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The internal foundry of ITT Flygt occasionally has problems
with on-time delivery to the product workshops. This could
lead to extra costs regarding labour and stock keeping.
ITT Flygt are today unaware of the extent of these
costs.

The main objective of the master thesis is to investigate the
effects of low delivery accuracy from the foundry to PVC. This
main objective is reached by three partial objectives: to
describe and explain the value system for small- and medium
sized pumps, to map and understand the manufacturing
process in the foundry and in PVC, and to in detail map the
machining process of oil house, impellers, and pump housing
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effect of the low delivery accuracy is that it complicates
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vilket vi vardesitter hogt.
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DEZ —

1 Inledning

1 detta inledande kapitel ges en allmdn foretagspresentation och en kort beskrivning
av foretagets historia. Vidare beskrivs pumpmarknaden med ITT Flygt i fokus.
Kapitlet avslutas med en produktforklaring och dess utveckling under tiden.

1.1 Foretagspresentation’?

ITT Flygt &r en av virldens ledande tillverkare av drankbara pumpar och omrorare.
Deras produkter anvdnds Over hela virlden i vatten- och avloppsanldggningar, for
bevattning och drénering samt i olika industriprocesser. Pumparna varierar i storlek,
utformning och kapacitet, allt fran sma bérbara dréneringspumpar till storre
pumpaggregat som kan anvindas for reglering av vattennivéer vid dammbyggen.

Foretaget ar representerat i over 100 ldnder och omsitter drygt 6 miljarder SEK.
Koncernen har cirka 4000 personer anstdllda varav cirka 1500 i Sverige.
Huvudkontoret &r beldget 1 Sundbyberg, dar foretagets marknads- och
forséljningsavdelning samt forskning och utveckling ligger. Den storsta
produktionsanldggningen aterfinns i Lindas utanfér Emmaboda. Deras arliga
produktion &r pa cirka 85000 pumpar och cirka 15000 omrorare. Avdelningarna
ekonomi, kvalitet samt order och skeppning finns ocksd inom Lindasfabrikens
omréade. Produktionsanldggningen har cirka 1100 anstéllda och bestér i huvudsak av
fem produktverkstidder: B (PVB), C (PVC), S (PVS), T (PVT) och X (PVX); ett
gjuteri och en elmotorverkstad. Varje produktverkstad kan ses som en autonom enhet
med en egen organisation och resultatansvar. I Figur 1.1 fas en &verblick 6ver hur
Lindasfabrikens omrade ar uppbyggt.

' www.flygt.se/176036.asp (2004-04-07)
2 www.flygt.se/176065.asp (2004-03-02)
11
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PVX, tillverkning omrérare

Distributionscenter Lindas

Gjuteri

Kantor

PVB, tillverkning
lanspumpar

Nya PVT, tillverkning
stora pumpar

s Tillverkning elmotorer ,

. . 2 km soderut
PVC, tillverkning

sma avloppspumpar
PRSpump Nya PVS, tillverkning

mellanstora avloppspumpar
Figur 1.1 Karta 6ver fabriksomradet i Lindas Kdlla: ITT Flygts intraniit

I varje produktverkstad tillverkas olika typer av pumpar eller omrorare i varierande
storlek. Dérefter transporteras de féardiga produkterna till nagot av ITT Flygts
distributionscenter. For den europeiska marknaden anvénds Sales Distribution Centre
i Metz, Frankrike (SDC Metz) och for den nordiska marknaden, Nordamerika samt
for agenter och distributérer 1 6vriga vérlden anvdnds Sales Distribution Centre i
Lindés (SDC Lindas).

Forutom Lindasfabriken finns i Sverige &ven en mindre produktionsanliggning i
Handen utanfor Stockholm. Utanfér Sverige har ITT Flygt ocksa
produktionsanlédggningar i Argentina, Kina och Tyskland.

ITT Flygt ingar i den amerikanska storkoncernen ITT Industries som har ungefir
35000 anstdllda runt om i véirlden med en arlig omséttning pa 50 miljarder SEK.

1.1.1 Historik®

1901 flyttade Peter Alfred Stenberg till Lindas och kopte en nedlagd verkstad med
gjuteri och startade firman P. A. Stenberg. Foretaget ombildades till ett aktiebolag
med namnet Lindas Gjuteri & Formfabriks AB 1912 och 1930 tillverkades den forsta
pumpen, universalpumpen, i Lindés.

Efter en id¢ av Hilding Flygt konstruerades den vertikala virmeledningspumpen 1933
som blev en stor forsdljningsframgéng och 1947 konstruerades prototypen for den
forsta drénkbara lanspumpen. Denna linspump, dven kallad B-pumpen, blev en
revolution pa byggarbetsplatser och inom gruvindustrin.

3 Olsson, A. O. et al. (2001) s178 f
12
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1956 utvecklades den drinkbara avloppspumpen, C-pumpen, och blev en lika stor
framgang som B-pumpen. 1961 bytte foretaget namn till Stenberg-Flygt AB och 1968
koptes Stenberg-Flygt upp av den amerikanska storkoncernen ITT Corporation.

1970-talet priglades av ett utokat produktsortiment som inneholl omrdrare,
gbdselpumpar, stora avloppspumpar och propellerpumpar och 1977 bytte foretaget
namn till Flygt AB. 1984 borjade verkstadsutformningen foréndras till sjélvstindiga
produktverkstidder dér varje verkstad &r specialiserad pa komplett tillverkning av var
sin del av sortimentet.

1991 dndrades foretagets namn till ITT Flygt och 1995 delades ITT Corporation upp i
tre separata borsnoterade bolag varav ITT Industries, dir ITT Flygt skulle ingé, var
det ena.

1.1.2 Marknaden

En stor fordndring inom pumpbranschen startades for 10-15 ar sedan da
privatiseringen av de kommunala bolagen, VA-verken, inleddes i Europa. Detta ledde
till att det vixte fram stora globala foretag med mycket bred verksamhet. Dessa har
blivit nyckelkunder och ir idag en allt viktigare malgrupp for ITT Flygt. Detta har
ocksa lett till storre och tuffare upphandlingar.*

Efterfragan pd pumpar styrs av manga olika faktorer. Lanspumptillverkningen styrs
av satsningar inom infrastrukturprojekt som végar, jirnvigar och broar samt av
extrema  vdderforhdllanden som  kan  orsaka  Oversvdmningar. VVS-
pumptillverkningen styrs frimst av ny- och ombyggnation av industrier, bostéder och
andra storre byggnader.’ Politiska beslut sasom bistindshantering till u-linder,
péverkar ocksa efterfragan.

Pumpmarknaden i stort & mogen, dvs. den teknologiska utvecklingen sker gradvis
och radikala innovationer dr mycket fa. Det dr darfor svart for nya foretag att etablera
sig pa marknaden genom innovationer.’

De storsta marknaderna for ITT Flygt &r Europa, som star for cirka tva tredjedelar,
foljt av Nordamerika pa cirka en fjardedel.” ITT Flygt har cirka en fjiardedel av den
totala marknaden inom dridnkbara pumpar.

1.1.3 Erbjudandet

I Figur 1.2 visas en pump i genomskdrning med de vanligaste delarna. Fran gjuteriet
levereras bland annat pumphus, pumphjul, oljehus och statorhus. Fran

* FlygtPilen Mars 2003 Nummer 2 s2 f
3 www.cardo.com/2 3 _1.asp (2004-05-20)
6 Jordan, T. (1995) s14
7 svenskt.flygt.com/common/vfs/6576/Comp_presx.pdf (2004-05-19)
13
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elmotorverkstaden levereras elmotorer. Axelenheter levereras av PVX och
titningsringar levereras av PVB. Externa leverantorer levererar bland annat kablar,
skruvar, muttrar mm. I nedanstaende stycke ges en kort och generell beskrivning pé
hur en pump fungerar.

1 —Pumphus
2 — Pumphijul
3 —Oljehus
4 — Statorhus
5 — Elmotor

A—-IN
B-UT

Figur 1.2 En pump i genomskirning Killa: Fritt fran ITT Flygt

Vitskan som skall pumpas bort sugs in vid A av det roterande pumphjulet som
befinner sig i pumphuset, se Figur 1.2. Pumphjulet drivs av en elmotor via en axel.
Pumphjulet slar sonder eventuella storre partiklar och slungar sedan ut vétskan ur
pumphuset vid B. Vidare dr B ofta anslutet till ett ror eller rorsystem for fortsatt
bortforsling. Den kritiska delen av pumpen ér titningarna kring axeln dé inget vatten
far komma in till motorenheten.

1.1.4 Produktfloran

Smé& wvariationer 1 vitskevolymer respektive tryck ger stora effekter pa
verkningsgraden for pumpen. Detta medfor att pumpar méste tillverkas i mycket stort
antal olika dimensioner for att fi den av kunden 6nskade verkningsgraden.®

Antalet produkter ITT Flygt erbjuder har okat kraftigt under de drygt 100 aren
foretaget har existerat. 1 dagslaget har varje produktverkstad ett antal
standardutféranden pd pumparna, vilka kan modifieras allt efter anvidndarens eget
onskemal.

ITT Flygt tillhandahéller ett program for bestdllaren som &r utformat sé att
anvéindaren sjélv kan fylla i de krav som stills pa pumpen, allt frin minsta tryckhdjd
och flode, till motoreffekt och spanning. Programmet genererar sedan ett forslag pa
en pump som tillgodoser de krav som anvéndaren stéllt.

8 Jordan, T. (1995) s13
14



Gjutet med god leveransprecision!?

1.1.5 Service

Service pa pumparna efter forsdljning &r nagot som ITT Flygt vérdesitter hogt. Pa
Lindésfabrikens omrade halls ett reservdelslager dir reservdelar finns tillgéngliga for
anviandaren. Foretagets policy ar att reservdelar skall finnas tillgédngliga 1 15 ar efter
att en pumptyp upphort.
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2 Problemdiskussion

I detta kapitel ges ramarna for examensarbetet, ddir bakgrunden beskrivs och
problemstillningen diskuteras. Problemstdllningen ligger till grund for de
avgrdnsningar forfattarna gor. Vidare forklaras syftet med rapporten och kapitlet tar
dven upp de malgrupper rapporten vinder sig till. Slutligen ges en dvergripande bild
over rapportens struktur.

2.1 Bakgrund, problemdiskussion och avgransningar

Foretagsstyrning vérlden over har under 1990-talet och under bérjan 2000-talet
priglats av forbattringsarbete, som medfoér kostnadsreducering och effektivisering
inom samtliga led av véirdesystemet. Under &ren har en rad verktyg och modeller
tagits fram for att foretag léttare skall kunna hantera forbéttringsarbete i allt
komplexare tillverkningsmiljder.

ITT Flygt &r idag storst inom segmentet drankbara pumpar. Foretaget har som tidigare
ndmnts en marknadsandel péd 25 %. Samtidigt séljs generellt deras pumpar till ett
relativt hogt pris pd marknaden.

Priset pd pumpen &r av mindre betydelse inom branschen, d& det endast utgdr en
brékdel av pumpens totala livscykelkostnad”'’. Detta innebir att ITT Flygt i forsta
hand konkurrerar med andra faktorer dn pris, sdsom leveranstid, bra efterservice, lag
livscykelkostnad, bred produktmix och starkt varumaérke.

En viktig konkurrensfordel som foretaget har dr deras korta leveranstid. For att
standigt kunna forkorta ledtiderna och erbjuda kunden dnnu kortare leveranstider utan
att behova halla stora lager, kridvs stindig effektivisering av bland annat
produktionsprocesserna.

Historiskt sett har ITT Flygt alltid klarat av att leverera forvintad avkastning till
moderbolaget. Detta har lett till att ITT Industries har 1atit ITT Flygt skota sig sjdlva
géllande t ex effektivitet och kostnadsreducering. Nér ITT Industries blev borsnoterat
okade kraven pa hogre avkastning.

® Livscykelkostnaden ar pumpens totala kostnad under dess livstid, sisom ink&pspris,
reparationskostnader och energiforbrukningskostnader.
"% Jordan, T. (1995) s19
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Under ar 2000 infordes pd ITT Industries initiativ ett forbattringsprogram for
kostnadsreduktion och forbéttrad kundtillfredsstéllelse. Genom hela koncernen har
den amerikanska modellen Value Based Six Sigma (VBSS) inforts. VBSS éar ett
koncerndvergripande program for stindiga forbattringar som skall bidra till att
forbattra ITT Industries konkurrenskraft och skapa tillviaxt. Forbattringar dstadkoms
genom Six Sigma-metodik och Lean Production.'' Denna studie ir initierad av VBSS
som ett steg 1 att forsoka hdja gjuteriets laga leveransprecision mot
produktverkstidderna. Se Bilaga 1 for ytterligare information om Six Sigma och Lean
Production.

21.1 Bristande leveransprecision fran gjuteriet

Gjuteriet har problem med att leverera i utsatt tid, dvs. att en del av leveranserna
anlénder till respektive produktverkstad for tidigt och en del for sent. I bada fallen tror
foretaget att detta kan leda till extra kostnader géllande bland annat arbete och
lagerhéllning.

Var och hur uppstar da dessa kostnader? Da ITT Flygts internkalkylering inte bryter
upp overheadkostnaderna vet fOretaget inte exakt hur detta paverkar en
produktverkstad rent praktiskt och hur mycket det kostar. En leverans rdknas som
godkénd om 95 % av en order har levererats innan eller pé senaste leveransdag. ITT
Flygt stéller idag enbart krav pd leveransprecisionen gillande sena leveranser. Alltsé
vet foretaget inte heller hur mycket som levereras for tidigt och som dérmed skapar
storre ravarulager 1 produktverkstéderna.

2.1.2 Fokusering pa PVC

PVC har tillverkning inom segmentet smd och medelstora pumpar och star for nistan
50 % av den totala volymen tillverkade pumpar pa ITT Flygts anldggning i Lindas.
Detta gor att ca 40 %-45 % av gjuteriets totala produktion gar till PVC, och gor dem
till gjuteriets storsta kund. Foretaget tror att detta gor att problemet med
leveransprecisionen tydliggdrs bést i PVC.

Vidare ligger PVC vigg i vigg med gjuteriet, och gjutgods levereras automatiskt pa
ett transportband genom ett hal i viaggen in till PVC. Detta minskar risken for att
logistiska storningar skall paverka leveransprecisionen och brister kan hirledas direkt
till gjuteriet. Se Bilaga 2 for att se ett organisationsschema &ver PVC.

For att kunna studera effekterna av gjuteriets leveransprecision i PVC krévs forstaelse
for gjuteriets och produktverkstadens funktion i vardesystemet. Detta for att skapa
relevans for studien och for att kunna se problemet ur ett helhetsperspektiv.

2.1.3 Bearbetning

Tillverkningen i PVC é&r uppdelad i tvd steg: bearbetning och montering.
Bearbetningen forser monteringen med bearbetat gjutgods. Maitningar av

' svenskt.flygt.com/wms/513915.asp (2004-05-03)
18



Gjutet med god leveransprecision!?

monteringens servicegrad till kund visar att denna dr véldigt hog oberoende av
leveransprecisionen fran gjuteriet. Bearbetningens ravarulager samt fardigvarulager,
ligger alltsa Gverlag pa tillrackliga nivaer for att klara faststillda leveransdatum. Detta
tyder pé att den bristande leveransprecisionen fran gjuteriet kompenseras i
bearbetningen eller i dess lager. Saledes dr det i bearbetningen som de storsta
kostnaderna for bristande leveransprecision uppstar. For att kunna faststdlla detta
antagande behovs en forstdelse for hur monteringen arbetar och dess koppling till
bearbetningen.

2.1.4 Maskingrupp

I bearbetningen studeras enbart tre gjutgodsfamiljer. Detta gors for att minska
komplexiteten i det praktiska arbetet. Valet av dessa baseras pa att var och en vil
exemplifierar de mojliga scenarion géllande leveransprecision som kan uppstd vid
leveranser fran gjuteriet. Dessa scenarion ar leverans i rétt tid, for sent och for tidigt.

De tre valda gjutgodsfamiljerna &r oljehusbotten, pumphjul och pumphus.
Exkluderade ur pumphjulen dr de s& kallade N-hjulen da dess bearbetningsprocess
(C88RO0) inte ar helt fardigstéilld och fortfarande under utveckling. Exkluderade ur
pumphusen dr de artiklar som inte bearbetas i ordinarie process (C88000), utan i den
sé kallade kompletteringsgruppen (PV9). I Figur 2.1 illustreras problemdiskussionen

med avgriansningar.
Bakgrund

l—l—l—|

Leverantor Elmotor }-———‘ Gjuteriet }——‘ Ovriga leverantorer
1 | 1
—————— —
Produktverkstad | PVB| | PvS|— PvC — PvT | Py
T T

Produktionssteg

Bearbetning H Montering
T

Produktgrupp ’(")v;'iga ‘ ’ Pump;ws H Pumph-jul H Oljehl]sbotten H Statc;rhus ‘
\ T

Maskingrupp [Pve] [cssooo]| cesEoo || caseot] [ cesroo]
I I

Figur 2.1 Problemdiskussion Kdlla: Fritt producerad
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2.2 Syfte

Utifran tidigare diskussioner 1 kapitel 2.1 har ett Overgripande syfte med
examensarbetet faststillts, att undersoka effekterna av lag leveransprecision fran
gjuteriet till PVC. Detta 6vergripande syfte kan uppnés genom tre delsyften, vilka kan
ses i Figur 2.2.

Delsyfte 1 Vardesystemet

1

Delsyfte 2 Gjuteriet PVC -

. .

Oljehusbotten
Pumphjul
Pumphus

Delsyfte 3

Figur 2.2 Overgripande figur 6ver rapportens delsyften Killa: Fritt producerad

Det forsta delsyftet ar att beskriva och forklara vérdesystemet for tillverkning av sma
och medelstora pumpar, fran det att anvindaren gor en bestillning av en pump till att
anvindaren mottagit pumpen. Som en del av detta virdesystem ligger
tillverkningsprocessen i gjuteriet och i PVC. Det andra delsyftet &r att kartldgga och
forsta denna tillverkningsprocess.

Det tredje delsyftet &r att i detalj kartldgga bearbetningen for oljehusbotten, pumphjul
och pumphus i PVC. Bearbetningen &r en del av tillverkningsprocessen och
kartldggningen skall ligga till grund for identifiering av eventuella spillaktiviteter och
kostnader som uppstar pa grund av gjuteriets laga leveransprecision.

Beridkningar sker pa aktivitetsnivd och inte pd produktniva da detta &r alldeles for
omfattande och komplext och ej tillimpbart pad &vriga produktverkstider och
leverantorer.

2.3 Malgrupp

Examensarbetet riktar sig till ITT Flygt och de medarbetare inom foretaget som skall
fatta beslut om eventuella forbattringsarbeten i produktionskedjan. Arbetet riktar sig
dven till studenter och forskare med intresse inom omradena produktionsekonomi och
logistik.

20
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2.4 Rapportens struktur

I Figur 2.3 visas rapportens struktur schematiskt. Vidare foljer en kort beskrivning av
varje kapitel. Detta for att ge ldsaren en overblick over innehéllet och mojligheten att
vilja ut de delar som kénns relevanta.

\

Kapitel 1 Kapitel 5
Inledning Kapitel 3 Viirdekedjan
Metod Kapitel 8
Analys

Kapitel 6
Ti
Kapitel 9
Kapitel 4 Kapitel 7
Kapitel 2 Teori Bearbetningsprocessen

Problem-

Kapitel 10
Slutsats

diskussion

Figur 2.3 Rapportens struktur

Kapitel 1

Kapitel 2

Kapitel 3

Kapitel 4

Kapitel 5

I detta inledande kapitel ges en allmén foretagspresentation och en kort
beskrivning av foretagets historia. Vidare beskrivs pumpmarknaden
med ITT Flygt i fokus. Kapitlet avslutas med en produktférklaring och
dess utveckling under tiden.

I detta kapitel ges ramarna for examensarbetet, ddr bakgrunden
beskrivs och problemstillningen diskuteras. Problemstéllningen ligger
till grund for de avgriansningar forfattarna gor. Vidare forklaras syftet
med rapporten och kapitlet tar dven upp de malgrupper rapporten
vander sig till. Slutligen ges en Overgripande bild &ver rapportens
struktur.

I detta kapitel véljs undersokningsmetod. Olika vetenskapsteorier och
undersokningsmetoder beskrivs och valet motiveras. 1 kapitlet
diskuteras dven olika sétt att samla in och anvédnda korrekt data.
Slutligen beskrivs ocksa det praktiska tillvigagangssittet for projektet.

I detta kapitel redovisas den teori som ligger till grund for den fortsatta
studien. Teorierna behandlar virdesystemet, processer och dess
kartlaggning, ABC-kalkylering och ABM samt viktiga begrepp inom
produktionslogistik. Hér dr det tinkt att ldsaren skall ta till sig den
bakgrundskunskap som kan underlétta fortsatt ldsning.

Kapitlet innehaller en &vergripande beskrivning och forklaring av
vardesystemet och informationsflodet for sma och medelstora pumpar.
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Kapitel 6

Kapitel 7

Kapitel 8

Kapitel 9

Kapitel 10

22

Vidare beskrivs tillverkningsprocessens vérdekedja utifrdn priméra och
stodjande aktiviteter.

I kapitlet kartldggs tillverkningsprocessen utifran tre delprocesser: en
gjutnings-, en  bearbetnings-, och en  monteringsprocess.
Kartlaggningen utfors med hjélp av attastegsmodellen for att identifiera
de aktiviteter som ingar i de tre delprocesserna.

I detta kapitel utfors en djupare kartliggning av bearbetningen i PVC.
Oljehusbotten, pumphjul och pumphusen ar de artiklar som kartlédggs. |
kapitlet tillimpas attastegsmodellen pa de olika gjutgodsfamiljerna.

I detta kapitel analyseras de empiriska delar av rapporten som tagits
fram. Tillverkningsprocessen och den  mer ingdende
bearbetningsprocessen analyseras utifran de undersékningar och
intervjuer som gjorts. Kapitlet ligger till grund for de berdkningar som
foljer efter analysen.

I kapitlet redovisas de kostnadsberdkningar som uppstar pa grund av
gjuteriets laga leveransprecision. Varje underkapitel innehéller en
beskrivning av berdkningsgangen, de formler som anvénts samt de
kostnader forfattarna rdknat fram. Syftet med kapitlet &r inte att visa
exakta kostnader, utan ge en ungefarlig bild av hur stora kostnaderna ar
i relation till varandra och var forbéattringsarbetet kan fokuseras.

I detta avslutande kapitel redovisas de slutsatser som kan dras utifran
forfattarnas analys- och berdkningsdel. 1 kapitlet ges ocksa
forbattringsforslag pa de problem forfattarna sttt pa.
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3 Metod

1 detta kapitel viljs undersokningsmetod. Olika vetenskapsteorier och
undersékningsmetoder beskrivs och valet motiveras. I kapitlet diskuteras dven olika
sdtt att samla in och anvdinda korrekt data. Slutligen beskrivs ocksa det praktiska
tillvigagangssittet for projektet.

3.1 Angreppssatt

I en rapport anvénds flera olika metoder som hjalp for att uppfylla rapportens syfte. |
detta avsnitt beskrivs nagra olika metoder som finns att tillga for att utfora en studie.
Forfattarna visar ocksa vilka metoder som kommer att anvidndas senare i rapportens
skede.

3.1.1 Arbetsgang

Under uppsatsarbetets géng varierar abstraktionsnivan mellan teori och empiri, dér
teorin dr den generella delen och empirin den mer konkreta. Induktion och deduktion
ar tva olika sétt att dra slutsatser i akademiska rapporter. Det dr ocksd mojligt att
parallellt utnyttja dessa sitt och man talar dd om abduktion.

Vid induktion gar man direkt ut i verkligheten och forsoker finna moénster som gér att
sammanfatta i modeller och teorier. Ett dmne kan studeras utan att det forst gjorts
nagon inlasning av existerande teori. Teorin utformas istéllet utifran den empiri i form
av data som samlats in vid studierna. I forfattarnas fall innebér detta att g& direkt ut i
produkt}g)nen, gbra matningar och dra slutsatser utan att veta vilken data som
behdvs.

I den deduktiva metoden ligger vikten pé teorin mer 4n i den induktiva metoden. Man
utgar ifran den existerande teorin och drar slutsatser fran den. Teorin ligger alltsa till
grund for den kommande empirin. I forfattarnas fall innebar detta att med hjélp av
olika teorier ta reda pa vilken data som behdvs, finna dessa ute i produktionen via
databasen eller genom egna métningar och dra egna slutsatser utifran uppmitt data."

Abduktion bestér av en kombination mellan de tvd ovan ndmnda ansatserna med en
aterkommande rorelse mellan teori och empiri. Abduktion &r ett sétt att dra slutsatser
om vad som &r orsak till eller har foregatt en operation. I forfattarnas fall skulle det
motsvara sokande efter orsaksfaktorer till forsenade leveranser genom att utgd fran

"2 Bjorklund, M. & Paulsson, U. (2003) s62
" Ibid. s62
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sannolika samband, dra slutsatser genom att utesluta olika faktorer och komplettera
med tester.'*

Med stod fran ovanstiende exempel for de olika ansatserna anvinder forfattarna i
denna rapport en abduktiv arbetsgdng med en deduktiv inriktning d& béde teori och
empiri ligger till grund for rapportens innehdll. Forfattarna stéder ddrmed manga av
slutsatserna pa en teoretisk bakgrund men styrs inte av denna.

3.1.2 Kvantitativ och kvalitativ metod

Med utgangspunkt fran den information som undersdks brukar man ofta inom
samhaéllsvetenskapen skilja pa tvd olika metodiska angreppssitt: kvantitativa och
kvalitativa metoder."” Likheten mellan dem r att de bada ér arbetsverktyg som skall
hjdlpa en forskare i dess undersokning. Skillnaderna dr desto fler, vilka diskuteras
utforligare nedan. Metoderna har bade starka och svaga sidor och kan med fordel
kombineras for att utnyttja styrkan hos de béada.

Den kvantitativa metoden &r strukturerad och starkt kontrollerad av forskaren som
anvinder sig utav den, och kinnetecknas av att den insamlade informationen kan
omvandlas till siffror. Dessa siffror anses ocksa vara den centrala analysenheten.
Matematiska modeller, standardisering av fragor och enkéter dr metoder i kvantitativ
forskning. Kvantitativ metod tenderar ocksa att behélla neutraliteten hos forskaren.'®

En kvalitativ metod dr mer flexibel dn en kvantitativ metod och hér &r det forskarens
egna uppfattningar och tolkningar av informationen som &r av vikt. Detta gor att en
kvalitativ metod inte dr lampad for att omvandla den insamlade informationen till
siffror. I motsats till den kvantitativa metoden ir istéllet intervjuférfarandet mer ett
samtal mellan fragestillaren och svararen som inte &r styrt av svarsalternativ. Styrda
enkiter ar alltsa inte tillimpbara vid anvéindning av en kvalitativ metod."”

Eftersom forfattarna till denna rapport vill berdkna en kostnad ur insamlad data som
delvis redovisas i tabeller och diagram anvénds en kvantitativ metod. Diremot vill
forfattarna dven fa fram fakta via ostrukturerade intervjuer for att veta vilken data
som skall samlas in. Detta gor att &ven en kvalitativ metod kommer att anvéndas.
Eftersom valet av en metod ska ske utifrdn problemformuleringen, bor en
kombination av de olika tillvigagangssatten anvéndas for att utnyttja de delar av de
tvd metoderna som passar bést for forfattarnas studie. Sammanfattningsvis kan man
sdga att metoden som anvinds har en kvalitativ karaktir och innehéller stora delar
data som bearbetas med kvantitativ metod.

" Wallén, G. (1996) s47 f

!> Holme, I. & Solvang, B. (1997) s13
' Ibid. s76 ff

"7 Ibid. 76 ff
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3.2 Datainsamling

Forfattarna till denna rapport har fatt information frdn bade sekundirdata och
primédrdata. Till sekundérdata hor tryckt material sdsom bocker, artiklar och tidskrifter
vilka ofta har tagits fram i ett annat syfte &n till just den aktuella rapporten.
Primérdata &r all information som uppkommer genom samtal, intervjuer och enkiter
for just den aktuella studien. Att borja med sekundirdata brukar ge en stabil grund for
framtagning av primédrdata da det gor att rétt fragor kan stéllas vid samtal, intervjuer
och enkater.

3.2.1 Litteraturstudier

Litteraturstudier &r en typ av sekundérdata. Det dr all form av skrivet material sdsom
bocker och tidskrifter. Litteraturen kommer i forfattarnas fall best av tidigare skrivna
rapporter och avhandlingar som har behandlat liknande problem samt facklitteratur
och internt material inom de berdrda omradena. Eftersom litteraturen ofta tagits fram i
ett annat syfte an till den aktuella rapporten finns risken att informationen inte ar
heltiickande och att den inte r anpassad till den aktuella rapporten.'®

Det positiva med litteraturstudier &r att det gar att ta del av mycket information pa
relativt kort tid och med knappa ekonomiska resurser. Litteraturstudier &r dven en
hjilp for att sammanstélla befintlig kunskap inom omrédet och ta tillvara pa det som
ar viktigast. Det negativa ar att litteraturstudier &r just sekunddrdata och materialet
alltsa inte framtaget till just den hr studien."

