter for
att minska materialkostnaden. Detta gor att inkOpskvantiteter kan vara storre dn det verkliga
behovet och ddrmed okar arbetsbelastningen i godsmottagningen.

5.1.2 Forbattringsforslag

For att minska risken att flera leveranser ankommer inom en kort tidsperiod och att stora
kvantiteter material behdver hanteras samtidigt foreslas att slottider for inkommande
leveranser infors. Vid stérre kontroll 6ver nér det inkommande materialet anlénder till
fabriken minskar risken for att stora kvantiteter material anldnder samtidigt. Det skapar béttre
mdjligheter att pa ett effektivare sétt kunna hantera och sédkerstélla kvantiteten pd det
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inkommande godset samt minska risken for att material blir placerat pa sétt som forsvarar
hanteringen av det. For att kunna infora slottider behover detta diskuteras med leverantdrerna
for att undersdka om det dr mojligt.

Ett sétt att jdmna ut arbetsbelastningen 1 godsmottagningen &r att en inkOpsorder delas upp 1
fler leveranser med mindre kvantiteter. Detta medfor att kostnadsreduktioner genom
mangdrabatter blir svarare att f4 samtidigt som leveranskostnader 6kar da fler leveranser sker.
Vidare kan arbetsbelastningen i godsmottagningen jdmnas ut genom att fabriken anpassas till
ett dragande system och att kanbansystem eller JIT-leveranser implementeras. JIT gor att
antalet leveranser 6kar dir materialet som hanteras transporteras direkt in i produktionen
istillet for att behovas lagras temporirt 1 godsmottagningen och darefter i avsedda
lagerplatser. Denna fordndring skapar ett jaimnare flode av material in i fabriken.

En kortsiktig 16sning for att kunna hantera problemen som uppstér vid hog belastning i
godsmottagningen &r att utoka lagerytan i godsmottagningen for pd en stérre yta kunna
hantera det inkommande materialet. Detta 16ser inte grundproblemet utan blir en temporér
16sning. En godsmottagning med mindre yta kan snarare féredras dé det kréavs en effektiv
hantering av inkommande material.

5.2 Platsbrist i lager

Ett problem som har identifierats &r att lagringsytorna inte alltid récker till for den miangden
material som i nuldget lagerhélls. Detta har resulterat att material lagerhélls pa platser som
inte dr avsedda for lagerhallning av materialet. Nér det finns en begrdnsad lagringsyta i
fabriken dr det viktigt att denna anvénds pa ett effektivt sdtt. Situationen har hanterats genom
kortsiktiga 16sningar, till exempel att material har blivit placerat i ratobakslagret. Vid en
okning av produktionsvolym eller produktmix kommer lagringsméjligheterna minska énnu
mer fOrutsatt att inga fordndringar gors.

Stora lager ddljer problem som finns 1 verksamheten eftersom tdckning alltid finns. Dessa
kan vara produktionsplanering, sena leveranser och stillestdnd. Det riskerar dven att himma
motivationen att forbéttra, arbeta med underhall och minska kassationer (Liker, 2009).

5.2.1 Orsaker till problemet
En anledning till att platsbrist i lagren har uppstatt ar att produktionsvolymen har 6kat. Darfor
behover mer material lagerhéllas.

Bestiéllningar av stora kvantiteter genererar hdgre genomsnittslager jamfort med om fler antal
leveranser med ldgre volymer bestillts (Jonsson & Mattsson, 2016). For artiklar som kops in
anvénds ibland mingdrabatter vilket bidrar till platsbristen. Inkdpsavdelningen baserar
inkopsorder pé lagersaldot eller kommande atgang for en viss artikel istéllet for forbrukning.
Storre kvantiteter 4n vad som behovs for att ticka behovet kops in och lagerfors. En hog
lagerniva synliggors exempelvis genom att studera inkdps- och forbrukningsstatistik 1
diagram 4.1. Artikeln i diagrammet har en genomsnittlig tacktid pd 18 dagar, vilket tar upp
16 pallplatser 1 lagret, se tabell 4.1. Under observationer i1 fabriken har dven artiklar hittats
som ankommit till fabriken for 6ver sex manader sedan, vilket indikerar att overflodiga
mangder kopts.

