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Abstract

High capital tied up in production flows occurs in many companies and is often seen as
problematic. Binding capital in inventories entails costs and therefore it is important to lower
inventory levels, which is what Stalhandlarna AB wants to achieve. The company produces
and manufactures steelgabels and 45 percent of their sales come from their largest customer
Tranter International AB. Stalhandlarna AB and Tranter AB have entered into a call-off
agreement which entails an agreement on delivery times, quantities and other similar things. If
the company is unable to deliver on time to their customer according to agreement, there is a
risk that they will be replaced by a competing supplier. At the same time as the company must
maintain a high level of service, problems have arisen regarding the payment of invoices.

The purpose of the study is to ensure that changes can be made in the flow with a focus on
reducing capital that is tied up but still maintaining the same level of service to the end
customer. The total capital tied up in the flow is 2,4 million SEK and an improvement proposal
has been worked out which generates a reduction of 41 percent. This was done by mapping the
company's current situation using a capital tied up analysis. The data describing the current
situation, such as process properties, lay time in stock and like, have been estimated from
responsible staff at Stalhandlarna AB. Through the mapping of the current situation, an analysis
could show that it is two inventories out of seven in the flow that stand out. These inventories
together consist of 96 percent of the flows total tied up capital. Furthermore, with a deeper
analysis, it was concluded that the company's problem is that purchase and initiation of
production are disconnected from the real customer demand. By managing and giving
suggestions for implementation of systems that connect this better, entailed that improvements
could be made in the flow with a focus on reducing capital tied up while maintaining the level
of service to the end customer.



Sammanfattning

Hog kapitalbindning i tillverkningsfloden forekommer hos manga foretag och ses ofta som
problematiskt. Att binda kapital i lager medfor kostnader och darfor ar det vasentligt att minska
lagernivaer vilket ar vad Stalhandlarna AB vill astadkomma. Foretaget producerar och
tillverkar stalgavlar och 45 procent av deras omsattning kommer fran deras storsta kund Tranter
International AB. Stalhandlarna AB och Tranter AB har ingatt i ett avropsavtal som innebar en
dverenskommelse kring bland annat leveranstider, kvantiteter och liknande. Om foretaget inte
kan leverera i tid till deras kund enligt avtal finns det en stor risk att de byts ut mot en
konkurrerande leverantor. Samtidigt som foretaget maste halla en hog serviceniva har problem
gallande betalning av fakturor uppstatt.

Syftet med studien &r att se om forbattringar kan goras i flodet med fokus pa att minska
kapitalbindning men fortfarande behéalla samma serviceniva till slutkund. Den totala
kapitalbindningen i flodet ligger pa 2,4 miljoner kronor och det har arbetats fram ett
forbattringsforslag som genererar en minskning pa 41 procent. Detta har gjorts genom att
kartlagga foretagets nuldge genom att anvanda sig av kapitalbindningsanalys. Data som
beskriver nuléget, till exempel processegenskaper, liggtid och liknande har varit uppskattningar
fran ansvarig personal hos Stalhandlarna AB. Genom Kartlaggningen av nulaget kunde en
analys pavisa att det &r tva lager utav sju i flodet som utmérker sig. Dessa lager tillsammans
utgér 96 procent av flodets totala uppbundna kapital. VVidare med en djupare analys landade
forfattarna i att foretagets grundproblem &r att inkOp samt initiering av produktion ar
frankopplad fran den verkliga efterfragan. Genom att hantera och ge forslag pa implementering
av system som sammankopplar detta battre medforde att forbattringar kunde goras i flodet med
fokus pa att minska kapitalbindning med bibehallen serviceniva till slutkund.

Nyckelord: Kapitalbindning, lager, materialflode
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1. Introduktion och inledning

| denna del av studien beskrivs bakgrunden och en forklaring av foretaget Stalhandlarna AB.
Dessutom presenteras syftet, avgransningar och studiens fragestallningarna.

1.1 Bakgrund

Stalhandlarna AB ar ett svenskt foretag med en fabrik belagen i Trollhattan. Stalhandlarna har
i 6ver 30 ar tillverkat, kapat och skraddarsytt stalmaterial, metaller och armeringsjarn. De
erbjuder en rad olika produkter inom metall, stal och industriplast. Exempel pa produkter ar
balkar, stalror och aluminiumstanger. Under aret 2019 omsatte foretaget omkring 86 miljoner
kronor och har i dagslaget 21 anstéllda.

Stalhandlarnas storsta kund &r Tranter International AB och de utgér 45 procent av
Stalhandlarnas totala omsattning. Till Tranter levererar Stalhandlarna stalgavlar som anvénds
for att producera varmevaxlare. Tranter producerar 5 procent av Sveriges varmevéxlare och
Stalhandlarna i sin tur producerar 80 procent av de gavlar Tranter anvander i sin produktion.
Under 2020 och 2019 levererade Stalhandlarna omkring 3 800 stycken gavlar till Tranter.

Stalhandlarna koper in ramaterial i form av stalblock som de beskar till den dnskad storlek
kunden efterfragar. Efter detta processteg anvander sig foretaget av tva underleverantorer som
utfor borrning och malning av gavlarna innan de levereras till kund. Borrningen utférs av
foretaget ROO0s Mekaniska AB och malningen genomfors av Svensk Kaross och
Industrilackering AB.

Tranter anvander sig av ett avrop nar de uppkommer ett behov av stalgavlar. Fran den tidpunkt
Stalhandlarna erhaller avropet har foretaget en leveranstid pa tre dagar. Kan foretaget inte
leverera i tid till Tranter uppstar forseningskostnader och risken finns att Stalhandlarna byts ut
mot en konkurrerande leverantor. Det ar darfor viktigt for Stalhandlarna att kunna leverera i
tid. FOr att uppna den serviceniva som kravs, lagerhaller Stalhandlarna fardiga gavlar och nar
en kundorder kommer in tas gavlar fran fardigvarulagret. Fardiga gavlar kan darfor ligga i lager
under en langre tid. Det finns inga system géllande hur lagernivaerna ska styras i foretaget utan
i dagslaget ar det en person hos Stalhandlarna som styr de olika lagerna utifran erfarenhet och
kannedom om materialflodet. Detsamma galler initiering av att paborja produktionen.

Stalhandlarna producerar mot bedémningsprognos vilket enligt Jonsson & Mattsson (2018)
innebéar att man bedomer framtida efterfragan utifran en individs erfarenheter och producerar
darefter. ldagslaget upplever Stalhandlarna att de binder hdga nivaer av kapital i lagrena och
skulle darfor vilja frigora mer kapital. Deras rérelsekapital ligger pa omkring 18 miljoner
kronor och dr “det kapital som foretaget behdver for att finansiera den 16pande verksamheten.
Rorelsekapitalet kan bindas i likvida medel, varulager, kundfordringar etc.” (Lantz et al., 2018,
s. 348). | Stalhandlarnas fall, genom att frigora kapital hade deras situation underlattats da de
har problem med att betala fakturor emellanat. Lager anvands for att hantera osékerheter men



det skapar ocksa kostnader och bor darfér undvikas (Holweg et al., 2018). Det ar dock viktigt
att forsta varfor de finns lager i foretaget och dven ta reda pa rotorsakerna till varfor lager
skapas, for att kunna angripa det (Holweg et al., 2018). Enligt Jonsson och Mattsson (2016)
paverkar kapitalbindningen foretagets kassaflode och betalningsformaga. Kapital som inte
binds i lager kan investeras och generera intakter till foretaget pa andra sétt.

1.2 Syfte

Syftet med studien ar att se om forbattringar kan goras i flodet med fokus pa att minska
kapitalbindning med bibehallen serviceniva till slutkund.

1.3 Avgrénsningar

Avgransningar har gjorts i studien pa grund av tidsbegransningar. Studien har endast beaktat
ett flode hos Stalhandlarna och detta flode gar enbart till en av deras storsta kunder, Tranter
International AB. Produkten som produceras i detta flode och som studien behandlar ar
stalgavlar.

Eftersom flodet till Tranter involverar Over trettio varianter i borjan av flédet som senare kan
utvecklas uppemot trehundra till femhundra olika artiklar, har ett rimligt antal varianter valts
ut. Varianterna som har valts ut representerar majoriteten av flodet.

De varianter studien valt att avgransa sig till &r sjutton standardprodukter. Dessa
standardprodukter ingdr i ett avropsavtal. Nar ett avrop sker behover Stalhandlarna kunna
leverera standardprodukter inom tre dagar. Denna avgransning har gjorts baserat pa att dvriga
produkter har en leveranstid pa tre veckor vilket gor att de produkter som ingdr i avropsavtalet
bor prioriteras och darfor undersokas i denna studie. Dessutom kommer alla avgransade artiklar
behandlas likvardiga genom hela studien av den orsaken att alla ingar i samma avropsavtal.
Datan som angar dessa sjutton avgransade artiklar har behovts beaktas med genomsnittliga
varden. Att beskriva nuldget med detaljberdkningar for varje artikel hade blivit for komplext
och tidskréavande, darfor har antagande om genomsnittliga varden behovt anvéndas.

1.4 Precisering av fragestallning

1. Hur ser materialflodet ut idag?
Innefattar att fa en oOverblick dver hur flodet ser ut idag. Nuldget ska visa vilka
processteg som &r aktuella samt vart kapital finns bundet.

2. Vilka faktorer paverkar kapitalbindningen?
Utifran nulaget analyseras vilka faktorer som paverkar det bundna kapitalet i flodet.

3. Kan forbéttringar goras i flodet med fokus pa att minska kapitalbindning men
fortfarande behalla samma serviceniva till slutkund?