3.2.2 Intervjuer och enkater

En vanlig teknik att samla information &r via intervjuer. Detta dr en bra teknik nir
man vill ta reda p4 ésikter, tyckanden, uppfattningar och kunskaper hos en person.”
Det kan ske i olika former sdsom personlig direktkontakt, via telefon, e-mail eller
SMS.*! Uppligget pa en intervju kan ocks variera. En ostrukturerad intervju kan vara
ett helt vanligt samtal dar fragorna kommer efterhand. I en strukturerad intervju tar
man upp de forbestimda fragorna i ordning. I det senare fallet kan en standardisering
av fragorna goras s att flera personer far svara pa samma fragor.” I forfattarnas fall
kan detta goras mellan gjuteriets personal kontra PVCs personal for att fi olika
personers synvinklar pa samma fragor.

Ledande fragor bor oftast undvikas eftersom materialet da blir vinklat. Forfattarnas
ambitioner med intervjuer dr att fA den relevanta information som behovs for att
kunna 16sa uppgiften. Initialt i studien utfors intervjuerna ostrukturerat for att fa en
Overgripande fOrstaelse Over situationen och de faktorer som ar intressanta for
rapporten. Senare har intervjuerna overgatt till att bli mer strukturella och ingaende.

'8 Bjorklund, M. & Paulsson, U. (2003) s67
" Ibid. s69 f
2 Ibid. s44
2 Tbid. s68
22 Arbnor, I. & Bjerke, B. (1994) s243
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Enkéter dr ocksa en form av en standardiserad intervju men dér fridgorna ofta har
olika svarsalternativ. De kan vara graderade pa en skala eller ha ja/nej-alternativ.”
Denna form av kvantitativ intervjuform ar inte aktuell for studien dé endast ett fatal
personer skall svara pa fragorna och svaren snarare skall anvindas till upplysning én
till statistik i ett storre sammanhang.

3.2.3 Observationer®

Att observera stéller ofta hoga krav pa forskaren. Forskaren skall genom att se, hora
och fraga fa tag i det som egentligen sker. En observation innebir att forskaren i en
viss tid arbetar tillsammans med den person eller grupp som skall undersokas.

Det dr en stor skillnad pa 6ppen och dold observation. Vid en 6ppen observation vet
personen eller gruppen i frdga om att forskaren &r ddr for att observera. Har krévs att
forskaren inte enbart har tillatelse att delta i gruppen utan dven ha tillit fran gruppens
sida. Nar vél forskaren &r accepterad av personen eller gruppen i fraga ar det vildigt
enkelt att fa tag i information genom samtal och raka fragor. Tyvérr kan det vara sé
att personen eller gruppen, som observeras, forfinar sanningen for att den ska se bra
ut pa pappret. Detta ger i sin tur en felaktig bild av studien.

Vid dold observation vet inte personen eller gruppen om att de &r observerade vilket
leder till ett sanningsenligare resultat. Forskaren dr dir pa samma grunder som
gruppen vilket utgér en grund for kamratskap som troligtvis inte utvecklas vid en
Oppen observation. Det krdvs dock dven hér att forskaren ar accepterad och moter
tillit 1 gruppen. Det &r ocksé sé att vid en dold observation kan forskaren, till skillnad
fran Sppen observation, inte stilla vilka frdgor som helst utan att gruppen blir
misstdnksam. Detta kan leda till att tilliten férsvinner.

I detta projekt har 6ppen observation tillimpas. Mitningar och observationer har skett
ute i produktionen i tvd veckor med maskinoperatorernas vetskap. Det dr i det hér
fallet ett béttre sitt att observera eftersom det da ar ldttare for forfattarna att fa tag i
information frdn maskinoperatdrerna. Samtidigt som observation har skett har dven
intervjuer gjorts.

Det positiva med att anvinda sig av observationer for att fa fram data &r att det kan ge
en mer objektiv information &n vid andra datainsamlingsmetoder. Det dr dock en
vildigt tidskrdvande metod da forskaren, i bade dold som Oppen observation, méste
skaffa personens eller gruppens fortroende.”

3.2.4 Datakallor
De primédrdata som samlats in och anvénts &r:

2 Bjorklund, M. & Paulsson, U. (2003) s68
* Holme, I. & Solvang, B. (1997) s110 ff
 Bjorklund, M. & Paulsson, U. (2003) s71
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e Intervjuer med berdrda inom PVC och gjuteriet
e Intervjuer med internt sakkunniga pa ITT Flygt
e Direkt observation pa PVC och gjuteriet

Den sekundirdata som samlats in och anvénts ar:

e Diagram och fldesschema
e Information fran intranitet
e Information fran databaser pa ITT Flygt

3.3 Tillforlitlighet och trovardighet

Naturligtvis ér det av yttersta vikt att all data och information man anvénder sig av i
en rapport ar korrekt och relevant. Det finns tre matt som ofta anvidnds for att
definiera trovirdigheten vilka diskuteras nedan®.

3.3.1 Reliabilitet: hur tillforlitliga @r instrumenten som anvands?

Detta bestdims av hur métningarna utforts och hur noggrann bearbetningen av
informationen &r. Eftersom forfattarna anviander sekundérdata fran ITT Flygts databas
i stor utstrackning blir de tvungna att forlita sig pa den output som kommer dérifran.
Darfor ér det viktigt att sjdlva gora observationer pa samma héindelse for att jaimfora
virdena. Aven hir skulle alltsd triangulering kunna vara ett sitt att kontrollera den
data som samlats in. Aven forfattarnas egna observationer och antaganden méste
verifieras sa att de dr relevanta och korrekta for att rétt slutsatser skall kunna dras.
Detta gors genom att jimfora forfattarnas tvd veckors observationer med databasens
vérden. De tva veckorna har dven jamforts med tva andra veckor for att se till att inga
onormala foOreteelser forekommit under mitperioden. Ett genomsnitt pa
lagervirdesnivéan for tre olika tillfdllen anvindes i berdkningarna for att sdkerstilla att
inga avvikande vérden har anvénts.

For att styrka tillforlitligheten kan man tillimpa sa kallad triangulering. Det innebdr
att man anvander olika metoder for att undersoka samma foreteelse, se Figur 3.1. 1
forfattarnas fall stidlldes databasens viarden mot deras egna observationer for att se om
de visar samma resultat.

26 Bjorklund, M. & Paulsson, U. (2003) s59
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Studieobjekt

Undersokningsmetod 1 Unders6kningsmetod 2

Figur 3.1 En principskiss over triangulering Killa: Bjorklund, M. & Paulsson, U. (2003)

3.3.2 Validitet: mats det som skall matas?

I och med den fragestillningen krdvs det forst och frimst att forfattarna ar helt
inforstddda med uppgiften och vet var och hur data skall fangas som &r relevant i
sammanhanget. Eftersom datainsamling 4r en omfattande del av arbetet ar det viktigt
att initialt fa in relevant data. Om fel data skulle behandlas och sedan upptickas far
man starta om fran borjan och virdefull tid gar till spillo. Om felaktigheterna inte
uppticks dver huvudtaget kan resultatet bli felaktigt och obrukbart. Detta kan till och
med bli kostsamt for foretaget dd man tror sig veta var problemen ligger och satsar tid
och pengar pa fel omraden.

I forfattarnas fall har wvaliditet uppnétts genom kontinuerlig avstimning med
handledare pa foretaget och pa skolan.

Sammantaget kan man séga att validitet krdver reliabilitet, men inte vice versa. Detta
kan illustreras med en bild dar man skjuter prick med tva olika pistoler pa tva tavlor.
Om inte reliabilitet uppnés kan inte heller validitet uppnés, se Figur 3.2 till vénster.
Om skottserien dr vil samlad dr pistolen reliabel, Figur 3.2 i mitten. I Figur 3.2 till
hoger visas bade reliabilitet och validitet.””**

Q) (@

Figur 3.2 Reliabilitet och validitet Kdlla: Bjorklund, M. & Paulsson, U. (2003)

2 Bjérklund, M. & Paulsson, U. (2003) s60
28 Arbnor, L. & Bjerke, B. (1994) s250
28



Gjutet med god leveransprecision!?

3.3.3 Objektivitet: hur paverkar olika varderingar studien?

I en vetenskaplig rapport ar det viktigt att halla sig objektiv. I forfattarnas fall
kommer data samlas in fran bestdllaren (PVC) samt frén leverantdren (gjuteriet).
Sekundirdata fran databasen kommer fran bada parter och far anses som objektiv.
Diremot kan observationerna och intervjuerna tolkas subjektivt. Det dr darfor viktigt
att vara uppmirksam och inte péverkas av snedvridet faktaunderlag. Sakfel bor
naturligtvis undvikas dé det kan ge fel underlag till studien. Sakfelet kan ocksa ge ett
oseriost intryck till den kunniga ldsaren och vara vilseledande for novisen.

Det ir oftast svart att uppticka sina egna férdomar och forutfattade meningar. Ett sétt
dr att titta pa sin egen terminologi och forsdka undvika véirdeladdade ord och se om
det finns mer neutrala som kan anvéndas istéllet.”’

Det skall ocksd podngteras att uppdraget dr sprunget ur VBSS forbéttringsarbete,
avsett att tillimpas pad PVC, och att det & de som upplever problemet med
leveransprecision — inte gjuteriet. Trots att bdgge parterna tillhér samma foretag
upplevs naturligtvis olika problem pa olika sétt. Forfattarnas opartiska stéllning i det
hér fallet kan forhoppningsvis bidra till att problemen presenteras pa ett nyanserat och
objektivt sitt.

3.4 Tillvdgagangssatt

I projektets initialskede arbetades en projektspecifikation fram dir syfte och
problemformulering presenterades. Samtidigt 4gnades mycket tid &t acklimatisering i
ITT Flygts foretagsmiljo, for att ldra kéinna och fa en helhetsbild av féretagets rutiner,
processer, niatverk och organisation.

Det var inledningsvis svért att veta vilken information som fanns tillgénglig i
datasystemet och i det interna nétverket samt vilken information som var relevant for
studien. Tack vare forfattarnas mojlighet att sténdigt ndrvara bade ute i produktionen
och pé kontoret under studieperioden, var det dock relativt létt att fa svar pa fragor
och se hur foretaget fungerade och arbetade.

Direfter dgnades stor del av tiden &t val av angreppssitt samt begynnande
teoristudier. Arbetets uppldgg, utifrdn uppgiftens natur i kombination med ldmplig
metodologisk teori, utformades for att styra och kvalitetssikra studien. Nér erforderlig
kompetens erhallits bedrevs de empiriska undersdkningarna parallellt med ytterligare
teoretiska studier.

Tva veckor tillbringades ute i PVCs produktion under den tid pa dygnet da
produktionen pé gjuteriet parallellt pagick. Syftet med denna observation var att géra
en egen leveransprecisionsmitning som kunde jamforas med den som var tillgénglig i
datasystemet. Samtidigt kunde intervjuer genomforas med berdrd bearbetnings- och

* Ejvegard, R. (1996) s17
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monteringspersonal for att fa information om upplevda problem och brister i
produktionen som var relevant for studien.

Nista steg innebar behandlig, tolkning och analys av de data den och information som
tidigare arbete hade gett, samtidigt som nya intervjuer gjordes for att rita ut
eventuella fragetecken eller verifiera uppgifter. Efter analysering av det empiriska
underlaget kunde ett antal kostnader orsakade av gjuteriets ldga leveransprecision
identifieras och beréknas.

Slutligen drogs slutsatser utifran forfattarnas analys- och berdkningsdel. Vidare gavs
forslag pa fortsatta studier, forankrade inom samma omrade, som kan vara intressanta
att undersoka.

Under arbetets gang holls regelbundna méten med handledare pa Lunds Tekniska
Hogskola och pa ITT Flygt for avstimning, aterkoppling och uppdatering. Pa sa sétt
stabiliserades projektprocessen och forfattarna kunde uppfylla de syften som
formulerats.
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4 Teori

I detta kapitel redovisas den teori som ligger till grund for den fortsatta studien.
Teorierna behandlar vdrdesystemet, processer och dess kartliggning, ABC-
kalkylering och ABM samt viktiga begrepp inom produktionslogistik. Hdr dr det tinkt
att ldsaren skall ta till sig den bakgrundskunskap som underldittar forstaelsen av
kommande kapitel.

4.1 Virdekedjan®

For att beskriva och analysera de aktiviteter i och omkring ett foretag som
tillsammans producerar en produkt eller tjanst kan modellen vdrdekedjan tillampas.
Modellen kan vara till hjalp for att skapa forstdelse hur virde har skapats eller
forlorats. Inom ett foretag skiljer modellen pé tva olika sorters aktiviteter, priméra och
stodjande. Primédra aktiviteter dr direkt kopplade till skapandet eller leveransen av
produkten eller tjansten. Dessa kan grupperas i fem olika omraden: ingéende logistik,
tillverkning (operations), utgdende logistik, marknadsforing och forsiljning, samt
service. Varje grupp av priméra aktiviteter dr linkade till stodjande aktiviteter. De
stodjande aktiviteterna hjilper till att forbéttra effektiviteten och dugligheten hos de
primédra. Dessa kan delas upp pa fyra omraden: anskaffning, teknologiutveckling,
personaladministration (Human Resource Management), samt infrastruktur. Figur 4.1
illustrerar hur aktiviteterna i en typisk vdrdekedja dr sammanlidnkade.

3 Johnson, G. & Scholes, K (1999)
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Infrastruktur
[
g % Personaladministration %f9~
oL Teknologiutveckling
N ®©
Anskaffning
Marknads-
Ingaende . . Utgaende L. P »
logistik Tillverkning logistik f_?,-,r_,_g. o.ch Service &o"’
forsaljning \‘3‘

Primara aktiviteter
Figur 4.1 Virdekedjan inom en organisation Kdlla: Johnson, G. & Scholes, K. (1999)

Det &r i manga industrier ovanligt for en enda organisation att internt arbeta med
samtliga aktiviteter fran utvecklingen av en produkt till leverans av den slutliga
produkten eller tjansten till slutkund. Vanligtvis lénkas flera organisationer samman
och utgdr en del av ett helt system av virdekedjor. Virdesystemet &r en
sammansittning av ldnkar och forhallanden som &r nddvindiga for att producera en
produkt eller tjanst och illustreras i Figur 4.2.

Leverantor Distribution Kund

5. DD
‘DD
D DD

Figur 4.2 Virdesystemet Killa: Jonsson, G. & Scholes, K. (1999)

i Organisation

4.2 Processer’!

En process syftar till att tillfredsstilla ett behov, frén en intern eller en extern kund,
och startar med att ett kundbehov identifieras och slutar med att behovet
tillfredsstills. En process kan pa olika sitt vara relaterad till andra processer och ar
ofta en del i ett komplicerat nit av flera processer. Aven aktiviteterna inom varje

*! Ljungberg, A. & Larsson, E. (2001) s191 f
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process ér ofta kopplade till varandra i ett monster som kan beskrivas som ett nitverk
snarare dn som en kedja.

Genom att beskriva verksamheten i processer blir det lédttare att forstd hur
organisationens olika delar samverkar for att skapa virde for kunden. Processerna blir
ddrmed det naturliga séttet att beskriva verksamheten eftersom de forverkligar
affirsidén genom att beskriva varfor organisationen finns till, vad som skall
produceras, samt hur detta ska g till.

4.21 Processens olika delar*?

En process byggs upp av delprocesser, som i sin tur byggs upp av aktiviteter, se Figur
4.3. Delprocesser dr da underordnade processer och aktiviteter underordnade
delprocesser.

Kundbehov Process Kund

i s
Delprocesser

Aktiviteter

Figur 4.3 En process uppbyggnad Kdlla: Ljungberg, A. & Larsson, E. (2001)

Den del av processen som 1 Figur 4.3 kallas aktiviteter innehaller i sin tur objekt in,
aktivitet, resurs, information och objekt ut och kallas processens komponenter. Objekt
in ar det som startar processen och kommer fran den ndrmast foregdende aktiviteten
eller processen. Aktivitet ir den verksamhet som forddlar objekt in och kan beskrivas
som den serie handlingar som anvénder sig av de tillgéngliga resurserna. En resurs &r
vad som behdvs for att aktiviteten skall kunna utforas. Resurser kan vara personer,
utrustning, anldggningar etc. Information stddjer och/eller styr processen och kan
dven vara en aktivitets objekt in. Objekt ut &r resultatet av aktiviteten, de tillforda
resurserna och informationen. 1 Figur 4.4 visas relationen mellan processens
komponenter.

32 1bid. s193 ff
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Information

Objekt in

[—

Objekt ut

Aktivitet

Resurser

Figur 4.4 Relation mellan processens komponenter Kdlla: Fritt fran Ljiungberg, A. &
Larsson, E. (2001)

4.2.2 Processkartliggning®

For att f4 den tillrdckliga information som behdvs for att kunna genomfora
processkartliggningen, anvinds ett tillvigagangssitt som kallas Walk through. Detta
sétt innebdr att en eller flera personer ansvarar for genomforandet av kartlaggningen
och bokstavligen promenerar genom processen. Lings vdgen intervjuas personer som
utfor processens olika aktiviteter.

Nar tillrdcklig information samlats in kan arbetet med att ta fram processkartan
startas. For att pa ett s effektivt sétt som mojligt f4 fram en bra processkarta kriavs en
vl strukturerad arbetsmetod. Den sa kallade dttastegsmodellen ér lamplig att anvdnda
dé den ger en tydlig bild av hur processen dr uppbyggd. Modellen innehéller atta steg
och kan ses i Figur 4.5.

 Ljungberg, A. & Larsson, E. (2001) s204 ff
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1. Definiera syftet

2. Ta fram aktiviteter

3. Arrangera aktiviteter

4. Forbattra aktiviteter

5. Definiera objekt

6. Aktivitetskontroll

7. Processkontroll

8. Slutkontroll >

Figur 4.5 Attastegsmodellen Killa: Fritt producerad

Steg 1 — Definiera syftet

I detta forsta steg definieras syftet med processen. Det dr ocksa viktigt att faststélla
processens omfattning. Detta innebdr bestimmande av processens start- och
slutpunkt.

Steg 2, 3 och 4 — Ta fram, arrangera och forbattra aktiviteter

Dessa tre steg slds ofta ithop da de tangerar varandras omrédde. I steg 2 tas alla
aktiviteter fram som kan tdnkas ingd i processen. I steg 3 arrangeras aktiviteterna i ratt
ordning. Efter steg 2 och 3 syns det tydligt om det saknas nagon aktivitet eller om
flera aktiviteter beskriver samma sak. Detta atgérdas i steg 4 genom att ldgga till eller
sla ihop aktiviteter.

Steg 5 och 6 - Identifiera objekt och aktivitetskontroll

Nar aktiviteterna dr pa plats ar det dags att identifiera objekt in och objekt ut och att
borja koppla samman dessa till en process. Detta gors i steg 5. I steg 6 kontrolleras att
aktiviteterna hinger ihop via objekten. Att koppla objekten till aktiviteterna ger en bra
kontroll om huruvida nagon aktivitet saknas eftersom den forsta aktivitetens objekt ut
maste vara den andra aktivitetens objekt in, etc. Om sa inte dr fallet, har antingen en
aktivitet missats eller sa har parallella floden skapats.
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Steg 7 och 8 — Processkontroll och slutkontroll

I steg 7 kontrolleras att aktiviteterna ligger pd samma detaljeringsniva. Det hénder att
vissa aktiviteter beskrivs mer detaljerat 4n andra aktiviteter vilket leder till en otydlig
processkarta. I steg 8 studeras processkartan i sin helhet och vissa detaljer kan behdva
korrigeras tills en god beskrivning av processen erhalls.

4.3 ABC-kalkylering

ABC ér forkortning for engelskans Activity-Based Costing och ér en kalkylmodell
vars utveckling ofta forknippas med Robert S. Kaplan och Robin Cooper.*

Det har idag blivit allt vanligare att anvdnda ABC-kalkylering istdllet for den
traditionella palaggskalkyleringen. Anledningen ar att de direkta kostnaderna
(material och arbete) utgdr en allt mindre del av den totala kostnaden da
tillverkningen blivit mer automatiserad. Dessutom utgdrs inte ldngre kundvirdet
enbart av prestandan hos den fysiska produkten utan foretagen maste idag
tillfredsstilla kundens 6nskemél om hog serviceniva, god leveranssikerhet och hog
kvalitet. Déarmed stir de sd kallade overheadkostnaderna, sdsom FoU,
produktionsplanering, distribution och service, for en allt stérre del av
totalkostnaden.™

4.3.1 Begreppen i ABC-kalkylen

Den centrala utgédngspunkten i ABC-kalkylen é&r att kostnaderna orsakas av specifika
aktiviteter som dger rum i foretaget. Kostnaden for ett kalkylobjekt utgdrs av summan
av kostnaderna for de aktiviteter som krdvs for att kalkylobjektet skall kunna
utvecklas, tillverkas, séljas och distribueras.*®

Logiken i ABC ér att resursforbrukningen i ett foretag inte sker utan orsak, utan
resurser forbrukas dérfor att aktiviteter utfors. Darfor sdgs det att det dr aktiviteter
som forbrukar resurser. Vidare skapar olika kalkylobjekt efterfragan pa aktiviteter. Ett
ABC-system bestdr sédledes av tre komponenter: resurser, aktiviteter och
kalkylobjekt.”” Resurser kan definieras som produktionsfaktorer sisom arbete,
teknologi, material, etc. Aktiviteter utgors av handlingar eller processer utforda av
minniskor eller maskiner. Kalkylobjekt r slutmalet for hirledningen av kostnader.”
Sambandet mellan resurser, aktiviteter och kalkylobjekt kan ses i Figur 4.6.

* Ax, C. & Ask, U. (1995) s41
3 Gerdin, J. (1995) s16 ff

% Ax, C. & Ask, U. (1995) s55
7 Gerdin, J. (1995) s63

* Ibid. s65 ff
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Férbrukas av | «——— Resursdrivare

Aktiviteter

Férbrukas av | «—— Aktivitetsdrivare

Kalkylobjekt

Figur 4.6 Samband mellan resurs, aktivitet och kalkylobjekt Kdilla: Gerdin, J. (1995)

En del kostnader kan inte direkt hdnforas till en viss aktivitet utan méaste fordelas. Da
maéste en fordelningsnyckel anvdndas som avspeglar aktivitetens ansprék pa
resurserna. Denna fordelningsnyckel kallas resursdrivare. Vidare maste man finna ett
matt pa kalkylobjektens ansprék pé aktiviteten. Denna faktor kallas aktivitetsdrivare
och anvinds for att fordela kostnaderna for resurserna fran aktiviteten till
kalkylobjektet.”

4.3.2 Anvandningsomrade

I ABC-kalkyleringen &r det kalkylobjektet produkt som stdr i fokus och att
aktivitetsinformationen skall anvindas for produktkalkylering. Under senare ar har
emellertid nya anvidndningsomraden for aktivitetsinformation dykt upp. Ett sadant
omréade dr kalkylering pa kalkylobjektet kund. Detta har visat sig vara tillimpbart da
man vill uppskatta kostnaderna for att erhalla och behélla kunder. Ett tredje omrade
som kommer starkt dr styrning av aktiviteter med hjilp av kostnadsinformation fran
ABC-systemet. Kalkylobjektet dr 1 det hir fallet sjélva aktiviteten.
Aktivitetsinformationen kan saledes anvindas for bade kalkylering och styrning.*’

4.4 Produktionslogistik*'

I nedanstdende kapitel forklaras viktiga begrepp inom produktionslogistik som
forfattarna anvénder i rapporten.

4.41 Materialfloden och lager

Med flode menas i logistiksammanhang forflyttning av ravaror, material med olika
forddlingsgrad och produkter. Dessa floden borjar hos ett foretags leverantorer och
slutar hos dess kunder. Ett idealt flode karaktiriseras av kontinuerliga

¥ Gerdin, J. (1995) s69
“ 1bid. s134
4! Mattsson, S-A. & Jonsson, P. (2003)
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materialforflyttningar inklusive forddling frén leverantorer till kunder. Da fldden ofta
inte dr kontinuerliga utan intermittenta och att flddeshastigheten &r olika i olika delar
av ett flode maste delarna pé& nagot sitt frikopplas for att storningar i ett led inte skall
fortplantas till andra. En sédan frikoppling kan uppnas genom att infora lager mellan
delfloden.

Beroende pa var i ett flode ett lager befinner sig kan man bendmna tre olika sorters
lager. Forrdd, eller ravarulager, innehaller rdmaterial, detaljer, kdpkomponenter och
halvfabrikat som &r avsedda att forbrukas i produktionen. Ett sadant lager anvénds
framst for att frikoppla inleverans- och produktionsprocesserna fran varandra.
Produkter-i-arbete, PIA, avser lager av material som ar under forddling i1 eller
emellan tva produktionsresurser. Lagret anvidnds for att frikoppla olika
produktionssteg fran varandra och uppstir dven da det tar tid att genomféra en
produktionsprocess. Fdrdigvarulager avser lager av fardiga produkter till forsiljning
och anvdnds for att frikoppla produktionsprocesser fran forsdljnings- och
distributionsprocesser. Fardigvarulager okar mdjligheten for snabb eller direkt
leverans till kund.

4.4.2 Kundorderstyrning

Det finns olika grader av kundorderstyrning. Graden av kundorderstyrning kan
preciseras for ett foretag beroende pa hur tidigt eller sent i forddlingskedjan en
produkts egenskaper och utseende dr kundorderspecifika. Alltsd fram till en viss
punkt dr materialforsérjning och vérdeforddling i produktionen generell och inte
forutbestdmd for leverans till en specifik kund. Mattsson, Jonsson skiljer pa fem olika
typer av foretag med avseende pé grad av kundorderstyrning.

Foretagstypen konstruktion mot kundorder ar den av de fem som &r mest
kundorderstyrd.  Héar  styrs  konstruktionsarbete, tillverkningsforberedelse,
materialanskaffning och tillverkning direkt fran kundorder. Tillverkning mot
kundorder skiljer sig fran foregdende 1 avseendet att konstruktion och
tillverkningsforberedelser &r i allménhet avklarade innan kundordern &r mottagen. En
stor del av materialanskaffningen och tillverkningen av detaljer och halvfabrikat
genomfors utan koppling till kundorder. Viss detaljtillverkning och all
montering/sluttillverkning utfors direkt mot kundorder. Nista typ ar montering mot
kundorder som innebdr att materialanskaffning och detaljtillverkning utfoérs utan
koppling till kundorder. Produkternas slutliga utformning och egenskaper astadkoms
genom variantbestimning vid montering/sluttillverkning i anslutning till kundorder.
De tvda typerna med ldgst grad av kundorderstyrning ar tillverkning mot plan
respektive fillverkning mot lager. For dessa &r produkterna helt kidnda och
specificerade vid kundorderingang. [ stillet for att kundorder initierar
tillverkningsaktiviteter s& dr det hér leveransplaner, prognoser och lagernivaer.

4.4.3 Push- och pullsystem

Inom materialplanering skiljer man mellan s kallad pull- och pushbaserad planering.
Pull innebér planering baserad pa behovssug och push innebér planering baserad pé
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planeringstryck. Principerna illustreras i Figur 4.7 och Mattsson & Jonsson definierar
dem pa foljande sétt:

e Materialplanering dr av pulltyp om produktion och materialforflyttning
endast sker péd initiativ av och auktoriserat av den forbrukade aktoren i
materialflodet. Bestillningspunktsystem och kanbansystem** fungerar enligt
denna princip.

e Materialplanering r av pushtyp om produktion och materialfléden sker utan
att forbrukad aktor auktoriserat aktiviteterna, dvs. att de i stéllet initierats av
den producerande aktéren sjdlv eller av en utanforstiende central
planeringsinstans i form av planer eller direkta beordringar, t ex.
materialbehovssystem.

----- Tillverkningsorder - - - - -

Lol

O » O O » O

v
v

Materialflode

Kundorder/
Tillverkningsorder

O » O » O » O >

Materialflode

Figur 4.7 Illustration av push- och pullbaserad planering Kidilla: Mattsson, S-A. &
Jonsson, P. (2003)

Det &r inte alltid latt att skilja dessa &t, och vissa system har bade push- och
pullbaserade materialfloden. Ibland kan man arbeta mot tva planeringsformer,
exempelvis mot en forbrukande enhet och mot en central materialplaneringsavdelning
for att mota framtida behov.

4.4.4 Sakerhetslager

Materialplanering &r forknippat med osdkerheter av olika slag. Exempelvis kan
efterfragan variera, tillgdngen av material kan vara bristande, osédkerhet i leveranstid
mm. For att gardera sig mot dessa kvantitets- och tidsosékerheter behover foretag
anvénda sig av olika sdkerhetsmekanismer sdsom sékerhetslager och sikerhetstider.

2 Kanban betyder “kort” p4 japanska och r bendmningen pa ett visualiseringssystem for lager
och fléde mellan lager. Systemet dmnar att skapa ett s& kallat drag av material i ett flode.
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Vid bestimning av sddana sdkerhetsmekanismer kan man anvdnda sig av olika
metoder. Val av metod motiveras utifrin Onskad servicenivda eller
bristkostnadsuppskattning och kostnadsoptimering. En metod for att bestimma
sdkerhetslager dr sdkerhetslager baserat pa servicenivd SERV, dvs. sannolikheten for
att brist inte uppstéar under en lagercykel.

