G5
¥ _,-3-'-'..}..;‘: LAt
'-J_ : :r_‘-,".i.‘l".
LUNDS TEKNISKA
HOCSKOLA

Lunds univers et

Institutionen for designvetenskaper
Avdelningen for forpackningslogistik
Lunds Tekniska Hogskola
2006-02-13

=l g

= TnOVER)

Analys och utveckling av SWEPs
forpackningsteknik

Forfattare: Fredrik Sagerstrom och Andreas Thorén

Handledare: Lennie Liegnell och Mats Johnsson



Forord

Denna rapport ar det avslutande momentet i var civilingenjorsutbildning i maskinteknik vid
Lunds tekniska hogskola. Arbetet har genomforts pA SWEP International AB i Landskrona
och avdelningen for Forpackningslogistik vid Lunds Tekniska Hogskola.

Forpackningslogistik ar ett relativt nytt och okant begrepp for det flesta sma och medelstora
foretag, sa dven pa SWEP International. Vara forhoppningar &r att vart examensarbete ska
leda till SWEP far upp dgonen for den stora besparingspotential som finns inom omradet och
fortsatter att aktivt utveckla sin forpackningsteknik. Vi &r sarskilt ndjda med att kunna
presentera konkreta forpackningslosningar som bevisligen kommer leda till besparingar for
SWEP.

Det hade inte varit mojligt att genomfora detta arbete utan hjalp och stod fran var handledare
Lennie Liegnell pA SWEP International som givit oss basta tankbara forutsattningar att lyckas
med vart examensarbete. Vi vill aven tacka var handledare pa LTH Mats Johnsson som gett
oss vardefulla kommentarer och synpunkter under arbetets gang. Ett stort tack till Stefan
Engblom konstruktor pa Smurfit Kappa Group som varit till stor hjalp vid utvecklingsarbetet
av nya typer av emballage. Till sist vill vi tacka all personal pd SWEP International som varit
mycket hjalpsamma och svarat pa vara fragor, speciellt tack till Anders Persson lageransvarig
pa foretaget.

Landskrona 2006-02-13

Fredrik Sagerstom och Andreas Thorén



Sammanfattning

SWEP International tillverkar kompaktlodda varmevaxlare och befinner sig pa en
konkurrensutsatt marknad med manga aggressiva aktorer. For att méta konkurrensen satsar
SWEP mycket pa att dka produktiviteten och forbattra kvalitén pa produkterna genom att
arbeta med "Lean Production” konceptet. Fokus har legat pa karnprocesserna pressning,
I6dning och testning. Forpackningsomradet ar den sista delen i tillverkningsprocessen och
gléms ofta bort i forbattringsarbetet. Ar 2004 kostade forpackningsprocessen i
Landskronafabriken 10 miljoner SEK. Med vart examensarbete vill vi belysa
besparingspotential inom forpackningsomradet. Vi har presenterat implementerbara forslag pa
alternativ till dagens férpackningar och hoppas att SWEP fortsatter att arbetar med dessa, med
tanke pa de konkreta besparingssiffror som redovisas.

Tyngdpunkten i examensarbete har legat pa att ta fram ett nytt inneremballage till SWEPs
mest frekventa produkter. Efter en Klassificering av produkterna stod det klart att
varmevaxlare med “punktsvetsade bultar” stod for cirka 70 % av forsaljningsvolymen och
produkter med “kundanpassad tackplat” &r den nast storsta produktgruppen med 11 % av
forsaljningsvolymen. Produktgruppen med kundanpassad tackplat vantas véxa kraftigt
framover och har idag en ineffektiv forpackning. Av ovanstaende anledningar valde vi att
bdrja med att utveckla ett nytt inneremballage denna produktgrupp.

Vi har tagit fram ett inneremballage i form av ett mellanlagg i wellpapp som kan anvandas till
samtliga produkter med kundanpassad tickplat. Mellanlagget ger en kostnadsreducering av
materialkostnaden pa upptill 72 %. Inneremballaget underlattar dessutom hanteringen bade i
produktionen och hos kunden samtidigt som det ger en mer estetiskt tilltalande férpackning.

Nésta steg var att utveckla ett nytt inneremballage till produkter med bult. Mellanlaggen
anpassade till ”produkter med bult” kan anvéndas till samtliga artiklar i denna produktgrupp.
Produkterna fixerades pa ett battre satt i kollit samtidigt som det ger en kostnadsreducering av
materialkostnaderna med mellan 35 % och 63 %. Om SWEP implementerar de tva nya
inneremballagen berdknar vi att de kommer att reducera sina kostnader for
forpackningsmaterial med 300 000 SEK under ar 2006. Besparingen i arbetskostnaden ar svar
att uppskatta men ett antal matningar visar pa en liknande besparingspotential.

Som lastbdrare och ytteremballage anvander sig SWEP av den traditionella trépallen och
trapallkragen, dessa star fér mer dan 60 % av kostnaden for forpackningsmaterialet. Vi har
darfor undersokt mojligheten att inféra ett alternativt ytteremballage och lastbédrare. Av de
leverantorer vi har varit i kontakt med erbjuder Tri-Wall det bésta alternativet till dagens
ytteremballage. Tri-Walls forpackning ar tillverkad i en kraftig wellpapp som ger en stabil
och en solid kansla. Ytteremballaget ar bade staplingsbart och fuktavvisande och ger
dessutom ger en kostandsbesparing. En grov uppskattning visar pa en besparingspotential pa
1 050 000 SEK per ar om allt ytteremballage i tra bytas ut mot Tri — Walls alternativ. Vi har
aven undersokt alternativa lastbarare men inte funnit ett lampligt alternativ. Det finns helt
enkelt ingen produkt som uppfyller de krav som stélls pa lastbararen. Flera av de alternativ vi
undersokt ar dessutom dyrare &n trapallen. Det som talar for att byta ut trépallen &ar de
fytosanitéra kraven som blir allt strdngare. Avslutningsvis har vi undersokt mojligheten att
infora ett retursystem pa forpackningsmaterialet. Vi kom fram till att ett retursystem inte ar ett
lampligt alternativ for SWEP.



Abstract

SWEP International manufactures and sells compact brazed heat-exchangers on a competitive
market. To meet the hard competition SWEP have implemented the “Lean production”
concept in the production. The work with improving productivity and quality has mostly been
focused on the main processes pressing, brazing and testing and not on the packaging. Still the
packaging process costs SWEP approximately 10 million SEK in year 2004 and this is only
for the Landskrona plant. SWEP have divided there production into three different production
teams or focused factories. We have decided to work with improving the packaging
technology in the “E-production team” because there customers have the highest demands on
the packaging.

The ambition with this master thesis is to show SWEP the possible saving potential in the
packaging area and develop concrete packaging solutions ready fore implementation. Our first
objective was to develop a new inner packaging to SWEPs most frequent products. SWEP
have two big product groups that together stand for about 80 % of the total sales volume. We
developed two different corrugated cardboard solutions for these two product groups. The
new corrugate cardboard solutions will save up to 72 % in material costs, related to inner
packaging. We estimate that SWEP will save roughly 300 000 SEK in material costs in year
2006, if they implement the new inner packaging. It is difficult to estimate the total reduction
of the labour cost but we think there in the same area.

SWEP delivers there products in traditional wooden crates and pallets. The costs for pallets
and crates are more than 60 % of the total cost for packaging material at SWEP. For this
reason we have explored the possibility to implement an alternative to the outer packaging
SWEP uses today. We have been in contact with a numerous of different suppliers and came
to the conclusion that Tri-Wall offers the best solution. Tri-Walls packaging solution is
manufactured in a strong corrugated cardboard that gives a stable and solid feeling. The
packaging from Tri-Wall will roughly save 1 000 000 SEK on a yearly basis if SWEP decides
replace all there outer packaging. We have also explored alternative load carriers but haven’t
been able to find a suitable alternative on the market. Finally we have looked at the possibility
to implement some kind of recycling system for the packaging material. Our conclusion is
that a recycling system is not a suitable alternative for SWEP since the administration of this
system will be veritably impossible as SWEP today has approximately 25000 different
costumers.
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1 Inledning

Inledningskapitlet beskriver examensarbetes bakgrund, problemformulering och var
ambitionsniva. Efter en kort foretagsbeskrivning beskrivs de avgransningar och fokus som
omfattar arbetet.

1.1 Bakgrund

SWEP-International AB som hdadan efter kommer att bendmnas med SWEP tillverkar
kompaktlédda varmevaxlare (CBE). Marknaden for dessa produkter &r relativt ung men de
senaste aren har konkurrensen oOkat kraftigt i och med ett antal nya aggressiva aktorer.
Dessutom har flera av SWEPs kunder gatt samman genom uppkop och fusioner vilket har
gjort att SWEP numera har ett antal storkunder som star for en betydande del av
omsattningen. Sammantaget har detta gjort att kraven fran en del av kunderna blivit storre i
allménhet men &ven nér det galler hur produkterna forpackas och levereras.

For att mota de nya kraven har SWEP initierat ett arbete mot ”Lean Production” konceptet for
att oka produktiviteten och hoja kvaliteten pa produkterna. SWEP bygger dven en ny
produktionsanlaggning i Slovakien for att klara kommande volymer och har darmed valt att
lagga storre delen av sin framtida expansion dar. | SWEPs satsningar pa 6kad konkurrenskraft
har fokusering legat pa karnprocesserna pressning, 16dning och testning. Sist i SWEPs
tillverkningskedja kommer packningen, ett omrade som inte varit foremal for nagra storre
forandringar under en langre period. SWEP emballerar idag sina produkter med traditionella
pallar och pallkragar i tra. Inneremballaget bestar av traribbor i olika dimensioner, dessa sagas
till forhand for att passa den specifika lasten. Vi anser att det finns en relativt stor forandrings-
och forbattringspotential inom forpackningsomradet pa SWEP. Mot denna bakgrund har vi
valt féljande problemformulering.

1.2 Problemformulering

Hur ser SWEPs forpackning och forpackningsprocess ut idag? Vilka kostnader ar relaterade
till forpackningsprocessen? Vilka mojligheter finns det att gora forbattringar och férandringar
inom detta omrade? Finns det mojlighet att inféra nagon form av retursystem pa
forpackningsmaterial och hur stor besparingspotential finns det i sa fall for ett sadant?

1.3 Malsattning

Malséttningen med vart examensarbete ar att:
e ge en god bild av hur SWEPs forpackningsprocessen ser ut idag, frdmst ur ett
kostnadsperspektiv
e utveckla ett nytt inneremballage till SWEPs mest frekventa produkter
e undersoka alternativ till dagens ytteremballage och lastbérare
e unders6ka mojligheten att infora ett retursystem och eventuell besparingspotential i ett

sadant
Till sist ar den allmdnna malsattningen med examensarbetet att forpackningen och
forpackningsprocessen ska ga i linje med SWEPs redan pagdende forandrings- och

forbattringsarbete med k&rnprocesserna.



1.4 Foretagsbeskrivning

SWEP ér ett mycket expansivt féretag inom varmevaxlarbranschen. SWEP producerar och
séljer kompaktlédda varmevaxlare (CBE) och har idag produktion i Sverige, Schweiz, USA,
Malaysia och kommer dessutom inom kort att 6ppna en ny fabrik i Slovakien i anslutning till
en av deras storre kunder.

Foretagets huvudkontor ar lokaliserat i Landskrona, dar finns fOretagets centrala funktioner
som ekonomiavdelning, personalavdelning samt forskning och utveckling. SWEP finns
representerat i ett femtiotal lander med egna saljkontor i tjugo av dessa.?

SWEP omsétter cirka 900 miljoner SEK och ar ett sjélvstdndigt bolag inom Dover
Coperation, noterat p& New York Stock Exchange.® SWEP har cirka 300 personer anstallda i
Sverige varav 180 ar anstéllda i produktionen. Globalt har SWEP cirka 420 anstallda.’

SWEP har valt att dela in sin produktion i Landskronafabriken i tre separata produktionsteam
som kan liknas vid fokuserade fabriker.

E-teamet

E-teamet producerar mindre standardiserade varianter av vérmevéxlare, dessa tillverkas
normalt i storre serier och erbjuds i relativt fa varianter. E-teamets produktions kan liknas vid
serieproduktion. Generellt & marginalerna lagre pa E-teamets produkter jamfort med de
dvriga produktionsteamen, men volymerna ar avsevart storre.

B-teamet

B-teamet har en betydligt storre produktflora dn E-teamet, variationen &r storre bade vad
géller modeller och storlekar. B-produkterna produceras i medelstora serier. B-teamets
produktion kan liknas vid batchtillverkning.

L/S-teamet

L/S-teamet producerar varmevaxlare i mindre serier, manga ganger ror det sig om enstaka
enheter. En del av produkterna 16das med nickelfolie istallet for koppar som anvands i
normalfallet. L/S-teamets produktion kan i de flesta fall liknas vid enstyckstillverkning dar
produkterna i princip byggs helt eller delvis for hand.

L www.swep.net, 2005-12-19

2 ibid.

% ibid.

4 Robert Christoffersson, Finans och Administration, 2005-12-19



1.5 Avgransningar och fokus

Rapporten behandlar endast forpackningsprocessen pa SWEPs produktionsenhet i Lanskrona.
Tyngden i rapporten kommer att ligga pa de ekonomiska faktorerna men &ven en del andra
aspekter som miljo och transporter. | kostnadsanalysen ingar endast de direkta kostnaderna.
De indirekta kostnaderna ar svara och tidskravande att uppskatta och uteldmnas darmed i
rapporten. Detta bor inte paverka slutresultatet namnvart eftersom eventuella forandringar till
storsta delen kommer paverka de direkta kostnaderna.

Efter en initial nuldgesanalys av hela packprocessen gjordes en avgransning till undersokning
av inneremballage, ytteremballage, lastbarare och ett eventuellt retursystem for packningen i
E-teamet. Denna avgransning grundar sig pa att E-teamets produkter saljs till storkunder som
stiller hoga krav pa sina underleverantorer och inte minst pd forpackningen. E-teamet &r
dessutom det produktionsteam med lagst marginaler pa sina produkter. Fordjupningen var
aven ett 6nskemal fran foretagets sida.

Forpackningslosningar till inneremballaget avgransades till tva varianter; varmevaxlare med
kundanpassad tackplat samt varmevéxlare med bult, dessa varianter star for cirka 80 % av
forséljningsvolymen i E-teamet. Denna avgransning gjordes eftersom ambitionen var att
komma fram till en fardig forpackningsldsning som ar fullt implementerbar inom tidsramen
for projektet.

Inom ytteremballaget gjordes en avgransning till att undersoka olika alternativ till dagens
trapall och trakrage. Fokus lades pa wellpappslésningar men dven andra material berérs mer
ytligt. Undersdkningen av retursystemet gors ur ett generellt perspektiv och inga exakta
kostnadsberakningar utfors.



2 Metoder

| metodkapitlets forsta del beskrivs den metodik och de metoder som anvénts under
examensarbetets gang. Kapitlets andra del beskriver det praktiska tillvagagangssattet samt en
sammanfattande metodvisualisering.

2.1 Vetenskapliga synsatt och begrepp

2.1.1 Form av studie

Formen av studien beror pa vilken kunskapsniva som finns inom det studerade omradet. Om
det fran borjan finns lite kunskap inom ett omrade kan en undersokande studie anvéndas.
Studien kallas explorativ och avsikten ar att studien ska ge grundldggande kunskaper inom
omradet. Finns det redan grundlaggande kunskaper och forstaelse kan en deskriptiv studie
anvandas. Malsattningen med denna studie ar inte att forklara utan att beskriva relationer. | de
fall man soker djupare kunskaper och forstaelse for ett omrade vill man oftast beskriva och
forklara sin studie.” Studien tar upp "varfor — problem” och kallas explanativa studier.®
Normativa studier, anvands dar malet ar att ge en norm- eller handlingsforslag. Inom denna
form finns redan kunskaper och forstéelse inom omradet som underséks.” Undersékningen
visar olika standpunkter och handlingssatt dar konsekvenser ska vdgas mot varandra. En
normativ studie anvéandes vid undersékningen av SWEPs forpackningsteknik.

2.1.2 Kunskapssynsatt

Forskarens grundlaggande syn pa kunskap skapar olika ambitionsnivaer med studien. Vanligt
ar att synsétten delas upp i de tre kategorierna analytiskt synsatt, systemsynsatt och
aktorssynsatt.

Analysiskt synsatt innebar att undersokaren forklarar verklighet pa ett sa objektiv och
fullstandigt satt som maojligt. Undersokaren forsoker hitta orsak — verkan — relationer dér
verklighetens helhet &r lika med summan av delarna. Aven vid systemsynsatt forsoker
verkligheten forklaras pa ett objektivt satt. Skillnaden ar att helhetens verklighet inte ses som
summan av delarna utan snarare att helheten blir mer. Systemsynsattet vill visa pa de
synergieffekter som de olika delarna kan skapa genom att relationen mellan delarna ar lika
viktigt som delen sjélv. Genom att soka samband och relationer mellan olika system kan
underliggande faktorer lyftas fram som beskriver olika beteende. Vid ett aktrssynsatt ses
verkligheten som en social konstruktion som pdaverkas av och paverkar manniskor.
Undersokningen blir i detta fall beroende av undersokarens erfarenhet och handlande.?
Studien gjordes med utgang fran ett systemsynsatt eftersom syftet med studien &r att ge en
objektiv bild av forpackningstekniken pa SWEP men aven att ge ett helhetsperspektiv pa
forpackningsprocessen.

2.1.3 Validitet, reliabilitet, och objektivitet

For att fa en uppfattning pa hur trovérdig en studie ar sa kan man anvanda sig av begreppen
validitet, reliabilitet och objektivitet. Begreppen definieras kort enligt féljande:
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- Validitet: i vilken utstrackning man verkligen mater det man avser att mata™®

- ”Reliabilitet: graden av tillférlitlighet i matinstrumentet, d.v.s. i vilken utstrackning
man far samma varde om man upprepar undersokningen.”*°

- Objektivitet: i vilken utstrackning varderingar paverkar studien.”!

Genom att se ett objekt fran olika perspektiv kan validiteten okas. Till exempel kan
undersokningen genomfdras med olika undersokningsmetoder. Vid intervjuer och
enkatundersokning kan dven validiteten 6kas genom att utforma tydliga och ej vinklade
fragor. Aven reliabiliteten kan 6kas genom att anvanda olika undersokningsmetoder. Varden i
de olika undersékningsmetoderna kan sedan jamforas och kontrolleras. Aven kontrollfragor i
enkater och intervjuer ger en 6kande reliabilitet, da avsikten &r att undersoka olika aspekter
annu en gang. For att fa en sd hog objektivitet som majligt maste studiens kallor aterges sa
korrekt som mojligt. Det far inte forekomma sakfel utan de fakta som aterges ska vara
korrekta. Urvalet av fakta som forfattaren anvéander sig av far inte enbart véljas efter det som
styrker studiens synpunkter. Genom att forfattarna tydligt motiverar och beskriva de metoder
och val som gors under studien har dven lasaren en mojlighet att bedéma studiens resultat.
Detta ger i sig studien en hdg objektivitet.!” Validiteten anses vara god i studien eftersom de
parametrar som undersokts i stor utstrackning har varit kostnader och tider vilket far ses som
relativt okomplicerade att undersoka. Det samma galler for reliabiliteten. Aven objektiviteten
far ses som god eftersom egna varderingar i ringa utstrackning paverkar bade kostnader och
tidsstudier. Vidare har ett stort antal matningar utforts for att pa detta vis styrka objektiviteten
i studien.

2.1.4 Kvalitativa och Kvantitativa studier

Kvalitativ forskningsmetodik som &ven kallas mjukdataforskning innebdr att egenskaper och
samband enbart beskrivs med ord. Metoden anvands da studien syftar till att komma néra och
fa del av andra manniskors tankar. Tillvagagangssattet ar oftast intervjuform och
observationer pa plats. Metodiken anvands nar det finns ett behov av djupare forstaelse for en
specifik handelse, situation eller inom ett visst amne. Fordelen med kvantitativ studie ar att
méjligheten till att ta hansyn till helheten &r stor.™

Kvantitativ forskningsmetodik anvands nar syftet ar att forklara eller bevisa ett forhallande av
ett undersokningsomrade genom att kontrollera eller méata. | en kvantitativ undersokning kan
studiens resultat vara tankbart i forvag. Undersékningen ska ske pa ett sa objektivt satt som
mojligt och métningarna samlas in i variabelform. Fordelen med denna studieform ar att
insamlad data visar pa ett objektivt satt hur saker och ting forhaller sig till varandra utan nagra
ingaende varderingar. En kvantitativ underékning &r dessutom mindre tidskravande och det ar
enkelt att behandla insamlad data.** Studien bygger till storsta delen p& kvantitativa
undersokningar.

® Bjérklund Maria och Paulsson UIf (2003), Att skriva, presentera och opponera
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2.2 Vetenskapligt forhallningssatt

2.2.1 Kunskapssyn — epistemologi

Positivismen

Ett positivistiskt synsétt innebar att forskaren har en tilltro till den vetenskapliga
rationaliteten. All kunskap inom positivismen ska vara empirisk provbar, dar uppskattningar
och bedémningar forkastas och ersétts av matningar. Forskaren ska ha ett objektivt synsatt dar
man bortser fran utomstaende uppfattningar. En negativ aspekt inom positivismen ar att
manniskor ses som objekt vilket minskar helhetssynen. Ett positivistiskt synsatt foredrar
kvantitativa metoder framfor kvalitativa." Ett positivistiskt synsatt har legat till grund fér hela
arbetet med rapporten.

2.3 Information - och datainsamlingsmetoder

Vid information - och datainsamling skiljer man pa primar- och sekundardata. Den priméra &r
material som samlas in for ett direkt syfte till studien. Den sekundéra &r material som redan
finns tillganglig, det vill sdga befintligt material som inte ar framtaget for att tdcka den
aktuella studien.™

2.3.1 Litteraturstudier

Litteratur ar sekundardata som innefattar all form av skrivet material sd som bdcker,
broschyrer och tidskrifter. Fordelen med litteraturstudier ar att mycket information kan samlas
in under en Kkort tidsperiod. Litteratur ar dven ett bra hjalpmedel for att kartldgga studiens
kunskapsomrade i saval bredd som djup. Nackdelen med litteraturstudier &r att informationen
sillan &r exakt syftad till den aktuella studien. Av forfattaren krdvs en medvetenhet att
litteratur kan vara vinklad eller att den bara tacker en viss del inom det studerade omrédet.*’ |
rapportens teoretiska referensram anvénds litteraturer i form av bocker, broschyrer och
tidskrifter. Litteratur soktes &ven via Lunds Universitetshibliotek och Internet. Litteratur i
form av broschyrer har hamtats in fran leverantorer och foretag inom férpackningsbranschen.
En del av litteraturen ar av aldre version. Denna anses dock vara tillforlitlig eftersom den
informationen som anvants ar grundlaggande och tidsoberoende.

2.3.2 Intervjuer

Intervjuer ar primardata som kan genomforas via direktkontakt eller genom telefonsamtal med
den intervjuade. Dialog via e-mail kan ocksa kallas intervju. Intervjuer i olika sammanhang
kraver olika former av intervjuer och i teorin skiljs de at. Vid intervjuer dar fragorna ar
forutbestdmda i en viss ordning kallas det for en strukturerad intervju. Vid semi - strukturerad
intervju ar fragorna uppskrivna men fragorna stélls i den ordning som passar for situationen.
En ostrukturerad intervju bedrivs snarare som ett samtal dar fragorna uppkommer spontant
under intervjun gang.'®

Av de intervjuer som genomforts ar den &vervagande delen ostrukturerade. Denna
intervjuform valds for att skapa en dialog dar det finns utrymme for spontana reflektioner och
foljdfragor. Nackdelen med detta val &r att det blir mindre konkreta fragor med farre konkreta
svar. Intervjun tar generellt langre tid eftersom fragornas svar ofta utmynnar i nagon form av
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diskussion. Fordelen &r att den som intervjuas far en mer 6ppen instéllning till att diskutera
fragorna i ett vidare perspektiv vilket ger mer information. Om en strukturerad intervjuform
valts istéllet hade troligen intervjun blivit mer formell och mindre uttmmande. Det foreligger
en viss risk att intervjuer ger en subjektiv bild pad det som avses att méta.

2.3.3 Experiment

Experiment grundar sig pa att man anvander sig av en konstgjord verklighet dar experimentet
syfte &r att med givna variabler varieras under starkt kontrollerade utformningar.’® En rad
experiment utfordes for att undersdka mojligheterna till en ny férpackningsldsning. Metoden
valdes av tva olika syften, dels for att kunna avfarda eller utveckla egna forpackningsidéer i
ett tidigt skede, dels for forberedelse infor motet med olika leverantdrerna. Bedémningen av
experimentens resultat grundar sig pa SWEPs och SWEPs kunders krav pa forpackningen.
Nackdelen med experiment &r att de tar lang tid att utféra men far dnda anses spara en del tid
vid samarbete med leverantorer.

2.3.4 Matning

”Grundidén med maétning ar att subjektiva skattningar skall ersattas med av forskaren
oberoende matning enligt ndgot standardiserat forfarande och i vissa méttenheter.”? Ett antal
maétningar utfordes for att mojliggéra en kostnadsberdkning av férpackningsprocessen.
Metoden valdes for att ge en objektiv uppfattning om hur lang tid det tar att forpacka ett
specifikt kolli. En alternativ metod ar att intervjua medarbetarna och genom den vagen fa
tillgang till 6nskad data, men detta anses ge en mindre objektiv bild av verkligheten.