Aven diagram 4.2-4.6 visar inleveranser nir lagernivén redan var hdg, fataliga och stora
inkdp samt vid tidpunkter hoga lagernivéer.
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I nuldget anvinder sig Swedish Match av bade en svensk och amerikansk leverantor av ask
och lock till de produkter som senare ska levereras och siljas i USA. Pa grund av det ldnga
avstandet mellan leverantdren i USA och fabriken i Kungilv behover stora mangder av
material bestéllas for att minska orderkostnader.

5.2.2 Forbattringsforslag

Om lagernivaerna ska minskas behover inkdpsavdelningen, med hjélp av
speditionsavdelningen, anpassa inkdpen inte bara utifran ett kostnadsperspektiv sett till order-
, material- och leveranskostnad utan dven lagerhallningskostnad. For att halla en 1ag
lagernivin och ha mdjlighet att kunna lagerhalla materialet pé ett effektivt sétt behdver den
totala lagernivan ses 6ver innan en inkopsorder laggs. Om lagringskapaciteten ar 1ag vid ett
tillfalle kan alternativet att dela upp leveransen i tva vara dnskvirt.

Inforandet av ett dragande produktionssystem, produktion efter kundbehov istéllet for
prognos, skapar forutséttningar for att Gverflodigt lager minskar. I nuléget anpassas
produktionen efter produktionsplanen som dr baserad pd en prognos. Om prognosen inte
stimmer 6verens med verkligt utfall finns risken att for mycket material anskaffas och
produceras. Inférande av ett dragande system déir material endast anskaffas nér ett kundbehov
har uppstatt minskar risken for 6verlager.

For att frigora plats i lagret rekommenderas foretaget att se dver inkOpsstrategierna. For vissa
artiklar bor leveranser ske oftare och med liagre kvantiteter, exempelvis artikel 363272 salt, se
diagram 4.4. Det skulle minska lagernivéer och dirmed ledtiden for artiklarna i fabriken
(Oskarsson et al., 2013), att lagerhallningskostnaderna minskar (Jonsson & Mattsson, 2016)
och att materialhanteringen underléttas da yta frigors.

Foretaget rekommenderas dven att undersdka mojligheterna att implementera ett
kanbansystem primért for hogvolymsartiklar, sdsom ask, lock, kartong och prillpapper samt
vilka forbattringar det skulle generera. Anledningen till att kanbansystemet dr viktigt for
dessa artiklar &r for att de tar upp mycket plats i lagret och dverlager av dessa artiklar skapar
platsbrist 1 lagret jamfort med artiklar med 1ag volym som till exempel etiketter. Genom att
infora ett kanbansystem anskaffas material endast vid ett materialbehov, inte utifrdn prognos,
vilket kommer innebéra att forekomsten av 6verlager minskar, ldgre kapitalbindning samt att
mer yta frigdrs 1 fabriken (Gross & Mclnnis, 2005).

For minska lagervolymen for de artiklar som bestélls frdn den amerikanska leverantoren
foreslds en sondering av marknaden efter en ny svensk leverantdr. Kortare avstind till
leverantoren forbattrar forutséttningarna for att &ven minska ledtid och transportkostnader.
Med en kortare ledtid minskar behovet av leveranser med stora kvantiteter, istéllet kan
mindre kvantiteter bestéllas oftare vilket genererar en lagre lagerniva (Jonsson & Mattsson,
2016).