Sakerhetslager baserat pa SERV,

For att uppna servicenivd SERV, maste lagernivin motsvara medelefterfragan plus
det antal standardavvikelser som motsvarar sannolikheten att efterfragan inte blir
mindre &n denna kvantitet som dr lika med servicenivdn. Detta forhallande
demonstreras i Figur 4.8 nedan.

Frekvens
A

Ytan som motsvarar
sannolikheten for brist
under lagercykeln

Efterfragan
under ledtiden

>

< »& » <

Medelefterfragan under ledtid Sakerhets- Efterfraga som
lager inte técks

Figur 4.8 Illustration av efterfragefordelning och séikerhetslagerbehov Killa: Mattson, S-
A. & Jonsson, P. (2003)

Berdkning av sékerhetslager utifran SERV, gors enligt foljande modell:
SS=k-o,=k-c-L"

SS  =sikerhetslager

k = sékerhetsfaktor

o, = efterfragans standardavvikelse under ledtiden
o = efterfragans standardavvikelse per period

L = ledtiden i antal perioder

y = konstant (korrelation)

Korrelationen, y, dr en konstant med virdet 0,5 < p < 1, dar ldgsta virdet svarar mot
att prognosfel vid olika tidpunkter &r statistiskt oberoende. Normalt utgdr man ifran
att felen dr i stort sett oberoende®. Sikerhetsfaktorn, k, som motsvarar en viss
serviceniva kan bestimmas fran en normalfordelningstabell. Tabell 4.1 visar hur
sikerhetsfaktorn beror av servicenivan.

# Axsiter, S. (1991) s33
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Tabell 4.1 Siikerhetsfaktorns beroende av servicenivin vid normalférdelad efterfragan

SERV,

50 %

95 %

97,5 %

90 %

99,865 %

k

0

1,65

1,96

2,33

3
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5 Empiri - Vardesystemet

Kapitlet innehdller en évergripande beskrivning och forklaring av virdesystemet och
informationsflodet ~ for smd och medelstora pumpar. Vidare  beskrivs
tillverkningsprocessens vdrdekedja utifran primdra och stédjande aktiviteter.

5.1 Vardesystemet

Virdesystemet for smd och medelstora pumpar stricker sig fran leverantor till
anvéindare. ITT Flygt har integrerat sin verksamhet bade framat i kundledet och bakét
i leverantorsledet.

PVC har manga anvéndare av sina pumpar runt om i vérlden. De stdrsta anvéndarna
dr kommuner och industrier. Anvidndarna bestéller fran distributionskanalerna. En
order behandlas i stort sett lika runt om i vérlden och kan bestd av hela pumpar eller
reservdelar till befintliga pumpar.

D4 en order registrerats i datasystemet sker bokning for montering. Detta innebér att
tid reserveras en specifik dag da pumpen eller pumparna skall monteras. Nar bokning
for montering skett reserveras pumpens alla ingéende delar i datasystemets
lagersystem. Alla order bryts ner pa artikelniva, dvs. ldgsta delnivd, s& att
materialanskaffning frén leverantor kan ske gemensamt for alla order.

Standardorder, specialorder och snabborder &r tre olika typer av order
distributionskanalerna kan ldgga till PVC. Standardorder gér direkt fran séljbolaget,
agenten eller distributoren till PVC per EDI (Electronic Data Interchange) eller per
fax.

Vid specialorder, som dr ungefdar 20 % av alla order, gir ordern till Sundbyberg for
specialbehandling innan den kommer till PVC. Ungefir tio procent av alla order &r
snabborder, det vill sdga att kunden onskar leverans inom sex dagar.

Gjuteriet levererar gjutgods till bearbetningen i PVC medan 6vrigt material levereras
direkt till monteringen. Fardiga pumpar skickas via SDC Lindés eller SDC Metz ut
till distributionskanalerna som kan ses som PVCs kunder. Fran respektive
distributionskanal levereras sedan pumpen ut till anvindaren. Anvéndare i Europa
forutom Norden kan fi sina pumpar direkt frin SDC Metz forutsatt att det ar en
standardorder och att pumpen finns i lager.

En Gverskadlig modell av virdesystemet och informationsflodet genom denna
illustreras i Figur 5.1.
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Leverantér Produkt- Distributions- Anvindare
verkstad kanaler
Saéljbolag
Gjuteri
PVC @ Anvandare »

Ovriga

Distributorer

Material- Snabborder Behov
Anskaffning Standard-

— — — order — —

Figur 5.1 Virdesystemet Killa: Fritt fran Johnson, G. & Scholes, K. (1999)

Som forklarat i kapitel 1.1 kan PVC ses som en autonom enhet med egen organisation
och utgor tillsammans med gjuteriet tillverkningsprocessen. Darmed har de en egen
viardekedja 1 virdesystemet. Virdekedjan innehdller bade priméra och stédjande
aktiviteter och forklaras ndrmare i kapitel 5.2.

5.2 Vardekedjan for tillverkningsprocessen

Virdekedjan for smé och drinkbara pumpar ar inte helt koncentrerad i Lindés. Bade
primédra och stodjande aktiviteter ar spridda over hela ITT Flygts organisation. I Figur
5.2 visas de ingdende aktiviteterna i virdekedjan.
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Infrastruktur
S8
g g Personaladministration 4{9,:9.
=3 2o
S L Teknologiutveckling
n S
Anskaffning
PVC Marknad
[ ; ) Utgaende LEILOELE . \
| processen | processen logistik f?""_‘_g och SR é&'b
forsaljning “Qﬂ

Primara aktiviteter

Figur 5.2 Virdekedjan Killa: Fritt fran Johnson, G. & Scholes, K. (1999)

5.2.1 Primara aktiviteter

Bland de primira aktiviteterna pa PVC hanteras ingdende logistik, tillverkning
(bearbetning och montering) och utgdende logistik inom omradet pd PVC.
Marknadsforing och forséljning samt det administrativa arbetet runt service hélls
centralt i Sundbyberg. Servicearbetet gillande leverans av reservdelar sker fran
fabriken i Lindas.

5.2.2 Stodjande aktiviteter

PVCs stodjande aktiviteter finns bade 1 Sundbyberg och i Lindés. I Sundbyberg finns
koncernledning, marknadsavdelning, produktutveckling, forskning och utveckling
samt en del av data/IT-avdelningen. Data/IT-funktioner finns dven lokalt i Lindas.
Personaladministration, produktionsutveckling, ekonomi samt inkép finns i Lindas.
Ekonomifunktionen i Lindés stddjer inte bara produktionen utan hela koncernen.
Anskaffning skots av PVCs egna organisation samt med stod av inkdpsavdelningen.
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6 Empiri - Tillverkningsprocessen

1 kapitlet kartliggs tillverkningsprocessen utifrdan tre delprocesser: en gjutnings-, en
bearbetnings-, och en monteringsprocess. Kartliggningen utfors med hjilp av
dttastegsmodellen for att identifiera de aktiviteter som ingdr i de tre delprocesserna.

I Figur 6.1 visas en schematisk bild oOver tillverkningsprocessen for sma och
medelstora pumpar. Tillverkningsprocessen &r uppdelad i en gjutnings-, en
bearbetnings-, och en monteringsprocess. Figuren visar dven att 6vrigt material fran
andra leverantdrer behovs for att kunna fardigstélla en pump.

Gjutningsprocessen och bearbetningsprocessen &r i princip lika for alla artiklar, och
darfor visas en enskild artikels vandring genom processen i kapitel 6.1 och 6.2.

Den fiardiga pumpen som &r resultatet av slutmonteringen finns i flera olika utférande.
Alla pumpmodeller innehaller dock i stort sett samma komponenter och monteras pé
samma sdtt. Monteringsprocessen visas i kapitel 6.3.

PVC
Gjutningsprocessen
Kap 6.1
Bearbetnings- Monterings-
processen processen
Kap 6.2 Kap 6.3
Ovrigt material

Figur 6.1 Tillverkningsprocessen Kdlla: Fritt producerad

Kartldggningen nedan i kapitel 6.1, 6.2 och 6.3 baseras pa intervjuer vi har gjort och
egna observationer ute i produktionen. For att kartldgga de tre delprocesserna, har den
sa kallade attastegsmodellen tillimpats.

6.1 Gjutningsprocessen
I gjutningsprocessen arbetar ungefir 84 personer totalt under tva skift.**

* Elgborn, P. (2004-05-12)
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6.1.1 Steg 1 - Definiera syftet

Syftet med gjutningsprocessen &r att forse PVCs bearbetning med gjutgodsdetaljer.
Startpunkten for processen &r nér bestillaren pa PVC fér ett anskaffningsforslag frén
planeringssystemet. Slutpunkten ér nir den gjutna artikeln finns i lager 12*.

6.1.2 Steg 2, 3 och 4 - Ta fram, arrangera och forbattra aktiviteter

I Figur 6.2 visas hur nuvarande process ser ut. Dir syns vilka olika aktiviteter som
finns och forhallandet mellan dessa. Rutorna mellan aktiviteterna visar aktiviteternas
objekt in och objekt ut som forklaras och visas i kapitel 6.1.3.

Bestéllning

Gjutning

Sméltning

o Transport + > I:l
Avsyning lager 12
FICERY m .

Figur 6.2 Gjutningsprocessen Kdlla: Fritt producerad

Bestillning

Bestillaren pd PVC fér ett anskaffningsforslag frén lagersystemet. Bestéllaren
granskar anskaffningsforslaget och gor en bedomning, utifran det aktuella behovet
samt lamplig partistorlek, av hur mycket som skall bestdllas. Bestdllningen skickas
darefter till gjuteriet. Bestillning gors vanligtvis en gang om dagen.

Planering

Gjuteriet ser vilka bestillningar som gjorts och en sé kallad orderlista skapas och fors
ut till respektive aktivitet.

Karntillverkning

Till vissa artiklar behdvs en kérna som tillverkas av sand. Denna behdvs for att skapa
en halighet i gjutgodset. Kdrnan kan bestd utav flera delar som limmas ihop till en
enhet. Efter torkningen ldggs kdrnan pa pall och lagerhills tills det dr dags for
formtillverkning. T.ex. gjuts pumphjul med flera kirnor medan pumphus &r
enkelkérniga.

* Lager for gjutet, obearbetat gods
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Smaltning

Stal av skrot, jarntackor eller kasserat gjutgods smélts ner i elektriska sméltugnar till
1300 °C-1500 °C.

Formtillverkning

En gjutform av sand bestdende av en dver- och undersida tillverkas i anslutning till
gjutningen och kompletteras for vissa artikelnummer med tillhorande kdrna. Over-
och undersida pressas ihop till en form innan gjutning.

Gjutning

Gjutningen bestar av ett antal olika steg. Smailt stal levereras i kdrl med truck till
gjutningen dér det fylls pa i formarna. Efter gjutningen fér stalet stelna och svalna.
Formen slas ddrefter av fran gjutgodset som sedan skakas och stalsandblistras for att
avldgsna eventuella sandrester.

Grovrensning och sortering

Godset slés hir rent frén gjutrester och sorteras i pallar for att sedan transporteras med
truck direkt till avsyning eller till stillage for finrensning.

Finrensning

Visst gjutgods behover ytterligare rensning och transporteras till sa kallade rensboxar
dar manuell finrensning sker.

Avsyning

Nir all rensning dr gjord skickas godset till avsyning dir dven pallflaggning gors.
Pallflaggan visar vilken artikel som ligger pa pallen, vilken order godset &r knutet till,
samt till vilken adress godset skall ga. I stort sett allt gods som skall till PVC gar till
lager 12.

Malning

Nir godset gatt igenom avsyningen grundmalas merparten av godset som skydd for
korrosion under transport och lagring och ldggs pa pall. De detaljer som inte skall
mélas transporteras direkt frin avsyningen till lager 12. Aven material som har
bearbetats i PVC kan foras tillbaka till gjuteriet for slutmélning. Dérefter
transporteras materialet direkt in i lager 13.

Transport till lager 12

Godset som skall till PVC fors pé ett rullband in genom en lucka i viggen eftersom
gjuteriet och PVC ligger vigg i viagg. Nar godset kommit till PVC fors detaljerna med
truck till lager 12 i vintan pa bearbetning. I samband med detta fors artiklarna av
truckforaren in 1 PVCs lagersystem som ger ett forslag pa pallplats.
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6.1.3 Steg 5 och 6 — Identifiera objekt och aktivitetskontroll

En fullstdndig gjutningsprocess med respektive aktiviteters objekt in och objekt ut
visas 1 Figur 6.3. 1 figuren visas ocksa att aktiviteterna &r sammanldnkade med
objekten.

Gjutning

. Transport +
(gt lager 12

A - Anskaffningsforslag | H — Gjutgods

B — Order | — Grovrensat gjutgods

C - Orderlista J —Finrensat gjutgods

D — Kdma + orderlista K — Godkint gjutgods

E - Fom L — Malat gjutgods

F — Stal M - Fardigt gjutgods i lager 12
G - Smalta

Figur 6.3 Gjutningsprocessen med objekt in och objekt ut Killa: Fritt producerad

6.1.4 Steg 7 och 8 — Processkontroll och slutkontroll

Forfattarna har med hjélp av handledaren pa foretaget utfort en processkontroll for att
sdkerstilla att rétt aktiviteter har behandlats. En kontroll av att aktiviteterna ligger pa
samma detaljeringsniva har dven utforts. En slutkontroll genomfordes efter mindre
fordndringar.

6.1.5 Ovriga observationer

Kommunikationen mellan gjuteriet och PVC har inte alltid fungerat som 6nskat. De
som dr ansvariga for anskaffningen pad PVC kan idag inte se var ordern befinner sig i
gjutningsprocessen. Just nu pagar dock ett forbattringsarbete som skall leda till en
mycket storre inblick i gjuteriets planering®. Forbittringsarbetet innebir att det
utvecklas ett anviandarvinligt program som bland annat kan tala om var en specifik
order befinner sig. Om det faller vél ut kommer anskaffningsplaneraren att med storre
precision kunna planera vilket material som skall bearbetas och nir.*’

6 Algotsson, M. (2004-03-24)
* Elgborn, P. (2004-03-29)
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Gjuteriet har dven planeringsproblem med det nuvarande systemet. Det kan inte
hantera tider mellan tillverkningsadresser vilket gor att personalen inte kan se nér de
maste paborja en order for att klara av att leverera i tid. Detta paverkar i synnerhet
gods som gjuts med kérnor da ledtiden for dessa ér ldngre. Inneborden av detta blir att
kiarnmakeriet (tidig aktivitet i processen) i teorin har lika manga dagar pa sig som
avsyningen (sen aktivitet i processen). Om ledtiden t ex ar totalt tio dagar inne i
gjuteriet och kirnmakeriet tar en dag, sa startar inte kdrnmakeriet ordern i tid
eftersom de tror att de har tio dagar pa sig innan den maste vara firdig. Redan ndsta
aktivitet kan da vara forsenad fran borjan eftersom dess ledtid, som ocksa &r tio dagar,
ar forbrukad. Detta innebér att hur tidigt &n PVC ldgger ordern, startas den dndé for
sent for att kunna levereras i tid. Det nya systemet dr tinkt att dven losa detta
problem, genom att ge varje aktivitet en egen ledtid.

Enligt det nuvarande systemet skall FIFO*® tillimpas i renseriet. I dag prioriterar
personalen dock efter personligt tycke och tillgingligheten av lagerplats. Det ar t ex
enklare att rensa stora detaljer snarare 4n smé, med tranga utrymmen samt svérare for
gjuteriet att lagerfora de stora, skrymmande detaljerna. Gjuteriet har fram tills for
nagra ar sedan haft ett lager inne i gjuteriet. Detta togs bort och Overfordes pa
produktverkstiderna, som en forsta atgird att sinka Lindasfabrikens lagernivaer®.

Gjuteriet levererar ibland fel antal artiklar till PVC. Det kan bero pad manga olika
orsaker. En orsak &r att gjuteriet som enda enhet pa ITT Flygt kompenserar mot
kassation fore tillverkning, vilket innebér att de ldgger pa kassationsprocent pa det de
skall gjuta. Denna ligger runt 10 %. Konsekvensen av detta blir att PVC kan fa for
mycket artiklar pa orderna.

En annan orsak som bidrar till felleveranser ligger i gjuttekniken. Vissa delar maste t
ex gjutas samtidigt da dess form sitter pd samma formbritt vilket resulterar i att PVC
kan fa in detaljer de inte ens bestéllt. Dessutom kan extra detaljer, forutom de som ar
bestillda, gjutas for att de behdver tomma degeln™.

Gjuteriet slar emellanét ihop order med samma artikelnummer for att forenkla deras
tillverkningsprocess och spara tid. Det innebér att en order kan fa vénta, och levereras
for sent, samtidigt som en annan order levereras for tidigt.

Under semesterveckorna i juli &r gjuteriet stidngt vilket ger problem. D& alla
produktverkstdder har verksamhet under hela sommaren, stiller detta hoga krav pa
gjuteriet. Eftersom produktverkstiderna inte vill lagerhédlla ramaterial ldngre &n
nodvandigt, bestéller de sitt material s& sent som mojligt pa véren. Detta fér
konsekvensen att gjuteriet maste producera mer och mer ju nidrmare semestern
kommer. Dé gjuteriet har en kapacitet pa 220 ton per vecka, blir det svart for dem att

8 First In First Out
* Steinwig, K. (2004-04-20)
0 Karl for smiilt stal
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leverera allt som bestéllts. P4 ITT Flygt har man 16st detta genom att &ven producera
pa helgen for att hinna med.

I dagslaget gors bestéllningar till gjuteriet efter de partistorlekar som &r bést
anpassade efter gjuteriet, vilket leder till att PVC inte alltid far det antal de egentligen
har behov av. Vill PVC bestilla mindre partistorlekar, sé far de betala mer.

Gjuteriet har i dagslidget avtalade ledtider mot PVC som motsvarar 5, 10 och 15
dagar. Detta ligger kvar sedan PVC hade veckoplanering. Nar de gick over till
dagsplanering vid arsskiftet 2003-2004, skulle dven ledtiderna mot gjuteriet anpassas
efter dagar snarare &n hela veckor. Detta har inte skett, och PVC ar som sista verkstad
kvar med det gamla systemet. Som det &r nu maste PVC bestélla material t ex tio
dagar innan leverans, trots att delarna bara tar 6 dagar att leverera.

Leveransprecisionen fran gjuteriet méts idag med hjidlp av en servicegrad inne i
avsyningen pa gjuteriet. Detta innebdr att artiklarna inte 4r levererade nir
servicegraden madts. Efter avsyningen skall artiklarna mélas och det kan ta flera
timmar beroende pé vilka artiklar som skall prioriteras i malningskon. Systemet
godkénner dven att 95 % av en order levereras samt order som levereras for tidigt. Pa
grund av dessa faktorer ges servicegradsmitningar som inte dr réttvisande.

Maitningar som har gjorts av forfattarna, se bilaga 3, jaimfort med registreringar i
datasystemet bekriftar detta. Det finns dock métningar over tidigt levererade artiklar,
men anvidnds inte av PVC. 1 tabell 6.1 nedan visas hur gjuteriets
servicegradsmitningar presenteras pa moten etc., och tabell 6.2 visar hur
servicegraderna observerade av forfattarna och registrerade i datasystemet skiljer sig
at. Forfattarna markte att det finns en betydande skillnad mellan registrerade och
observerade leveransdatum. Tabellerna avsldjar dven att endast ca 50 % av det som
registrerades ritt tid i sjdlva fallet levererades pa den avtalade leveransdagen.

Tabell 6.1 Servicegradsmiitning som den presenteras pa ITT Flygt

Registrerat | Registrerat
Vecka 19 20
Ratt 9 B
tid 46% 63%

Tabell 6.2 Forfattarnas observerade servicegrad samt registrerad servicegrad

Observerat| Registrerat Observerat| Registrerat
Vecka 19 20
Tidigt 22% 32% 22% 36%
a 24% 15% 29% 27%
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6.2 Bearbetningsprocessen

I bearbetningsprocessen arbetar ungefir 40 personer i tre skift vid nio olika
maskinadresser.”'

6.2.1 Steg 1 — Definiera syftet

Syftet med bearbetningsprocessen ar att forse monteringen eller reservdelslagret med
bearbetade detaljer. Alternativt kan syftet vara att bearbeta gjutgods till
fabriksforsiljning. Startpunkten &r nir maskinoperatoren himtar artiklar ur lager 12
till sin maskin.

Det finns tre alternativa slutpunkter for processen da den forsdrjer tre kunder. Den
ena slutpunkten &r nir artikeln liggs in i lager 13° for slutmontering, den andra och
tredje 4r da en artikel lidggs i slussen for vidare transport till lager 02> eller till SDC
Metz reservdelslager.

6.2.2 Steg 2, 3 och 4 — Ta fram, arrangera och forbattra aktiviteter

I Figur 6.4 visas hur nuvarande process ser ut. Dir syns vilka olika aktiviteter som
finns och forhéllandet mellan dessa. Rutorna mellan aktiviteterna visar aktiviteternas
objekt in och objekt ut som forklaras och visas i kapitel 6.2.3

Transport

Metz RL
Figur 6.4 Bearbetningsprocessen Killa: Fritt producerad

Transport fran lager 12

Nér maskinoperatoren far information fran datorsystemet vilka order som skall koras
under dagen prioriteras dessa framst efter korschema i datasystemet. Nér operatéren
skall bearbeta en order hdmtas gjutgods med truck i lager 12 och stills i eller i
anslutning till maskinen.

Bearbetning

I de nio flédesgrupperna i PVC borras, fréses, svarvas, tvittas och balanseras
detaljerna i maskinerna till deras slutliga utférande. Operatren rapporterar eventuella
kassationer till tillverkningssystemet. Operatorerna utfor dven direkt underhéll som t

3! Carlsson, R. S. (2004-05-12)
32 Lager for bearbetat gods
%3 Reservdelslager
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ex. byte av svarvskdr och rengdring av maskin. En ingéende kartliggning av
bearbetningsprocessen kan ses i kapitel 7.

Transport till lager 13, lager 02 eller SDC Metz reservdelslager

Efter bearbetning transporteras detaljerna antingen till lager 13, lager 02 via slussen
eller till SDC Metz reservdelslager via slussen och detta rapporteras in i systemet av
truckforaren. Det skall poédngteras att detaljen befinner sig i lager 12 under
bearbetningen dnda tills den rapporteras som klar av operatdren.

6.2.3 Steg 5 och 6 — Identifiera objekt och aktivitetskontroll

En fullstdndig bearbetningsprocess med respektive aktiviteters objekt in och objekt ut
visas 1 Figur 6.5. 1 figuren visas ocksd att aktiviteterna dr sammanldnkade med
objekten.

A - Gjutgods ilager 12

B - Gjutgods vid maskin

C - Bearbetat gjutgods

D - Bearbetat gjutgodsi lager 13

E — Bearbetat gjutgods i lager 02

F — Bearbetat gjutgods i SDC Metz reservdelslager

Figur 6.5 Bearbetningsprocessen med objekt in och objekt ut Kdlla: Fritt producerad

6.2.4 Steg 7 och 8 — Processkontroll och slutkontroll

Forfattarna har med hjélp av handledaren pa foretaget utfort en processkontroll for att
sdkerstilla att rétt aktiviteter har behandlats. En kontroll av att aktiviteterna ligger pa
samma detaljeringsniva har dven utforts. En slutkontroll genomfordes efter mindre
fordndringar.

6.2.5 Ovriga observationer

PVC ir den enda produktverkstaden som inte tar hinsyn WIP** vilket innebir att
detaljerna bokforingsmaéssigt ligger kvar i lager 12 tills de 4r bearbetade och fors in i
lager 13. Foljden av detta blir att det &r svart att folja en viss detalj genom
bearbetningskedjan. Dessutom medfor detta att en viss artikel som &r registrerad i
lager 12 lika gérna kan befinna sig i bearbetningen som i lagret.

> Work In Progress
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Precis som i gjuteriet sker &ven egna prioriteringar av operatdrerna i bearbetningen, sé
kallade familjekorningar™. Detta gors av operatorerna for att undvika langa stilltider.
Dock tillampas ingen FIFO da det skulle vara svart att halla reda pa och leta upp de
pallar som kommit in forst.

De extra kostnader som uppstar vid godsmottagning i PVC beror pa ett antal olika
faktorer. Vid tidigt levererat gods kan ordinarie lageryta redan vara maximalt
utnyttjad och operatdren far dé lokalisera och kora godset till ledig pallplats pa nagot
annat stille 1 lokalen. Det kan dven bero pa att en operatdr av ndgon anledning inte
har registrerat ett uttag eller inséttning 1 lagret. Infér semestern och vid
maskinstillestdnd byggs lager 12 snabbt upp och forsvérar lagerhanteringen.

Som ett led i1 forbattringsarbetet pd ITT Flygt har PVC gatt fran veckoplanering till
dagsplanering i produktionen vid &rsskiftet 2003-2004. Detta har medfort en
reducering av lager 13 med 23 % pa tre manader tack vare mojligheten till storre
precision vid produktionsplanering. Samtidigt som dagsplaneringen infordes gick
PVC dven over till att jobba halv fredag. Datasystemet registrerar dock inte detta utan
raknar istdllet med att fredagen &r en heldag. En ledtid pa 20 dagar ticker da fyra
halvdagar och forskjuter leveransdatumet med tva hela dagar, vilket gor att det &r
svart att planera med ldnga ledtider.

I dagsldget bearbetas storre partistorlekar &n vad som skulle behovas. Eftersom
stlltid och partistorlek har ett linjart samband, 6kar kostnaden och standardcost om
endast partistorleken minskas. Darfor blir det i dagsldget inte lonsamt att sidnka
partistorleken sé lange inte stilltiden minskas samtidigt.

Under varen bestélls extra material for att ticka industrisemesterns behov da gjuteriet
ar stingt. Detta material bearbetas och monteras till standardpumpar som lagerhalls
under véren och sommaren i lager 26°°. Under industrisemestern byggs pumparna om
av sommarjobbare och anpassas efter anviandarens onskemal. Dessutom bestéller
PVC visst material som behdvs for de 900 pumpar som é&r planerade att nymonteras
under industrisemestern.

Produktionen under semestern stéller till problem for PVC da de maste lagerhalla mer
ramaterial i lager 12, bearbetat material i lager 13 och fardiga pumpar i lager 26. Det
hénder dessutom att PVCs lager &r sa fullt innan semestern, att material frin gjuteriet
maste lagerhallas utomhus.

PVC arbetar idag mycket med att kompensera och atgdrda den bristande
leveransprecisionen fran gjuteriet for att sjdlva ha en rimlig chans att kunna leverera
till kund i rétt tid. Det krdvs t ex mycket omplaneringar av bade personal och order.
Ibland far PVC léna sena artiklar frén lager 02 och det skapar extra arbete. Flera

33 Kéra tvé order med samma gjutgodsamne, med liten eller ingen skillnad i bearbetning, efter
varandra.
*% Lager for firdiga pumpar, M3-lager
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personer pd PVC ldgger ner mycket tid pa att anpassa verksamheten utefter de
skiftande forutsdttningar som den laga leveransprecisionen skapar.

Det finns flera sitt att kompensera for sena artiklar till PVC. Bland annat héaller
produktverkstaden hogre lagernivaer i lager 13 &n vad som annars skulle behovas.
Man haller generellt tvd dagsbehov av varje artikel som sékerhetslager i lager 13.
Detta gors dven for att klara av efterfragesvangningar, personalbrist och storningar i
bearbetningen. Dock har PVC ingen uppgift om hur mycket som gar till att ticka upp
brister fran gjuteriet.

Vid lager 13 mots bearbetningen och monteringen som styrs pd tvd olika sitt.
Bearbetningen arbetar mot prognos medan monteringen dr kundorderstyrd. Detta
innebdr att lager 13 hamnar mellan ett push- och ett pullsystem. Bearbetningen
trycker fram material mot prognos och monteringen drar utifran det verkliga behovet
av pumpar. Lagernivderna i lager 13 styrs inte enbart av den prognostiserade
efterfragan. Bearbetning och anskaffning sker utifran ekonomisk partiformning som
styrs av standardcosten. Darmed bestélls varje artikel med en viss faststdlld frekvens
fran bearbetningen.

Operatorerna mirker inte av huruvida leveransprecisionen dr bra eller dalig da det
dagliga korschemat enbart bygger pa vad som redan ligger i lager 12. Det som syns i
datasystemet &dr korordningen pa orderna. Darfor kan operatorerna inte veta vad som
ar sent inkommet fran gjuteriet eller e;.

En bradskande korning kan bero pa flera olika anledningar: snabborder, fel i
lagersaldo, gjuteriet levererat for sent eller att reservdelslagret har bokat artiklarna.
Snabborder técks i forsta hand av att man lanar delar frén pumpar som skall monteras
senare, men vid storre order rdcker det inte till och nytt material maste bearbetas. Att
lagersaldot kan vara fel, innebér att man tror sig ha gjutgods som inte finns och blir
sedan vid upptickten av felet tvungna att bearbeta en braddskande order.
Reservdelslagret automatbokar sina order och &dr hogst prioriterade. Detta innebér att
om en order som precis har bearbetats for PVCs rékning, kan helt sonika dverforas till
reservdelslagret. Da far PVC bearbeta nya artiklar med kort varsel.