Att behalla samma serviceniva innebar att leveranstiden och produktsortimentet inte far
paverkas. Foretaget ska kunna uppratthalla den service till kund dar leveranstiden &r tre
dagar och produktsortimentet ar sjutton standardprodukter.



2. Teoretiskt ramverk

| detta kapitel kommer det teoretiska begrepp och ramverk som anvands i studien att beskrivas.

2.1 Kapitalbindning

Nar en investering sker sa binds kapital. Kapitalbindning har en paverkan pa foretags
kassafloden och formaga att betala. Kapitalbindningen ger ocksa upphov till kostnader som
motsvarar den alternativa avkastningen som hade kunnat genereras om det investerade kapitalet
anvands till annat. Kapitalbindning kan uttryckas i absoluta tal eller lagrets liggtid (Jonsson &
Mattsson, 2016).

2.1.1 Kapitalbindningskostnad

Enligt Jonsson & Mattsson (2016) berdknas kostnaden for att lagerhalla genom att “likstilla
material bundet i lager med en investering i omséattningstillgangar” (s.117). Den kostnaden som
blir av att lagerhalla &r lika med de intékter som hade kunnat astadkommits fran investeringar
som genererat avkastning till foretaget om det inte satt bundet i kapital. Varje enskilt foretag
bestammer sjéalva over vilket avkastningskrav man vill ha pa sitt investeringskapital. Vilket
innebar att denna procentsats kan skilja sig mycket at mellan foretag (Jonsson & Mattsson,
2016). Ett annat ord for avkastningskrav &ar kalkylrénta (Lantz et al., 2018).
Kapitalbindingskostanden berdaknas enligt ekvation 2.1 (Jonsson & Mattsson, 2016).

Kapitalbindningskostnad = Kapitalbindning i kronor * kalkylrinta [Ekvation2.1]

2.2 Materialflode

Ett materialflode bestar av forflyttning, hantering och lagring av produkter. For tillverkande
foretag ar det ravaror och komponenter som flodar in samt genom foretaget och fardiga
produkter som sedan flodar ut till kund. Det ar materialflodet fran ursprunglig kalla till
slutgiltig forbrukare som &r det primara flodet. Ett valfungerande materialflode kannetecknas
av att resurserna utnyttjas effektivt och motsvarar kundens efterfragan (Jonsson & Mattsson,
2016).

2.2.1 Processflodesdiagram

Enligt Holweg et al., (2018) ar ett processflodesdiagram ett verktyg som hjalper till att fa en
battre forstaelse for en process. Diagrammet skapar en visuell bild 6ver det materiella flodet
och visar alla aktiviteter som férekommer i ett flode och hur de beror av varandra (Slack, 2013).
Enligt Holweg et al., (2018) anvander man sig av beskrivande symboler som fortydligas i tabell
1



Tabell 1. Symboler for processflédesdiagram

Rektangel - processhox, anvisar en operation dar nagon arbetar med
materialet eller informationen i flodet. Papekar en vardeadderande
aktivitet.

O Cirkel - ett kontrollsteg, start eller slut pa en process.

Triangel - visar lagerhallning.

En pil - visar i vilken riktning flodet gar.

2.2.2 Ledtid och processtid

Det finns olika méatningar i ett flode som man kan koppla samman med processflédesdiagram.
Dessa méatningar bendmns ledtid och processtid. Ledtid definieras som den tiden det tar att
genomga en hel process. Exempelvis ett helt materialflode, fran start till slut. Processtiden
bestams av maskinens korhastighet och ar den tid det tar att genomga en delprocess (Holweg
etal., 2018).

2.3 Informationsflode

Jonsson och Mattsson (2016) beskriver att ett effektivt informationsflode behovs for att fa till
ett effektivt materialflode. For att kunna balansera tillgang och anvandning av resurser kravs
det information om befintligt material i foretaget, kundernas efterfragan, tillganglig kapacitet
men aven leverantdrernas formaga att leverera.

Information kring efterfragan kan besta av forsaljningsinformation, prognosinformation och
kundorderinformation. Denna information kan bland annat tas fram med hjalp av foretagets
forsaljningsprognoser och fran kunder genom kundorder. For att fa till effektiva materialfloden



kravs aven information kring leverantérens leveransformaga. Den informationen kravs for att
bland annat kunna halla en god leveransservice mot kunden (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.3.1 Prognosprocesser

Beslut om prognoser i foretaget kan vara strategiska, taktiska och operativa. Det ar fragan om
framtidsbedomningar av efterfragan pa produkterna i foretaget. Det hanger ihop med
resursanskaffning och resursanvandning men dven den lépande operativa verksamheten. Det
finns tre vanliga efterfragemonster som kan paverka efterfragan och det &r slumpmassig
variation, trend och sésong (Jonsson & Mattsson, 2016).

Metoder for att berdkna prognostisering av efterfragan delas in i beddmningsmetoder och
berdkningsmetoder. Bedomningsmetoder betyder att man bedomer framtida efterfragningar
utifran en individs erfarenheter. Berakningsmetoden bygger pa matematiska berdkningar.
Bedomningsmetoden &r att foredra nar periodlangden, som prognosen stracker sig 6ver, ar lang
som exempelvis vid prognostisering av ett arsbehov (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.4 Lager

Enligt Jonsson och Mattsson (2016) betyder lagring att man lagerhaller produkter i ett lager.
Holweg et al., (2018) pastar att lager ska undvikas eftersom det skapar kostnader och problem.
Det &r viktigt att man forstar bade orsak och verkan eftersom lager finns av en anledning. Lager
anvands ofta som en buffert for osékerhet och det finns olika typer av lager sa som ravarulager,
PIA och fardigvarulager, som alla spelar olika roller i en produktion. En utav ravarulagrets
funktioner ar att skydda mot osékerheter och variationer som kan uppsta vid leverans av
ramaterial. PIA star for produkter-i-arbete och galler lager av material i bade pagaende
processer och mellan olika processteg (Jonsson & Mattsson, 2016). P1A anvénds for att skydda
mot osékerhet och variation som kan uppsta i produktionen. Fardigvarulagret anvands for att
kunna leverera snabbt till kund och for att skydda mot osékerheter i efterfragan (Holweg et al.,
2018).

2.5 Kapitalbindningsanalys

En kapitalbindninganalys ar en metod som anvéands for att vardera och kartldgga
kapitalbindningen i ett fléde. Information om vilka artiklar som materialflédet bestar av, vilka
lager, foradlingsprocesser samt transporter maste samlas in for att kunna genomfora en
kapitalbindningsanalys (Jonsson & Mattsson, 2016).

Foljande information och matvérden finns i en kapitalbindningsanalys och beréknas enligt
ekvationerna nedan (Jonsson & Mattsson, 2016):

Medellager = Sikerhetslager + (Seriestorlek + 2) [Ekvation 2.2]

Medellager under transport = (Kapacitet - Ledtid) + Leveranscykel [Ekvation 2.3]



Genomsnittlig kapitalbindning = Medellager - Sjalvkostnad [Ekvation 2.4]
Genomsnittlig liggtid = Medellager < Efterfragan [Ekvation 2.5]
Begreppsforklaring av ekvationerna som presenteras ovan:

Sékerhetslager: Ett sdkerhetslager anvands for att frikoppla processer i materialflodet sa att

oférutsagbara handelser samt storningar sasom leveransforseningar inte fortplantar sig
(Jonsson & Mattsson, 2016).

Sjalvkostnad: Sjalvkostnaden &r den kostnad som en vara eller tjanst har under produktion och
transport och okar for varje vardeaddernade aktivitet den genomgar (Lantz et al., 2018).

Leveranscykel: En leveranscykel kan beskrivas och forstas med ett exempel, exempelvis om
en bat avgar var 28onde dag och transporterna avgar kontinuerligt under aret sa éar
leveranscykeln 28 dagar (Jonsson & Mattsson, 2016).

Seriestorlek: Seriestorlek kan dven den beskrivas och forstas med ett exempel, om det levereras
in 600 produkter i ett lager sa ar seriestorleken 600 stycken (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.6 Kapitalbindningsdiagram

Enligt Jonsson och Mattsson (2016) kan kapitalbindningsdiagram vara ett hjalpmedel nar man
vill studera hur forandringar i flodet kan goras for att minska kapitalbindningen. |
kapitalbindningsdiagrammet kan man se hur kapital binds i en produkt nar den flodar genom
produktion och distribution. | diagrammet kan man se pa y-axeln den genomsnittliga
kapitalbindningen uttryckt i kronor medans pa x-axeln kan man se den genomsnittliga
liggtiden. Arean som bildas under grafen visar den genomsnittliga kapitalbindningen for varje



delflode.

Kapitalbindning i kr

A

\

Révarulager
Tillverkning
Lager
Transport
Fardigvarulager

-

Liggtid
Figur 1. Exempel pa ett kapitalbindningsdiagram

Vidare menar Jonsson och Mattsson (2016), att det finns tva metoder for att minska
kapitalbindningen. Det ena ar att man minskar x-axeln genom att minska ledtider. Det andra
séttet dr att minska y-axeln genom att senareldgga kostnadskrévande aktiviteter. Eftersom
kostnader okar i samband med forflyttningar, lagring och hanteringsaktiviteter betyder det att
produkten binder mer kapital ju ndrmare kunden man kommer. Det &r darfor battre att
lagerhalla produkter tidigare i flodet. Detta hanger &ven samman med ledtiden da reduktion av
ledtiden har en storre paverkan pa kapitalbindningen nara slutkunden jamfort med reduktion
av ledtiden tidigare i flodet. Den genomsnittliga kapitalbindningen uttryckt i kronor per vecka
berdknas enligt nedan (Jonsson & Mattsson, 2016):

Kapitalbindning(kr /vecka) = Kapitalbindning ( uttryckt i kr) + liggtid(uttryckt i
veckor) [Ekvation 2.6]

2.7 Kundorderpunkt

Kundorderpunkt definieras som den punkt i materialflodet dar produktens tillverkning och
leverans ar kundorderbestamd. Det menas att fran och med den punkten sa styrs tillverkningen
av kundorder, medan det underliggande materialflédet styrs av prognos och baseras darfor pa
uppskattningar om framtiden (Jonsson & Mattsson, 2016). Det finns manga foretag som har ett
lager av fardiga produkter dar en utleverans uppstar nar foretaget erhaller en kundorder. Detta
satt anvander sig foretag av for att snabbt kunna leverera den produkt som efterfragas
(Segerstedt, 2009).