2.3.5 Observation

Det finns olika tillvagagangssatt for att géra en observation. En observation kan vara att man
deltar i en undersokning vilket kallas for deltagande observation dar man iakttar handelsen
utifran. Att samla in data genom observationer &r en tidskravande metod men den ger manga
ganger en objektiv bild av verkligheten.?* Under projekts gang har observationer varit en stor
del av data- och informationsinsamlingen. Under férpackningsmassan i Stockholm bestod all
informationsinsamling av observationer. Aven vid data- och informationsinsamling av
forpackningsprocessen deltog vi som observatorer.

2.4 Praktiskt tillvagagangssatt

| den inledande delen av examensarbetet faststalldes en problembeskrivning och ett mal som
lag i linje med foretagets vilja att gora en forandring av den befintliga forpackningen och
forpackningsprocessen. Nagon strikt avgransning gjordes inte initialt, utan i samforstand med
handledarna valde forfattarna att forst géra en nulégesbeskrivning och nulégesanalys av
SWEPs befintliga forpackning och forpackningsprocess, for att sedan goéra lampliga
avgransningar.

2.4.1 Beskrivning och analys av nulaget

En nul&gesbeskrivning gjordes av den befintliga forpackningen och férpackningsprocessen
for att ge en bild av vad som behover férandras och var ett forandringsarbete kan gora storst
genomslag.  Nuldgesbeskrivning delades in i tva delar: en beskrivning av
forpackningskostnader och en beskrivning av férpackningsprocessen.
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Kostnadsanalysen gjordes for att belysa besparingspotentialen vid en eventuell férdndring
samt att presentera for ledningen hur stora kostnader som kan relateras till
forpackningsprocessen. De direkta kostnaderna summerades i form av direkt material och
direkt 16n for hela forpackningsprocessen.

Direkt materialkostnad togs fram genom att samla in data om inkopt material for ar 2004.
Data samlades in vid intervjutillfédllen med lageransvarig som ropar av forpackningsmaterialet
samt inkopschefen som star for inkop av forpackningsmaterial. Denna summering anses vara
en god uppskattning av den verkliga kostnaden. Materialkostnaderna hamtades direkt fran
affarssystemet vilket i hogsta grad kan betraktas som tillforlitligt data.

Kostnaden for direkt 16n samlades in genom intervjuer med produktionscheferna for
respektive produktionsteam samt ansvarig for l6neutbetalning. Av produktionscheferna fick vi
uppgifter om antalet medarbetare som arbetar med packningen. Dessa uppgifter anvéndes
sedan for att ta fram respektive arbetares 16n fran ar 2004 genom ansvarig for 1oneutbetalning.

Som ett sista steg i kostnadsanalysen gjordes en studie av forpackningskostnaden for enskilda
kollin pa respektive produktionsteam. Data samlades in genom matningar i packningen under
loppet av en dag pa respektive produktionsavdelning. Data samlades in i form av ingaende
material och arbetstid for respektive enskilt kolli som packades. Kostnaden berdknades genom
att multiplicera forbrukat material med materialkostnaden, samt arbetstid med
arbetstidskostnaden. Kostnadsanalys ger ingen fullstindig bild av den genomsnittligga
kostnaden per kolli, men far anda anses vara en bra fingervisning. For att fa en mer korrekt
bild skulle matningen paga under en langre period men en prioritering av detta skulle vara
tidsodande och inte paverkat det slutliga resultatet namnvart.

Nuldgesbeskrivningens andra del, beskrivning av forpackningsforfarandet genomférdes i form
av observationer och intervjuer pa respektive produktionsavdelning. Detta gjordes i samband
med datainsamlingen till kostnadsanalysen. Analysen kring forpackningsprocessen visar vilka
faktorer andra &n kostnadsbesparingar som det kan finnas behov av.

2.4.2 Avgransning

Efter beskrivningen och analysen av nulaget identifierades vilket forpackningsomrade som
hade storst forbattringsbehov och ett beslut om lampliga avgrénsningar togs. Ramen for det
fortsatta arbetet blev att undersdka inneremballage, ytteremballage, lastbarare samt ett
eventuellt retursystem for E-teamet. Studien delades alltsa upp i fyra separata omraden som
sedan undersoktes och analyserades var for sig.

2.4.3 Inneremballage

E — teamet har en viss produktvariation vilket innebér att en forpackningslosning kraver en
flexibilitet. For att fa en bild av produktvariationens fordelning gjordes en
produktklassificering. Produktdata hamtades fran ProDivern som &r ett registreringssystem for
tillverkade produkter. For att identifiera framtida produktvariationer tog vi dven del av
prognoser for de kunder som har storst tillvaxtpotential. Efter klassificeringen togs beslut om
att begransa underokningen till tva varianter som tacker cirka 80 % av de produkter som
produceras i E - teamet.

For dessa tva varianter genomfordes en rad olika experiment. Modeller konstruerade och
utvecklades efter egna idéer. Modellerna utvérderades och nér experimenten gav tillrackligt
bra resultat kontaktades olika leverantorer. Tillsammans med leverantdrer togs sedan



forpackningsprototyper fram. Testpackningar och simulerade transporttester genomfordes for
att se vad forpackningen klarade av. Néar vi var tillrdckligt dvertygade att ldsningen var
genomforbar togs ett beslut tillsammans med handledaren pa SWEP om en provstans skulle
tillverkas.

2.4.4 Ytteremballaget och lastbérare

Fran nulagesbeskrivningen och nulagesanalysen fick vi specificerat vilka krav som stélls pa
ytteremballage och lastbérare. Dagens ytteremballage har en flexibel héjd déar hojden beror av
antalet pallkragar. FoOr att se behovet av flexibla hojder till ytteremballaget gjordes en
undersokning av tidigare skickade emballage. Underlag kan anvandas for framtida beslut om
hur manga olika hojder pa emballaget som behdvs. Inom detta omrade har vi inte genomfort
nagra experiment utan huvudsakligen samlat in information genom intervjuer, diskussioner
och observationer med olika leverantorer.

2.4.5 Retursystem

Undersokningen av retursystemet var av en mer allmén karaktdr och syftar till att ge
rekommendationer om lampligheten med att returnera olika typer av férpackningsmaterial
som anvands i E-teamet.

2.5 Metodvisualisering

‘ Problembeskrivning

Beskrivning och analys
av hulaget
sfarpackningskostnader
sforpackningsprocessen

Avgransning och
fokus

! ] v
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Litteraturstudie
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l
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Figur 2-1. Metodvisualisering.

2.6 Kallkritik

Av de intervjuer och observationer som har genomférts med olika leverantorer anser vi att
objektiviteten ar begrénsad. Det foreligger en stor risk att leverantérerna ger subjektiva
bedomningar och endast belyser férdelarna med deras produkter. For att 6ka studiens
trovardighet och for att uppna en objektivitet valde vi genomféra egna experiment och tester,
fore och efter kontakten med leverantdrerna. Datainsamling i form av observationer i
produktionen anser vi har god validitet och reliabilitet. For Gvrigt har strdvan varit att
rapporten ska innehalla relevant och séker information.



3 Teoretisk referensram

| detta kapitel presenteras relevanta teorier som examensarbetet sedan byggs upp kring. Det
vill sdga utgangspunkten for empiri- och analysdelarna.

3.1 Forpackningslogistik

3.1.1 Definition av begreppet logistik

"Begreppet Logistik kan definieras som processen att planera, implementera och kontrollera
effektiviteten av floden och lagring av ramaterial, produkter i arbete, fardiga varor, service
och relaterad information fran ursprungspunkt till konsumtionspunkt i syfte att uppna kundens
6nskemal.”??

3.1.2 Definition av begreppet forpackningslogistik

"Begreppet forpackningslogistik kan beskrivas som utveckling av forpackningar och
forpackningssystem som stodjer uppsatta mal i den logistiska planen, samt implementering
och kontroll av effektivitet och effektiva materialfléden.”?

3.1.3 Effektiv forpackningslogistik
De viktigaste byggstenarna vid skapandet av en effektiv forpackningslogistik ar féljande:

Skapa ramarna for forpackningssystemet.

Utveckla den fysiska forpackningen

Designa, skapa och bygga enheter

Etablera metoder/utrustning fér packning och hantering®

Forpackningssystemet

Industriprodukter

| Packningl Konsum: tion

Ramaterial || Forpacknings- |- = 3
leverantor | tillverkare B Produki B H
) | | Grossist |——|: Aterforsaljare [ g

Slutkund

Producent

Konsumentprodukter

Materialatervinning
Ateranvandning

Behov och efterfraga

Forpackningsutveckling

Figur 3-1. Figuren visar uppbyggnaden av forpackningssystemet.”®

Ett forpackningssystem definierar granserna for en specifik forpacknings livscykel. Systemet
bestammer vilken affarspotential forpackningen far i logistikkedjan. | forpackningssystemet
definieras dven systemets granser i form av storlek, engangs- eller returforpackning samt
behov av standardisering och forsérjning. Vid utveckling av den fysiska forpackningen ska
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designen baseras pa produkten i fragas egenskaper samt de pakanningar férpackningen
kommer att utsattas for under sjalva transporten och hanteringen. Det ar ocksa viktigt att vaga
in krav OZ%h onskemal fran samtliga aktorer i forpackningssystemet nar en ny férpackning
designas.

For att uppna ett optimalt utnyttjande av lastpallar, containers och lastbilsflak ar det viktigt att
skapa andamals enliga moduler, arbetet med detta ska utféras i ndra samarbete med
forpackningsutvecklingen. Med packning och hantering menas alla aktiviteter fran montering
av den aktuella forpackningen till det att denna &r fylld, forsluten och packad pa lastpallen.?’

3.2 Tre olika nivaer av forpackning

Produkter ~kan packas pa tre olika nivaer, primar/konsumentférpackning,
sekundar/multienhetsforpackning samt tertiar/transportforpackning.?®

3.2.1 Primarforpackning

Primarforpackningen har som huvuduppgift att géra produkten tillganglig for konsumenten
samt att bevara och skydda produktens kvalitéer. Primarforpackningen har aven till uppgift att
hjélpa slutkonsumenten att identifiera produkten och informera denna om produkten. En
primarférpackning skall vara billig och ha en 1ag material forbrukning.

3.2.2 Sekundarférpackning

Sekundarforpackningen ar en form av multiférpackning och innehdller ett lampligt antal
primarforpackningar. Sekundarforpackningens framsta funktion &r att forenkla hanteringen av
produkter i varuhuset, vilket uppnas genom att sekundarforpackningen placeras direkt pa
butikshyllan istéllet for att primérférpackningarna placeras ut en och en. Det ar vanligt att
kombionera sekundarférpackningen med en tertiarférpackning.*

3.2.3 Tertiarférpackning

Den viktigaste faktorn som ska tas i beaktande vid valet av terti&rforpackning &r produkten.
Sjalvbarande produkter behdéver manga ganger enbart en krympfilm som emballage medan
andra mer kansliga produkter kan behdva nagon form av barande férpackning. Vid
dimensionering av tertiarforpackningen &r det viktigt att ta produktens kénslighet mot olika
pafrestningar i beaktande. Tertiarforpackningen ska ocksd vara anpassad till
sekundarforpackningen samt att den ska ga att stapla i olika former av containers. | Sverige &r
90-95 % av samtliga engangstertiarforpackningar tillverkade av wellpapp. De resterande
procenten utgors till storsta delen av olika former av plywoodférpackningar.™

3.3 Forpackningsmaterial

3.3.1 Wellpapp

Wellpapp ar anvandbart i manga avseende och ar unikt nar det géller att forena styrka och
styvhet med flexibilitet och stotddmpning.*

2‘73 Johansson Kennert, Karlsson Ann Lorentzon, Olsmats Carl och Tiliander Lisa (1997), Packaging Logistics
ibid.

% ibid.

# jid.

0 ibid.

*! ibid.

% Thorén Anders och Vinberg Bjérn (2000), Packat i pocket

11



3.3.1.1 Milj6- och atervinningsegenskaper

Wellpapp éar ett bra forpackningsmaterial ur miljosynpunkt. Wellpapp tillverkas av
massafibrer som ar en fornyelsebar ravarukalla. Massafibrer kan atervinnas 6-7 ganger innan
det &r forbrukat. De forbrukade fibrerna kan sedan anvéndas till biobransle och askan kan
anvandas till att godsla skogsmarker.®®* Mer 4n 80 % av den wellpapp som produceras i
Sverige &tervinns.®* Sverige 4r internationellt sitt ett foreddme nar det galler
materialatervinning fran forpackningsmaterial. Detta beror pa ett val fungerande retursystem
mellan tillverkare, butiker, konsumenter och pappersbruken.*

Andra goda miljoegenskaper ar forhallande mellan bra férpackningsegenskaper och liten
materialatgang vilket far ner vikten pa forpackningarna som ska transporteras. Det lim som
anvands for att halla samman papperskomponenterna ar uteslutande miljovanliga.
Grundkomponenten i limmet ar majsstarkelse som ar vattenlosligt och giftfritt.%

3.3.1.2 Wellpappsegenskaper

Wellpappens kvalitet kan varieras genom att fordndra pappersskiktens sammanséttning. De
parametrar som i princip avgor wellpappens kvalitet &r vagskiktets hojd, antalet plana och
véagformade skikt, samt kvaliteten pa pappret.*’

Vagskikt

Vagskiktet kallas for fluting eller flutingskikt. Ordet fluting kommer fran engelska “flute”
(fl6jt, pipa) vilket beskriver de luftfylla rérformiga piporna mellan linern och flutingen. Av
den fluting som tillverkas bestar den 6vervagande delen av enskiktspapper. Flutingens uppgift
ar att ge ett styvt wellpappskikt med en stétdampande verkan samtidigt som den ska bevarar
wellpappen tjocklek. Flutingen ska dven ge en god staplingsstyrka som bidrar till att
emballaget gar att stapla. En annan viktig egenskap &r att flutingen ska vara latt att formas vid
valspressningen samtidigt som den ska tala den spanningen som belastar wellpappskiktet nar
den dras in i valsen.®

Planskikt (liner)

Planskiktet kallas for liner eller linerskikt. Den storsta delen av linern tillverkas i ett
flerskiktspapper dar de skilda skikten bestar av olika ravaror. Pa linern stélls helt andra krav
an pa flutingen. Linern ska ha stor seghet och styrka for att ge en stabil wellpapp. Linern ska
gglen ha en yta som &r slat, vattenavvisande, med lamplig friktion och goda tryckegenskaper.

Linern kan delas upp i tva olika typer av papper, kraftliner och testliner. Testliner &r en
papperskvalitet som enbart ar tillverkat av returfibrer. Testliner har generellt sémre kvalitet &n
kraftlinern och tillverkas oftast i tva skikt dar toppskiktet ar av béattre returfibrer och
basskiktet ar av samre kvalitet. FoOr att forbattra testlinerns kvalitet tillséatts ofta rikligt med
starkelser.*

 www.stenametall.com, 2005-11-01

¥ SCA Packaging Sweden AB (2003), Servicehandbok
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En kraftliner kan tillverkas i ett skikt men produceras oftast i tva eller tre skikt. Kraftliner
tillverkas uteslutande av vedmassa som ger en battre kvalitet &n testliner. Genom att anvanda
sig av olika massakvaliteter ar det majligt att uppna olika egenskaper pa kraftlinern. Massan
kan dven blandas upp med 10 — 30 % returfibrer vilket ger ett billigare material men med
samre kvalitet."

Wellpappstyper

Wellpappens tjocklek styrs genom vilken hojd och antalet vagskikt som anvands mellan
planskiktet/planskikten. For vagskiktens tjocklek finns en bokstavskod som ar en standard och
anvands av samtliga wellpappstillverkare i Sverige.

Ett vagskikt med ett planskikt benamns ensidig wellpapp. Férdelen med denna kvalitet ar att
den kan levereras i rulle eftersom ensidig wellpapp kan bdjas utan att krossas. Ensidig
wellpapp anvands ofta som omslagsmaterial.

Enwellpapp har ett vagskikt och tva planskikt. Wellpappen levereras i ark eller i planvikta
forpackningar som reses av anvéndaren.

Tvawellpapp har tva vagskikt och tre planskikt. Tvawellpapp ar ett starkt material som
anvands for att forpacka tunga produkter. Wellpappen levereras i ark eller i planvikta
forpackningar.

Trewell har tre vagskikt och fyra planskikt. Trewell skapar en annu starkare wellpapp &n
tvaskikts. Wellpappen levereras i planvikta forpackningar eller i ark.*?

3.3.1.3 Testmetoder for wellpapp
Nedan beskrivs hur olika wellpappsegenskaper kan testas.

Plankrosstryck

Plankrosstryck bestams pa enwell eller enkelwell. Metoden fér att mata plankrosstrycket
innebar att en ett tryck appliceras pa provbiten tills provbitens vagskikt krossas. Det maximala
trycket innan provbiten krossas bestammer plankrosstrycket.*

Sprangstyrka

Ett 6kande hydrostatiskt tryck anbringas pa en cirkular provyta pa wellpappen. Ett elastiskt
membran innesluter tryckvatskan som skyddar provbiten fran tryckmediet. Initialt ar
provbiten plan och ar fastspand sa att den plana provbiten fritt kan bukta sig fran det
anbringande trycket. Det maximala trycket som provbiten klarar av minus membranets
mottryck bestammer sprangstyrkan hos wellpappen.**

Kantkrosstryck

Bestamningen av maximalt kantkrosstryck gors for att ge en uppfattning om
kompressionsmotstandet hos wellpappskonstruktioner. Testningen genomférs genom att tva
tryckplattor pressar samman wellpappsprovbiten som ska vara rektangulér. Wellpappspiporna

*! Svenska wellpappsféreningen (1996), Wellpapp

*Z Thorén Anders och Vinberg Bjérn (2000), Packat i pocket
¥ SIS Standardkommitté (1978), Wellpapp - SIS handbok

* ibid.
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ska vara vinkelrdta mot tryckplattorna. Se bildl. Den maximala kompressionskraften som
provbiten utsétts for innan provbiten knacks definieras som kantkrosskraften. °

Genomslagshallfasthet

Genomslagshallfasthet ar den energi som behdvs for att ett slaghuvud ska tranga igenom en
provbit av wellpapp.*

Vattenupptagning
Provbitar tas fran wellpappladan som ska testas. Provbiten utsatts for vatten under

specificerade  forhallanden.  Provbiten vdgs fore och efter vattentestet och
vattenupptagningsformagan kan bestammas.*’

3.3.1.4 Hantering, transport och lagerhallning av wellpapp
Under hantering och transport bor wellpapp skyddas mot stotar, slag, vatten och olika former

av damm och smuts. Wellpappen ska forvaras i lokal med god ventilation, temperaturen skall
ligga mellan 0 och + 30°C och den relativa luftfuktigheten skall vara mellan 30 och 70 %.%

3.3.2Tra

| manga sammanhang &r tra ett mycket anvandbart forpackningsmaterial. Nedan foljer en
beskrivning av tréets fordelar som forpackningsmaterial.*®

e Tré ar ett mycket starkt material som har en anisotrop uppbyggnad vilket innebar att
materialet har stor styrka i en riktning.

Tré ar ett lattbearbetat material som inte kraver komplicerade verktyg eller maskiner.
Tra har en hog slaghallfasthet.

Tra verkar stotdampande och fordelar en yttre paverkan Gver en storre yta.
Forpackningar i trd har normalt en mycket god staplingsstyrka

Om en traférpackning skadas i en punkt innebdr detta inte att hela forpackningen
totalkollapsar, vilket &r fallet med en del andra forpackningsmaterial, detta genom att
man far en spanningsfordelning till dvriga delar av férpackningen.*

Vid forpackningstillverkning anvénds oftast virke av furu och gran. Vid tillverkning av
traemballage bor traet vara skeppningstorrt vilket innebar att materialet har en fuktkvot pa 18-
20 %. Fuktkvoten ar vattenmangd/traets torra vikt. Vid en fuktkvot pa 18 % har furu en
densitet pa 520 kg/m? och gran 470kg/m3. Hallfastheten hos tramaterial 6kar med densitet och
sjunker med Okad fuktkvot. Vid hogre temperaturer minskar hallfastheten. Hallfastheten hos
traemballage ar storre vid korttidsbelastning an vid langtidsbelastning. For transport av
godsvikter p& 1500-2000 kg anvands normalt 19 mm virke.™

3.3.3 Plywoodférpackningar

Plywood har i allt storre utstrackning borjat ersétta tra som forpackningsmaterial, anledningen
till detta &r att plywood ger ett antal férdelar jamfort med tra. Nedan listas dessa.>

** 51S Standardkommitté (1978), Wellpapp - SIS handbok
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e HOg styrka, oberoende av orienteringen pa skivan. En pakanning i vilken punkt som
helst pa konstruktionen tas upp och fortplantar sig dver hela ytan.

e Jamn kvalitet, de normala defekter som upptrader i traet fordelas i skivmaterialet.

o Relativt okénsligt for fukt.

e Materialet ar tunnvéggigt och darmed volymbesparande bade vid transport och vid
lagring.

e Lag vikt, vilket ar en fordel vid transport och hantering.

Det finns ett antal olika parametrar som i hog grad bestdimmer plywoodens egenskaper dessa
listas nedan.

e Ingéende traslag
e Antal faner, fanertjocklekar och fanerorientering
e Typavlim

Det finns dock en stor nackdel med plywood jamfort med traemballage ndmligen kostnaden,
plywood 4r ett betydligt dyrare material &n tra.>*

3.3.4 Plast

Plast, eller polymerer finns i ett stort antal material med olika kvalitéer och
anvandningsomraden. De  material som 4  vanligast  forekommande I
forpackningssammanhang ér de billigare materialen som polypropylen (PP) och polyethylen
(PE). De dyrare materialen som EVVOH och PC anvénds endast om deras egenskaper i form av
styrka och varmebestédndighet ar Onskvérda. Plast anvands &dven som stotdampare i
transportforpackningar, i dessa sammanhang anvénds olika typer av cellplaster, antingen
special utformade eller packchips.”

3.4 Lastbarare

3.4.1 EUR-pallen

EUR-pallen &r idag den helt dominerande pall typen for returanvandning i Sverige.
Detaljutférandet av EUR-pallen &r faststéllt i svensk standard SS 84 20 07. Standarden
beskriver mycket detaljerat hur pallen ska vara konstruerad samt vilka material som ska inga i
konstruktionen. | normerna beskrivs bland annat virkeskvalité, matt, bearbetning av virke,
spikning, markning samt kontroll. I standarden anges inte maximal belastning pa pallen, men
generellt ska EUR-pallen klara en jamnt utbredd last pa 1 000 kg vid hantering och lagring.
Vid ett horisontellt och plant lage 4r motsvarande siffra 4 000 kg.>

% Andersson Ake (1985), Transportforpackning och varuhantering

** ibid.

> Johansson Kennert, Karlsson Ann Lorentzon, Olsmats Carl och Tiliander Lisa (1997), Packaging Logistics
% Andersson Ake (1985), Transportférpackning och varuhantering
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Bild 3-1. EUR - pall.*’

3.4.2 Engangspall

Dessa skiljer sig inte namnvart utseendemassigt fran EUR-pallen. De é&r vanligtvis
konstruerade med nagot klenare virke an EUR-pallen, normalt mellan 16-19 mm jamfort med
de 22 mm som é&r standard pad EUR-pallen. Virket kan aven vara av samre kvalitet &n vad som
tillats enligt SS 84 20 07. Lastférmagan pa dessa pallar ar givetvis lagre an pa en EUR-pall
och ligger mellan 400-1 000kg.>®

=

Bild 3-2. Engangspall®

3.4.3 Plastpall

Finns det hoga krav pa hygien &r pallar av plast ett lampligt alternativ, eftersom de gar att
tillverka med sléta ytor och utan smutssamlande sprickor. Plastpallar ar normalt lattare &n en
konventionell trapall. En annan fordel med plastpallen ar motstandskraften mot syra, olja och
I6sningsmedel. Nackdelen med plastpallen &r det héga priset.®® ®*

Bild 3-3. Plastpall.®

> www.nefab.se, 2005-11-29
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%% \wwww.nefab.se, 2005-11-29
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3.4.4 Plywoodpall

Plywood pallen ar ett lampligt alternativ for transporter av tungt gods. Plywoodpallen har en
jamn slat yta med lag fuktabsorbering. Plywoodpallen har en unik kombination av lag vikt
och hog hallfasthet. Plywoodpallen uppfyller dven alla fytosanitara krav. Nackdelen med
plywoodpallen &r det hoga priset.®® &

-

Bild 3-4. Plywoodpallen.®®

3.4.5 Lattpall

Lattpallen bestar av en kombination av laminerad kartong och wellpapp. Foérdelen med
lattpallar ar den laga vikten i kombination med ett relativt konkurrenskraftigt pris. Lattpallen
uppfyller samtliga fytosanitara krav. Pallen ar 100 % atervinningsbar varav 92 % gar till
kartong (gé:h resterande 8 % till forbranning. Den rekommenderade max lasten &r angiven till
1 000kg.