6.3 Monteringsprocessen

I monteringsprocessen arbetar ca 40 personer dagtid. Alla roterar enligt ett schema
med tvaveckorsperioder och arbetar antingen som montorer, materialhanterare eller
vid packningen. Det monteras tre olika pumpstorlekar (3085, 3102 och 3127) vid fem
olika monteringslinor.’’

6.3.1 Steg 1 — Definiera syftet

Syftet med monteringsprocessen r att skapa en fardigmonterad pump for leverans till
SDC Lindas, SDC Metz eller till lager 26. Startpunkten for processen ar néir

°7 Horling, B. (2004-05-12)
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materialhanteraren himtar bearbetat gjutgods fran lager 13 och forser monteringen
med pumpens ingdende delar. Slutpunkten for processen ar nidr pumpen &r
fardigpackad, avrapporterad och klar for leverans.

6.3.2 Steg 2, 3 och 4 — Ta fram, arrangera och forbattra aktiviteter

Figur 6.6 visas hur den nuvarande monteringsprocessen ser ut. Vi ser vilka olika
aktiviteter som finns och férhallandet mellan dessa. Rutorna mellan aktiviteterna visar
aktiviteternas objekt in och objekt ut som forklaras och visas i kapitel 6.3.3.

Figur 6.6 Monteringsprocessen Killa: Fritt producerad

Transport till montering

Materialhanteraren hamtar och férser monteringen med de olika artiklarna som ingér i
en pump. Artiklarna hidmtas fran lager 13 och ldmnas i ett stillage vid
monteringslinan. Beroende pa vilket antal som behdvs hdmtas artiklarna med truck
eller for hand. Materialhanteraren har ansvaret att serva monteringens stillage efter
behov. Det ér ingen som é&r anstdlld for att vara materialhanterare utan personalen i
monteringen roterar pa posten.

Montering

I monteringen monteras pumpen utifrin ett monteringskort. Monteringskortet
innehéller tio olika modulkoder som talar om vilka ingdende artiklar pumpen skall
bestd av. I monteringen ingér dven tre olika tester: ett trycktest for att kontrollera
titheten, ett elmotortest och ett kortest. I detta kortest kontrolleras pumpens utlovade
specifikationer och en pumpkurva uppréttas for att skickas med pumpen.

Malning

Efter slutmonteringen hiangs pumpen pé en transportslinga i taket som transporterar
pumpen automatiskt in till en malningsrobot som mélar pumpen. Efter mélningen
synas pumpen och kompletteras manuellt med farg dir roboten eventuellt missat. Da
malningen &r helt klar fors pumpen vidare in i en ugn for att torka.

Packning

Nir fargen har yttorkat packas pumpen, sétts pa pall och adresseras. Hiar avropas
pumpen och alla artiklar réknas av frén lager 13.

6.3.3 Steg 5 och 6 — Identifiera objekt och aktivitetskontroll

Objekt in och objekt ut definieras for samtliga aktiviteter och dessa objekt har lagts in
i Figur 6.7. Figuren visar ocksa att aktiviteterna dr sammanldnkade via objekten.
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A — Bearbetat gjutgods

B — Bearbetat gjutgods
C — Monterad pump
D — Malad pump

E - Fardigpackad pump

Figur 6.7 Monteringsprocessen med objekt in och objekt ut Kdlla: Fritt producerad

6.3.4 Steg 7 och 8 — Processkontroll och slutkontroll

En processkontroll utfordes dér det visade sig att forfattarna beskrivit samtliga
aktiviteter 1 monteringsprocessen pa ett korrekt sdtt och pa en liknande
detaljeringsniva. I slutkontrollen visades den framtagna monteringsprocessen i Figur
6.7 for berdrda parter pa foretaget, och inga fordndringar behovde genomforas.

6.3.5 Ovriga observationer

Monteringens servicegrad mot packad och klar pump &r nira 100 % trots att
servicegraden frdn bearbetningen till lager 13 inte &r hogre dn 60 % vissa veckor. En
stor anledning till att monteringen klarar av att leverera pa den utlovade
leveransdagen é&r att det halls extra stort lager och ldnga ledtider. En pumps ingéende
artiklar skall finnas i lager 13 tvd dagar innan monteringsstart. Dérefter har
monteringen tre dagar pa sig till att pumpen skall vara fardigmonterad och packad.

Som nimndes i kapitel 6.2.5 tar PVC inte hénsyn till WIP, vilket betyder att artiklarna
dven i lager 13 ligger kvar i systemet tills de &r monterade och packade. Foljden av
detta blir dven hér att lagersaldot i lager 13 som ges av datasystemet inte stimmer
overens med verkligheten. Dock kan man se hur manga av ett visst artikelslag som ar
reserverade inom en kort tid och anta att den inte ligger i lagret utan &r paborjad i
monteringen. For att {4 det totala fysiska lagersaldot krdvs det att man gér in och tittar
pa varje enskild artikeltyp.

Monteringen monterar efter en lista som visar hur méanga och vilka pumpar som skall
monteras varje dag. Det forekommer att detaljer inte finns tillgéngliga i1 lager 13
vilket gor att pumpar far vinta pa att bli monterade. Om sé ar fallet laggs pumparna
undan i véntan pé att detaljen finns tillgédnglig. Om det t ex saknas sju pumphjul till
tio pumpar av en sort, s& monteras ingen pump. Detta har bestimts for att inte
halvfardiga pumpar skall ligga och ta plats vid monteringslinan. Materialhanteraren
far da byta material i monteringsstdllagen for att montdrerna skall kunna montera
andra pumpar.

58



Gjutet med god leveransprecision!?

Det hinder dock varje vecka att montering pabdrjas trots att material fattas (ofta
pumphjul). Anledningen till detta kan vara att information om materialbrist inte natt
fram till montdrerna. Pumparna stélls d& vid sidan av monteringslinan tills materialet
har anlént. Om dagens planerade montering ar slutford, gér de in pa nista dags lista.
Sa fort de saknade pumphjulen kommer in, avslutas det pagéende arbetet och de
pumpar som lades undan monteras.

Materialhanteraren behover ibland hdmta material, som inte kommit till lager 13, vid

bearbetningsmaskinerna for att monteringen skall kunna paborjas. Detta kan bero pa
att gjutgodset &r sent eller att maskinerna har statt still.
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7 Empiri — Bearbetningsprocessen pa
maskingruppsniva

1 detta kapitel utfors en djupare kartldggning av bearbetningen i PVC. Oljehusbotten,
pumphjul och pumphus dr de artiklar som kartliggs. [ kapitlet tilldimpas
dttastegsmodellen pd de olika gjutgodsfamiljerna.

7.1 Oljehusbotten, C17Q00

Tre typer av rdgodsdmnen bearbetas till tre olika artiklar i denna process. Processen ar
kanbanstyrd mellan lager 12 och lager 13 eftersom det enbart ar tre artiklar som
bearbetas, leveransprecisionen dr hog och ledtiden fran gjuteriet &r kort.
Kanbansystemet bestar hér av sex kort per artikel dir ett kort representerar en pall.
Maximalt far fyra pallar av varje artikel héllas i lager 13. Nar monteringen tdmt en
pall sétter de ett kort vid oljehusgruppen kanbantavla som sedan foljer med en pall
fardigbearbetade artiklar tillbaka till lager 13. Mer &n tva kort per artikel pa tavlan
initierar bearbetningen.

7.1.1 Steg 1 — Definiera syftet

Syftet med bearbetningsprocessen C17Q00 ar att bearbeta oljehusbotten till lager 13
och lager 02.

Startpunkten for processen dr ndr maskinoperatoren tar ett kanbankort fran
kanbantavlan och hdmtar rdgodsdmne i lager 12. Slutpunkten &r nér fardigbearbetade
oljehusbotten laggs i lager 13 eller lager 02.

7.1.2 Steg 2, 3 och 4 — Ta fram, arrangera och forbattra aktiviteter

De aktiviteter som C17Q00 omfattar kan ses i Figur 7.1. Forhallandet mellan
aktiviteterna visas ocksa. Rutorna mellan aktiviteterna ar aktiviteternas objekt in och

objekt ut som visas i kapitel 7.1.3.

Transport Bearbetning

Transport +
lager 02

Omstallning

Figur 7.1 Bearbetningsprocessen for oljehus Kdlla: Fritt producerad
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Transport av ragodsamne

Maskinoperatoéren hdmtar med truck materialet fran de stéll i lager 12 som ligger i
anknytning till maskingruppen. Pallen stdlls pa ett hdj- och sénkbart still vid
maskingruppen.

Maskinomstallning

For att maskinen skall utfora rétt arbete pé ritt ragodsdmne, krivs vid skifte av &mne
en omstéllning av maskinen. Tidvis krdvs dven visst underhallsarbete som byte av
skér och rengoring av maskinen.

Flyttning av ragodsamne fran pall till transportband

Maskinoperatéren flyttar ragodsdmnet for hand fran pallen till maskinens
transportband som dr beldget intill stidllet. Transportbandet for ragodsdmnet till
maskinen dér sjélva bearbetningen sker.

Bearbetning

I bearbetningen svarvas, frises och borras rdgodsdmnet i fleroperationsmaskinen.
Efter fleroperationsmaskinen kontrolleras matten pa det bearbetade d&mnet. En robot
skoter forflyttningen mellan transportbandet och maskinen. De vassa kanter som
eventuellt uppstar pa grund av fleroperationsmaskinen slipas sedan bort innan den
fardiga artikeln transporteras tillbaka pé transportbandet. Maskinoperatorens uppgift
dr hér att 6vervaka processen.

Flyttning av artikel fran transportband till pall

Den fardigbearbetade artikeln kommer tillbaka till samma plats pa transportbandet,
blases ren av operatoren och lastas sedan ner pad en ny pall bredvid pallen med
ragodsiamne.

Transport till lager 13 eller lager 02

En full pall med oljehusbotten transporteras av maskinoperatoren med truck till lager
13 eller till slussen for vidare transport till lager 02.

7.1.3 Steg 5 och 6 — Identifiera objekt och aktivitetskontroll

Objekt in och objekt ut definieras for samtliga aktiviteter och dessa objekt har lagts in
i Figur 7.2. Figuren visar ocksa att aktiviteterna dr sammanlénkade via objekten.
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Efterarbete

A — Obearbetat gjutgods i lager 12
B — Obearbetat gjutgods

C — Obearbetat gjutgods

D - Bearbefat gjutgods

E — Bearbetat gjutgods

F — Bearbetat gjutgods i lager 13
G - Bearbetat gjutgods i lager 02

Figur 7.2 Bearbetningsprocessen for oljehus med objekt in och objekt ut Kdlla: Fritt
producerad

7.1.4 Steg 7 och 8 — Processkontroll och slutkontroll

En processkontroll utfordes. Forfattarna hade beskrivit samtliga aktiviteter i
processen pa ett korrekt sitt och pad en liknande detaljeringsniva. I slutkontrollen
visades den framtagna bearbetningsprocessen i Figur 7.2 for berérda parter pa
foretaget, och inga foérdndringar behdvde genomforas.

7.1.5 Ovriga observationer

Som beskrivs ovan tillimpas kanban i denna process. Anledningen till att man har
infort kanbanforsok 1 oljehusprocessen ér att endast tre typer av ragodsimnen
behandlas hédr och leveransprecisionen fran gjuteriet ar god. Den goda
leveransprecisionen bygger pa att oljehusbotten, som enda gjutgods, lagras inne i
gjuteriet. Detta dr mojligt dé registrering av tillverkning endast sker efter det att
produkten dr levererad till PVC. Ingen kostnad for lager registreras alltsa. Det dr dven
enkelt att tillverka dem, da de ar kédrnlosa. Dess platta form underléttar ocksa for
formtillverkningen.

Operatéren i maskingruppen ringer in till gjuteriet nir behovet av ett visst
ragodsdmne uppkommer, dvs. nir det bara finns tvd pallar kvar. Avtalet mellan
gjuteriet och PVC sdger att operatéren skall ha godset inom 24 timmar fran
bestillning. Avtalet baserades pé att gjutgodset lag i1 lagret malat och klart inne i
gjuteriet och kunde levereras direkt. Men gjuteriet har i efterhand beslutat sig for att
inte halla gjutgodset mélat. Detta har dock inte paverkat leveransprecisionen.

Trots lagret inne i gjuteriet hélls dven ragodsdmnen i lager 12. Operatorerna garderar
sig med att bestélla in extra pallar for att forsékra sig om att material alltid finns for
bearbetning. Néar det dr tva pallar kvar av en artikel bestéller operatdren nya. Detta
medfor att det ligger minst tva pallar av varje artikel i lager 12.
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Malet med kanban ar att f4 en dragande effekt pad materialet, vilket inte kunnat
inforlivas fullt ut i maskingruppen. En anledning till detta dr att semesterbehovet skall
tillgodoses ett par manader innan sommaren pa grund av att maskingruppen stér still
under semestern. Extra kanbankort sétts dé in och sétter systemet ur spel. Grinsen &r
satt till att ha maximalt fyra pallar av varje artikel i lager 13, men under manaderna
innan sommaren fylls det pa for hela sommarens nymonteringsbehov. Detta innebar
att det kan ligga upp till 15 pallar av varje sort i lager 13. Aven ragodslagret fylls pa
extra mycket under perioden.

Datasystemet, som visar operatéren vad som skall bearbetas, dr inte kopplat till
kanbankorten. Datasystemet anvdnds endast som avrapporteringcentral f{or
operatoren. Denna rapportering dr nddviandig for att PVC systemmadssigt skall kunna
arbeta med anskaffning av material fran gjuteriet. Foljden av detta blir att
leveransprecisionsmédtningar, som baseras pa datasystemets siffror, far fel virden.
Eftersom operatoren far gjutgodset samma dag som det bestélls, innebdr det att
leveransprecisionen bdr vara néstintill 100 %, och inte som datasystemet visar enligt
matningar gjorda av forfattarna, se Tabell 7.1.

Tabell 7.1 Leveransprecision pa oljehusbotten enligt datasystemet

Artikel- Andel

nummer tidiga Ratt tid
64393202 | 50,0% 5,6%
65950101 | 13,3% 0,0%
66044700 | 0,0% 0,0%

7.2 Pumphjul, C88E00 och C88E01

De pumphjul som forfattarna behandlar bearbetas i tva olika processer: C88E00 och
C88EO01. Dessa tva maskingrupper &r identiska varfor forfattarna viljer att beskriva
de bada tillsammans. Om skillnader existerar forklaras detta.

7.21 Steg 1 — Definiera syftet

Syftet med bearbetningsprocessen for pumphjul &r att bearbeta pumphjul till lager 13
och lager 02.

Startpunkten for processen dr nir maskinoperatdren hdmtar ragodsdmne i lager 12.
Slutpunkten &r nér fardigbearbetat pumphjul laggs i lager 13 eller lager 02.

7.2.2 Steg 2, 3 och 4 — Ta fram, arrangera och forbattra aktiviteter

De aktiviteter som C88E00 och C88E(01 omfattar kan ses i Figur 7.3. Forhéllandet
mellan aktiviteterna visas ocksd. Rutorna mellan aktiviteterna ar aktiviteternas objekt
in och objekt ut som visas i kapitel 7.2.3.
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Omstallning

Transport +
Figur 7.3 Bearbetningsprocessen for pumphjul Kdlla: Fritt producerad

Transport av ragodsamne

Materialet hdimtas av maskinoperatdren med truck. Materialet hdmtas frén stéll i lager
12 som ligger i anknytning till C88E00; C88EO01 ligger en bit darifran. Pallen stills
dérefter pa ett hdj- och sénkbart stéll vid maskingruppen.

Maskinomstallning

For att maskinen skall utfora ritt arbete pa rétt rigodsdmne, krdvs en omstillning av
maskinen. Eventuellt krdvs dven ett visst underhéllsarbete som byte av skdr och
rengdring av maskinen.

Flyttning av ragodsamne fran pall till transportband

Maskinoperatdren flyttar ragodsdmnet for hand fran pallen till maskinens
transportband som dr beldget intill stillet. Transportbandet transporterar ragodsamnet
till maskinen dér sjilva bearbetningen sker.

Maskinbearbetning

I maskinbearbetningen svarvas och borras rdgodsdmnet i fleroperationsmaskinen. En
robot skoter forflyttningen mellan transportbandet och maskinen. Da
maskinbearbetningen &r klar fors den férdiga artikeln tillbaka péa transportbandet.
Maskinoperatdrens uppgift dr hér att dvervaka processen.

Kilsparsdragning
D4 artikeln transporterats till slutet av transportbandet utfors en kilsparsdragning som
sker dels manuellt och dels maskinellt.

Flyttning av pumphjul fran kilsparsdragning till balansering
Maskinoperatoren flyttar pumphjulet fran kilsparsdragningen till balanseringen.
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Balansering

I balanseringen kontrolleras hur vil pumphjulet r balanserat. Ar pumphjulet
balanserat 4tgirdas ingenting. Ar didremot pumphjulet obalanserat flyttar
maskinoperatéren pumphjulet till en frds didr nddvindig balanseringen utfors.
Pumphjulet kontrolleras igen och proceduren upprepas tills att pumphjulet ar
balanserat.

Flyttning av artikel fran balansering till pall

Den fardigbearbetade och balanserade artikeln lastas pa en pall bredvid pallen med
ragodsdmnet. Har slipas eventuellt vassa kanter bort.

Transport till lager 13 eller lager 02

En full pall med pumphjul transporteras av maskinoperatéren med truck till lager 13
eller till slussen for vidare transport till lager 02.

7.2.3 Steg 5 och 6 — Identifiera objekt och aktivitetskontroll

Objekt in och objekt ut definieras for samtliga aktiviteter och dessa objekt har lagts in
i Figur 7.4. Figuren visar ocksa att aktiviteterna dr sammanlénkade via objekten.

Omstélining

A — Obearbetat gjutgods i lager 12

B — Obearbetat gjutgods

C — Obearbetat gjutgods

D — Maskinbearbetat gjutgods

E — Bearbetat gjutgods

F — Bearbetat gjutgods

G — Bearbetat, balanserat gjutgods

H — Bearbetat, balanserat gjutgods

| — Bearbetat, balanserat gjutgods i lager 13
J — Bearbeftat, balanserat gjutgodsi lager 02

Figur 7.4 Bearbetningsprocessen for pumphjul med objekt in och objekt ut Kdlla: Fritt
producerad
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7.2.4 Steg 7 och 8 — Processkontroll och slutkontroll

En processkontroll utfordes. Forfattarna hade beskrivit samtliga aktiviteter i
processen pa ett korrekt sdtt och pa en liknande detaljeringsniva. I slutkontrollen
visades den framtagna bearbetningsprocessen i Figur 7.4 for berérda parter pa
foretaget, och inga foérdndringar behdvde genomforas.

7.2.5 Ovriga observationer

Maskinerna dr gamla och behdver underhéllas och renoveras i hogre utstrickning dn
ovriga maskingrupper. Under forfattarnas undersokningsperiod stod maskingrupperna
stundtals still pd grund av att mindre erfarna operatorer frigade de mer erfarna om
detaljer i bearbetningsprocessen. Detta gjorde att den tillfragade operatdren fick
ldmna sin position och hjélpa till vid den andra maskingruppen som ligger i en annan
del av lokalen. Detta resulterade i att bada maskingrupperna blev stillastdende.
Maskingrupperna stod &dven still pa grund av lédnga still, maskinernas léga
automatiseringsgrad samt maskinhaveri.

Andra artiklar fran PVC som inte bearbetas i pumphjulsmaskinen balanseras i
pumphjulsgruppens balanseringsenhet. D& endast balansering sker, kan inte
bearbetningsmaskinen anvindas vilket resulterar i att den star still. Balanseringen
innebdr ocksd att man far flytta godset fram och tillbaka mellan tvd maskiner
manuellt, vilket gor den till en tidskrdvande och anstrdngande process. Det som avgor
om bearbetning eller endast balansering skall prioriteras, &r de olika
maskinadressernas storlek pa sldpet i datasystemet.

Som nidmnts tidigare forekommer det omplaneringar som forlanleder bradskande
korningar. Pa grund av de olika anledningarna till bradskande korningar, dr det svart
att avgora vilka av dessa korningar som ér orsakade av gjuteriets forseningar. Dock
uppskattas att 80 % av de bradskande pumphjulsartiklarna beror pa forseningar fran
gjuteriet®. Men nagon prioritering endast for forsenade artiklar fran gjuteriet gors
inte.

Det finns en stor médngd artikelnummer for pumphjul. De ca 2000 olika
pumphjulsvarianterna medfor svarigheter gillande lagerhallning. I och med ITT
Flygts policy att kunna erbjuda brett produktsortiment och tillhandahalla reservdelar
tenderar inte antalet att minska.

For att kompensera den lédga leveransprecisionen pa pumphjul har PVC en léngre
ledtid i bearbetningen for att forsdkra sig om att hinna med att bearbeta i tid. Enligt
anskaffningsplaneraren pa PVC kan ledtiden vara tva dagar kortare om gjuteriet har
100 % leveransprecision. 1 Figur 7.5 visas ett exempel pa ledtidskompensationen
PVC gor for att kunna planera sin produktion.

38 Karlsson, M. (2004-05-13)
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Gjuteriet >- Bearbetning >

| | »
| | -

10 dagar 2 dagar 3 dagar

Figur 7.5 PVCs ledtidskompensation i bearbetningen Kiilla: Fritt producerad

Ytterligare en anledning till leveransproblem som ndmndes i kapitel 6.1.5 &r att det
uppstar en prioriteringskonflikt i finrensningen péd gjuteriet dir pumphjul inte &r
sdrskilt hogt prioriterade av rensningspersonalen. Pumphjul &r inte rensfria vilket
innebar att néstan alla hjulen maste rensas. Det tar t ex. langre tid att rensa en pall
med 40 st pumphjul dn vad det tar att rensa en statorhuspall om 16 st. Pumphjulen &r
inte heller sa skrymmande vilket gor att man kan stilla upp dem i ett stillage i viantan
pa rensning. Det dr inte ovanligt att pumphjulen far ligga sa lédnge att gjuteriet blir
tvungna att skicka dem till ett externt renseri i Alvesta. Detta leder till ytterligare
leveransforseningar dé rensning i Alvesta kan ta upp till en vecka.

7.3 Pumphus, C88000

Det finns 18 rdgodsdmnen som bearbetas i C88000. Maskingruppen bestar av tre
maskiner varav tvd fleroperationsmaskiner och en svarv. Stordatorsystemet anger for
maskinoperatéren vad som skall bearbetas under dagen.

7.3.1 Steg 1 — Definiera syftet

Syftet med bearbetningsprocessen for pumphus dr att fa fram ett bearbetat pumphus
till lager 13 eller lager 02.

Startpunkten for processen dr nir maskinoperatdren hiamtar rdgodsdmnet i lager 12.
Slutpunkten &r nér det fardigbearbetade pumphuset 14ggs in i lager 13 eller lager 02.

7.3.2 Steg 2, 3 och 4 — Ta fram, arrangera och forbattra aktiviteter

De aktiviteter som C88000 innehéller kan ses i Figur 7.6. Forhallandet mellan
aktiviteterna visas ocksd. Rutorna mellan aktiviteterna &r aktiviteternas objekt in och

objekt ut som visas i kapitel 7.3.3.
lager 13

Transport +
lager 02

| Underhall
Figur 7.6 Bearbetningsprocessen for pumphus Kdlla: Fritt producerad

Bearbetning
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Transport av ragodsamne

Maskinoperatéren hdmtar materialet frén lager 12 som ligger i anslutning till
maskingruppen. Pallen hdmtas med truck och stélls pa ett rullband som ar en del av
maskingruppen.

Underhall

Eventuellt krivs visst underhéllsarbete diar metallflis maste spolas bort och skir
eventuellt maste bytas. Aven robotarna behdver regelbundet underhall.

Bearbetning

All bearbetning sker i de tre maskiner som maskingruppen bestar av. Den bearbetning
som gors dr svarvning, frdsning, borrning och métning. Transporten fran pall till
maskin, mellan de olika maskinerna och fran maskin till pall d& bearbetningen &r klar
utfors av tva robotar. Maskinoperatrens uppgift dr hir att 6vervaka processen.

Transport till lager 13 eller lager 02

En full pall med pumphus transporteras av maskinoperatéren med truck till lager 13
eller till lager 02.

7.3.3 Steg 5 och 6 — Identifiera objekt och aktivitetskontroll

Objekt in och objekt ut definieras for samtliga aktiviteter och dessa objekt har lagts in
i Figur 7.7 som ocksé visar att aktiviteterna &r sammanléinkade via objekten.

Transport +
lager 13
Transport +
lager 02

Underhall

A — Obearbetat gjutgods i lager 12
B — Obearbetat gjutgods

C — Bearbetat gjutgods

D — Bearbetat gjutgodsi lager 13
E — Bearbetat gjutgods i lager 02

Figur 7.7 Bearbetningsprocessen for pumphus med objekt in och objekt ut Kdlla: Fritt
producerad

7.3.4 Steg 7 och 8 — Processkontroll och slutkontroll

En processkontroll utférdes och forfattarna hade beskrivit samtliga aktiviteter i
processen pa ett korrekt sdtt och pa en liknande detaljeringsniva. I slutkontrollen
visades den framtagna monteringsprocessen i Figur 7.7 for berdrda parter pa
foretaget, och inga fordndringar behévde genomforas.
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7.4 Ovriga observationer

Maskingruppen C88000 &r en ny maskingrupp med tva hogteknologiska robotar som
automatiskt flyttar gjutgodset mellan de tvd fleroperationsmaskinerna och svarven.
Under forfattarnas maétperiod fungerade maskingruppen bra och hade fa
produktionsstopp. Da och da hélls ett langre medvetet stopp for att underhall skall
goras. Under produktionsstoppen fylldes pallstillen fort pa med nyinkommet
material.

Pumphusen levereras ofta tidigt fran gjuteriet vilket forst och framst beror pé att de ar
vildigt tacksamma att gjuta. De har korta omstéllningstider, har endast en kall kédrna
och dr nidst intill rensfria. D4 de dr stora och skrymmande och krdver mycket
lagerutrymme inne pa gjuteriet vill de bli av med dem sé snabbt som mdjligt.

Att pumphusen &r stora och skrymmande gor att det bara ryms atta till 40 stycken per
pall. Samtidigt finns det 18 olika rddmnen frén gjuteriet som bearbetas i C88000.
Detta gor att det behdvs mycket lageryta i lager 12 vilket genererar vildigt hoga
lagerhéllningskostnader for pumphusen. Vid eventuella stdrningar sésom
produktionsstopp byggs lagret diarfor snabbt upp och lagerhallningsytan blir
otillracklig.
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8 Analys

I detta kapitel analyseras de empiriska delar av rapporten som tagits fram.
Tillverkningsprocessen och den mer ingdende bearbetningsprocessen analyseras
utifrdn de undersékningar och intervjuer som gjorts. Kapitlet ligger till grund for de
berdkningar som foljer efter analysen.

8.1 Gjutningsprocessen

Gjuteriet &r en intern leverantor till PVC vilket for med sig en del fordelar, men &ven
en del nackdelar. En fordel &r den geografiska narheten mellan gjuteriet och PVC som
kortar ner ledtiden dé tidskrdvande materialtransporter inte kravs. Vid kvalitetsbrister
ar det ocksé en fordel att ha leverantdren i nirheten. Det gar da fort att returnera
varorna och fa nya utan att nagra ldngre transporter krivs. Daremot hade troligtvis
inte kvalitetsbrister godtagits i s stor utstrickning som det gors idag vid anvéindandet
av en extern leverantor.

En nackdel, som dock kunde vara en fordel med en intern leverantor, ar
kommunikationen mellan gjuteriet och PVC. 1 dagsldget kan inte PVC se var en
specifik order befinner sig i gjutningsprocessen. Detta leder till att det blir svért for
PVC att planera sin bearbetning och ndstkommande bestillningar frén gjuteriet.

Eftersom PVC bestiller partistorlekar som &r bést anpassade efter gjuteriet, fair PVC
inte alltid det antal de egentligen har behov av. Problemet med att gjuteriet slar ihop
order med samma artikelnummer forsvarar ocksd planeringen och forsédmrar
naturligtvis servicegraden. En extern leverantdr hade dven kunnat kontrakterats med
hogre krav pa réitt méangd och i ratt tid.

En bidragande faktor till den ldga leveransprecisionen fran gjuteriet dr att FIFO inte
tillimpas i den utstrdckning som krévs inne i gjuteriet. Vid kontinuerlig tillimpning
skulle leveransflodet folja den ordning som dr planerad och en hogre servicegrad hade
uppnatts. Dessutom hade outsourcing av rensning till renseriet i Alvesta kunnat
minskas och ddrmed sparat bade tid och pengar. For att inforliva FIFO fullt ut bor
planeringen i renseriet styras mer centralt med kontinuerlig uppf6ljning.