Det gar att skilja pa fem olika placeringar av kundorderpunkten. Nedan beskrivs de fem olika
placeringarna (Jonsson & Mattsson, 2016):



Konstruktion mot kundorder:

Foretaget producerar mot kundorderspecifikationer. Har styrs konstruktionsarbete,
tillverkningsforberedelser, materialanskaffning och tillverkning fran erhallna kundordrar.
Lagren i dessa foretag bestar ofta av kopkomponenter och ramaterial.

Tillverkning mot kundorder:

Hér &r produkterna konstruerade och forberedda for tillverkning innan en kundorder inkommer.
Materialanskaffning och tillverkning av detaljer har gjorts utan nagon kundorder. En del av
detaljtillverkningen och all monteringen genomfors vid erhallen kundorder. Lagren bestar av
kopkomponenter, ramaterial och egentillverkade detaljer.

Montering mot kundorder:
Vid tillhandahallning av en kundorder genomfors den slutgiltiga monteringen. Lagren bestar
av samtliga kopkomponenter, ramaterial samt egentillverkade detaljer.

Tillverkning mot plan respektive Tillverkning mot lager:
Lagren bestar av slutprodukter. Vid tillverkning mot lager menas att man lagerhaller
standardprodukter i vantan pa en kundorder.

Enligt Segerstedts (2009) producerar vissa foretag sina produkter mot fardigvarulagret medans
andra startar sin produktion i andra delar av foradlingskedjan. Det kan vara riskfyllt att
lagerhalla en produkt i fardigvarulager om efterfragan ar oséker eftersom det da inte ar sakert
att den efterfragas. Daremot kan foretaget forlora forsaljningschanser om de inte kan leverera
snabbt. Det ar kundernas forvantan pa leveranstiden, produktens ihopsattning och hur effektivt
och snabbt man kan tillverka som bestdimmer vart man kan l4gga kundorderpunkten
(Segerstedt, 2009).

2.7.1 Senareléggning

Senarelaggning ocksa aven bendmnt som postponement &r en strategi som innebér att unvika
att tillverka mot lager (Jonsson & Mattsson, 2013). Man strévar efter att genomféra
vardeskapande aktiviteter sa sent som mojligt i flodet, idealfallet ar att vanta tills att en
kundorder inkommit. Tanken ar att man lagerhaller ingaende komponenter och tillverkar
slutprodukten forst nér en kundorder inkommit. En forutsattning for att detta tankesétt ska
fungera ar att ledtiden for den kundorderstyrda sluttillverkningen maste vara kortare &n den
leveranstid som ar till kund. Enligt Jonsson & Mattsson (2013) medfor denna strategin en
minskad risk for att vissa varianter inte blir efterfragade.

2.8 Materialstyrning

Materialstyrning handlar om att pa ett kostnadseffektivt satt kunna balansera behov av material
mot tillgdng pa material i flodet. Obalanser mellan behov och tillgang kan ge konsekvenser
som resulterar i att lager skapas for att tillgangarna ar for stora och dalig leveransformaga



skapas om behoven ar for hoga. Malet med materialstyrning ar att styra materialflodet sa
effektivt som mojligt med héansyn till kapitalbindning, leveransservice och resursutnyttjande i
organisationen (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.8.1 Tryckande och dragande system

Ett satt att beskriva materialstyrning ar att sara pa tryck och drag baserad styrning (Jonsson &
Mattsson, 2016). Enligt Jonsson och Mattsson (2016) ar dragande styrning baserat pa att
materialforflyttning och produktion sker pa initiativ av efterfragan. Tryckbaserad styrning dven
kallat tryckande system ar daremot baserad pa att forflyttning av material och produktion sker
utan initiativ av den forbrukande aktoren. Istallet styrs produktionen av den producerande
aktdrens egna beordringar.

2.8.2 Avrop

Avrop ar ett leveransavtal som bada parterna i affaren ingatt i och som beréattar hur
leveransplanerna ska hanteras och uppfattas. Forhandlingar kring leveranstider, kvantiteter,
kvalitetsnivaer, pris och liknande forhandlats fram nar det finns ett leveransavtal. Ett
inkopsorderforfarande sasom ett avrop mot gallande avtal kan da anvéandas. Leverantoren far
tillgang till information om leveransplaner som ett hjalpmedel infor framtida leveranser
(Jonsson & Mattsson, 2016).

2.8.3 Tacktidsplanering

Tacktid definieras som den tid det tillgangliga lagret samt planerade inleveranser forvantas
racka till. Man kan anvénda sig av en sakerhetstid vid tacktidsplanering. Detta for att gradera
sig mot variationer eller osakerheter som kan uppkomma i efterfragan under tiden som man
skaffar material till lagret (Jonsson & Mattsson, 2016).

Enligt Jonsson & Mattsson (2016) berdknas tacktid som:
Tdcktid = Tillgdangligt lager + Efterfrdagan [Ekvation 2.7]

En ny order ska planeras in nér tacktiden &r mindre &n den tid det tar att skaffa de nya
produkterna till lagret plus sakerhetstiden plus ett halvt inspektionsintervall. For att kolla nér
en ny order ska placeras anvander man sig av tacktidsjamforelser, vilket kan goras pa tva sitt.
Antingen direkt nar en lagertransaktioner sker eller periodiskt. Vid lagertransaktioner gors en
jamforelse varje gang lagret minskar. Periodiskt daremot innebdr att vid givna intervall gar
man och kollar lagernivaerna. Har tacktiden da blivit mindre &n ledtiden, sékerhetstiden samt
ett halvt inspektionsintervall skapas ett orderforslag (Mattsson & Jonsson 2013).

Mattsson (2009) och Mattson (2003) presenterar tacktidplaneringens egenskaper och nér
materialstyrningsmetoden ar lamplig att tillampa:

> Nar efterfragan baseras pa prognoser och forbrukningshistorik.
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> Nar efterfragan ar oberoende, vilket betyder att efterfragan pa en produkt inte ar
kopplad till efterfragan pa en annan produkt.

Nar efterfragan ar nagorlunda jamn fran period till period och dar det inte finns stora
planmassiga efterfragevariationer.

Orderstorlekarna &r mindre och genomloppstiderna korta.
Information om medelefterfragan per period finns.
Staller mindre krav pa kvaliteten pa grunddatan.
Fungerar samre vid stora behov som &r frekventa.

A\

YYVYY

Metoden ar forbrukningsinitierad vilket betyder att man initierar en ny order nér forbrukning
har skett. Lagernivan aterstalls alltsa efter forbrukning for att kunna hantera framtida
efterfragan. Tacktiden beréknas pa en uppskattad efterfragan per period och det bygger pa att
efterfrdgan kan variera kring medelvérdet Mattsson (2009).

2.9 Variation

Enligt Holweg et al (2018), ar variation avvikelsen fran det tankta resultatet. Vidare beskriver
Holweg et al (2018) att det finns tva typer av variation, den forsta &r den variation som kallas
vanlig orsak. Det betyder att variation inte kan forutses och &r slumpméssig. Den andra
variationen kallas sarskild orsak och &r inte slumpmaéssig. Den orsakas av faktorer som man
kan identifieras som har tydliga egenskaper. Denna typ av variation kan man hantera. Variation
kan besta i tre former, kvalité, kvantitet och tid (Holweg et al, 2018).

2.9.1 Variation i kvantitet och tid

Holweg et al. (2018) beskriver att om tva efterfoljande processer producerar en produkt pa en
minut sa produceras det maximala. Daremot i fall en process arbetar snabbare &n den
efterfoljande processen sa kommer den forsta processen inte att kunna skicka vidare sina
produkter eftersom den &r blockad. A andra sidan om den forsta processen inte kan producera
lika snabbt som den efterféljande sa svalter den nastkommande. Vidare beskriver Holweg et al
(2018) att hur mycket mindre man kan producera jamfort med det maximala kan bero pa flera
saker. En sak dr variationen i arbetstimmar pa de olika stationerna. Variation i kvantitet och tid
kan berora bade efterfragan och forsaljningssidan i kedjan (Holweg et al, 2018). Kundernas
efterfragan kan variera och det kan vara svart att hantera dessa variationer. Aven processerna
sjalva kan variera i tid och kvantiteter. Variation i kvantiteter &r lattare att hantera &n i tid. For
att kunna producera de kvantiteter som behdvs kan man schemalégga att processerna ska kora
lite langre eller lite kortare. Daremot &r det svarare att hantera om det dagliga schemat i
produktionen blir slumpmassiga och da kan processerna drabbas (Holweg et al, 2018).

2.9.2 Hantering av variation

Det finns enligt Holweg et al. (2018) olika hanteringsmetoder som uppkommit for att motverka
variation i kvantiteter och tid. Buffertar ar en och det finns tre olika typer av buffertar. Nedan
presenteras de olika formerna enligt Holweg et al. ( 2018):
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Lager:
Genom att ha mer lager i ravarulagret, PIA och fardigvarulagret, bidrar det till att foretaget har
en storre chans att hantera variation i efterfragan.