5.3 Langa transportstrackor for ZYN-artiklar

Ett tidskrdvande moment for speditionspersonalen dr att forflytta material. Alla artiklar
ankommer till fabriken pa samma stille, godsmottagningen, transporteras till respektive
lagerplatser och dérefter vidare till produktion. Lagerplatserna for olika artiklar som ska till
samma produktionslinje kan 1 nuléget hittas pa skilda stéllen pa samma vaning eller pa flera
olika vAningar. Aven samma artikel kan hittas pa flera olika platser. I produktion har
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Rapéprodukten ett automatiserat flode fran produktion till kyl, medan studerade ZYN-artiklar
transporteras manuellt mellan produktionsavsnitt pa olika véningar. Totalt &r
transportstrackan for ingdende artiklar 1716 meter, vilket kan jamforas med motsvarande
artiklar 1 Goteborgs Rapé som uppgick till 809 meter. Det visar att ZYN-artiklarna, med
gillande avgrinsningar, fardas 2,12 ganger langre.

5.3.1 Orsaker till problemet

Packning och etikettering av ZYN Citrus Slim Strong sker i tva skilda produktionsavsnitt.
Produktionsprocesser pa olika platser 6kar produktens ledtid, och ddrmed PIA (Oskarsson et
al., 2013). Bland annat krévs ldngre transporter och fler omstillningar pa den
etiketteringslinje som i nuléget utnyttjas &n om etikettering hade utforts i samband med
packning. Produktens ingaende artiklar transporteras till skilda platser och vaningar. Att
lagerplatser och produktionsprocesser dr beldgna pé olika platser och vaningar medfor
onddiga transporter av materialet mellan dessa, vilket enligt Liker (2009) ar ett sloseri.

5.3.2 Forbattringsforslag

For att minska transportstrackor for ZYN-artiklarna rekommenderas foretaget att integrera
packning och etikettering i samma produktionsavsnitt. Det skulle innebéra en kortare ledtid,
en bittre overblick av tillverkningen och minskade risker kopplade till interna transporter.
Enligt Petersson et al. (2015) forsdmras visualiteten av tillverkningen nér hela processen ¢j
sker pa samma plats. Att sld ihop produktionsavsnitten skulle &ven minska trafiken i fabriken,
personalens hanteringstid av produkten samt frigora plats da halvfabrikatslador kan tas ur
bruk. Om en etiketteringslinje kan implementeras vid packningen pé véning 5 skulle
transportstrickan minska med ca 100 meter. Produkterna kan da istéllet transporteras in i
kylen efter paketering pa plan 5, istéllet for att transporteras till produktionsavsnitt pd vining
tva. Samtidigt krdvs farre omstéllningar i etiketteringslinjen och beldggningen minskas da
dér. Denna minskning pé cirka 6% i transportstricka dr inte revolutionerande, men
forandringen medfor andra fordelar som tidigare ndamnts. Foretaget rekommenderas dven att
utvdrdera mojligheten flytta produktionen av ZYN-produkten till vaning tva, vilket férutom
kortare transportstrickor och hogre visualitet &ven skulle innebédra en storre nérhet till
exempelvis speditionspersonal.

5.4 Kommunikation och informationsfloden

Vid intervjuer och observationer med och hos berérda avdelningar har brist pa samarbete
uppmaérksammats. Tillfdllen har noterats d& hinsyn ej tas angaende hur beslut paverkar en
annan avdelning. Vid intervju med inkdpsavdelningen framkom att lagda inkdpsorder ej tar
hénsyn till ndr materialet anlénder till fabrik med avseende pa vilka resurser som finns da,
vilka volymer som kommer avseende i vilken utstrackning det fér plats 1 lagret. Den mesta
informationen mellan avdelningar skots genom affarssystemet samt moten mellan ansvarig
personal for respektive avdelning. Vid akuta drenden skots det via telefonkontakt eller fysisk
kontakt i fabriken.

Bristen pa information skapar situationer dar berord personal stélls infor snabbt uppkomna
situationer som behdver 16sas. Det kan gora att den nuvarande arbetsuppgiften far sldppas
och det kan skapa stressiga situationer for personalen.