Idag finns inget storre lager for fardigt gjutgods hos gjuteriet. Det lagret finns i
dagsliget inne pa produktverkstiderna. En flytt av lagren frdn produktverkstiderna
tillbaka till gjuteriet skulle mojliggdra en ledtidssdnkning frén anskaffning till
leverans. Detta skulle ocksd leda till en stabilare leveransprecision. Om
leveransprecisionen stabiliserades skulle produktverkstddernas révarulager och
fardigvarulager, innan montering, minska. Som en foljd av lagerflytten skulle kanban
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kunna inféras pa fler produkter &n oljehusbotten och leveranstiden till kund skulle
minska. Det krdvs dock att gjuteriet foljer sin korplanering for att optimera
lagernivéerna och inte kor ihop order for att spara stll.

8.2 Bearbetningsprocessen

Nar PVC gick over till dagsplanering skulle dven ledtiderna mot gjuteriet anpassas
efter dagar snarare &n hela veckor. Detta har &nnu inte skett, och PVC dr som sista
verkstad kvar med det gamla systemet. En omfrhandling till kortare ledtider hos
gjuteriet skulle gora att planeringen blir mer exakt inne hos PVC och mindre
forflyttningar och omplaneringar skulle behdva goras av anskaffningsplaneraren i
datasystemet inne hos PVC. Da dagsplaneringen inférdes hos PVC minskade man
lagret avsevirt. Ytterligare en minskning av lagret skulle bli mdjlig med
dagsplanering gentemot PVC inne hos gjuteriet. Dessutom skulle det leda till béttre
materialkontroll.

De servicegradsmitningar som presenterades i kapitel 6.2.5 visade att endast hélften
av PVCs artiklar som registrerades i rétt tid verkligen var i rétt tid. Det ar viktigt att
exakta servicegradsmétningar utfors dir man ocksa tar hansyn till tidigt material for
att f4 en mer exakt bild av leveransprecisionen. Déremot &r det inte det tidiga godset
som &r huvudproblemet, utan det sena gjutgodset.

En stor del av kostnaden for sena leveranser ligger i direkt arbete hos
anskaffningsplaneraren och bearbetningens produktionsledare. Den tid som ldggs pa
omplaneringar hade istdllet kunnat koncentreras till PVCs egna produktion.
Kostnader uppstér dven i form av extra materialhantering Virt att ndmna &r att det
inte enbart genererar monetira kostnader utan ocksa skapar irritationsmoment hos
dem som stindigt méste avbryta sitt padgdende arbete for att 16sa problem som
uppstar.

Det finns inte bara kostnader i form av direkt arbete. Lagernivéerna i lager 13 ar idag
tillrackligt hoga for att PVC skall klara att leverera fardiga pumpar i tid trots att
gjuteriet levererar material sent. Teoretiskt sett skall lagernivaerna héllas pa en niva
som kan hantera efterfragesvingningar, personalbrist och maskininstabilitet. En
jamforelse mellan dagens vérde i lager 13 och vad som teoretiskt behdvs skulle ge en
indikation pa hur mycket ldgre lagernivderna kunde vara vid 100 % leveransprecision.

Som tidigare beskrivits har ITT Flygt som marknadsstrategi att kunna erbjuda en bred
produktflora i form av manga olika typer av pumpar och varianter av dessa. Detta
aterspeglas 1 antalet artikelnummer varje produktverkstad har. Endast PVC har flera
tusen olika artiklar i sin produktion vilket forsvarar arbetet med bearbetning och
lagerhallning i form av fler stdll per maskin och fler artiklar i lager. Svérare blir det
ocksa i och med att varje detalj maste kunna levereras som reservdel till anvdndaren i
15 ar efter det att detaljen senast levererades i en pump.
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Eftersom FIFO inte tillimpas i lager 12 &r det svart att folja en order fran bestéllning
till bearbetad detalj. Det ordernummer som ges produkten vid bestdllning frén
gjuteriet dndras nir produkten bokas for bearbetning. Om FIFO hade tillimpats kunde
den totala ledtiden for en artikel frén bestdllning till fardig produkt bestimmas, da
ordernumret skulle vara samma genom hela processen. Hade denna kénnedom om
den "exakta" ledtiden funnits, skulle arbetet mot att sdnka ledtiden och leveranstiden
till kund forenklas. Ett hinder mot inférandet av FIFO ir att antalet artiklar som
bestills for bearbetning sillan d4r samma antal som bestélls frén gjuteriet.

D4 ingen anvéndning av WIP forekommer dr det svart att exakt veta vérdet av det
som ligger i lager och det som dr under bearbetning. Det stiller ocksa till problem for
anskaffningsplaneraren som kan tro sig ha tillrdckligt i lager, men att det visar sig att
detaljerna dr under bearbetning. Om WIP-métning infors gér det léttare att se var
produkterna befinner sig och vad som fysiskt, och inte bara systemmaéssigt, ligger i
lager.

Problemet med att planera pa lang sikt leder till att bearbetningens interna servicegrad
till lager 13 blir lidande da endast en grovplanering kan goras pa order med lang
ledtid. Nér det borjar ndrma sig bearbetning kan finjustering behdvas. I och med detta
sker oftast flyttning av kdrningar framét vilket resulterar i att ordern kors senare dn
vad som dr tinkt och darfor blir klar senare 4n planerat. Kortare ledtider underléttar
alltsd PVCs planering. Den svara planeringen ar dock inte den enda orsaken till att
finjusteringar behdvs. Att material dr sent frdn gjuteriet dr ocksa en viktig anledning.

I dagslédget bearbetas storre partistorlekar &n vad som skulle behdvas. Bearbetningens
overproduktion kan bero pa att gjuteriet inte har en hog och stabil leveransprecision.
Vid hog och stabil leveransprecision skulle det ga att implementera Lean-tdnkandet
fullt ut med stélltidsreduktion och dérefter minska partistorlekar och bara producera
det som behovs.

8.3 Monteringsprocessen

Som tidigare ndmnts dr monteringens servicegrad mot packad och klar pump néra 100
% trots att servicegraden fran bearbetningen till lager 13 inte &r hogre dn 60 % vissa
veckor. Det &r bl a de langa ledtiderna som mojliggdr monteringens hdga
leveransprecision mot packad och klar pump. Det tar normalt ndgra timmar att
montera en pump. Detta kan séttas i relation till den l&nga ledtid som monteringen
har.

Da gjutgodset &r sent till lager 13 behdver materialhanteraren hdmta material vid
bearbetningsmaskinerna sé att monteringen kan paborjas. Om inte materialet finns vid
bearbetningen far materialhanteraren byta material i monteringsstillagen for att
montdrerna skall kunna montera andra pumpar. Detta &r tidskrdvande och genererar
en kostnad sévél som ett irritationsmoment.
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Kunden péverkas inte direkt av den ldga leveransprecisionen fran gjuteriet, dd PVC
anda i stor utstrickning klarar att leverera pumpar i rétt tid. I ritt tid menar forfattarna
med det leveransdatum som ITT Flygt har lovat en kund vid bestéllning. Detta datum
ar inte alltid samma datum som kundens ursprungliga énskan om leverans. PVC har
en leveransprecision pa ca 85 % mot dnskat leveransdatum, men néstan 100 % mot
lovat. Skulle ddremot leveransprecisionen fran gjuteriet vara 100 % skulle PVC
kunna arbeta med att sinka de lager och ledtider som kompenserat den laga
leveransprecisionen och didrmed béttre kunna mota det, av kunden, Onskade
leveransdatumet. Alltsa skulle man kunna erbjuda kunden och anvidndaren en kortare
leveranstid och dérmed erhélla patagliga konkurrensfordelar. Att beakta &r att ITT
Flygt redan kan leverera pa viéldigt korta ledtider, men da snabb leverans ir en av
foretagets viktigaste ordervinnare ar ytterligare forbattring och sékrare leveransdatum
att striva efter.

8.4 Bearbetningsprocessen pa maskingruppsniva

I nedanstdende kapitel sker analysen pa maskingruppsnivd. Analysen gors pa
oljehusbotten, pumphjul och pumphus.

8.4.1 Oljehusbotten, C17Q00

Processen for oljehusbotten fungerar som referensobjekt 1 studien da
leveransprecisionen till processen ér ca 100 %. Detta bekriftades av forfattarnas egna
observationer och kostnader orsakade av gjuteriets laga leveransprecision kunde inte
identifieras.

8.4.2 Pumphjul, C88E00 och C88E01

Vid forsenad leverans fran gjuteriet kan PVC lana material fran lager 02. Detta gors i
snitt tvd ganger per vecka och till storsta delen dr det pumphjul som lanas. Den
kostnad som uppstér utgdrs av det faktiska arbete som krdvs for att transportera
artikeln fran lager 02 till monteringen. Samma kostnad uppstar dé artikeln maéste
ldmnas tillbaka.

For att sdkerstilla att bearbetningen levererar till lager 13 i tid kompenseras ledtiden
for pumphjul i genomsnitt med tva dagar genom bearbetningen. Om materialet skulle
komma in i rétt tid innebér det att gjutgodset blir liggande i lager 12 tva dagar extra
eftersom det inte var planerat att bearbetas forrén tva dagar senare. Detta genererar en
lagerkostnad i lager 12. Dessutom motverkar detta foretagets strdvan att reducera
ledtiden gentemot kund.

8.4.3 Pumphus, C88000

Problematiken med pumphusen &r just kombinationen av att de levereras tidigt
samtidigt som de dr vildigt skrymmande. Detta ger konsekvenser for
lagerhallningskostnaden da de tidiga artiklarna far ligga ldngre i lager 12.

I och med att det &r stor omséttning pa pumphusen har PVC relativt lite lagerutrymme
for dem 1 lager 12. Detta medfor att ordinarie lagerutrymme tenderar att snabbt fyllas
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upp vid tidiga leveranser, vilket gor att truckforaren tvingas hitta en ledig pallplats i
ett annat lagerutrymme.

8.4.4 Merkostnader

Ur forfattarnas empiriska studier identifierades foljande kostnader for PVC som kan
hirledas till gjuteriets ldga leveransprecision. Dessa berdknas i kapitel 9:

Tidigt gods till lager 12
Overproduktion fran gjuteriet
Ledtidskompensation pa pumphjul
Direkt arbete

Dessutom utfors berdkningar pd hur lagt lager 13 skulle kunna vara vid 100 %
leveransprecision frén gjuteriet.

75



Gjutet med god leveransprecision!?

76



Gjutet med god leveransprecision!?

N
JE=

9 Analys — Berakningar pa lager och aktiviteter

1 kapitlet redovisas de kostnadsberdkningar som uppstdr pd grund av gjuteriets laga
leveransprecision.  Varje  underkapitel  innehdller en  beskrivning  av
berdkningsgangen, de formler som anvdnts samt de kostnader forfattarna rdknat
fram. Syftet med kapitlet dr inte att redovisa exakta kostnader, utan ge en ungefirlig
bild av hur stora kostnaderna dr i relation till varandra och ddrmed var
forbdttringsarbetet bor fokuseras.

9.1 Tidigt gods till lager 12

Syftet med berdkningen dr att ta reda pa hur stort vdrdet i lager 12 kan vara om
gjutgodset inte levereras for tidigt. Genom att ta fram dagens
lageromséttningshastighet i dagar (/TR dgr) for varje artikelnummer och sedan dra
bort de dagar artiklarna &r tidiga, fas en /TR dgr som hade varit mojlig om gjutgodset
inte levereras for tidigt. Darefter kan det nya lagervérdet (LV,,) riknas ut. Nedan
foljer berdkningsgangen. Se bilaga 4 for detaljerade berdkningar.

Ur forfattarnas métningar sorterades allt gjutgods som var tidigt till lager 12 (en dag
eller tidigare) for sig. For detaljer med samma artikelnummer berdknades ett medel pa
hur tidigt de levererades till lager 12. Eftersom detaljer med samma artikelnummer
kan levereras tidigt, i tid, och sent, riknades andelen tidiga ut.

For att fa fram hur manga ganger en artikel omsitts i lager 12 per ar rdknas /7R ggr ut
med hjilp av drsvolymvirdet (4V) och det nuvarande lagervirdet (LV).

AV
ITR ggr =—
887 =",

Eftersom arsvolymvérdet varierar pga. att den bygger pa prognos, har ett medelvirde
av tre tillfillen anvénts for att fa en réttvisande siffra. P4 samma sétt har ett medel pa
lagervirdet rdknats ut eftersom vérdet varierar nér artiklar fors in och ur lagret.

For att fa fram hur ldnge artikeln i snitt ligger i lager 12 behdvs ITR dgr vilket tas
fram med hjalp &rets dagar och /TR ggr.

365

ITR dgr = ——
ITR ggr
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Vidare ridknas den ITR i dagar fram som kan vara om gjutgodset inte kommer in for
tidigt (/TR dgr,,) med hjéilp av nuvarande /TR dgr, antalet dagar artikeln dr for tidig
och andelen tidigt material.

ITR dgr,

ny

= ITR dgr - (Antal dagar for tidigt x andel tia’igt)

Lagervirdet riknas sedan tillbaka i omvind ordning.
AV
LV =1ITR dgr, x| —

En differens (ALV) mellan dagens lagervirde och det nya, onskade, lagervérdet fas dé
fram och summeras med de andra artikelnumren som ingick i métningen.

ALV =LV -LV, =70000 SEK

En kapitalbindningskostnad (KB) pad summan av lagervirdesdifferensen riknas ocksa
ut med en internrdnta pa 15%.

KB =70000x0,15=10500 SEK

9.2 Overproduktion fran gjuteriet

Overproduktionen  fran  gjuteriet till PVC kan inte ses som ett
leveransprecisionsproblem med avseende pa tid, men dr likvil en faktor som spelar in
géllande de kostnads- och planeringsproblem som rader inne pa PVC.

Syftet med berdkningen &r att ta reda pa hur stort vérdet i lager 12 kunde ha varit om
ritt antal artiklar hade levererats till PVC. Genom att ta fram de order som genererat
extra material 1 lager 12, gir det att berdkna ett extra lagervirde och en
kapitalbindningskostnad. Nedan f6ljer berdkningsgingen. Se bilaga 5 for detaljerade
berékningar.

Ur forfattarnas mitningar sorterades de levererade order for sig som inneholl mer
material fran gjuteriet 4n vad som hade bestéllts. For att f4 fram hur stort lagervérde
det material som Overproducerats har under ett ar (LV;), divideras forst
métningsvérdet (LV,,) med 14 dagar, for att fa kapitalbindningen per dag. Vidare
multipliceras det nya viardet med 365 dagar, for att fa kapitalbindningen pé ett ar.

LVﬁr = LV2V x (ﬁ)
14
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For att sedan fa fram hur mycket extra lagervirde som stdndigt ligger i lager 12 har
arslagervéirdet (LVy;) dividerats med en genomsnittlig /7R ggr (taget fran tidigt
gjutgods).

Ly,
Lv, K  =——="—=120000SEK
: ITR ggr
Om saldot i lager 12 ligger i snitt pa cirka 3 miljoner, motsvarar det extra lagervirdet
cirka 4 % av totala lagervérdet.

Direfter riknas en kapitalbindningskostnad (KB) fram med en rinta pa 15 %>

KB =120000x0,15=18 000 SEK

9.3 Ledtidskompensation pa pumphjul

Syftet med berdkningen ir att ta reda pa hur stort vérdet i lager 12 kunde ha varit om
pumphjulen hade kommit in i tid. Idag &r ledtiden pad pumphjulen ca tva dagar for
lang bara for att kompensera de sena leveranserna. Detta innebér att gjutgods som &r i
tid eller en dag sent dnda far ligga en eller tva dagar extra i lager. Se bilaga 6 for en
detaljerade berdkningar.

Genom att ta fram dagens omséttningshastighet for varje artikelnummer och sedan
dra bort de dagar artiklarna &r tidiga i relation till planerat behov, fis en
omsittningshastighet som hade varit mojlig om gjutgodset inte varit tidigt. Dérefter
kan det nya lagervérdet rdknas ut. Berdkningsgéngen dr samma som i kapitel 9.1.

ALV =LV ~ LV, =24000 SEK
KB =24000x0,15 ~ 3 500 SEK

9.4 Direkt arbete

I detta underkapitel anvdnds arbetskostnaden 350 SEK per timme f{or
kollektivanstillda® och 400 SEK per timme for tjanstemin®. Arbetstiden ar 225
dagar under ett ar vilket motsvarar 45 veckor.”” Alla tider som redovisas i
nedanstadende kapitel dr baserade pa intervjuer med berérd personal och ar véldigt
grova uppskattningar.

9.4.1 Omplaneringar

Omplaneringar péd grund av gjuteriets laga leveransprecision utférs av
anskaffningsplaneraren och bearbetningschefen pa PVC. Anskaffningsplaneraren

% Tornemo, P. (2004-06-17)
5 Johansson, B. (2004-05-18)
%' Tornemo, P. (2004-06-22)
52 Ibid. (2004-06-22)
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ligger ner 15 minuter per dag® och bearbetningschefen ligger ner 30 minuter per
dag®™.

225 [ 12 )% 400 + 225%[ 22 | 400 ~ 70 000 SEK
60 60

9.4.2 Leta pallplats

Att leta pallplats tar, grovt uppskattat, ungefar 10 sek. per pall.” Enligt forfattarnas
matningar kommer det in i genomsnitt 45 pallar per dag varav 28 % kommer in for
tidigt. Det ar nér pallarna kommer for tidigt operatérerna maste leta pallplats.

1.65

225 0,28x 45 x| %] 350 ~ 3 000 SEK
3600

Denna kostnad ar forsumbar i forhallande till PVCs omséttning, men bor ndmnas da
detta &r ett irritationsmoment snarare dn en kostnad.

9.4.3 Leta/byta material

Monteringens materialhanterare far i genomsnitt hdmta artiklar hos bearbetningen tre
génger i veckan. Han far dessutom byta material i monteringsstéllagen tre génger i
veckan dd montérerna skall montera andra pumpar &n planerat. Materialhanteraren
lagger i genomsnitt ner tio minuter varje gang for dessa aktiviteter.® Eftersom det
monteras tre olika pumpstorlekar skall kostnaden multipliceras med tre.

{45><3x(£jx350+45x3x(£jx350}x3z47 000 SEK

9.4.4 Overforingar

Beridkningarna som visar vad en ¢verforing fran och till lager 02 kostar baseras pé att
fyra Gverforingar per vecka orsakas av gjuteriet. Tva till lager 02 och tva fran dito.®’
En 6verforing beriknas ta sex minuter®.

45><4><(6—60jx350=6000 SEK

63 Karlsson, M. (2004-04-22)

& Carlsson, R. S. (2004-04-22)

85 Maskinoperatorer hos PVC (2004-05-10)
5 Montérer hos PVC (2004-05-10)

57 Karlsson, M. (2004-03-15)

68 Johansson, J. (2004-03-16)
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9.5 Reduktion av lager 13

For att sékerstdlla att behovet fran monteringen tillgodoses krdvs en viss lagerniva i
lager 13. Vid 100 % leveransprecision frdn gjuteriet skulle nivan kunna regleras for
att enbart kunna mota dagsbehovet i monteringen och ddrmed utdka pullsystemet
bakaét i bearbetningen. Detta har gjorts pa oljehusbotten genom kanban och lagernivan
styrs av monteringens efterfrigan och ldmpliga partistorlekar i bearbetningen. Pa
samma sitt kan erforderliga lagernivaer bestimmas for andra artiklar. Virt att nimna
ar dock att det finns betydligt fler varianter av ovriga artiklar &n oljehusbotten och att
kanban generellt inte alltid &r lAmpligt.

For att undersoka en mojlig reducering av lager 13 berdknade forfattarna lagernivaer
utifran  statistisk efterfrdgan, ledtider genom bearbetningen och nuvarande
orderfrekvenser for pumphjul och pumphus som bearbetas i processerna C88E00 och
C88EO01 respektive C88000. Sedan jaimfordes de med faktiska lagernivaer for att se
eventuella skillnader. Forfattarna undersokte dven oljehusbotten for att kunna jamfora
push- och pullsystem. For att forenkla berdkningarna undersoktes enbart A-artiklar
for respektive materialgrupp. Ur pumphjulsurvalet exkluderades dven N-hjulen
eftersom de inte har faststdllda orderfrekvenser och processen ej dr fardigstilld.
Berikningarna redovisas i bilaga 7.

9.5.1 Sakerhetslager

PVC héller sdkerhetslager i lager 13 for att kunna moéta variationer i efterfridgan samt
storningar i bearbetningen, sdsom personalbrist och maskinstopp. PVCs bestimda
sakerhetslager &r dimensionerade for att ticka 1-2 dagars efterfragan per artikel.
Efterfrdgan har forfattarna tagit fram baserat pa de faktiska uttag som gjorts ur lager
13 under det senaste aret”. Det finns ingen statistik pa produktionsstdrningar i
bearbetningen da detta inte méts och foljs upp. Forfattarna fick darfor utgd fran
skattningar av personal pa PVC for att bestimma denna inverkan pé sékerhetslagret.

Forfattarna har valt att berdkna sdkerhetslager for SERV,=99.865 % motsvarande en
servicefaktor /=3 da det anvénts av PVC vid utformningen av kanbansystemet for
oljehusbotten. Bristkostnaden i monteringen hade varit mycket stérre dn kostnaden
for det extra sikerhetslagret som halls™.

For att mota snabborder "lanar" monteringen material fran pumpar som skall
tillverkas senare. Detta i sig kan ses som ett sdkerhetslager d& lagernivderna och
ledtiderna i monteringen ar sa pass tilltagna att detta & mojligt. For att se effekterna
adderade forfattarna behovet fran snabborder pé det berdknade sékerhetslagret.

9.5.2 Ledtiden

Som tidigare ndmnts tror PVC att stabilare leveranser fran gjuteriet skulle ge
utrymme for att korta ner ledtiderna i bearbetningen. Detta skulle innebéra ett minskat

% Vecka 2003.23 till 2004.24
7 Tornemo, P. (2004-07-02)
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sdkerhetslager 1 lager 13. Forfattarna undersdkte hur en sédan sénkning skulle
paverka lagernivaerna. D& mojligheterna att sénka ledtiderna dr mer begransad for
vissa artiklar &n andra valde forfattarna att undersoka effekterna av en genomsnittlig
sdankning med en dag. Oljehusbotten har idag en ledtid pa en dag sa ingen reducering
av ledtiden undersoktes. Berdkningen ger endast en indikation av effekten av
ledtidsforkortning och inte en potentiell lagervirdessankning.

9.5.3 Lagerviarde

Resultatet av jimforelsen mellan faktiska lagernivaer och berdknade lagernivaer gav
inte genomgdende lidgre berdknade lagernivaer. For vissa artikelnummer var det
berdknade lagervirdet hogre dn det faktiska lagervirdet. De berdknade lagernivéerna
for oljehusbotten var dock samtliga lagre &n de faktiska. For 38 % av pumphjulen och
28 % av pumphusen var lagernivderna hdgre &n det faktiska. Detta kan bero pa
tillfalligt hoga eller ldga nivéer i borjan respektive slutet av ett orderintervall, frimst
for de artikelnumren med ldnga orderintervall. Det kan dven bero pa att man redan
hanterar dessa artiklar effektivare dn vad ett system med servicenivd 99,865 %
rekommenderar. Det gar da att skilja pa artiklar ddr man kan justera lagernivaer med
hjalp av lagerstyrning baserat p4 SERV), och da eventuellt kanban, och de artiklar
med lag dagsforbrukning och orderfrekvens dir andra medel bor tillimpas.

9.5.4 Pumphjul

Berdkningar gjordes pa 29 olika artikelnummer fér pumphjul. For elva av dessa
erholls ldgre lagervéirde dn det faktiska lagervérdet. Samtliga artiklelnummer med en
orderfrekvens pa mer &n 30 dagar aterfanns bland dessa elva. Generellt gar det da inte
att konstatera att man med hjilp av ett system baserat pda SERV, kan séinka
lagernivderna for samtliga artikelnummer. Daremot kan det vara en indikation mot att
man for vissa utvalda artikelnummer, med hog efterfragan och korta orderintervall,
skulle kunna genomf6ra en saddan sédnkning. Om man bortser fran de artikelnummer
med en orderfrekvens pd mer dn 15 dagar pavisar berdkningarna att en minskning av
lagervardet for pumphjul med ca 50 000 SEK &r mgjlig. Det bor beaktas att N-hjulen
inte dr inkluderade men utgdr en stor del av volymen och virdet av pumphjulen. En
minskning av ledtiden med en dag gav en ytterliggare minskning med ca 10 000 SEK.

9.5.5 Pumphus

Berikningar gjordes pa 40 olika artikelnummer for pumphjul. Utifran samma metod
for urval av artikelnummer och kriterier som for pumphjulen pévisades att en
minskning av lagervirdet med ca 170 000 SEK var mgjlig. Detta faktum &r intressant
da pumphusen i regel inte dr sent levererade fran gjuteriet. En minskning av ledtiden
med en dag skulle ge en ytterligare sénkning med ca 20 000 SEK.

9.5.6 Oljehusbotten

Det nuvarande kanbansystemet skall ge ett genomsnittligt lagervirde pa ca 90 000
SEK for de tre artikelnumren. Det berdknade lagervérdet blev ca 40 000 SEK. Detta
pavisar att det nuvarande Kanbansystemet dr vél tilltaget och en reducering av
lagervirdet dr mojlig.
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9.6 Totalkostnad

Da alla kostnader som uppstéar adderas fés ett resultat som kan ses i Tabell 9.1 dir
totalkostnaden inklusive kapitalbindningskostnaden visas. Eftersom berikningarna pa

reducering av lager 13 inte direkt kan hinvisas till gjuteriet presenteras de i en egen
tabell, Tabell 9.2.

Tabell 9.1 Totalkostnaden for gjuteriets laga leveransprecision

Aktivitet Extra Iagervérde Kostnad per ar
Tidigt material till lager 12 70 000 SEK 10 500 SEK
Material utéver vad PVC bestallt 120 000 SEK 18 000 SEK
Ledtidskompensation pa pumphjul 24 000 SEK 3500 SEK
Tjanstemannens omplaneringar 70 000 SEK
Operatdrerna letar pallplats 3 000 SEK
Materialhanteraren gor extraarbete 47 000 SEK
Overforingar fr o t lager 02 6 000 SEK

214 000 SEK 158 000 SEK

Tabell 9.2 Mojlig reducering av lager 13

Artikel Extra Iagervérde Med Iedtidsférkortning_
Pumphijul 50 000 SEK 60 000 SEK
Pumphus 170 000 SEK 250 000 SEK

220 000 SEK 310 000 SEK
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JoE

10 Slutsats

I detta avslutande kapitel redovisas de slutsatser som kan dras utifrdn forfattarnas
analys- och berdkningsdel. I kapitlet ges ocksd forbdttringsforslag pa de problem
forfattarna stott pd.

10.1 Kostnadsdiskussion

Nedan fors en diskussion kring de kostnader som har berdknats. Flera av kostnaderna
ar ungeférliga och har berdknats utifrdn personalens och forfattarnas uppskattningar.
Att ta fram en exakt kostnad &r svért eftersom det inte alltid gar att hdnvisa en kostnad
direkt till gjuteriets leveransprecision. PVC har egna produktionsproblem som bidrar
till svarigheten med att identifiera en kostnads ursprung. Kvalitetsproblem siasom
gjutdefekter och fel hardhet pa gjutgodset bidrar ocksé till att processen inne hos PVC
stors. Det gar heller inte att berdkna en kostnad pa alla effekter av lag
leveransprecision. Det finns flera mjuka faktorer som péverkas, déribland
arbetsmiljon och forbattringsarbetet pa PVC.

Tidigt levererat gjutgods dr nagot som inte mits idag av PVC, vilket gor att det inte
finns nagon Gverblick dver dess omfattning. Tidigt, liksom sent, levererat gjutgods
genererar dels en kostnad och dels forsvaras arbetet med lagerdimensionering da man
inte vet ndr gjutgodset kommer att levereras. Den storsta delen av det tidiga godset
bestar ocksa av pumphus vilka dr en av de stdrsta och mest skrymmande detaljer som
hanteras inne pa PVC.

Gjuteriets leveranser av fel antal artiklar till PVC kan inte ses som ett
leveransprecisionsproblem med avseende pa tid, men &r likval en faktor som spelar in
géllande de kostnads- och planeringsproblem som rader inne pd PVC. I genomsnitt ar
lagervdrdet i lager 12 cirka 4 % hogre dn vad det hade behdvt vara pa grund av
obestillda artiklar, och detta &r ytterligare en bidragande faktor till att
processtabiliteten forsdmras.

Den tid anskaffningsplaneraren och bearbetningens produktionsledare ldgger ner pa
omplaneringar och problemlosning &r enligt forfattarna den stora kostnaden som
uppkommer genom gjuteriets laga leveransprecision. Det extra arbete som maste
utforas stor den ordinarie verksamheten.

Vid bittre leveransprecision fran gjuteriet tror forfattarna att det finns stor potential
att minska lagervéirdet i lager 13. Dels pad grund av mojligheten att halla mindre
sdkerhetslager och dels pa grund av mdjligheten att sénka ledtider, bade fran gjuteriet
samt i bearbetningen. Vid undersdkningen av en mdjlig reducering av lager 13 i
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kapitel 9.5 framgick det att potential finns for att sinka lagervirdet for vissa
artikelnummer. Da krivs det sikra leveranser till lager 13 samt ldmplig partiformning
i bearbetningen. Sdkrare leveranser fran gjuteriet hade lett till att man hade kunnat
arbeta med att sénka ledtider fran gjuteriet och i bearbetningen. Kortare ledtider hade
lett till lagre sédkerhetslager i lager 13, snabbare omséttning i lager 12, samt mindre
planeringsarbete. Med kortare interna ledtider hade man dven uppnatt kortare ledtid
till kund och ddrmed 6ka servicegraden gentemot dnskat leveransdatum.