Kapacitet:
Att foretaget har extra resurser i form av ytterligare maskiner eller arbetskapacitet for att inte

behdva ha for mycket lager och for att kunna hantera efterfragevariationer genom att ha
mojligheten att 6ka produktionen.

Tid:
Tid som buffert betyder att man gor ordrar tidigare an efterfragat nar efterfragan pa kapacitet
ar lag. Det andra alternativet ar att man skjuter upp bestallningar dar det ar mojligt.

Genom att anvéanda sig av lager mellan processer kan man minska paverkan som blockeringen
och svélten medfor. Darfor har man lager sa man kan fa mindre destruktiv blockning och svélt
och &ven en hogre kapacitet. Det ar dock onodigt att ha for stora lager da sma lager &r att foredra
(Holweg et al., 2018).
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3. Metod

| detta kapitel kommer lasaren fa en bild 6ver vilka metoder som har anvénts och hur studien
har gatt tillvaga for att uppna dess syfte. Studien startade med en problemidentifiering som
gick over till datainsamling parallellt med litteraturstudier. Aktuell data och litteratur som
samlades in var basen till de analyser och slutsatser som dragits. Varje steg i metodkapitlet
och tillvagagangssatten for dessa, redovisas och beskrivs utforligare i underliggande rubriker.

Litteraturstudier

-
N
\; Anal | Rekommendationer
Identifiering av natys och slutsatser
problem . /
\\ ‘ / J
Insamling av data YA\ \

A\

Intervjuer

Brainstorming

Brainstorming

Observationer

Beskrivning av nuliget

Figur 2. Studiens tillvagagangssatt for att uppna dess syfte

3.1 Identifiering av problem

Studien startades upp med problemidentifiering. | fasen problemidentifiering traffades alla
parter for att diskutera och forsta det aktuella problemet samt studiens syfte. Ett besok hos
Stalhandlarna AB utfordes, dar en rundvandring till de olika delprocesserna samt en
introduktion av hela flodet presenterades. Studiens omfattning, problemidentifiering och hur
studiens samarbete ska laggas upp diskuterades efter rundvandringen.

3.2 Insamling av data

Vidare presenteras de metoder som har anvants for att samla in den aktuella datan som
behdvdes for att utfora studien och uppna dess syfte.

3.2.1 Beskrivning av nuldget

For att fa en beskrivning av nulaget har processkartlaggning gjorts. Att gora ett nulage av en
process och veta hur effektiv den &r i olika dimensioner ar en viktig utgangspunkt for ett bra
forbattringsarbete (Holweg et al., 2018).
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Processkartlaggning &r en teknik som skapar en gemensam forstaelse for alla parter om hur den
verkliga processen faktiskt ser ut och vilka delar den innehaller. Det finns tre viktiga regler att
folja nar man processkartlagger for att fa ett sa bra resultat som maéjligt (Holweg et al., 2018):

1. Gatill Gemba

2. Fanga de viktiga delarna

3. Hall dig till kartlaggnings metodiken

Ga till Gemba innebar att man ska fysiskt beséka den riktiga processen, detta for att fanga den
riktiga processen. Annars finns risken att man fangar sa kallade “workarounds” som har
skapats. Detta ar sekundéara ad-hoc process-steg som skapas for att den priméra processen inte
fungerar. Darfor ar det viktigt att se processen med egna égon for att fa en sa verklig och rattvis
bild av processen som mojligt (Holweg et al., 2018).

Att fanga de viktiga delarna i processen papekar att det ar svart att fanga allt i en process och
dessutom laggs onddigt mycket tid pa det arbetet. Darfor ska man istéllet fokusera pa det
viktigaste delarna sd som huvudstegen och estimera det som behdvs. Malet med en
processkartlaggning ar inte att fanga allt, utan de viktigaste delarna (Holweg et al., 2018).

Sista regeln, att halla sig till kartlaggnings metodiken, innebér att alla som involveras ska forsta
processen pa samma satt och man vill forhindra att onédiga missforstand skapas (Holweg et
al., 2018).

For att forsta flodet som &r centralt i studien har processflodeskartlaggning gjorts genom
observationer och intervjuer. Vésentlig data for studien har tagits med utgangspunkten att fa
en bra bild dver nuvarande situation. Eftersom flodet involverar manga produktvarianter har
endast de avgransade produkterna kartlagts. Man har daven beaktat de tre reglerna som ndmnts
tidigare utifran de forutséttningarna som infunnits sig. Aven Kapitalbindingsanalys har ocksa
gjorts i syftet av att klargora var i flodet det ligger bundet kapital och deras nuvarande nivaer.

3.2.2 Intervjuer

Det finns olika former av intervjuer. En intervju kan vara éppen, vilket innebér att fragorna
som stalls ar Oppna sa att den intervjuade kan svara fritt och utvecklat med sina egna tankar.
Respondenten kan ge svar pa hur nagot ar och vilken mening nagot har och det ger mojligt att
forsta upplevelser och uppfattningar om damnet. Intervjuer kan dven vara strukturerade, vilket
betyder att fragorna ar formulerade i forvag i en bestamd ordningsfoljd. | det strukturerade
intervjuerna finns det fasta svarsalternativ som &r likadana for alla respondenter som ger
mojligheten for intervjuaren att fa information om kvantiteter (Lantz, 2008).

| studien har bada intervjuformerna anvéants. Strukturerade intervjuer har gjorts i syftet av att
fa fram information om bland annat kvantiteter men aven andra siffror som har varit relevant
for studien. Oppna intervjuer har genomforts for att fa en uppfattning om det olika stegen i
flodet. Det har utforts intervjuer med en person som &r involverad i materialflodet och denna
information ligger till grund for nuldgesbeskrivningen.
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3.2.3 Observationer

Observation betyder att gora iakttagelser pa platsen med egna 6gon (Esaiasson et al., 2019).
Det ar viktigt att forsta och se den riktiga processen sjélv. Detta for att kunna skapa en arlig
bild av processen och inte bara forlita sig pa vad personal som arbetar med flodet sdger om
processerna (Holweg et al., 2018).

Observationer har genomforts hos de tre olika foretagen som ingar i produktionen av gaveln.
Dar forfattarna har varit med och kollat pa hur flodet sett ut och fungerat. Observationerna
utfordes for att kunna hamta in information om materialflédet och pa sa satt skapa en bild kring
hur flodet fungerar och ser ut i dagslaget.

3.3 Litteraturstudier

Litteraturstudier har utforts. Studierna har gjorts genom att anvénda sig av bocker,
vetenskapliga rapporter inom bland annat omradena Operation Management, Logistik, Lean
Production och liknande. Litteraturen har i forstahand tagits fran Chalmers biblioteks
elektroniska databaser.

3.4 Analys

Analysen har grundats pa datainsamling samt litteraturstudier. Vidare identifiering av orsaker
till problemet har gjorts genom brainstorming med utgangslage fran teorin. Brainstorming &r
ett verktyg dér ménniskor samlas i ett rum och borjar undersoka fragan “Varfor?” till ett
problem (Gerhard Plenert, 2012). Metoden har anvants for att lokalisera de verkliga problemen
och inte symptomen.

3.5 Rekommendationer och slutsatser

Forbattringsforslagen som har tagits fram har gjorts med hjalp av brainstorming. Brainstorming
har aven har haft utgangslage i aktuell teori.

3.6 Reflektion 6ver anvanda metoder och tillvagagangssatt

| denna del av studien kommer reflektioner Gver anvanda metoder och tillvagagangssatt
presenteras.

3.6.1 Risk for suboptimering

Eftersom studien beaktar endast ett flode i det aktuella foretaget kan det finnas risk for
suboptimeringar. Suboptimeringar eller dven kallat “islands of excellence” innefattar att man
kollar pa delflode av hela foretaget och sedan optimera det flodet genom att oka
produktiviteten. Dessa suboptimeringar kan leda till att man forbattrar ett flode pa bekostnad
av det totala systemet, foretaget eller hela forsorjningskedjan (Holweg et al., 2018).
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3.6.2 Kéllkritik

Enligt Esaiasson et al. (2019) sa ar kallkritik ett forsvarsmedel mot felaktig information och
det finns fyra kallkritiska regler som kan anvéndas vid bedémning av trovardigheten i olika
pastaenden. Det &ar akthet, oberoende, samtidighet och tendens. Nedan forklaras det fyra
begreppen enligt Esaiasson et al. (2019).

Akthet:
Forsakran om att materialet ar akta. Att materialet har producerats vid den tid,
sammanhang och av den personen som angetts.

Oberoende:
Det finns tre olika aspekter av oberoende.

1. Mojligheten att bekréafta berattelsen. Trovardigheten dkar om pastaendet kan
bekréftas fran ytterligare en kalla.

2. Avstandet mellan berattare och beréattelse. Priméra kallor(forstahandskéllor) ar
trovardigare an sekundarkallor(andrahandskallor). Tillforlitligheten blir storre
om pastaendet kommer fran personen som varit med om en handelse jamfort
med om handelsen aterberattas av en annan person.

3. Berattarens grad av oberoende. Beréttelsens trovardighet paverkas av hur
oberoende berattaren &r. Om berattaren ar paverkad av en person eller andra
omstandigheter som exempel tvang, hot eller forvantningar, minskar
trovardigheten.

Samtidighet:
Tiden fran att en handelse &ger rum tills dess att handelsen nedtecknas. Desto langre tid

desto mer minnesfel eller efterhandskonstruktioner kan uppkomma.