3.5 Krav pa Forpackning

Forpackningens framsta uppgift ar att underlatta varans vag fran producent till konsument.
Kraven pa forpackningen &r att den ska skydda varan mot mekaniska, klimatologiska samt
biologiska pakanningar. Forpackningen dimensioneras efter de mekaniska och klimatologiska
pakanningarna. Biologiska pakanningar kan stalla specifika krav pa behandling av
forpackningsmaterialet men &r generellt inget dimensionerande pakanningsfall.®’

Distributionsmiljon kan delas upp i tre olika pakanningar hantering, lagring och transport.
Dessa kommer att beskrivas var for sig. Det ar viktigt att komma ihag att varje steg i
distributionskedjan ofta innehaller flera av de ovan namnda pakanningarna.®®

3.5.1 Mekaniska Transportpakanningar

Vid i princip all form av godstransporter utsatts godset for pakanningar i form av stétar, slag,
vibrationer och tryckbelastningar. Dessa varierar i storlek, karaktar och tid. Pakanningarnas
storlek beror pa transportens langd, typ av transportmedel, transportvéagens skick och transport
medlets framférande.®

3.5.1.1 Acceleration

Under transporten utsétts godset for acceleration i form av slag, stotar och vibrationer. Godset
kan utsattas for en viss acceleration innan det borjar réra pa sig eller deformeras. Tabellerna

8 www.nefab.se, 2005-11-29

® Frank Hall, forsaljare, Nefab Logpak AB 2005-11-29

% www.nefab.se, 2005-11-29

% www.lattpallen.se, 2005-11-29

8 Andersson Ake (1985), Transportforpackning och varuhantering
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nedan visar den tid de packade produkterna utsatts for olika accelerationspakénningar under

transport.”

15 km krokig 450 km rak 20 km rak
Accelerationer grusvag asfaltvag grusvag
20g9 0 0 0
159 0 0 0
109 0 0 0
0,66 g 1% 0 1%
0,33¢g 16 % 4% 10 %

Tabell 3-1. Den tid accelerationen Gverstiger de olika accelerationsnivaerna. Accelerometern var placerad

ovanpd lasten.”

15 km krokig 450 km rak 20 km rak
Accelerationer grusvag asfaltvag grusvag
2049 0,5% 0 0,2%
159 1% 0 05%
10g 4% 0 15%
0,66 g 11 % 1% 4%
0,33 g 35% 8 % 19%

Tabell 3-2. Den tid accelerationen éverstiger de olika accelerationsnivéerna. Accelerometern var placerad
under lasten.™

3.5.1.2 Vibrationer

Vibrationer forekommer under alla typer av transporter, dessa ar sallan entydiga utan ett
flertal frekvenser kan férekomma samtidigt. | princip alla frekvenser upptill 1000Hz kan
normalt forekomma under en transport. Fenomenet gor det svart att undvika en speciell
produkts kénsliga frekvens. Detta problem kan dock undvikas i stor grad eftersom korta
pulslangder har en tendens att ddmpas ut. Korta pulslangder upptrader vid hdga frekvenser
vilket innebér att det ar de lagre frekvenserna som vallar mest bekymmer. Vid konstruktion av
en forpackning ar det viktigt att denna utformas sa forpackningen och produkt inte far en
egenfrekvens. Egenfrekvens &r en svéngning som inte ddmpas och slutligen forstér godset.
Egenfrekvensen kan endast faststallas genom provning.

Vibrationspakanningarna ar i hog grad beroende av vilket transportmedel som anvénds och
transportvagens skick, en annan viktig faktor ar den totala lasten pad det aktuella
transportmedlet. "

3.5.1.3 Stotar

Forutom vibrationer forekommer en annan typ av pakanningar under transport namligen
stotar. Stotarnas utseende och storlek beror pa typ av transportmedel. Under
jarnvagstransporter uppkommer de kraftigaste stotarna vid rangering. Dessa stotar ar
horisontella men eftersom krafterna verkar under tyngdpunkten sa tenderar jarnvagsvagnen att
rotera vilket dven paverkar den vertikala accelerationen. Overstiger den vertikala 1 g fas en
vertikal stot som genererar en sekundér effekt.

"0 Kurskompendium Internationell Distributionsteknik 2004

" ibid.

2 ibid.

™ Andersson Ake (1985), Transportférpackning och varuhantering
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Vid lastbilstransporter uppkommer horisontella stotar vid acceleration och inbromsningar,
dessa brukar dock inte valla nagra storre problem. Vertikala stotar uppkommer vid hal och
ojamnheter pa vagbanan.”

3.5.2 Klimatologiska transportpakanningar

Under transport utsatts forpackning och produkt for olika typer av klimat. Pakanningarna kan
forekomma i form av fukt, hetta, kyla och fororeningar. For det stora flertalet produkter &r den
mest kritiska pakanningen den som paverkar korrosionen. Vattenanga ar speciellt intressant ur
korrosionssynpunkt. Den relativa fuktigheten ar ett forhallande mellan volymen vattenanga
som halls i luften och den maximala mangden som luften kan halla om den vore méttad.

I manga fall beror de klimatologiska pakanningarna pa forpackningens hallfasthet vilket
innebér att stor hansyn maste tas till de mekaniska pakanningarna. Dessa ar mest patagliga vid
lossning men &ven vid lastning.”

3.5.3 Lager- och hanteringspakanningar

De mekaniska pakanningarna som uppkommer under hantering kan liknas vid de som
uppkommer vid transport med en skillnad, som ligger i upprepningsmonstret. Ofta
forekommer enskilda stotar istallet for ett stort antal i foljd. Under hanteringen tappas eller
slapps forpackningen. Till foljd av detta utsatts forpackningen for en acceleration vars storlek
ar beroende av fallhéjd samt det underlag forpackningen slapps mot.

Forpackningens vikt och dimensioner paverkar sannolikheten for att forpackningen ska tappas
fran en viss hojd. Sma och latta forpackningar ar lattare att slanga an stora och tunga. Detta
medfor varierade pakéanningar for olika typer av forpackningar.

Antalet hanteringar paverkas aven av typen av distributionssystem, ett komplext system ger
mer hantering och darmed storre risk for att férpackningen tappas. Nar en forpackning tappas
kan den falla pa flera olika satt, den kan fall pa kanten, pa ett horn eller platt forpackningen
kan dven borja rotera om vikten dar ojamnt fordelad. Av dessa fall ar det platta fallet mest
alvarligt men ocksa det mest ovanliga. Nedan finns en tabell med riktméarken for vantad
maximal fallhojd for olika kollivikter.”

Kollivikt (kg) Typ av hantering fallh6jd, cm
0-10 En man kastar 100
10-25 En man béar 90

25-250 Tva méan bar 60
250-500 Latta hanteringsredskap 45
500- Tunga hanteringsredskap 30

Tabell 3-3. Riktmérken fér vantad maximal fallhdjd vid olika kollivikter’’

Aven vid lagring forekommer béde mekaniska klimatologiska pakanningar. Mekaniska
pakanningar vid lagring uppkommer framst vid stapling, dar staplingshéjden ar ett matt pa
pakanningen. Den mest frekventa definitionen av tryckpakanningar ar det statiska trycket, d v
s ett konstant tryck som finns kvar under en langre tidsperiod. Under transport uppkommer

™ Andersson Ake (1985), Transportforpackning och varuhantering
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aven ett dynamiskt tryck som orsakas av rorelserna under transporten. Detta kan i vissa fall ge
upphov till utmattningsbrott. Vid bestdmning av tryckbelastning tas hénsyn till stapelns héjd
och totalvikt. Om stapeln innehaller pallar maste aven detta tas i beaktande eftersom trycket
endast fordelas pa pallens medar i detta fall och darmed blir hogre.

De klimatologiska pakanningarna vid lagring bestar av fuktighet, varme, kyla samt olika typer
av luftféroreningar. Redan vid sa lag relativ luftfuktighet som 60 % kan en tunn fuktfilm
kondensera pa en metallyta och darmed starta en korrosionsprocess. Den relativa fuktigheten i
Sverige ligger pa 70-80 % aret runt.

Vid lagring av forpackade produkter ska inte bara hénsyn tas till ytterklimatet utan &ven till
klimatet inne i forpackningen det sa kallade mikroklimatet. Forpackningens uppgift ur
klimatologisk synpunkt ar att skydda produkten mot regn, vattenanga och fororeningar samt
att utjamna ytterklimatets temperaturvaxlingar. Mikroklimatet foljer ytterklimatet om
ventilationen i forpackningen &r god. Ar daremot forpackningen tat beror mikroklimatet till
stor del pa& forpackningsmaterialet. Ar forpackningsmaterialet hydroskopiskt som papper och
tra innehaller detta alltid en viss mangd fukt. Fukthalten i materialet beror pa luftfuktigheten i
den lagerlokal dar materialet forvaras. Det innebér att det ar viktigt att forpackningsmaterialet
ar torrt vid packningen av produkterna.’

3.6 Fytosanitara krav

Med fytosanitara krav menas de krav som stélls pa att forpackningsmaterialet inte innehaller
nagon form av skadeinsekter.

3.6.1 Internationell standard for trdemballage ISPM-15

Standarden omfattar saval barr- som lévvirke och i princip alla typer av férpackningsmaterial
i trd. Undantag gors for olika typer av processat tra som spanplattor, plywood och annat tréa
som framstélls genom limning, hdga temperaturer eller hoga tryck. Undantag gors &ven for
obearbetat tra som &ar 6mm eller tunnare, traull, span och liknande finfordelat material.

Virket ska vara behandlat, det finns 3 godkdnda metoder for behandling av traemballage. Den
som &r att foredra &r varmebehandling (HT) som sker genom ett speciellt tid- och temperatur
schema, som garanterar att virkets kdrna har uppnatt minst 56°C under 30 min.
Varmetorkning (KD) till minst 56°C i 30 min &r godként som behandling. Gasning med
metylbromid (MB) enligt en speciell teknisk specifikation &r ett alternativ om mojlighet till
varmebehandling inte finns att tillga.

Barkning (DB) ingar inte i standardens grundkrav, men finns som valmoéjlighet. Det kravs
dock att kravet &r tekniskt och vetenskapligt motiverat.

Alla delar av forpackningen ska vara behandlade. Denna regel galler dven for ateranvant
forpackningsmaterial. Om kraven inte gar att uppfylla maste hela forpackningen
aterbehandlas och markas om pa ett godkant foretag. Virket ska vara markt enligt en speciell
modell.”

® Andersson Ake (1985), Transportforpackning och varuhantering
™ www.sjv.se, 2005-11-30
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3.6.2 Traemballage inom EU

Den inre marknaden inom EU-omradet praglas av fri handel. Den nya internationella
standarden for import av forpackningsvirke galler bara for import fran tredje land, det vill
saga fran lander utanfor EU. Dessa regler tradde ikraft den 1 mars 2005. De nya reglerna
innebdr att trdemballage dven i fortsattningen kan cirkulera fritt inom och mellan EU:s 25
medlemslénder utan speciella fytosanitara krav.

Det finns ett undantag fran dessa regler, virke och traemballage fran ett omrade i Portugal
som &r smittat med tallvedsnematoden ska vara behandlat och markt eller aterféljas av
véxtpass.®

3.6.3 Export av trdemballage till Kina

Kina infor den nya internationella standarden ISPM-15 den 1 jan 2006 och avskaffar
samtidigt det tidigare kravet pa sundhetscertifikat fran EU. Reglerna blir lika oberoende av
vilket land godset kommer ifran. Det finns dock ett antal specialregler som maste efterlevas.
Kina kraver anmalan av sandningar med traemballage med begaran av inspektion. Anmaélan
ifrdga ska goras till "Import-Export CIQ”. Utebliven anmélan till detta organ kan leda till
straff.

Vad galler svenskt traemballage &r det bara att anvanda tréemballage som godkéants av
Jordbruksverket och som ar mérkt med den nya ISPM-15 markningen. Det &r viktigt att notera
att de aldre markningar som anvants tillsammans med sundhetscertifikat inte géller efter den 1
januari 2006.

Kina kommer att anvandas sig av alla mgjligheter som finns i den internationella standarden,
vilket innebér behandling, destruktion eller stoppad inforsel. Varorna kommer att stoppas tills
dessa att atgarderna ar genomforda. Allt genomfors pa importdrens eller varuinnehavarens
bekostnad.®*

3.6.4 Export av traemballage till Australien

Australien har ett hogt skydd mot introduktion av skadegérare och har sedan lange mycket
speciella regler for inforsel av traéemballage. Australien inférde den internationella standarden
1 september 2005. De foljer inte standardens krav fullt ut utan har valt att addera ett antal
krav. De kraver att traemballaget ar helt fritt fran bark, vilket innebar att barkat virke inte
uppfyller kraven eftersom barkning kan lamna kvar spar av bark i virket. Det kravs dessutom
en sarskild forpackningsdeklaration.®

3.6.5 Export av traemballage till Nordamerika

De nya importreglerna (ISPM-15) till USA, Kanada och Mexico, tradde i kraft den 16
september 2005. Enligt de nya reglerna kommer allt ickegodkant trdemballage att skickas
tillbaka efter den 1 februari 2006. Under perioden 16 september till 31 januari kommer godset
att n& importéren med meddelande om att emballaget inte uppfyller de nya kraven.®®

8 \www.sjv.se, 2005-11-30
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3.7 Retursystem

En vanlig uppfattning ar att returforpackningar generellt &r att foredra framfor
engangsfoérpackningar vilket &r en missuppfattning eftersom det inte finns nagon teori som
stodjer detta. Vilken form av forpackningssystem som &r mest kostnadseffektivt beror pa
omsténdigheterna runt varje specifikt fall. Nar en organisation fattar det grundldggande
beslutet om vilket system som skall anvéndas bor daven mjuka faktorer som kvalitet,
arbetsmiljo och miljoprofil tas i beaktande. | figuren nedan vissas tva viktiga faktorers
inverkan pa valet av férpackningssystem.®*

A
Langt
Transportavstand Envags/retursystem
Retursystem
Kort
Lag Sasongsvariationer i efterfrdgan  Hég

Figur 3-2. Val av férpackningssystem.®

3.7.1 Kapitalbindning

Omsattningshastigheten pa returforpackningar har visat sig paverka kostnaden for
retursystemet avsevart, en hog omsattningshastighet ger en lag kapitalbindning. Ar
omsattningshastigheten hog pa forpackningarna innebér det att de anvénds ofta, vilket gora att
det totala antalet férpackningar i systemet kan reduceras. Detta innebar i sin tur att
engangskostnaden for investeringen i retursystemet kan minskas. Aven behovet av
lagerutrymme for lagring av tomma forpackningar minskar med en hogre
omsattningshastighet. Ytterligare en fordel med hog omsattning ar att det blir enklare och
billigare att byta ut férpackningssystemet eftersom det totala antalet forpackningar i systemet
ar mindre. HOg omséttningshastighet bidrar dven till en lagre rantekostnad per anvand
forpackning. Nedan listas ett antal faktorer som i stor utstrackning paverkar mojligheten att
uppna en lag kapitalbindning.

e Sasongsvariationer i efterfragan. En jamn efterfragan skapar goda forutsattningar for
en hog omséttning av forpackningarna i systemet.

e Leveransfrekvens. En jdmn och frekvent leverans av fulla forpackningar och ett
motsvarande floéde for tomma.

e Lagringstid. Produkter med en kort lagringstid passar vél for returforpackningar
eftersom de har mycket frekventa leveranser.

:4 Johansson Kennert, Karlsson Ann Lorentzon, Olsmats Carl och Tiliander Lisa (1997), Packaging Logistics
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e Standardiserade produkter och forpackningar eftersom kapitalbindningen 6kar med
antalet artiklar.
o Volym. Det kravs en viss volym i flodet for att f& ekonomi i transportkostnaderna.®

3.7.2 Transportkostnader

Transportkostnaderna delas ofta in i tva kategorier, transporter till marknaden samt
returtransporter. Vid transport till marknaden paverkas kostnaden framst av forpackningens
vikt- och volymutnyttjande. Returforpackningar ar ofta mindre effektiva vad galler bade vikt-
och volymutnyttjande an engangsforpackningen eftersom de maste géras mer robusta for att
klara ett storre antal transporter. Ett langt avstand till marknaden okar betydelsen av laga
fraktkostnader. Infrastrukturen och tillgangen pa olika transportmedel samt obalanser i flodet
ar viktiga faktorer som dven de paverkar transportkostnaden. Kostnaden for returtransporter
paverkas ocksa av avstandet till platsen for atervinning eller ateranvandning. Om det ar
mojligt att ateranvanda eller atervinna forpackningen nara marknaden &r detta ofta
fordelaktigt. En annan viktig faktor & mojligheter till utjgmning av obalanser i flodet, vilket
innebar att man till exempel anvanda sig av transporter som annars gar tomma pa
tillbakavagen. Det &r dven viktigt att den tomma férpackningen gar att komprimera.®’

3.7.3 Returhantering

Bade hantering och administrationen av retursystemet har stor inverkan pa lénsamheten i
systemet. En viktig faktor & mojlighet till komprimering av tomma férpackningar eftersom
detta paverkar behovet av lagringsutrymmet samt hanteringen av forpackningarna. Aven
antalet aktorer i returhanteringskedjan paverkar kostnadsbilden, generellt fas en béttre
kostnadsbild med ett mindre antal aktorer. Ytterligare en viktig faktor ar de hygieniska
kraven. Rengdring av returforpackningar star ofta for en stor kostnad i retursystemet, speciellt
inom livsmedelsindustrin dar de hygieniska kraven ar mycket hoga.®

3.7.4 Forluster

| retursystem ar det oftare forlusterna an den tekniska livslangden som bestdmmer antalet
transporter for en specifik forpackning. De ekonomiska effekterna av forluster beror till stor
del pd om retursystemet ar baserat pa pant eller inte. Det finns pantbaserade system dar
forlusten ar en viktig inkomstkélla, genom att panten ar hogre an vardet pa forpackningen. For
att kunna se forlusterna av forpackningar som en inkomst maste gransen for det ekonomiska
systemet ligga innanfor de som betalar for forlusterna, i detta fall kunderna.®

| icke pantbaserade system &r det istdllet forlusterna som utgor den begransande faktorn i
antalet ateranvandningar for en forpackning. Forlusterna utgor istéllet en kostnad eftersom
forpackningar maste ersattas med nya i samma hastighet som de forsvinner fran systemet.*

3.7.5 Miljoaspekter

Miljoaspekterna blir en allt viktigare faktor vid val av forpackningssystem. Bade kundens och
personalens vilja att skydda miljon kan ofta vara en avgorande faktor vid val av
forpackningssystem. Detta trots att det ofta inte &r utrett vilket alternativ som ar bast ur

% Johansson Kennert, Karlsson Ann Lorentzon, Olsmats Carl och Tiliander Lisa (1997), Packaging Logistics
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miljosynpunkt. Kundens vilja att handla miljovénligt kan vara ett ekonomiskt incitament att
infora ett retursystem eftersom en miljovanlig image kan attrahera nya kundsegment.

Minskad forbrukning av resurser samt en reducering av avfall ar argument for ett retursystem,
men dessa faktorer maste vagas mot de nodvandiga returtransporterna och rengéring av
forpackningarna.*

3.8 Fraktkostnader

3.8.1 Metoder for prissattning

Det finns ett stort antal olika s&tt att bestdmma transportpriset. De viktigaste metoderna for att
faststélla transportpriset ar dock avtalsmetoden och tariffmetoden. Dessa beskrivs nedan.

3.8.1.1 Avtalsmetoden

Avtalsmetoden tillampas framst vid kop av transporttjanster da transportmedel hyrs eller nar
plats pa transportmedel hyrs for viss tid eller visst andamal. Priset som bestams genom avtal
ar ett enhetspris och hanfor sig till en bestamd vara, transporttjanst eller period nér ett antal
transporter skall utféras. For koparen ger avtalsmetoden en god mdjlighet till kontroll av
prisets niva i forhallande till sjalvkostnad samt mojlighet att genom forhandling spela ut flera
saljare mot varandra. Det &r dock svart att i praktiken jamfora priser fran olika forséljare
eftersom deras offerter omfattar varierande &tagande.®

3.8.1.2 Tariffmetoden

Tariffmetoden anvénds nér varje enskild transporttjdnst upprepas frekvent med visst
tidsmellanrum under relativt likartade forutsattningar, vilket medfor att de kostnader som &r
forknippade med ett visst uppdrag kan uppskattas och prissattas i forvag. Till exempel
anvands tariffer for linjetrafik for lastbilstransporter.

Strukturen pa de flesta transporter har gjort att tariffmetoden vunnit stor mycket mark inom
transportnéringen. Priset &r enligt tariffmetoden normalt inte bundet till en specifik vara, tjanst
eller period.”

3.8.2 Prissattning av lastbilstransporter

3.8.2.1 Tariffmetoden

Inrikestransporter

Vid offerering till kund utfor transportforetaget en berdkning av kundens séandningar for att
bestdimma sin kostnadsstruktur. Denna ligger sedan till grund for den offererade taxan. Detta
innebar att olika kunder anvander olika taxor beroende pa skillnader i tillexempel
sandningsstorlekar och hur hanteringsvanligt godset ar. Tariffen bestar av en prislista samt en
regel del. Nedan beskrivs ett antal av de regler som undantar godset fran prislistan.

e Foremal hogre an 2,5 m eller langre &n 6 m.
e Foremal som kraver sarskilda anordningar for lastning, lossning, férankring eller
transport.

° Johansson Kennert, Karlsson Ann Lorentzon, Olsmats Carl och Tiliander Lisa (1997), Packaging Logistics
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e Foremal med dimensioner som kraver dispens fran gallande trafikforeskrifter.
e Foremal som ej kan lastas med annat gods.

Med skrymmande gods avses gods vars densitet understiger 280kg/m3. Gods av den hér typen
fraktberdknas som om det vagde 280kg/ms3. For gods som ej kan lastas tillsammans med annat
gods (ofta otympligt gods) beréknas fraktkostnaden med hansyn till det lastutrymme godset
kraver efter 1 950 kg/flakmeter. **

Utrikestransporter
Vid utrikestransporter ar gransen for skrymmande 333kg/m?3 och for otympligt gods beraknas
priset efter 1850 kg/flakmeter. *°

3.8.2.2 Avtalsmetoden

Avtalsmetoden tillampas vid lastbilstransporter framst nar ett transportforetag star for ett helt
transportsystem for ett annat foretag. Det ror sig om ett tidsbegrénsat transportuppdrag med
stor transportvolym eller vid enstaka transporter av stora foremal som kraver dispens fran
gallande trafikforeskrifter och/eller specialfordon.®

3.8.3 Prissattning av sjotransporter

Aven vid sjotransporter skiljer man pa de tva tidigare namnda prisséttningsmetoder
tariffmetoden och avtalsmetoden. En gangbar generalisering ar att tariffmetoden anvands vid
linjetrafik medan avtalsmetoden utnyttjas i samtliga 6vriga fall.%’

3.8.3.1 Tariffmetoden

Vid linjefart tillampas oftast tariffmetoden. Med linjefart menas da en redare bedriver trafik
enligt en faststalld tidtabell med reguljara avseglingar mellan en eller flera last- och
lossningshamnar till frakter som bestdms for en minimiperiod. Gransen for skrymmande
godas &r idag 1000kg/ms. Vid frakt av extremt hogvéardigt gods kan frakten tas som procent av
godsets varde.”

3.8.3.2 Avtalsmetoden

Eftersom endast en liten del av det sjoburna godsflodet gar med linjetrafik blir avtalsmetoden
den vanligaste prissattningsmetoden for sjotrafik. Detta galler speciellt for olika former av
bulktransporter. Avtalsmetoden innebadr att fraktsatserna gors upp i varje specifikt fall mellan
redare och kund. Metoden anvands i huvudsak nar fartyg eller plats pa fartyg hyrs for viss tid
eller visst andamal. Ett annat fall &r vid trampfart vilket innebér att ett fartyg inte ar bundet till
en speciell linje utan tar last dar det kan.*

3.9 Ansvarsfordelning vid transportskador

Det juridiska ansvaret for skador pa gods under transport ar langt ifran entydigt. | de fall som
en skada uppkommer tillféljd av felaktigt lastat eller sékrat gods ar ansvarsforhallandet ofta
mycket komplicerat att utreda. En generell regel som torde galla ar att s& lange godset ar
enligt gallande handelsbruk och sedvénja tillfredstallande packat, lastat och sékrat, sa har
transportéren ansvaret for de eventuella skador som uppstar. Eftersom ansvarsreglerna inte ar

% Kurskompendium Internationell Distributionsteknik 2004.
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entydiga sa ar det viktigt att se upp med reklamations- och preskriptionsfrister eftersom
transportoren har vissa méjligheter att begransa sitt ansvar.'%°

Avsandaren har enligt lag skyldighet for att emballage och férpackning éar tillfredstéllande
med hansyn till de pakéanningar godset i normala fall kan komma att utsattas for. Emballage
ska skydda mot tryck, stétar och n6tning saval under transport som vid lastning och lossning.
Emballaget ska dven mojliggora stapling och samlastning med annat gods utan att skador
uppstar. Det ar viktigt att notera att normala pafrestningar under transporten varierar med
arstiderna.

