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Purus AB har efter forvarv och oOkad forsaljning blivit
trangbodda i sina byggnader och har darfor kopt en stor
fabrikslokal i Ystad. Denna lokal ska examensarbetarna
layouta pa basta sdtt och samtidigt komma med generella
riktlinjer och forbattringar nar det galler lagerstyrningen.

Litteraturstudier gav en stabil teoretisk bas att sta pa innan
en grundlaggande bild av foretaget och problemet skapades
via intervjuer med nyckelpersoner och observationer ute i
produktionen. Den storsta delen av informationsinsamlandet
har skett via foretagets affarssystem, Navision. Detta har gett
en detaljerad inblick i alla delar i produktionen och har legat
till grund for analysen och slutsatsen samt layouterna och
rekommendationerna.

Forfattarna har kommit med forslag pa logistiska och
flodesrelaterade forbattringar till dagens lagerstyrning. Dessa
forslag involverar klassificering av produkter baserat pa
volymvarde och orderfrekvens samt implementering av lean-
verktyg som JIT, 55 och SMED. Listor har skapats, via
foretagets affarsdatasystem Navision, med information som
kan anvandas i klassificeringssyfte samt for noggrann
kartlaggning av dagens produktion.

Efter att en kartlaggning av nuvarande logistik och analys av
lampliga forandringar kunde forfattarna designa en rationell,
effektiv och flexibel fabrik. Funktionerna placerades sa att
information, material samt personal skulle kunna floda
snabbt och smidigt i lokalen. Layoutférslagen tog dels hdansyn
till de hardare vardena som transportatgang men &aven
mjukare varden som tillhdrighet for personal.



Nyckelord

Detaljlayouter for tva forslag gjordes. Maskinerna i dessa
placerades pa rationellast mojliga satt baserat pa radata som
hur mycket de var och en producerar och hur ofta de stalls,
men aven baserat pa estetik. Slutligen kom férfattarna med
riktlinjer om hur produkterna bor placeras i lagret baserat pa
listorna extraherade fran Navision.

Systematisk Lokalplanlaggning, tillverkningsstrategi,
orderkvantiteter, produktklassificering, prognostisering,
lagerstyrning, maskinlayout.
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Purus AB has after acquisitions and enhanced sales grown
too big for their current site and hence purchased a large
production building in Ystad. This building is going to be
planned and designed in the most rational way possible by
the authors of this master thesis. There is also going to be
given general guidelines and improvements of the
inventory control.

Litterature studies provided a solid theoretical base to stand
on before a overview of the company and the problem was
created via interviews with key persons and observations in
the actual production. The largest part of the information
gathering has been via the company ERP, Navision. This has
given a detailed insight in all parts of the production and has
been the foundation for the analysis and conclusion as well
as the layouts and recommendations.

The authors have come up with proposals for logistical and
operational improvements of today’s inventory control.
These proposals involves classifying products based on value
and order frequency as well as implementing lean-tools like
JIT, 5S and SMED. Tables have been created via the ERP,
with information that can be used for classification
purposes and close mapping of the current production.

After mapping the current operations situation and analyzing
suitable enhancements, the authors were able to design a
rational, efficient and flexible manufacturing site. The
different operation related functions were placed so that
information, work material and staff could move fast and
smooth in the building. The layout proposals considered
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hard aspects like transportation but also a softer side as
belonging among the staffers.

Detailed layouts for two suggestions were made. The
machines in these were placed in a rational way based on
data showing how much each of them were
producing and how often they were switching tools, but also
based on aesthetics. Finally the authors came with guidelines
about how the products should be placed in the
storages based on lists extracted from Navision.

Systematic layout planning, manufacturing strategy,
inventory control, product classification, order quantity,
forecasting, operations layout.
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1 Inledning

1.1 Bakgrund

Denna rapport &r ett examensarbete inom omradena teknisk logistik och
produktionsekonomi pa Lunds Tekniska Hogskola. Rapporten bygger pa att Purus AB ska
flytta hela sin produktion i Sjobo till Ystad och vill i den nya anlaggningen optimera
produktionslayouten. Utover detta vill Purus dven se over det befintliga logistikflodet
och hitta forbattringsmojligheter for att ytterligare trimma sin produktion. Purus har
expanderat mycket de senaste aren och planerar att fortsatta vaxa, darfor vill de ta den
har mojligheten att dels anpassa den nya fabriken for dagens produktion och dels skapa
mojligheter att ta hand om fortsatt expansion.

1.1.1 ForetagsbesKkrivning

Purus ar en ledande aktor i Skandinavien inom omradet sanitetsprodukter fér badrum
och kok. Koncernen har for tillfallet 90 % av golvbrunnsmarknaden i Sverige, Norge och
Danmark och det sljs under ett flertal olika varuméarken'. Koncernen har en omsattning
pa drygt 500 MSEK? och sysselsitter idag ca 170 medarbetare inom omradena:
golvbrunnar, inomhusavlopp, rostfri sanitet samt rostfri inredning. Purus har ett antal
olika produktions- och férsaljningsenheter runt om i Skandinavien och Europa.’

Purus Sjobo har en tillverkningsenhet i form av en plastavdelning med formsprutning
och extrudering, en platverkstad for pressning och svetsning av rostfria detaljer samt en
monteringsavdelning. Koncernens utveckling av Golvbrunnar och inomhusavlopp ligger
ocksd i Sjobo. Aven férsiljningsenheten och exportenheten ligger hér.

Purus Vastbo ligger i Smalandsstenar och ar en tillverkningsenhet for Rostfria
golvbrunnar, Rostfri Sanitet och Inredning samt legotillverkning. Bolaget arbetar nastan
uteslutande i rostfri tunnplat. Purus Vastbo (tidigare Vastbo Plat) har tillverkat
diskbankar sedan tidigt 60-tal och inom foretaget finns ett gediget kunnande. Purus
Malma &r beldget pa Sofielunds industriomrade i Malmo. Bolagets huvudsakliga
verksamhet bestar av ytbehandling med forkromade kopparrér som specialitet.

Purus Joti har kontor i Oslo och lager i Halden i Norge och bolaget ar ett produkt- och
marknadsbolag. Joti har i dag produktion av egenutvecklade golvbrunnar och rérdelar i
plast, rostfritt stal och gjutjarn. Purus as ligger i Karlslunde, strax utanfor Kbpenhamn, i
Danmark och ar ett produkt- och marknadsbolag. Purus as hette tidigare Jan Olsson och
har 6ver 30 ars erfarenhet av produktutveckling och forsaljning av avloppssystem till
den danska VVS-marknaden.

Utover dessa anlaggningar finns det forsaljningsbolag i Leeds, Moskva och Finland.

! Magnus Eriksson
? Lars Spanberg
® http://purus.se/sv/Om-Purus/purusgruppen
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1.2 Problembeskrivning

Puruskoncernen har idag sitt huvudkontor med tillhérande fabrik i Sjobo. Foretaget har
funnits i 6ver 100 ar i dagens lokaler och med aren har féretaget vuxit och blivit
trangbodda. Fabriken bestar av tva produktionslokaler, tva monteringsdelar och flertalet
byggnader och plasttdlt med ravarulager, mellanlager samt fardigvarulager. De tre
huvudbyggnaderna for produktion kallas Plasten 1, Lager samt Plasten 2. De &r pa 2 390
m?, 3 200 m? respektive 3 810 m”. De fyra plasttlten &r cirka 200 m? stora vardera.
Detta ger en total yta pa 10 200 m”. Byggnaderna och tilten &r dessutom spridda Gver
hela fastigheten utan att ha nagon logisk ordningsfoljd. Detta ar till féljd av att Purus de
senare aren vuxit kraftigt och hela tiden tvingats till att gora tillfalliga 16sningar for att
kunna uppratthalla produktionen. Purus stod infor ett vagskal dar flera olika I6sningar
for detta problem diskuterades och nar mojligheten uppstod att kopa en fastighet i
Ystad s& valdes det alternativet. Den nya fastigheten &r pa 19 000 m? och kommer att
renoveras och anpassas for Purus verksamhet. Vid arsskiftet 2010/2011 kommer
huvudkontor och produktion flytta fran Sjobo till Ystad. Purus vill ta tillfallet i akt att
forbattra produktionsflédet samt skapa en mer rationell produktionslayout.4

Det har lett fram till féljande problemformulering:

e Vad finns det fér maojligheter att forbattra logistiken?
e Hur ser en layout ut for den nya fabriken som ger bra floden, minimerar sléseri och
skapar flexibilitet under en framtida expansion?

1.3 Syfte

Syftet med denna rapport ar att skapa forutsattningar for Purus att kunna driva sin nya
anlaggning effektivare an den gamla. Detta ska goras framforallt genom en layout for
fabriken men dven genom att kartldgga det nuvarande flodet och baserat pa denna
kartlaggning foresld atgarder som &r tankt att leda till en ytterligare forbattrad
verksamhet. Malsattning ar att kunna presentera en konkret layout for fabriken i stort,
och for vissa funktioner dven en mer detaljerad layout. Det ska dven goras en
kartlaggning oOver vytterligare faktorer i produktionen dar det finns mdjligheter till
effektivisering. Detta leder till en formulering av ett antal delmal for examensarbetet:

e Innan arbetet med layouten kan pabdrjas maste en grundlaggande logistikfilosofi
bestammas. Har ska det undersokas vilka olika verktyg och metoder som kan anvandas
for att forbattra produktionen och lagerstyrningen.

e Nar detta ar klart kan sedan en mer rationell layout goras utefter de nya
forutsattningarna. Eftersom flytten &r ndra forestdende finns det en tidspress pa
layouten vilket innebar att det inte finns utrymme att implementera de logistiska
fordndringarna i fortid.

* Rebecka Spanberg



o De foreslagna logistiska forbattringarna ska dven kunna utvarderas for att se om de ger
nagon effekt. Detta ska forfattarna gora genom att kvantifiera och jamfora olika matetal
fore och efter forandringen, och pa sa satt fa en uppfattning om deras potential.

1.4 Malgrupp

Malgruppen for denna rapport ar framférallt foretagsledningen i Purus samt andra
nyckelpersoner pa foretaget som ar involverade i flytten. Andra som kan ténkas vara
intresserade ar foretag som star infor liknande problem som Purus och studenter med
ett intresse for logistik och lean-produktion.

1.5 Avgransningar och fokus

Det hadr examensarbetet ar helt och hallet begransat till situationen for Purus
produktionsanlaggning i Sjobo och dess forestaende flytt till Ystad. Nagra generella
slutsatser om produktionslayout och lean-produktion i allmanhet ar darfor svara att dra.
Fokus pa arbetet har gatt fran att vara en 6versiktsbild av produktionen till att mer
inrikta sig pa en detaljerad layout éver den nya fabriken.

1.6 Disposition
Rapporten ar uppdelad i ett antal olika avsnitt enligt foljande:

Metod: I metodkapitlet beskrivs den bakomliggande teorin kring vetenskaplig
metodik. Abstraktionsnivder, olika synsdtt, tillvéigagdngssdtt, trovdrdighet
och kdllkritik gds igenom samt dven férfattarnas och rapportens relation
till dessa.

Teori: | teorikapitlet redovisas de metoder och vetenskapliga teorier som anvénds
ldngre fram i rapporten. En mdngd logistikteorier som klassificering,
prognostisering och delar av lean-produktion gds igenom.

Empiri: | empirikapitlet beskriver forfattarna sin bild av féretaget och produktionen
baserad pd intervjuer, observationer och en stor méngd rddata frdn
afférssystemet som sedan bearbetats.

Analys: I analyskapitlet analyseras féretagets situation och potentiella
férbdttringar utifrén féregdende empirikapitel med stéd utav tidigare
diskuterad teori.

Slutsatser: | slutsatskapitlet sammanfattas och konkretiseras tidigare diskuterad
analys och férfattarnas rekommendationer presenteras. Vidare férs ett
resonemang om ldmpligt fortsatt arbete.



2 Metod

I metodkapitlet beskrivs den bakomliggande teorin kring vetenskaplig metodik.
Abstraktionsnivder, olika synsdtt, tillvdgagdngssdtt, trovdrdighet och kdllkritik gds
igenom samt dven férfattarnas och rapportens relation till dessa.

Metod kan diskuteras pa tre olika nivaer: metodik, metod och praktiskt
tillvagagangssatt. Metodik, eller undersdkningsdesign, tar upp vilka metoder som
anvands och hur relationen mellan dessa ar. Olika metoder kan vara till exempel
intervjuer eller observationer och relationen dem emellan kan vara att man efter en
intervju vill observera ett fenomen i praktiken. Det praktiska tillvigagdngssdttet
beskriver metoderna i mer detalj, till exempel vilka personer som har intervjuats eller
vad som har observerats. Det kan beskrivas som att det praktiska tillvagagangssattet ar
den mest konkreta nivan, metoden mer generell och metodiken den mest abstrakta
nivan.’

Litteraturstudier och intervjuer kommer utgoéra den forsta fasen i arbetet for att dels
skapa en teoretisk bas att sta pa och dels ge en grundlaggande bild av foretaget och hur
de jobbar. Detta kommer att kompletteras med observationer och informella samtal
med medarbetare ute i fabriken for att ytterligare bredda bilden. Foretaget har
dessutom ett affarssystem fran vilket det kommer vara mojligt att fa tag pa radata om
inkdp, produktion, lagerhallning, forsaljnings osv. Dessa data kommer sedan analyseras
och tillsammans med den kvalitativa datan utgéra grunden for vidare arbete.

2.1 Olika datainsamlingsmetoder

All form av skrivet material hamnar under litteraturstudier och har ingar bocker, artiklar
och broschyrer. Pa detta satt gar det att pa kort tid och med sma ekonomiska resurser
ta del av mycket information. Informationen fran litteraturstudier ar SEKundardata,
eftersom den tagits fram av nagon annan, oftast i nagot helt annat syfte dn vad man
sjalv._ har med sin rapport. Darfér maste det finnas en kritisk instdllning mot
informationen som det tas del av. Intervjuer ar nar det via personlig kontakt stalls fragor
och foljdfragor till nagon, detta kan dven ske via telefon, e-mail och sms. Fran en
intervju fas, till skillnad fran litteraturstudier, tillgang till primardata. Intervjuer kan ha
olika upplagg, antingen hart styrt vilka fragor och i vilken ordning de stélls eller mer |9st
strukturerad dar intervjun och foljdfragorna utvecklas efterhand beroende pa den
intervjuades respons. Férdelar med intervjuer ar att det fas information som &r av direkt
relevans for studien och att anpassning av fragorna efter hand, for att skapa sig en
djupare forstaelse, kan ske. Dock sa kan intervjuer krava mycket tid och ibland pengar
for dyra resor. Ett tredje satt att samla in data ar via observationer, dar man som
utomstdende observerar den dagliga verksamheten, eller vilken foéreteelse det nu ar
som undersoks. Observatéren kan valja att i olika grad sjalv delta i experimentet, eller

> Bjorklund och Paulsson, s. 57-58



bara observera utifran. Observationsmetoder kan se ut pa manga olika satt och ar ofta
tidskravande.®

2.2 Vetenskapliga synsatt
Beroende pa vilken malsattning forskningen har gar det att ha olika synsatt:

e Ett analytiskt synsdtt forsoker pa ett objektivt satt hitta orsak-verkan relationer i
verkligheten, dar alla delar hdnger samma och summan av delarna bildar helheten.
Kunskapen som finns anses vara helt oberoende av observatoren.

e Systemsynsdttet har manga likheter med det analytiska, har forsoks ocksa verkligheten
beskrivas objektivt. Det anses dock inte att summan av delarna bildar helheten, utan att
helheten kan vara storre an delarna och att relationerna mellan delarna kan skapa
synergieffekter som ocksa anses viktiga att ta hansyn till.

e Det tredje synsattet ar aktérsynsdttet dar verkligheten ses som en social konstruktion
som paverkas av manniskan. Detta gor att det blir en subjektiv bedémning eftersom
observatérens handlande paverkar resultatet.’

Studiens fokus handlar till stora delar om att skapa en layout till en ny fabrikslokal. Detta
kommer innebédra att manga av problemen ar att bestamma hur olika avdelningar ska
ligga i forhallande till varandra och hur de ska hdnga ihop pa basta satt for att skapa ett
sa effektivt flode som mojligt genom fabriken. Att minimera spilltid och istéllet skapa
synergieffekter kommer vara nagra av ledorden. Detta stimmer bra dverrens med
systemsynsattet, dar det anses att helheten kan vara storre an alla delar.

2.3 Troviardighet

FOor att avgora en rapport eller studies trovardighet brukar det talas om tre olika
begrepp; validitet, reliabilitet och objektivitet. Validitet innebar att mata det som énskas
mata, reliabilitet hur tillforlitliga resultaten ar dvs. hur sdkert det ar att fa samma
resultat vid upprepande av experimentet och objektivitet i hur stor utstrackning
forutfattade uppfattningar och varderingar paverkar studien. Det gar att illustrera
validitet och reliabilitet genom att dra en parallell till en maltavla. Om resultaten blir
spridda over hela tavlan rader bade lag validitet och reliabilitet, om resultaten blir
samlade men inte ar i mitten rader istdllet hog reliabilitet men lag validitet och om
resultaten ar samlade och dessutom ar i mitten av tavlan har bade hog reliabilitet och
hog validitet uppnatts. Detta visas i figur 2.1.

6 Bjorklund och Paulsson, s. 67-71
’ Bjorklund och Paulsson, s. 59



Figur 2.1. lllustration av reliabilitet och validitet. Tavlan till véinster visar pa
bade lag reliabilitet och validitet, tavlan i mitten visar hog reliabilitet men
IGg validitet och tavlan till héger visar bade hég reliabilitet och validitet.?

Naturligtvis stravas det alltid emot att uppna sa hog validitet, reliabilitet och objektivitet
som mojligt, men dessa mal maste ocksa vagas emot resursatgangen. Triangulering &r
ett satt att oka bade validiteten och reliabiliteten pa, och det innebar anvandning av
flera olika datakallor eller metoder for att underséka samma sak.’

Under arbetets gang kommer det genomféras intervjuer med ett flertal nyckelpersoner.
Utover formella intervjuer kommer det dven att kontinuerligt bedrivas observationer
och informella samtal med personal for att skapa fullstandig 6verblick. Liknande fragor
kommer anvéndas vid flera intervjuer for att fa en sa bred bild som majligt. Resultat bor
stimmas av med ansvarig personal for att kontrollera att de ar rimliga. Denna typ av
triangulering kommer o6ka trovardigheten i studien. De anvénda intervjufragorna
redovisas i appendix D.

2.4 Abstraktionsnivaer

Med olika abstraktionsnivder menas att det vandras mellan det generella (teorin) och
det konkreta (empirin). Vid tillampning av induktion sa betyder det att det utgas ifran
verkligheten for att sedan férséka se monster som sedermera kan beskrivas som teorier.
Deduktion ar att bérja med teorier och med dessa sedan forsoka forutsaga verkligheten,
empirin. Vid rorelse fram och tillbaka mellan dessa nivaer kallas det abduktion.*
Induktion och deduktion illustreras i figur 2.2.

8 Bjorklund och Paulsson, s. 60. Omarbetad version
? Bjorklund och Paulsson, s. 59-60.
10 Bjorklund och Paulsson, s. 62
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Figur 2.2. Illustration av induktiv och deduktiv ansats.11

2.5 Kvalitativa och kvantitativa studier

Kvantitativa studier ar studier som kan matas och studier pa vars resultat det kan sattas
siffror pa. Men allt gar inte att mata med siffror och det begransar det kvantitativa
tillvagagangssattet. Kvalitativa studier anvands nar det vill nds en storre forstaelse kring
ett amne, dock gar det inte att generalisera lika mycket som vid kvantitativa studier.
Observationer och intervjuer lampar sig for kvalitativa studier medan enkater och
matematiska modeller ger mer kvantitativa resultat.’