Dagliga méten dér produktionsplan, avvikelser och personalsituation med mera framhévs

anvénds 1 foretaget och ar ett bra forum f6r kommunikation men bedoms kunna anvéndas pa
ett tydligare sétt.
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Forandringar och situationer som kriver snabba dtgérder dr oundvikliga och forstéelse for
detta finns 1 foretaget.

5.4.1 Orsaker till problemet

Orsakerna till att samarbetet inte &r optimalt anses vara nagot bristféllig kommunikation och
forstaelse for varandras arbetssituationer. Ur forfattarnas synvinkel finns en kultur dér
personalen virderar sin egen avdelning hogst och dirmed ldmnar dver ansvar for sin
paverkan till ndsta avdelning i kedjan. Huruvida policy, kultur och strategier dverensstimmer
med beskriven situation har ej undersokts och berors dérfor inte utforligare.

Den dagliga styrningen tar enligt medverkande personal upp bland annat dagsplanering och
avvikelser men kulturen att visualisera, dga eller tilldela avvikelser och f6lja upp dessa
bedoms nagot svag. Ingen ndrvaro vid ett dagligt méte har funnits fran forfattarna och
faststillda strategier for dessa kan darfor inte bedomas.

5.4.2 Forbattringsforslag

Daglig styrning anvinds men beddms kunna forstarkas. For att skapa en hogre grad avseende
dgandeskap av forbittringar och forstaelse rekommenderas att moétena visualiseras pa ett
tydligare sétt. Exempelvis kan detta ske genom strategiskt placerade tavlor hos berérda
avdelningar for att uppna en 6ppenhet och tydlig kommunikation som alla kan ta del av.
Detta arbetssitt ger dven forutsittningar till snabb aterkoppling avseende prestation,
exempelvis i forhéllande till takttid och problemldsning. Avvikelser som behandlas pa
motena bor ses som ndgot positivt som ger upphov till forbéttring och bor darfor ocksa bli
tilldelade en person som efter motet dger avvikelsen i syfte att forhindra att denna
uppkommer igen. Uppf6ljning av problemldsningen bor goras visuellt genom att exempelvis
anvidnda PDCA-cirklar pé tavlan dir nuvarande status visualiseras.

Ytterligare forslag for att 6ka forstielsen i fabriken &r att, i den méan det kompetensméssigt ar
mojligt, ge mojligheter for personalen att rotera mellan avdelningar. Enligt Bornfelt (2018)
leder arbetsutvidgning till motivation och hogre flexibilitet. P4 s& vis kan motivationen for
storre samarbete och kunskapsbasen hos arbetarna 6ka. En sddan rotering 6ppnar d&ven upp
storre mojligheter for att ticka behov i fabriken vid exempelvis personalbortfall.

Foretaget rekommenderas dven att genomfora anonyma undersokningar om hur samarbete
inom- och mellan avdelningar fungerar. Pa sé vis kan &sikter om var forbattringar kan ske
tillhandahéllas fran de som arbetar i organisationen dagligen.

Att exempelvis inkdp ska behdva ta hinsyn till vilka resurser som finns tillgénglig hos
speditionsavdelningen anses det befogat att istillet forutsétta bemanning som fungerande,
dock rekommenderas mer och 6ppnare kommunikation om vad som kan komma att ske,
forslagsvis genom tidigare nimnda forslag.

5.5 Goteborg Rapé White

De ingéende artiklarna till Goteborgs Rapé White ér placerade i ndrheten av
produktionslinjen vilket bidrar till att hanteringen och transport av material sker pa ett
effektivt sitt jaimfort med ZYN-flodet dér materialet forflyttas mellan viningar. Detta visas
genom att jamfora den totala strickan som ingdende studerade artiklar transporteras dar
Goteborg Rapé Whites transportstriacka dr mindre dn hilften av ZYN-artiklarnas.
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I dagslédget kan etiketter och banderoller vara placerade pé olika lagerplatser vilket dkar
transport och hanteringstiden vid orderplock till produktion. Skilda lagerplatser for samma
artikel okar ocksa risken for brister i materiallokalisering. For att uppna en effektivare och
sdkrare hantering av materialet bor darfor varje artikel placeras pa en och samma lagerplats
och 1 anslutning till relaterade artiklar. En gemensam lagerplats som foreslas dr stéillaget
bendmnt K2AX 1 figur 4.2 som &r lokaliserat nirmast de produktionslinjer som produkten i
huvudsak produceras pé. Detta skulle minska trafiken i fabriken och risken att inte hitta
produkten samt ge en battre dverblick over lagernivéer.
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6. SLUTSATS OCH DISKUSSION