Det ligger pa avlastarens ansvar att forpacka och sdkra godset inuti lastbararen sa godset kan
motstad pakanningarna. Om detta inte gors kan avlastaren eller avsandaren bli ansvarig for
eventuella skador p& godset och for de skador godset fororsakar sjélva transportmedlet.'*

3.10 Hur bor ansvaret for férpackningen férdelas i en organisation?

En forpackning &r tvarfunktionell och hanteras dérmed i flera led i
logistik/distributionskedjan. Inom féretaget finns ett antal parter som stéller skilda krav pa
utformningen av forpackningen. Marknadsavdelningen har krav pa layouten och storleken pa
forpackningen. Produktionen staller krav pa hanterbarheten och att forpackningen anpassas
till produktionen och hanteringsutrustningen. Inképsavdelningen stéller krav pa sakra ett lagt
inkOpspris och sékerhet i leveranser.

De logistiska kraven pa forpackningen kommer fran flera hall i organisationen ofta fran olika
ansvarsomraden. Detta gor det svart att inom foretaget forklara vikten av en god férpackning
om man vill uppna en effektiv logistik. Inkdpsavdelningen dnskar en forpackning som ger en
viss flexibilitet vid val av leverantor. Skeppningsavdelningen vill ha en férpackning som spar
volym vid lagring, &r staplingsbar samt ger ett hdgt volymutnyttjande i transportfordonen.
Produktionen har krav pa hog packningshastighet och snabb stélltid. Personen som ansvarar
for material och produktionsplanering har oftast bast dverblick pa hur forpackningen paverkar
det logistiska flodet. Generellt sett ar det mycket svart att dverblick och forsta alla omraden
som paverkas av forpackningen. %
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4 Nuldgesbeskrivning

I nuldgesbeskrivningen presenteras den information som ligger till grund fér analysen. En
mer detaljerad beskrivning av E — teamets forpackningsprocess presenteras ocksa nedan
eftersom fokus i analysen kommer att ligga pa detta omrade.

4.1 Produktbeskrivning

4.1.1 Allman Produktbeskrivning

| en kompaktlodd varmevéxlare (CBE) kan varme mellan tva olika medier 6verforas pa ett
effektivt satt. En CBE bestar av pressade kanalplattor i rostfritt stal som varvas om vartannat
och darefter 16ds ihop med koppar under vakuum. Mellan kanalplattorna skapas komplexa
kanaler som de olika medierna kan fléda igenom. N&r medierna strommar i kanalerna
overfors energi fran det ena mediet till det andra utan att medierna kommer i direkt kontakt
med varandra. Figur 4-1 visar grundkonstruktionen av en varmevéxlare, de olika medierna
representeras av de svarta respektive vita pilarna.'%®
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Figur 4-1. Uppbyggnad av en standard CBE-varmevéxlare.***

4.1.2 Applikationer

Det finns tre stora applikationsomraden for lodda véarmevaxlare kyla, varme och
industriapplikationer, dessa beskrivs kort nedan.'%

Kylapplikationer

Kylteknik omfattar alla typer av applikationer dar kéldmedier anvands for att alstra antingen
kyla eller varme. Exempel pa anvandningsomrade ar kyl- och frys, varmepumpar,
luftkonditionering och luftavfuktare. Vid dessa applikationer arbetar ofta kéldmedierna vid
hoga tryck vilket passar de trycktliga CBE — varmevéxlare bra.’®
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Varmeapplikationer

Generellt avger eller forbrukar alla processer nagon form av varme. Att utnyttja denna energi
sa effektivt som mojligt ar karnan i applikationsomradet varme. Typiska applikationer &r
varmepumpar, varmepannor och olika typer av varmecentraler. En annan stor bit inom
applikationsomradet varme ar energisnal nedkylning av industriella processer och fastigheter.
Till detta andamal anvands bland annat varmepumpar och olika typer av kylsystem och
fjarrkylcentraler.*”’

Industriellapplikationer

Inom detta applikationsomrade finns sannolikt de mest skilda forutsattningarna for
varmevéxlingen. Typiska industriella applikationer ar kylning av smorjolja i olika motorer
eller uppvarmning och kylning av medier i olika processer. Ofta innehéller dessa media
klorider eller olika former av sulfater.'%®

4.1.3 Vikt och dimensioner pa produkterna

Berakningar pa yttermatt samt vikt for de varmevaxlare som tillverkas i Landskronafabriken
gjordes for att fa en bild av storleksvariationerna pa de produkter som ska emballeras. Langd
respektive bredd beror pa vilken typ av varmevéxlare det ror sig om. Hojden pa
varmevaxlaren beror pa antalet kanalplattor samt vilken typ av tackplat som anvands.
Plattantalet kan varieras fran 4 till 361 stycken beroende pa typ av véxlare. Berakningar pa
min- respektive maxhojd for de olika véaxlarna gjordes samt berdkning av min- och maxvikt.
Bade vikt och hojd avser varmevaxlare utan anslutningar, eftersom varje varmevéxlare kan
bestyckas med ett mycket stort antal olika anslutningar. Foljande formler for berdkning av
hojd respektive vikt galler.**

HojJd =A+B*(X-C) Dar A, B och C &r konstanter och X &r plattantalet i
varmevéaxlaren.**

Vikt = D+ E*(X —F) Dar D, E och F &r konstanter och X &r plattantalet i virmevaxlaren.**!

Tabellerna nedan &r en sammanstéllning av de olika produkterna i respektive
produktionsteam.

Typ av varmevaxlare Langd(mm) Bredd(mm) H6jd, min(mm) | H6jd, max(mm) | Vikt, min(kg) | Vikt, max(kg)
E-team

E5 192 73 6,5 87,1 0,4 2
E6 210 73 6,5 87,1 0,6 2,1
E8 315 73 6,5 87,1 0,7 3,2

Tabell 4-1. Vikt och dimensioner pa produkter som producerade i E-teamet.**

Som synes producerar E-teamet endast tre olika typer av varmevaxlare, dessa varierar i vikt
fran 0,4 kg upptill max 3,2 kg. Samtliga typer har samma bredd medan langden varierar
beroende pa typ. Antalet kanalplattor kan varieras mellan 4 och 40 st.*3
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Typ av varmevéaxlare Langd(mm) | Bredd(mm) | H6jd, min(mm) | H6jd, max(mm) | Vikt, min(kg) | Vikt, max(kg)
B-team

B5 187 72 13,3 145,2 0,8 3,5
B8 310 72 13,3 145,2 1,2 55
B10/ V10 287 117 13,8 341,8 2 21,9
B10T 289 119 13,8 341,8 2 21,9
B12 287 117 13,8 344,2 2,2 18,2
B15 465 72 13,3 145,2 1,7 8,2
B16 376 119 13 319,8 2 17,6
B25/ V25 524 117 13,8 344,2 3,1 38,9
B25T 526 119 13,8 344,2 3,1 38,9
B27/ V27 524 117 13,8 344,2 31 36,2
B28 526 119 13 327,4 2,8 26,1
B80 526 119 13 317,6 2,8 25,9
Tabell 4-2. Vikt och dimensioner pa produkter producerade i B-teamet.™*

B-teamet har betydligt storre spridning av dimensionerna pa sina produkter och vikten kan
variera fran 0,8 — 38,9 kg. Det finns 8 olika langder och 3 bredder. Antalet kanalplattor

varierar fran 4 — 141 st.'®

Typ av véarmevaxlare Langd(mm) Bredd(mm) Hojd, min(mm) | H8jd, max(mm) | Vikt, min(kg) | Vikt, max(kg)
L/S-team

B65 864 363 26,3 866,2 61,8 455,3

Tabell 4-3. Vikt och dimensioner pd produkter producerade i L/S-teamet.™™

Som namnts tidigare lodder L/S-teamet en del produkter i nickel, dessa har samma matt och
ungefar samma vikt som B-vdrmevéxlare och redovisas darfor inte i tabellen ovan. B65 ar
storsta produkten och kan vaga anda upp till 455 kg, antalet kanalplattor kan varieras fran 4-

361 stycken.™’
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4.2 SWEPs befintliga emballage

Inget av de forpackningsmaterial som anvands idag gar i retur till SWEP, detta galler aven
pallkragar och pallar i tra.*®

Bild 4-1. Typiskt kolli fran SWEP.

4.2.1 Ytteremballage

I nuldget anvander sig SWEP mestadels av ytteremballage i tr4, i form av pallkragar. Ett
mindre antal av produkterna emballeras i wellpapp lador och paket. SWEP anvénder sig dven
av masonitskivor som lock och botten pa kollit. Som fuktskydd och display anvéands en plast
film med foretagets logotyp.**®

Helpallkrage

Helpallkragen ér tillverkad i 20 mm godstjocklek och har matten 1200x800x190 mm, vikten
pa kragen ar 8,5 kg. Samtliga helpallkragar ar Kd-markta vilket innebér att de ar rokta for att
minimera risken for skadeinsekter i traet.*?°

Bild 4-2. Helpallkrage.
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Halvpallkrage

Halvpallkragen tillverkas i samma godstjocklek som hellpalkragen och har féljande matt
600x800x190 mm, vikten &r 5,0 kg. Aven halvpallkragen ar Kd-mérkt.'**

Bild 4-3. Halvpallkrage.

Wellpappkartong

SWEP skickar en mycket liten del av sina produkter i wellpappkartonger, dessa finns i tva
olika storlekar med innermatten 1050x743x430 respektive 970x743x430. Dessa ar inte
staplingsbara utan skickas som flakmeter.*??

Bild 4-4. Wellpappkartong.

4.2.2 Inneremballage

Inneremballagets uppgift ar fixera produkterna i ytteremballaget. Till detta anvands olika
typer trareglar och wellpappark som sagas till efter behov. Aven trareglarna ar Kd-markta.
Nedan &skadliggérs bilder och métt pa de olika typerna av inneremballage som anvands. *%
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Bild 4-5. Traregel 715x30x12 mm.

Bild 4-6. Traregel 765x100x32 mm.

Bild 4-7. Wellpappskiva 700x190x7 mm.

4.2.3 Lastbarare

Swep anvander sig av tva typer av lastbarare. Dessa dr en form av Kd-markta engangspallar i
tra med samma yttermatt som en EUR-pall.***

Helpall

Helpallen har féljande dimensioner 1200x800x140 och en vikt pa 15,0kg, godstjockleken ar
20 mm. Pallen &r staplingsbar och &r hanterbar i fyra led.*®

Bild 4-8. Helpall.

124 Anders Persson, Lager- och utlastningsansvarig, 2005-09-12
125 Matning i verkstad, 2005-12-21
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Halvpall

Halvpallen har yttermatten 800x600x140 med en godstjocklek pa 20 mm och véger 10,6 kg.
Aven halvpallen &r staplingsbar och hanterbar i fyra led.'?®

Bild 4-9. Halvpall.

4.2.4 Krav pa emballaget

Det finns ett antal krav emballaget maste uppfylla. Eftersom delar av godset gar med
sjotransporter ska emballage klara relativt fuktiga miljoer utan att tappa styrka och form.
Emballage maste dven vara staplingsbart for att halla ner fraktkostnaden. Om godset inte ar
staplingsbart medfor detta en kraftig 6kning av transportkostnaden. For att godset ska raknas
som staplingsbart ska det ga att lasta minst 1000 kg pa ett helpallskolli och 500 kg pa
halvpallkollin.**’

Det finns dven sa kallade fytosanitara krav, vilket innebér att emballage maste vara rokt for att
utplana eventuella skadeinsekter. Detta galler inte for export till alla lander men SWEP har
valt att endast anvanda sig av rokt/Kd-mérkt tra for att minska administrationen.*®

Andra krav pa emballaget ar att det ska ga att hantera i fyra led och ha en viss flexibilitet i
hojdled. Emballage ska dessutom ta upp sa lite lagringsutrymme som mojligt i
produktionen.'?

126 Métning i verkstad, 2005-12-21

127 Gunilla Hansson, Logistikansvarig, 2005-11-04

128 Nelly Kostal, Inkdpsansvarig, 2005-09-12

129 Anders Persson, Lager- och utlastningsansvarig, 2005-09-12
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4.3 Forpackningsprocessen
Nedan ges en beskrivning av férpackningsprocessen for respektive produktionsteam.

4.3.1 E - teamet

Packningspersonalen forfogar over fyra saxlyftare, en saxlyftare med inbyggd vag samt en
ledstaplare som delas med den 6vriga personalen i E-teamet. For forslutningen av enhetslasten
finns en trycklyftsmatad hé&ftpistol, en elektrisk spdnnbandsspénnare avsedd for plastband
samt en kapsadg. Packningen har aven tillgang till datorer som &r uppkopplade mot
affarssystemet, dessa anvénds bland annat till att skriva ut etiketter till packade kollin. Det
finns &ven ett antal arbetsbankar och pallstall som tillhér packningen.*®

All forpackning i E-teamet gors pa en och samma yta, det finns &ven ett antal
forvaringsplatser i pallstall i anslutning till den packningsdedikerade ytan. Den totala ytan
avsedd for packning i E-teamet uppgar till cirka 77 m2.**

De produkter som forpackas i E-teamet kommer fran tre olika provningsstationer.
Produkterna ar till storsta delen fardigpackade pa pall med pallkragar nar de ankommer till
packningsstationen. Forpackningen av produkterna sker alltsa till stor del i de olika
provningsstationerna. Det aterstaende forpackningsarbetet innefattar att fixera och skydda
varmevaxlarna med emballage samt att marka upp kollit. Nar kollit lamnar stationen ar det
klart for leverans till kunden."*

Tabellen nedan visar areautnyttjandet for respektive typ av varmevéxlare vid paketering pa
hel- och halvpall.

Typ av varmevaxlare Vaxlare/lager(Helpall) | Areautnyttjiande(%) | Vaxlare/lager(halvpall) | Area utnyttjande(%)
E-team

E5 60 88 % 20 59 %
E6 50 80 % 20 64 %
E8 30 72 % 10 48 %

Tabell 4-4 Areautnyttjande pd lastbarare E-teamet.*

4.3.2 B - Teamet

B-teamet har tillgang till ssmma utrustning som E-teamet med en skillnad, B-teamet anvander
stdlband vid forpackning av sina produkter.**

B-teamet &r tva separata ytor avsedda for emballering, dessa ar lokaliserade i olika byggnader.
Det finns dven ett antal forvarings platser i pallstdll som ligger i anslutning till en av
packstationerna. Den totala ytan avsedd fér packning i B-teamet uppgar till cirka 78 m2.**°

Produkter som ska packas i B — teamet kommer direkt fran fyra provningsstationer.
Packningsarbetarnas uppgift ar att fixera varmevéxlarna sa att de ligger sakert och skyddat i
enhetslasten. De stora variationerna av kvantiteter och produkter innebér att varje pall blir
unik ur forpackningssynpunkt. Det finns standardutformade packinstruktioner for hur

130 Ohservationer i verkstad, 2005-09-27

131 Observationer i verkstad samt produktionslayouter, 2005-09-27
132 Ohservationer i verkstad, 2005-09-27

133 Observationer i verkstad, SWEP intranat, 2005-09-27

13 Observationer i verkstad, 2005-09-22

135 Observationer i verkstad samt produktionslayouter, 2005-09-27
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forpackningsarbetet ska genomféras men packningspersonalens erfarenhet &r av stor vikt for
att uppna ett gott resultat.*®

Tabellen nedan visar area utnyttjandet for respektive typ av varmevaxlare pa hel och halvpall.
Siffrorna galler for hur varmevéaxlarna packas i nulaget.

Typ av varmevaxlare | Vaxlare/lager(Helpall) | Area utnyttjande(%) | Vaxlare/lager(halvpall) | Area utnyttjande(%)
B-team

B5 60 85 % 20 56 %
B8 30 70 % 10 47 %
B10/V10 24 84 % 6 42 %
B10T 20 2% 5 36 %
B12 24 84 % 6 42 %
B15 20 70 % 10 70 %
B16 15 70 % 5 47 %
B25/V25 12 7% 6 77 %
B25T 10 65 % 5 65 %
B27/vV27 12 77 % 6 77 %
B28 10 66 % 5 65 %
B8O 10 65 % 5 65 %

Tabell 4-5. Area utnyttjande pa lastbarare B-teamet.™’

4.3.3 L/S-teamet

S/L-teamet har tillgang till samma utrustning som B-teamet. S-teamet har en yta avsedd for
packning samt ett datorrum. Det finns dven har ett antal forvaringsplatser i pallstall samt en
mindre yta for sagen. Den totala ytan avsedd for packning i L/S-teamet uppgar till cirka 89
2. 138

Pa grund av storleken pa L/S-varmevéxlarana far det ofta endast plats en véxlare per pall.
Dessa ar mycket tunga och maste spannas fast i pallen med ett flertal stalband, detta arbete
utfors i provningsstationen. Varmevéxlaren fixeras sedan mot pallkragarna med tréklossar for
att sedan spannas med stalband ytterliggare en gang. De mindre nickel- och
packningsforsedda varmevéxlarna packas pa samma vis som B-varmevéxlarna. Pa denna
packstation packas aven tackplatar till varmevéxlarna, kollina ar oftast sma och det gar at
mycket forpackningsmaterial till att sluta forpackningen.**

Tabellen nedan visar area utnyttjandet for respektive typ av varmevaxlare pa hel och halvpall.
Siffrorna galler for hur varmevéaxlarna packas hur packas i nulaget.

Typ av varmevaxlare Vaxlare/lager(Helpall) | Area utnyttjande(%) | Vaxlare/lager(halvpall) | Area utnyttjande(%)
L/S-team

B65 1 33 %

Tabell 4-6. Area utnyttjande pa lastbarare L/S-teamet.*

136 Observationer i verkstad, 2005-09-22

37 Observationer i verkstad, SWEP intranat, 2005-09-22

138 Observationer i verkstad samt produktionslayouter, 2005-09-22
139 Anders Persson, Lager- och utlastningsansvarig, 2005-10-05
140 Observationer i verkstad, SWEP intranét, 2005-10-05
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4.4 Direkta kostnader i packningen

4.4.1 Kostnadssystem for packningen

Vid prissattning av SWEPs produkter berdknas forpackningskostnaden genom en
standardkostnad. Standardkostnaden berdknas i sin tur genom en prognostiserad
kostnadskalkyl, dar den totala arskostnaden for operationen fordelas pa antalet
packningstimmar per ar. Operationen har tre kostnadsstallen: labor, setup och machine. Varje
artikel har en fast stycktid per enhet for varje kostnadsstalle som multipliceras med
kostnadsstallets standardkostnad. Till detta kommer en overheadkostnad som laggs pa som en
palaggssats i procent. | denna kostnad ingar forskning och utveckling, produktionsledning och
andra overheadkostnader. Standardkostnaden for packningen uppdaterades senast ar 2003 pa
en prognostiserad kalky! for &r 2004.***

Det sker ingen rapportering i packningen for materialuttag eller utgangen arbetstid. Tiden &r
fast vare sig det tar mer eller mindre tid 4n beréknat och likasa for materialatgangen. Féljden
blir att SWEP inte har nagon uppfattning om kostnaden for att emballera en viss produkt eller
ett specifikt kolli. Anledningen till att det inte finns ndgot rapporteringssystem for
emballeringskostnader &r den hoga kostnaden for ett sadant och att det blir komplicerat att
implementera systemet.*?

4.4.2 Direkt l6nekostnad i packningen

SWEP arbetar med fyra olika skift. Det finns ett tvaskiftsystem dar personalen alternerar for-
och eftermiddagsskift. Utover tvaskiftet finns ett nattskift samt ett helgskift. Nedan foljer en
beskrivning av de tre separata teamens Iénekostnader.'*®

4.4.2.1 E-teamet

E-teamet har en halvtidstjanst pa respektive skift avsatt for packning. E-teamet har mindre
behov av packningspersonal eftersom de har relativt fa artikelvarianter som ar mindre och
enklare att packa.'**

E-team Manadslon (SEK) | Arslén (SEK) Arbetade timmar/ar
Skiftl 21675 260100 1710
Skift2 20799 249588 1710
Natt 23572 282864 1530
Helg 25776 309312 1530
Totalt 91822 1101864 6480
Totalt arbetade timmar x 1/2 3240

Total &rslén x 1.5 x 1/2 826398

Tabell 4-7. Direkt 16n fér packningen i E — teamet ar 2004.'%°

Personalen arbetar endast halva tiden med packning och har andra atagande den resterande
arbetstiden. Den totala lonekostnaden delas med tva for att fa korrekt lonekostnad for E-
teamets packning.*® For att ta fram foretagets I6nekostnad ska dven sociala avgifter + skatter
tas med i berakningen. En rimlig uppskattning pa dessa kostnader ar att multiplicera den

141 Christina Ljung, Finans och Administration, 2005-09-19

142 Anders Persson, Lager- och utlastningsansvarig, 2005-10-05
143 Bo Berglund, Personalansvarig, 2005-09-21

%4 Tony Sandin, Produktionschef E-teamet, 2005-09-20

1> Rigmor Hallback, Loneadministrator, 2005-09-27

146 Tony Sandin, Produktionschef E-teamet, 2005-09-20
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utbetalda 16nen med 1,5. Detta ger sammantaget en arlig 16nekostnad for E-teamet pa 826 398
SEK.147

4.4.2.2 B-teamet

B-teamet har storst behov av personal pa packningsomradet eftersom de har den bredaste
artikelflora av produktionsteamen. B-teamet har tva heltidstjanster pa respektive skift, d.v.s.
totalt atta heltidsanstallda inom packningen. Komponentcellen som ingar i B-teamet har en
egen mindre packningsstation, denna har i dagslaget inte tagits i full drift."*®

B-team Ménadslén (SEK) | Arslon (SEK) | Arbetade timmar/ar
Skiftl 21574 258888 1710
20195 242340 1710
Skift2 21079 252948 1710
20949 251392 1710
Natt 22810 273720 1530
21488 257856 1530
Helg 25797 309564 1530
25267 303204 1530
Totalt 179159 2149912 12960
Total arslon x 1,5 3224868

49

Tabell 4-8. Direkt 16n for packningen i B — teamet ar 2004.

P4 samma vis som ovan ska den utbetalda lonen multipliceras med 1,5 for att fa fram
foretagets personalkostnad for packningen. Detta ger en arlig I6nekostnad pa 3 224 868 SEK
for B-teamets packning.**

4.4.2.3 L/S-teamet

L/S-teamet har relativt fa men ur forpackningssypunkt skrymmande artiklar. Det arbetar tre
personer pa heltid med packning inom S-teamet, en pa respektive tvaskift samt en pa

nattskiftet. '

L/S-team Ménadslén (SEK) | Arslén (SEK) Arbetade timmar/ar
Skiftl 20979 251748 1710
Skift2 23364 280368 1710
Natt 23164 277968 1530
Totalt 67507 810084 4950
Total arslon x 1,5 1215126

Tabell 4-9. Direkt 16n fér packningen i B — teamet ar 2004.*

Den utbetalda I6nen multiplicerat med 1,5 blir 1212156 SEK vilket &r den arliga
I6nekostnaden for L/S-teamets packning.

153

7 Rigmor Hallback, Léneadministratér, 2005-09-27

148 Jonas Bengtsson, Produktionschef B-teamet, 2005-09-21
9 Datamaterial frdn Rigmor Hallb4ck, 2005-09-27

%0 Rigmor Hallback, Loneadministrator, 2005-09-27

51 Tony Jénsson, Produktionschef L/S — teamet, 2005-09-22
152 Rigmor Hallback, Loneadministrator, 2005-09-27

153 ibid.

37




4.4.2.4 Summa direkta ldnekostnader for packningen

Detta ger sammantaget tretton personer som arbetar heltid med packning pa
Landskronafabriken till en kostnad av 5266 392 SEK arligen. Den totala arbetstiden i
packningen ar 21 150 timmar. Detta ger en timkostnad pa 5266392/21150 = 249,002 ~ 249

SEK per timme.

Total l6nekostnad for packningen Arslén (SEK) Timmar

E-team 826398 3240
B-team 3224868 12960
L/S-team 1215126 4950
Totalt 5266392 21150
Lénekostnad per timme 249,0

Tabell 4-10. Summa av direkt l6nekostnader for packningen ar 2004.
4.4.3 Direkt materialkostnad i packningen

4.4.3.1 Inneremballage

Till inneremballage raknas trareglar och wellpappsskivor. Trareglar kops in fran Weststone
och wellpappsskivorna fran SCA.™* Tabell 4-11 visar inképssiffrorna fran &r 2004.

Inneremballage Antal Pris (SEK/st) | Totalt (SEK)
Traregel 715x30x12 384274 1,27 488028
Traregel B65 765x100x32mm 30034 4,86 145965
Traregel B65 400x100x75mm 4419 6,25 27619
Traregel 715x35x35 1474 2,28 3361
Wellpapp 700x190x7 98620 2,05 202171

Totalt 867144

Tabell 4-11. Direkta materialkostnader fér inneremballage.™>

4.4.3.2 Ytteremballage

SWEP koper in pallar, pallkragar av Weststone. Wellpapplador képs in fran SCA
packaging.'®® Tabell 4-12 visar inkopssiffrorna fran &r 2004.

Ytteremballage Antal Pris (SEK/st) | Totalt (SEK)
Pallkrage 1200x800mm 21133 54 1141182
Pallkrage 800x600mm 15619 44 687236
Wellpapplada Box Big ESN, ESN 300 63,87 19161
Wellpapplada Box Big E6N 300 65,7 19710
Masonitskivor 1200x800x3,2 17950 8,25 148088
Masonitskivor 800x600x3,2 23150 4,85 112278
Spannband - stal - - 107032
Spannband - plast - - 5600
SWEP plastic (Ibpmeter) 30300 3,34 101263

Totalt 2341550

Tabell 4-12. Direkta materialkostnader fér ytteremballage.'’