Detta examensarbete kommer initialt framforallt anvanda kvalitativa studier. Intervjuer
och observationer ska genomforas for att skapa en grundlaggande bild av foretaget och
av hur produktionen ser ut i dagslaget. Nar det finns en Overgripande forstaelse for
organisationen kommer kvantitativ data fran affarssystemet anvandas for att ge en mer
detaljerad bild och ett stérre djup. Den kvantitativa datan kommer bearbetas och
analyseras med hjalp av framférallt Excel men i den man det behovs dven MatLab.

™ Arbnor och Bjerke (1994), s. 107.
12 Bjorklund och Paulsson, s. 63



3 Teori

| teorikapitlet redovisas de metoder och vetenskapliga teorier som anvénds Iéngre fram i
rapporten. En mdngd logistikteorier som klassificering, prognostisering och delar av
lean-produktion gds igenom.

Inom ramen for detta arbete ar det framst tva typer av teori som behdvs. Framst, och till
grund for den andra delen, behdévs teoriverktyg som kan anvandas for att skapa en sa
rationell och flexibel logistik som mojligt. Nagra sadana verktyg ar olika
bestallningssystem, produktklassificering och lean-filosofin. For den andra delen, den
om att layouta Ystadfabriken, ar det framférallt gedigna verktyg for lokalplanering samt
lagerlayout som efterfragas.

3.1 Nettobehovsplanering

MRP, Materials Requirements Planning eller pa svenska nettobehovsplanering, ar basen
i ett tryck-system. Baserat pa prognoser for slutprodukter over en specifik tidshorisont,
bestaimmer MRP systemet produktionskvantiteter fér komponenter pa alla nivaer.
Systemet forutsatter kinnedom om gozintofaktorn, d.v.s. hur manga av komponent A
som kravs foér en av B, och ledtiderna.™

Nettobehovsplanering ar en samling av regler for att konvertera en Master Production
Schedule, MPS, till ett schema for alla komponenter som bygger upp slutprodukten. MPS
ar en produktionsplan for slutprodukten for en given tidsperiod. Den harrér fran
prognoser av efterfragan och tar hansyn till returer, lagernivaer och liknande. | varje del
av processen berdknas de kravda produktionskvantiteterna i varje del av
produktionsprocessen, genom att gora foéljande utrakningar:

1. Balansera tiden nar produktionen startar mot ledtiden for den givna nivan och
2. Multiplicera den évre nivans kvantitetskrav med gozintofaktorn.

Det enklaste produktionsschemat foér varje niva ar lot-for-lot, vilket betyder att det
produceras det kravda antalet av komponenter varje tidsperiod. Om daremot
lagerhallningskostnad och ordersdrkostnad fér produktionen ar kdnda, kan en mer
kostnadseffektiv orderkvantitetsplan konstrueras. Tre heuristiska metoder ar EOQ
(Economic Order Quantity), Silver Meal, och lagsta enhetskostnad.™

3.1.1 Styrkor med nettobehovsplanering
Det finns styrkor och svagheter med MRP. Nagra styrkor med MRP é&r féljande:

e Formagan att anpassa till skillnader i efterfragan eftersom efterfrageprognoser éar
integrerade i systemet.

o Tilldtelse av olika orderkvantiteter pa olika nivaer av systemet vilket darfor ges
mojligheten att reducera antalet stall och stallkostnader.

3 Nahmias, 2009, s. 364
* Nahmias, 2009, s. 364-365



e Planering av produktionsnivaer pa alla nivaer av foretaget for flera tidsperioder framat,
viket ger foretaget mojligheten att se framat och schemaldgga skift och anpassa
arbetsstyrka efter skiftande efterfraga.

Nettobehovsplanering loser vissa problem som kan finnas i andra kopplade
bestallningssystem. Ett sadant problem ar det som kan uppsta nar det ror sig om
komponenter som kanske bara behdvs tva ganger om aret fér montering av en
overordnad produkt. Om ledtiden vid tillverkning av komponenten ar tre veckor kan det
om, bestallningspunkten halls konstant, bli sa att det produceras flera manader innan
komponenten egentligen behdvs. Med nettobehovsplanering, dar det halls reda pa hur
atgangen under ledtiden och darmed bestallningspunkten fordandras over tiden, 16ses
detta problem.®

3.1.2 Svagheter med nettobehovsplanering
Det finns dven ett antal svagheter med nettobehovsplanering. Nagra av svagheterna
inkluderar:

e Prognososdkerhet ar negligerad.

e Kapacitetsbegransningar tas inte hansyn till.

e Valet av planeringshorisont kan ha stor inverkan pa orderkvantiteterna.

e Ledtiderna ar satta som konstanta nar de borde bero pa orderkvantiteterna.

e MRP ignorerar forlusterna kopplade till defekter eller maskinstillestand.

e Dataintegritet kan vara ett allvarligt problem.

e Nir komponenter ingar i flertalet produkter ar det nédvandigt att koppla varje order till
en specifik produkt pa den évre nivan."’

Nagra av forutsattningarna som MRP bygger pa ar orealistiska. Ett exempel dr att MRP
bygger pa att osdkerhet inte finns, vilket det naturligtvis gér. De tva storsta
osdkerheterna ar efterfrdgan och produktionsledtider. Detta gor att planerna bygger pa
antaganden som kan vara falska och att utfallet kan bli annorlunda an det som
forutspatts.’®

Det kan dven bli ett kapacitetsproblem. Aven om det sikerstélls att det finns tillrdcklig
kapacitet pa en viss niva sa kan det vara sa att det inte gar ihop sig pa lagre nivaer. Det
finns kapacitetsplaneringsmodeller, som t.ex. Capacity Requirements Planning, CRP,
men dessa ar vanligtvis valdigt kravande.™

3.1.3 Tidsperspektivet i nettobehovsplanering
Ibland véljs det att inkludera en sdkerhetstid i nettobehovsplaneringen. Detta innebar
en schemaldggning att producera nagot innan det egentligen férvdntas behovas.

> Nahmias, 2009, s. 365
1% Axsiter, 1991, s.115ff
7 Nahmias, 2009, s. 365
'® Nahmias, 2009, s. 388
® Nahmias, 2009, s. 389



Uppdateringsfrekvensen ar beroende pa om det arbetas med langa eller korta tider vid
planeringen och pa kostnaderna for dataanvandandet. Vid komplex produktstruktur kan
mycket datortid kravas. Ibland maste planerna uppdateras dagligen medans ibland kan
varannan vecka racka. Om det skulle vara sa att det finns mycket data och det dnskas
uppdateras ofta gar det att gora en partiell uppdatering av planerna varje dag men bara
en fullstandigt ny nettobehovsplanering en gang i veckan.”

Ett problem kan vara att planerna for enskilda produkter dndras allt for ofta, vilket
naturligtvis galler oftare nar planerna uppdateras mer frekvent. En mindre férandring pa
en hog niva kan andra mycket i planerna for artiklar lagre ner i kedjan. For att undvika
alltfor frekventa forandringar kan orderna frysas. Detta innebar att ordern Iats ligga kvar
daven om forutsattningarna forandras. | manga situationer ar det lampligt att frysa alla
order inom en viss begransad planeringshoris.ont.21

3.1.4 Nettobehovsplanering i jaimforelse med andra metoder

Gar det att arbeta med sma orderkvantiteter och korta ledtider finns det ingen
anledning att anvdanda nettobehovsplanering utan det ar battre att anvanda sig av
nagon sorts kanban-system. Ibland kan dessa kombineras i beordningssystem genom att
till exempel ha ett kanbansystem i de olika produktionsdelmomenten med korta
produktionstider men samordna dessa moment med hjdlp av nettobehovsplanering.
Nettobehovsplanering ar lampligt for produkter med valdigt ojamn efterfragan men kan
vara 6verflodigt nar det géller produkter som har relativt jamn efterfragan.??

3.1.5 Slutsats materialplanering

Purus har manga slutprodukter med komponenter som ingar i flera olika av dessa. Detta
gor att det blir ett mycket komplext flode och det ar darfér en ndédvandighet att ha ett
planeringssystem som berattar nar, vad och hur mycket som ska bestallas. Ett sadant
system ar nettobehovsplanering.

3.2 Lean-produktion

Da nettobehovsplanering ar basen i ett tryck-system ar lean-produktion istéllet basen i
ett dragande system. Skillnaden pa ett dragande system gentemot ett tryck-system ar
att i ett dragande system ar det i princip den faktiska kundordern som initierar
produktionen istdllet for prognoser pa efterfragan. Lean-produktion kommer
ursprungligen fran den japanska filosofin med Just In Time, JIT. Lean involverar mer an
JIT men de delar samma mal vilket ar att minimera PIA-nivaerna. Lean ar tillskillnad fran
JIT ocksa kopplat till bland annat sex-sigma kvalitetsprogram, cellformiga
produktionssystem och fokuserade fabriker.”> De fem fundamentala idéerna bakom JIT
ar:

e PIA minimeras och storleken pa PIA &r ett matt pa hur tight systemet &r installt.

2% Axsiter, 1991, 5.119
?! Axsiter, 1991, 5.121
22 Axsiter, 1991, s.124ff
> Nahmias, 2009, s. 404
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e Det ar ett dragsystem vilket betyder att produktionen initieras nar det ar
efterfragat. Informationen ror sig SEKventiellt fran en niva till en annan.

e JIT kraver samarbete Over granserna. Det behdvs en nadra relation till
leverantéren som ocksa bor tillampa JIT.

e Dar finns fler fordelar med JIT an reducerat PIA. Det kommer bli mindra réra i
ravarulagret och mindre icke-fardiga produkter som tdpper igen systemet.
Samlingar av produkter med kvalitetsbrist kommer inte att byggas upp och
omarbete och inspektion kan hallas till ett minimum.

e Det maste finnas en JIT-kultur i foretaget. Arbetare bor halla utkik efter vad som
gar fel och ledningen maste majliggdéra och uppmuntra arbetarna till detta.”

For att lean ska fa rejalt genomslag maste cheferna vara delaktiga i den dagliga
verksamheten och standigt forbattra enligt lean-konceptet. En verksamhet som lever
upp till lean dr den som tillampar The Toyota Production System pa samtliga omraden.
Eller som Womack och Jones definierar i deras Lean thinking hur en lean verksamhet ar
en process i fem steg: man definierar kundvardet, definierar vardeflodet, far det att
”flyta jamt”, tillverkar mot kundorder samt stravar efter hogsta kvalitet.”

En viktig egenskap i lean ar ett samarbete langs linjearbetarna som ar tranade att utfora
flera olika moment. De har &ven andra fardigheter an att utféra rena
tillverkningsmoment, sasom enkla maskinreparationer, kvalitetsundersékningar och
materialbestallning. Lean gor det dven modjligt for att alla pa golvet ska ha insikt i
systemet och ha mdjligheten att snabbt svara nar storningar sker. Arbetarna ska ocksa
uppmuntras att komma med forbattringsatgarder och cheferna maste se till att dessa
idéer kan implementeras.26

Vad som svarar pa féljande fraga definierar vardet: Vad vill kunden fa ut av processen?
Genom att utga fran detta kan man skilja pa vardehéjande och icke vardehojande. Malet
ir att minimera de icke virdehdjande momentens tidsatgang.”’

3.2.1 En jamforelse mellan JIT och nettobehovsplanering
Nar JIT jamférs med MRP finns dar fordelar och nackdelar kopplade till bada systemen.
Bland férdelarna for JIT finns:

e Reducerade PIA-nivaer, vilket reducerar lagerkostnader och spill.

e Enkelt att snabbt identifiera kvalitetsproblem innan stora lagernivaer av defekta
produkter byggs upp.

e Nar det koordinerats med ett JIT inkdpsprogram sakerstalls ett smidigt flyt av material
genom hela produktionsprocessen.

** Nahmias, 2009, s. 369
% Liker, 2009, s. 25

*® Van Weele, 2010, s. 187
*7 Liker, 2009, s. 49-51
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Nagra av fordelarna med att anvdanda nettobehovsplanering ar:

e Formagan att reagera pa andringar i efterfraga pa grund av anvandandet av
prognoser.

e Mojlighet att bestimma orderstorlekar pa de olika nivaerna vilket kan reducera
antalet uppsattningar och omstallningskostnader.

e Planering pa forhand vilket 6ppnar for skift och arbetskraftsplanering baserat pa
andringar i efterfragan.?®

Vilket produktionssystem som ar mest fordelaktigt beror pa tillverkningsmiljon.
Nahmias uttrycker det som: ”JIT fungerar bara val i fordelaktiga produktionsmiljoer.
Med detta menas lite eller inga efterfragevariationer, palitliga samarbetspartners och
korta omstallningstider i produktionen".29

3.2.2 Kanban

JIT vaxte fram fran ett kanbansystem utvecklat av Toyota. Kanban betyder pa japanska
kort eller biljett, och &r kort som a&r fastsatta pa pallar for att kontrollera
produktionsflodet. Produktionen borjar inte forran dar finns tillgdngliga orderkanbans.
Detta forfarande sdkerstaller att produktionen, pa en niva, inte startar innan dar finns
ett behov pad nasta niva. Pa detta satt forebyggs att ett hogt PIA byggs upp mellan
arbetsstationer nar det ar problem nagonstans i systemet. Kanban var véldigt
framgangsrikt pa Toyota, mycket tack vare inférandet av Single Minute Exchange of
Dies, SMED, men ir inte det enda sattet att implementera JIT pa.*°

Efter implementeringen av kanban blir utmaningen att fa en ldrande organisation som
anstranger sig att minska antalet kanban for att pa sa satt minimera buffertlager. Det
kan dock vara en idé att anvanda mer tryckande planering i vissa fall, da till exempel
ledtiderna ar langa som vid komponentbestallningar fran andra sidan jorden. Da kan ett
datasystem underlatta planeringen, men en kanban i form av en elektronisk signal kan
fortfarande anvindas.*' Den japanska sjon ar en illustration av hur stora lager kan técka
problem som finns i organisationen. Sanker man lagernivaerna blir problemen synliga
och féretaget tvingas ta itu med dessa.*?

Dar finns tva typer av kanban, uttags- och produktionsorderkanban. En uttagskanban ar
en forfragan om delar till ett produktionsavsnitt fran en niva under, och en
produktionsorderkanban &r en signal for ett produktionsavsnitt att producera. Antalet
kanban i ett system &r forutbestamt. Toyota anvdnder en formel av Monden for att
beridkna antalet kanban i systemet.*® Kanban anvinds pa tusentals produkter i Toyotas

?® Nahmias, 2009, s. 365

?® Nahmias, 2009, s. 404

*° Nahmias, 2009, s. 365

*! Liker, 2009, s. 142

%2 Liker, 2009, s. 117

** Nahmias, 2009, s. 395-396
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anlaggningar. Det blir visuellt, effektivt och enkelt och har visat sig Overtraffa
avancerade datorsystem.34

3.2.3 JIT:s inverkan pa lokaldesign
Dar finns flera koncept och tekniker som relaterar till JIT produktion och lokalplanering
och materialhantering:

e Reduktion av inventarier. Lager kan hallas lagt om det produceras, kdps in och
levereras i sma kvantiteter; produktionsschemat ar utformat korrekt;
kvalitetskontrollforfarandet forbattrat; om produktion, materialhantering, och
transporteringsutrustning skots val; om produkter dras i systemet vid ratt tid och
i ratt kvantitet; etc. Saledes foljer:

o Utrymmeskrav reduceras. Avstandet mellan maskinerna kan minskas
vilket reducerar hanteringen.

o Mindre kvantiteter transporteras och lagras.
o Lagret minskar.

e Leveranser till anvandningspunkten. Detta undviker stockning men kan krava
flera mottagningsstationer i fabriken.

e Kvalité vid kallan. Korrekt packning, hantering och transport ska ske vid alla led i
kedjan. For att mojliggora detta ska arbetet kunna utféras utan tidspress.

e Battre kommunikation, linjebalansering och multifunktionella arbetare. U-
formade produktionslinjer framjar kommunikation och underlattar for arbetare
att utféra multifunktionella arbetsuppgifter. For att dokumentera och senare
analysera problem i produktionen kan problemtavlor anvandas.

3.2.4 SMED - Single Minute Exchange of Dies

Denna teori harror fran Toyotas produktionssystem som implementerades 1970. Vad
som ar sakert nar det galler orderkvantiteter ar att det ar optimalt med mindre
orderkvantiteter om ordersarkostnaden ar I3g. Kostnaden for att stdlla en ny korning
bestar till storsta del av kostnaden relaterad till maskinomstallningen fér den kdérningen,
i och med att maskinen maste sta still under omstallningen. Darfor ar det mojligt att ha
sma orderkvantiteter om omstéllningen kan goras snabbt. Idén bakom SMED ar att
mycket av arbetet med att byta verktyg kan goras off-line nar maskinen fortfarande gar
med det forra verktyget i. Byte av verktyg kan delas upp i tva underoperationer, byte av
verktyg inuti maskinen, och byte av verktyg utanfor. Malet ar att forlagga sa mycket som
maijligt av arbetet i delen utanfor.®

** Liker, 2009, s. 138
** Nahmias, 2009, s. 397
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3.2.5 58
De 5 S:en &r ett verktyg som héarror fran Japan och syftar till att skapa ordning och reda
pa arbetsplatsen:

Sortera — Sortera och mark artiklar och behall bara vad som behévs.
Strukturera — ”En plats for allting och pa sin plats”.

3. Stdda - Stadprocessen fungerar ofta som en typ av inspektion som visar pa férhallanden
som skulle kunna skada kvalitén eller orsaka maskinstopp.

4. Standardisera (Skapa regler) — Utveckla system och rutiner for att behalla och 6vervaka
de forsta tre S:en.

5. Skapa en vana (sjalvdisciplin) — Uppratthallande av en stabil arbetsplats.*®

3.2.6 Slutsats lean

| Purus komplexa materialfléde ar det troligt att det bildats en del extra lager och
buffertar i onddan. Genom att anvanda sig av lean-verktyg kan foretaget minska sloseri
och dra ner pa onddiga kostnader.

3.3 EOQ - Wilsonformeln

Ett satt att bestamma optimal orderkvantitet, pa engelska Economic Order Quantity, ar
att anvanda sig av den sa kallade Wilsonformeln. Denna metod gor en avvagning mellan
ordersarkostnaden och kostnaden att halla produkten i lager. Den utgar fran att man
satter totala kostnaden som en summa av inkopspriset, lagerhallningskostnaden och
ordersarkostnaden och sedan minimerar denna med avseende pa de parametrarna som
innehaller orderkvantiteten. Denna metod tar inte hansyn till alla parametrar som
forekommer i verklig produktion, till exempel sa far det enligt denna metod inte
forekomma nagon brist, men den anvédnds anda mycket i industrin for att ge ett
riktvarde som sedan far anpassas.’’ Dock sa finns det situationer da anviandningen av
Wilson-formeln &r mer osdker. Ett sddant fall ar nar det bestalls till egen produktion och
nar kodbildningen och beldggningen kan fluktuera kraftigt vid sma forandringar i
orderkvantiteter.

% Liker, 2009, s. 187
3 Jonsson, Mattsson, 2005, s.352
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Figur 3.1 lllustration av optimal orderkvantitet, EOQ. #

EOQ ar ett verktyg som kan anvandas for att bestamma optimala orderstorlekar i
produktionen, vilket Purus idag saknar.

Formel for berakning av EOQ:

2xD*xK
V *i

EOQ =
Dar D = arsefterfragan
K = ordersarkostnaden

V = védrdet per enhet (kostpriset)
i = internrantan.

3.4 Prognostisering

Prognoser behovs for att kunna planera produktion sa att tiden mellan bestallning och
leverans inte blir allt for lang. Osdkerheten i prognoserna ar viktiga att beakta nar ett
sakerhetslager ska bestammas. Foéljande prognosmetoder har inte alltfor langa
tidshorisonter vilket passar den stora majoriteten av foretag. Tva typer av prognostyper
ar intressanta:

e Extrapolation av historiska data. Har baseras prognosen pa historiska data som
processas i en tidserieanalys.

38 Jmf Jonsson, Mattsson, 2005, s. 350
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e Prognoser som baseras pa underliggande orsaker. Vanligtvis tillampas manuella
beddmningar i samband med t.ex. forsaljningskampanjer nar det handlar om
prognoser baserade pa underliggande orsaker.*

Nedan foljer nagra modeller som kan vara vdrda att beakta. Férst ut ar modeller dar det
fas en idé om hur efterfragemodeller kan utformas.