Viktigt att tinka pa vid diskussion kring resultatet dr att lagerberdkningarna enbart
gjordes pd en brakdel av det totala lagret. For andra artikelnummer hade kanske
resultatet blivit annorlunda.

En mojlighet att sidnka ledtider skulle eventuellt vara att ha produktverkstiddernas
ravarulager hos gjuteriet. Detta skulle leda till en stabilare leveransprecision och
kortare leveranstider. Forfattarnas observationer pa referensobjekten oljehus har visat
att lagerhallning inne pa gjuteriet ger kort leveranstid och bittre kontroll pé
lagernivaer. Om ravarulagret, precis som for oljehusbotten, 1ag inne pa gjuteriet
skulle kanban kunna inforas successivt pa fler produkter &n oljehusbotten och
leveranstiden till kund skulle minska. Det finns dock ett par nackdelar som fo6ljer en
flytt av lagret till gjuteriet. Lagerutrymmet ar begrénsat inne pa gjuteriet vilket gor att
extra lagerutrymme skulle behdvas. Gjuteriet ser inte heller produktverkstddernas
behov géllande exempelvis snabborder. Slutligen har gjuteriet inte den inblick i
tillverkningen hos produktverkstdderna som de sjélva har vilket gor att gjuteriet inte
vet vilka behov som finns pé respektive produktverkstad.

De leveransprecisionmdtningar som idag utfors, baseras pa nidr artiklarna ldmnar
avsyningen hos gjuteriet. Denna maitningspunkt stimmer inte Overens med den
verkliga leveranstiden da artiklarna skall ga igenom malningen innan de anlénder till
PVC. Om PVC sjilva utforde denna métning da operatdrerna hdmtar godset vid
transportbandet, skulle stérre noggrannhet uppnds i mitningarna. Da operatdrerna
rapporterar in godset, skulle verkligt leveransdatum snabbt kunna jamforas med
planerat leveransdatum. Man skulle da veta om godset var i tid eller om och hur
tidigt/sent det anldnde.

10.2 Applicerbarheten pa andra leverantorer

Eftersom varje leverantor skiljer sig fran varandra &dr det svért att skapa en generell
modell for kostnaden p& grund av lag leveransprecision, vilken skulle kunna
appliceras pé vilken leverantor som helst. Gjuteriet skiljer sig markant fran de Gvriga
leverantorerna genom att vara med sa tidigt 1 tillverkningskedjan hos
produktverkstidderna. Redan 1 bearbetningen paverkas produktverkstiderna av
gjuteriets leveransprecision medan de Ovriga leverantdrerna kommer in forst efter
bearbetningen.
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10.3 Applicerbarheten pa andra produktverkstader

Problematiken med att berdkna kostnader av gjuteriets ldga leveransprecision
gentemot de dvriga produktverkstdderna grundar sig i forfattarnas okunskap om deras
processer. Varje produktverkstad har en unik process som skiljer sig ifran de 6vriga,
vilket gor det svart att gora samma antaganden som gjorts pd PVC. En kartliggning
av de andra produktverkstiderna, liknande den som gjorts pa PVC, bor utforas for att
se effekterna av lag leveransprecision. Se bilaga 8 for jimforelse av servicegrader och
slép for de olika verkstidderna.

For att kunna utfoéra en liknande undersokning pa andra produktverkstider, bor en
kartldggning av produktionen goras dir egna observationer ligger till grund for
identifiering av kostnader. Med de egna observationerna kan man dven jamfora den
registrerade datan for att lokalisera eventuella brister i datasystemet samt for att
verifiera reliabiliteten i studien. De kostnader som forfattarna lokaliserat finns ocksé
eventuellt pa 6vriga produktverkstider, eftersom gjuteriet dr leverantor till sa nér alla
produktverkstdder vid Lindasfabriken. Dessa kostnader &r:

e Tidigt gods till produktverkstaden, vilket genererar lagerkostnader
e Overproduktion frdn gjuteriet, vilket ocksa genererar lagerkostnader
e [edtidskompensation pa grund av gjuteriets sena leveranser

e Direkt arbete i form av omplaneringar och extraarbete

10.4 Forslag pa fortsatta studier
Forfattarna har under uppsatsens gdng kommit pa forslag pa fortsatta studier som kan

vara intressanta att undersoka. Nedan fOljer en lista av tinkbara projekt,
examensarbeten eller undersokningar.

e Hur skulle en flytt av lagret frin produktverkstdderna till gjuteriet paverka
den totala lagerkostnaden for Lindasfabriken?

e Vad skulle inférandet av FIFO och WIP innebéra for PVC och ér ett sadant
inforande mojligt?

e Hur vil fungerar det nya planeringssystemet hos gjuteriet?

e Gar det att ha gjuteriet Oppet under sommaren, alternativt halla
produktverkstdderna stangda for att fa ett jaimnare flode ut fran gjuteriet under
véren?

e Hur skiljer sig kostnaden mellan att ha en extern leverantor med dagens
interna?
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Bilaga 1 Forbattringsprogram

Six Sigma

Begreppet Six Sigma introducerades vid Motorola under 1980-talet som namn pa
deras forbéttringsprogram med fokus pa reduktion av odnskad variation. Méalet med
programmet Six Sigma &r en méitbar reduktion av odnskad variation som innebér en
kostnadsreduktion eller forbattrad kundtillfredsstillelse. Reduktion av variation kan
ocksa leda till forbittrad leveranssikerhet mot slutkund.”

Lean Production

Lean Production bygger pa en kunddriven produktion dér alla aktiviteter dr baserade
pa teamwork. Hela systemet involverar fa aktorer som arbetar nédra varandra. Att
ansvaret laggs pa sd lag niva som mdjligt i organisationen &r ocksé ett kiannetecken
for Lean Production samt att systemet baseras pa stabil produktion med hog
flexibilitet. Just-in-time och Total quality &r nyckelord.”

"I Bergman, B. & Klefsjo, B. (2001) s546 ff
7 Jones, D. T. (1990) Kompendium i produktionsledning s8.16 ff
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Bilaga 2 PVC

I PVC arbetar ungefdr 100 anstillda varav cirka 20 pd kontoret och resten i
produktionen. 1 figuren nedan fOljer ett organisationsschema oOver PVC.
Forkortningarna som star over respektive funktion visar vilken funktion det dr och var
den dr beldgen. Den forsta bokstaven talar om pa vilken fabrik personen arbetar pa
dir L star for Lindds. Den andra bokstaven talar om pé vilken produktverkstad
personen arbetar pa dir C star for PVC. Den tredje bokstaven talar om vilken
befattning eller inom vilket omrade personen jobbar dir L. betyder Lean master, B
betyder bearbetning, M betyder montering, P betyder planering och Q betyder
kvalitet. Undantaget &r VTO och LQ. VTO stér for koncern, tillverkning, order och
LQ betyder Lindas kvalitet, alltsa ansvarig 6ver kvaliteten pa hela fabriken.

LC

Produktverkstadschef
VTO o LQ
VBSS Champion Kenneth Steinwig Kvalitet

Christian Ljun

LCL

Jan-Olov Nilsson
Lean Master !

Pé&r Tornemo

LC LCB LCM LCP LcQ
Administration Bearbetning Montering Logistik Kvalitet
Linda Fransson Roger S Carlsson Niclas Larsson Kenneth Steinwig Michael Mattsson
Karl-Johan Jonsson - g d orlerRiancting
— 7 1 — Alva Carlsson
Leif Ottosson M Nordstré -Gl S
Andreas Elmauist lagnus Nordstrém ars-Olov Sjéstran
N — Anskaffning
ce goc Mats Karlsson
— — Sven-Olof S6derquist ™ Linda Fransson
Hékan Sjéberg Steine Fransson "
Inventering Planering ESH
Mirsada Focak Bert Horling Mikael Samuelsson
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Bilaga 3 Mottaget material under vecka 19 och 20

Benamning Ovrigt
64353206 |PUMPHUS 3 20040503 [2004-05-06
66647500 INSATSRING 60 PC4183 19,1 78 60 18 19,1 0 2004-05-03  |2004-05-03  [Slussen
66647500  |INSATSRING 21 PC4183 191 |78 81 -3 19,1 o 2004-05-03  [2004-05-03  [Slussen
64389300 |PUMPHJUL 9 PC4192 194 |54 9 45 19,1 -3 2004-05-03  2004-05-06  [Slussen
64393100  |STATORHUS 16 PC4191 19,1 300 304 -4 19,1 0 2004-05-03  |2004-05-03
66455600 | TYSKHUS 26 PC4175 175 600 256 344 19,1 6 2004-05-03  [2004-04-23  [Slussen
66455600 TYSKHUS 30 PC4175 17,5 600 286 314 19,1 6 2004-05-03  |2004-04-23  [Slussen
64393100 |STATORHUS 3 PC4191 191|300 307 -7 19,1 o 20040503 [2004-05-03
64353206 PUMPHUS 8 PC4194 19,4 33 32 1 19,1 -3 2004-05-03  |2004-05-06
64353206 |PUMPHUS 2 PC4194 194 |33 34 -1 19,1 -3 20040503 [2004-05-06
66455600 | TYSKHUS 30 PC4175 175 600 316 284 19,1 6 20040503 [2004-04-23
64300701 |PUMPHJUL 25 PC4185 185 |24 25 -1 19,1 1 2004-05-03  [2004-04-30
63731200 |PUMPHJUL 19 PC4182 182 |19 19 o 19,1 4 2004-05-03  [2004-04-27
63090300  [PUMPHJUL 39 PC4174 174 |55 39 16 19,1 7 2004-05-03  [2004-04-22
63809100 |STYRKLO 88 PC4184 191 |e8 88 o 19,1 o 20040503 [2004-05-03
64435100 INFORINGSLOCK  [288 PC4183 18,3 280 288 -8 19,1 3 2004-05-03  [2004-04-28
64389300 |PUMPHJUL 45 PC4192 194 |54 54 o 19,1 -3 2004-05-03  [2004-05-06
64618200  [PUMPHJUL 51 PC4185 185 |50 51 -1 19,1 1 2004-05-03  [2004-04-30
66455600 | TYSKHUS 30 PC4175 175 600 346 254 19,1 6 2004-05-03  |2004-04-23
66455600 | TYSKHUS 30 PC4175 175 600 376 224 19,1 6 20040503 [2004-04-23
63989001  |PUMPHUS 24 PC4191 192|129 24 105 19,1 -1 2004-05-03  [2004-05-04
63989001  |PUMPHUS 24 PC4191 192|129 48 81 19,1 -1 2004-05-03  [2004-05-04
63989001  [PUMPHUS 24 PC4191 192|129 72 57 19,1 -1 2004-05-03  [2004-05-04
63989001  |PUMPHUS 24 PC4191 192|129 96 33 19,1 -1 2004-05-03  [2004-05-04
63989001 PUMPHUS 24 PC4191 19,2 129 120 9 19,1 -1 2004-05-03  |2004-05-04
63032400  |PUMPHUS 12 PC4191 19,1 120 12 108 19,1 o 2004-05-03  [2004-05-03
64618000  |PUMPHJUL 22 PC4191 193 |79 22 57 19,1 -2 2004-05-03  [2004-05-05
63989001  |PUMPHUS 9 PC4191 192|129 129 o 19,1 -1 2004-05-03  [2004-05-04
64435100 |INFORINGSLOCK  [240 PC4192 192|256 240 16 19,1 -1 2004-05-03  [2004-05-04
66199500 | TRYCKANSL. 112 PC4181 182 |150 112 38 19,1 o 2004-05-03  [2004-05-03
63032400  |PUMPHUS 12 PC4191 19,1 120 24 96 19,1 o 2004-05-03  [2004-05-03
63032400 PUMPHUS 12 PC4191 19,1 120 36 84 19,1 0 2004-05-03  |2004-05-03
63991100  |STODBRICKA 12 PC4191 19,1 12 12 o 19,1 o 2004-05-03  [2004-05-03
63032400 |PUMPHUS 12 PC4191 19,1 120 48 72 19,1 o 2004-05-03  [2004-05-03
63032400  |PUMPHUS 12 PC4191 19,1 120 60 60 19,1 o 2004-05-03  [2004-05-03
66784600  |N-HJUL 75 PCA4185 185 203 75 128 19,1 1 2004-05-03  [2004-04-30  [Slussen
66784600  |N-HJUL 73 PC4185 185 203 148 55 19,1 1 2004-05-03  [2004-04-30  [Slussen
63032400  |PUMPHUS 12 PC4191 19,1 120 72 48 19,1 o 20040503 [2004-05-03
63032400 PUMPHUS 12 PC4191 19,1 120 84 36 19,1 0 2004-05-03  |2004-05-03
64618000  |PUMPHJUL 60 PC4191 193 |79 82 -3 19,1 -2 2004-05-03  [2004-05-05
63032400 PUMPHUS 12 PC4191 19,1 120 96 24 19,1 0 2004-05-03  |2004-05-03
63032400  |PUMPHUS 3 PC4191 19,1 120 99 21 19,1 o 20040503 [2004-05-03
66784600 |N-HJUL le5 PCA4185 185 203 213 -10 19.1 1 2004-05-03  |2004-04-30 _|Slussen
64435001  |INFORINGSLOCK |152 PC4193 193|300 152 148 192 -1 2004-05-04  [2004-05-05
64435300  |STATORHUS 16 PCA4185 191|300 16 284 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
64435001 INFORINGSLOCK |46 PC4193 19,3 300 198 102 19,2 -1 2004-05-04  |2004-05-05
64435300  |STATORHUS 16 PCA4185 191|300 32 268 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
64435300 [STATORHUS 16 PC4185 19,1 300 48 252 19,2 1 2004-05-04  |2004-05-03
64435300  |STATORHUS 16 PC4185 191|300 64 236 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
64435300  |STATORHUS 16 PCA4185 191|300 80 220 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
64435300  |STATORHUS 16 PC4185 19,1 300 96 204 192 1 2004-05-04  |2004-05-03
64435300 |STATORHUS 16 PCA4185 191|300 112 188 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
66784700 |N-HJUL 75 PC4184 184|150 75 75 192 3 2004-05-04  |2004-04-29  |Slussen
64435300  |STATORHUS 16 PC4185 191|300 128 172 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
64435300 [STATORHUS 16 PC4185 19,1 300 144 156 19,2 1 2004-05-04  |2004-05-03
64435300  |STATORHUS 16 PCA4185 191|300 160 140 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
64435300  |STATORHUS 16 PC4185 191|300 176 124 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
64435300  |STATORHUS 16 PC4185 19,1 [300 192 108 192 1 2004-05-04  |2004-05-03
64435300  |STATORHUS 16 PCA4185 191|300 208 92 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
66784700 |N-HJUL 75 PC4184 184|150 150 o 192 3 2004-05-04  |2004-05-06  |Slussen
63090300 |PUMPHJUL 16 PC4174 174 |55 55 o 192 8 2004-05-04  2004-04-22  |Slussen
64435300 [STATORHUS 16 PC4185 19,1 300 224 76 19,2 1 2004-05-04  |2004-05-03
64435300  |STATORHUS 16 PC4185 191|300 240 60 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
TYSKHUS 30 PC4175 17,5 600 406 194 19,2 7 2004-05-04  |2004-04-23
64435300  |STATORHUS 10 PC4185 19,1 300 250 50 192 1 2004-05-04  |2004-05-03
65950101 |OLJEHUSBOTTEN |60 PC4185 185  |500 60 440 192 2 2004-05-04  [2004-05-04
66067000  |INSATSRING 90 PC4193 193|200 90 110 192 -1 2004-05-04  [2004-05-05
64435300  |STATORHUS 16 PCA4185 191|300 266 34 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
64435300 STATORHUS 16 PC4185 19,1 300 282 18 19,2 1 2004-05-04  |2004-05-03
64435300  |STATORHUS 16 PC4185 191|300 298 2 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
65950101 [OLJEHUSBOTTEN |60 PC4185 18,5 500 120 380 19,2 2 2004-05-04  |2004-04-30
65950101 |OLJEHUSBOTTEN |60 PC4185 185  |500 180 320 192 2 2004-05-04  [2004-04-30
TYSKHUS 20 PC4175 175 600 426 174 192 7 2004-05-04  [2004-04-23
63037600  |RENSLUCKA 50 PC4184 193 |50 50 o 192 -1 2004-05-04  [2004-05-05
65950101 |OLJEHUSBOTTEN |60 PCA4185 185  |500 240 260 192 2 2004-05-04  [2004-04-30
63839900  |PUMPHUS 8 PC4185 193 |25 8 17 192 -1 2004-05-04  [2004-05-05
63032400  |PUMPHUS 10 PC4191 19,1 120 109 11 192 1 2004-05-04  [2004-05-03
66523800 PUMPHUS 24 PC4193 19,3 120 24 96 19,2 -1 2004-05-04  |2004-05-05
64651400  |PUMPHUS 12 PC4193 194|100 12 88 192 -2 2004-05-04  [2004-05-06
65561500 [STATORHUS 24 PC4191 19,1 400 24 376 19,2 1 2004-05-04  |2004-05-03
63839900  |PUMPHUS 8 PC4185 193 |25 16 9 192 -1 2004-05-04  [2004-05-05
63809100 |STYRKLO 88 PC4195 195 |80 88 -8 192 -3 2004-05-04  [2004-05-07
63839900  |PUMPHUS 4 PC4185 193 |25 20 5 192 -1 2004-05-04  [2004-05-05
63092500  |PUMPHUS 8 PC4193 193 |40 8 32 192 -1 2004-05-04  [2004-05-05
63092500 PUMPHUS 8 PC4193 19,3 40 16 24 19,2 -1 2004-05-04  |2004-05-05
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66199500 ' TRYCKANSL. 54 PC4181 18,2 156 166 -10 19,2 5 2004-05-04 2004-04-27
63092500 PUMPHUS 8 PC4193 19,3 40 24 16 19,2 -1 2004-05-04 2004-05-05
63092500 PUMPHUS 8 PC4193 19,3 40 32 8 19,2 -1 2004-05-04 2004-05-05
63092500 PUMPHUS 8 PC4193 19,3 40 40 0 19,2 -1 2004-05-04 2004-05-05
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 400 48 352 19,2 1 2004-05-04 2004-05-03
66523800 PUMPHUS 24 PC4193 19,3 120 48 72 19,2 -1 2004-05-04  |2004-05-05
66523800 PUMPHUS 24 PC4193 19,3 120 72 48 19,2 -1 2004-05-04 2004-05-05
66523800 PUMPHUS 24 PC4193 19,3 120 96 24 19,2 -1 2004-05-05
64651400 PUMPHUS 12 PC4193 19.4 100 24 76 19,2 -2 6
64651400 PUMPHUS 12 PC4193 19,4 100 36 64 19,3 -1 6
64389900 PUMPHJUL 27 PC4184 18,4 27 27 0 19,3 4 2004-05-05  |2004-04-29
64651400 PUMPHUS 12 PC4193 19,4 100 48 52 19,3 -1 2004-05-05  |2004-05-06
64389000 PUMPHJUL 45 PC4184 18,4 61 45 16 19,3 4 2004-05-05  |2004-04-29
63092500 PUMPHUS 4 PC4193 19,3 43 44 -1 19,3 0 2004-05-05  |2004-05-05
64651400 PUMPHUS 12 PC4193 19,4 100 60 40 19,3 -1 2004-05-05  |2004-05-06
64651400 PUMPHUS 12 PC4193 19,4 100 72 28 19,3 -1 2004-05-05  [2004-05-06
64651400 PUMPHUS 12 PC4193 19,4 100 84 16 19,3 -1 2004-05-05  |2004-05-06
65561500 STATORHUS 24 PC4191 191 400 48 352 19,3 2 2004-05-05  |2004-05-03
64651400 PUMPHUS 3 PC4193 19,4 100 87 13 19,3 -1 2004-05-05  |2004-05-06
63839900 PUMPHUS 8 PC4185 19,3 27 8 19 19,3 0 2004-05-05  |2004-05-05
64651400 PUMPHUS 12 PC4193 194 100 99 1 19,3 -1 2004-05-05  [2004-05-06
64640000 PUMPHUS 32 PC4193 19,3 70 32 38 19,3 0 2004-05-05  [2004-05-05
66455600 TYSKHUS 30 PC4175 17,5 588 456 132 19,3 8 2004-05-05  |2004-04-23
65086600 PUMPHUS 20 PC4182 19,1 50 20 30 19,3 2 2004-05-05  [2004-05-03 Lag fel pa pall
66455600 TYSKHUS 30 PC4175 17,5 588 486 102 19,3 8 2004-05-05  |2004-04-23
64393202 'OLJEHUSBOTTEN |55 PC4195 19,5 400 165 235 19,3 -2 2004-05-05  |2004-05-07
64393202 'OLJEHUSBOTTEN |55 PC4195 19,5 400 110 290 19,3 -2 2004-05-05  [2004-05-07
64393202 'OLJEHUSBOTTEN |55 PC4195 19,5 400 165 235 19,3 -2 2004-05-05  |2004-05-07
65086600 PUMPHUS 28 PC4182 191 58 48 10 19,3 2 2004-05-05  |2004-05-03
66044700 'OLJEHUSBOTTEN |40 PC4182 18,2 416 400 16 19,3 6 2004-05-05  [2004-04-27
66455600 TYSKHUS 30 PC4175 17,5 588 516 72 19,3 8 2004-05-05  |2004-04-23
66455600 TYSKHUS 30 PC4175 17,5 588 546 42 19,3 8 2004-05-05 | 2004-04-23
66455600 TYSKHUS 30 PC4175 17,5 588 576 12 19,3 8 2004-05-05  [2004-04-23
64617800 PUMPHJUL 60 PC4193 19,3 80 60 20 19,3 0 2004-05-05  |2004-05-05
64617800 PUMPHJUL 20 PC4193 19,3 80 80 0 19,3 0 2004-05-05  |2004-05-05
64389000 PUMPHJUL 18 PC4184 18,4 61 63 -2 19,3 4 2004-05-05  |2004-04-29
66455600 TYSKHUS 30 PC4175 17,5 588 606 -18 19,3 8 2004-05-05  |2004-04-23
66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 30 570 19,3 3 2004-05-05  |2004-04-30
66067000 INSATSRING 90 PC4193 19,3 199 180 19 19,3 0 2004-05-05  |2005-05-05
66067000 INSATSRING 29 PC4193 19,3 199 209 -10 19,3 0 2004-05-05  |2004-05-05
66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 60 540 19,3 3 2004-05-05 | 2004-04-30
64618200 PUMPHJUL 55 PC4195 19,5 53 55 -2 19,3 -2 2004-05-05  |2004-05-07
66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 90 510 19,3 3 2004-05-05  |2004-04-30
66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 120 480 19,3 3 2004-05-05  [2004-04-30
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 400 96 304 19,3 2 2004-05-05  |2004-05-03
64391600 PUMPHJUL 36 PC4185 18,5 91 36 55 19,3 3 2004-05-05  |2004-04-30
65950101 'OLJEHUSBOTTEN |60 PC4185 18,5 500 300 200 19,3 3 2004-05-05  [2004-04-30
64640000 PUMPHUS 40 PC4193 19,3 70 72 -2 19,3 0 2004-05-05  [2004-05-05
65561500 STATORHUS 24 PC4191 191 400 120 280 19,3 2 2004-05-05  |2004-05-03
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 400 144 256 19,3 2 2004-05-05  [2004-05-03
66523800 PUMPHUS 24 PC4193 19,3 120 120 0 19,3 0 2004-05-05  |2004-05-05
64393202 'OLJHUSBOTTEN |55 PC4195 19,5 400 220 180 19,3 -2 2004-05-05  |2004-05-07
64296300 PUMPHJUL 26 PC4192 19,2 25 26 -1 19,3 1 2004-05-05  [2004-05-04
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 400 168 232 19,3 2 2004-05-05  |2004-05-03
66044700 'OLJEHUSBOTTEN |40 PC4182 18,2 416 440 -24 19,3 6 2004-05-05 | 2004-04-27
66784800 N-HJUL 60 PC4194 194 150 60 90 19,3 -1 2004-05-05  ]2004-04-06
66523800 PUMPHUS 5 PC4193 19,3 120 125 -5 19,4 1 2004-05-06  |2004-05-05  |fanns inte i listan
65561500 STATORHUS 24 PC4191 191 392 192 200 194 3 2004-05-06 2004-05-03 orderstorlek andrad
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 392 216 176 194 3 2004-05-06  |2004-05-03
66784800 N-HJUL 60 PC4194 19,4 150 120 30 194 0 2004-05-06  |2004-05-06
66784800 N-HJUL 30 PC4194 19,4 150 150 0 194 0 2004-05-06  |2004-05-06
63091300 PUMPHJUL 51 PC4181 18,1 50 51 -1 194 8 2004-05-06  |2004-04-26  [slussen
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 392 240 152 194 3 2004-05-06  |2004-05-03
65561500 STATORHUS 24 PC4191 191 392 264 128 19,4 3 2004-05-06  |2004-05-03
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 392 288 104 194 3 2004-05-06  |2004-05-03
64393202 'OLJEHUSBOTTEN |55 PC4195 19,5 400 275 125 194 -1 2004-05-06  |2004-05-07
65561500 STATORHUS 24 PC4191 191 392 312 80 194 3 2004-05-06  |2004-05-03
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 392 336 56 194 3 2004-05-06  |2004-05-03
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 392 360 32 194 3 2004-05-06  |2004-05-03
64391800 PUMPHJUL 36 PC4185 18,5 61 36 25 194 4 2004-05-06 2004-04-30
65950101 'OLJEHUSBOTTEN |60 PC4185 18,5 509 360 149 194 4 2004-05-06  |2004-04-30
64391800 PUMPHJUL 25 PC4185 18,5 61 61 0 19,4 4 2004-05-06  |2004-04-30
65950101 'OLJEHUSBOTTEN |60 PC4185 18,5 509 420 89 19,4 4 2004-05-06  |2004-04-30
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 392 384 8 194 3 2004-05-06  |2004-05-03
65950101 'OLJEHUSBOTTEN |60 PC4185 18,5 509 480 29 19,4 4 2004-05-06  |2004-04-30
65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 400 24 376 194 -2 2004-05-06  |2004-05-10
64924400 PUMPHJUL 61 PC4173 17.4 57 61 -4 194 10 2004-05-06  |2004-04-22
64413000 PUMPHJUL 29 PC4184 19,2 29 29 0 19,4 2 2004-05-06 | 2004-05-04
65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 400 48 352 194 -2 2004-05-06  |2004-05-10
65950101 'OLJEHUSBOTTEN |60 PC4185 18,5 509 540 -31 194 4 2004-05-06  |2004-04-30
66455600 TYSKHUS 6 PC4185 18,5 600 126 474 194 4 2004-05-06 2004-04-30
64389600 PUMPHJUL 45 PC4192 19,4 46 45 1 194 0 2004-05-06  |2004-05-06
65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 400 72 328 194 -2 2004-05-06  |2004-05-10
65950101 'OLJEHUSBOTTEN |60 PC4201 20,1 500 60 440 19,4 -2 2004-05-06  |2004-05-10
63038700 RENSLUCKA 26 PC4201 20,1 25 26 -1 194 -2 2004-05-06  |2004-05-10
65950101 'OLJEHUSBOTTEN |60 PC4201 20,1 500 120 380 194 -2 2004-05-06  |2004-05-10
66044700 'OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 19,3 400 40 360 19,4 1 2004-05-06  |2004-05-05
65561500 STATORHUS 24 PC4191 19,1 392 408 -16 194 3 2004-05-06 2004-05-03
63090500 PUMPHJUL 29 PC4194 20,1 26 29 -3 194 -2 2004-05-06  |2004-05-10  |Slussen
66044700 'OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 19,3 400 80 320 194 1 2004-05-06  |2004-05-05
63100300 TRYCKANSL. 63 PC4184 18,4 61 63 -2 194 5 2004-05-06  |2004-04-29
65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 400 72 328 194 -2 2004-05-06 2004-05-10
64389600 PUMPHJUL 3 PC4192 19,4 46 48 -2 194 0 2004-05-06 | 2004-05-06
66044700 'OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 19,3 400 120 280 194 1 2004-05-06  |2004-05-05
64391600 PUMPHJUL 23 PC4185 18,5 90 59 31 19,4 4 2004-05-06 | 2004-04-30
64391600 PUMPHJUL 36 PC4185 18,5 90 95 -5 194 4 2004-05-06 | 2004-04-30
63809100 STYRKLO 88 PC4194 19,2 264 88 176 194 2 2004-05-06  |2004-05-04
63989300 STYRKLO 66 PC4194 191 386 66 320 19,5 4 2004-05-07 2004-05-03  |Till lager 13
63989300 STYRKLO 80 PC4194 191 386 146 240 19,5 4 2004-05-07 2004-05-03 | Till lager 13
64435100 INFORINGSLOCK |240 PC4195 19,5 275 240 35 19,6 0 2004-05-07 2004-05-07

il
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64435100 INFORINGSLOCK |42 PC4195 19,5 275 282 -7 19,5 0 2004-05-07  |2004-05-07