5% Anders Persson, Lager- och utlastningsansvarig, 2005-09-12
155 Nelly Kostal, Inkdpsansvarig, 2005-09-12
156 Anders Persson, Lager- och utlastningsansvarig, 2005-09-12
7 Nelly Kostal, Inképsansvarig, 2005-09-12
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4.4.3.3 Lastbarare

Hel- och halvpallar képs in fran Weston. SWEP levererar alltid sina produkter med nya
pallar.’®® Tabell 4-13 visar inkopssiffrorna frén &r 2004.

Material Antal Pris (SEK/st) | Totalt (SEK)
Pall 1200x800x22mm 9032 62 559984
Halvpall 800x600x22mm 7408 42,5 314840

Totalt 874824

Tabell 4-13. Direkta materialkostnader for lastbarare.**®

4.4.3.4 Ovrigt

Ovriga kostnader innefattar korkar, etiketter och ovriga direkta kostnader som inte &r
specificerade. Tabell 4-14 visar inkopssiffrorna for korkaretiketter och 0Ovriga direkta
kostnader fran ar 2004.

Ovrigt Antal Pris (SEK/st) Totalt (SEK)
Korkar - - 206000
Etiketter - - 440000
Ovriga direkta kostnader - - 57386
Totalt 703386

Tabell 4-14. Ovriga direkta materialkostnader.'*

4.4.3.5 Summa direkt materialkostnad
Den totala materialkostnaden for packningen blir 4 786 904 kronor.

Forpackningsomrade Kostnad (SEK)

Inneremballage 867144
Ytteremballage 2341550
Lastbarare 874824
Ovrigt 703386
Totalt 4786904

Tabell 4-15. Total kostnad fér direkt material.

4.4.3 Summa direkta kostnader i packningen

De direkta kostnaderna for packningen pa SWEP blir:
direkt16n + direkt material =5 266 392 + 4 786 904=10 053 296 SEK.

4.4 .4 Kostnader for enskilda kollin

Fardigpackade kollin skiljer sig at bade vad galler arbetstidsatgang och ingdende material.
Denna skillnad belyses i en matning som utfordes i respektive produktionsteam. Métningen
gjordes pa 12 enskilda kollin i respektive produktionsteam och resultatet redovisas i tabell 4-
16. Méatningarna bifogas i sin helhet i bilaga 1 — 3.

Produktionsteam | Material (SEK) | Personalkostnad (SEK) | Totalt (SEK)
E-teamet 406 102 508
B-teamet 242 104 345
L/S-teamet 299 61 359

Tabell 4-16. Genomsnittlig forpackningskostnad i respektive produktionsteam.

158 Anders Persson, Lager- och utlastningsansvarig, 2005-09-12
9 Nelly Kostal, Inkdpsansvarig, 2005-09-12
10 ibid.
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4.5 Ansvarsfordelning emballaget

Redovisning av kostnader fér emballaget

Samtliga kostnader for emballage i Landskrona fabriken gar in under ett konto, Gvrigt
emballage och specificeras inte vidare.!®* Forbrukningen av emballaget registreras endast
delvis i affarssystemet. Forbrukning av pallar och pallkragar & den enda
materialforbrukningen som registreras p& de olika packningsstationerna.®* Det &r inte méjligt
att spara forbrukningen av pallar och pallkragar till respektive produktionsteam. Tidsatgang
vid packning av ett specifikt kolli registreras inte dverhuvudtaget.'®®

Inkdp av emballage

| princip allt férpackningsmaterial avropas av lagerchefen. Det finns inget system for
materialbestéllning utan bestéllningarna baseras pa personlig erfarenhet hos personalen. En
mindre del av forpackningsmaterialet bestalls via inkdpsavdelningen.*®* 2

Utveckling av nytt emballage

Utvecklingen av nya typer av emballage ligger inte som ansvarsomrade hos en specifik
person. Vid behov av nytt emballage hamnar ofta uppdraget pa Anders Persson som i
samarbete med inkép och viss mén logistik tar fram en lamplig férpackning.'®

161 | ena Dahlberg, Finans och Administration, 2005-09-13

162 Anders Persson, Lager- och utlastningsansvarig, 2005-09-12
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4.6 Fordjupning E-teamet
4.6.1 Klassificering E-varmevaxlare

4.6.1.1 ProDivern

ProDivern é&r ett datasystem som SWEP anvénder sig av for att sammanstélla information om
tillverkning, forsaljning och prognoser. Systemet grundar sig pa programmet Excel och &r
anvandarvanligt for att soka olika typer information fran affarssystemet Avante. Information
om forséljningsvolymer har lagrats sen SWEP bdrjade anvanda sig av systemet. For att
klassificera produkterna inhamtades data fran ProDivern. | datasystemet kan en klassificering
goras genom att valja ut olika sokparametrar.*®’ Information om antal sdlda E — varmevaxlare
hamtades fran 2005-01-01 till och med 2005-10-12. Artiklarna klassificerades sedan efter
storlek, artikelnummer, artikelbeskrivning, forsaljningsintdkter och slutligen i1 kvantiteter.
Efter klassificering i ProDivern sa kopierades data till ett Exceldokument. | Excel gjordes en
djupare Klassificering.

4.6.1.2 E-varmevéaxlare
Nedan illustreras de olika typerna av E-vdrmevéxlare som produceras i Landskronafabriken.

Bild 4-10. Varmevaxlare med anslutningar pa bada sidorna.

Bild 4-11. Varmevaxlare med bult.

[

Bild 4-12. Varmevéxlare med kundanpassad téckplat.

187 Thomas ©dman, Finans och Administration, 2005-09-07
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Bild 4-13. Varmevaxlare med anslutningar pa en sida.

Diagram 4-1 visar fordelningen mellan de tre storlekarna pa E-varmevaxlare som produceras i
Landskrona. Fordelningen visar att E5 — varmevéaxlare ar den storsta produktgruppen foljt av
E-6 och E-8 Diagram 4-1 visar dven forséljningssiffror och procentsatserna for det
undersokta tidsintervallet.'®®

4 )

Storleksfordelning E-teamet

E8
XXX st
19%
XXX st
44%

XXX st Diagram 4-1. Storleksfordelning i
37% E - teamet.'®

N S

4.6.1.3 E5- varmevaxlare

Efter att artiklarna delats upp i E5-, E6- och E8-vdrmevaxlare gjordes ytterliggare en
Klassificering av respektive produktgrupp. Produkterna Kklassificerades efter anslutnings- och
bultkonfiguration. E5 — vdrmevéxlarna delades upp i fem grupper; varmevaxlare “med bult”,
"anslutningar pa en sida”, “anslutningar pa bada sidorna”, “kundanpassad tackplat” samt
"8vriga artiklar”. | diagram 4-2 visas denna fordelning av E5-varmevaxlare.!”

e ) ) )
E5 - Varmevéaxlare
Anslutning Ovriga;
en sida XXX st
XXX st 2%

3%

Anslutning
badasidor
XXX st Med bult
19% Kund- XXX st
anpassad 51%
tackplat
XXX st Diagram 4-2. Fordelning av E5 -
\_ 25% ) varmevaxlare.'""

1%8 Datainsamling fran Divern och databehandling i Excel, 2005-10-12
189 ibid.
170 ihid.
" ibid.
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Artikelgruppen “kundanpassad tackplat” bestar av tre storkunder Bosch, Vaillant samt
Vergne. Enligt prognoser véntas denna grupp véxa kraftigt under de narmaste aren.
Forsaljningssiffror for denna grupp redovisas separat i diagram 4-3 nedan.*’

4 E5 - Varken bult eller anslutning b
Vergne
XXX st
7%
Vaillant
XXX st Bosch
37% XXX st
56%
. S

4.6.1.4 E6 — varmevaxlare

Diagram 4-3. Fdrdelning av E5 -
varmevéaxlare med kundanpassad
tackplat.'

E6 — varmevéxlarna finns i tre olika varianter: "med bult”, "med anslutning pa en sida” samt
"med anslutning pa bada sidorna”. Diagram 4-4 visar att storre delen av E6-varmevaxlarna

tillverkas med bult, hela 98 %.1"*

4 E6 - Varmevaxlare )
Anslutning Anslutning
bada sidor en sida
XXX st XXX st
2% 0.4%
Med bult
XXX st —
\_ 98%

Diagram 4-4. Férdelningen av E6 —
varmevéaxlare.'”

172 Datainsamling fran Divern och databehandling i Excel, 2005-10-12
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4.6.1.5 E8 - varmevéxlare

Diagram 4-5 visar de olika varianterna av E8:or, dessa fordelas pa tre produktgrupper: "med

bult”, med anslutningar pa en sida” samt “6vriga artiklar”. Aven denna férdelning visar att
varmevaxlare med bult &r den storsta artikelgruppen med 58 %.

4 )

E8 - Varmevaxlare

Ovrigt
XXX st
%

Anslutning
en sida
XXX st Med bult;
35% XXX st
58%
Diagram 4-5. Férdelningen av ES8 -
. J varmevaxlare'™

4.6.1.6 Fordelning efter bult- och anslutningskonfiguration

Diagram 4-6 visar en fordelning av de olika bult- och anslutningskonfigurationerna for
samtliga E — varmevéxlare.!”

Fordelning efter bult och anslutning

Anslutning SUTIZE:
en sida XX)O(St
XXX st 2%

8%

Anslutning
bada sidor
XXX st
9% Kund- Med bult
apEse il 8546725t
t;‘;&p'at 70% Diagram 4-6. Fordelning efter bult- och
st anslutningskonfiguration pa samtliga E-
\ 11%

S varmevaxlare

17® Datainsamling fran Divern och databehandling i Excel, 2005-10-12
7 ibid.
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4.6.2 Fordelning av ytteremballage E-teamet

For att fa en uppfattning av hur flexibelt ytteremballaget behéver vara undersoktes 1000
skickade kollin, data hamtades fran SWEPs affarssystem Avante. Av 1000 kollin skickade
fran SWEP gick 151 stycken fran E- produktionen i Lanskrona. Dessa kollin delades in efter
typ av pall, hel- respektive halvpall samt antal pallkragar. Det finns dven ett mindre antal
produkter som skickas i wellpapplador. Som diagram 4-7 visar ar kollin med fyra
helpallkragar vanligast foljt av kollin med 2 halvpallskragar medan helpall med en krage
anvands mycket sallan.'"®

4 )
30%
26%
25% ]
20% 19%
0
15%
10%
10% - = % o 8%
] ] 5%
5% 50 3%
0%
0% I_l I I I I I I I I I \I_I
&@,/0 &@,/0 &@/ &@'/0 &Q/p &Q/p &@/p /9‘9/& 4:9/70 4:9/,0 ,f@
74 Vs Y, Y, Py, Ly, Ly, Loy, U ¢
Yo A k. T Ny R TR & &
73 7 4’6 7 4,{9 4,{9 % ) 6
9 Y9 Y9 Y9 b V5 0 Y
N J

Diagram 4-7. Fordelning ytteremballage skickat fran E-teamet.
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4.6.3 Varmevaxlare med kundanpassad tackplat

4.6.3.1 Vaillant

Vaillant ar en av SWEPs mest intressanta kunder som enligt prognoser kommer att ¢ka sina
volymer kraftigt. Vaillant staller héga krav pa sina leverantérer och da dven pa férpackningen.
Dessa krav har inneburit att SWEP har tvingat fram en férpackningsldsning som enbart passar
Vaillant. Forbattringspotentialen pa denna forpackning anses vara stor da den kraver bade
mycket forpackningsmaterial och hanteringstid.'”® Av ovanstdende anledningar gjordes en
fordjupning av forpackningsforfarandet av Vaillant-varmevéxlare.

Produkten

Vaillant kdper en E5 — varmevéxlare som &r specialanpassad for deras produktion. Den bakre
tackplatens har Vaillants logotyp instansad och den framre tackplaten har speciella “6gon”
som sticker ut fran vaxlarens kortsida, dessa anvands vid montering av varmevaxlaren.
Antalet plattor varierar mellan 12 och 36 vilket styr héjden pa varmevaxlarna. Sidan med
porthdlen & mycket kanslig for repor och liknande.*®

Forpackning

Vaillant staller stora krav pa hur foérpackningen ska se ut jamfort med manga andra kunder.
Ett av kraven &r att varmevaxlarna inte far vara i kontakt med varandra under transporten,
vilket &r ett krav de & ensamma om. Vaillants forpackning bestar till stor del av wellpapp
eftersom kunden vill minimera mangden tré i kollit. Produkterna till Vaillant packas i halvpall
vilket var ett tidigare krav fran kunden. | framtiden finns det dock ett 6nskemal att
varmevaxlarna ska skickas i helpall eftersom Vaillant byggt en ny produktionsenhet som kan
ta emot helpallar i produktionen.'®

Dagens emballage bestar av en halvpall och tre halvpallskragar. Pa insidan av halvpallskragen
héftas wellpappsskivor for att skydda produkten mot trdet. En masonitskiva samt en
wellpappsskiva 1aggs i botten innan forsta lagret varmevaxlare borjar packas. Varmevaxlaren
packas pa sidan och mellan varje varmevaxlare Iég%s en wellpappsskiva som operatoren sagar
till innan packningsarbetet paborjas. Se bild 4-14.'®

B e

béckning Vaillant

Bild 4-14. Paborjad

179 Karin Ekholm, Teknisk saljare, 2005-10-13
180 Observationer i produktionen, 2005-10-17
181 Karin Ekholm, Teknisk saljare, 2005-10-13
182 Observationer i produktionen, 2005-10-17
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Tva parallella rader med varmevéxlare packas, innan nast lager paborjas laggs en
wellpappsskiva 700 x 190 x 7 mm som mellanlager. Denna wellpappsskiva éar inte tillrackligt
lang sa operatdren maste skara till extra bitar for att tdcka hela raden, se bild 4-15. P4 samma
satt fortsatter packningen tills tre halvpallskragar har fyllts upp. Se bild 4-16.%3

Bild 4-15. Mellan varje rad laggs en wellpappsskiva.  Bild 4-16. Fullpackad pall.

For att stabilisera varmevéxlarna i sidled laggs cirka 13 wellpappsskivor mellan de béada
raderna. Pa de bada dversta lagern laggs dessutom 3 till 5 wellpappsskivor samt en trapinne
pa varje sida for att lasten ska komma i samma hojd som Gversta halvpallskragen. Kollit
fixeras sedan med 4 stycken plastspannband, se bild 4-17.*** Slutligen placeras en
masonitskiva pa toppen av kollit. En plastfilm med SWEPs logga fixerar skivan genom att
haftas pa langs sidorna. Efter att transportdokumentationen har fasts pa kollit sa ar lasten klar
for att skickas till Vaillant. Se bild 4-18.*%

Bild 4-17. Fixering med spannband. Bild 4-18. Fardigt kolli for att skickas till kund.

183 Observationer i produktionen, 2005-10-17
184 ibid.
185 ibid.
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Forpackningskostnad

| tabellen 4-17 visas resultatet av matningar pa fyra packade enhetslaster till Vaillant.
Enhetslasterna bestar av 182 stycken 19 plattors varmevaxlare. Arbetstiden innefattar tid for
att stanga enhetslasten, saga upp wellpappsmellanlaggen, kla pallkragarna med wellpapp,
samt halr;geringen av wellpappsmellanldggen som placeras ut mellan varmevéxlarna och
raderna.

Material- och arbetstidsatgang (SEK/enhet) | kollinr 1 |kollinr2 |kollinr3 |kollinr4
Halvpall 800x600x22 mm (st) 425 1 1 1 1
Pallkrage 800x600 mm (st) 44 3 3 3 3
Boardlock 800x600x3,2 mm (st) 4,85 2 2 2 2
Regel 12 x 30 x 715 mm (st) 1,27 2 - - -
SWEP-plast (m) 3,34 1 1 1 1
Wellpappsskivor 700x190x7mm (st) 2,04 93 105 105 101
Arbetsatgang (min) 4,15 28 28 29 38
Total kostnad (kr/enhetslast) 496 518 522 551

Tabell 4-17. Matningsresultat av férpackningskostnader for Vaillant.™’

| tabell 4-18 redovisas de genomsnittliga forpackningskostnaderna for en Vaillant
varmevéxlare, fordelat pa ytteremballage/lastbarare, inneremballage och arbetskostnad.

Genomsnittskostnad (SEK/enhetslast) 521
Antal vArmevaxlare (st/enhetslast) 182
Kostnad for ytteremballage/lastbdrare per varmevéxlare (SEK/st) 1,03
Kostnad for inneremballage per varmevaxlare (SEK/st) 1,14
Arbetskostnad per varmevaxlare (SEK/st) 0,70
Total kostnad per varmevaxlare (SEK/st) 2,87

Tabell 4-18. Genomsnittliga férpackningskostnader for Vaillant varmevéxlare

4.6.3.2 Bosch

Bosch koper en E5 — varmevéxlare som har manga likheter med Vaillant-varmevéxlaren.
Fram till oktober har SWEP levererat ca XXX vérmevéxlare av denna variant vilket utgor
cirka 6 % av den totala forsaljningen frén E-teamet under 2005.*% Nedan ges en kort
beskrivning av produkten, hur den packas samt materialkostnaden for férpackningen.

Produkten

Till Bosch levereras en 24 plattors E-5 varmevéxlare. Den framre tackplaten ar pa samma sétt
som till Vaillant specialanpassad fér Boschs applikationsomraden.*®

Forpackning

Varmevéxlarna levereras i helpall med fyra pallkragar och orderkvantiteten &r 500 stycken per
pall. Som inneremballage anvénds trépinnar och wellpappsskivor. 10 stycken varmevéxlare
packas per rad och det & mojligt att packa 5 rader per lager. Mellan lagren placeras tva
trareglar per rad och mellan varje rad placeras en regel for att skydda “oronen” pa
varmevaxlaren, se bild 4-19.° Fem rader Bosch — varmevaxlare tacker inte hela ytan pa
lastbéraren, det lediga utrymmet fylls upp med wellpappskivor, se bild 4-19.

186 Observationer i produktionen, 2005-10-17

187 Métning i produktionen, 2005-10-17

188 Datainsamling fran Divern och databehandling i Excel, 2005-10-12
189 Magnus Walldén, Internlogistik, 2005-10-19

1% Observation i produktionen, 2005-10-19
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Bild 4-20. I &nden blaceras Wéllpappsskivor.

Bild . Mllan varje rad en traregel i sidled
och tva i héjdled.

Varje rad fixeras i sidled med tva trareglar efter det att pallen &r fullpackad. Trareglarna kan
ofta vara svara att fa i om produkterna inte ar ordentligt packade. Trareglarna slas i med en
hammare.***

Forpackningskostnad — direkt material

Tabell 4-19 och 4-20 visar den direkta materialkostnaden for forpackningskostnaden,
arbetskostnaden &r inte inkluderade i totalkostnaden.

Materialatgéng (SEK/enhet) |Ingaende mitrl
Helpall 1200x800x22mm (st) 62 1
Pallkrage 1200x800mm (st) 54 4
Masonitskivor 1200x800x3,2 (st) 8,25 2
Swep plast(m) 3,34 2
Traregel 715x30x12 (st) 1,27 190
Wellpappsskivor 700x190x7 (st) 2,05 18
Total kostnad (kr/enhetslast) - 580
Tabell 4-19. Direkta materialkostnader

Kostnad per kolli (SEK) 580
Antal varmevéxlare (st/enhetslast) 500
Kostnad for ytteremballage/lastbérare per varmevéaxlare (SEK/st) 0,60
Kostnad for inneremballage per varmevéxlare (SEK/st) 0,56
Total kostnad per varmevéxlare (SEK/st) 1,16

Tabell 4-20. Materialkostnad per packad enhet

191 Observation i produktionen, 2005-10-19
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4.6.4 Varmevaxlare med bult

Klassificeringen visar tydligt att varmevaxlare med bult idag &r den storsta varianten for E5,
E6 och E8.2%* Med anledning av detta undersoktes férpackningen av dessa narmare.

4.6.4.1 Produkterna

Varmevaxlaren forses med tva bultar for att kunna fastas i kundens applikation. Bulten
punktsvetsas fast pa varmevaxlaren genom en automatiserad operation som utfors i samband
med provningen. Bulten &r kéanslig for stotar i sidled eftersom det foreligger en viss risk att
den bojs. Bultarna finns i tva diametrar 7 respektive 8 mm som bada har langden 12 mm.
Bulten och ar tillverkad i koppar.'®®

4.6.4.2 Forpackningen

Bultvarmevéxlare packas i hel- eller halvpall och det far plats 10 enheter pa bredden oavsett
vilken av storlekarna E5, E6 eller E8 som packas. Det som skiljer produkterna at ar langden
och hojden vilket medfor att forpackningen utformas pa olika satt beroende pa vilken storlek
som packas. Samtliga bultvarmevéxlare packas med tva trareglar(715x30x12) som distans
mellan varje lager. Reglarna placeras enligt bild 4-21.**

Bild 4-21. Tva traregler fungerar som distans mellan
raderna av varmevaéxlare.

Tjockleken pa traregeln ska vara 12 millimeter, men den varierar kraftigt. For att fixera
produkterna kilas varje rad fast med tva reglar, dessa sls i med en hammare.'*®

192 Bearbetning av data frén Divern, 2005-10-12
193 Observationer i produktionen, 2005-10-21
19% ibid.

1% ibid.
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E5 — Varmevaxlare

E5 — varmevéxlare med bult packas i 6 rader med 10 enheter i varje, det vill sdga 60
varmevéxlare per lager se bild 4-22. Som distans anvands tva reglar per rad vilket blir 6 rader
X tva reglar = 12 reglar per lager. Denna forpackningslosning técker i princip hela ytan pa
helpallen. De 6 raderna som tacker hela pallen behéver ingen fixering i langdled.'*

Bild 4-22. Pabérjad packning av en pall med ES5 -
bultvdrmevéxlare

E6 — Varmevaxlare

E6 — varmevéxlare med bult packas i 5 rader med 10 enheter i varje, det vill sdga 50
varmevaxlare per lager. Som distans anvands dven har tva trareglar per rad vilket blir 5 rader
x 2 reglar = 10 reglar per lager. 5 rader tacker inte hela pallen i l&angdled vilket innebdr att en
fixering i langdled &r nodvandig.'®” Har enhetslasten tva eller fler pallkragar fixeras lasten
med tva masonitskivor, tva storre trareglar samt ett antal mindre trareglar. Har enhetslasten en
pallkrage varierar packningsforfarandet mellan att inte ha nagon fixering alls eller sa fylls
tomrummet med wellpappsskivor. Fixering med masonitskivor &r for komplicerat och
tidkrédvande i detta fall."*®

E8 — Varmevaxlare

E8 — varmevéxlare med bult packas i 3 rader med 10 stycken enheter i varje, det vill sdga 30
varmevaxlare per lager, se bild 4-23.1%

Bild 4-23. Packning av E8 — bultvarmevéxlare.

1% Observationer i produktionen, 2005-10-21
97 ibid.
198 ibid.
199 ibid.
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Som distans anvands tva reglar per rad vilket blir 3 rader x 2 reglar = 6 reglar per lager. Aven
vid forpackning av E8:orna utnyttjas inte hela pallens area och areautnyttjandet blir annu ett
steg samre. Fixeringen i langdled genomfors pa samma satt som E6:orna. Tomrummet som
bild 7 visar gor dessutom att det blir en ojamn fordelning av vikten i kollit.2%

4.6.4.3 Direkta materialkostnader

Initialt undersoktes kostnaderna for de tréreglar som fungerar som distans mellan
produkterna. Kostnaderna for trareglarna ar 1,27 SEK/st. Tabell 4-21 visar kostnaderna for

E5, E6 respektive E8.

E5 E6 E8
Antal vérmevéxlare per lager (st) 60 50 30
Antal trépinnar per lager (st) 12 10 6
Kostnad for trapinne (SEK/st) 1,27 1,27 1,27
Kostnad per lager (SEK/lager) 15,30 12,70 7,60
Kostnad per varmevaxlare (SEK/st) 0,25 0,25 0,25

Tabell 4-21. Kostnader for trapinnarna per lager och varmevaxlare.

4.6.5 Retursystem

SWEP har idag inget fungerande retursystem pa sitt forpackningsmaterial, en del kunder
skickar tillbaks trareglar som de inte har nytta av. Anledningen till att nagra kunder returnerar
traemballaget ar att de far betala avgifter for att deponera traet. Som namnts tidigare finns
inget retursystem for vare sig pallar eller pallkragar, vilket maste ses som ganska ovanligt. En
av SWEPs storkunder har bett SWEP undersoka mojligheten att infora ett retursystem pa en
del av férpackningsmaterialet.”®*

20 Opservationer i produktionen, 2005-10-21
201 Nelly Kostal, Inkdpsansvarig, 2005-09-12
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5 Utveckling och utvardering av emballage

| detta kapitel redovisas de utvecklingssteg, leverantdrskontakter, tester och utvarderingar
som har genomforts under examensarbetets gang. For inneremballage har vi endast
samarbetat med Smurfit Kappa Group, som hadanefter bendamns Kappa. Kontaktpersonerna
pa Kappa ar Stefan Engblom som &r konstruktor och Jonas Rengbo som ar saljare. FOr
ytteremballage och lastbarare har vi varit i kontakt med ett flertal olika leverantorer som
presenteras i stycke 5.3. Nagra experiment eller tester med ytteremballage har ej genomforts
utan bara en jamférelse mellan olika leverantdrers alternativ.