Tendens:
Att det finns ett intresse av att aterberatta en handelse felaktigt eller snedvriden.

Under arbetets gang har dessa fyra regler varit grunden for att bedéma trovardigheten pa de
kéllor som anvants. Dock eftersom intervjuer endast gjorts och begrénsats till en person kan
kritik riktas mot att ingen annan person har kunnat bekrafta den informationen som samlats in.
Anledningen till detta ar att flodet inte enbart bestar av Stalhandlarna da de anvander sig av tva
andra foretag i sin produktion. Intervjuer har darfor enbart utférts med den ansvariga personen
hos Stalhandlarna da det varit svart att fa bade tid och majlighet till intervjuer med de andra
tva foretagen.

3.6.3 Validitet

Esaiasson et al. (2019) beskriver begreppet validitet som hur bra den teoretiska definitionen
stammer 6verens med den operationella indikatorn. Det ar darfor viktigt att anvanda sig av ratt
matinstrument for att inte fa systematiska fel (Esaiasson et al., 2019). Under arbetets gang har
reflektioner kring validitet gjorts sa att man sakerstaller att det man studerar ocksa ar det man
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pastar att man studerar. Detta har gjorts for att resultatet ska stimma 6verens med det studien
tankt mata.

Validitet kan vara ett problem n&r man gor observationer. Enligt Esaiasson et al. (2019) kan
endast det som uppfattas likartat av flera individer raknas som korrekt och palitlig data. Ett satt
att Oka validiteten &r darfor att observera tillsammans med flera observatorer. Ett annat
alternativ for att oka validiteten &r att vara kallkritisk nar man granskar den information man
far. Har kan intervjuer vara bra for att styrka sina tolkningar genom att se hur inblandade
personer tolkat samma situation (Esaiasson et al., 2019).

Observationer i helhet kan vara missvisande da de bara registrerar det 6gat kan se (Esaiasson
et al., 2019). Darfoér har dven en intervju skett i samband med observationen samt att tre
personer var delaktiga for att fa en sa tillforlitlig bild som mojligt 6ver hur laget ser ut. | antal
har observationer enbart skett vid ett tillfalle, detta pa grund av tidsbegransningar samt pandemi
situationen vi befinner oss i. For att fa en mer rattvis bild hade fler observationer behovts goras.

3.6.4 Reliabilitet

Hog reliabilitet definieras som uteblivandet av slumpmassiga eller osystematiska fel. Lag
reliabilitet kan orsakas av slarvfel som gors under datainsamlingen och den efterféljande
bearbetningen av den insamlade datan. Det kan &ven vara slarviga och olasliga anteckningar
eller bristande uppmarksamhet och missférstand vid intervjuer (Esaiasson et al., 2019).

Datainsamlingar har utforts noggrant och vid nulagesbeskrivningen har historisk data fran
foretaget samlats in. Det fanns ingen befintlig data éver den nuvarande kapitalbindningen utan
uppskattningar fran den ansvarige personen i verksamheten har erhallits. Detta kan ha paverkat
studiens resultat da det uppskattade vardena kan skilja sig fran verkligheten. Foretaget har blivit
upplysta om detta. Den insamlade datan har kontinuerlig granskats av berdrda parter under
studiens gang for att starka reliabiliteten. Anledningen till att egna matningar inte gjorts ar pa
grund av tidsbegransningar.
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4. Nulagesbeskrivning

| detta kapitel kommer lasaren fa en insikt i hur flodet ser ut idag, vilka produkter som ingar i
flodet och hur kapitalbindningen ser ut. For att se visuell bild 6ver vad som sker med produkten
i diverse processteg, se bilaga A.

4.1 Produktbeskrivning

Produkten som behandlas i flodet ar en stalgavel. Stalgavlarna kan forekomma i flera olika
varianter och tabell 2 tar upp vilka som ar aktuella. For att se ritningar dver fyra av de olika
varianter och hur de skiljer sig at utseendemassigt, se bilaga B.

Tabell 2. Sammanstéllning 6ver produkternas(artikelnummer) egenskaper i flodet

Artikelnummer: | Storlek: Kvalitetsniva: | Borrning: | Farg:
(langd*bredd*tjocklek)
1. | 3-4148-072300 1560*450*35 S235 4 rod primer
2. |3-4150-072300 | 1633*450*35 S235 J rod primer
3. | 3-4299-072300 1175*450*35 S235 4 rod primer
4. |3-4498-072300 | 1250*450*35 S235 4 rod primer
5. |3-50839-072300 | 1250*450*30 S235 v rod primer
6. |[3-50843-072300 | 1175*450*30 S235 rod primer
7. | 3-50842-072300 | 1250*450*30 S235 4 rod primer
8. |[3-50845-072300 | 1175*450*30 S235 4 rod primer
9. |[3-5482-072300 1250*450*35 S235 4 rod primer
10. | 3-5483-072300 | 1175*450*35 S235 J rod primer
11. | 3-5484-062300 1175*450*20 S355 4 rod primer
12. | 10183-390101 1250*450*35 P355 J ral 5012
bla
13. | 10185-390101 1175*450*35 P355 ral 5012
bla
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14. | 10186-390101 1633*450*35 P355 4 ral 5012
bla

15. | 10188-390101 1560*450*35 P355 ral 5012
bla

16. | 3-6815-060101 1633*450*30 S355 4 ral 5012
bla

17 | 3-6817-060101 1560*450*30 S355 ral 5012
bla

Som tabell 2 tar upp finns det totalt sett tre olika kvalitetsnivaer pa gavlarna. Nedan finns en
forklaring till vad som skiljer dem at.

S355- ett lagkolhaltigt, svetsbart konstruktionsstal.
$235- ett mjukt konstruktionsstal som &r latt att boja och svetsa.
P355- ett tryckkarlsstal som ar olegerat och anvands vid forhojda temperaturer.

4.2 Variation i efterfragan

Efterfrdgan i flodet varierar under arets gang vilket man kan se i figur 3. Historiskt sett
klassificeras manaderna mars till oktober som hdgsasong medan resterande ses som lagsasong.

Kvantitet (antal gavlar)

500

400
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100

== Efterfrigan 2020 == Efterfragan 2019
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& Q&@
N &%

N
& & W@

Figur 3. Visar spridningen av efterfrdgan under aret 2019 och 2020

Tabell 3 presenterar den genomsnittliga efterfragan for hog- respektive lagsasong.
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Tabell 3. Presenterar genomsnittlig efterfragan for 1ag- respektive hogsasong

Genomsnittlig efterfragan per vecka

Hogsasong 90 st
Lagsasong 58 st

Totalt genomsnitt (902;58): 74 st

4.2.1 Hypotes framtida efterfragan

Tranter forvantas 6ka sin produktion vilket innebér att Stalhandlarna i framtiden kommer fa en

okning pa cirka 20 procent av den nuvarande efterfragan. Tabell 4 visar denna 6kning i
efterfragan i siffror.

Tabell 4. Presenterar 6kad genomsnittlig efterfragan for 1ag- respektive hogsasong

Genomsnittlig 6kad efterfragan per vecka
Hogsasong 90 - 1,2 =108 st
Lagsasong 58-1,2=70st
Totalt genomsnitt (08+70)_ a9 st

2

4.3 Processkartlaggning
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Figur 4. Processflodesdiagram

Flodet som presenteras i figur 4 visar hur tillverkning av stalgavlar gar till. Flodet inleds av att
ramaterial i form av att stalblock levereras fran en stalgrossist och laggs i ravarulagret hos
Stalhandlarna. Hur mycket och nar leveranserna av stalblock ska ske bestams av den ansvarige
personen hos Stalhandlarna. | dagslaget finns det inget aktuellt hanteringssystem for hur
mycket och nar bestéallningar skall goras. Bestéllningarna grundas mestadels pa erfarenheter
och kunskap fran den ansvarige personen for flodet, men det finns ocksa ett par hjalpmedel
som den ansvarige anvander sig av. Dessa hjalpmedel &r i form av aktuella lagernivaer samt en
excelfil med sammanstélld information kring Tranters aktuella kundordrar som Stalhandlarna
tillhandahaller tva ganger varje vecka. Informationen fran kunden Tranter visar vilka varianter
som de kommer behdva de fyra narmsta manaderna. Detta hjalpmedel anvands som indikation
till Stalhandlarna om vad som kommer att kunna avropas.

Leveranstiden pa stalblocken &r tolv veckor. Inkopspriset pa stal kan variera, men det kostar i
genomsnitt 1005 kronor per gavel. Stalblocken som bestalls skiljer sig i storlek och &r
mattbestallda till de aktuella varianterna. Stalblocken ligger i ravarulagret tills en operator fran
Stalhandlarna hamtar aktuellt block till beskarningsmaskinen. Beskarningsprocessen sker hos
Stalhandlarna och de anvander sig av en ESAB maskin som beskér med hjalp av gas.

Tabell 5. Sammanstéllning av information for beskéarningsprocessen

Beskarningsmaskinens egenskaper:

Processtid 30 minuter

Kapacitet 4 stycken at gangen

Arbetstid for operatorer som laggs pa att | 60 timmar per vecka

beskéra

Maximal produktion (6090) . 4 =480 stycken gavlar per vecka

30

Efter besk&rningen ska tretton av sjutton varianter transporteras vidare till R66s Mekaniska och
placeras i mellanlager B. Alla varianter genomgar inte borrprocessen och vilka varianter som
borrningen beror tas upp i tabell 2 och &r tretton stycken i antal. De fyra Ovriga varianterna
laggs i mellanlager A hos Stalhandlarna i vantan pa transport till maleriet. De varianter som
ska till R60s levereras med en truck och denna transport ses som en intern transport i studien.
Tiden och strackan ar forsumbar i jamforelse med andra steg i flodet.