66199600 TRYCKANSL. 20 PC4181 19,1 26 20 6 19,5 4 2004-05-07  [2004-05-03 Graa men till lager 12
66199601 [ TRYCKANSL. 7 PC4182 19,1 26 27 -1 19,5 4 2004-05-07  [2004-05-03 Graa men till lager 12
66044700 [OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 19,3 400 160 240 19,5 2 2004-05-07  [2004-05-05

66044700 (OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 19,3 400 200 200 19,6 2 2004-05-07  [2004-05-05

64393202 [OLJEHUSBOTTEN |55 PC4195 19,5 1525 385 140 19,5 0 2004-05-07__ |2004-05-07

3037201 SUGANSLUTNING [16 PC4224 19,5 16 16 0 20,1 1 2004-05-10  [2004-05-07  |Till lager 13
3037201 SUGANSLUTNING |16 PC4205 19,4 16 16 0 20,1 2 2004-05-10  [2004-05-06  |Till lager 13
3914200 [ TRYCKANSL. 6 PC4204 19,5 19 6 13 20,1 1 2004-05-10  [2004-05-07  [Till lager 13
3038506 'SUGANSLUTNING |40 PC4194 18,4 18 40 -22 20,1 7 2004-05-10  [2004-04-29  |Till lager 13
3989300 STYRKLO 80 PC4194 19,1 386 80 306 20,1 5 2004-05-10  [2004-05-03  [Till lager 13
3809100 STYRKLO 88 PC4194 18,3 176 88 88 20,1 8 2004-05-10  [2004-04-28  |Till lager 13
2598400 [ TRYCKANSL. 20 PC4208 19,1 20 20 0 20,1 5 2004-05-10  [2004-05-03  |Till lager 13
3989300 STYRKLO 80 PC4194 19,1 386 160 226 20,1 5 2004-05-10  [2004-05-03  |Till lager 13
3809100 [STYRKLO 88 PC4203 19,4 264 88 176 20,1 2 2004-05-10  [2004-05-06  |Till lager 13
64393202 (OLJEHUSBOTTEN |55 PC4195 19,5 525 440 85 20,1 1 2004-05-10  [2004-05-07

64393202 [OLJEHUSBOTTEN |55 PC4195 19,5 525 495 30 20,1 1 2004-05-10  [2004-05-07

66044700 (OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 19,3 400 240 160 20,1 3 2004-05-10  [2004-05-05

66044700 [OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 19,3 400 280 120 20,1 3 2004-05-10  [2004-05-05

66559800 INSATSRING 60 PC4201 20,1 125 60 65 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

65896400 PUMPHJUL 40 PC4185 18,5 37 40 -3 20,1 6 2004-05-10  [2004-04-30

64924401 PUMPHJUL 5 PC4195 19,5 30 5 25 20,1 1 2004-05-10  [2004-05-07 Samma pall
64924401 PUMPHJUL 48 PC4185 18,5 46 48 -2 20,1 6 2004-05-10  [2004-04-30 Samma pall
64084400 PUMPHUS 33 PC4202 20,2 90 33 57 20,1 -1 2004-05-10  |2004-05-11

63032400 PUMPHUS 12 PC4195 20,1 120 12 108 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

63032400 PUMPHUS 12 PC4195 20,1 120 24 96 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

63032400 PUMPHUS 12 PC4195 20,1 120 36 84 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

66559800 INSATSRING 60 PC4201 20,1 127 120 7 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10 Samma pall
66559800 INSATSRING 17 PC4201 20,1 127 137 -10 20,1 0 2004-05-10  |2004-05-10 Samma pall
63809100 STYRKLO 88 PC4202 20,3 394 88 306 20,1 -2 2004-05-10  [2004-05-12

63032400 PUMPHUS 12 PC4195 20,1 120 48 72 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

63032400 PUMPHUS 12 PC4195 20,1 120 60 60 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

63032400 PUMPHUS 12 PC4195 20,1 120 72 48 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

63873200 PUMPHUS 12 PC4185 20,2 30 12 18 20,1 -1 2004-05-10  |2004-05-11

63092700 PUMPHUS 8 PC4202 20,3 29 8 21 20,1 -2 2004-05-10  [2004-05-12

63809100 STYRKLO 88 PC4202 20,3 394 196 198 20,1 -2 2004-05-10  [2004-05-12

63809100 STYRKLO 88 PC4202 20,3 394 284 110 20,1 -2 2004-05-10  [2004-05-12

3809100 STYRKLO 88 PC4191 18,3 176 88 88 20,1 8 2004-05-10  [2004-04-28 Direkt till L13.
5214600 STYRKLO 10 PC4185 19,2 66 10 56 20,1 4 2004-05-10  |2004-05-04 Direkt till L13.
3038506 SUGANSLUTNING |6 PC4194 18,4 18 12 6 20,1 7 2004-05-10  [2004-04-29 Direkt till L13.
3809100 STYRKLO 88 PC4191 18,3 176 196 -20 20,1 8 2004-05-10  [2004-04-28 Direkt till L13.
5214600 STYRKLO 56 PC4185 19,2 66 66 0 20,1 4 2004-05-10  [2004-05-04 Direkt till L13.
3809100 [STYRKLO 88 PC4194 18,3 176 196 -20 20,1 8 2004-05-10  [2004-04-28 Direkt till L13.
63092700 PUMPHUS 8 PC4202 20,2 29 16 13 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

63092700 PUMPHUS 8 PC4202 20,2 29 24 5 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

63032400 PUMPHUS 12 PC4195 20,1 121 84 37 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10  |orderstorlek +1
63032400 PUMPHUS 3 PC4195 20,1 121 87 34 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10 Endast 3 pa en pall
63092700 PUMPHUS 5 PC4202 20,2 29 27 2 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

63873200 PUMPHUS 7 PC4185 20,2 30 19 11 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

63989001 PUMPHUS 24 PC4195 20,2 118 24 94 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

63032400 PUMPHUS 12 PC4195 20,1 121 99 22 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

63809100 STYRKLO 88 PC4202 20,3 394 352 42 20,1 -2 2004-05-10  2004-05-12

63032400 PUMPHUS 12 PC4195 20,1 121 111 10 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

63032400 PUMPHUS 12 PC4195 20,1 121 123 -2 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

63873200 PUMPHUS 12 PC4185 20,2 30 31 -1 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

3809100 [STYRKLO 88 PC4203 19,4 176 176 0 20,1 2 2004-05-10  [2004-05-06  |Till lager 13, rédmalad
66784600 N-HJUL 80 PC4201 20,1 200 80 120 20,1 0 2004-05-10  |2004-05-10

66784600 N-HJUL 80 PC4201 20,1 200 160 40 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

66784600 N-HJUL 43 PC4201 20,1 200 203 -3 20,1 0 2004-05-10  [2004-05-10

63440900 PUMPHJUL 39 PC4175 19,4 39 39 0 20,1 2 2004-05-10  [2004-05-06

63989001 PUMPHUS 24 PC4195 20,2 118 48 70 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

63989001 PUMPHUS 24 PC4195 20,2 118 72 46 20,1 -1 2004-05-10  |2004-05-11

63989001 PUMPHUS 24 PC4195 20,2 118 96 22 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

63989001 PUMPHUS 1 PC4195 20,2 118 97 21 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

65214500 PUMPHJUL 55 PC4195 20,1 50 55 -5 20,1 0 2004-05-10  2004-05-10

64084400 PUMPHUS 4 PC4202 20,2 98 37 61 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

66067000 INSATSRING 39 PC4203 20,4 109 39 70 20,1 -3 2004-05-10  [2004-05-13

66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 156 444 20,1 6 2004-05-10  [2004-04-30

63989001 PUMPHUS 24 PC4195 20,2 118 121 -3 20,1 -1 2004-05-10  [2004-05-11

66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 186 414 20,1 6 2004-05-10  [2004-04-30

66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 216 384 20,1 6 2004-05-10  [2004-04-30

66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 246 354 20,1 6 2004-05-10  [2004-04-30

63809100 STYRKLO 42 PC4202 20,3 394 394 0 20,1 -2 2004-05-10  [2004-05-12

66455600 TYSKHUS 5 PC4185 18,5 600 251 349 20,1 6 2004-05-10  [2004-04-30

64084400 PUMPHUS 31 PC4202 20,2 98 68 30 20,1 -1 2004-05-10  |2004-04-11

66455600  TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 281 319 20,1 6 2004-05-10  [2004-04-30

66067000 INSATSRING 75 PC4203 20,4 109 114 -5 20,2 -2 2004-05-11 2004-05-13

64353400 PUMPHUS 12 PC4202 20,2 52 12 40 20,2 0 2004-05-11 2004-05-11

64448408 PUMPHJUL 114 PC4192 20,1 100 114 -14 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10

64435100 INFORINGSLOCK |109 PC4204 20,4 275 109 166 20,2 -2 2004-05-11 2004-05-13

64435001 INFORINGSLOCK |49 PC4193 19,3 300 247 53 20,2 4 2004-05-11 2004-05-05 SAMMA PALL!
64435001 INFORINGSLOCK |23 PC4193 19,3 300 270 30 20,2 4 2004-05-11 2004-05-05 SAMMA PALL!
64353400 PUMPHUS 12 PC4202 20,2 52 24 28 20,2 0 2004-05-11 2004-05-11

64353400 PUMPHUS 12 PC4202 20,2 52 36 16 20,2 0 2004-05-11 2004-05-11

63037300 SUGANSLUTNING [16 PC4203 20,3 30 16 14 20,2 -1 2004-05-11  |2004-05-12

64084400 PUMPHUS 33 PC4202 20,2 98 101 -3 20,2 0 2004-05-11 2004-05-11

63991800 PUMPHJUL 25 PC4201 20,1 25 25 0 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10

65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 120 272 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10

65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 144 248 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10

64353400 PUMPHUS 6 PC4202 20,2 52 42 10 20,2 0 2004-05-11 2004-05-11

65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 168 224 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10

65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 192 200 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10

63037300 SUGANSLUTNING [14 PC4203 20,3 30 30 0 20,2 -1 2004-05-11  |2004-05-12

65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 216 176 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10

65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 240 152 20,2 1 2004-05-11  |2004-05-10

64353400 PUMPHUS 1" PC4202 20,2 52 53 -1 20,2 0 2004-05-11 2004-05-11

64296500 VIRVELHJUL 32 PC4181 19,2 30 32 -2 20,2 5 2004-05-11 2004-05-04

65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 264 128 20,2 1 2004-05-11  |2004-05-10
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65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 288 104 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10
64296500 VIRVELHJUL 1" PC4203 20,5 30 " 19 20,2 -3 2004-05-11 2004-05-14
65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 312 80 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10
64301500 PUMPHJUL 36 PC4163 16,3 35 36 -1 20,2 19 2004-05-11 2004-04-14
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 24 376 20,2 -2 2004-05-11 2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 336 56 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10
65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 360 32 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10
64264400 PUMPHUS 8 PC4201 20,5 30 8 22 20,2 -3 2004-05-11 2004-05-14
64264400 PUMPHUS 8 PC4201 20,5 30 16 14 20,2 -3 2004-05-11 2004-05-14
65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 384 8 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10
64264400 PUMPHUS 8 PC4201 20,5 30 24 6 20,2 -3 2004-05-11 2004-05-14
65561500 STATORHUS 24 PC4195 20,1 392 408 -16 20,2 1 2004-05-11 2004-05-10
64264400 PUMPHUS 7 PC4201 20,5 30 31 -1 20,2 -3 2004-05-11 2004-05-14
64389000 PUMPHJUL 44 PC4202 20,2 95 44 51 20,2 0 2004-05-11 2004-05-11
64270501 RING 19 PC4203 20,2 116 119 -3 20,2 0 2004-05-11 2004-05-11
65561500 STATORHUS 19 PC4204 20,4 400 43 357 20,2 -2 2004-05-11 2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 67 333 20,2 -2 2004-05-11 2004-05-13
64325901 INFORINGSFLANS|169 PC4193 19,3 163 169 -6 20,2 4 2004- 2004-05-05
5214700 PUMPHUS 16 PC4182 18,2 41 16 25 20,2 10 2004- 2004-04-27  |Till Lager 13
|5214700 PUMPHUS 16 PC4182 18,2 41 32 9 20,2 10 2004 2004-04-27__ |Till Lager 13
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 16 284 20,3 0 2004- 2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 32 268 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 48 252 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
66785000 N-HJUL 60 PC4195 20,2 109 60 49 20,3 1 2004-05-12  |2004-05-11 Slussen
66785000 N-HJUL 20 PC4195 20,2 109 80 29 20,3 1 2004-05-12 2004-05-11 Slussen
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 64 236 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 80 220 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 96 204 20,3 0 2004-05-12  |2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 112 188 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 128 172 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 144 156 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
63032400 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 120 12 108 20,3 -2 2004-05-12  |2004-05-14
63092500 PUMPHUS 8 PC4204 20,4 45 8 37 20,3 -1 2004-05-12 2004-05-13
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 160 140 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 176 124 20,3 0 2004-05-12  |2004-05-12
63092500 PUMPHUS 8 PC4204 20,4 45 16 29 20,3 -1 2004-05-12 2004-05-13
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 192 108 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 208 92 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
63092700 PUMPHUS 8 PC4204 20,5 30 8 22 20,3 -2 2004-05-12  |2004-05-14
PUMPHUS 8 PC4204 20,4 45 24 21 20,3 -1 2004-05-12 2004-05-13
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 224 76 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
63092500 PUMPHUS 8 PC4204 20,4 45 32 13 20,3 2004-05-12 2004-05-13
66785000 N-HJUL 34 PC4195 20,2 109 114 -5 20,3 1 2004-05-12  |2004-05-11 Slussen
63092700 PUMPHUS 8 PC4204 20,5 30 16 14 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 240 60 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
63092700 PUMPHUS 8 PC4204 20,5 30 24 6 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
64393100 STATORHUS 7 PC4203 20,3 300 247 53 20,3 0 2004-05-12  |2004-05-12
64393100 STATORHUS 15 PC4203 20,3 300 262 38 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 278 22 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 294 6 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
63092700 PUMPHUS 7 PC4204 20,5 30 31 -1 20,3 -2 2004-05-12  |2004-05-14
64393100 STATORHUS 16 PC4203 20,3 300 310 -10 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12
63873200 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 28 12 16 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
63032400 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 121 24 97 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
63032400 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 121 36 85 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
63092500 PUMPHUS 6 PC4204 20,4 47 38 9 20,3 -1 2004-05-12 2004-05-13
63032400 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 121 48 73 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
63873200 PUMPHUS 5 PC4203 20,5 28 17 1" 20,3 -2 2004-05-12  |2004-05-14
63032400 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 121 60 61 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
63873200 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 28 29 -1 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
63032400 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 121 72 49 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
63032400 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 121 84 37 20,3 -2 2004-05-12  |2004-05-14
63032400 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 121 96 25 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
63032400 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 121 108 13 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
63032400 PUMPHUS 12 PC4203 20,5 121 120 1 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
63032400 PUMPHUS 3 PC4203 20,5 121 123 -2 20,3 -2 2004-05-12  |2004-05-14
64389000 PUMPHJUL 43 PC4202 20,2 95 87 8 20,3 1 2004-05-12 2004-05-11
64651400 PUMPHUS 12 PC4205 20,5 70 12 58 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
64651400 PUMPHUS 12 PC4205 20,5 70 24 46 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
64651400 PUMPHUS 12 PC4205 20,5 70 36 34 20,3 -2 2004-05-12  |2004-05-14
64651400 PUMPHUS 12 PC4205 20,5 70 48 22 20,3 -2 2004-05-12 2004-05-14
64301500 PUMPHJUL 9 PC4193 19,3 35 9 26 20,3 5 2004-05-12 2004-05-05 Slussen
64301500 PUMPHJUL 35 PC4192 194 33 35 -2 20,3 4 2004-05-12 2004-05-06 Slussen
66647400 INSATSRING 75 PC4202 20,2 88 75 13 20,3 1 2004-05-12 2004-05-11
66647400 INSATSRING 18 PC4202 20,2 88 93 -5 20,3 1 2004-05-12 2004-05-11
66784700 N-HJUL 51 PC4203 20,3 161 51 110 20,3 0 2004-05-12 2004-05-12 Slussen
66784700 N-HJUL 51 PC4203 20,3 161 11 50 20,3 0 2004-05-12  |2004-05-12  |Slussen
66523800 PUMPHUS 24 PC4204 20,4 121 24 97 20,3 -1 2004-05-12 2004-05-13
66523800 PUMPHUS 24 PC4204 20,4 121 48 73 20,3 -1 2004-05-12 2004-05-13
66523800 PUMPHUS 24 PC4204 20,4 121 72 49 20,3 -1 2004- 2004-05-13
64651400 PUMPHUS 12 PC4205 20,5 70 [60 10 'E),A -1 2004-05-14
64651400 PUMPHUS 5 PC4205 20,5 70 65 5 20,4 -1 2004-05-14
66784700 N-HJUL 60 PC4203 20,3 161 171 -10 20,4 1 2004-05-13 2004-05-12 Slussen
66523800 PUMPHUS 24 PC4204 20,4 121 96 25 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
PUMPHUS 24 PC4204 20,4 121 120 1 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
66523800 PUMPHUS 7 PC4204 20,4 121 127 -6 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
63092500 PUMPHUS 2 PC4204 20,4 47 40 7 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 91 309 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 115 285 20,4 0 2004-05-13  |2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 139 261 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 163 237 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 187 213 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 211 189 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 235 165 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
64435001 INFORINGSLOCK |150 PC4203 20,4 300 150 150 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13 Samma pall
64435001 INFORINGSLOCK |7 PC4203 20,4 300 157 143 20,4 0 2004-05-13  |2004-05-13  |Samma pall
64435001 INFORINGSLOCK |67 PC4203 20,4 300 224 76 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
64435001 INFORINGSLOCK |40 PC4203 20,4 300 264 36 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
66044700 OLJEHUSBOTTEN [40 PC4193 19,3 400 320 80 20,4 6 2004-05-13 2004-05-05
66044700 OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 193 400 360 40 20,4 6 2004-05-13  |2004-05-05
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64865400 PUMPHJUL 87 PC4203 20,3 87 87 0 20,4 1 2004-05-13 2004-05-12
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 259 141 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 283 17 20,4 0 2004-05-13  [2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 307 93 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 331 69 20,4 0 2004-05-13  [2004-05-13
65561500 STATORHUS 24 PC4204 20,4 400 355 45 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
66083400 PUMPHUS 28 PC4203 20,4 50 28 22 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
63092500 PUMPHUS 8 PC4204 20,4 47 48 -1 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13 Slussen
65561500 STATORHUS 6 PC4204 20,4 400 361 39 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
65950101 OLJEHUSBOTTEN |60 PC4201 20,1 500 180 320 20,4 3 2004-05-13  [2004-05-10 Slussen
65950101 OLJEHUSBOTTEN |60 PC4201 20,1 500 240 260 20,4 3 2004-05-13 2004-05-10 Slussen
63408900 [ TRYCKANSL. 16 PC4191 21,3 15 16 -1 20,4 -4 2004-05-13  [2004-05-19
63914200 [ TRYCKANSL. 34 PC4193 20,3 32 34 -2 20,4 1 2004-05-13 2004-05-12
66083400 PUMPHUS 23 PC4203 20,4 50 52 -2 20,4 0 2004-05-13 2004-05-13
64640000 PUMPHUS 35 PC4195 20,3 85 35 50 20,4 1 2004-05-13 2004-05-12
64301500 PUMPHJUL 26 PC4193 19,3 35 35 0 20,4 6 2004-05-13 2004-05-05
66044700 OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 19,3 480 400 80 20,4 6 2004-05-13  |2004-05-05
66044700 OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 19,3 480 440 40 20,4 6 2004-05-13 2004-05-05
64393202 OLJEHUSBOTTEN |55 PC4195 19,5 645 550 95 20,4 4 2004-05-13  [2004-05-07
64393202 OLJEHUSBOTTEN |55 PC4195 19,5 645 605 40 20,4 4 2004-05-13 2004-05-07
66044700 OLJEHUSBOTTEN |40 PC4193 19,3 480 480 0 20,4 6 2004-05-13 2004-05-05
65950101 OLJEHUSBOTTEN |60 PC4201 20,1 500 300 200 20,4 3 2004-05-13  |2004-05-10
64924401 PUMPHJUL 32 PC4195 19,5 34 37 -3 20,4 4 2004-05-13 2004-05-07
65214600 STYRKLO 60 PC4204 20,4 96 60 36 20,4 0 2004-05-13  [2004-05-13
65950101 OLJEHUSBOTTEN |60 PC4201 20,1 500 360 140 20,4 3 2004-05-13 2004-05-10
64300701 PUMPHJUL 30 PC4182 20,3 29 30 -1 20,5 2 2004-05-14 2004-05-12
63094800 RENSLUCKA 28 PC4203 20,3 24 28 -4 20,5 2 2004-05-14 2004-05-12
65214600 STYRKLO 38 PC4204 20,4 96 98 -2 20,5 1 2004-05-14 2004-05-13
66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 311 289 20,5 20 2004-05-14  |2004-04-30
66455600 [ TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 341 259 20,5 20 2004-05-14 2004-04-30
66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 371 229 20,5 20 2004-05-14  |2004-04-30
66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 401 199 20,5 20 2004-05-14 2004-04-30
66455600 [ TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 431 169 20,5 20 2004-05-14  [2004-04-30
66455600 TYSKHUS 30 PC4185 18,5 600 461 139 20,5 20 2004-05-14 2004-04-30
63913600 PUMPHJUL 22 PC4181 20,1 20 22 -2 20,5 4 2004-05-14 2004-05-10
66455600 [ TYSKHUS 18 PC4185 18,5 600 479 121 20,5 20 2004-05-14  |2004-04-30
63092600 PUMPHUS 12 PC4205 20,5 40 12 28 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 16 284 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
63092600 PUMPHUS 12 PC4205 20,5 40 24 16 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 32 268 20,5 0 2004-05-14  [2004-05-14
63092600 PUMPHUS 5 PC4205 20,5 40 29 " 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
63092600 PUMPHUS 12 PC4205 20,5 40 41 -1 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
63092600 PUMPHUS 12 PC4211 21,2 40 12 28 20,5 -2 2004-05-14 2004-05-18
63092600 PUMPHUS 12 PC4211 21,2 40 24 16 20,5 -2 2004-05-14 2004-05-18
63092600 PUMPHUS 12 PC4211 21,2 40 36 4 20,5 -2 2004-05-14 2004-05-18
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 48 252 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
64640000 PUMPHUS 40 PC4195 20,3 79 75 4 20,5 2 2004-05-14  [2004-05-12
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 64 236 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
64640000 PUMPHUS 4 PC4195 20,3 79 79 0 20,5 2 2004-05-14  [2004-05-12
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 80 220 20,5 0 2004-05-14  [2004-05-14
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 96 204 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 12 188 20,5 0 2004-05-14  [2004-05-14
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 128 172 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 144 156 20,5 0 2004-05-14  [2004-05-14
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 160 140 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 176 124 20,5 0 2004-05-14  [2004-05-14
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 300 192 108 20,5 0 2004-05-14  [2004-05-14
65086500 PUMPHUS 21 PC4205 20,5 21 21 0 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
63092600 PUMPHUS 3 PC4211 21,2 40 39 1 20,5 -2 2004-05-14 2004-05-18
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 296 208 88 20,5 0 2004-05-14 2004-05-14
64435300 STATORHUS 16 PC4202 20,5 296 1224 72 20,5 0 2004-05-14  |2004-05-14
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Bilaga 4 Tidigt material till lager 12

Artikel Medelv.[ Andel| STKL Arsvolymvirde [Lagervirde ITR dagar [ITR dagar |Lagervarde |Differens Kapitalbindnings-
lev.prec| _tidi medel medel 0% tidigt _|0% tidigt lagervirde kostnad
T -1 37,1%| 45,57 kr| 468 034 kr 27 722 kr| 21,6 212 27 246 kr| 475 kr| 71kr
T2 -1,25| 38,0%| 37,89 kr| 462 763 kr 16 204 kr| 12,8 12,3 15 602 kr| 602 kr| 90 kr
T3 -2| 53,1%| 81,01kr| 345 642 kr| 20 576 kr| 21,7] 20,7 19 570 kr| 1 006 kri 151 kr
T4 -2| 24,0%| 207,08 kr| 933 240 kr| 91 253 kr| 35,7| 35,2 90 024 kr| 1229 kri 184 kr
T5 -1 22,7%| 229,62 kr| 811170 kr| 95 139 kr| 42,8 42,6 94 634 kr| 505 kr| 76 kr
T6 -2| 100,0%| 559,62 kr| 188 405 kr| 31898 kr| 61,8 59,8 30 866 kr| 1 032 kr| 155 kr
T7 -3| 100,0%| 287,48 kr| 414 642 kr| 17 249 kr| 15,2 12,2 13 841 kr| 3408 kr| 511 kr
T8 -2| 100,0%| 240,09 kr| 654 485 kr| 36 414 kr| 20,3 18,3 32 827 kr| 3 586 kr| 538 kr
T9 -2| 51,9%| 249,14 kr| 356 020 kr| 17 191 kr| 17,6 16,6 16 178 kr| 1012 kri 152 kr
T10 -2| 34,6%| 336,98 kr| 2460 066 kr 103 453 kr| 15,3 14,7 98 782 kr| 4 670 kri 701 kr
T -1 92,9%| 614,02 kr| 1211666 kr 70 817 kr| 21,3] 20,4 67 734 kr| 3083 kr| 462 kr
T12 -2| 48,8%| 388,46 kr| 593 437 kr| 28 487 kr| 17,5 16,5 26 902 kr| 1 585 kr| 238 kr
T13 -1,625| 100,0%| 756,49 kr| 857 607 kr| 33 033 kr| 14,1 12,4 29 215 kr| 3 818 ki 573 kr
T14 -1 57,1%| 447,71 kr| 149 534 kr| 15 073 kr| 36,8 36,2 14 839 kr| 234 kr| 35 kr
T15 -1,5| 100,0%| 350,90 kr| 348 326 kr| 18 715 kr| 19,6 18,1 17 283 kr| 1431 kri 215kr
T16 -1] 100,0%| 320,89 kr| 2 457 268 kr 89 956 kr| 13,4 12,4 83 224 kr| 6 732 kri 1010 kr
T17 -1l 67,3%| 344,61 kr| 581 012 kr| 66 510 kr| 41,8 411 65 438 kr| 1072 kri 161 kr
T18 -3| 100,0%| 706,43 kr| 1333 504 kr| 60 047 kr| 16,4 13,4 49 086 kr| 10 960 kr| 1644 kr
T19 -3| 100,0%| 803,46 kr| 262 463 kr| 23 836 kr| 33,1 30,1 21679 kr| 2 157 kri 324 kr
T20 -1,4| 100,0%| 516,80 kr| 2144 203 kr 123 515 kr| 21,0] 19,6 115 291 kr| 8224 kri 1234 kr
T21 -1l 63,2%| 345,54 kr| 2307 401 kr 101 128 kr| 16,0] 15,4 97 135 kr| 3993 kr| 599 kr
T22 -1 100,0%| 46,06 kr| 31704 kr 4191 kri 48,3 47,3 4 105 kri 87 kri 13 kr
T23 2| 12,1%| 139,79 kr| 2870634 kr 133 266 kr| 16,9 16,7 131 370 kr| 1 896 kri 284 kr
T24 -2,17| 73,3%| 83,30 kr| 1514 199 kr 106 596 kr| 25,7 24,1 100 012 kr| 6 584 kr| 988 kr
T25 -1] 100,0%| 469,11 kr| 350 424 kr| 35 183 kr| 36,6 35,6 34 223 kr| 960 kr| 144 kr
T26 -4] 100,0%| 297,88 kr| 23 433 kr 6 156 kr| 95,9 91,9 5899 kr| 257 kr| 39 kr
T27 -3 25,6%| 97,04 kr| 32120 kr| 3979 kr| 45,2] 44,4 3911 kr| 68 kr| 10 kr
1377 588 krl| 27,9 1306 919 kr| 70 669 kr| 10 600 kr
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Bilaga 5 Extra material fran gjuteriet

ITR medel
Artikel Antal Antal extra |Levererat virde |Levereratvirde |[Extra Extra kap.-
storlek avbokade artiklar for2 v lagervérde bindn.kostnad