5.1 Vaillant

Initialt gjordes experiment for att komma fram till en forpackningslosning till Vaillant. Malet
med den nya forpackningslésningen ar att den ska skydda produkten pa samma satt som idag,
vara enkel att forpacka, ha lagre materialkostnad samt ett béattre volymutnyttjade.
Experimenten genomfordes med wellpapp som har bra forpackningsegenskaper samtidigt som
forpackningsmaterialet har en lag kostnad i forhallande till manga andra alternativ.

Utvecklingssteg 1

Forsta idén var ett kryssverk i wellpapp, se principen bild 5-1 och 5-2. Utgangspunkten var att
varmevéxlaren skulle ligga pa sidan som den gor idag. Ett kryssverk skars ut sa att det
passade exakt efter varmevaxlarens matt. Kryssverket utformades sa att det var latt att falla
upp och ihop fore och efter anvandningen. Mellan varje packat lager 1aggs en wellpappsskiva.

{ ¥ %

Bild 5-1 och 5-2. Vénster bild, utfallt kryssverk. Hoger bild, hopfallt kryssverk.

Utvardering 1

Ett kryssverk i kombination med en wellpappsskiva som mellanldgg ger ett maximalt skydd
och omsluter hela produkten. Nar ett helt lager av varmevéxlare &r packade ger kryssverket en
solid kansla. Hojden pa kryssverket har samma matt som bredden pa samtliga Vaillant -
produkter. Problemet &r att produktens hojd varierar vilket innebér att ett kryssverk krévs for
varje hojd pa produkten.

Utvecklingssteg 2

Idén kring kryssverk utvecklades for att passa alla Vaillant - varmevaxlare. Matten pa den
ovre tackplaten ar samma for alla varianter och darfor ar det battre att denna sida packas
nedat. Ett nytt fackverk byggdes med andra matt dar hojden pa fackverket anpassades efter
den lagsta varianten. De varmevéxlare som &ar hogre fixeras av fackverket men omsluts inte
helt av wellpapp.

Utvéardering 2

Anpassas hojden pa fackverket till den lagsta varmevaxlaren blir inte fackverket tillrackligt
hogt for att konstruktionen ska bli stabil. VVarmevaxlaren skyddas i och for sig genom att
kryssverket skiljer produkterna at. Ett annat problem med kryssverk ar att de maste
formonteras. Extraarbete for forpackningsoperatéren &r nagot som bor undvikas i sa stor
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utstrackning som majligt. Laggs formonteringen istéllet pa leverantren sa kommer priset att
bli oacceptabelt hogt.

Utvecklingssteg 3

Efter ytterliggare experiment och laborationer utvecklades kryssverket till ett wellpappark
utskurit efter Vaillant-varmevéxlarens 6vre tackplat, se bild 5-3. Tanken é&r att det utskurna
arket laggs lost eller limmas pa en wellpappsskiva.

Bild 5-3. Utvecklingssteg 3, utskuren wellpappsskiva
limmad pa en ren wellpappsskiva.

Utvardering 3

Varmevaxlaren fixeras bade i sid- och langdled. Tyngden fran ovanpa liggande lager fixerar
produkterna ytterligare och risken att varmevéxlarna ska rora sig ar sma. Distansen mellan
varmevéxlarna &r tillrackligt stor for att produkterna inte ska komma i kontakt med varandra
under transport. En limmad l6sning skulle forenkla férpackningsarbetet for operatdren.
Losningen ger ett gott visuellt intryck. Det negativa med den hér 16sningen &r att den endast
passar for Vaillants produkter.

Utvecklingssteg 4

Om losningen i steg 3 passar fler varianter an Vaillant sa skulle den bli annu battre. Den Gvre
tackplaten varierar mellan de olika varianterna av E5 — varmevéxlarna. Men den bakre
tackplaten har samma matt pa samtliga E-5 varianter forutom de med anslutningar pa bada
sidorna. Om arket utformas efter den bakre tackplaten kan det anvandas till fler produkter an
Vaillant. En ny prototyp gjordes, se bild 5-4 och jamfér med bild 5-3. Det utstansade arket
laggs lost pa ett helt ark alternativ limmas ihop. Till detta alternativ gjordes en ritning i
halvpallsformat, se bilaga 4.

| Bild 5-4. Utvecklingssteg 4, utskuret wellpappark limmat pa ett helt. Den
utskurna delen &r anpassad till E5 — varmevéaxlarnas bakre tackplat

Utvardering 4

Om man bortser fran att varmevaxlaren ska packas med anslutningssidan nedat sa ar denna
I6sning battre an foregaende. Denna losning kan tillampas pa de flesta E5 — varmevéxlare. En
nackdel &r att det gar at mycket material till ett mellanléagg. Det blir en extra kostnad om den
utstansade wellpappsskivan ska limmas pa ett rent ark. Om arket inte limmas blir det tva
moment for packningsoperatren som maste lagga ett rent wellpappark sen ett utstansat. Det
sistnamnda alternativet ger dven en ganska dalig fixering av produkterna eftersom det
utstansade arket blir instabilt. Denna l6sning anses anda vara den bésta och valdes darfor att
vidareutvecklas i samarbete med leverantorer.
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Leverantorskontakt 1

Vid forsta motet med Kappa presenterades forpackningslosningen i form av ritning och en
wellpappsprototyp. Kappa tocb) sig an uppdraget att vidareutveckla idén och det bestdmdes ett
nytt méte inom snar framtid.?*?

Leverantorskontakt 2

Via telefonkontakt med Kappa foreslog Stefan Engblom (kostruktér) en ny
forpackningslosning till Vaillant-varmevaxlarna. Stefan foreslog att arket inte stansas genom
helt utan bara genom ett vagskikt av en tvdwell. Denna metod &r inte beprévad men skulle det
fungera sa far konstruktionen samma egenskaper som den limmade prototypen.?®

Leverantorskontakt 3

Under det andra motet presenterade Stefan l6sningen som diskuterades per telefon. Det vill
saga att stansningen gar genom ett lager av en tvawell. En gummiskiva i stansen trycker ner
wellpappen langs den stansade kanten och skapar utrymme for den bakre tackplatens kanter.
Forsta intrycket gav en viss tveksamhet om nedstansningen var tillrackligt tydlig for att halla
produkterna pa plats under transport och hantering. Stefan menar dock att stansningen ar
handgjord och nar den riktiga stansen kors i maskin kommer det att bli en mycket tydligare
nedtryckning. Formen pa utstansningen kommer dven att modifieras med rundade horn for att
fa samma form som bakre tickplaten pd varmevéxlaren, se hogra bilden nedan. Stefan
tillverkade 20 ark i halvpallsformat som levererades till SWEP for test och utvardering.
Ritningen som presenterades vid forsta motet hade Stefan modifierats enligt den vanstra
bilden nedan. Priset pa arken ar mellan 3,50 — 4,00 SEK/st beroende pa antalet ark som
bestalls per &r. En provstans kostar 5000 SEK att tillverka.?*

Bild 5-5, 5-6 och 5-7. Vénster bild, provark frdn den nya ritningen. Mellersta bild, narbild hur
wellpapparken bara har stansat igenom det ena végskiktet. Hoger bild, hur den riktiga utstansningen
kommer att se ut med rundade horn.

202 Méte med Kappa i Eslov, 2005-10-10
203 Telefonkontakt med Stefan Engblom, konstruktdr, 2005-10-18
204 Jonas Rengbo, Smurfi Kappa Group, forséljare, 2005-10-25
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Test 1

| forsta testet packades skrotade Vaillant-varmevaxlare i en halvpall med tre pallkragar. Elva
lager med varmevéxlare packades i kollit, pa varje lager packades 21 stycken enheter, vilket
totalt blir 231 stycken. Pa sista lagret las ett tralock samt tre trapinnar for att lasten ska
komma i ratt hojd med ytteremballaget. Tva spannband fixerar lasten och en masonitskiva
samt SWEP - plast haftades pa toppen av kollit. De olika forpackningsstegen illustreras
nedan.

Bild 5-8, 5-9, 5-10 och 5-11. De olika stegen i testpackningen.

Efter provpackningen lutades kollit 45° med hjalp av en truck och slapptes sedan ner med
trucken, proceduren upprepades cirka 10 ganger. Efter testet packades pallen upp igen. Alla
lager utom ett var intakt. Pa det lager som ej var intakt hade ett fatal varmevaxlare kommit ur
sin position, men produkterna hade inte kommit i kontakt med varandra. Kollit packades om
och skickades med en lastbil under en vecka. Resultatet av testen var mycket tillfredstallande.
Tva produkter lag inte i ratt lage men de hade bara flyttat sig ett par millimeter. Om
varmevéxlarna har hoppat ur sitt lage eller om de har placerats fel vid packningen &r svart att
séga.

Utvardering av test 1

Utfallet av forsta testen var Over forvantan. Arken kommer dessutom att bli battre ndr de
produceras i en riktig stans. Om stansen anpassas efter den undre tackplatens radie kommer
detta att underlatta packningen ytterliggare eftersom det blir enklare att finna positionen for
produkten. Priset pa arken blev en positiv 6verraskning. En grov uppskattning visade pa stora
kostnadsbesparingar i form av material- och arbetskostnader. Ett problem som aterstar ar att
det inte finns nagra garantier for att den riktiga stansen fungerar.

Leverantorskontakt 4

| detta skede har Vaillant meddelat att deras produkter ska levereras pa helpall istallet for
halvpall som idag. Detta innebar inga storre problem, en ny ritning gjordes och mailades till
Kappa, se bilaga 5. Kappa kunde inte ge ett exakt pris pa en helpallsarket, men menade pa att
priset inte kommer att bli mycket mer &n det dubbla jamfért med en halvpallsarket.

Beslut 1
| samforstand med handledaren togs beslutet att en provstans skulle byggas. Testresultaten

och den grova kostnadsanalysen talar for att I6sningen kommer att bli sa bra att det kommer
att genomforas. Kappa meddelades och arbetet med stansen pabdrjades.

Leverantdrskontakt 5

Det forekom en hel del problem vid konstruktionen av stansen. Det stansade arket blir inte
helt perfekt, pa vissa delar av arket sker en sprickbildning i wellpappen. Konceptet ar som
sagt inte beprdvat, men efter en tids tester levererades de forsta 100 arken till SWEP for
provpackning och utvéardering, se bild 5-12.
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Bild 5-12. Levererat ark fran Kappa.

Test 2

Fler skrotvarmevaxlare hade samlats in for test 2. Produkterna forpackades pa samma satt
som halvpallslésningen med tre pallkragar. 40 varmevaxlare forpackades i 12 lager, det vill
saga totalt 480 varmevaxlare. Pa det och Gversta lagret las tva ark for att komma upp i samma
hojd som oversta pallkragen. En masonitskiva haftades fast pa kollit som sedan fixerades med
hjalp av fyra spannband. De olika férpackningsstegen illustreras i bilderna nedan. Pallen
skickades sedan runt pa ett lastbilsflak under en vecka for att simulera en verklig transport.
Pallen packades upp och resultatet blev &nnu béttre an testet for halvpallsldsningen. Ingen av
produkterna hade flyttats fran sin ursprungliga position.

Bild 5-13, 5-14 och 5-15. Testpackning Vaillant.

Utvardering av test 2

Testresultatets utfall blev sa bra som det skulle kunna bli. Det rader ingen tvekan om att
Iosningen fungerar for att leverera varmevaxlare till Vaillant. De sprickbildningar som
uppkommer vid stansningen stor inte arkets funktion. De rundade hérnen gjorde att det gick
smidigt att finna ratt position for produkten pa arket.

Leverantorskontakt 6

Kappa meddelade att kvantiteterna kommer att vara for sma for att tillverkas i Eslovsfabriken.
Arken kommer istéllet att tillverkas i Arlov som &r en mindre tillverkningsenhet som
producerar mindre serier. Priset pa arket ar 16 SEK vid bestallning av 1000 ark per leverans
och 13 SEK vid bestallning av 2000 ark. Offerten finns i sin helhet i bilaga 6.2

5.2 Varmevaxlare med bult

Varmevaxlare forsedda med bultar ar idag den mest salda varianten av E — varmevaxlare. Vid
packningen skyddas bultarna genom att trareglar fungerar som distanser mellan varje lager
varmevéxlare i kollit. Att placera ut dessa distanser ar tidsodande och kunderna &r inte
speciellt fortjusta i att ta hand om allt materialet. Att hitta en I6sning till detta ar ganska
komplext da det & manga parametrar som ska tas i beaktning. Mellanlagget ska framforallt
vara sa tjockt att bultarna inte kommer i kontakt med varandra. For att bulten inte ska komma

205 jonas Rengbo, Smurfit Kappa Group, forséljare, 2006-01-20
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i kontakt med den bakre tackplaten maste distansen mellan lagren vara minst 4 mm.
Mellanlagget bor alltsd vara minst nagra millimeter tjockare an 4 mm for att det inte ska
foreligga nagon risk att bulten skaver pa underliggande varmevéxeln.

Utvecklingssteg 1

| steg 1 skars ett rektangulart hal i ett wellpappark som har samma bredd som bultarna pa
varmevéxlarna. Halets langd ar utformat sa att det inte spelar nagon roll var bulten &r placerad
i langdled pa tackplaten. Den wellpapp som anvands vid experimenten & 7 mm. Se principen
bild 5-16.

Bild 5-16. Wellpappslésning  for  bultvarmevéxlare.
Varmevéxlaren placeras med bultarna i de rektangulara
halen.

Test 1

Fragan ar hur tjock wellpapps som behovs for att bultarna inte ska réra det underliggande
lagret. Ett test utférdes med ett 7 mm wellpappark, bulten kom inte i kontakt med den
underliggande varmevaxlaren. Ett tryck applicerades pa den dversta varmevaxlaren for att se
hur mycket wellpappen klarar av innan den deformeras. Resultatet visade att trycket kan vara
ungefar 4 ganger hogre an de statiska pakanningar arken kommer att utsattas for vid en
fullpackad pall med fyra pallkragar. Eftersom pakanningarna pa ett kolli som transporteras pa
en grusvag endast kommer upp i 2 g under 1 % av transporttiden borde hallfastheten pa arken
vara fullttillracklig. Men for att vara pa den sdkra sidan gjordes en enkel
hallfasthetsberakning, denna presenteras nedan.

For att fa en uppfattning om vilken kvalitet som kravs pa wellpapparken for att de ska klara
tyngden av varmevaxlarna utforde vi en hallfasthetsberakning. Den totala arean pa den undre
tackplatens kant a 502 mmz2 eller 0,000502 m2, vilket motsvarar den yta som tyngden fran
varmevéxlarna ska fordelas pa.

Ett kolli far max vara fyra pallkragar hogt, pa denna hojd ar det majligt att packa 900 stycken
12 plattors E-5 varmevéxlare vilket svarar mot 15 lager av varmevéxlare staplade ovan pa
varandra. Vikten pa en 12 plattors E-5 varmevéxlare ar 0,81 kg. Det innebér att tyngden pa
det understa wellpapparket blir 15 x 0,81 = 12,15 kg fordelat pa en yta av 0,000502 m2.

Tryck mats i N/m2 vilket ger foljande formel for trycket pa det hogst belastade arket i pallen.

(12,15 % 9,81) /(0,000502) = 237400 Pa ~ 237 kPa

En standard kvalité har 250 kPa som undre gréns vid plankrosstryck. Detta innebér att
deformation av vagskiktet initieras tidigast vid det angivna vardet. Vi tror att standard
kvalitén ar fullt tillracklig eftersom wellpappen kan deformeras hela 3 mm av 7 innan
produkterna i lasten tar skada.
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Utvardering av experiment 1 och test 1

L6sningen ger en god fixering av produkterna men fragan ar om det ar mojligt att producera.
Ett mote bokades in med Kappa for att presentera losningsforslaget.

Leverantorskontakt 1

Vi presenterade I6sningen i form av en wellpappsprototyp for Stefan och Jonas. De trodde
inte att det skulle vara nagra problem att producera arken. Kappa kan max producera 7 mm
tjock wellpapp. Stefan foreslog att ett test med ett dubbelvikt ark i 10 millimeter. Det vill sdga
tva 5 mm wellpappark.

Utvecklingssteg 2

Tre ritningar gjordes for helpallsformatet, en fér varje format. For E5-varmevéxlarna blir
forpackningsmonstret utformat pa samma satt som det forpackas idag. E6- och E8:ornas
forpackningsmonster blev i stort sett samma. Skillnaden &r att raderna centreras i pallen. For
E8:orna blev ytan pa kanterna sa stor att tvd varmevéaxlare kan placeras pa varje kortsida.
Bultarnas placering pad varmevaxlaren kan variera i langdled. | ritningen har vi darfor gjort
sparen sa langa att de passar for samtliga bultpositioner. Bilderna nedan visar
forpackningsmonstret for de tre storlekarna. De tre ritningarna finns bifogat i bilaga 7 - 9.

Bild 5-17, 5-18 och 5-20. Forpackningsmdonster for E5 -, E6 - respektive E8 — varmevaxlare. De grova
linjerna ar utstansning och de tunna anger positionen for produkterna.

Utvecklingssteg 3

Steg tva innebér att det behovs tre olika wellpappsark for E5 -, E6 - respektive E8 —
varmevaxlarna. | nast steg slogs ritningarna samman for att skapa ett ark som passar alla 3
produktgrupperna, dar av det komplexa maénstret pa ritningen. Efter ett antal justeringar blev
ritningen sa bra att den troligen skulle ga att tillverka utan att bli allt for instabil. Steg tre
skickades till Kappa som kunde gora ett antal provark. Ritningsmonstret visas i bild 5-21.
Fullstandig ritning finns i bilaga 10.
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=== Bild 5-21. Wellpapparkets ritningsmonster som passar for E5-,
== E6- och E8-varmevaxlare med bult.
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Leverantorskontakt 2

Kappa tog del av ritningen och lovade att leverera provark sa fort som mojligt. Till den forsta
leveransen bestamdes att arken skulle vara dubbelvikta 10 mm tjocklek. Priset for ett sadant
ark &r cirka 10 SEK.%®

Test 3

Kappa levererade tre dubbelvikta ark for test och utvardering. En pall packades med E5 -, E6
— respektive E8 — varmevaxlare, se bilderna nedan.

B § § B =k & A A=
TR T T .

Bild 5-22, 5-23 och 5-24. Vanster bild, stansat dubbelark. Mellersta bilden, ytterkanten pé arket med E6 —
varmevaxlare. Hoger bild, ytterkanten pa pallen med E8 — varmevaxlare.

Utvardering test 3

Fixeringen av produkterna blev mycket god. Bultarna var inte i nérheten av att vidrora
underliggande lager och vid nésta steg kommer prover bestéllas med ett enkelark i 7 mm
tjocklek. Hanteringen av emballaget kandes mycket smidigt, istéllet for att placera ut
trapinnar for varje rad sa laggs ett ark som mellanlagg for varje lager. Nya mellanlagg
bestalldes i 7 mm tjocklek for att testpacka ett helt kolli.

Test 4

Kappa levererade 16 nya provark till SWEP. Testet utfordes med E8 — varmevaxlare som
packades i en helpall med fyra pallkragar. Provkollit skickades med lastbil i en vecka. Innan
produkterna packades upp togs alla pallkragarna av for att undersoka hur de nedersta lagren
klarat belastningen. Wellpappen skars bort vid kanten for att undersékas om bulten rérde vid
underliggande varmevaxlaren. Resultatet visar att det racker med 7 mm wellpapp da avstandet
mellan bulten och underliggande varmevéxlare var fullt tillrackligt.

Bild 5-25, 5-26 och 5-27. Pallkragarna togs bort fér att kunna undersoka de nedersta lagren.

Utvardering test 4

Eftersom det racker med ett 7 mm wellpappark kommer priset bli lagre och arken bli
smidigare att hantera i produktionen. Problemet med span och flis fran trapinnarna kommer
aven att forsvinna. 1 och med att wellpappmellanlaggen fixerar produkterna sa bra sa behdvs
inte fixeringen goras i kanterna som det gors idag. En viktig aspekt som inte far glommas bort
ar att 16sningen ar betydligt mer estetiskt tilltalande &n dagens traéemballage.

206 Jonas Rengbo, férsaljare, 2005-11-22
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Test 5

For att belysa kostnadsbesparingen gjordes tva provpackningar for E5, E6 respektive E8 —
varmevaxlare. Forsta provpackningen gjordes med wellpappmellanldggen och den andra
packades pa traditionellt vis. Testresultatet for E5 — varmevaxlare visas i tabell 5-1 och 5-2.

Testresultaten for E6 - och E8 — varmevaxlare bifogas i bilaga 11.

Material- och arbetstidsatgang | (SEK/enhet) | Ingdende material
Helpall 1200x800x144 mm (st) 62 1
Pallkrage 1200x800 mm (st) 54 3
Ribba 12x30x715 mm (st) 1,27 84
Boardlock 800x600x3,2 mm (st) 4,85 0
Boardlock 1200x800x3,2 mm (st) 8,25 1
Tréregel B65 765x100x32 mm (st) 4,86 0
Wellpappark 700x190x7 mm (st) 2,05 0
Mellanlagg Wellpapp 5,60 0
Arbetsatgang (min) 4,15 30
Total kostnad (SEK) 463

Tabell 5-1. Packkostnader traditionell

packning, 480 stycken E-5 tjugoplattors

Material- och arbetstidsatgdng | (SEK/enhet) | Ingdende material
Helpall 1200x800x144 mm (st) 62 1
Pallkrage 1200x800 mm (st) 54 3
Ribba 12x30x715 mm (st) 1,27
Boardlock 800x600x3,2 mm (st) 4,85 0
Boardlock 1200x800x3,2 mm (st) 8,25 1
Traregel B65 765x100x32 mm (st) 4,86 0
Wellpappark 700x190x7 mm (st) 2,05 0
Mellanlagg Wellpapp 5,60 9
Arbetsatgang (min) 4,15 25,3
Total kostnad (SEK) 389

Tabell 5-2. Packkostnader med mellanlagg i wellpapp, 480 stycken E-5 tjugoplattors

Leverantorskontakt 3

Priserna pa wellpapparken till bultvarmevaxlare kostar 6 SEK vid bestallning av 5000 ark per
leverans och 5,60 SEK vid 10000 ark. Fullstandig offer bifogas i bilaga 6. En stans kostar

20000 SEK att bygga.?®”

207 jonas Rengbo, Smurfit Kappa Group, férséljare, 2006-01-20
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5.3 Ytteremballage och lastbarare
Nedan ges en kort beskrivning av de olika leverantorer som har kontaktats for att finna
alternativ till SWEPs nuvarande ytteremballage och lastbarare.

5.3.1 Interwell AB

Interwell AB och dar lokaliserade i Mariestad. Interwell tillverkar emballage 1 hé&rdad
wellpapp, materialet &r helt &tervinningsbart.”®® Interwell levererade tva helhetslésningar i
hel- och halvpallsformat som bestar av lastbarare, sarg och lock. Delarna levereras
tillsammans i ett Kitt. Sargen félls upp och placeras i lastbararen och slutligen placeras locket
pa sargen. Bilderna nedan visar helpallsalternativet. Halvpallslosningen hanteras och ser ut pa
liknade satt. Ytteremballaget och lastbararen ar staplingsbart och vattenavvisande. Star
ytteremballaget och lastbéraren i vatten under langre perioder forsvinner barigheten. Interwell
lagerfor produkter i hel- och halvpallformat, de levererar aven kvartspallslésningar.2®

Bild 5-28, 5-29, 5-30, 5-31 och 5-32. Helpall med ytteremballage. Bilden till vanster visar emballaget i sin
helhet. De fyra bilderna till hoger visar hur emballaget ser ut ndr emballaget levereras till SWEP samt
hur emballaget ska resas.

5.3.1.1 Priser
Ytteremballage, sarg + lock | Kvantiteter per &r | Pris (SEK)
1200x800x600 10000 206
800x600x600 8000 130
Lastbéarare
Helpall 1200x800 10000 71
Halvpall 800x600 8000 49

Tabell 5-3. Priser fran Interwell AB.?%°

208 \\aww.interwell.se, 2005-11-18
29 jbjd.
219 priser frén offert och produktfakta fran broschyrer skickade av Interwell AB, 2005-11-28
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5.3.2 LattPallen Sverige AB

LattPallen Sverige AB bildades ar 1995 och deras koncept ar att leverera lastbarare och
ytteremballage med lag vikt som tal fukt samt klarar av en hog belastning. Lastbararens
klossar baseras pa plastbelag kartong som formas till fyrkantiga rér och kan std i 10
centimeters vatten utan att tappa barighet. Produkten har genomfort miljomarkning baserad pa
livscykelanalys. Emballaget ar staplingsbart om stottor placeras i hornen. Stéttorna tillverkas
pd samma sitt som klossarna till lastbararen.”* En helhetslésning i halvpallsformat
levererades till SWEP. Helhetslésningen monteras enligt bilderna nedan som bestar av
lastbérare, sarg och lock. Lastbararen som levererades &r endast tvavagshanterbar. LattPallen
kan dven leverera helpallslosningar med lastbarare som mojliggor fyrvagshanterning.
Lastbararen som kan hanteras fran fyra hall klarar daremot inte av att lagring i pallstall.