Fran mellanlager B tas gavlarna vidare till borrningen hos R66s. Diameter pa halen samt vart
de placeras pa gavlarna beror pa artikelnummer.
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Tabell 6. Sammanstéallning av information for borrprocessen

Borrprocessen egenskaper:

Processtid

15 minuter

Kapacitet

en at gangen

Arbetstid for operatorer som laggs pa att
borra

56 timmar per vecka

Maximal produktion

(561*560) - 1 =224 stycken gavlar per vecka

Nar borrningen &r klar laggs materialet i mellanlager C som ocksa befinner sig hos R66s, innan
produkterna transporteras vidare till nasta steg i flodet. Fran mellanlager C och mellanlager A
transporteras gavlarna av en lasthil till malerifirman for ytbehandling. Lastbilen lastar av sitt
gods i mellanlager D hos malerifirman, dar gavlarna ligger i vantan pa vidare behandling.

Tabell 7. Sammanstallning av information for transporter med lastbil

Lastbilstransportens egenskaper:

Processtid

2 h enkelvég

Antal kérningar

4 ganger per vecka

Kapacitet

70 stycken per gang

Maximalt antal gavlar som kan levereras

(70 - 4) =280 stycken gavlar per vecka

Nasta processteg i flodet ar malning. | processsteget farglaggs gavlarna samt fors in i en ugn
for hardning. De olika varianterna bestar antingen av grundfargen rod eller bla vilket

presenteras i tabell 2.

Tabell 8. Sammanstallning av information for malningsprocessen

Malningsprocessens egenskaper:

Processtid

90 minuter

Kapacitet

6 stycken at gangen

Arbetstid for operatérer som laggs pa att mala

112 timmar per vecka

Maximal produktion

%- 6 =448 stycken gavlar per vecka

Efter ytbehandlingen placeras de tillverkade gavlarna i fardigvarulagret. Har ligger gavlarna
tills Stalhandlarna far en avropsorder fran Tranter. Nar Tranter behover pafyllning av gavlar
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skickas ett digitalt avrop till Stalhandlarna. I avropet ingar de sjutton standardprodukter som
studien avgransat sig till.

Deadlinen for ett avrop ar tre dagar sa lange Tranter gor avropet enligt 6verenskommelse.
Overenskommelsen presenteras nedan:

Mandag innan kl 9 - leverans onsdagar.
Onsdag innan kl 9 - leverans fredagar.
Torsdag innan kl 9 - leverans mandagar.

4.3.1 Inleverans och styrning av materialet i flodet

| figur 5 kan man se de kvantiteter av ramaterial som levererades in for specifik manad under
aret 2019 och 2020.

B inlev2019 B inlev 2020
1250
1000
750

500

Kvantitet (antal gaviar)

250

N . N ) N N
& 3 2 & @ 5\\° »

Figur 5. Inleverans av ramaterial under aret 2019 och 2020

| dagslaget anvander sig Stalhandlarna av ett tryckande system for att styra materialet i flodet.
Det betyder att forflyttning av material styrs genom beordringar fran Stalhandlarna oberoende
av efterfragan. Nar ramaterial kommer in i ravarulagret trycker foretaget ut materialet sa
snabbt som mojligt. Anledningen till detta ar for att Stalhandlarna vill ha fardiga gavlar i
fardigvarulagret sa att de direkt kan leverera nar de efterfragas.

4.3.2 Storningar i flodet

I nuldget finns ingen data kring hur ofta eller hur lange maskiner i flodet star still nar de gatt
sonder. Stalhandlarna anser dven att sadana storningar inte paverkar deras produktion i storre
utstrackning vilket gor att den typ av data inte ar vasentlig i studien. Stalhandlarna anvéander
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sig av tva underleverantorer vilket gor att foretaget forvantar sig att leverantorerna ska leverera
oberoende av vilka stérningar som finns i deras produktion.

4.4 Kapitalbindningsanalys

| detta avsnitt presenteras kapitalbindningen i foretaget. Uppskattade siffror for 2019 och 2020
angaende den genomsnittliga kapitalbindningen och den genomsnittliga liggtiden har erhallits
och varit till grund for analysen. Nedan presenteras medellager, genomsnittlig kapitalbindning
och genomsnittlig liggtid for varje transport och lager som férekommer i materialflodet. |
berdkningarna har den totala genomsnittliga efterfrdgan som visas i tabell 3 anvants som
underlag. Medellager, kapitalbindning samt liggtid har berdknats med ekvationerna 2.1, 2.2,
2.4 och 2.5.

Ravarulager

Tabell 9. Visar resultatet av kapitalbindinganalysen for ravarulagret

Medellager 32 st
Genomsnittlig kapitalbindning 31873 kr
Genomsnittlig liggtid 0,4 veckor

Mellanlager A hos Stalhandlarna

Tabell 10. Visar resultatet av kapitalbindinganalysen for mellanlager A

Medellager 7 st
Genomsnittlig kapitalbindning 8 211 kr
Genomsnittlig liggtid 0,4 veckor

Mellanlager B hos R66s

Tabell 11. Visar resultatet av kapitalbindinganalysen for mellanlager B

Medellager 555 st
Genomsnittlig kapitalbindning 650 000 kr
Genomsnittlig liggtid 9,7 veckor
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Mellanlager C hos R606s

Tabell 12. Visar resultatet av kapitalbindinganalysen for mellanlager C

Medellager 5 st
Genomsnittlig kapitalbindning 7 564 kr
Genomsnittlig liggtid 0,07 veckor

Transport till Maleriet

Tabell 13. Visar resultatet av kapitalbindinganalysen for transport till maleriet

Medellager 4 st
Genomsnittlig kapitalbindning 5 824 kr
Genomsnittlig liggtid 0,05 veckor

Mellanlager D hos Maleriet

Tabell 14. Visar resultatet av kapitalbindinganalysen for mellanlager D

Medellager 19 st
Genomsnittlig kapitalbindning 27 399 kr
Genomsnittlig liggtid 0,25 veckor

Fardigvarulagret

Tabell 15. Visar resultatet av kapitalbindinganalysen for fardigvarulagret

Medellager 947 st
Genomsnittlig kapitalbindning 1 700 000 kr
Genomsnittlig liggtid 13 veckor

4.5 Kapitalbindningsdiagram

Nedan visar figur 6 och 7 hur kapital binds i gaveln nér den flédar genom produktionen och
distributionen. Som tidigare ndamnts sa delas materialflodet upp i tva separata floden. Figur 6
visar de varianter som ska genomga borrprocessen medans figur 7 visar de andra flodet. Y-
axelns berékning gjordes med ekvationen 2.6 som forklaras i avsnitt 2.6 under teoridelen.
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Figur 6. Visar kapitalbindningsdiagram for gavlar som borras
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Figur 7. Visar kapitalbindningsdiagram for gavlar som inte genomgar borrprocessen

4.6 Kundorderpunkten

Kundorderpunkten i flodet ar i dagslaget placerad i fardigvarulagret. Det betyder att
Stalhandlarna tillverkar mot lager dar de lagerhaller standardprodukter i vantan pa kundorder
fran Tranter. Genom att ha kundorderpunkten i fardigvarulagret ger det foretaget mojlighet att
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kunna leverera enligt den dverenskommelse som finns. Nedan visar figur 8 den nuvarande
placeringen av kundorderpunkten.
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Figur 8. Visar kundorderpunkten for flodet

4.7 Kapitalbindningskostnader

Kapitalbindningskostnader berédknas genom att kalkylrdntan multipliceras med den
genomsnittliga kapitalbindningen uttryckt i kronor, vilket presenterades i avsnitt 2.1.1
Stalhandlarna anvander sig av en kalkylranta som ligger pa 18 procent och det &r de
avkastningskrav som kommer ligga till grund foér de berdkningar som presenteras i tabell 16.

Tabell 16. Visar kapitalbindningskostnader for flédet

Kapitalbindningskostnad(kr/ar)
Ravarulager 5737
Mellanlager A 1478
Mellanlager B 117 000
Mellanlager C 1362
Transport 1048
Mellanlager D 4932
Fardigvarulager 306 000
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Total kapitalbindningkostnad per ar:

437 557
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5. Analys

| denna del av studien kommer en analys av nulaget presenteras. Vilka faktorer som paverkar
kapitalbindningen i flodet och grundorsakerna till varfér det ser ut som det gor idag kommer
ligga i fokus.

5.1 Analys av nuléget

Enligt nulagesbeskrivningen pavisas det att alla lager binder kapital i olika omfattningar. Den
sammanlagda genomsnittliga liggtiden i flédet ar ungefar 24 veckor. Det tar med andra ord sex
manader fran inleverans till utleverans. Totalt binder flodet i genomsnitt 2,4 miljoner kronor
vilket &r omkring 13 procent av foretagets totala rorelsekapital.

Lagret som har hogst genomsnittlig kapitalbindning ar fardigvarulagret med en niva pa 1,7
miljoner kronor. | detta lager ligger gavlarna langst tid innan en forflyttning sker, cirka 13
veckor. Det andra lagret som utmarker sig i hog kapitalbindning och lang liggtid & mellanlager
B. Hér &r det omkring 650 tusen kronor som binds och produkterna ligger i genomsnitt 9,7
veckor.

Enligt kapitalbindningsdiagrammet och det som ndamnts ovan utmarker sig tva lager som bestar
av 96 procent av kapitalbindningen i flodet. Darfor kommer en djupare analys kring
mellanlager B och fardigvarulagret presenteras.