3.4.1 Konstant modell
X(t) = a + e(t), dir a ar medelvarde av efterfragan och e(t) ar en oberoende
slumpvariabel.

3.4.2 Trendeffekt
Som konstant modell fast med en systematisk inbyggd forandring, det vill saga en trend.

X(t) = a+ bxt + e(t)

3.4.3 Multiplikativ trend-sasong modell
Har tar man dven hansyn till sdsongsvariationer.

X(t) = (a + b xt) xF(t) + e(t), dar F(t) ar sdasongindex i period t, som forutsatts
variera langsamt.

Dessa modeller blir osakra om de slumpmadssiga oberoende variablernas avvikelser ar
stora. Den basta gissnigen for den konstanta modellen ar att efterfragan blir a. |
trendfallet giller det av samma anledning att bestdmma a och b. | sasongsmodellen
behover dven F(t) bestammas. | modellerna forutsatts det att parametrarna a, b och F(t)
varierar langsamt. De &r alltsa inte konstanta och ett medelvarde av samtliga historiskt
uppmatta vardena ger antagligen samre resultat dan att lagga mer tyngd pa de senaste
vardena. Ett prognossystem som reagerar snabbt for forandringar ar mycket kansliga for
slupmassiga avvikelser och vice versa.*

Det &r latt att tro att det dr battre att anvanda den senaste modellen, men i den maste
flera parametrar bestimmas och osakerheten blir darfor stérre. Tumregeln ar alltsa att
utga fran den enklaste modellen och bara utvidga om det finns sarskilda skal.*

Nedan féljer ndagra metoder for hur efterfragan kan skattas med hjalp av extrapolation.

3.4.4 Glidande medelviarde

Hur manga historiska varden som ska tas med beror pa hur snabba férandringarna kan
tankas vara och hur stora slumpvariationer vi har. Finns det mojligtvis
sdsongsvangningar kan det vara en god idé att ta med hela féregadende ar.*

* Axsiter, 1991, s. 13-14
0 Axsiter, 1991, s. 17-18
" Axsiter, 1991, s. 18

* Axsiter, 1991, s. 18-19
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Efterfrageprognosen bestams genom att ta medelvirdet av de N féregdende vardena
enligt! X = (x1 + x2....) /N

3.4.5 Enkel exponentiell utjamning

Denna modell liknar och ger liknande resultat som glidande medelvarde. Till skillnad
mot glidande medelvdarde sa tas det olika mycket hansyn till foregdende uppmatta
varden genom att inkludera en utjamningskonstant, a. Detta varde ligger mellan 0 och 1
beroende pa hur mycket man vill ta hdnsyn till senare data.

Det finns ett antal mindre férdelar med exponentiell utjamning gentemot glidande
medelvarde. Da prognosen beraknas endast med hjalp av féregdende prognosvarde och
sista efterfragedata behovs inte sa mycket data lagras for exponentiell utjamning. Det ar
aven oftast klokt att ldgga mer vikt vid de senaste vardena pa efterfragan. Nar det finns
inneboende sdsongsvariationer kan dock istdllet glidande medelviarde med hela sista
arets efterfraga inrdknat vara ett battre val.”®

3.4.6 Lagfrekventa artiklar

De hitintills diskuterade metoderna kan gora sig ganska daliga nar det handlar om
produkter som efterfragas valdigt sdllan. Om det fas in en bestéllning ungefar var tionde
manad, och da relativt stor, kommer till exempel exponentiell utjamning ge en hog
efterfrageprognos direkt efter ordern for att sedan stegvis sjunka. Resultatet blir en for
hog prognos efter ordern och en for |ag precis innan. Visserligen kan en lag
utjamningskonstant minska detta men konsekvensen blir att modellen da anpassar sig
langsamt vid forandrad efterfraga.

Istallet kan det vara lampligt att anvanda Crostons prognosmetod, vilket innebar att det
endast uppdateras vid positiv efterfragan®’. D& uppdateras bade genomsnittligt antal
perioder mellan tva perioder med positiv efterfragan samt medelvardet av efterfragan.
Detta kan goras for respektive storhet med exponentiell utjamning.*

3.4.7 Prognosfel

Att kdnna till prognososakerheten ar viktig for att pa ett bra satt kunna dimensionera ett
sakerhetslager. Traditionellt brukar Mean Absolute Deviation, MAD, anvandas som
prognosfel och berdknas enligt MAD = E |X — m|, dar m &r prognosen och X
efterfragan (for att detta ska gélla kravs det att prognosen ska vara medelvardesriktig).
Da det vanligtvis antas att absolutfelet foljer en konstant modell dr det lampligt att
anvanda antingen glidande medelvarde eller enkel exponentiell utjamning for att
berdakna MAD. En lagre utjdmningskonstant ar att rekommendera da slumpvariationerna
ofta ar relativt stora.

* Axsater, 1991, s. 19-22
* Axsater, 1991, s.30
* Axsiter, 1991, s. 29-30
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3.4.8 Manuella prognoser
Nar manuella prognoser anvands endast som extrapolation av historiska data ar detta
sléseri med arbetstid, da statistiska metoder gor detta battre.*®

3.4.9 Sdkerhetslager och sikerhetstider

Sakerhetslager ar den del av lagret som ett foretag enligt prognoser egentligen aldrig
tanker anvanda, men som behovs anda eftersom prognoser och ledtider ar osdkra.*’
Figur 3.2 illustrerar ett lager med konstant efterfrdgan och sdkerhetslager pa tio
enheter. Storleken pa sakerhetslagret beror pa vilken serviceniva foretaget vill halla.
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Figur 3.2 Sagtandskurva med sikerhetslager.

Det ar svart och komplext att bestamma sakerheten i flernivalager. Det gar i sadana
system inte att betrakta varje lager for sig utan det maste tas hansyn till vad som ligger i
de andra nivaerna. Det ger sig sjalv att ar det hoga lager néra till kund behdvs inte sa
mycket i lager ndarmare produktionen och vice versa.*®

Huvudsakligen ska det bestammas hur mycket sakerhetslager som ska finnas totalt och
hur detta sedan ska fordelas pa de olika lagrena. Da blir det viktigt att bestimma
huruvida den stora delen sdkerhetslager ska ligga tidigt eller sent i flodet. Att ta
lagerhallningskostnaderna i beaktande ar viktigt da sdkerhetslager dimensioneras.
Generellt ar dessa kostnader hogre for slutprodukter vilket motiverar till att halla
sakerhetslagret pa komponentniva.

Ibland kan sdkerhetstider vara att foredra gentemot sakerhetslager. Vid jamna behov sa
ar metoderna ekvivalenta men sakerhetstider har stora fordelar vid enstaka diskreta
behov, som &r vanliga i produktionssammanhang. Fordelen blir att det undviks att

*® Axsater, 1991, s. 36
* Lumsden, 2006, s.311
*® Axsiter, 1991, s. 139
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lagerhalla produkten hela tiden nar den i sjdlva verket bara behdvs vid fa tillfallen. Till
stor del ar det osakerheten i produktionsledtider som genererar sakerhetsatgarder. Om
ledtiderna ar mycket osdkra ar det viktigt att forst och framst se om det gar att minska
osdkerheten istdllet for att bara kompensera med hoga lagernivaer. For att rada bot pa
osakra ledtider ar det flexibiliteten i produktionen som ska forbattras. Denna flexibilitet
handlar om att kunna tacka upp for olika stérningar i produktionen och kallas ofta
siaikerhetskapacitet.49

3.4.10 Slutsats prognostisering

Purus produkter ska i vissa fall genomga manga olika produktionssteg och har saledes en
lang ledtid. Detta gor att det ar viktigt med bra prognoser for att kunna vara tillrackligt
forberedd att kunna tillmotesga sina kunder samtidigt som féretaget inte ska behova
halla onodigt stora lager. Sdakerhetstagandet ska bestammas och kvantifieras i linje med
foretagets 6verordnande strategi och malsattning.

3.5 ABC-Klassificering

| en ABC-klassificering klassificeras de olika produkterna som finns i lagret baserat pa ett
visst kriterie. Ett sddant kriterie kan vara volymvarde, vilket fas genom att multiplicera
forsaljningsvolym med lagervarde for att se vilken artikel som ar viktigast, det vill saga
star for mest varde och darmed kostar mest. Normalt sa ar det ett fatal artiklar som star
for storre delen av vardet och valdigt manga artiklar som genererar mindre varde.
Normalt kan 80/20-regeln tillampas som sager att ca 20 % av produkterna star for 80 %
av vardet, ocksa kallad Paretos princip. Dessa produkter klassas som A-produkter, B-
produkterna ar cirka 40 % av totala antalet och star for cirka 15 % av vardet. C-
produkterna ar resten.”® Det gar dven att ha fler nivaer av klassificering dar fler kriterier
tas hansyn till. | sddana fall kan man skapa en dubbel ABC-matris som tar hansyn till
bada kriterierna, en sadan illustreras i figuer 5.2 nedan.’’

* Axsater, 1991, s. 140-141
0 Axsiter, 2006, s. 301
>t Leong et al., 2008, s. 223
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Figur 3.2 Dubbel ABC-matris.”

Purus har en stor produktkatalog och alla produkter bestar av en mangd komponenter.
Eftersom alla dessa produkter och komponenter inte ar lika viktiga kan det vara
fordelaktigt med en klassificering, gdrna pa flera olika nivaer, for att kunna styra de som
ar viktigast sarskilt noga.

3.6 Layout

Layouten anvands ofta som ett verktyg for forbattring av produktionssystem och som
beskrivning av hur produktionslokalen ska se ut. Fran en ritning ar det mojligt att skissa
pa olika forslag och utvardera hur ytan bast utnyttjas. Layoutplanering ar en plan for hur
industrifaciliteter ska arrangeras optimalt.>®

Utformningen av varje specifik arbetsplats gors genom att sammanféra de tekniska,
arbetsorganisatoriska, och arbetsmiljomassiga delarna pa ett sa rationellt satt som
mojligt. En balans ska finnas mellan de krav som arbetsuppgiften medfér och
personalens forutsattningar att [6sa uppgiften. Dessa forutsattningar kan vara etnicitet,
kon och alder och malet ar att erbjuda en god fysisk och psykosocial arbetsmiljo.
Huruvida arbetsorganisationen ar lyckad styr personalens motivation, trivsel och
arbetstakt vilket i forlangningen paverkar personalomsattning, sjukfranvaro och sa
vidare.

Ett produktionssystem ska syfta till att, med tillhérande arbetsorganisation, ge basta
mojligheter for varje individ att utfora sina arbetsuppgifter men ocksa uppmuntra till
processforbattring. Att ta tillvara pa allas unika kompetens och att ha ett klimat som
motiverar till problemlosning ar minst lika viktigt som att bara 16sa givna

>? Jmf http://www.abcanalys.com/images/customer_classification.jpg
>3 Safsten, Bellgran, 2005, s. 311
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arbetsuppgifter. Instdllning hos medarbetare och foretagskultur ar sa viktigt att det inte
gar att poéngteras nog.>*

3.6.1 Systematisk Lokalplanldggning - SLP

Systematisk lokalplanlaggning, forenklat kallad SLP, bygger pa atta arbetssteg som kan
anvandas till att optimalt dimensionera en arbetsplatslayout dar maskiner och
manoverorgan ar de minsta “bestandsdelarna”. Detta avsnitt beskriver oversiktligt
arbetsstegen.

Steg 1: Produkt-, kvantitets-, process-, och produktionsanalys
Samla in grunddata som;

e Produkternas storlek, vikt, beskaffenhet, och miljékrav.

e Producerade volymer, prognos, PK-diagram.

e Val av optimala produktionsmetoder (PBB, FMS JIT etc.).
e Maskinbehov, maskinlista.

e Floden och samband; material, personal, organisatoriska.
e Forrads- och lagerteknik.

Tillvagagangssattet kan till exempel vara att upprdtta ett PK-diagram, dar
produktionsvolymen av nagra olika produkter visas. Att schemaldgga flodet for de olika
produkterna (Produktkategorisering) ar nodvandigt i detta steg. | flodesschemat
beskrivs produktionsprocessen och sambanden mellan stegen redovisas.

Steg: 2 Funktionsindelning och funktionskrav
| steg 2 genomfors foljande:

e Uppdelning och listning av huvudfunktioner och delfunktioner.
e Verksamhetsanknutna krav listas.

e Byggnadsanknutna krav listas.

e Arbetsmiljotekniska och arbetsorganisatoriska krav listas.

e Miljomassiga krav listas.

Har delas de huvudfunktioner och delfunktioner som finns upp. Krav for de olika
funktionerna tas fram for att sedan exempelvis sattas ihop i ett schema.

>* Sifsten, Bellgran, 2005, s. 320-323
> Bergenstahl, Perborg, 2001, s. 98ff
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Steg 3: Sambandsanalys-, ndrhetsvirderingsschema

| detta steg upprattas sambanden mellan funktionerna fran steg 2 och ett
narhetsvarderingsschema framstélls. Ett sadant schema beskriver hur nara de olika
funktionerna 6nskas vara. Varderingen kan baseras pa olika grunder, till exempel:

e Produktionssamband, det finns ett flode av produkter mellan tva funktioner.
Detta kan utldsas ur flodesdiagrammet.

e [nformationssamband, det finns ett flode av information mellan tva funktioner.

e Personsamband, det finns ett flode av personal mellan tva funktioner eller
samma personal betjanar tva olika funktoner.

Steg 4: Sambandsdiagram, ndrhetsdiagram

| steg 4 upprattas ett narhetsdiagram, som harletts fran narhetsschemat, dar
funktionerna symboliseras i cirklar och strecken dem emellan ar olika tjocka beroende
pa onskan av narhet. Antalet korsningar ska minimeras. Hjalp kan tas genom att titta pa
flodesschemat fran steg 1.

Steg 5: Blocklayout

Har vags funktions- och sambandskraven samman i en bild som beskriver det teoretiskt
basta sambandet. Som utgangspunkt anvander man narhetsdiagrammet. Storleken pa
blocken kan vara proportionelliga mot ytbehovet.

Steg 6: Huvudlayout, tomtanpassing

Har omsatts den teoretiska blocklayouten till byggnad. Byggnadsformen viljs med
hansyn till blocklayouten och de byggnadstekniska kraven, tomtens férutsattningar,
samt arbetsmiljotekniska aspekter.

| huvudlayouten skall féljande redovisas:

e De olika funktionsytorna. Funktionsytorna skall ha minst en sida mot en
transportgang. Maskinuppstallningar, gangar med mera inom en funktionsyta
skall inte redovisas.

e Huvudtransportstrak. Straken skall bilda ett “gatunat” i byggnaden.
e Vdaggar, dorrar med mera mellan funktionerna

e Arbetsledarkontor

e Pausrum, toaletter, forsoérjningscentraler

Huvudlayouten ar en sammanviktning av, och ska ta hansyn till det som tagits fram i de
tidigare stegen.
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Steg 7: Vardering
De olika huvudlayoutalternativen varderas. Varderingsfaktorer ska vara valda efter vad
som Onskas uppfyllas av layouten.

Steg 8: Detaljlayout

Detaljutformning upprattas med inférande i ritning av utrustning som maskiner,
pallstall, transportgangar, elcentraler, lyftdon med mera. Utgangslaget ar
huvudlayouten och funktion for funktion inreds. For mer komplicerade funktioner kan
SLP-metodiken anvandas. Det finns flertalet metoder for genomforandet som; skissning
pa papper, 3-d modell, pappersmodeller (plan), provmdblering i full skala, CAD.

3.6.2 Lagerlayoutplanering
Innan sjdlva layoutplaneringen kan starta maste malen for lagret specificeras. Generellt
ar malen féljande:

e Att anvanda utrymme effektivt.
e Mojliggdra den mest effektiva materialhanteringen.

e Att ha det mest kostnadseffektiva lagret i forhallande till materialkostnader,
ytanvandning, materialskador, hantering, personalstyrka och
operationssakerhet.

e Att ha maximal flexibilitet for att mota forandringar i lager och hanteringskrav.
e Att hdlla god ordning och reda i lagret.

Fora att nd dessa mal maste flera lagerprinciper tillampas. Dessa principer hor till
popularitet, likhet, storlek, karaktar och ytanvéindning.56

Popularitet

Ofta overrensstammer Paretos lag med hur lagret ter sig. Typiskt s kommer 85 % av
intakterna fran 15 % av de lagerhallna produkterna. For att maximera genomstromning
sa ska de 15 % popularaste produkterna lagerféras sa att transportvagen blir sa kort som
mojligt. Faktum ar att produkter ska lagerhallas sa att transportvdagen ar omvand
proportionell mot produktens popularitet. For att minimera transportstrackorna ska
populdra produkter forvaras i djupa lagerrack. Om material anlander och skickas ivag pa
olika platser i lagret och kommer och [amnar i samma kvantiteter, ska de populdraste
produkterna forvaras langs med den direkta vdgen mellan in och utgang. Om det rader
samma forhallanden férutom att det &r i olika kvantiteter sa ska de produkter med lagst
mottagning/distributions andel f6rvaras nara distributionen, och vice versa.
Mottagning/distributions andel ar ett matt pa hur ofta man tar emot i férhallande till
skeppar ivag ett material.”’

*® Bozer et al., 2010, s. 424
" Bozer et al., 2010, s. 424-427
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Likhet

Produkter som vanligtvis tas emot och/eller skeppas ut tillsammans bor forvaras nara.
Enda undantaget ar nar produkter ar sa lika att de kan resultera i plocknings och
skeppningsfel.®

Storlek

Storleksfilosofin foreslar att tunga, tjocka, otympliga och svarhanterliga produkter ska
forvaras ndra deras anvandningspunkt. Tillgangligt utrymme i lagerlokaler ska anvandas
sa effektivt som mojligt men samtidigt moéta restriktioner pa golvets tyngdkapacitet.
Typiskt kan enligt dessa restriktioner lattare material forvaras hogre an tunga. Filosofin
sager ocksa att man ska fylla lagerkapaciteten med material sa att det inte finns
outnyttjat lagerutrymme.>

Karaktdir

Karaktdren pa produkterna kraver ofta att de ska lagerforas och hanteras motstridigt till
vad de andra principerna foresprakar. Nagra av de viktiga materialkaraktarsdragen att ta
hansyn till ar:

e Farska material. Kontrollerad miljé och begransad tid pa racken.

e Udda formade och krossningsbara produkter. For osmidigt format material ska 6ppna
lagerytor hallas.

e Skadligt material. Ska segregeras.
e Sikerhetsprodukter. Extra vardefulla eller produkter i sma storlekar kan bli forsnillade.

Kompatibilitet. Skadliga amnen far inte bildas vid blandning.®

Plockning
Dar finns nagra principer som ar applicerbara oberoende av hur lagret ar beskaffat:

e Applicera Paretos lag. Nagra fa produkter bar en stor andel av genomstrémningen av
produkter. Principen ar att man ska forsoka gruppera dessa populara produkter.

e Anvand en kort och koncis plockningslista. Ska vara anpassad till plockaren och inte
verka som ett utskeppningsdokument.

e Anvand en plockningslista som har en inbyggd rutt klar. P4 detta satt undviks att
plockaren gar i en slumpmassing bana och tid kan sparas.

e Ha ett effektivt lagerlokaliseringssystem. Nodvandigt for att komma upp med
plockrutter och effektiv lokalisering av produkter.

*% Bozer et al., 2010, s. 429
* Bozer et al., 2010, s. 429
 Bozer et al., 2010, s. 429-430
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Eliminera och kombinera plockningsuppgifter. Exempelvis kan plockningsvagnen vara
uppdelad sa att plockaren kan plocka flera order samtidigt. Ett annat exempel ar nar
ordern &ar liten, dd kan plockaren placera den plockade artikeln direkt i en
distributionsférpackning.