I detta kapitel sammanfattas huruvida studiens syfte uppfyllts och hur vél framtagna
fragestillningar har besvarats. De problemomraden som identifierats och analyserats utifrdn
nuldgesbeskrivning har summerats. Tidigare beskrivna forbéttringsforslag presenteras och
diskuteras. Vidare analyseras studiens trovardighet och forslag pa rekommendationer for
fortsatt arbete presenteras.

6.1 Slutsatser

Syftet med studien var att ta fram rekommendationer for hur det interna materialflodet kan
effektiviseras s att materialhanteringen underléttas och lager reduceras. Syftet med studien
preciserades genom foljande fragestillningar och hur dessa besvarats presenteras.

1. Hur ser det interna materialflodet ut i fabriken?
Fragestéllningen har besvarats genom den nuldgesbeskrivning som framstallts. For att
beskriva det nuvarande tillstdndet har observationer och intervjuer genomforts. Det
interna materialflodet kartlades genom att tva produkter valdes ut som anses vara
representativa for ett storre antal produkter. Forflyttningar och hantering av de utvalda
artiklarna har kartlagts.

2. Vilka faktorer paverkar materialflodet och vilka effekter genereras av dessa?
Fragestdllning har besvarats genom att analysera nuldgesbeskrivningen.
Fiskbensdiagram och 5-varfor-metoden har anvénts for att urskilja faktorer som
paverkar materialflodet samt vilka effekter som genereras av dessa. Teorin redogor
for vad en ledtid bestér av och hur ett materialflode paverkas av strategi,
lagerutformning, materialstyrning samt kommunikation. I fabriken identifierades
problemomréaden avseende inleveranser, lagernivaer, transportstrickor och
informationstillgdng. Detta 1ag till grund for de forbéttringsforslag som presenterats.

3. Vilka forindringar kan goras for att effektivisera flodena och vilka effekter
kommer forandringarna att ge?
Fragestdllningen har besvarats genom analys av det nutida tillstdndet och teori inom
berdrt omrdde. Detta har resulterat i rekommendationer for hur det interna
materialflodet kan effektiviseras. Rekommendationerna redogdrs for i sin helhet i
kapitel 5 och sammanfattas nedan.
Utifran analys av det nuvarande tillstandet har fyra problemomréaden identifierats: Hantering
vid stora kvantiteter inkommande material, platsbrist i lager, 1dnga transportstracka for ZYN-
artiklar samt kommunikationsbrister. For att forbéttra det interna materialflédet och
underldtta materialhanteringen rekommenderas foljande forbéttringsforslag:
e Basera inkOp pa forbrukning genom att anvénda dragande system med kanban.
e InfOra slottider for inkommande leveranser.
e Anvinda svensk leverantor vid inkdp av ask och lock till ZYN-produkter.

e Packning och etikettering i samma produktionsavsnitt.

e Anvindning av visuell styrning i storre omfattning.
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6.2 Diskussion