5.1.1 Analys kring kapitalbindningen i mellanlager B

En gavel i mellanlager B ligger i genomsnitt cirka tio veckor innan borrprocessen. Orsaken till
den langa liggtiden ar att det finns en variation i de olika delprocesserna i flodet. Processerna,
beskarning, borrning, transport samt malning har en variation i kapacitet gallande hur manga
gavlar de maximalt kan producera alternativt transportera under en och samma tidsperiod.

Tabell 17. Sammanstallning av processernas maximala produktion.

Maximal produktion per vecka

Beskérning | 480 st

Borrning 224 st

Transport | 280 st

Maleriet 448 st

Tabell 17 visar att beskarningen kan producera 480 stycken pa en vecka, medan borrningen
kan framstalla 224 stycken. Beskarningen trycker ut material i drygt dubbel sa hog takt &n vad
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borrningen kan ta in vilket resulterar i att det bildas ett mellanlager. Borrprocessen blockerar
alltsa flodet fran att kontinuerligt flyta pa.

Genom att 6ka kapaciteten i borrprocessen, kommer mellanlager B att minska och darmed
reduceras kapitalbindningen for det specifika lagret. Faktum &r dock att borrmaskinens
kapacitet ar tillracklig bade for medelefterfragan och den maximala efterfragan Tranter har haft
under 2019 och 2020. Konsekvenserna av en okad kapacitet i borren blir att nivan i mellanlager
B minskar eftersom borrprocessen nu kan mata pa mer gavlar vidare i flodet. Daremot kommer
det inte genera att kapitalbindningen minskas generellt i flodet eftersom materialet bara
forflyttas vidare utan en storre efterfragan. Lagernivan som befinner sig i mellanlager B
kommer hamna efter borrprocessen da transportens kapacitet inte dr sa hog. Det &r dessutom
ingen l6sning att 6ka transportens kapacitet heller. En 6kning av transportens kapacitet kommer
endast innebéra att kapitalbindning adderas till fardigvarulagret istéllet. Med resonemanget
ovan &r det darfor viktigt att undersoka rotorsaken till varfor det blir ett mellanlager innan
borrprocessen.

Figur 5 visar att bestallningsmangderna som levereras in i ravarulagret ar ojamna och skiljer
sig at i volym. Det ar vid ett flertal tillfallen det inkom stora mangder rdmaterial som
borrprocessen inte har kapacitet for. I kombination av stora bestéllningar och ett tryckande
system skapas mellanlager B. Genom att trycka in nivaer narmare efterfragan i flodet, vilket
borrprocessen har kapacitet for, kommer mellanlager B reduceras. Detta eftersom material fran
beskarningen kommer inkomma i mellanlager B i ungefar samma takt som det tas produkter
till borrprocessen.

5.1.2 Analys kring kapitalbindning i fardigvarulagret

Fardigvarulagret ar det lagret med hogst kapitalbindning och langst liggtid i flodet. Att
kapitalbindningen ar hog beror pa tva faktorer. Det ena ar att nar fardiga gavlar landar i
fardigvarulagret har de genomgatt alla vardeadderande aktiviteter vilket betyder att
sjalvkostnaden &ar som hogst dar. Den andra faktorn &r att medellagret ar hogst i
fardigvarulagret. Enligt ekvation 2.4, paverkar medellagret och sjalvkostnaden varandra och
bidrar till hog kapitalbindning. Orsaken till att liggtiden &r langst i fardigvarulagret ar for att
produktionstakten inte ar densamma som efterfragan fran kund. De vill saga, det plockas inte
ut gavlar i samma takt som de bestélls in. Problemet grundar sig darfor i det faktum att
Stalhandlarna producerar mot bedémningsprognos. Att producera pa detta satt innefattar en
stor osakerhet som bidrar till lagrets hoga kapitalbindning. Det tar tolv veckor for Stalhandlarna
att fa in material till ravarulagret vilket betyder att foretaget behdver lagga en bestallning tre
manader innan den verkliga efterfragan uppkommer. En stor sannolikhet &r da att den aktuella
efterfragan har forandrats. Stalhandlarna hanterar darfor denna osékerhet i efterfragan genom
att anvanda sig av en buffert. Malet &r att balansera behov av fardiga produkter med tillgang
av material. ldag véger tillgang av material 6ver behovet som finns och for att minska
kapitalbindningen i lagret maste dessa tva parametrar balanseras béttre.
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5.2 Grundproblem

Analysen kring kapitalbindningen i flodet poangterar att det hogt bundna kapitalet bade i
mellanlager B och fardigvarulagret endast & symptom pa ett underliggande problem. Kan man
fa bukt pa det underliggande problemet kommer ocksa kapitalbindningen i flodet automatiskt
att minska.

Grundproblemet innefattar att foretagets inkop och tillgang pa material ar bortkopplad fran den

verkliga efterfragan, vilket skapar dessa stora buffertar. Ett system som kopplar ihop inkdpen
med den verkliga efterfragan behéver inforas vilket kommer presenteras i kommande avsnitt.
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6. Forbéttringsforslag och diskussion

| detta kapitel kommer ett forbattringsforslag och diskussion att framféras. Forbattringsforslaget har
sin utgangspunkt i att hantera de grundproblem som analysen presenterar.

6.1 Forflyttning av kundorderpunkt

For att minska lagernivaerna kan man strava efter att flytta kundorderpunkten sa hogt upp i
flodet som majligt. Det ska man gora sa att man inte behdver lagerhalla lika mycket innan en
kundorder inkommit och det minskar risken att producera nagot som sedan inte kan komma att
efterfragas. Den forutsattning som maste finnas for att kunna flytta kundorderpunkten uppat
namns i avsnitt 2.7.1 och innebdr att ledtiden for den kundorderstyrda sluttillverkningen maste
vara kortare an den leveranstid som ar till kund. Denna regel stéller krav pa flodet och de
ingaende processernas kapaciteter. Stalhandlarna har tre dagars leveranstid och utifran den
kapacitet de har idag finns det mgjlighet att flytta kundorderpunkten och placera den i

mellanlager C.
Nedan visas figur 9 som presenterar den nya placeringen av kundorderpunkten.
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Figur 9. Visar kundorderpunkten efter forbattring
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For att pavisa att det ar mojligt att flytta kundorderpunkten till mellanlager C har teoretiska
berdkningar gjorts. Berdkningarna utgdr ifran den maximala efterfragan per vecka som
forekom under perioden 2019 till 2020, vilket var i antal 115 stycken gavlar. Den maximala
efterfragan har anvants for att teoretiskt berdkna om flodet klarar att leverera till Tranter i tid
utifran de nya forutsattningarna. Om flodet klarar av att tillverka den maximala efterfragan kan
man faststalla att resterande fall ocksa kommer kunna hanteras. Nedan kommer darfor ett
exempel dar den maximala efterfragan anvands och presenteras.
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Exempel maximal efterfragan:

Dag 1:

Stalhandlarna tillhandahaller ett avrop pa 115 stycken gavlar. Nar ordern kommer plockas 70
stycken gavlar fran mellanlager C och transporteras till maleriet. Transporten tar ungefar tva
timmar. FOr att rakna med oférutsagbara komplikationer samt den arbetstid som forsvann under
transporten forvantas det finnas tillgangligt en halv arbetsdag kvar att utféra malning. Darfor
forvantas 45 stycken av lasten malas dag 1.

Dag 2:
De 45 gavlarna som aterstar fran dag 1 kors ner till maleriet. Maleriet malar sedan de 70

resterande gavlarna.

Dag 3:
Gavlarna levereras till Tranter.

Exemplet ovan visar att Stalhandlarna kan ha sin kundorderpunkt i mellanlager C och klarar
att leverera enligt avtal.

6.1.1 Konsekvenser

Genom att placera kundorderpunkten i mellanlager C medfor det en del konsekvenser. For det
forsta sa kommer fardigvarulagret, mellanlager D och mellanlager A att forsvinna. Detta
eftersom man nu kommer lagerhalla halvfardiga produkter i mellanlager C tills en kundorder
inkommer. For det andra staller denna I6sning krav pa formedlingen av information. For att
flodet ska fungera sa maste den ansvariga personen hos Stalhandlarna se till att alla de olika
delprocesserna i flodet far ratt information vid rétt tidpunkt. Transporten ska fa tillgang till
aktuell kundorderkvantitet pa morgonen innan klockan nio for att kunna leverera ratt mangd
till maleriet. Detsamma galler borrprocess samt beskarning som ska paborja pafyllning av
mellanlager C. Det rekommenderas korta méten varje mandag-, onsdag- och torsdagsmorgon,
omkring fem minuter, antingen fysiska eller digitala med alla inblandade for transport,
besk&rning- samt borrprocessen.

Underleverantoren R66s har en maskin som endast anvands for Stalhandlarnas produkter vilket
gor att borrprocessen ar flexibel och forvantas tillganglig oavsett variationer i volym. Maleriet
har daremot flera kunder utdver Stalhandlarna. Darfor maste produktionsplaner tillhandahallas
sd att Stalhandlarna kan garantera att deras bestéllningar prioriteras nar de inkommer. Ett avtal
bor darfor forhandlas fram mellan Maleriet och Stalhandlarna for att sakerstalla att malningen
av det efterfragade gavlarna gors i tid. Produktionsplaner i form av Tranters excelfil med
sammanstéllning av kundordrar, kommer underlatta planeringsarbetet for bade maleriet och
R66s da dessa kommer ge en bra och rattvis bild av de kommande veckornas efterfragan.
Produktionsplaner skall den ansvarige pa Stalhandlarna se till att formedla digitalt, en till tva
ganger varje vecka bade till Ro6s och Maleriet. Dessutom infor varje ny vecka skall en extra
avstamning mellan Stalhandlarna och de bada foretagen goras for att kontrollera och diskutera
planen fér den kommande veckan.
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En ytterligare konsekvens av att flytta kundorderpunkten ar att flodet innan mellanlager C
maste hanteras pa ett annat satt &n vad som gors idag. Grundproblemet i flodet som presenteras
i analysen &r att inkdpen ar frankopplade fran den verkliga efterfragan och det ar orsaken till
att det binder mycket kapital i flodet. Man maste darfor infora ett system som kopplar ihop
inkép med efterfragan och detta system kommer bli tacktidsplanering. Enligt avsnitt 2.8.3 kan
man utlasa nar tacktidsplanering bor tillimpas och utifran de argumenten kommer
materialstyrningsmetoden att anvandas i foretaget.