Bunta ihop order. Genomsnittliga transportvdgen blir mindre per plock om en plockare
tar hand om flera order under en plockningssession. Det kan tankas vara naturligt att
bunta ihop order sarskilt ndr ordern ar enradig. Dar ar flera typer av plockningsmetoder:

o Diskret orderplockning. Den enklaste formen av plockning vilket baddar for fa
felplock. Den ar dock den minst produktiva formen da plockaren maste slutféra
hela ordern och far saledes transporteras valdigt langt per plock.

o Batchplockning. En plockare plockar flera order at gangen. De order som har
bast forutsattning for batchplockning dr de med fa orderrader och sma
produkter.

o Zonplockning. Lagret delas upp i olika zoner dar plockningen av vissa typer av
produkter ager rum.

o Vagplockning. Plockningen av olika order &r schemalagda under shiftets gang.
Ofta schemaldggs det med hansyn till transportavgangar.

Etablera separata plockningsomraden. Ha ett framskjutet lager allokerat for de
populédraste produkterna, fyll pd fran ett bakre. Ju mindre lager fram ju kortare
transportstrackor men det kravs ocksa mer frekventa pafyliningar.

Ge de popularaste produkterna de enklast atkomna platserna i lagret, forslagsvis i
midjehojd for plockarna. Det ar viktigt att ha storlek pa de populdra artiklarna i
hdnseende pa grund av att de pallplatser som &r ndra och dessutom i midjehoéjd ar
begransade. Darfor kan det vara klokt att klassificera produkterna sa att ratt placering
kan goéras. Denna Kklassificering av artiklar kan baseras pa férhallandet mellan
plockfrekvens (antalet ganger artikeln ar efterfragad) och skeppat utrymme (produkten
av artikelns efterfraga och dess upptagna utrymme). Regeln ar sedan att ju storre sadan
andel desto mer fordelaktig plockningsplats.

Balansera plockningsaktivitet s att hopning undviks. Hansyn maste tas sa att inte ett
visst omrade som lagerhaller populdra produkter far for mycket trafik sa att inte
stockning bildas. Dock ska det inte spridas ut sa mycket sa att transportvagarna blir for
langa, en avvagning far ske.

Lokalisera produkter som sannolikt efterfragas samtidigt till samma eller néarliggande
platser. Dar finns ofta produkter som av olika anledningar efterfragas samtidigt. Denna
korrelation kan identifieras genom orderprofiler och ska utnyttjas genom att
samlokalisera.

Plockaren ska hallas ansvarig for att en korrekt order ar plockad. | langa loppet I6ser inte
kontrollanter problemet med inkorrekta order pa ett bra satt utan ansvaret ska ligga hos
plockaren sjalv.
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e Undvik rakning. Rdkning &r trakigt och tidskravande. Om det ar mdjligt att forvara
artiklarna i férpackningar med lampliga kvantiteter underlattas rakningen. Alternativet
ar att anvanda elektriska vagar sa att matning istallet fér rakning tillampas.

e Krav plockbekraftelse. For att sakerstalla att plockaren tar ansvar och att ratt kvantitet
ar plockad, alternativt att en order inte gick att slutfora fullstdndigt, ska plockaren
bekrafta varje plockad order.

e Designa plockfordon sa att sorteringstid och fel minimeras och sa att komforten for
plockaren ar hog.

e Eliminera pappersarbete vid plockning.®

Ytutnyttjande
Nagra faktorer for att optimera ytutnyttjande i lagret och serviceniva ar féljande:

e Ytkonserverande. Detta innebar maximering av koncentrationen och volymutnyttjandet
och minimerar honeycombing (manga haligheter). Att koncentrera utrymmet okar
flexibiliteten och formagan att hantera stora order. Att lagerhalla produkter pa olika
hojder baserat pa hur stora kvantiteter de typiskt lagerhalls i kommer ocksd minska
honeycombing. Honeycombing kan ocksa uppstd vid felaktigt utplock av material i
lagret.

e Ytbegransningar. Den negativa inverkan av pelare ska minimeras genom att lagra
produkter s& kompakt runt dessa som mojligt. Lagring pa hojden ska ta hansyn till
sakerhetskraven for produkterna som grundar sig pa krossbarhet och stabilitet. Sarskilt
sa ska produkter som ska handplockas férvaras inom néara rackhall for plockaren.

e Tillgdnglighet. Det ska inte lagras material sa tatt att tillgdngligheten blir allt for dalig.
Huvudsakliga transportvagar ska vara raka och leda till doérrar for att underlatta
mandvrering och for att reducera transporttiden. Korridorerna ska vara tillrackligt breda
sa att det gar att hamta och transportera gods men de ska inte vara onddigt stort
dimensionerade.

e Struktur. Denna filosofi menar att god lagerhallning bérjar med god ordning och reda.
Korridorer ska vara vdalmarkerade med tejp eller farg. Material ska forvaras pa exakt det
utrymme som det delgetts for att inte hindra nésta pall att fa plats.®

En stor del av uppdraget Purus givit forfattarna bestar i att skapa en layout. Denna
layout ska vara rationell och flexibel for forandring och expansion Darfor behoévs ett
metodiskt tillvdgagangssatt for att designa en fabrikslokal, vilket SLP erbjuder.

® Bozer et al., 2010, s. 433-443
%2 Bozer et al., 2010, s. 430-431

26



4 Empiri

| empirikapitlet beskriver forfattarna sin bild av féretaget och produktionen baserad pd
intervjuer, observationer och en stor mdngd rddata fran afférssystemet som sedan
bearbetats.

4.1 Materialflodet i Purus Sjobo

Sjobofabriken ar uppdelad i tre huvudbyggnader, och tillsammans med ett antal
lagerhallningstalt ar flodet av material svaréverskadligt. Det &r dven inte bara i Sjobo all
produktion och foradling sker, utan det kops till exempel in manga halvfabrikat och det
monteras pa andra orter. Det rader inga tvivel om att materialflodet idag ar komplext,
och att Purus Sjobo sjadlva har problem att beskriva flodet i detalj.

4.1.1 Lagerstyrning

Purus Sjobos logistiker tar emot och bekraftar en order som sédljarna erhallit och ser
darefter till att ordern skickas ivadg i tid. Detta gors genom att meddela fardigvarulagret
om vad som ska plockas, packas och sedan sandas ivdg. Ibland finns inte alla produkter
fardiga vilket innebar att det istdllet laggs en bestallning om att montering ska initieras.

Logistikern gar regelbundet igenom, produkt for produkt, aktuellt lagersaldo och
bestédllda inleveranser. Nar lagerpositionen for en viss artikel nar ett kritiskt lage initierar
logistikern en bestallning for produktion, inkop eller montering beroende pa vilken
artikel det ror sig om. Exakta bestallningspunkter finns inte. Logistikern tittar istallet pa
det senaste kvartalets forsaljning, jamfér med aktuell lagerposition, och forséker utifran
det bedéma nar det ar dags att fylla upp och i sa fall hur mycket. Det finns alltsa inte
heller nagra faststallda orderkvantiteter for respektive artikel utan de fluktuerar. Det
varierar ocksa grovt mellan orderstorlekar artiklar emellan. Ibland kan en
produktionsorder vara pa endast enstaka kvantiteter medan andra kan vara pa
hundratals artiklar.

Purus AB &r séljbolaget som koper internt fran Purus Sjobo med ett internt paldagg pa
15 %. Mycket av logistiken styrs av Purus nuvarande logistiker. Ett par veckor utan
denne hade inte stallt till s3 mycket problem i och med att planeringen ligger langt fram
och att lagernivaerna ar sa stora. En langre periods franvaro skulle dock innebéra storre
problem, da det saknas nagon med liknande kunskap i foretaget.

”Tvd veckor kan de klara sig, men dr jag borta i 2-3 mdnader sa blir det problem”, sager
logistikern sjalv.%®

Logistikerns arbete skulle underlattas om det fanns mindre lagersaldofel an i dagslaget
och om det fanns battre prognoser att tillgd an att bara titta pa de senaste fyra
kvartalens forbrukning.

Purus producerar garna mer dn mindre. Det anses battre att Idta maskinerna ga an att
de star stilla och stora sdakerhetslager bildas som foljd.

® Jan Skarp
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4.1.2 Befintlig lokalplanering

| Sjobo finns i en byggnad, kallad Plasten 1, 13 formsprutor med tillhérande ravarulager,
verkstad och verktygsférrad. Sex operatérer med en arbetsledare verkar i denna
byggnad. | mellanbyggnaden finns, forutom delar av halvfabrikatlagret, Purus egen
monteringsavdelning med tillhérande fardigvarulager. Utanfor denna del ligger
utskeppningen, vilken har en lastkaj for enkel in- och utlastning. Plasten 2 inrymmer en
hall med fem formsprutningsmaskiner och tva extruderingsmaskiner, en
svetsningsavdelning samt en monteringsavdelning for en extern monteringsleverantor
med tillhorande halvfabrikats- och fardigvarulager. | figur 4.1 nedan visas en
oversiktsbild 6éver byggnaderna i Sjobo.

Plasten 2

Figur 4.1 Oversiktsbild av Purus Sjébos nuvarande organisation.

Runt omkring anldggningen i Sjobo finns nagra plasttalt dar halvfabrikat lagerhalls. Ett av
talten innehaller produkter som forr eller senare ska skickas ivag till montering under
extern monteringsleverantors forsorg i Géteborg eller Ystad alternativt till kromning i
Danmark. Delar av produktionen ar daven outsourcad. Inkép av dels halvfabrikat, dels
fardigvaror gors fran olika delar runtom i varlden. Vissa av dessa kan ha producerats
med ett egendgt verktyg. Kunderna Purus Sjobo levererar till ar till stérsta del grossister
men foretaget har dven industrikunder.
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4.1.3 Kvantiteter och ledtider

Varje dag fylls i medeltal 56 pallar med produkter i formsprutningsavdelningen. Ledtiden
till grossister ligger pa en vecka, medans motsvarande tid for industrikunderna ar fyra
veckor. Dock kan det uppkomma akuta situationer dar en industrikund vill ha en

leverans inom 24 timmar. Ledtider och kvantiteter fér materialflédet framgar i figur 4.2
nedan.
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Figur 4.2 Flédesschema éver Purus Sjobos produktion.

4.1.4 Produktsortiment

Purus har de senaste aren haft en snabbt vaxande produktkatalog da manga produkter
har lagts till utan att tas bort i samma takt. Det finns idag cirka 4 000 slutprodukter och
10 000 komponenter som ingar i produktsortimentet64. Manga av dessa artiklar finns
dock inte i den senaste produktkatalogen men kan dnda bestillas, de senaste aren har
det forts in cirka 1 500 olika produkter i fardigvarulagret, det vill siga mindre an halften
av de som finns i produktkatalogen. En anledning till det stora antalet artiklar ar att da
en bara nagot ny variant av en slutprodukt framstalls krdvs en ny uppséattning

komponenter likval. Det finns en 6nskan fran VD att produktionskatalogen ska minska i
storlek.

64 Magnus Eriksson
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4.1.5 Produktions- och flodesprocesser

Det finns olika typer av produkter som produceras av foretaget. Olika i den bemarkelsen
att de har olika typer av flode innan de ar fardiga produkter. | appendix C redovisas det
for sju olika produkter hur de har framstallts. Det anges alltsa for dessa produkter vilka
artiklar som ingar och var de har varit.

Det framgar att den vanligaste slutprodukten Oden har en enkel framstallningsprocess,
dar majoriteten av de ingaende artiklarna formsprutas sjalv och dar montering sker i
Sjobo under en extern monteringsleverantors forsorg. Sigyn bestar av fler underartiklar
och monteras av Purus i flera steg. Tre olika halvfabrikat monteras ihop av en annan
extern monteringsleverantér innan sammansattningen nar Sjobo for Purus egen
montering. Golvbrunnen Vake har ett liknande Sigyns framstallningschema men bestar
av annu flera olika halvfabrikat som har monterats i flera omgangar. Flexi har inte ett
alltfor komplext flode och monteras av Purus sjalva. Dock kromas en av de
egentillverkade ingaende komponenterna. PUM Utlopp har ett mycket komplext
flodesschema. De ingdende komponenterna monteras i flera omgangar av extern
leverantor for att till sist monteras av Purus. En av komponenterna ar extruderade och
fem komponenter kromade. P-Vattenlds framstdlls enkelt via mestadels
egenformsprutade artiklar och egen montering. Samma sak galler for Luftningsventil.

4.2 Produktionen

Purus produktion bestar av ett antal olika steg. De fbrsta stegen ar antingen
formsprutning eller extrudering, dar plastgranulat matas in i en maskin, smalts ner och
sedan formas till 6nskad artikel. Efter detta steg forflyttas de fardiga artiklarna vidare
antingen till mellanlagret eller till fardigvarulagret, beroende pa vilken artikelgrupp de
tillhor. De artiklar som hamnar i mellanlagret kommer sa smaningom monteras ihop till
fardiga produkter, antingen av Purus egen personal eller av en extern
monteringsleverantor. En mindre del av artiklarna skickas ivag for kromning.

4.2.1 Formsprutning

Formsprutning ar det storsta av de tva initiala stegen. Har produceras allt fran mindre
komponenter som ingar i flera artiklar till stérre halvfabrikat som utgér huvuddelen i
sina respektive slutprodukter. Det finns i dagslaget 18 formsprutor av varierande storlek
och modell som bemannas av sex operatorer som skodter maskinomstallningar och
underhall samt stdller undan pallar med fardiga artiklar. Operatorerna jobbar 1-skift
men maskinerna star ofta pa dygnet runt, produktionsserierna stracker sig fran 1-2
dagar anda upp till 14 dagar. For att ta hand om de fardiga produkterna stalls ett antal
pallar under formsprutorna som gar pa natten, nar den forsta pallen ar full och svammar
over sa hamnar de nya produkterna i pallarna bredvid. Det leder till att det ar en stor
pyramid med produkter som maste tas om hand pa morgonen, detta skots av
operatorerna. Figur 4.3 nedan illustrerar formsprutor och pallar som ar férberedda for
att kora igang en langre serie.
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Figur 4.3 Forberedda formsprutor.

Problem med detta ar att det finns en stor osdkerhet om hur manga produkter som
faktiskt finns i varje pall och dessutom finns det risk for stétskador pa de fardiga
produkterna eftersom de ramlar ner fran en upphdéjd ramp. Ett byte av verktyg, stall, tar
ca 2-3 timmar och da byter man dven sa att det ar ratt ramaterial och farg. Det gors ca
6-7 stall per dag vilket alltsa medfor att varje order i snitt tar cirka tre dagar. De olika
verktygen ar inte bundna till en specifik maskin utan de kan passa i flera, det som avgor
ar storleken pa verktyget/maskinen som i sin tur beror pa storleken pa produkten som
ska tillverkas. Det betyder att samma artikel kan tillverkas i flera olika maskiner vilket
gor att det finns en extra flexibilitet. Denna flexibilitet ar storst for de artiklar som ligger
i mitten vad géller storlek, eftersom de verktyg som behovs for dessa passar i manga
maskiner. Sma och stora artiklar, som da behéver sma och stora verktyg, kan saledes
bara koras i maskiner som passar deras storlek och har darfér en mindre flexibilitet.
Takten med vilka maskinerna jobbar beror endast pa vilken produkt och vilket verktyg
det ror sig om, maskinen i sig ar inte begransande. Produkter med tjocka vaggar tar
langre tid eftersom de behdver langre tid pa sig att stelna, dven andra saker som om
produkterna innehaller manga haligheter 6kar tiden. Mindre produkter kan goras flera i
ett slag och ddarmed i en hogre takt. Exempel pa takttider ar:

e Den artikel det produceras flest av, Skyddslock 150 mm, produceras i en takt av

182 st/h.

e Grundkomponenten till storsédljaren Oden, Skal/Spyg. Bastu-75 (Oden), produceras i en
takt av 100 st/h.
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Figur 4.4 Storsdljaren bland golvbrunnar, Oden®.

Data visar att beldggningen o6ver formsprutorna inte ar jamn, utan det finns vissa
som har en betydligt hogre utnyttjandegrad dn andra. Det héar beror dels pa att alla
formsprutor inte kan hantera alla verktyg, men adven pa att registreringen éver hur
maskinerna anvands forenklats genom att man ofta har en standardmaskin som goér
en artikel och vanemassigt registrerar in denna istallet for att for varje produktion se
vilken maskin som faktiskt kors. Detta gor att datan inte ar 100 % tillforlitlig, men vi
beddmer anda att den ger en bra 6verblick 6ver hur det fungerar. Féljande tabell 4.1
visar anvandningen av formsprutorna, pa arsbasis.

Tabell 4.1 Oversikt av formsprutorna, sorterat efter utnyttjandegrad

Producerade Antal Stantis i Aatal ofika Tammar

Nemn enneter stan saitt articer ighng Utayttjen cegras
KME0CL 222779 1z 138 51 2328 7%
NB 210 252839 55 222 7 4249 2%
KMZI0CT1-4 308425 70 234 73 2082 2%
NBES 34324 51 157 £ 2028 80%
¥M130 C1 337151 107 201 s0 3307 7%
OMSS C1 243332 31 157 57 3333 7T
M0 5185353 20 2,10 17 522 74%
€300 C1 171233 = 257 3 3218 83%
NB 150 523033 &2 2,00 2 3330 &7%
=TSS5 218579 111 135 % 3232 65%
¥MZ20 C1 331277 71 2% 41 2020 62%
HTS54 303238 g7 155 » 2353 1%
wT120 331543 71 158 23 2082 21%
A XS0 217200 5 120 1 1202 28%
Ferromatis

Milacron 93376 1 333 2 1176 4%
KMI200K 53335 23 225 10 s17 1%
AV €110 52370 L] 200 2 737 1%%
£5200 s3708 s 200 7 273 10%

Tabellen indikerar att det finns vissa maskiner som kors hart medan det finns vissa som
anvands betydligt mer sparsamt.

® purus produktkatalog s. 16

32



Baserat pa data fran de senaste tva aren kommer det ut i snitt 55,8 pallar fran
formsprutningen per dygn, dock sa kan det ibland komma sa manga som 140 st. Dessa
forslas sedan vidare under dagtid till olika mellanlager beroende pa var de ska féradlas
vidare och en mindre del, 5,5%, gar direkt till fardigvarulagret. Det totala arliga
volymvardet producerat av formsprutorna ligger pa strax over 17 MSEK. Av de artiklar
som produceras av formsprutorna star 21 % for 80 % av det totala volymvardet, vilket
illustreras i diagram 4.1.
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Diagram 4.1 Férdelning av volymvdrdet av artiklar producerade av formsprutorna.

Ambitionen att halla en hog utnyttjandegrad goér att formsprutningen praglas av langa
och stora serier, eftersom man vill utnyttja att maskinerna kan ga obemannade pa
natterna och séallan drabbas av storningar. Dessutom tar ett verktygsbyte 2-3 timmar
vilket gor att flexibiliteten &r dalig. Operatérerna hade kunnat genomféra dessa
verktygsbyten pa halva tiden om de hade kunnat dela upp stéllen i inre och yttre stall,
och pa sa vis kunna gora allt yttre stéllarbete innan maskinen stidngs av och det inre
stallarbetet utfors. Tyvarr s anvands inte detta tillvdgagangssatt da det anses att det
allt for ofta hade fatt goras yttre stallarbete som sedan hade blivit onédigt pa grund av
omkastningar i planeringen. Detta har lett till att Purus har byggt upp stora lager av
halvfabrikat, upp till flera manaders behov. Orderkvantiterna varierar stort, foljande
diagram visar orderkvantiterna for tre av de vanligaste artiklarna i formsprutningen.
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Diagram 4.2 Orderkvantiter for de tre vanligaste artiklarna i formsprutningen

Med stora skillnader i utnyttjandegrad pa maskinerna, en liten del av artiklarna som star
for storre delen av volymvardet, stora serier med hog kapitalbindning som féljd, langa
maskinstillestand vid verktygsbyten samt stora skillnader i orderkvantitet finns det
manga olika parametrar man kan titta pa for att effektivisera formsprutningen.