Bild 5-31;, 5-34, 5-35 och 5-36. Halvpall med ytteremballage. Vanster bild visar emballage och lastbérare i
sin helhet. De tre bilderna till hdger visar hur emballaget ska monteras.

5.3.2.1 Priser
Ytteremballage, sarg + lock Pris (SEK)
800x600x700 40,50
1200x800x700 60,00
Lastbarare (tvavagshantering)
Halvpall 800x600 (7 mm well) 38,00
Helpall 1200x800 (7 mm well) 83,00

Tabell 5-4. Priser fran Lattpall Sverige AB**

21 \www. lattpallen.se, 2005-11-29
212 priser skickade av LattPallen Sverige AB, 2006-01-16
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5.3.3 Tri —Wall

Tri — Wall producerar ytteremballage i kraftig wellpappskvalitet som har tva eller tre
vagskikt. Tri Wall producerar enbart ytteremballage och inga lastbarare. Tri Walls produkter
ar framtagna for att kunna leverera tunga produkter i &ven fuktiga miljéer. Den tjocka
wellpappskvaliteten gor att ytteremballaget klarar av en hdg belastning och det ar inga
problem med staplingsbarheten.®® Tri — Wall skickade tre provexemplar, tva
helpallslésningar och en halvpallslésning till SWEP. Helpallslésning nummer 1 bestod av
botten, sarg + lock, se bild 5-37 och 5-38. Helpallslosning nummer 2 bestar av sarg med
uppvikbar botten och ett lock, se bild 5-39 och 5-40. Halvpallsmodellen bestar av sarg med
uppvikbar botten och ett lock. Halvpallslosningen kan dven fas med botten, sarg och lock.
Emballaget monteras for hand och levereras i plana ark med vikanvisningar instansade.

Bild 5-37 och 5-38. Helpallslgsning nummer 1,
botten + sarg + lock.

Bild 5-39 och 5-40. Helpallsldsning nummer 2,
sarg med uppvikbar botten + lock.

5.3.3.1 Priser
Ytteremballage, sarg + lock Kvantitet per leverans | Pris (SEK)
800x600x600 Sarg med uppvikbar botten + lock 320 71,00
1200x800x600 Botten, lock och sarg 560 113,00
1200x800x600 Sarg med uppvikbar botten + lock 560 120,00

Tabell 4-5. Priser fran Tri — Wall.

5.3.4 Smurfit Kappa Group

Kappa har inte skickat ndgra provexemplar pa sitt ytteremballage, men under examensarbetets
gang har en dialog har forts angaende olika alternativt till dagens ytteremballage. Kappa har
en l6sning som &r staplingsbar och vattenavvisande. Losningen tillverkas i wellpapp och
forstarks med trastottor for att klara kraven pa staplingsbarhet.

5.3.4.1 Priser
Yiteremballage Kvantitet per leverans | Pris (SEK)
Sarg 1200 x 800 x 800mm 500 54,00
Sarg 1200 x 800 x 600mm 500 46,00
Lock 1200 x 800 1000 20,00
Inrede med tra 800mm 1 000 35,00
Inrede med trd 600mm 1 000 29,00

Tabell 6. Priser fran Kappa.

13 Josepha Veerkamp, Tri — Wall Europé, forséljare 2005-12-02
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5.3.5 SP-System Sweden AB

SP — system har inte skickat nagra prover utan den information som presenteras nedan
kommer fran deras hemsida samt genom mailkontakt. Ytteremballage och lastbarare i
plastmaterial ar mycket dyrare an wellpappslosningar. For att fa en Ionsamhet i plastlosningar

kravs det ett retursystem.

Bild 5-41. Pallkrage 951, 1200 x 800 x 400

4

Bild 5-43. SP — Pallen (901) 1200x800

Bild 5-44. SP-Lattviktspall (1208E)

1200 x 800 mm.

5.3.5.1 Priser
Ytteremballage Kvantiteter per ar | Pris (SEK)
Pallkrage (951) 1200 x 800 x 400 mm 10000 470,00
Pallkrage (955) 1200 x 800 x 185 mm 10000 240,00
Lastbéarare
SP - Pallen (901) 1200x800 10000 270,00
SP-Lattviktspall (1208E) 1200 x 800 mm 10000 95,00

Tabell 5-6. Priser fran SP - produkter.”

24 \www.sp-system.se, samt offert fran sp — produkter, 2005-12-27
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6 Analys

| detta kapitel analyseras insamlad data samt utvarderingar fran tester och
leverantérskontakter med hjalp av den teoretiska referensramen.

6.1 Nuldgesanalys

Nul&gesbeskrivningen av forpackningsprocessen belyser en hel del intressanta fakta.
Forpackningen kostade SWEP 10 miljoner SEK ar 2004 vilket ar betydligt mer dn forvantat.
Vid tidpunkten for nuldgesbeskrivningen fanns 13 heltidstjanster dedikerade till packningen,
vilket star for ungefar halften av forpackningskostnaden. Den andra hélften ar kostnader for
forpackningsmaterial.

I nuldgesbeskrivningen presenterades en maétning for enskilda kollin 1 respektive
produktionsteam for att belysa eventuella kostnadsskillnader. Resultatet visar att
genomsnittskostnaden ar hogst i E — teamet, ett ovédntat resultat. Vi forvantade oss att
kostnaden per packat kolli skulle vara storst i B-teamet eftersom deras produkter &r
besvérligast att forpacka. E-teamets kollin kostade i genomsnitt 162 SEK mer &n B - teamets
och 148 SEK mer &n L/S-teamet. E - teamet férpackar standardprodukter i stora orders vilket
medfor att det gar at mer forpackningsmaterial och da framst inneremballaget. Kostnaden for
forpackningsmaterialet har storre genomslagskraft pa totalkostnaden &n vad arbetskostnaden
har. Vi har aven forstatt att E-teamets kunder stéller betydligt hogre krav pa hur deras
produkter forpackas &n vad B- och L/S-teamets kunder gor. Vilket &r ganska naturligt
eftersom de flesta produkter som produceras i de tva sistnamnda teamen &r specialprodukter
till lite mindre kunder. E-teamet producerar daremot standardiserade produkter till storre
kunder, som darmed staller hogre krav pa bland annat férpackningen.

Kraven fran E-teamets kunder skapar en del problem i produktionen. Till exempel staller en
kund krav pa att deras produkter ska levereras i en halvpall med 75 enheter i varje. Det ar inte
ovanligt att samma kund bestéller ett par tusen enheter at gangen. Produkterna skulle kunna
levereras pa tva helpallar men maste pa grund av de ovan namnda kraven packas i 30 stycken
halvpallar. Detta medfér att forpackningskostnaden 6kar med flera hundra procent pa dessa
produkter. Ett annat exempel &r storkunden Vaillant. Forpackningskostnaden for deras
produkter ar nastan fyra ganger hogre an om de forpackas i en standardforpackning.

Det ar tydligt att forpackningsteknik ar ett relativt 1gt prioriterat omrade pd SWEP. Det finns
ingen person som har totalansvaret for forpackningstekniken. Ansvaret delas istallet upp pa ett
antal personer och faller darfor manga ganger mellan stolarna. Vid datainsamlingen
uppmarksammades att det inte finns nagot system som registrerar materialatgangen i
forpackningsprocessen. Det finns inte heller nagot entydigt system for bestallning av
forpackningsmaterial. Kostnader samlas in under ett och samma kostnadsstalle men
specificeras inte vidare trots att kostnaden for forpackningsmaterialet uppgar till cirka 5
miljoner SEK arligen. Det gar dessutom inte att spara forbrukningen av forpackningsmaterial
i de olika produktionsteamen. Det &r inte nddvéndigt att registrera samtliga kostnadsposter i
forpackningsprocessen men de stora posterna bor registreras i nagon form av system. Idag
registreras endast vilken pall och hur manga pallkragar som produkterna ska packas i men
denna registrering gors enbara for att informera forpackningsoperatéren om hur produkterna
ska forpackas. Registreringen knyts alltsa inte samman med forpackningskostnaden.

Eftersom samtliga kunder ”betalar” samma standardkostnad for forpackningen av produkterna
borde SWEP erbjuda sina kunder en standardférpackning. Om sedan kunderna onskar en
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annan forpackningslosning bor de betala ett hogre pris for denna pa samma vis som de far
betala mer for en specialanslutning. Vi tror att det ar viktigt att belysa dessa aspekter annars
kommer kundens krav pa forpackningen leda till orimligas férpackningskostnader och minska
marginalerna pd SWEPs produkter.

6.2 Varmevaxlare med kundanpassad tackplat

Varmevaxlare med kundanpassad tackplat ar den nést storta produktgruppen och star for 11 %
av E-teamets totala forsaljning. Anledningen till att vi valt att férdjupa oss i denna
produktgrupp ar att forpackningen av dessa produkter idag ar relativt ineffektiv i forhallande
till andra produktgrupper. Vi ser &ven storst forsaljningstillvaxt i denna produktgrupp
framover.

6.2.1 Vaillant

Vaillants produkter packas idag pa halvpall, men 6nskemal finns om att produkten ska borja
paketeras pa helpall eftersom Vaillants nya produktionsenhet har mojlighet att ta i mot dessa.
Problemet &r att det blir svart att jamféra en ny férpackning med den befintliga eftersom
produkterna packas pa halvpall idag. For att gora en rattvis jamforelse valde vi att endast
jamfora materialkostnaden for inneremballaget per packad enhet. Detta gjordes for att
ytteremballaget inte paverkas i speciellt stor utstrackning av det nya inneremballaget.
Kostnaden for ytteremballage kommer att minska nagot eftersom det & majligt att forpacka
fler enheter pa samma volym med det nya inneremballaget, men det ar omajligt att séga i
vilken utstrackning.

Reducering av materialkostnad

Snittkostnaden for inneremballaget i den nuvarande férpackningen ar 1,14 SEK per enhet. Ett
wellpappark kostar 13,00 SEK vid en bestallningskvantitet pa 2000 enheter. Pa varje ark &r
det méjligt att packa 40 varmevéxlare, detta ger en kostnad for inneremballaget pa 0,33 SEK
per enhet, en reducering med 71,5 %. Prognoserna for nasta ar pekar pa en forséljning av
minst XXX enheter till Vaillant, om dessa stimmer kommer SWEP spara 163 000 SEK i
material kostnader for inneremballaget bara under 2006.

Reducering av arbetskostnad

Det gar tyvarr inte att mata exakt hur mycket tid som sparas i packningen med det nya
inneremballaget eftersom produkterna packas pa halvpall idag men kommer att packas pa
helpall i framtiden. Vi ar 6vertygade om att arbetskostnaderna for packningen av Vaillant-
varmevaxlare kommer att reduceras kraftigt eftersom momenten i packningen kommer att
minskas avsevart. An viktigare ar att kapacitetsutnyttjandet i provningsutrustningen kommer
att oka eftersom personalen inte behdver lamna maskinen for att saga upp wellpapp till
Vaillantférpackningen. Ska Vaillant-varmevéxlare provas och packas under ett helt skift
behdver personalen saga ark i cirka en timme innan de kan pabdrja sitt arbete, under tiden star
provningsutrustningen stilla.

Ovriga fordelar

Personalen upplever det som stressigt att prova och packa Vaillant-varmevéxlare pa grund av
de manga arbetsmomenten. Detta leder till samre kvalitetskontroll i provningen och &ven till
att personalen forsoker undvika att prova och packa Vaillant-varmevaxlare i sa stor
utstrackning som mojligt. Dessa problem kommer att forsvinna helt med det nya
inneremballaget eftersom Vaillant-varmevéxlarna blir minst lika enkla att hantera i
packningen som Ovriga produkter. Andra fordelar &r ett 6kat volymutnyttjande i kollit och
lagre fraktvikter. SWEP kommer dven att fa en estetiskt tilltalande forpackning och kunden
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far mindre forpackningsmaterial att ta hand om och en smidigare hantering av varmevaxlarna.
Det kommer dven att vara mojligt att anvénda sig av robotar vid uppackning i produktionen.
Problem med wellpappdamm i produkterna kommer att forsvinna helt vid packning med
mellanlaggen.

Nackdelar

Vi har svart att se nagra storre nackdelar med mellanlaggen. En mindre problem é&r att arken
inte kan lagras utomhus. Ett annat problem ar att SWEP under en dvergangsperiod kommer ha
flera olika forpackningssystem, men sa &r fallet redan idag.

6.2.2 Bosch

Boschs produkter packas idag pa helpall. Nagra tidsstudier pa packning av boschprodukter har
inte gjorts. Vi kommer darfor endast jdmfdra kostnaden for inneremballaget per
varmevaxlare. Om mellanldggen anvands istéllet for trareglar kommer ungefar samma méngd
varmevéxlare att kunna packas per kolli som idag, det far plats farre enheter per lager men
samtidigt far det plats fler lager i kollit. Detta medfor att kostnaden for ytteremballage
kommer bli oféréandrad.

Reducering av materialkostnad

Kostnaden for det inneremballage som anvands idag ar 0,56 SEK per varmevaxlare. Packning
med mellanldggen ger en reducering av materialkostnaderna med 0,24 SEK per enhet, en
minskning med 42 %. Enligt prognoserna for 2006 kommer férséljningsvolymen att ligga pa
XXX enheter, detta ger en besparing pa 50 500 SEK for 2006. Till detta kommer en besparing
av fixeringsmaterial.

Reducering av arbetskostnad

Som sagt har inga tidsstudier gjort pa packning av Bosch-varmevaxlare. Men tiden for
packningen av produkterna kommer att reduceras eftersom arbetsmomenten i produktionen
blir férre.

Ovrigt
For- och nackdelar ar samma som for Vaillant.

6.3 Varmevaxlare med bult

Varmevaxlare med bult &r den storsta produktgruppen och star for cirka 70 % av den totala
forséljningen i E-teamet. Vi anser darfor att det &r viktigt att forsoka reducera
forpackningskostnaden for dessa. Aven en mindre besparing per enhet kommer att ge relativt
stora besparingar for SWEP.

6.3.1 Reducering av materialkostnader

Berakningarna nedan ar baserad pa ett 7 mm wellpappark. Fram till och med 2005-10-10 har
SWEP salt cirka XXX E-varmevaxlare med bult under 2005. Vi antar att forsaljningen &r jamt
fordelad 6ver aret, vilket innebéar att den totala forsaljningen av bultvarmevéxlare for 2005
blir XXX enheter.

Tabell 6-1 visar forséljning fram till och med 2005-10-10 samt den uppskattade forsaljningen
for hela 2005 fordelat pa olika typer av varmevaxlare.
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Typ Forséljning fram t.0.m. 2005-10-10 (st.) Uppskattad forsaljning hela 2005 (st.)
E5 XXX XXX
E6 XXX XXX
E8 XXX XXX
Totalt XXX XXX

Tabell 6-1. Férsaljning av varmevaxlare med bult

Enligt undersokning av fordelning av ytteremballage i E-teamet skickas cirka halften av
produkterna med helpall. Det innebér att de uppskattade siffrorna for 2005 ska divideras med
2 for fa en siffra pa arsforbrukningen av wellpapparken. Tabellen nedan visar den beréknade
arsforbrukningen av wellpapparken for helpall.

Typ | Uppskattad forsaljning 2005 dividerat med 2 | Antal véaxlare per wellpappark | Antal ark per ar
E5 XXX 60 XXX
E6 XXX 50 XXX
E8 XXX 34 XXX
Totalt XXX - XXX

Tabell 6-2. Beraknad arsforbrukning wellpappark

Vi tror att siffran kommer bli hogre under 2006 eftersom prognoserna visar pa hogre volymer
framdver. En annan faktor som kommer att 6ka forbrukningen ar att det behovs dubbla ark i
botten pa varje kolli for att skydda bulten. Pa grund av detta angav vi en arsforbrukning pa
15 000 enheter nar vi begarde in offert fran var tilltankta leverantor.

Vi fick ett pris pa 5,60 SEK styck vid bestéllning av 15000 enheter, i summan ingar
kostnader for leverans till SWEPs produktionsenhet i Landskrona. Priset avser en
standardkvalité med bendmningen 215. Tabellen nedan visar hur mycket material kostnaderna
kan reduceras om produkterna bérjar packas med standard wellpappark istéallet for trareglar
som anvands idag.

Kostnad for packning med Kostnad for packning med
Typ trareglar/varmevaxlare(SEK) | wellpappark/varmevaxlare (SEK) | Kostnadsreduktion (%)
E5 0,25 0,09 63
E6 0,25 0,11 56
E8 0,25 0,16 35

Tabell 6-3. Materialkostnadsreduktion av vid packning med wellpappark

Det ar viktigt att podngtera att denna reduktion endast avser kostnader for de reglar som
fungerar som distans mellan varmevéxlarna. Materialkostnaderna kommer att reduceras
ytterligare eftersom det inte behdvs fixering i vare sig langs- eller sidled. Losningen kommer
aven att reducera kostnaderna for ytteremballaget. Detta eftersom distansen mellan
varmevaxlarna blir 7 istallet for 12 mm, vilket innebar en minskning med 5 mm per lager. Det
gor det mojligt att packa fler varmevéxlare per kolli och ddrmed minska férbrukningen av
pallar och pallkragar. Med bibehéllna volymer blir den arliga besparingen av material
kostnader cirka 77 000 SEK. Denna summa galler som sagt enbart kostnaden for
mellanlaggsfunktionen. Kostnaden for fixeringsmaterialet ar svar att uppskatta eftersom
fixering utfors pa olika satt, beroende pa vilken operatér som packar kollit. Tabell 6-4 visar
den troliga arliga besparingen for helpallsldsningen, vi tror att besparingspotentialen ar minst
lika stor for en halvpallslosning.
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Typ | Berdknad férsaljningsvolym 2005 (st.) Besparing/enhet (SEK) Arlig besparing (SEK)
E5 XXX 0,16 XXX
E6 XXX 0,14 XXX
E8 XXX 0,09 XXX
Totalt XXX - XXX

Tabell 6-4. Arlig besparingspotential fér helpall.

6.3.2 Reducering av arbetskostnader

Det ar mycket svart att uppskatta den totala reduceringen av arbetskostnaden om det nya
forpackningssystemet implementeras. Vid provpackning med mellanldggen stod besparingen
av arbetskostnader for mellan 19 och 48 % av den totala kostnadsreduktionen. Det &r svart att
saga om detta ar en generell bild men det gar med sakerhet att saga att det blir en reducering
av arbetskostnaden eftersom arbetsmomenten i forpackningsarbetet blir betydligt farre.
Personalen lagger i ett mellanlagg istéllet for 12 trareglar for varje lager i pallen, de slipper
dessutom att fixera lasten bade i sidled och langdled. Pa de tre olika kollin som provpackades
blev arbetstidsbesparingen minst 5 minuter och anda upp till 7 minuter pa ett av kollina utan
att personalen behdver anstrdnga sig mer an idag. Vi véljer att inte forsoka uppskatta den
totala reduceringen av arbetskostnaden eftersom en sadan skulle bli mycket oséker.
Reduceringen av arbetstidsforkortningen far ses som en "bonus” vid implementering av det
nya inneremballaget.

6.3.3 Reducering av fraktvikt

Volymen pa wellpapparken blir stérre an pa trareglarna men vikten pa emballage blir trots
detta mindre pa grund av wellpappens lagre densitet, vilket visas i tabellen nedan. Ett
wellpappark véager 540 g medan en traregel med matten 715x30x12 vager 125g i snitt. Vi har
inte forsokt berdkna besparingar i fraktkostnader pa grund av att dven en sadan berakning
skulle ge ett mycket osakert resultat. Det &nda som &r mojligt att sdga med sékerhet ar att det
kommer att bli en reducering av fraktkostnaderna.

Typ | Vikt/varmevaxlare, tréreglar (g) Vikt/varmevaxlare, wellpappark (g) | Viktreducering(%)
E5 25 9 64
E6 25 11 57
E8 25 16 36

Tabell 6-5. Viktreducering for inneremballage

6.3.4 Besparing per packat kolli

For att undersoka besparingspotentialen per Kkolli gjordes som namnts tidigare tre
provpackningar med E-5, E-6 och E-8 varmevaxlare. Resultatet av dessa redovisas nedan,
besparingarna har delats upp i material- respektive arbetskostnader. Ett 7 mm wellpappark
anvandes vid provpackningen. Samtliga kollin packade med mellanlaggen fick en lagre
fraktvikt &n vid packning med traditionellt inneremballage. | tabell 1 redovisas
kostnadsbesparingen angivit i SEK. Tabell 2 visar besparingen i procent samt hur stor del av
den totala besparingen som utgors av material- respektive arbetskostnad.

Forpackningskostnad, tréareglar | Forpackningskostnad, mellanlagg | Kostnadsreducering
Produkt (SEK) (SEK) (SEK)
E-5 464 388 76
E-6 295 248 48
E-8 562 421 141

Tabell 6-6. Reducering av forpackningskostnad, SEK
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Produkt | Kostnadsreducering (%) Andel, materialkost (%) Andel, arbetskostnad (%)

E-5 17 65 35
E-6 16 52 48
E-8 25 81 19

Tabell 6-7. Reducering av forpackningskostnad, procent

6.3.5 Ovriga fordelar med ett nytt inneremballage

Vi anser att forpackningslosningen med mellanldgg i wellpapp ar betydligt mer estetiskt
tilltalande for kunden och ger darmed ett seridst intryck av SWEP som foretag. Ett annat stort
problem som kommer elimineras ar stora mangder sagspan i kollit, och i vissa fall aven i
produkten. Vi tror &ven att kunden kommer att uppskatta att det blir betydligt enklare att
packa upp produkterna nér de levererats. En annan fordel ar att SWEP inte behover oroa sig
Over de fytosanitdra kraven. Som synes ovan kommer Idsningen att spara en del pengar i
materialkostnader samtidigt som den kraver mycket sma investeringar, endast en
engangskostnad for stansen pa 20 000 SEK och eventuellt ett extra pallstall eller liknande i
produktionen for lagring av arken.

6.3.6 Nackdelar

Arken kommer att krava nagot storre lagringsutrymme i produktionen, de kan inte lagras
utomhus utan bor std i materialtilt eller liknande. SWEP kommer ha tva olika
forpackningssystem under en évergangsperiod. Arken klarar inte hur mycket fukt som helst
innan de kollapsar, detta torde dock inte vara ett problem eftersom ytteremballaget skyddar
mot regn och fukt, kollina ska dessutom inte sta utomhus under langre perioder. SWEP
anvander sig dessutom av wellpapp i sina forpackningar redan idag och har inte haft nagra
problem med detta.

6.4 Ytteremballage och lastbarare

Som ytteremballage anvander sig SWEP av pallkragar i trd och tva masonitskivor som botten
och lock. Som lastbdrare anvands trapallar. Ytteremballagets och lastbédrarens viktigaste
funktion &r att skydda produkterna vid lagring, hantering och transport. Nedan végs for-
respektive nackdelar med dagens emballage mot alternativa emballage.

6.4.1 Dagens ytteremballage och lastbarare

Fordelar

Dagens traemballage ar mycket starkt och ger produkterna ett bra skydd jamfort med manga
andra alternativ pa marknaden. Emballaget ar staplingsbart vilket ar ett krav for att kollit ska
kunna skickas som viktgods. Staplingsbara laster & daven mer latthanterigt i produktionen och
krdver mindre yta i fardigvarulagret. Traemballage forlorar inte sin staplingsstyrka i fuktiga
miljoer och skyddar produkterna mot sttar och annan yttre paverkan. Pallkragarna ger en viss
flexibilitet i hojdled eftersom de har en héjd pa 200 mm, det hogsta tillatna antalet pallkragar
pa ett kolli ar fyra. Detta mojliggor fyra olika storlekar pa kollit med ett och samma
ytteremballage.

Nackdelar

En nackdel med dagens traemballage &r att det suger at sig fukt, vilket far traet att svélla och
bli tungt. Ar emballaget fuktigt nar det anvinds foreligger det en risk for att traet torkar och
krymper under lagring eller transport, vilket i sin tur gor att lasten inte langre ligger fixerad i
kollit. Oavsett om emballage &r fuktigt eller inte sa &r det tungt att hantera for
produktionspersonalen. Lastbararen hanteras normalt med truck medan pallkragarna hanteras

71




manuellt. Tramaterial medfor span och traflisor i produktionen vilket ar olampligt eftersom
detta kan hamna i varmevéxlarna, dessutom vill SWEP halla arbetsplatsen sa ren som majligt.
Det storsta incitamentet for att undersoka alternativ till dagen emballage ar kostnaden. Ar
2004 koptes ytteremballage och lastbarare in for 3,2 miljoner SEK och star for 67 % av den
totala materialkostnaden i forpackningsprocessen. Emballaget kops in nytt och kunderna
returnerar inte emballaget vare sig till SWEP eller till ndgon form av pallpool. En del kunder
har till och med uttryckt sitt missnéje med att ta till vara pa emballaget. Ett stort problem med
olika former av trdemballage ar de fytosanitéra kraven. Inom EU &r detta inget problem men
vid transporter till Kina, Australien och hela Nordamerika maste allt traemballage uppfylla
speciella krav for att fa importeras i det aktuella landet. Om emballaget inte uppfyller dessa
krav maste godset packas om eller atersandas, kostnaderna for detta star avsandaren for.
Kraven forandras konstant och tenderar att bli allt hardare.