Syftet med studien anses ha uppnatts genom att fragestdllningarna har blivit besvarade och
forbattringsforslag har tagits fram for hur det interna materialflodet kan effektiviseras och
materialhanteringen underléttas. De rekommendationer som tagits fram anses vara
genomforbara och stimmer 6verens med Swedish Match bild 6ver vad som behover
forbattras 1 fabriken. De mer komplexa fordndringarna kommer vara tidskrdavande att kunna
implementera, exempelvis att overga till ett dragande system och att integrera packning och
etikettering 1 samma produktionsavsnitt. Hur dessa fordndringar ska implementeras behover
studeras mer fOr att kunna anpassas till verksamheten. Rekommendationerna angéende
slottider och leverantdrsval kan vara problematiska att genomfora da de inte endast ar
beroende av Swedish Match utan kriver ett samarbete med leverantdrer for att lyckas.
Mindre komplexa forandringar som att inféra visuell styrning anses vara genomforbart inom
en kort tidsram.

I ett komplext foradlingssystem dr det svart att se enskilda processer som oberoende, ofta &r
en process beroende av foregaende och andra paverkande faktorer, varpa en helhetsbild bor
efterstrdvas. Négra av de problemomraden som identifierats dr starkt sasmmankopplade med
varandra. Ink&psrutiner, stora mangder inkommande material som forsvérar hantering och
platsbrist 1 lager dr exempel pd detta. Stora inkdpskvantiteter och otillrdcklig kommunikation
leder till problematisk materialhantering vid godsmottagningen och stort lager som orsakar
platsbrist. Det i sin tur kan leda till suboptimala lagerplatser och langa transportstrackor.

Pa grund av den begrinsade tid som funnits har inte alla materialfloden och faktorer som
paverkar materialflodet studerats pa djupet. Vidare har omraden som initialt beddmdes som
intressanta att studera valts bort enligt de avgransningar som sattes. De presenteras istdllet
som rekommendationer for vidare arbete i ndstkommande kapitel.

6.3 Rekommendationer for fortsatt arbete

Det finns mdjligheter att utveckla de forbéttringsforslag som denna studie mynnat ut i.
Forbéttringsforslagen bor anpassas ytterligare for den specifika verksamheten innan de tas 1
bruk dé studien generellt sett haft ett konceptuellt forhallningssitt. Vilka bestillningspunkter
och kvantiteter som ska finnas i rekommenderade kanban-system, vilka slottider som kan
faststillas med leverantorer, vilka svenska leverantorer som kan ersitta amerikanska dito, hur
och var packning och etikettering kan integreras, hur en mer visuell daglig styrning ska
utformas och hur inkdpsrutiner ska &dndras behdver undersokas eller berdknas mer i detalj.

Med bakgrund av Swedish Match egna uppsatta mal med att infora dragande system och att
kunna 6ka produktionen rekommenderas foljande omréden att undersokas, vilka har legat
utanfor studiens omfattning:

e Huruvida kylrummet dr nodvéndigt eller om det kan erséttas med kylning vid
transporter och 1 DC alternativt hur det bor vara utformat och hur produkter ska

hanteras 1 detta.

e Hur produktionen kan baseras pa supermarkets med grund i ett dragande system fran
DC och hur dessa ska vara utformade.

o Floden da artiklar ej uppfyller kvalitetskraven vid en forsta kvalitetskontroll. I nuldget
placeras en stor del av dessa produkter i “Last gallerforrad karantdn”, se figur 4.1, 1
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killaren i vantan pa analys. Mgjligheter om karantédnforrad exempelvis kan flyttas
ndrmare godsmottagning for effektiv hantering och en mer visuell process kan
undersokas. Flytten skulle kunna tvinga fram ett beteende som stimulerar en snabbare
hantering av detta vilket gor att varor kan anvédndas i produktion fortare. Det &r nagot
som bedoms viktigt om lagernivder minskas och arbete sker i ett dragande system.
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Bilaga 1

Berikningsformler
Medellager = Y Lagernivaper dag + Antal dagar

Medelforbrukning per arbetsdag
= Y Forbrukning <+ Antal arbetsdagar under tidsperioden

Tacktid = Medellager +~ Medelforbrukning per arbetsdag

Genomsnittligt antal lastbarare i lager
= Medellager ~ Mangd/antal per lastbarare
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