Expansion i formsprutningsavdelningen

Figuren 4.5 nedan visar flexibiliteten hos formsprutorna. Linjerna mellan maskinerna
visar att samma produkt formsprutats i flera olika maskiner de senaste tva aren, och ju
storre linje desto fler produkter. Att i stort sett alla maskiner hanger ihop tyder pa att
det finns mdjlighet att jamna ut utnyttjandegraden mellan maskinerna. Troligtvis ar
sambanden dnnu starkare eftersom det finns en vana att registrera en

”standardmaskin” har kort en viss produkt istallet for att registrera vilken maskin som
faktiskt anvandes for en produktion.
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g . Ferromatic Millacron

Figur 4.5 Formsprutornas flexibilitet.

| nuldget ar utnyttjandegraden for formsprutorna i medeltal 54 % och med en utjamning
av beldggningen ar det rimligt att tro att de flesta maskiner kan ligga kring denna siffra.
En lamplig utnyttjandegrad ar ca 75 %, da denna mojliggér hogt utnyttjande utan att for
mycket ko bildas. Diagram 4.3 nedan askadliggér hur en trolig utveckling for
maskinparken kommer att te sig de ndrmaste fem aren, da malet ar att ha férdubblat
dagens produktion. Om fem ar nar en fordubbling av dagens produktion har skett
kommer det att behdvas 28 formsprutor istallet for dagens 18.
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Diagram 4.3 Utveckling av kapacitetskraven for formsprutorna de nérmaste fem dren,
om mdlet med en férdubbling av produktionen uppnas.

Med dagens 18 maskiner jobbar sex operatorer heltid under ett skift. Inom ett ar
beraknar foretaget att en automattruck ar i full drift och transporterar bort pallar
atminstone nattetid vilket kommer att latta arbetsbérdan fér maskinoperatorerna. Men
eftersom produktionen vantas 6ka och antalet stall bli flera pa grund av kortare serier
kommer det troligtvis behdvas anstallas ytterligare operatorer.

Det ar tankbart att mer produktion kommer att resultera i ett storre lagerbehov. Det
finns expansionsmajligheter i lagrena sa det ar helt i sin ordning om féretaget behdver
utdoka med nagra pallrack. Efter en viss niva av lagerutbyggnad kommer det dock uppsta
expansionssvarigheter om inte annat fér andra funktioner och en anstrangning i att fa
ner lagernivaerna bor genomdrivas.

4.2.2 Extrudering

Det andra av de tva initiala stegen i produktionen ar extruderingen. Denna avdelning ar
betydligt mindre dan formsprutningen och det finns bara tva extruderingsmaskiner. |
denna avdelning produceras ror av olika storlekar och langder. Dessa ror bockas och
kapas sedan for att passa sitt specifika syfte. | extruderingen jobbar tre operatérer som
ansvarar for batcherna. De olika extruderingslinorna anvands olika mycket, den ena har
en utnyttjandegrad pa 83 % medan den andra endast ligger pa 25 %. Det ar oklart om
detta ar exakta siffror eller om det tillampas samma teknik som i formsprutorna med att
slentrianmassigt registrera in samma maskin for samma produkt, dven om den korts i
den andra.

Det totala volymvardet producerat arligen av extruderingen ligger pa ungefar 5 MSEK
varav cirka en fjardedel gar direkt till fardigvarulagret medan resten gar in i mellanlagret
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for vidare foéradling. Aven extrudering har ett antal artikelnummer som tillsammans bar
upp storre delen av volymvardet, 15 % av artiklarna har 80 % av vardet. Detta illustreras
i diagram 4.3.

120%

100%

80%

60%

40%

% av totalt volymwirde

20%

0%

1%
6%

EERBEEBREZD S
[ I b | (T I ]

M = = N

12%
179%
22%
69%
75%
20%
55%
91%
96%

% av antal artikelnummer
Diagram 4.4 Férdelning av volymvdrdet av artiklar producerade av extruderingen.

Extruderingen ar mindre komplicerad dn formsprutningen och producerar mindre
volymer och varde. De faktorerna gor att det inte finns lika stor potential att
effektivisera denna del av produktionen som formsprutorna.

4.2.3 Svetsning

Svetsningen bestar av ett antal svetsar, till exempel spegelsvets och ultraljudssvets.
Dessa anvands till att svetsa ihop detaljer till nya produkter. Vanliga slutprodukter som
kommer fran svetsen ar lite storre brunnar som anvands utomhus.

4.2.4 Kromning

En del av Purus produkter och komponenter skickas ivag for att metalliseras, eller
kromas, vilket innebér att de far en hinna av metall och ser ut som de &r av rostfritt stal
trots att det fortfarande ar plast det ror sig om. Kromningen sker framst i Danmark. Det
ar en relativt liten del av produktionen som befattas av detta moment.

4.2.5 Montering Purus

| Purus egen montering sker den storsta delen av foradlingen fran komponenter till
fardiga produkter. Har fardigstalls det mesta i Purus sortiment innan det sorteras in i
fardigvarulagret. Monteringen ar uppdelad efter vad som produceras pa de olika
stationerna, till exempel finns det speciella bord som har hand om det som ska till Norge
respektive Danmark. Monteringspersonalen har sina speciella platser och bord och
tycker dven om att ha det s3, att kanna att de har plats som &r deras egen. Montorerna
hdamtar sjdlva de komponenter de behdver fran mellanlagret och stéllet sedan tillbaka
de halvfulla pallarna néar de ar klara med batchen.
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Av de 963 artiklar som monteras av Purus sjdlva blir 90 % fardiga produkter och resten
blir komponenter som skickas vidare for ytterligare foradling. Det totala volymvardet av
produktionen i Purus montering ar 25 MSEK och fordelningen 6ver produkterna visas i
diagram 4.5, dar ser man att 14 % av artiklarna star for 80 % av vardet.
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Diagram 4.5 Férdelning av volymvdrdet av artiklar monterade av Purus.

Det &ar aven sa att 14 % av artiklarna star for 80 % av den utnyttjade mantiden i
monteringen och 26 % de ingdende komponenterna ingar i 80 % av produktionerna. Det
ar varierande orderstorlekar i Purus montering, vilket syns i diagram 4.5 som visar
orderstorlekarna for de fyra artiklar som produceras mest.
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Diagram 4.6 Orderstorlekar Purus montering de senaste tva dren.

Purus montering ar navet i produktionen dar de flesta produkterna passerar nagon
gang. Det ar inrutat, montorerna star vid sina bord och monterar samma typ av
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produkter. Det finns dnskemal fran ledningen att bryta det inrutade monstret for att
skapa en storre flexibilitet och variation hos montérerna. Detta mots dock med visst
motstand fran montérerna sjalva som garna vill ha sin egen plats i fabriken.

4.2.6 Externa monteringsleverantérer

Purus koper dven in monteringstjanster fran externa monteringsleverantérer, en [6sning
som beskrivs som valdigt kostnadseffektiv. En av dessa leverantorers personal sitter i en
egen byggnad pa Purus fabrik i Sjobo och monterar. De forsorjs av ett kanban-system
som ska se till att de alltid har komponenter till forfogande. Denna leverantor ar
framforallt ansvariga for monteringen av Purus tre storsdljare Oden, Freja och Brage.
Antalet arbetare som denna leverantor har varierar och kan justeras med kort varsel om
det behovs storre kapacitet. Purus betalar ett styckpris per monterad enhet och lagger
sig darfor inte i hur manga som faktiskt arbetar for denna leverantor.

Allting som produceras av denna leverantor blir fardiga produkter och det totala
volymvardet ar knappt 9 MSEK. 16 % av produkterna star for 80 % av det totala vardet
och det kan ocksa ndmnas att de tre storsaljarna star for nastan hélften (47 %) av vardet
av det som produceras av denna leverantor. Detta visas i Diagram 4.6.
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Diagram 4.7 Fordelning av volymvidirdet av artiklar monterade av
extern monteringsleverantér som sitter i Purus lokaler.

| bade Purus och den externa monteringen ar det ett mindre antal artiklar som star for
den stérre delen av vérdet. Aven andra parametrar som mantid och vilka artiklar som
ingar i produktionerna foljer Paretos princip och det indikerar att det finns mojlighet att
styra en mindre del av monteringen och dnda fa stora effekter.

Denna externa montering ar i dagslaget skild fran Purus men ledningen har uttryckt
onskemal om att fa till ett ndrmare samarbete mellan avdelningarna. Arbetsuppgifterna
skiljer sig inte sa mycket at och vid ett ndrmare samarbete skulle det skapas storre
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flexibilitet for avdelningarna vilket skulle kunna skapa en jamnare arbetsfordelning och
ett battre utnyttjande av gemensamma resurser.

Purus koper dven in en hel del monteringstjanster fran leverantorer utanfor Sjobo, bade
i Ystad och i Goteborg. Det gar till sa att Purus tar komponenter fran nagot tidigare steg i
produktionskedjan och skickar till respektive leverantor. Nar dessa sedan monterats
ihop till nya produkter sa skickas de tillbaka till Purus for ytterligare foradling eller
lagring. Ledtiden for dessa produkter ar valdigt osaker, Purus skickar ut sina
komponenter och en bestallning och sedan sa kommer det tillbaka nar det kommer.
Artiklarna som produceras av dessa leverantorer har ett volymvarde pa ca 8,5 MSEK och
78 % gar direkt in i fardigvarulagret medan resten gar vidare for ytterligare foradling. Av
produkterna som monteras av dessa leverantorer star 17 % av 80 % av vardet.
Monteringen som utfors i Goteborg kommer i framtiden att genomfdéras antingen av
Purus sjalva eller flyttas till leverantéren som ar baserad i Ystad.

Den externa monteringen som ar forlagd utanfér Purus egna lokaler ar en billig form av
arbetskraft och darfor kan den ojamna ledtiden och den allmanna osakerheten om nar
man far tillbaka de fardiga produkterna accepteras. Dessutom kan man anta att denna
ojamnhet kommer minska i och med flytten.

4.2.7 Inkop

Inkdp av komponenter till produktionen skots av logistikern som baserat pa en
beddmning av efterfragan och ledtiden hos leverantérer bestammer nar det ar dags att
ldgga en ny bestallning. Han har inga speciella hjdlpmedel fér detta utan haller det
mesta i huvudet och gar pa kdnsla och erfarenhet. Det kdps in en mangd olika artiklar,
bade komponenter och fardiga produkter som ska séljas vidare, och de har valdigt olika
ledtider, ibland anda upp till sex manader.

4.3 Lager

4.3.1 Ravarulager

Ravarumaterialet kops in och forvaras dels i talt utanfor maskinhallen, dels i en stor silo
ute och dels inomhus nara silon i maskinhallen. Ravarumaterialet ar plastgranulat av 25
olika slag. Den mest forekommande typen fylls pa direkt fran lastbil till den utvdndiga
stora silon. Produktionsansvarig haller ett 6ga pa ravarumateriallager och rapporterar
till logistikern nar det anses vara dags att bestdlla in nytt. Idag anvands tolv olika
leverantérer och det dr en manads ledtid pa ravarumaterialet. Vid inkép av storre
kvantiteter fas ofta styckprisrabatt och inképen kan i vissa fall racka upp till ett ar.
Kostnaden for lagerhallning ett ar berdknas till 140 000 SEK.

4.3.2 Mellanlager

| dagslaget ar mellanlagret uppstyckat pa flera olika platser runt omkring i
fabriksomradet i Sjobo. Produkterna har mer eller mindre bestdmda lagerplatser och
truckoperatorerna forsoker sa gott det gar att stdlla godset dar. Ett talt ndra Plasten 2
tjanar som lager for ingaende komponenter i den externa monteringen pa omradet och
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ett talt nara utskeppningen innehaller produkter som forr eller senare ska kromas eller
monteras av extern leverantor i Ystad eller Géteborg.

Till mellanlagret raknas ocksa ett emballagelager. Detta betjanar monteringsstationerna
och plockningen med kartonger. Hela mellanlagret bestar i snitt av 4 500 pallar och
upptar i Sjébo 3 080 m”. Lagerhaliningskostnaden uppgar till 1 MSEK per &r.

4.3.3 Fardigvarulager

P& 1 750 m® inryms 1 950 pallar fardigvaror, alla inkvarterade i pallstall. Har plockas
pallar, kartonger, forpackningar och smadelar efter kundens behov och 6nskemal.
Helfabrikaten kommer fran lite olika stdllen. Det kommer helfabrikat fran egen
montering, formsprutning och extrudering men aven fran externa leverantorer. Till
exempel skickar fabriken i Vastbo allt, forutom projektrelaterade order, till Sjobo for
vidare distribution till kund darifran. Projekten som &r undantagna fran detta ér
byggprojekt dar man levererar direkt till anlaggningen. Vastbos leveranser till Sjobo ar
dock ofta mycket forsenade. Det galler rostfritt, komponenter och fardiga produkter.

Fran det att grossisten lagger en order tar det en dag till att denne levereras. De stora
kunderna Dahl och Ahlsell har bestamda dagar i veckan da leveranserna gar ut. Dessa
grossister har da ofta lagt sin order i fortid. Ibland uppstar det paniklage hos kunderna,
till exempel da foretaget for ett byggprojekt kommer pa i sista stund innan gjutning att
de saknar golvbrunnar. Purus forsoker da vara samarbetsvilliga och har historiskt sett
lyckats bra med att mota dven denna typ av efterfragan. Relationerna till grossister ar
battre an till industrikunder varfor flexibiliteten till dessa ocksa ar battre. Till Danmark ar
ledtiden istallet tre dagar.

Purus grossistkunder raknar med snabb leverans, sarskilt nar det galler vissa produkter
exempelvis PK-ringar. Vid stora bestédllningar far kunden rabatterade priser. Att fa
reservdelar till brunnar som ar 20 ar gamla ar ofta inga problem. Purus haller hog
servicegrad och satsar mycket pa goodwill. Ibland hander det dock att kunderna far
vanta pa golvbrunnar, men ofta delas dad ordern upp pa tva leveranser. Innesaljaren
anser att plastbrunnar ar foretagets kassako och att grossisterna har lite for mycket
makt.%®

Vid plockningen i fardigvarulagret sker det en del fel. Oftast beror det pa att plockaren
tar fel vara eller fel kvantitet.

Det finns ett kanbansystem mellan fardigvarulagret och monteringen for tre av de
vanligaste golvbrunnarna, en line och ett ror. Ibland anlitas utomstdaende
transportforetag for distribution, annars anvdnds den egna lastbilen. Idag finns det ett
sakerhetslager for produkter till den norska marknaden i Norge saval som i Sjoébo. Det
finns vissa tankar om att samkdra styrningen for dessa sa att de inte ar onodigt stora.

% Stig Rydén
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| dagslaget halls valdigt hoga lagernivaer i fardigvarulagret. Detta for att snabbt och med
god sdkerhet kunna leverera vad kunden efterfragar. VD och fabrikschef har
malsattningen och ambitionen att minska detta sdakerhetstagande och istallet forskjuta
en del lager fran fardigvarunivan till mellanlagret. Dock ar denna ambition inte helt
integrerad i foéretaget och det finns inga tydliga malnivaer for respektive lager.

Dagens kostnad for PIA i fardigvarulagret, exklusive sakerhetslager, uppgar till
700 000 SEK per ar. Denna siffra beraknas genom att for varje artikel som lagerfors
multiplicera medelantalet i lager med vardet pa produkten och internrantan, och sedan
summera denna siffra for alla produkter.

4.4 Ystadfabriken

4.4.1 Forvarv av lokal i Ystad

Nu har denna lokal p& 19 000 m? képts i Ystad. Hur denna ska planlaggas bor bero pa
hur foretaget kommer att utvecklas i framtiden. Det ar inga foretagsforvarv direkt
inplanerade men det tittas standigt pa vad som skulle kunna vara aktuellt att kdpa upp.
Dock ar det sa att Purus pa manga marknader nu &r sa dominerande varumarke att det
kan vara svart att kopa upp annu fler konkurrenter. Kunderna skulle inte kdnna sig
bekvdma om dar inte fanns nagon konkurrenssituation, da hade det liknat en typ av
monopolmarknad. Det ligger alltsa i vissa fall ndrmare tillhands att vdaxa organiskt. Det ar
framforallt den finska marknaden som ar narmast aktuell men det tittas ocksa pa
marknader utanfér norden.

Det finns onskemal om att i fabriken i Ystad ska ha ledig yta dar expansion kan ske.
Denna yta ska vara sa pass synlig att nar foretagsledning ar pa plats ska de se att yta
finns ledig for vidare expansion.

4.4.2 Lokaluppbyggnad

Hur den nykopta lokalen i Ystad ser ut framgar av figur 4.3 nedan. Den stora hallen
bestar av tre schakt med avgransande pelare emellan. Mellan dessa pelare i borjan av
hallen finns det mojlighet till att 1ata en travers ga. Langs langsidan som vetter mot vast
finns det fonster med draperiméjligheter. | den nast storsta lokalen finns det redan
uppsatta hoglagerstallage. | Ystadfabriken finns det mojlighet att pa tre olika stallen ta
emot eller sdnda ivag gods.
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Figur 4.4 Situationsplan over fastigheten i Ystad.

4.4.3 Omstruktureringar
| och med att den nya lokalen ar sa mycket storre dn vad den nuvarande dr kommer den

att verka som ett centrallager fér Purus. De tva lagrena som nu finns i Danmark och
Lund kommer att forlaggas till Ystad istdllet. Tanken bakom &r att atgdrda radande
situation dar sakerhetslager for produkterna finns bade i Sjobo och i respektive
forsaljningsort. Det kan ocksa bli aktuellt att styra Purus andra lager fran Sjobo dven om
det fysiska lagret finns pa annan ort. Den externa monteringen i Goéteborg kommer att
forsvinna i och med flytten. Antingen kommer dess montering hamna under egen regi i
Ystadfabriken eller sa kommer man att ldgga ut denna jobborda pa lokala leverantorer i
Ystad.

Da det idag produceras plastkomponenter i formsprutningsavdelningen aven da ingen
personal arbetar har foretaget bestamt sig for att inhandla en automattruck. Detta
inkdp kommer att rada bot pa problemet med pyramidbildning och utrymmeskrav for
flertalet pallar framfér formsprutorna samt osdkra kvantiteter av komponenter i
pallarna. Tanken ar att en automattruck ska hamta fardigfyllda pallar vid formsprutorna
och placera dem pa en yta langre in i fabriken for att sedan kunna koras undan av
personalen nastkommande arbetspass. Autotrucken kommer att inkdpas tidigt 2011 och
den kommer att behdva en installationstid pa nagra manader innan den kan tas i fullt
bruk.

En annan forandring som kommer att ske inom en snar framtid ar att foretaget kommer
att overge sitt nuvarande affarsdatasystem, Navision, for ett nytt. Vilket system det
kommer att bli ar inte helt bestdmt, men det vantas tas i bruk under 2011. Idén bakom
denna investering ar forst och framst att underlatta logistikerns jobb. Idag stodjer
affarsdatasystemet inget valfungerande nettobehovsplaneringssystem och det ar upp
till logistikerns erfarenhet och magkansla att skota bestdllningarna. Med ett
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véalkalibrerat nytt system kan det komma tydliga instruktioner om hur lagerstyrningen
ska skotas.

Den storsta och mest kraftfulla forandringen som kommer att uppsta i och med flytten
ar att alla funktioner som idag ar utspridda pa flera byggnader kommer att kunna verka
och samverka under samma tak. Detta 6ppnar upp for battre interaktion och flexibilitet.
De administrativa sambanden kommer att underlattas da allt ligger ndarmare och
informationsflédet kommer att vara mer |littillgidngligt fér de anstillda. Aven
synergieffekter som 6kad effektivitet och hégre motivation kommer att kunna uppsta da
anstdllda kan delta i storre delar av produktionen an vad layouten i Sjébo har kunnat
tillata.

Givetvis ar en annan fordel med att ha fabriken koncentrerad till bara en lokal att
transporterna kan hallas kortare. Det finns ocksa god majlighet till att planera fabriken
mer rationellt an om lokalerna ar flera som idag.
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5 Analys
I analyskapitlet analyseras féretagets situation och potentiella férbdttringar utifrén
féregdende empirikapitel med stéd utav tidigare diskuterad teori.