6.4.2 Ytteremballage och lastbarare i wellpapp

Fordelar

Wellpapp ar generellt sett ett billigare forpackningsmaterial &n tra. Priset pa emballage i
wellpapp varierar kraftigt beroende pa vilka krav som stélls pa materialet. En helt vanlig
wellpapp lada som varken ska skydda mot fukt eller vara staplingsbar &r vasentligt billigare
an dagens trdemballage. Ska ytteremballaget vara staplingsbart krdvs det en tjockare
wellpappkvalité alternativt hardad wellpapp. Ytteremballaget kan &ven forstarkas med reglar i
tra eller papp. Om ytteremballaget ska klara ovanstaende krav okar priset men ligger dnda pa
en lagre niva an det befintliga traemballaget. Priset for lastbarare i wellpapp ar daremot
ganska likvardigt med dagens tréapall.

Wellpapp har lagre densitet an trd. En wellpappslésning med ytteremballage och lastbarare
med en hojd motsvarande tre pallkragar védger cirka 10 kg. Ett emballage med samma
dimensioner i tra vager cirka 40 kg. Detta innebér en viktreducering med 75 %. En lagre vikt
pa emballaget ger givetvis lagre transportkostnader eftersom godset skickas som viktgods.
Den stora behallningen med wellpapp ar forutom de lagre materialkostnaderna att all
hantering i produktionen underlattas. En stor fordel med wellpappemballage ar att man undgar
problem med fytosanitéra krav, eftersom dessa krav endast galler for traemballage. For att helt
komma ifran dessa krav maste allt forpackningsmaterial i kollit vara av wellpapp. SWEP
maste alltsa forsoka komma ifran allt tramaterial i lasten.

Nackdelar

En stor nackdel med wellpappldsningar ar att de inte gar att bygga olika hojder med dem.
Detta betyder att man maste kopa in fyra olika héjder pa wellpappsargerna for bade hel och
halvpall for att fa samma flexibilitet som idag. Detta blir 8 varianter som ska bestallas och
lagerhallas. Wellpapp maste dessutom lagerhallas inomhus, vilket traemballage inte behdver.
Det rader fortfarande en viss tveka om hur mycket fukt wellpapp klarar av innan barigheten
gar forlorad. Wellpappen kan ytbehandlas med fuktavvisande film vilket minskar risken for
kollaps avsevart. Enligt forsaljaren fran Tri - Wall &r deras emballage framtaget for att
transporteras till sjoss. Det borde innebara att emballaget klarar av fuktiga miljoer, men for att
vara pa den sékra sidan bor egna tester utforas.

6.4.3 Ytteremballage och lastbarare i plast

Fordelar

Plast har en fordel jamfort med alla andra undersokta material, den &r helt oberoende av hur
fuktig miljon ar. Plast varken svaller eller tappar barighet i fuktiga miljéer. Plast har valdigt
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bra hallfasthetsegenskaper som i manga fall ar battre &n tréets. En annan stor fordel med
plastemballage &r att man kommer ifran problemet med de fytosanitara kraven. Den billigaste
lastpallen kostar mer an vad dagens lastpall och da klarar den inte av kraven pa
staplingsbarhet. Hade inte priser pa lastbararen varit av betydelse s hade plastpallen utan
tvekan varit det basta alternativet till dagen trapall. Den tal fukt, klarar av stétar och de
fytosanitéra kraven.

Nackdelar

Kostnaderna for plastytteremballage ar mycket hdgre &n for dagens tréemballage. Ska det
over huvudtaget vara [onsamt maste det finnas ett retursystem.

6.4.4 Kostnadsjamforelse

Vi har gjort en Kkostnadsjamforelse mellan dagen trdemballage och fyra olika
wellpappemballage for att belysa besparingspotentialen. Kostnadsjamférelsen innefattar inte
plastemballage eftersom kostnaderna &r alldeles for hoga. Berakningen gjordes pa ett
alternativ som motsvarar en pall med tre pallkragar i hel- och halvpallformat. Undantaget ar
LattPallen som berdknas med héjden 700 mm. Tri — Wall och Kappa har inga lastbérare i sitt
produktsortiment. FOr att gora en réattvis jamforelse mellan alternativen har berakningar dven
gjorts med trapall som lastbarare for samtliga leverantdrer. Resultatet fran
kostnadsjamfdrelsen presenteras i tabell 8 och 9, i hel- respektive halvpallsformat.

Helpall
Dagens helpallskolli 1200 x 800 x 600 Kostnad (SEK) | Besparing (SEK) | Besparing (%)
Trapall + 3 pallkragar + 2 masonitskivor 247 - -

Interwell 1200 x 800 x 600

Lastbarare i wellpapp + sarg + lock 277 -30 -12

Trépall + botten + sarg + lock 268 -21 -9

Lattpallen Sverige AB 1200 x 800 x 700

Lastbarare i wellpapp + sarg + lock 143 104 42

Trapall + botten + sarg + lock 135 112 45

Tri - Wall 1200 x 800 x 600

Alt 1: Trapall + botten + sarg + lock 175 72 29

Alt 2: Trapall + sarg med botten + lock 182 65 26

Smurfit Kappa Group 1200 x 800 x 600

Trapall + botten + sarg + lock 206 41 17

Tabell 6-8. Dagens kostnader for ytteremballage och lastbarare jamfért med olika leverantérers alternativ
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Halvpallslésning

Dagens halvpallskolli 800 x 600 x 600 Kostnad (SEK) Besparing (SEK) Besparing (%)

Trapall+ 3 pallkragar + 2 masonitskivor 188 - -

Interwell 800 x 600 x 600

Lastbéarare i wellpapp + sarg + lock 180 8 4

Trapall + botten + sarg + lock 174 15 8

Lattpallen Sverige AB 800 x 600 x 700

Lastbarare i wellpapp + sarg + lock 79 110 58

Trépall + botten + sarg + lock 94 94 50

Tri - Wall 800 x 600 x 600

Trapall + sarg med botten + lock 114 75 40

Tabell 6-9. Dagens kostnader for ytteremballage och lastbarare jamfért med olika leverantérers alternativ

SWEP kan gora stora kostnadsbesparingar genom att byta ytteremballage till nagot av de
presenterade alternativen. Lastb&raren ger ddaremot inga kostnadsbesparingar. Priserna &r
ungefar lika mycket eller till och med hdgre jamfort med priset for dagens lastbarare.

| helpallsformat ger LattPallens I6sning med ytteremballage och lastbérare i wellpapp storts
besparingar. Kostnaden for denna ar 135 SEK vilket ger en kostnadsreducering pa 45 %.
Aven i halvpallsformat ger LattPallens I6sning med ytteremballage tillsammans med tréapall
storst besparing. Kostnaden for halvpallsalternativet ar 135 SEK, vilket ger en
kostnadsreducering pa 58 %.

Vi har provat att montera samtliga alternativ forutom Kappas. Tri — Walls alternativ verkar
mest stabilt tackvare dess tjocka wellpappvéggar. Deras alternativ ger en kostnadsbesparing
pa 29,1 % for helpallslosningen och 40 % for halvpallslésningen. Kostnadsbesparingen pa
bara ytteremballaget &r 39 % for helpallsformat och 51 % for halvpallsformat. Interwells
produkt var smidigast att hantera och gav en stabil kdnsla. Tyvarr ger deras produkter ingen
kostnadsreducering jamfort med dagens emballage. LattPallens l6sningar ger storst
kostnadsbesparingar men det &r tveksamt om deras emballage klarar av de krav som SWEP
staller pa bérigheten. For att 6ka barigheten kan LéattPallens ytteremballage stéttas upp med
fyrkantprofiler tillverkade av plastbelagd kartong. Kappa har inte levererat nagra
provexemplar men sager att deras alternativ ska klarar de kraven som SWEP stéller. Vad vi
kan konstatera r att deras alternativ inte &r kostnadsmassigt battre &n varken Tri — Walls eller
Lattpallens och innehaller dessutom fler komponenter.

SWEP kopte in ytteremballage for 2,3 miljoner ar 2004. Om man raknar med att SWEP borjar
leverera sina produkter i enbart Tri — Walls forpackning kan en kostnadsreducering gdras med
ungefar 1000000 SEK. Detta ar bara en grov uppskattning men det visar pa vilken
besparingspotential det finns.

6.5 Retursystem

Vi funderade givetvis pa om det skulle vara mojligt att infora nagon form av retursystem pa
forpackningsmaterialet. Optimala forhallanden for ett retursystem ar korta avstand till
kunderna och sma variationer i efterfragan. For att ett retursystem ska vara I6nsamt ar det av
stor vikt att omsattningshastigheten pa returforpackningarna i system &ar hog. En hdg
omsattningshastighet forutsatter en jamn efterfragan och téta leveranser. Det &ar dven viktigt
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med tillrackligt stora volymer pa flodena for att pa sa vis sakerstalla rimliga fraktkostnader
per produkt. Standardiserade produkter och férpackningar ar bast lampade for retursystem,
eftersom kapitalbindningen 6kar med antalet artiklar.

Retursystem bor bygga pa ett pantsystem, annars riskerar produkterna att forsvinna ur
systemet. Om produkterna inte ar pantbelagda har kunden dessutom inga incitament att lagga
energi pa att returnera produkterna i ratt tid. Vilket medfor att laga frekvenser pa returflodet
som i sin tur innebér att antalet forpackningar i systemet maste okas.

Vi anser inte att SWEP bor infora ndgon form av eget retursystem eftersom fa av de ovan
namnda kriterierna &r uppfyllda. SWEP har ett stort antal kunder, som har en bred geografisk
spridning vilket ger sma volymer och laga frekvenser pa returflédena. Detta innebar att SWEP
maste kopa in stora volymer forpackningsmaterial for att kunna halla igang systemet. Detta
for med sig stora kostnader i kapitalbindning och lagerutrymme. En annan nackdel &r att
SWEP masta beldgga forpackningsmaterialet med pant, vilket kan vara kansligt att forklara
for kunderna.

SWEP har forvisso ett par stora kunder som skulle kunna lampa sig for ett retursystem, men
detta skulle innebara att man skulle vara tvungen att kora tva olika system parallellt.
Dessutom ar endast delar av det forpackningsmaterial som anvénds till dessa kunder lampat
for retursystem. Pallkragar och pallar ar produkter som [ampar sig for retursystem eftersom de
ar standardiserade och anvands av ett stort antal foretag. Pallkragen ar dessutom hopfallbar
och tar darfér mycket mindre plats pa returtransporten. Ytterliggare ett incitament for att
infora ett retursystem pa pallar och pallkragar ar den hoga kostnaden pa dessa. Men eftersom
SWEP har sa manga kunder skulle det kravas ett enormt administrativt arbete for att halla
reda pa flodena av dessa.
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7 Slutsatser och rekommendationer
| detta kapitel presenteras examensarbetets slutsatser och vara rekommendationer till SWEP.

Vi anser att SWEP har mycket att vinna pa att fortsitta arbeta med utvecklingen av
forpackningsprocessen och forpackningstekniken. Detta examensarbete har initierat denna
utveckling som vi hoppas att SWEP tar till sig. Vi har tagit fram forpackningslosningar som
har battre funktion samtidigt som vi har belyst vilka kostnadsbesparingar som kan ges.

Vi rekommenderar att SWEP implementera de nya mellanldaggen i helpallsformat till
bultvarmevaxlare och varmevaxlare med specialanpassad tackplat. Enligt var kostnadsanalys
kommer SWEP att reducera forpackningskostnaden med cirka 300 000 SEK i bara
materialkostnader under ar 2006. Det &r svart att uppskatta den besparade arbetskostnaden,
men av de kollin som provpackades med bultvarmevéxlare stod arbetskostnaden upp till 48 %
av den totala besparingen. En besparing av arbetskostnad kan alltsa goras i nastan samma
storleksordning som for materialkostnaderna. Besparingen av arbetskostnader ar formodligen
annu storre for Vaillant-varmevéxlare som idag upplevs som en av E - teamets mest
tidskravande produkt att foérpacka. Vi rekommenderar dven att SWEP utveckla ett mellanlagg
for bultvarmevéxlarna i halvpallformat. Det kraver sma resurser eftersom det redan finns ett
fungerande koncept i helpallformat. Vi uppskattar att ett nytt mellanléagg i halvpallsformat har
samma besparingspotential som for helpallen.

Vi rekommenderar att SWEP arbetar vidare med att utvecklar standardlésningar i
forpackningsprocessen. SWEP ska erbjuda sina kunder en standardférpackning dar kostnaden
ska relateras till forbrukat material. Det som avviker fran standardlosningar ska kunden betala
extra for. Detta system ger en rattvis kostnadsfordelning mellan SWEPs kunder samtidigt som
kunderna i viss man kan styras till att vélja enklare forpackning. En forutséttning for att
SWEP ska kunna genomfora detta dr att kunderna erbjuds en standardldsning som ar vl
anpassad till produkterna och dagens krav pa flexibla orderkvantiteter. Kan SWEP inte
erbjuda en bra standardférpackning s& kommer kunderna fortsédtta styra forpackningens
framtid.

Né&r implementeringsarbetet med mellanldggen ar slutfort bor SWEP boérja prova ut ett nytt
ytteremballage. SWEP kan gora stora kostnadsbesparingar genom att byta ut sitt
ytteremballage till ett wellpappalternativ. Av de leverantorer som kontaktats sa anser vi att Tri
— Wall &r det bésta alternativet. Ytteremballaget ger en mycket stabil och solid kénsla
samtidigt som materialet &r |l&tt att hantera for produktionspersonalen. Tri-Walls
ytteremballage ar staplingsbart, fuktavvisande, atervinningsbart och kan framfor allt ge en
kostnadsbesparing pa 39 % for helpallsformat och 51 % fér halvpallsformat. I priset ingar ett
tvafargstryck med SWEPSs logotyp, vilket ger en estetiskt tilltalande forpackning.

Alternativet fran Tri — Wall ar inte lika flexibla i hojdled som dagens pallkragar. Vi
rekommenderar att SWEP till en borjan bestamma sig for att endast anvanda sig av tva hojder
for hel- respektive halvpall for att minska antalet forpackningsvarianter till fyra. Vi tror att det
ar svart att motivera en lagerhallning av 8 olika varianter i produktionen. For att vara séker pa
att ytteremballaget klarar av det som lovats bor ett par provsandningar genomféras med
skrotade varmevaxlare innan skarpa leveranser genomférs. Vid genomforandet anser vi att ett
par kunder ska valjas ut som redan idag tycker det ar besvarligt att ta till vara pa
traemballaget. Pa det sattet ar det lattare att fa gehor for en forandring. Fungerar allt som det
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ska sa kan SWEP i nasta steg bestamma sig for att alla leveranser ska packas med det nya
ytteremballaget.

Det finns inga riktigt bra alternativ till dagens trapall. De produkter som finns tillgangliga pa
marknaden klarar helt enkelt inte de krav SWEP stéller pa sina lastbarare. Den enda fordelen
vi kan se med de alternativa lastbararna ar SWEP kommer ifran problemet med de
fytosanitara kraven, vilket i och for sig ar ett mal som foretaget bor arbeta mot. Av de
alternativ vi undersokt ar lattpallen det mest lampliga, men vi vill inte rekommendera SWEP
att byta lastbarare som det ser ut idag. Utvecklingen gar framat och béttre alternativ kommer
med all sékerhet dyka upp fram over.

Vi anser avslutningsvis att SWEP inte ska infora nagot retursystem pa forpackningsmaterialet.

SWEP har for manga kunder med en stor geografisk spridning for att det ska ga att fa
ekonomi i ett retursystem.
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Bilaga 1

| tabell 1 visas resultatet av matningarna i E — teamet. Matningarna gjordes pa 12 olika kollin.
Ingaende material och arbetstiden multipliceras med respektive kostnad som sedan summeras

till en totalkostnad.

E-team Kolli

Materialdtgang(st) nrl | nr2 | nr3 [ nrd | nrt5 | nr6 | nr7 | nr8 | nr9 | nrl0 | nrll | nrl2
Pall 1200x800 1 1 1 1 1 1

Pallkrage 1200x800 4 4 4 4 2 2

Halvpall 800x600x22 1

Pallkrage 800x600 3 1 3 4 3 3
Boardlock 1200x800x3,2 2 3 3 2 2 2

Boardlock 800x600x3,2 2 2 2 6 2 2
Traregel B65 765x100x32 4 4 6

Tréregel B65 400x100x75

Wood 35x35x715

Ribba 12 x 30 x 715 195 | 102 | 102 2 | 240 90 67 10 86

Pallunderldgg

SWEP-plast(m) 2 2 2 1 2 2 2 1 1 1 1 1
Wellpappark 700x190x7 93 34 | 105 105 | 101
Spénnband (SEK/kolli) 14 | 12 12

Arbetsatgang (min) 26| 24| 24| 28| 31| 25| 15| 10| 28| 15| 29| 38
Total kostnad (SEK) 690 | 570 | 570 | 496 | 735 | 440 | 341 | 223 | 518 | 432 | 522 | 551
Genomsnittskostnad (SEK/kolli) 507

Tabell 1. Matningsresultat fran E — teamet.
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Bilaga 2
| tabell 2 visas resultatet av matningarna i B — teamet. Méatningarna gjordes pa 12 olika kollin.

Ingaende material och arbetstiden multipliceras med respektive kostnad som sedan summeras
till en totalkostnad.

B-team Kolli

Materialdtgang(st) nrl | nr2 | nrt3 | nr4 | nt5 | nr6 | nr7 | nr8 | nr9 | nrl0 | nrll | nrl2
Pall 1200x800 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Pallkrage 1200x800 2 2 2 3 2 3 4 4 3

Halvpall 800x600x22

Pallkrage 800x600

Boardlock 1200x800x3,2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Boardlock 800x600x3,2 2 2

Tréaregel B65 765x100x32 45 21 25 3] 0,8 6| 3,5 1 1 2 3 1
Tréregel B65 400x100x75

Wood 35x35x715

Ribba 12 x 30 x 715 2 1 3105 17 3,5 8 33 2
Pallunderldgg

SWEP-plast(m) 2 2 2 1 1 2 2 1 2 2 2 2
Wellpappark 700x190x7 40 | 17 20
Spannband (SEK/kolli) 134| 10| 86| 15| 15 11 8| 18| 931|564 |11,3|11,4
Arbetsdtgang (min) 44 28| 30| 10| 20| 30| 40| 17| 15 25 17 22
Total kostnad (SEK) 414 | 331 | 342 | 158 | 188 | 434 | 384 | 263 | 358 | 430 | 440 | 398
Genomsnittskostnad

(SEK/kaolli) 345

Tabell 2. Méatningsresultat fran B — teamet.
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Bilaga 3

| tabell 3 visas resultatet av matningarna i L/S — teamet. Méatningarna gjordes pa 12 olika
kollin. Ingdende material och arbetstiden multipliceras med respektive kostnad som sedan

summeras till en totalkostnad.

B-team Kolli

Materialdtgang(st) nrl nr2 nr3 | nr4 nr5 nté | nr7 | nr8 | nr9 | nrl0 | nrll | nrl2
Pall 1200x800 1 1 1 1 1 1 1 1
Pallkrage 1200x800 3 3 3 5 4 4 4 5
Halvpall 800x600x22 1 1 1

Pallkrage 800x600 2 2 2

Boardlock 1200x800x3,2 1 1 1 1 1 1 1 1
Boardlock 800x600x3,2 2 2 2 2

Tréregel B65 765x100x32 4 6 5| 45 6 11 2115 10 10 12 11
Traregel B65 400x100x75 2 2 2 2 2 2 2
Wood 35x35x715

Ribba 12 x 30 x 715 7 2 41 05 1 5 5 11 5
Pallunderlagg 1 1 1 1 1 1
SWEP-plast(m) 2 2 1 1 2 1 1 2 2 2 2
Wellpappark 700x190x7 5 30

Spénnband (SEK/kolli) 23| 224 | 3,3 | 3,6 | 13,44 171 43| 25]1995(995]| 9,95 18
Arbetsétgang(min) 20 12| 10| 15 13 13| 17 7 17 17 17 16
Total kostnad(SEK) 373 357 | 223 | 231 351 | 490 | 246 | 184 | 442 | 442 | 460 | 505
Genomsnittskostnad

(SEK/kolli) 359

Tabell 3. Matningsresultat fran L/S — teamet.
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Bilaga 4

Ritningen nedan &r det forsta I6sningsforslaget i wellpapp som presenterades for Kappa.
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Bilaga 5
Efter att Vaillant bestamt att produkterna ska levereras pa helpall sa gjordes en ritning i
helpallsformat.
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Bilaga 6

Offert skickat fran Kappa. Offerten innehaller priser pa arken till Vaillantvarmevéxlarna,

bultvarmevaxlarna och pa ytteremballaget.
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Bilaga 7

Ritning pa wellpappsarket till E5 — Varmevaxlare.
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Bilaga 8

Ritning pa wellpappsarket till E6 — Varmevaxlare.
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Bilaga 9

Ritning pa wellpappsarket till E8 — Varmevaxlare.
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Bilaga 10

Ritning pa wellpappsarket som passar E5-, E6- och E8-Varmevéxlare.
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Bilaga 11

Resultat provpackning E6 - varmevaxlare
Vi provpackade 223 stycken E-6 14 plattors varmevaxlare.

Material- och arbetstidsatgang | (kr/enhet) | Ingdende material
Helpall 1200x800x144 mm (st) 62 1
Pallkrage 1200x800 mm (st) 54 2
Ribba 12x30x715 mm (st) 1,27 46
Boardlock 800x600x3,2 mm (st) 4,85 0
Boardlock 1200x800x3,2 mm (st) 8,25 1
Traregel B65 765x100x32 mm (st) 4,86 0
Wellpappark 700x190x7 mm (st) 2,05 0
Mellanlagg Wellpapp 5,69 0
Arbetsatgang (min) 4,15 14
Total kostnad SEK 294,77

Tabell 1. Kostnad for traditionell forp

ackning, 223 stycken E-6, 14 plattors.

Material- och arbetstidsatgang | (kr/enhet) | Ingdende material
Helpall 1200x800x144 mm (st) 62 1
Pallkrage 1200x800 mm (st) 54 2
Ribba 12x30x715 mm (st) 1,27 0
Boardlock 800x600x3,2 mm (st) 4,85 0
Boardlock 1200x800x3,2 mm (st) 8,25 1
Traregel B65 765x100x32 mm (st) 4,86 0
Wellpappark 700x190x7 mm (st) 2,05 0
Mellanlagg Wellpapp 5,69 6
Arbetsatgang (min) 4,15 8,5
Total kostnad SEK 247,665

Tabell 2. kostnad for forpackning med mellanlagg i wellpapp, 223 stycken E-6, 14 plattors.

Skillnaden i forpackningskostnad

en blir 47,11 SEK vilket innebé&r en reducering med 16,0 %.
Skillnaden i vikt blir 3 kg, den gamla I6sningen vagde 230 kg medan den nya véagde 227 Kkg.

Resultat provpackning E8 — varmevaxlare

Vi provpackade en pall med 450 st 12 plattors E-8 varmevaxlare. Provpackningen innefattade
inte stangning och fixering i hojd led eftersom detta moment inte paverkas namnvart av den
nya l6sningen. Det som gjordes var fixering i sid- och ldngdled i ytteremballaget. FOrdelen
med wellpappldsningen &r ett varmevaxlarna fixeras automatiskt i bade langs och sidled,
ganger kan minska kostnaderna for ytteremballaget, vilket
gjordes i detta fall dd samma mangd varmevaxlare kund packas med tre pallkragar istallet for

andra fordelar ar att man manga

fyra med den gamla Iésningen.

Vi observerade dven att det fanns stora mangder sagspan i pallen som kom fran pinnarna,
detta problem kan undvikas helt med den nya wellpapplésningen. Tabell 3 visar en jamforelse

av forpackningskostnaden for respektive 16sning.
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Material- och arbetstidsatgang (SEK/enhet) | Ingdende material
Helpall 1200x800x144 mm (st) 62 1
Pallkrage 1200x800 mm (st) 54 4
Ribba 12x30x715 mm (st) 1,27 93
Boardlock 800x600x3,2 mm (st) 4,85 2
Boardlock 1200x800x3,2 mm (st) 8,25 1
Traregel B65 765x100x32 mm (st) 4,86 2
Wellpappark 700x190x7 mm (st) 2,05 3
Mellanlagg Wellpapp 5,69 0
Arbetsatgang (min) 4,15 31,8
Total kostnad SEK 561,9

Tabell 17. Packkostnader traditionellférpackning, 450 stycken E-8 tolvplattors.

Material- och arbetstidsatgang (SEK/enhet) | Ingdende material
Helpall 1200x800x144 mm (st) 62 1
Pallkrage 1200x800 mm (st) 54 3
Ribba 12x30x715 mm (st) 1,27 0
Boardlock 800x600x3,2 mm (st) 4,85 0
Boardlock 1200x800x3,2 mm (st) 8,25 1
Traregel B65 765x100x32 mm (st) 4,86 0
Wellpappark 700x190x7 mm (st) 2,05 0
Mellanldgg Wellpapp 5,69 15
Arbetsatgang (min) 4,15 25,3
Total kostnad SEK 422.,6

Tabell 18. Férpackningskostnader med mellanlagg i wellpapp, 450 stycken E-8 tolvplattors.
Skillnaden i forpackningskostnaden blir 139,30 SEK vilket innebar en reducering med 24,8

%. Skillnaden i vikt blir 21 kg, den gamla lésningen vagde 580 kg medan den nya véagde 559
kg.
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