6.2 Tacktidsplanering

Nedan kommer tacktidsplanering till mellanlager C och ravarulagret att presenteras. Ekvation
2.7 har anvants for att teoretiskt berdkna lagernivaer. Kapitalbindningen och dess kostnad har
raknats ut enligt ekvationerna 2.1 och 2.4. Medelefterfragan under hog- respektive lagsasong
har ocksa anvants.

Mellanlager C:
Nar Tranter skickar en avropsorder blir transporten informerad om vad som ska lastas och

transporteras till maleriet. Materialet plockas fran mellanlager C vilket innebér att det alltid
maste finnas tillgangligt material dar. Saknas det material som Tranter avropade kommer man
inte hinna leverera i tid.

Tabell 18. Tacktidsberékning for mellanlager C

Ledtid Ledtid Sékerhetstid | Total Lagerniva
Beskarning Borrning (veckor) tacktid (st)
(veckor) (veckor) (veckor)
Hogsasong | 0,2 0,6 2 2,8 252
Lagsasong | 0,2 0,4 2 2,6 150

Lagernivan i mellanlager C ska vara 252 stycken gavlar under hogsésong. Ledtiden for att
aterskaffa medelefterfragan ar under hogséasong 0,2 veckor for beskarningen samt 0,6 veckor
for borrningen. En sékerhetstid pa tva veckor har raknats in for tacka upp for oférutsagbara
handelser sa som att efterfragan varierar eller att en maskin skulle kunna ga sénder. Tacktid
jamforelsen ska ske transaktionsvis varje gang lagret minskar. Under lagsasong tar det istallet
0,2 veckor respektive 0,4 veckor att beskéra och borra medelefterfragan.
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Tabell 19. Kapitalbindningskostnad for mellanlager C under 1ag- och hogsasong

Under: Kapitalbindning (kr per ar) | Kapitalbindningskostnad (kr per ar)
Hdbgsasong 240 408 43 273
Lagsasong 71312 12 836
Totalt per ar: 311720 56 110
Mellanlager B:

Detta lager kommer néstintill vara obefintlig. Som nulaget presenterar brukar efterfragan under
hog- och lagsasong normalt ligga under den mangd gavlar borrningen kan producera pa en
vecka. Med andra ord sa kommer produkterna i mellanlager B inte ha nagon liggtid da de tas
direkt in till borrprocessen. Skulle en maximal order komma pa 115 stycken kommer det ta
ungefar tre dagar att producera. Detta ar dock den maximala efterfragan och inte en
standardkvantitet vilket innebar att mellanlager B kommer binda lite kapital och blir férsumbar
i denna rékning.

Ravarulager:
Nar gavlar tas fran mellanlager C behdver pafyllning ske. Samma kvantitet som lamnade lagret

maste tillverkningsprocesserna innan mellanlager C producera fram. For att det ska finnas
mojlighet att fylla upp mellanlager C innan en ny kundorder kommer in, forutsatts att det maste
finnas tillgang till stalblock i ravarulagret.

Tabell 20. Tacktidsberakning for ravarulagret

Leveranstid | Inspektionsintervall | Sakerhetstid | Total Lagerniva
(veckor) (veckor) (veckor) tacktid (st)
(veckor)
Hogsasong | 12 2 1 14 1260
Lagsasong | 12 2 1 14 805

Ravarulagret kommer att ha en lagerniva pa 1260 stycken gavlar under hogsasong, vilket
betyder att det ar den hogsta lagerniva i flodet. Det beror framst pa den langa leveranstid fran
stalgrossisten som &r tolv veckor. Téacktidsjamforelsen forvantas ske periodvis dar
inspektionsintervallet ar tva veckor. Lagret kommer &ven att ha en veckas sakerhetstid for att
tdcka upp for handelser som exempelvis sena leveranser.
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Tabell 21. Kapitalbindningskostnad for ravarulagret under 1ag- och hogsasong

Under: Kapitalbindning (kr per ar) | Kapitalbindningskostnad (kr per ar)
Hdbgsasong 844 200 151 956

Lagsasong 269 975 48 542

Totalt per ar: 1113875 200 498

Tabell 22. Presenterar resultatet av forbattringsforslaget

Forbéattringsforslaget totala 256 607 kr
kapitalbindningskostnad

Nuldget totala kapitalbindningskostnad 437 557 kr
Mellanskillnad 180 950 kr
Minskning av kapitalbindning i flédet 41%

Tabell 22 visar att forbattringsforslaget genererar en minskning pa 41 procent av den totala
kapitalbindningskostnaden i flodet.

6.3 Hantering av framtida efterfragan

Nuldget tar upp att efterfragan forvantas cka med 20 procent. Det kommer inte paverka
kundorderpunkten da den fortfarande kan placeras i mellanlager C enligt samma resonemang
som ovan. Daremot kan en 6kad efterfragan innebéra ett hogre mellanlager B da kapaciteten i
borrningen kan blockera flodet. Detta bor foretaget se éver nar efterfragan 6kar. Samma
tankegang som presenterades vid utrdkningen av tacktidsplaneringen kan appliceras med
framtida efterfragan. Den dkade medelefterfragan kommer medfora nya lagernivaer.

6.4 Miljokonsekvenser

Forbattringsforslagen kommer medfora konsekvenser for miljon. Eftersom efterfragan ska
styra produktionen och den mangd man ska transportera till maleriet, finns det en risk att
lastbilen inte kommer ta full kapacitet och att plats i transporten blir outnyttjad. Det nya
systemet kommer dven medfora sma och frekventa inleveranser till ravarulagret vilket bidrar
till att fler transporter fran stalgrossisten kan forekomma.
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Transportsystemet vi har i Sverige ar beroende av fossila branslen och star for en tredjedel av
Sveriges totala vaxthusgasutslapp (Naturvardsverket, 2020). Enligt Trafikverket (2021, a)
paverkas klimatet av hur mycket vi kor med vara fordon. Genom att anvanda sig av full
kapacitet av transportmedlet kan bransleatgangen minska eftersom man transporter effektivt
och undviker onddiga transporter. Att transportera effektivt medfér i sin tur att
koldioxidutsldppen reduceras (Trafikverket, 2021, b). Ett annat alternativ som
Naturvardsverket (2020) tar upp for att minska koldioxid &r att 6ka anvandning av biobransle
samt forbéttra logistiken.

Stalhandlarna rekommenderas darfor att kolla 6ver sina transporter for att se om anvandning
av biobransle &r ett alternativ. Dérefter behover Stalhandlarna undersoka resterande logistik i
foretaget och forsoka planera sa att andra transporter kan samordnas med studiens aktuella
flode. Detta for att minska den miljopaverkan forbattringsforslaget medfor.
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7. Rekommendation och slutsats

| metodavsnittet reliabilitet presenteras det att det inte finns nagon befintlig data 6ver den
nuvarande kapitalbindningen i foretaget. Det har istallet erhallits uppskattningar fran den
ansvarige personen i verksamheten. Eftersom uppskattade varden mottagits i syftet av att
kartlagga nuléget kan verkligheten skilja sig och se annorlunda ut. Det kan darfor behdva goras
justeringar av den insamlade datan. Daremot forutsatt studiens nuldge vara sa pass nara
verkligheten, att forbattringsforslagen kan implementeras. Trots detta ar rekommendationerna
att foretaget ska borja sitt forbattringsarbete med att kartlagga sina lagernivaer. Genom att
kartlagga lagernivaerna kommer féretaget att kunna starka reliabiliteten i studien. Foretaget
ska mata lagernivaerna varje manad under exempelvis ett ars tid for att se om det stammer
Overens med den data som anvands i studien eller om justeringar behdver goras. Detta bor
foretaget borja med for enligt teorin i avsnitt 3.2.1 sa behdver méatningar goras for att kunna
gora effektiva forbattringar. Nar matningarna har gjorts och foretaget kontrollerat att de
uppskattade varden som anvands i studien stammer oGverens med verkligheten sa kan
forbattringsforslagen som att infora tacktidsplanering, flytta kundorderpunkten till mellanlager
C med mera implementeras.

Genom att anvanda sig av forbattringsforslagen far foretaget en battre koll pa sina lagernivaer
och ett nytt sétt att styra sin produktion pa. Dessutom ger forbattringen en kapitalbindnings
minskning med 41 procent vilket medfor att man frigér mer kapital som foretaget kan investera
i annat. Minskningen av kapitalbindningen gor att 5,5 procent av verksamhetens totala
rorelsekapital minskar vilket & omkring en miljon kronor. Detta bidrar till att foretaget kommer
kunna finansiera den lopande verksamheten battre. Genom att halla en lag niva pa
rorelsekapitalet kan en hogre avkastning pa det investerade kapitalet genereras och leda till
Okad tillvaxt (PWC, 2021).

Sammanfattningsvis har studiens syfte uppfyllts. Utan att paverka servicenivan har en
minskning av kapitalbindningen gjorts med 41 procent.
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