5.1 Materialflodesforbittringar

| detta examensarbete har det ingatt att se dver den nuvarande lagerstyrningen. Denna
del ligger sedan till grund for att layouta Ystadfabriken, da val av lagerstyrningsmetod ar
en forutsattning for att kunna genomfora en korrekt SLP.

5.1.1 Forbattringar av flode

| och med att Purus nu flyttar 6ppnar det sig stora mojligheter till ett mer rationellt och
optimalt materialflode. Till nu har foretaget varit utspritt pa flera lokaler och naturligtvis
har det da kompromissats nar det galler flodet. | en stor fabrikslokal gar det istéllet att
placera och dimensionera funktionerna efter behov och 6nskemal. Det ar framforallt
korstrackorna som kan minska betydligt i jamférelse med nuldget.

5.1.2 Nettobehovsplanering

For att komma ifran att Purus logistiker ska halla allt i huvudet och vara oumbérlig ar det
pa sin plats att skapa sig ett nettobehovsplaneringssystem. Forfattarna anser att inkopet
av ett nytt affarsdatasystem ar en bra idé, da det i sa fall finns en god mdjlighet till
anvandning av ett bra nettobehovsplaneringssystem. Viktigt ar dock att parametrarna
kalibreras noga och korrekt sa att planeringssystemet fungerar tillforlitligt. Med ett
sadant system implementerat kan logistikern koncentrera sig pa de fallen som avviker
fran det normala. Styrningen blir ocksa mer konsekvent, palitlig och korrekt.

Besparingen med nettobehovsplanering implementerat ligger dels i minskat bundet
kapital som foéljd av tightare styrning och dels minskat administrativt arbete som féljd av
frangdende utav egenkonstruerade bestéallningscheman och bristfallig koll. Det bundna
kapitalet kommer naturligt att minska da foretaget har ett system som automatiskt vet
nar det ar dags att lagga en produktionsorder istdllet for att logistikern sjdlv ska
uppskatta detta vilket resulterar i ett Overdrivet sdkerhetstagande. Genomgaende i
organisationen blir det ocksa enklare att skaffa sig koll om datasystemet pa ett korrekt
satt avspeglar och styr verksamheten vilket far minskade administrativa kostnader som
konsekvens.

Vid ett antagande om att logistikern lagger pa 10 % som extra sdkerhetstagande blir
kostnaden for onddigt stora orderstorlekar i formsprutningsavdelningen 40 000 SEK per
ar. Detta berdknas genom att ta skillnaden pa kostnaden for PIA for de nya
orderstorlekarna jamfort med de gamla, som da alltsa betraktas som 10 % hogre.
Motsvarande besparing for inkdp och Purus montering blir 73 000 SEK respektive
26 000 SEK.
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5.1.3 ABC-Klassificering

Da produkterna pa sa manga nivaer i foretaget fordelas enligt Paretos princip nar det
géller kvantitet och volymvarde finns det goda madjligheter att klassificera dem enligt
ABC-metodiken.

Nar det géller den egna formsprutningen ar det lampligt att identifiera A-produkterna,
de 21 % som star for 80 % av det totala volymvéardet for formsprutade artiklar.
Forfattarna anser att dessa ska styras hardare dn de lagre klassade produkterna, med
resultatet att det blir fler stall och lagre orderkvantiteter. Mer finns att ldsa om hur
klassificeringen ska anvandas i till exempel lagerlayout-avsnittet.

Besparingar som kan uppnas med hjalp av ABC-klassificering ar dels att om mer energi
ldggs pa planering av de dyra A-produkterna kan orderstorlekarna hallas lagre vilket
leder till att det blir mindre i lagret. Dessutom skapar det mojligheter att placera
produkterna i lagret pa ett sadant satt att hanteringskostnaderna minskar tack vare att
transportvagarna ar kortare och tillgangligheten blir battre. B- och C-produkterna
kommer inte att omfattas av dessa besparingar, men i deras fall minskar de
administrativa kostnaderna eftersom det tilldts hoga sakerhetslager och
orderkvantiteter for dessa. Forfattarna uppskattar att om orderstorlekarna for de A-
klassade produkterna i formsprutningen halveras uppnas en besparing av kostnaden for
PIA pa cirka 120 000 SEK per ar. Detta ar beraknat pa samma satt som ovan (kap 4.3.3)
med halverade orderstorlekar. Motsvarande besparing for inkdp och Purus montering
blir 220 000 SEK respektive 70 000 SEK.

Halverade orderstorlekar for A-produkterna kommer innebara dubbelt sa manga stall
for dem, 382 st extra om aret. Kapacitet for att genomféra dessa frigbrs genom
atgarderna som beskrivs i avsnitten om orderstorlekar och SMED. Denna halvering
innebar att det for varje order produceras i snitt 3,5 istallet for 7 pallar for A-produkter.
Da det finns cirka 90 A-produkter innebar det att det frigors 315 pallplatser i lagret.

5.1.4 Orderstorlekar

Det ar onskvart att logistikern far battre direktiv nar det galler hur mycket som ska
bestéllas. Idag finns det bara de fyra senaste kvartalens efterfraga och logistikern egen
uppfattning om ledtider att tillgd. En prognos byggd pa exponentiell utjdamning ar att
rekommendera. Den behover inte vara sdasongsbetonad da efterfragan ar relativt jamn
Over aret bortsett for semesterveckorna pa sommaren da forsaljningen gar ner. Den
Okade efterfragan innan och efter dessa veckor kompenserar for denna dip. Forfattarna
rekommenderar Purus att folja Crostons metod och bara uppdatera prognosen vid
positiv efterfraga da det galler vissa lagfrekventa artiklar. Ledtiden for de olika inképen
eller produktionerna ska ocksa battre matas och dokumenteras.

For de allra flesta produkter sa ar EOQ att rekommendera. Denna metod kommer i regel
ge ganska hoga varden pa inkopskvantiteter vilket dr helt i sin ordning da manga av
komponenterna har lag styckkostnad. Men foretaget har behov och 6nskan om att
sianka lagernivaerna nagot och nagonstans maste det skdras i orderkvantiteterna.
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Forfattarnas rekommendation ar att detta gors pa de A-klassade produkterna. Dessa
produkter star for majoriteten av det totala volymvardet och bestélls i regel ofta av
kunderna. Pa detta satt minskas lagernivaerna och medellagervardet vilket frigor yta i
lokalen och kapital i foretaget. Idén ar alltsa att hardare styra de viktigaste produkterna
som flédar mycket och star for en stor del av volymvardet. De lagre klassade artiklarna
ar billiga att lagerhalla och vid stora orderkvantiteter pa dessa slipper foretaget att bry
sig sa mycket om dem i lagerstyrningsavseende. Det gar att fokusera pa viktigare
produkter helt enkelt. Om EOQ inférs pa de B- och C-klassade produkterna i
formsprutningen  uppskattar  forfattarna att  foretaget kan sdnka sina
lagerforingskostnader med 32 %, motsvarande cirka 630 000 SEK. Denna siffra fas
genom att jamfoéra summan av PIA och ordersadrkostnaderna for B- och C-produkterna i
nuldget jamfort med vid EOQ. PIA berdknas som ovan och ordersdarkostnaden
uppskattas tillsammans med foretaget till 700 SEK per order, och total ordersarkostnad
for en produkt berdknas alltsa genom att multiplicera antalet order med 700.
Orderstorlekarna for dessa produkter kommer att bli stérre, men kostnaden for detta
tas igen genom att det behdvs mindre administration.

EOQ pa B- och C-produkterna kommer dven att innebara att det behover goras 161 farre
stall for dem per ar, kapacitet som kan anvandas for att delvis tacka de dkade antal
stallen som behovs for A-produkterna. 161 ar skillnaden som fas genom att for varje
produkt rakna ut hur manga stall som behovs om EOQ tillampas, och sedan jamfora det
med antalet stall som anvands i dagslaget.

Det som redan idag bor goras ar att infora EOQ i ravaruinkdpen, da ledtiderna
respektive ordersarkostnaderna redan ar val kianda. Givetvis ska foretaget vara sa pass
flexibelt att det avstds anvandning av Wilson-formeln om det till exempel ar mer
fordelaktigt att utnyttja ett mangdrabatterbjudande.

5.1.5 Siakerhetslager och siakerhetstider

Att ha ett bestamt sdakerhetslager ar klokt av manga anledningar. Dels undviks brist utan
att halla for mycket lager, och dels gar det att veta nar det ar dags att bestélla pa nytt.
Att satta exakta nivder i ett s3a pass komplext lagersystem som foretaget har éar
komplicerat. | praktiken bér nivan sattas individuellt baserat pa den serviceniva
foretaget 6nskar ha pa den berdrda produkten. For de produkter som efterfragas sallan
och i sma kvantiteter kan det vara en fordel att anvdanda sakerhetstider istdllet for
sakerhetslager. Da Purus inte har nagra faststallda varden pa sdkerhet i lagret sa skulle
ett sadant genomfoérande kunna underldtta pa flera fronter. Forst och framst skulle
lagret vara dimensionerat sa att ratt serviceniva foljs och att varken for mycket eller for
lite produkter lagerhalls. Konsekvensen av faststdllda sakerhetslager blir ocksa en
mycket enklare materialbehovsplanering, och logistikern kan saledes gbra ett mer
konsekvent produktionsschema. Forfattarna tror att den framsta besparingen ligger i
nojdare kunder och underlattat jobb for logistikern.
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5.1.6 SMED - Single Minute Exchange of Dies

For att kunna strama at styrningen pa vissa produkter och halla lagre orderstorlekar pa
dessa vore det en fordel om stélltiderna i produktionen kunde minskas. | sa fall skulle
det inte bli lika dyrt varje gang ett stall genomfordes. Det skulle ocksa fas tid till fler stall
per arbetsdag dn vad det finns idag. Atgarder for att f detta att ske skulle till exempel
kunna vara att utbilda maskinoperatérerna, tillika stallare, i SMED. Orsaken att stallen
tar sa lang tid idag ar bland annat att inget forberedande arbete gors innan maskinen
stangs av. Att sa ar fallet beror mycket pa att det inte hinns med och att det alltid finns
stall pa ké. En annan anledning till att det inte forbereds ar att ibland sker valdigt sena
omlaggningar vilket hade gjort ett eventuellt férberedande arbete bortkastat. For att
komma tillratta med detta ar det att forespraka ett mer bestamt stdllschema. Det maste
ocksa finnas tid for maskinoperatérerna att forbereda ett stall. Detta uppnas troligtvis
genom ett mer bestamt kérschema men annars kan det bli aktuellt att anstalla fler
stallare. Battre planering kan ocksa innebédra att det laggs produkter med samma farg
eller samma verktyg efter varandra sa slipper man onddigt stallarbete. Implementering
av SMED och smartare planering av omstallningarna tror forfattarna kan leda till en
reduktion utav stalltiderna pa 30 %. Detta gor att stadllarna kan hinna med 10 istallet for
6-7 stall om dagen och att orderstorlekarna och saledes lagernivaerna kan minska.
Alternativt att fler produktionstimmar kan skapas i formsprutningen. Anvandande av
SMED erbjuder mojlighet att ta hand om de 6kade antal stall som diskuterats tidigare
och déarigenom uppna de besparingarna.

5.1.7 Kanban

Ett kanban laggs efter ett bestamt antal pallar i fardigvarulagret. Nar detta kort blir
tillgangligt foljs den instruktionen om bestéllning som star pa kortet. Detta innebar att
det blir dags for monteringen att fardigstdlla den aktuella produkten. Ratt material
hamtas till Purus egen eller den externa monteringen fran mellanlagret.

Alla produkter bor inte inkluderas i ett nettobehovsplaneringssystem. Da kanban idag
anvands framgangsrikt pa nagra enstaka storséljare finns det ingen anledning att sluta
med detta. Tvartom bor foretaget overvaga att inkludera kanban till fler produkter. Det
finns dven vinster i att inféra kanban langre ned i kedjan, till exempel att anvanda kort
mellan formsprutning och mellanlager. Kanban kraver ingen direkt administration och
sakerstaller att produkter produceras da behov verkligen finns.

Resultatet for Purus blir att med utbyggt anvandande av kanban sa minskar det
administrativa arbetet och det bundna kapitalet halls till en lampligt 1ag niva. Skulle
foretaget anvanda kanban pa de A-klassade 20 % av produkterna skulle en besparing
relaterad till administration, bundet kapital och lagerplats goras.
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5.1.8 58
Purus skulle dra fordel av att anvanda sig av de 5 S:en:

1. Sortera. Foretaget bor sortera och marka de produkter som finns och se till att bara de
som ar aktuella och behovs finns med. Problemen med att fel artiklar ibland plockas i
fardigvarulagret skulle avhjalpas med en battre markning av pallarna.

2. Strukturera. Det &r oOnskvart att lagerhalla produkter i de rack de ar amnade for.
Fortsatter foretaget med att ha bestamda platser for de olika produkterna i lagrena sa
ska det ocksa i storsta mojliga man efterfoljas. Datasystemet som anvands idag ar
bristfalligt nar det galler att notera och leta upp fritt valda lagerplatser och kan en
lagerplats hallas minskar denna administrativa borda.

3. Stdda. Denna punkt skulle kunna tillgodoses genom att systematiskt ga 6ver fabriken
och leta efter risker roérande kvalitet och produktionsstopp. | dagslaget ar det
problematiskt med den hoga fallhéjden produkterna har fran transportbandet ner till
pallen vid maskinerna.

4. Standardisera. Denna punkt underlattar for att forsta tre punkterna efterféljs genom att
uppratta rutiner. Det géaller att nagon far ett ansvar och nagon typ av checklista éver hur
de fem S:en ska anvéndas.

5. Skapa en vana. Forbattra befintliga att-gora listor och se till att listorna f6ljs.

5.1.9 Slutsats lean

| lean-begreppet och dess filosofi finns det mycket Purus kan lara sig. Framforallt
handlar det om att tillverka mer pa ett dragande satt, dar kundens faktiska order blir
startskottet for handelser langre bak i kedjan. Idag tillverkas det istdllet mycket mot
lagersaldo. Dock ska det tilldggas att det manga ganger kan vara klokt att se till att det
finns produkter i lager om det ar tvunget att halla hog serviceniva. Men malet ska anda
vara att minska PIA och darigenom minska uppbunden yta och kapital. Att se 6ver sina
samarbetspartners &dr ocksda rekommenderat for att om mdjligt forbattra
kommunikationen dar emellan och i basta fall ha ett JIT-system kopplat dven till dessa.
En annan viktig aspekt inom Lean som kommer att kunna tillgodoses i den nya fabriken
ar att linjerarbetarna kan verka mer tvarfunktionellt och kdnna sig mer engagerade i det
overordnade foretaget. Detta ska uppnas genom att arbetarna far mer genomsyn i
fabriken och insyn i vad de 6vriga funktionerna i foretaget utrattar. Dessutom ar flera av
de ovan diskuterade verktygen sprungna ur lean-konceptet och implementering av
dessa kommer gora foretaget som helhet mer lean.

Kan Purus implementera lean-filosofin i viss grad ar mycket vunnet. Féretaget kommer
att nd en mer ordnad och stddad produktionskedja och arbetarna kommer att kdnna
mer delaktighet och motivation. Ett utokat dragande system kommer att frigora kapital
da produktion endast initieras nar behov verkligen finns.

5.2 Systematisk Lokalplanldaggning
Baserat pa diskuterad foretagssituation och lagerstyrningsmetod ska forfattarna layouta
Ystadfabriken genom att félja SLP-metodiken.
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Steg 1: Produkt-, kvantitets-, process-, och produktionsanalys

Detta inledande steg beskriver hur produktionen idag gar till hos féretaget. Purus Sjobo
har en mycket komplex logistik, dar plastkomponenter bade produceras sjalvt samt kops
in. Det finns tva olika nivder pa komponenterna, dels halvfabrikat och dels helfabrikat.
Manga halvfabrikat anvdnds inte bara i ett helfabrikat. Produktionen ar i sig dock inte
sarskilt avancerad. En plastartikel formsprutas eller extruderas och sedan monteras den
ihop, maijligtvis kromas, ibland packas och sedan ar den fardig. Appendix C beskriver
flodet for nagra typiska produkter. Vidare beskrivning av dessa bilder hittas i
empiriavsnittet.

Steg 2: Funktionsindelning och funktionskrav

Uppdelning av Purus Sjobo i olika funktioner gjordes och funktionskraven bestamdes.
Funktionerna och dess ytbehov listas i tabell 5.1 nedan. | resonemanget kring vilka
funktioner som skulle finnas ville forfattarna ha sa manga relevanta funktioner som
moijligt. Det blev totalt 17 olika funktioner med avgransade syften och tydliga samband
till andra funktioner. Ytbehovet respektive pallbehovet bestamdes utifran
fabrikschefens uppmatta siffror varen 2010, fran ritningar, samt fran férfattarnas
rakning och uppskattning pa plats. Malsattningen var att fa fram en bild éver hur mycket
plats inklusive sikerhetsavstand varje funktion tar i ansprak. Aven information kring
andra funktionsspecifika krav inhdmtades vilka sedan fanns med i bakhuvudet nar
layoutarbetet sattes igang.
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Tabell 5.1 Ytbehov for de olika funktionerna.

£
> o
& o
> >
] o
£ £
[T ]
o o
el el
Funktioner > >
Godsmottagning
Ravaruforrad 180 400
Verktygsforrad 200
Formsprutning 1700
Extrudering 400
Mellanforrad 2650 4200
Montering Purus 700 100
Extern montering 300 100
Svetsning 400
Fardigvarulager 1740 1950
Avsdndning 1100
Emballage 430 300
Labb 150
Verkstad 6500
Kontor 700
Omkladningsrum 400
Nytt till Centrallager 2000

Steg 3: Sambandsanalys - ndrhetsvirderingsschema

Efter kartlaggningen av Purus Sjobos organisation och dess floden, materiellt saval som
administrativt, bestamdes vilka funktioner som har ndra samband. |
narhetsvarderingsschemat nedan, figur 5.2, ar de olika sambandsrelationerna listade.
Bedomningen ar alltsa gjord efter en sammanvavning av produktion-, information- samt
personsambanden. Sadana narheter som fatt hog prioritet &r dem som har mycket
materialfloden emellan sig enligt produktionsdatan. Siffran kan ocksa vara forstarkt pa
grund av forfattarnas kunskap om att ett starkt administrativt overbryggande och
personalflyt funktionerna emellan.

Narhetsvarderingsschema Funktion 1 2 10 11

-
-
-
-
"
~
-
=)

3 4 5 6 8 9 2 3 14 5 6
11In, Ut ML 103 1 1 1E 1 1 11 1 21 1 1 11
2 InFVL 1 1 101 1 1 1 1S 1 101 1 1 1
3RS f 1 i 2 1 1 1 101 1 11 1 1 11
4 verktygs NS 2 1 1 1 101 1 11 4 1 11
5 Forms. K | 1 1 103 1 1 2 1 2 2 1
6 Ext. | 4 1 1 103 1 11 1 2 2 1
. [EE ;1 1 11 1 1 11
8 Mont. P 2 1 1 2 1 1 2 2 1
Grad av narhet 9 Ext. Mont. 1 1 2 1 1 2 2 1
10 Svets 2 1 11 1 1 2 1
4. Héga krav p& narhet 11 rve S 2 1 1 2 2 3
3. Normala krav p& narhet 12 Ut Fvl 11 1 2 18
2. Narhet énskvard 13 Emb. F 1 1 1 11
1. Viss narhet énskvard 14 Labb 1 2 1 1
X. Narhet ej énskvard 15 Verks. 1 1 1
16 Kontor 1 1
17 Omk. rum 1

18 CL

Figur 5.2 Ndérhetsvirderingsschema éver funktionerna i Purus Sjébo.

51



Steg 4: Sambandsdiagram - ndrhetsdiagram

For att fa en Dbattre Overblick Over sambanden anvdndes datan fran
narhetsvarderingsschemat for att framstalla ett narhetsdiagram. | figur 5.3 nedan visas
grafiskt hur funktionerna forhaller sig. Tjockleken pd de sammanldnkande strecken
bestams baserat pa prioriteten av néarhet, ett tjockare streck betyder ett mer

omfattande samband. Forfattarna valde att endast rita streck for samband som fick en
3:a eller mer i bedomningen.

Narhetsdiagram

Figur 5.3 Nérhetsdiagram éver funktionerna i Purus Sjobo.
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Steg 5: Blocklayout
| detta steg inkluderas de olika ytbehoven i figuren. Funktionerna askadliggors inte

langre av cirklar utan i block vars storlekar ar proportionella mot verkligheten. Figur 5.4
nedan visar blocklayouten.

Kontor Smklad

cingtrum

Verkstad

Cantrallager

\

Avibndning

Firdigvarulager

AvE MF \ MallanfBrrdd

Figur 5.4 Blocklayout.

Steg 6: Huvudlayout, tomtanpassning
Det ar nu dags att omsatta den teoretiska blocklayouten till en byggnad. Forsta steget

tog forfattarna via en hypotetisk lokal for att se hur det mest teoretiskt optimala hade
sett ut. Denna layout askadliggors i figur 5.5 nedan.

Kontor OmklEdn
ingsrum

Centrallager
Emballage

Miellanfarrad AL

Fardigvarulager

Figur 5.5 Optimal blocklayout utan hdnsyn till byggnad.
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Sedan justerades denna bild for att passa i den befintliga nyforvarvade Ystadlokalen,
vilket resulterade i figur 5.6 nedan . Ett antal alternativa huvudlayouter skapades, alla
med olika fordelar respektive nackdelar. Tanken var har att fa fram nagra layouter som
var rationella rent materialflodesmassigt, och nagra som var battre nar det galler
arbetsmiljo. Givetvis var malet att hitta en layout som pa basta satt uppfyller bada dessa
kriterier. Fortlopande var dven den layout Purus Sjobo sjalva arbetat fram med for att ha
som referens och jamforelseobjekt till de av forfattarna framarbetade designerna. |

detta skede jobbade forfattarna med fem layouter. Dessa ar listade nedan under
respektive rubrik.

Mellanforrad srdi
Ve':;'f Verkstad 2nTorr Fardigvarulager
=
’ HAyssnd
e La ning
i
farrkd bb
Kon
T
=i God | Centrallager
Gods M
m, A Mellanfarrid Emibaliage || ott=s
hF E
— FVL

Kontor

Omkl2dningsrum

Figur 5.6 Optimal blocklayout med hdnsyn till byggnad.
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Steg 7: Vardering
Ett antal relevanta bedémningskriterier valdes ut for att fa ett kvantitativt omdéme om
respektive layout.

Kriteriet “"kort och enkelt materialflode” beskriver hur val layouten lyckas nar det galler
att minimera korstrackorna och transportgangarnas komplexitet. En lattéverskadlig och
flodesmassigt rationellt planerad layout karaktariserar en design som uppfyller detta
kriteriet val.

”Lastnings och lossningsmojligheter” talar om hur enkelt det ar att ta emot och skeppa
ivdag produkter och huruvida dessa kajer ar i enkel kontakt med var de aktuella
produkterna ska han.

Kriteriet “inre forandringsbarhet” forklarar om det &r latt att andra pa placeringen av
funktionerna i efterhand. Detta kriteriet ar ett matt pa hur flexibla foretaget ar for
framtida produktionsomlaggningar.

Hur foretagets “expansionsmojligheter” varderas beskriver till vilken grad foretaget kan
utoka sin verksamhet. Ett hogt betyg har symboliserar att layouten mojliggér en bred
och omfattande expansion.

”Administrativa samband” ar ett matt pa hur val planeringen majliggor for information
att floda snabbt och smidigt. En layout med liknande funktioner nara samlade far ett
gott betyg har.

Till vilken grad arbetarna kan se igenom lokalen och ta del av verksamheten i fler
funktioner symboliseras i kriteriet om ”kontaktmojligheter”. Aven kontakt med
medarbetare inom samma funktion bedémes.

Kriteriet "ljud-, ljus och luftférhallanden” beskriver i vilken utstrackning arbetarna har
tillgang till dagsljus och hur langt ifran bullerintensiva funktioner de jobbar.

Dessa kriterier tillsammans med en beddmning ar, for varje aktuell layout, listade i
tabelle 5.2 — 5.6 nedan. Det gjordes aven en kvalitativ bedomning av alla alternativen.
De fem alternativen behandlas och illustreras under respektive underrubrik nedan.
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Referensforslag

Verktygsforrad =
Mellanférrad o Fardigvarulager
Révaruforrad =
o Avsandni
& "e
Emball
La Verkstad Centrallager
age
bb Kontor =
iy
Gods T
3
m, e
Av Mellanforrad 3 Godsm
2 FVL
ME =

Kontor Omklddningsrum

Figur 5.7 Referensférslag, Purus egna ursprungsforslag.

Det forslaget som Purus sjalva arbetat fram och som férfattarna anvant som referens
har ett samlat mellanforrad vilket underlattar truckkérning och oOversikt.
Plastbearbetning, montering, och lager ar ocksa for sig vilket ger bra éversikt och enkla
administrativa samband. Det finns bra mojligheter for expansion av mellanforrad, dock
samre for monteringen da denna ar ganska inbyggd. En annan nackdel ar att det inte
finns nagot uttalat forwardlager mot montering eller utskeppning. Bade svetsningen och
den externa monteringen har hamnat langt ifran fonstren och ar adven i ett
svarexpanderat lage.

Tabell 5.2.

Vardering Vikt Podng
Verksamhet

Kort och enkelt materialflode 31 3
Lastnings och

lossningsmadjligheter 2 2 4
Inre forandringsbarhet 21 2
Expansionsmoéjligheter 31 3
Administrativa samband 12 2
Arbetsmiljo 0
Kontaktmdjligheter 11 1
Ljud- ljus och luftférhdllanden 20 0
Total podng 15
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Huvudlayout A

Verktygsf.

Rav
aru

Labb

Emballage

Fardigvarulager

Centrallager

Avsan
dning

God
smo
ttag

Verkstad Mellanforrad Mellanférrad
Kontor
\JULJ.l
sm, Mellanférrad Mellanforrad
Av
AAL
Kontor Omklddningsrum

Figur 5.8 Huvudlayout A.

[

Denna, enligt blocklayouten optimala, layouten har korta materialfléden och enkla
administrativa samband. Den ar en mycket tight layout vilket gor det svart for
expansion. Layouten ar optimerat enligt narhetsvarderingsschemat vilket innebar att

funktionerna ar sa nara som mojligt till de funktioner de har storst samband till. Dock ar

ingen hansyn tagen till befintlig lokals utformning och innehall.

Tabell 5.3.

Vardering

Verksamhet

Kort och enkelt materialflode
Lastnings och
lossningsmajligheter

Inre férandringsbarhet
Expansionsmoéjligheter
Administrativa samband
Arbetsmiljo
Kontaktmdjligheter

Ljud- ljus och luftférhdllanden
Total podng

57

Vikt Podng
3 2 6
2 2 4
20 0
30 0
11 1

0
12 2
20 0
13




Huvudlayout B

Mellanférrad Fardigvarulager
Ravaruf. Avean
Emba dning
llage Centrallager
La Verkstad
bb Mellanférrad
Gods
m; Mellanfarrad Mellanférrad m,
Av FuL

Kontor Omkladningsrum

Figur 5.9 Huvudlayout B.

| detta forslag splittras mellanforrad, vilket kan ge problem med Oversyn och
truckkorning. Det finns forwardlager till bada monteringarna vilket ger forutsattningar
for kortade transportstrackor. Som rapporten innan visat pa delas vissa halvfabrikat av
de bada monteringarna vilket ett mellanlager emellan monteringarna tar tillvara pa.

Tabell 5.4.

Vardering Vikt Podng
Verksamhet

Kort och enkelt materialfléde 3 2 6
Lastnings och

lossningsmajligheter 2 2 4
Inre forandringsbarhet 21 2
Expansionsmdjligheter 30 0
Administrativa samband 10 0
Arbetsmiljo 0
Kontaktmdjligheter 11 1
Ljud- ljus och luftférhallanden 21 2
Total podng 15
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Huvudlayout C

Verktygsforrad

Ravaru
forrad

Verkstad
Labb

Mellanférrad

Fardigvarulager
Avsan
dning
Eridl Centrallager
age
Kontor !
Gods \JUG)
m, Av :;Irl:; lf\-'!ellfn Mellanforrad Mellanférrad el
ME orrad ag,
Kontor Omklddningsrum
Figur 5.10 Huvudlayout C.
Denna layout ger genomsyn i fabriken, vilket betyder att monterarna ser

formsprutningen och vice versa. Har finns goda mojligheter till att ha forwardlager vid
monteringarna och ha buffertlagret langst med ena vaggen.

Tabell 5.5.

Vardering

Verksamhet

Kort och enkelt materialfléde
Lastnings och
lossningsmadjligheter

Inre forandringsbarhet
Expansionsmoéjligheter
Administrativa samband
Arbetsmiljo
Kontaktmojligheter

Ljud- ljus och luftférhallanden
Total podng
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H WNDN w

N =

Poang
1 3
2 4
1 2
2 6
2 2

0
2 2
1 2

21




Huvudlayout D

Verktyesfarrad
Mellan
Ra\ia fisrrad Fardigvarulager
rufér
5 Avsin
dning
Emball
Verks - Centrallager
iz tad Kontor
Mellanfarrad
Gods Plen — IMellanfarrid Gods
an o
m, AV | forrid = Mellanfarrad '“a‘;“
MF =
Kontor Omkladningsrum

Figur 5.11 Huvudlayout D.

Detta forslag ger genomsyn i fabriken och bra forutsattningar till forwardlager vid
monteringarna. Monteringsstationerna ar forlagda langs med fonstren vilket ger en bra
arbetsmiljo for personalen. Det finns ett avskiljt mellanlager for extern montering och
kromning vid avsdandningen/godsmottagningen for kortare transportstrackor.
Forfattarna anser ocksa att denna layout har samlat blocken efter funktion vilket ger
enkla administrativa samband.

Tabell 5.6.

Vardering Vikt Podng
Verksamhet

Kort och enkelt materialfléde 31 3
Lastnings och

lossningsmadjligheter 2 2 4
Inre férandringsbarhet 21 2
Expansionsmoéjligheter 3 2 6
Administrativa samband 1 2 2
Arbetsmiljo 0
Kontaktmdjligheter 1 2 2
Ljud- ljus och luftférhdllanden 2 2 4
Total poang 23

Dessa varderingar av layouterna, tillsammans med diskussioner med foretaget, gjorde
att forfattarna valde att gd vidare med tva layouter. De valda layouterna ar
modifikationer av de tidigare utarbetade blocklayouterna, en sammanvavning av de
olika férdelarna som de hitintills diskuterade huvudlayouter hade. Kontentan var att det
var icke-Onskvart att uppta stora delar av den fonsterforsedda vaggen men att det anda
ar att minimera korstrackor och estetik som ar prioritet. Skillnaden mellan de tva
lokalplaneringarna ar att i ena fallet ar svetsen bredvid extruderingen och i andra fallet
ar svetsen bredvid den externa monteringen. Mer om dessa i det foljande kapitlet da
detaljlayouterna ritades och diskuterades.
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Steg 8: Detaljlayout

En stor del av arbetet gick at till att placera maskinerna pa ett sa bra satt som mojligt.
Detta anses vara pa en detaljniva varfér det kommer att vigas ett sarskilt kapitel till
planeringen av maskinerna i formsprutningsavdelningen. Efter detta avsnitt kommer de
tva detaljlayouterna att presenteras. Av den anledningen att det bara ar den stora
hallen som under arbetets gang inte var layoutmassigt bestamd ar det endast den stora
hallens detaljlayout som kommer att diskuteras.

Maskinuppstdllning

| fabriken i Ystad ar det en begransande faktor att det finns endast ett omrade som en
travers kan verka i. Detta omrade ar avgransat av pelarna som traversen kan ga éver och
spanner Oover en yta pa cirka 20 x 70 meter. Hur de 18 nuvarande formsprutorna och
eventuella nyférvarv bast ska placeras behandlas i detta kapitel.

Placeringen av maskinerna bor ske pa ett sa rationellt och optimalt satt som mojligt.
Eftersom maskinerna kommer vara det forsta som syns nar foretaget visar runt
potentiella kunder och andra besdkare finns det dnskemal om att maskinuppstallningen
dven ska se bra ut. Att maskinerna med manga stall ska vara nara verktygsforradet och
att maskinerna som fyller manga pallar ska vara nara mellanlagret ar andra typer av
kriterier som ska uppfyllas. HT-maskinerna ar de som férst kommer goras av med varfor
det ar klokt att satta dem vytterst. Forfattarna kom fram till fyra olika tankbara
maskinlayouter som redovisas i figur 5.12-5.15 nedan. | respektive figur visas dels hur
det skulle se ut i nulaget och dels hur det blir nar en automattruck ar installerad. For att
beddma dessa fyra layouter kvantitativt upprattas en rad relevanta bedémningskriterier
och var och en av layouterna fick ett omdome. Hur langt verktygen maste transporteras
for stall och hur langt pallarna maste fardas raknades ut for att kunna ge en god
beddmning av kriterierna ”“Narhet till ML” och ” Narhet till verktyg”. Skillnaden
layouterna emellan rdaknas ocksa ut som procentsatser for dem andra for att kunna ge
rattvisa omddmen. Tabell 5.7 nedan beskriver denna vardering.
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Tabell 5.7 Bedomning av maskinlayouter.

Beddmningskriterier maskinlayout Vikt A B C D
Marhet till ML 2 0 o 2 1
Marhet till verkstad i 2 2 1 2
Marhet till verktyg 2 2 2 2 =2
Enkelhet till media och ravaruférsérjning i 2 2 0 0
Undviker konflikter mellan truck/autotruck och travers 2 1 2 2 1
Litthet att betjdna maskinerna med travers eller truck 2 2 2 2 2
Estetik 3 2 2 1 1
Ytutnyttjande 3 2 2 1 1
Flexibilitet, enkelhet att byta till autotruck 2 1 1 1 1
Enkelhet att expandera med nya maskiner 3 1 2 2 2
HT-maskinerna |3t utbytbara 1 2 1 0 1
Viktat resultat 33 37 31 29
Bra= 2

Acceptabelt = 1

Dalig = 0

Layout A B C D

Pallmeter 2844 2737 2052 2479

0%o 40/ 2800 13%

"Verktygsmeter” 70342 69867 72389 70320,5
2,8% 3,5% 0,0%  2,9%

For att kvalitativt ge var och en av layouterna ett omdome féljer har en summering av
de viktigaste egenskaperna hos respektive forslag.
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Figur 5.12 Maskinlayout A.

Standardforslaget ar i huvudsak sorterat efter storlek och ar forsedd med rakt nedre led.
Nar det galler verktygstransport for stallarbete ser det ocksa bra ut. Innan en
automattruck har installerats blir truckgdngen smal och det ar svart att halla formen nér
man installerar nya maskiner.
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Figur 5.13 Maskinlayout B.

Denna layout ar snygg och bra med avseende pa stdll. Med befintliga maskiner blir
truckgangen rak, vilket dock kan komma att forsvinna nar det fylls pa med nya maskiner
som inte passar in. Nagon maskin, som till exempel KM250 C1-A, hamnar i daligt lage
nar det galler omstallningar.
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Figur 5.14 Maskinlayout C.

Idén med denna layout ar att de stora maskinerna flyttas bak en bit for att fa battre
plats att satta in nya mittemot. Det ar fortfarande en rak linje i nedre ledet dar det ar
viktigare med estetik dd den sidan verkar som ingang fér intressenter. Aven om
maskinerna sa gott det gar ar sorterade efter stall blir verktygstransporten nagot langre
an de ovriga layouterna.
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Maskinlayout D

Figur 5.15 Maskinlayout D.

Detta designforslag lamnar en tom yta precis vid ingangen. Syftet med detta ar att
kunder och andra intressenter som kommer in i fabriken direkt ska se en ledig plats och
dven fa se nagra maskiner framifran. Det nedre ledet ar snyggt i linje och det dvre ledet
ar rakt bortsett fran ett visst zigzag-monster.

Efter ovanstaende analys och diskussioner med foretaget bestamdes det att ga vidare
med tva olika layoutforslag. Dessa tva var Maskinlayout A och en spegelvdandning av
denna. Idén med att spegelvanda Maskinlayout A &r att da fas det plats med nya stora
maskiner nere till hoger utan att forstora layouten och spegelviandningen ar ocksa
battre med hansyn till pallmeter. | figur 5.16 och 5.17 nedan visas dessa tva layouter
dels for att symbolisera nuldaget och dels for att visa pa expansionsmojligheter efter
installation av automattruck.
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Figur 5.17 Maskinlayout A S.

Forfattarna rekommenderar Purus att layouta sin maskinpark enligt Maskinlayout A S.
Denna layout ar snygg och kan halla formen vid en eventuell expansion.
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Stora hallens detaljlayout

Efter diskussioner av de i steg 6 och steg 7 diskuterade huvudlayouterna skapades en
onskan om att detaljlayouta tva forslag som &ar modifikationer pa de tidigare
diskuterade. Layouterna ar presenterade i figur 5.18 och 5.19 nedan. Da dessa layouter
inte exakt var med i steg 6 och steg 7 ar de inte specifikt varderade, varfor det har
kommer folja en genomgang av dess for och nackdelar.
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Figur 5.19 Detaljlayout B.

Generellt sa har bada dessa layouter fordelen av att den fonsterforsedda vaggen till
storsta del upptas av personaltunga funktioner och inte till exempel lager. Bagge har
ocksa god genomsyn i den bemarkelsen att formsprutningsavdelningen ser monteringen
och vice versa. Dessa tva namnda egenskaper skapar en battre arbetsmiljo, da dagsljus
och att kunna se helheten ger arbetarna battre motivation. En annan fordel med att
kunna se resten av fabriken skapar forutsattningar for ett hogre deltagande och battre
problemldsning. Lagrena ar huvudsakligen lagda langs med den andra vaggen vilket ger
ett samlat mellanlager med undantag for forwardlager vid monteringsstationerna.
Nackdelen ar dock att det blir ndgot onddigt langa transportstrackor for truckarna att
forflytta produkter.
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De individuella skillnaderna mellan dessa tva layouter ar inte sa omfattande. En fordel
med att ha svetsen vid extruderingen ar att det da finns ett naturligt och lattatkomligt
forwardlager till den externa monteringen. En annan férdel med denna layout ar att
svetsningen hamnar valdigt nara extruderingen, vilken skickar mycket arbete till just
svetsningsfunktionen. Det finns ocksa ett syfte i att inte ha tre sa personaltata
funktioner bredvid varandra, det kan latt bli rorigt och stimmigt annars. Anledningen till
att forfattarna anda valde att ha med en layout dar svetsen ar bredvid den externa
monteringen ar anda for de synergieffekter det kan uppsta om tre i sddana personaltata
foradlingsfunktioner har nara till varandra. Det ar troligt att det resulterar i att
funktionerna hjalps at med problemldsning och att personalen utokar sina kunskaper till
att dven innefatta de angransande funktionernas kompetensomraden. Detta ar viktigt
och fordelaktigt for att uppna flexibilitet i form av mojligheter till att flytta personal
funktioner emellan.

Forfattarna menar att foretaget gor bast i att valja Detaljlayout A. Pa det sattet far Purus
i Ystad en naturlig uppdelning av maskiner, montering, forwardlager och buffertlager.

Lagerlayout

Var och hur produkterna ska lagerhallas ar avgorande for hur effektiv och l6nsam
logistiken ar. | Purus fall dar lagernivaerna ar mycket hoga och dar varje ny inleverans
ofta bestar av flera pallar av samma produkt ar en flytande lagerprincip onskvérd. Pa det
sattet behdvs inte bestamda pallplatser for det maximala lagersaldot for varje artikel
utan lagerplatserna kan minska till halften. Det ar dock viktigt att ha riktlinjer for var
respektive produkt helst ska placeras. Nodvandigt ar ocksa att ha ett datasystem som
kan hantera flytande lager.

Mellanlagrets layout

Mellanlagrets komponenter ingar i manga fall i flera produkter. Detta far som
konsekvens att produkterna kommer behdva transporteras fram och tillbaka till
monteringen flera ganger medans strackan fran godsmottagningen eller egen
plasttillverkning till mellanlagret endast kommer att koras en gang. En given riktlinje ar
da att de halvfabrikat som bestalls ofta till endera monteringarna ska hamna néra just
monteringen. Vilka produkter det ror sig om kan identifieras genom att titta i tabellen
dar det listas hur manga ganger respektive halvfabrikat bestalls fér montering, finns i
appendix B. Andra kdnnetecken for att identifiera produkterna som ska placeras néra
monteringen ar hur manga artiklar som produkten har éverordnande och i vilken ABC-
klass produkten ingar i. Ingar produkten i manga andra artiklar bestalls den ofta och ska
hamna néara funktionen som bestaller. Malet ar ocksa att lokalisera A, B respektive C-
klassade produkter var for sig. A-klassen ska forsoka hallas i sa gynnsamma pallrack som
mojligt. Detta innebar att de ska vara nara monteringarna och att de ska vara i
plockvanliga pallstall.

For de A-klassade produkterna som ocksa bestélls ofta har forfattarna planerat ett
forwardlager. Detta lager finns i nara anslutning till monteringarna och
svetsningsfunktionen och ar bara tre pallstdll hogt. Detta gor att pallarna ar
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lattillgangliga for de funktioner som anvander dem mycket frekvent. Tanken &r att tva
pallar av respektive produkt ska finnas i det framflyttade lagret medans resten av
pallarna ska finnas som buffertlager langre bort for pafylining vid behov.

Fdrdigvarulagrets layout

For att kunna placera produkterna rationellt s3 ar det samma grundprincip som for
mellanlagret som galler. Alltsa det handlar om att ge de produkter som plockas ofta en
fordelaktig placering. | detta fall &r en fordelaktig placering nara utskeppningen och pa
en plockvanlig hojd. Forfattarna har skapat en tabell dar det listas vilka produkter som
kdps oftast och i storst kvantiteter. Denna lista kan ligga som underlag da helfabrikat ska
placeras i fardigvarulagret. Det ar ocksa efterstravbart att dela in lagret i tre olika zoner
for A, B respektive C-klassade produkter.
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6 Slutsatser

| slutsatskapitlet sammanfattas och konkretiseras tidigare diskuterad analys och
férfattarnas rekommendationer presenteras. Vidare férs ett resonemang om ldmpligt
fortsatt arbete.

6.1 Layout och lagerstyrningsresultat

| och med flytten till ny stor produktionslokal i Ystad 6ppnas alla mdjligheter for ett
rationellt och effektivt materialfléde. De olika funktionerna kan organiseras och placeras
pa ett sddant satt att material, manniskor och information kan rora sig flexibelt och
snabbt. Denna flytt kan inte komma mer lagligt da Purus ar i behov av battre struktur
och smidiga fléden.

Ur lagerstyrningssynpunkt sa ar det prioriterat att fa ett mer palitligt
nettobehovsplaneringssystem. En mansklig logistiker bor fa mer hjdlp av ett
datorbaserat styrsystem. Detta system ska kunna planera produktion och inkdp men
dven vara starkt vad det géller att halla koll pa lagersaldon och lagerplatser.

En automattruck som tar hand om material vid formsprutningen kommer aven att verka
for battre koll vad det galler hur mycket produkter som lagras i pallarna. | takt med att
plockningen och monteringen ocksa, via mer ansvar hos den enskilda, blir mer palitlig
kan lagersaldona hallas forhallandevis sakra.

Da foretaget har ett sa brett register av produkter ar det ndédvandigt att klassificera
produkterna efter dess egenskaper. Till mellanlagret respektive fardigvarulagret
kommer produkter in som kan fordelas enligt Paretos princip nar det galler i alla fall
volymvarde. Dessa produkter bor delas upp i olika klasser och styras beroende pa var de
hamnar. Generellt sa ska mer krut ldggas pa de A-klassade produkterna, vilket betyder
stramare men mer frekventa bestallningar for att inte binda upp kapital i onédan och foér
att vara mer flexibel.

| Tabell 6.1 redovisas den uppskattade besparingen i arliga PIA-kostnader for tre av
funktionerna. MRP-posten kommer av mindre sakerhetstagande fran logistikern och
ABC-posten kommer fran minskade orderstorlekar pa A-produkterna.

Tabell 6.1 Sammanstallning av besparingar.

Formsprutning Montering, Purus Inkép
MRP 40 000 kr 73000 kr 26 000 kr
ABC 120 000 kr 220000 kr 70 000 kr

For att slimma organisation och skapa ordning och reda bér Purus AB titta pa lean-
konceptet och ta hjalp av begrepp som de 5 S:en och SMED. P3a detta satt far foretaget
en battre struktur och koll pa vad som gors och var material finns. Att korta stalltiderna
innebar ocksa en mojlighet for att jobba med mindre orderstorlekar och saledes fa en
mer flexibel produktion hos A-produkter. Om EOQ anvands for B- och C-produkter i
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formsprutningsavdelningen uppskattas en besparing pa 630 000 SEK, dar den 6kade PIA-
kostnaden kompenseras av en starkt minskad total beordningskostnad.

Ovanstaende logistiska forbattringar ligger sedan till grund for vilken layout som &r
lamplig. Nar det galler designen av den stora hallen i Ystad foreslar forfattarna att
foretaget overvager en av tva valdigt lika layouter. | stort sa ar bada dessa strukturerade
pa ett satt som gor att den stora mangden arbetare far tillgang till dagsljus och dven en
hyfsat god genomsyn i lokalen. Lager ar istdllet belagt utmed en icke-fonsterférsedd
vagg. Funktionerna ar sedan uppdelade sa att materialet inte ska behdéva fardas onddigt
langa strackor. De ar ocksa placerade sa att personer och information ska kunna rora sig
snabbt och flexibelt. Det som skiljer de tva layouterna at ar huruvida alla tre
personaltdta funktionerna ska ligga precis intill varandra eller om en ska avskdarmas. |
bada forslagen har formsprutorna drygt 300 m? att expandera pa och montering samt
mellanlager har drygt 700 m? i mitten av lokalen att expandera pa. Det finns cirka 4 200
pallplatser avsedda for mellanlager.

Forfattarna tog fram fran uppgifter fran foretagets datasystem for att kunna
detaljlayouta formsprutorna och lagren. Den rekommenderade maskinlayouten tar
hansyn till maskinens storlek men aven hur mycket den anvands och producerar samt
hur manga stall den i genomsnitt genomgar. Forslaget ar snyggt, effektivt och férberett
for expansion. Det kommer det att fa plats ytterligare fem mindre och tva stérre
maskiner och detta kommer innebdra en produktionskapacitet pa 180 % av nuldget.

Hur produkterna ska placeras i lagrena ska bygga pa vilken typ de ar och hur de flodar.
Generellt ska de som ror sig mycket frekvent ha en fordelaktig placering i lagret. Ibland
sammanfaller detta urval med vilken klass de &r i, men oavsett sa ska A-klassade
produkter behandlas som prioritet. En fordelaktig plats ar en plats som ar nara till var
produkten oftast hamtas/lamnas och i plockvanlig hojd.

Forfattarna bedomer att arbetet svarade val pa formulerade problem och delmal. Det
drogs slutsatser om den mest flexibla och lampliga logistiklésningen och det gavs
detaljforslag 6ver den mest rationella layouten. De foreslagna forbattringarna kunde
aven till stor del kvantifieras vilket var det sista delmalet som formulerades.

6.2 Validitet, reliabilitet och objektivitet

Arbetets trovardighet beddms som god. Den grundlaggande forstaelsen om foretaget
och branschen skapades genom intervjuer med ett flertal personer som gav en liknande
bild. Aven data som plockats ut ur affarssystemet och analyserats har kollats av med
ansvarig personal for verifikation och for att fanga upp felaktigheter pa ett tidigt plan.
Overhuvudtaget har arbetet genomforts med stort samarbete och tita kontakter med
foretaget.

De uppskattade besparingarna vid inforande av olika nya arbetssatt och liknande ar just
uppskattningar och ska inte ses som absoluta viarden som féretaget kan rakna med att
tillgodose sig. Forfattarna anser dock att uppskattningarna pa ett bra satt visar pa
potentialen i ndmnda férandringar.
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6.3 Fortsatta studier

Detta examensarbete har resulterat i forslag pa detaljlayout och delvis ny lagerstyrning
for Purus i deras flytt. Flytten har planerats och forberetts parallellt med
examensarbetets genomférande, och redan pabdrjats i slutfasen av detta arbete. Alltsa
ar det inte sarskilt nodvandigt att i detta lage komma med fler férslag pa layouter.
Daremot ar en analys av hur det fungerar i Ystad och forslag pa hur det gar att minska
friktion nagot som kan goéras. Framst handlar det om att se till att personalen vet vad
som nu galler och vara lyhord for vad som uppfattas som problem respektive
mojligheter.

| fortsattningen och fortlopande ar det 6nskvart att kartlagga logistiken och komma med
forbattringsatgarder. Framforallt sa ska manga av de lean-tillhérande forbattringarna,
presenterade i detta examensarbete, fortldpande féljas upp och utvarderas. Det handlar
inte om att gora nagra forandringar och sedan lata det vara, utan att andra kulturen och
tankesattet som genomsyrar hela foretaget.
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Appendix A: Forkortningar och begrepp

Hér foljer en lista pa de forkortningar och begrepp som anvinds i examensarbetet, for att
lasaren snabbt ska kunna sld upp om det behovs nagot fortydligande.

ERP

Enterprise Resource Planning ar ett integrerat IT-system som har hand om all mojlig
information i ett foretag. Oversatts till affarssystem pa svenska.

MRP

Materials Requirements Planning ar pa svenska nettobehovsplanering. Det &r ett
planeringssystem for hur lagerstyrningen ska skotas. Utparametrar ar orderstorlekar och
tidpunkter.

JIT

Just In Time ar en logistikfilosofi som syftar till att bara producera nar det finns ett
sdkerstallt behov. Den harror fran Japan och Toyotas satt att organisera sin tillverkning.

PIA

Produkter I Arbete, dr ett matt pa hur manga produkter som ar under bearbetning eller som
halls i ndgon typ av mellanlager. Anvands ofta for att fa ett matt pa hur mycket kapital som
ar bundet och hur tight systemet ar installt.

SMED

Single Minutes Exchange of Die ar ett begrepp for att minimera stélltider. Single Minutes
syftar pd att man har som mal att komma under en stilltid pa tio minuter. Det handlar om
att gora den storsta delen av stéllarbetet nir maskinen fortfarande ar igang.

Ledtid

Den tid det tar for ett material att rora sig mellan tva avsnitt. Ledtiden till kund ar den tid
det tar fran att en kund bestaller till den far leveransen.

SLP

Systematisk Lokalplanldggning dr en metodik i atta steg for att detaljdesigna produktionen.
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Appendix B: Tabeller for vilka komponenter som ingar i

flest produktioner

Detta appendix visar borjan pa listor fran Purus egen respektive den externa
monteringen pa omradet 6ver vilka komponenter som ingar i flest produktioner.
Eftersom dessa komponenter anvands och flyttas ofta bor de ha en prioriterad placering
i lagret.

A B C D
1 Artikelnummer Antal produktioner Ack % av total
2 1130 1040 1040 2%
3 2710 92 1952 4%
4 11213 GET 2549 6%
5 79018 596 3744 8%
6 (2713 845 4590 10%
7 |HADT198 530 5120 1%
6 (11225 474 5594 12%
9 7200 427 6021 13%
10 1830009 368 6389 14%
11 20393 348 6737 14%
12 120198 340 TorT 15%
13 7146111BH 339 7416 16%
14 120481 327 7743 17%
15 7118082 al 6060 17%
16 HADT181 303 6363 18%
17 HAT118069 294 8657 19%
18 | 7141340 294 5951 19%
19 1 34000.1004 289 9240 20%
20 |HAO07100 279 9519 20%
21 /34000.1008 272 87N 21%
22 134000.1009 266 10057 22%
23 \HADT183 265 10322 22%
24 135000.1004 263 10585 23%
25 2499 261 10846 23%
26 41679 253 11099 24%
27 41700 245 11344 24%
28 HAT118084 224 11568 25%
29 8§30610MP 208 V77 25%
30 [153872-141E 201 11978 26%

Tabell AB1 “Ingdr i”-lista Purus.
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A B

91067
#MUJafo
20858
61389
61229
71139
93037
71137
94280
61230
61232
63052
61227
61228
93035
KUMP
71154
KNWC
71114
61233
91065
61966
71185
61226
61883
91070
63004
61193
61236

LI RPRI RPN PRI = = | = | | | = | = | = | =k | =2
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Tabell AB2 ”Ingdr i”-lista extern montering.

Artikelnummer Ingar i antal produktioner Ack

692
674
575
439
453
464
453
449
408
365
337
3
319
312
235
198
176
176
174
169
148
144
129
121
116
100

o6

78

72

78

c

692
1366
1941
2430
2918
3382
3635
4284
45632
5057
5394
bT14
6034
6346
6581
G779
G355
7131
7306
7474
7623
776
7897
8018
8134
8234
8320
6398
8470

D
% av total

5%
10%
16%
19%
22%
26%
29%
33%
36%
39%
41%
44%
4B6%
49%
50%
h2%
£3%
55%
56%
7%
58%
60%
B1%
B2%
B2%
B3%
B4 %
54%
B5%



Appendix C: Flodesprocesser

Oden

Godsmottagning

Fawarumaterialfdrrad

Form=prutning

Extrudering

Mellanfdrrad

Eromning PMalmd

Eztern montering 2

Montering Furus

Eztern montering 1

Suetsning

Fardiguarulager

Au=indning

Di=tribution

Brtikel
HAT141315
HAT1Z844EC
HAT1Z844EE
HAT14E
HaT20e30MF

HAFE063U
HATIS2427

Brtikel Brtikel

HAD7140
HAD00

-

rEhz2

2
Y

2
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God=smoktagning

Rawarumaterialfdrrad

Form=prutning

Extrudering

Mellanfdrrad

Eromning PMalms

Extern montering 2

Mlontering Furus

Extern montering 1

Suet=zning

Fardigwarulager

Auzindning

DOistribution



Sigun

Godsmattagning

Favarumaterialtinad

Formsprutning

Extrudering

Mellarférad

Kromring Malmeé

Eutern montering 2

Maontering Puruz

Etern mantering 1

Suatsning

Fardiguarlager

Az andning

Oistribution

kel

Birtikel

HATI2E40 HAOTZ03

HATTIR0E2U
HATTE0EZOMP

kel

TIE052 HAOTI40

Hrtilkel Hrtil:el Hrtil:el

HA 7141315 T200 TR0
H& 7138416

HATETT

(Gadsmattagring

Favarumaterialfdrad

Faormsprutring

Extrudering

"'/ “'/ \'/ Mellanfnad

Kramning Malmé

Extern montering 2

Mantering Puz
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Extern mantering 1

Swatsning

Fardiguanulager

Avzandning

Distribuitian
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Flexi

Godzmaottagning

Ravarumaterialférad

Farmzprutning

Extrudering

Mellanférrad

kKromning Malmé

Extern montering 2

Montering Purus

Extern montering 1

Swetzning

Fardiquarulager

Auzsndning

Distribution

Birtikel
20667

ke

 J

Airtikel
20875

\ 4

<

20864 3510593

82

God:zmaottagring

Ravarmaterialférad

Farmzprutning

Extrudering

Mellantarrid

Kromning Malmé

Extern montering 2

Montering Puruz

Extern montering 1

Swetzning

F ardiguarulager

Auzindning

Distribution
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P-Yattenlas

Artikel Artikel Artikel
HA&132331-110 TIOET 8033500
G1155
G1103
Godsmattagning g Godsmattagning
Ravarumaterialférad Ravarumaterialférrad
Formsprutning Formsprutning
Extrudering Extrudering
Mellanfarrad $ i Mellanfarad
K.romming Malma K.romnirg Malma
Extern montering 2 Extern montering 2
b

Montering Purus

Extern montering 1

Swetzning

F ardiguarulager

HAuzEndning

Distributicn
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Montering Purus

Extern montering 1

Swetzning

F drdigearulager

HAuzEndning

Distributicn



Luftningsventil

Godsmaottagning

Fauvarumaterialfdrsd

Formsprutning

Extrudering

Mellanfdrrad

Fromning Malmé

Extern montering 2

Montering Purus

Extern montering 1

Swetzning

Fardigearulager

AuzEndning

Diistribution

Artiloel

Artiloel

20241 HAOT410
143 HAODT403
7115 HAOT405

-

Y

-
Y

o

-

Y

Artileel
3131161

85

¢

GO«

Godsmattagning

Ravarumaterialférrad

Formsprutning

Eutrudering

Mellznférrad

Fromning Malma

Eutern montering 2

Montering Purus

Eutern montering 1

Swetzning

Fardiguarulager
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Appendix D: Intervjufragor
En lista 6ver de fragor som anvants i intervjuer med personal pa Purus. Intervjuerna
gjordes i ett tidigt skede och anvandes for att fa en évergripande forstaelse.

Alf Nilsson, ansvarig fér formsprutorna

Beskriv hur ditt arbete gar till.

Hur lang tid tar det att fa nytt ramaterial?

Hur mycket ramaterial har ni i lager? Hur |ang tid skulle ni klara er utan leverans?
Hur mycket ramaterial bestéller ni?

Hur stora order far ni fran monteringen?

Hur stora sakerhetslager har ni?

Hur stora serier kor ni? Hur skulle det funka att kora kortare?

Hur lang tid tar det att byta verktyg?

Hur ofta maste ni byta verktyg? Anvands alla verktyg?

Hur jobbigt dr det att flytta verktygen? Ar det viktigt att ni har dem precis bredvid?
Hur ofta behovs verktygen servas/repareras?

Hur manga operatorer jobbar har?

Gar maskinerna 6ver natten? Nagra sarskilda produkter som kérs da? Hur mycket blir
det och vad hander med det?

Hur mycket ligger i lagret som du levererar komponenterna till?
Hur mycket spill/defekter blir det?

Vart tar sakerna vagen sen? Vilka gar direkt till montering? Ultraljudssvetsning?
Kvalitetskontroll?

Jan Meyer, ansvarig fér montering och utlastning

Beskriv hur ditt arbete gar till.

Hur manga montorer har ni? Hur far dom komponenter?

Hur bestaller ni nytt fran ML? Hur lang tid tar det att fa det darifran?

Hur lang tid tar det att fa in bestallningar fran utomstdende leverantérer?
Hur mycket ligger i mellanlagret innan ni plockar in det?
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Har ni nagon rotation pa arbetet?

Hur manga steg ar det? Monteras allt till fardiga produkter eller gar det vidare till ny
montering pa nagot annat stélle?

Hur mycket spill/defekter blir det?

Samarbete med extern monteringsleverantor?

Jan Skarp, logistikansvarig

Beskriv ditt arbete, vad ar din funktion?

Beskriv 6vergripande de olika funktionerna och dess férhallande till varandra.
Nar fylls de olika lagren/férraden pa?

Finns det ndn uttalad SL-niva?

Finns det nan bestamd servicegrad?

Goran Lundin, VD, Koncernchef

Bakgrund, nuldagesanalys? Hur har ni tagit er dit ni ar idag?
Vision? Mission?

Hur ser era expansionsplaner ut?

Export eller mer fokus pa Skandinavien?

Kommer ni behova investera mer i produktionen (maskiner; formsprutor, extruderare,
verktyg)?

Centrallager, hur stora lager kommer flyttas till Ystad?

Sakerhetsnivaer, servicegrad? Utrymme for att ha lagre pa vissa C-klassade produkter?
Olika varumarken, fordel eller nackdel? Fortsatta med flera eller sla ihop mer?
Trender inom branschen? Material, kvalitet, design?

Flexibilitet eller kostnadseffektivitet viktigast?
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