B 3 384 kr 10 008 kr 765 kr 115 kr
E2 300 307 -7 310,21 7 2171 kr 56 613 kr 4 330 kr 650 kr
E3 33 34 -1 803,96 1 804 kr 20 960 kr 1603 kr 240 kr
E4 280 288 -8 37,89 8 303 kr 7 903 kr 604 kr 91 kr
E5 50 51 -1 249,14 1 249 kr 6 495 kr 497 kr 75 kr
E6 79 82 -3 240,09 3 720 kr 18 778 kr 1436 kr 215 kr
E7 203 213 -10 206,16 10 2 062 kr 53 749 kr 4 111 kr 617 kr
E8 80 88 -8 83,3 8 666 kr 17 374 kr 1329 kr 199 kr
E9 156 166 -10 142,37 10 1424 kr 37 118 kr 2839 kr 426 kr
E10 43 44 -1 614,02 1 614 kr 16 008 kr 1224 kr 184 kr
E11 61 63 -2 284,04 2 568 kr 14 811 kr 1133 kr 170 kr
E12 588 606 -18 110,16 18 1983 kr 51697 kr 3954 kr 593 kr
E13 53 55 -2 249,14 2 498 kr 12 991 kr 994 kr 149 kr
E14 70 72 -2 225,18 2 450 kr 11742 kr 898 kr 135 kr
E15 25 26 -1 123,75 1 124 kr 3226 kr 247 kr 37 kr
E16 416 440 -24 149,98 24 3600 kr 93 845 kr 7178 kr 1077 kr
E17 120 125 -5 345,54 5 1728 kr 45 044 kr 3445 kr 517 kr
E18 50 51 -1 644,68 1 645 kr 16 808 kr 1286 kr 193 kr
E19 57 61 -4 237,69 4 951 kr 24 788 kr 1896 kr 284 kr
E20 509 540 -31 94,03 31 2 915 kr 75 996 kr 5813 kr 872 kr
E21 25 26 -1 85,63 1 86 kr 2232 kr 171 kr 26 kr
E22 392 408 -16 139,79 16 2237 kr 58 312 kr 4 460 kr 669 kr
E23 26 29 -3 559,62 3 1679 kr 43 770 kr 3348 kr 502 kr
E24 61 63 -2 231,72 2 463 kr 12 083 kr 924 kr 139 kr
E25 46 48 -2 269,13 2 538 kr 14 033 kr 1073 kr 161 kr
E26 90 95 -5 712,26 5 3561 kr 92 848 kr 7102 kr 1065 kr
E27 275 282 -7 37,89 7 265 kr 6 915 kr 529 kr 79 kr
E28 26 27 -1 500,42 1 500 kr 13 047 kr 998 kr 150 kr
E29 37 40 -3 60,15 3 180 kr 4 705 kr 360 kr 54 kr
E30 46 48 -2 363,54 2 727 kr 18 956 kr 1450 kr 217 kr
E31 127 137 -10 99,27 10 993 kr 25 881 kr 1980 kr 297 kr
E32 121 123 -2 85,63 2 171 kr 4 465 kr 342 kr 51 kr
E33 30 31 -1 350,9 1 351 kr 9 148 kr 700 kr 105 kr
E34 200 203 -3 206,16 3 618 kr 16 125 kr 1233 kr 185 kr
E35 50 55 -5 70,02 5 350 kr 9 128 kr 698 kr 105 kr
E36 109 114 -5 81,01 5 405 kr 10 560 kr 808 kr 121 kr
E37 100 114 -14 57,21 14 801 kr 20 882 kr 1597 kr 240 kr
E38 98 101 -3 344,61 3 1034 kr 26 953 kr 2062 kr 309 kr
E39 52 53 -1 457,56 1 458 kr 11929 kr 912 kr 137 kr
E40 30 32 -2 97,04 2 194 kr 5 060 kr 387 kr 58 kr
E41 35 36 -1 599,29 1 599 kr 15 624 kr 1195 kr 179 kr
E42 392 408 -16 139,79 16 2 237 kr 58 312 kr 4 460 kr 669 kr
E43 30 31 -1 706,43 1 706 kr 18 418 kr 1409 kr 211 kr
E44 116 119 -3 30,95 3 93 kr 2421 kr 185 kr 28 kr
E45 163 169 -6 60,81 6 365 kr 9512 kr 728 kr 109 kr
E46 109 114 -5 203,79 5 1019 kr 26 565 kr 2032 kr 305 kr
E47 30 31 -1 756,49 1 756 kr 19 723 kr 1509 kr 226 kr
E48 300 310 -10 310,21 10 3102 kr 80 876 kr 6 186 kr 928 kr
E49 28 29 -1 350,9 1 351 kr 9 148 kr 700 kr 105 kr
E50 121 123 -2 336,98 2 674 kr 17 571 kr 1344 kr 202 kr
E51 33 35 -2 599,29 2 1199 kr 31249 kr 2390 kr 359 kr
E52 88 93 -5 241,57 5 1208 kr 31490 kr 2409 kr 361 kr
E53 161 171 -10 207,08 10 2071 kr 53 989 kr 4 129 kr 619 kr
E54 121 127 -6 345,54 6 2073 kr 54 052 kr 4 134 kr 620 kr
E55 47 48 -1 614,02 1 614 kr 16 008 kr 1224 kr 184 kr
E56 15 16 -1 297,88 1 298 kr 7 766 kr 594 kr 89 kr
E57 32 34 -2 309,91 2 620 kr 16 160 kr 1236 kr 185 kr
E58 50 52 -2 286,42 2 573 kr 14 935 kr 1142 kr 171 kr
E59 34 37 -3 363,54 3 1091 kr 28 434 kr 2175kr 326 kr
E60 29 30 -1 303,77 1 304 kr 7 920 kr 606 kr 91 kr
E61 96 98 -2 218,25 2 437 kr 11 380 kr 870 kr 131 kr
E62 20 22 -2 590,8 2 1182 kr 30 806 kr 2 356 kr 353 kr
E63 40 41 -1 388,46 1 388 kr 10 128 kr 775 kr 116 kr

60 429 kr 1575 474 kr 120 503 kr 18 075 kr
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Bilaga 6 Ledtidskompensation for pumphjul

- Arsvolymvirde |Lagervirde ITR dagar ITR dagar, utan  [Lagervirde utan
Artikel |precision | medel medel ledtidskomp. ledtidskomp. lagervirde kostnad
P1 -2 187 659 krl 31 898 kr| 62,0 60,0 30 870 kr| 1028 kr| 154 kr|
P2 1 18 201 kr| 652 kr| 13,1 12,1 602 kr| 50 kr| 7 kri
P3 1 96 902 kr| 3471 kr| 13,1 12,1 3 206 kr| 265 kil 40 kri
P4 0 617 313 kr| 20 545 kr| 121 10,1 17 163 kr| 4992 kr| 749 kri
P5 -3 414 642 kr| 17 249 kr| 15,2 13,2 14 977 kr| 2 272 kr| 341 kri
P6 0 278 370 kr| 13 098 kr| 17,2 15,2 11 572 kr| 1 525 kr| 229 kri
P7 1 28 654 kr| 2679 kr| 34,1 331 2601 kr| 79 kr| 12 kr|
P8 0 868 848 kr| 72 048 kr| 30,3 28,3 67 287 kr| 4761 kr| 714 kri
P9 -2 654 485 kr| 36 414 kr| 20,3 18,3 32 827 kr| 3 586 kr| 538 kr
P10 -2 361 003 kr| 17 191 kr| 17.4 15,4 15 213 kr| 1978 kr| 297 kri
P11 1 64 081 kr| 3 570 kr| 20,3 19,3 3394 kr| 176 kil 26 kri
P12 1 282 870 kr| 14 099 kr| 18,2 17,2] 13 324 kr| 775 kil 116 kr|
P13 0 91 469 kr| 9 196 kr| 36,7 34,7 8 695 kr| 501 krf 75 kr|
242 108 kr| 221 729 kr| 21 988 kr| 3 298 ki
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Bilaga 7 Reducering av lager 13

" " Dags- Order- " Standard- SS+ OF + " "
Artikel Lagervarde medel] .. 9 N frekvens SL| Korrelation awvikelse Sss Snabborder OF ETE T Lagervérde Diff
RO1 97 583,70 kr 38,27 2 3 0,5 10,63 32 38 39 32 70 54 11024,10 kr 86 559,60 kr
RO2 92 614,50 kr 64,16 2 3 0,5 20,23 61 70 65 52 123 97 16 333,83 kr 76 280,67 kr
RO3 97 284,30 kr 42,34 2 3 0,5 11,26 34 40 43 35 76 58 13 596,36 kr 83 687,94 kr
40 954,29 kr I 246 528,21 kr
Nuv. Kanban

110 110 220 165  33684,75 kr

120 120 240 180  30310,20 kr

80 80 160 120 28 130,40 kr
T 9212535 k] __51171,06 kij

. Leverantérs | Standard- . . Diff.
Lagervérde medel | ¢\ ukning formaga avvikelse Lagervérde | Differens |, o frokvens<is|

40 363,68 kr 285 3 33 516,27 kr. 6847 41 kr 6847 41 kil

10 2160840 kr 110 20 11 3 05 064 6 10 23 20 30 20 1800700k 360140k 0,00 ki
10 2389099 kr 084 2084 3 05 042 4 717 15 2 15 1679835k 709264 kr 0,00 kf
10 2986528 kr 324 10 32 3 05 174 17 21 33 29 51 36 3359844k - 373316k 373316 kil
15 2001333 kr 075 50 11 3 05 060 7 13 38 33 46 30 3398490k - 1397157k 0,00kl
10 10 026,75 kr. 323 10 32 3 05 1,56 15 20 33 29 49 35 2339575kr - 13 369,00 kr -13 369,00 krf
10 1352976 kr 064 30 64 3 05 046 4 7 20 17 2 16 1352976 kr -k 0,00 kf
10 622495 kr 0,68 40 68 3 05 039 4 8 28 24 32 20 1623900 kr - 10014,05 kr 0,00 krf
10 2980749 kr 1,08 30 11 3 05 101 10 15 33 29 44 30 3395790k - 415041k 0,00 ki
15 2368461 kr 089 30 13 3 05 058 7 1" o27 23 34 23 1992073k 375488k 0,00k}
15 23921,73 kr 0,96 30 14 3 05 058 7 1 29 25 37 24 2126376 kr 2657,97 kr 0,00 krf
5 19706,40 kr 174 2087 3 05 102 7 12 35 30 43 28 973728k 996912k 0,00 kil
10 17 320,61 kr. 1,64 15 16 3 05 1,03 10 14 25 22 36 25 2319725kr - 587664 kr -5 876,64 kr|
15 519424 kr 071 0 11 3 05 042 5 9 29 25 35 22 3116542k - 2597118k 0,00 kf
5 2598232 kr 444 1022 3 05 226 15 22 45 39 61 42 1798776k 799456 kr 7.994,56 ki
5 18 790,14 kr. 322 10 16 3 05 163 11 16 33 29 45 31 13 546,38 kr 524376 kr 524376 kil
5 879123 kr 1,96 1508 3 05 17 8 12 30 2 39 2 1088438k - 200315k -2093,15 kil
5 10 036,91 kr. 1,16 20 58 3 05 067 5 8 24 21 30 19 8939,12 kr 109779 kr 0,00 krf
5 3420129 kr 090 1545 3 05 052 4 6 14 12 18 12 1219086k 2201073 kr 22010,73 k]
5 17 325,21 kr. 229 10 11 3 05 1,18 8 1 23 20 32 22 1657194 kr 753,27 kr 753,27 krf
5 23 251,82 kr 264 10 13 3 05 127 9 13 27 23 36 25 2027775 kr 2974,07 kr 2974,07 kif
5 2091360 kr 1,42 1571 3 05 000 7 10 22 19 20 20 1872860k 218500k 2185,00 ki
5 1381545 kr 121 20 6 3 05 061 4 8 25 22 30 19 1749957 kr - 3684,12kr 0,00 krf
5 2665168 kr 943 10 47 3 05 424 28 43 95 81 124 84 3213504k - 548336k -5 483,36 kil
5 34 303,27 kr. 773 10 39 3 05 3,03 20 32 78 67 100 66 25438,38 kr 8864,89 kr 8 864,89 kil
5 2368705 kr 352 10 18 3 05 161 11 16 36 31 48 32 1277504k 1091201k 10912,01 kil
5 1930215 kr 451 1023 3 05 207 14 21 46 40 61 41 1531719k 398496 kr 3984,96 ki
5 16 788,75 kr. 142 1071 3 05 092 6 8 15 13 22 15 763125 kr 9 157,50 kr 9 157,50 krf
5 832771k 093 30 46 3 05 052 4 8 28 2 32 20 1350440k - 517669k 0,00 ki
587 326,80 kr 15 578,63 kr 50 372,86 kr
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Lagervirde medel fé'::fmng st| Korrelation i:’l‘::l:i s"_::o' dor Lagervirde

4 37 758,36 kr 3 244319 13 326,48 kr 13 326,48 kr}

4 703342 kr 3 12712 573779k 577,79 k]
RPH3 4 2600769 kr 3,60 5 3 05 182 11 14 18 16 2 2 122159 1388175 kr 13881,75 kil
RPH4 4 3646273 kr 9,04 4 3 05 311 19 2 37 32 56 a1 22766,1  13696,66 kr 13 696,66 kil
RPH5 5 8203,84 kr 1,40 15 3 05 101 7 10 22 19 20 20 160526 - 775876 kr 758,76 k]
RPHG 5 12306,99 kr 0,98 15 3 05 062 4 6 15 13 20 13 104342 187280kt 187280 kil
RPH7 5 24794,66 kr 241 10 3 05 120 8 12 25 22 34 23 198934 490127kt 490127 Id]
RPH8 5 28.254,38 kr 2,62 10 3 05 150 10 14 27 2 38 2 224882 576620k 5766.20 ]
RPHY 5 13 836,88 kr 211 10 3 05 122 8 12 2 19 31 2 190285 - 518958 kr -5 189,58 k|
RPH10 5 16 545,87 kr 1,71 10 3 05 099 7 9 18 16 2 18 110306 551529k 5515,29 ki
RPH11 5 10 826,31 kr 1.1 10 3 05 055 4 5 12 1" 16 " 67409 4085,40 kr 4 085,40 kr|
RPH12 5 10423,17 kr 146 10 3 05 088 6 8 15 13 21 15 93809 104232k 1042,32 kil
RPH13 5 20824,99 kr 150 10 3 05 077 5 8 16 14 2 15 153627 546220 kr 5462,29 k|
RPH14 5 2184917 kr 124 10 3 05 101 7 9 13 12 20 15 153627 648647 kr 6486.47 k|
RPH15 5 17 752,45kt 128 10 3 05 078 5 713 12 19 14 143385 341393k 3413,93 |
RPH16 10 1401483 kr 078 0 3 05 057 5 9 2 21 30 20 26277,8 - 1226297 kr 0,00 k]
RPH17 5 125668.26 kr 192 10 3 05 117 8 1 20 17 28 20 114166 114166k 114166 ke
RPH18 4 72.079.66 kr 16,75 4 3 05 621 37 a7 67 57 105 76 496500 2242062 kr 2242062 1]
RPH19 4 26327,70 kr 6.00 10 3 05 258 15 24 60 51 76 50 268650 - 537,30 kr 537,30 kil
RPH20 15 7271481 ke 481 10 3 05 232 27 34 49 a2 76 56 408565 3185833 kr 31858,33 k|
RPH21 14 32516,38 kr 1,22 20 3 05 083 9 13 25 22 35 25 18616,3 13 900,13 kr 0,00 kr}
RPH22 5 2226029 kr 2,20 10 3 05 10 7 " o2 19 20 21 203328 193646k 193646 kil
RPH23 5 9682,30 kr 108 10 3 05 080 5 7 m 10 17 12 116188 - 193646 kr 136,46 ki
RPH24 5 13665.22 kr 126 10 3 05 069 5 713 12 18 13 125670 968.23 kr 968.23 kil
RPH25 5 1613717 ke 225 10 3 05 101 7 10 23 20 30 21 203328 - 419566 kr -4 195,66 k]
RPH26 15 2121838 kr 0,60 w0 3 05 042 5 9 28 24 3 2 215448 - 32644k 0,00 k]
RPH27 9 3223594 kr 120 20 3 05 078 7 " 24 21 32 2 32235,9 Sk 0,00 1]
RPH28 10 28480,14 kr 183 153 05 088 8 13 28 2 37 25 263705 210064 kr 2100,64 ]
RPH29 9 2308821 kr 078 20 3 05 057 5 8 16 1 2 15 162339 685431 kr 0,00 k]
RPH30 5 2384023 kr 3,06 20 3 05 325 22 31 62 53 84 8 269364 - 309613k 0,00 k]
RPH31 5 3141190 kr 7,22 0 3 05 317 21 2 73 63 9 64 275392 387270k 3872,70 k|
RPH32 4 29.494,53 kr 585 5 3 05 245 15 19 30 2 45 3 249560 4537.62k 4537.62 k]
RPH33 4 9327,33 kr 0,90 53 05 057 3 6 14 12 18 12 9075,2 252,00 kr 252,00 kil
RPH34 4 6050,16 kr 1,08 10 3 05 062 4 5 11 10 15 11 83190 226881 kr 226881 k]
RPH35 4 30250,80 kr 6,06 4 3 05 219 13 17 25 22 30 2 211756 907524k 9075,24 ]
RPH36 5 503232 kr 164 5 3 05 081 5 9 25 22 31 21 99074 - 487506 kr -4 875,06 ]
RPH37 5 1162686 kr 0,80 20 3 05 052 3 6 16 14 20 13 97516 187530k 0,00 1]
RPH38 15 35 199,66 kr 249 153 05 147 17 23 38 33 56 4 204056 14794,06 kr 1479406 ke
RPH39 4 37.091,16 kr .56 4 3 05 402 24 30 39 34 64 a7 265475 1054368 kr 10 543,68 kil
RPH40 4 50 835,60 kr 10,02 4 3 05 475 29 35 41 35 7 53 20936,5__20 899,08 kr 20 899,08 k|

960 101,76 kr 178 314,06 kr_ 71 369,

Lagervarde ags Standard-
medel avvikelse

S 40363,68 k1 0 5 3 56 14 3243510k 7 028,68 K
RP-2 10 9 2160840kr 110 20 5 3 05 064 6 9 23 20 30 20 18007,00kr  360140kr
RP-3 10 9 23890,99kr 084 20 5 3 05 042 4 6 17 15 2 14 1567846k 821253k
RP-4 10 9 2986528k 324 10 5 3 05 174 16 21 33 29 50 36 3359844k - 373316 kr
RP-5 15 14 2001333k 075 50 5 3 05 060 7 12 38 3 46 29 3285207kr - 12838,74 kr 0,00k
RP-6 10 9 10026,75kr 323 10 5 3 05 156 14 19 33 29 48 34 2272730k - 1270055k -12700,55 kil
RP-7 10 9 1352976 kr 064 30 5 3 05 046 4 7 20 17 25 16 1352976 kr -k 0,00 k]
RP-8 10 9 622495k 068 40 5 3 05 039 4 8 28 24 32 20 16239,00kr - 1001405k 0,00 k]
RP-9 10 9 1,08 30 5 3 05 101 9 14 33 29 a4 29 3282597k - 301848kr 0,00k
RP-10 15 14 089 30 5 3 05 058 7 127 23 3 23 1992973kr 375488 kr 0,00k
RP-11 15 14 096 30 5 3 05 058 7 1 29 25 36 24 2126376k 2657.97kr
RP-12 5 4 174 20 5 3 05 102 6 135 30 42 27 938952kr 1031688 kr
RP-13 10 9 164 15 5 3 05 103 9 13 25 22 36 25 2319725k - 587664 kr
RP-14 15 14 071 40 5 3 05 042 5 9 29 25 35 22 3116542k - 2597118 kr
RP-15 5 4 444 10 5 3 05 226 14 20 45 39 60 40 1713120k 885112kr 8851,12k]
RP-16 5 4 322 10 5 3 05 163 10 15 33 29 a4 30 1310940kr 568074 kr 5680,74 kil
RP-17 5 4 196 15 5 3 05 117 7 12 30 26 38 25 1046575k - 167452k -1674,52 kf
RP-18 5 4 116 20 5 3 05 067 4 8 24 21 29 19 893912k 1097,79kr 0,00 k]
RP-19 5 4 090 15 5 3 05 052 3 5 14 12 18 12 1219056k 2201073 kr 2201073 k]
RP-20 5 4 229 10 5 3 05 118 7 1 23 20 31 21 1581867kr 150854 kr 1506,54 kil
RP-21 5 4 264 10 5 3 05 127 8 12 27 23 35 24 1946664k 378518 kr 3785,18 k|
RP-22 5 4 142 15 5 3 05 099 6 9 22 19 29 19 1779217k 312143k 312143 kf
RP-23 5 4 121 20 5 3 05 061 4 7 25 22 30 19 1749957k - 368412k 0,00k
RP-24. 5 4 943 10 5 3 05 424 25 40 95 81 121 81 3098736k - 433568k -4335,68 kil
RP-25 5 4 773 10 5 3 05 303 18 30 78 67 o7 64 2466752k
RP-26 5 4 352 10 5 3 05 161 10 15 36 31 a7 31 1237582k
RP-27 5 4 451 10 5 3 05 207 12 19 46 40 60 40 1494360 kr
RP-28 5 4 142 10 5 3 05 092 6 8 15 13 21 15 763125k
RP-20 5 4 093 30 5 3 05 052 3 7 28 2 2 20 1350440 kr

11
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' Dags- .| standard- OF - .
Artikel iiirbrugkning SL| Korrelation | ielse ‘Snabborder Lagervirde Orderfrekvens<15
RPA-T 7 3 3775836k 3 oD 227661 1499220kt T2 592,20
RPH-2 4 3 7033,42 kr 2,38 10 3 05 139 7 1 24 21 32 22 122159 5 182,52 kr -5 182,52 kr|
RPH-3 4 3 26 097,69 kr 3,60 5 3 05 182 9 12 18 16 28 21 11660,7 14 437,02 kr 14 437,02 kr|
RPH-4 4 3 3646273k 9,04 43 05 311 16 2 37 32 54 38 211003 1536247k 1536247 ki
RPH-5 5 4 820384k 1,40 5 3 05 101 6 9 2 19 29 10 152500 - 695613 ke -6956,13 ki
RPH-6 5 4 1230699 kr 0.8 5 3 05 062 4 6 15 13 19 13 104342 187280k 187280 ki
RPH-7 5 4 2479466k 241 0 38 05 120 7 1 25 2 33 2 190285 5766.20kr 5766,20 Kl
RPH-8 5 4 2825438k 262 0 38 05 150 9 13 27 23 36 25 216233 663113k 663113kl
RPH-9 5 4 13 838,88 kr 211 10 3 05 122 7 1 22 19 30 21 18163,5 - 4 324,85 kr -4 324,65 kr|
RPH-10 5 4 1654587k 171 10 3 05 0% 6 9 18 16 2 17 104178 612810k 6 128,10kl
RPH-11 5 4 1082631k 111 10 3 05 055 3 5 12 11 16 11 67409 408540k 408540kl
RPH-12 5 4 1042317k 1,46 0 3 05 088 5 8 15 13 21 15 93809 104232k 1042,32 ki
RPH-13 5 4 2082499k 150 0 38 05 077 5 716 14 21 15 153627 546220k 5462,29
RPH-14 5 4 2184917k 1,24 0 38 05 101 6 8 13 12 20 15 153627 648647 ke 6 486,47 kal
[RPH-15 5 4 17 752,45 kr. 1,28 10 3 05 078 5 7 13 12 18 13 133143 443811 kr 4438,11 krf
RPH-16 10 9 1401483k 078 0 3 05 057 5 9 24 21 30 20 262778~ 1226297k 0,00 kf
RPH-17 5 4 1255826k 192 10 3 05 197 7 10 20 17 28 19 108458 171249k 171248 ki
RPH-18 4 3 7207966k 16,75 4 3 05 621 32 a2 67 57 100 7 463836 2569607 kr 25696,07 kaf
RPH-19 4 3 2632770k 6,00 0 3 05 258 13 22 60 51 74 48 257004 537,30 kr 537,30 ki
RPH-20 1514 7271481k 481 0 38 05 232 26 33 49 2 76 55 401260 3258791k 3258791 kaf
RPH-21 14 13 32 516,38 kr 122 20 3 05 083 9 13 25 22 34 24 178716 14 644,78 kr 0,00 kr|
[RPH-22 5 4 22 269,29 kr 2,20 10 3 05 110 7 10 22 19 29 20 19364,6 2904,69 kr 2904,69 krf
RPH-23 5 4 968230k 108 10 3 05 080 5 6 11 10 16 12 116188 - 193646 ke 193646 kaf
RPH-24 5 4 1355522k 126 0 3 05 060 4 6 13 12 18 13 12587,0 968,23 kr 968,23 ki
RPH.-25 5 4 1613747k 225 0 3 05 101 6 9 2 20 30 20 193646 - 322743k -322743 ki
RPH-26 15 14 2121838k 0,60 0 3 05 042 5 9 28 2 33 21 205655 65287 kr 0,00 kf
RPH-27 9 8 3223594k 120 20 3 05 078 7 10 24 21 31 21 07707 146527k 0,00 kf
RPH-28 10 9 2848014k 1,83 153 05 088 8 12 28 2 36 25 263705 210964 ke 2100,64 kil
RPH-20 9 8 2308821k 078 20 3 05 057 5 7 16 14 21 15 162339 6854.31ke 0,00 kf
RPH-30 5 4 2384023k 3,06 20 3 05 325 19 29 62 53 82 56 260075- 216729k 0,00 kf
RPH-31 5 4 3141190k 722 10 3 05 317 19 30 73 63 9 62 266786 473330k 4733,30
RPH-32 4 3 2049453k 585 5 3 05 245 13 17 30 2 43 31 234444 605016 kr 6050,16 Kl
RPH-33 4 3 932733k 0,90 5 8 05 057 3 5 14 12 17 12 90752 252,00 kr 252,00 k1
[RPH-34 4 3 6 050,16 kr 1,08 10 3 05 062 3 5 11 10 15 10 75627 - 1512,54 kr. -1512,54 kr|
[RPH-35 4 3 30 250,80 kr 6,06 4 3 05 219 11 15 25 22 37 27 20419,3 9 831,51 kr 9831,51 kil
RPH-36 5 4 s0m232k 164 5 3 05 081 5 9 25 2 30 20 94356 - 440328 kr -4403.28 kol
RPH.37 5 4 1162686k 0,80 20 3 05 052 3 6 16 14 20 13 97516 187530k 0,00 kf
RPH-38 15 14 3519966k 249 5 3 05 147 16 22 38 33 55 39 198955 15304.20 ke 15 304,20 ki
RPH-39 4 3 3709116k 956 4 3 05 402 21 27 39 34 60 44 248530 1223820k 12238,20 ki
RPH-40 4 35083560 kr 10,02 43 05 475 25 31 41 35 66 49 276772 2315844k 23 158.44 ka}
560 101,76 kr 208 308, 10kr |___197 245,83 ]
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Bilaga 8 Analys av kurvor

Jamforelser mellan servicegrader

Som synes i kurvan nedan finns det ett samband mellan gjuteriets servicegrad mot
PVC och PVCs internservicegrad. Eftersom gjuteriets servicegrad inte paverkar
produktverkstaden momentant, utan ca en vecka senare, dr kurvan for gjuteriets
servicegrad forskjuten en vecka framat for att lattare se sambandet. Detta bendmns i
diagrammet som LG '"riktig". Forfattarnas métningar visar att gjuteriets servicegrad
inte overensstimmer med de métningar gjuteriet sjélv utfor. Detta beror dels pé att
gjuteriets métning inte tar hénsyn till att leveransen ar tidig eller ej. Det innebér att
allt material som ar tidigt eller i rdtt tid 4r godként. Det krdvs ocksd endast en
delrapport pa minst 95 % av ordererként antal for att godkdnnas.

I diagrammet nedan star "bearb PVC" for PVCs egna order till sig sjdlva, dvs. RL och
RF-order &r bortrdknade. I "bearb PVC tot" &r alla order medréknade. Kurvorna visar
att bearbetningen i PVC kontinuerligt hojer den laga servicegraden gentemot
gjuteriet. Vidare syns att PVC prioriterar externa order fran reservdelslager(RL) och
fabriksforsiljning(RF) (vilket skall goras) da "bearb PVC tot" stindigt &r hogre dn
"bearb PVC".

Servicegrad
LG-->PC, PVC bearb(minus RL,RF-order),
bearb PVC tot

100
80

—| G "riktig"

60 AN =~ a\
40 m\//ﬁ/ W —Bearb PVC

—Bearb PVC tot

20

0 T T T T
vi0 vi1 vi2 v13 vi4

v15 v16 v17 v18 v19 V20 v21

Ett liknande samband for de Ovriga produktverkstiderna kan inte identifieras av
forfattarna. Da undersokningen enbart géllde PVC, &r det svért att identifiera de andra
produktverkstddernas rddande forutséittningar och tidsforskjutningar. Det skulle
krdvas en liknande kartldggning av de 6vriga produktverkstdderna som har gjorts pa
PVC for att kunna dra undersokningsgrundande slutsatser. Nedan foljer dock mojliga
anledningar till varfor diagrammen ser sé olika ut.
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Det kan konstateras att PVT och PVB till stor del kdper in sina komponenter externt,
och PVX har mycket platdetaljer i sina mixers, dvs. fa gjutdelar. Anledningen till att
PVS inte uppvisar tydligt samband kan vara att de har mycket langre interna ledtider
dn vad PVC har, eftersom de inte bearbetar i liner utan i enskilda maskiner. PVS har
betydligt storre lager d4n vad PVC har, vilket eventuellt gor att PVSs servicegrad inte
direkt kan hérledas till gjuteriets leveransprecision i samma utstrackning som PVCs.

Nedan visas de olika servicegraderna for gjuteriet mot produktverkstiderna och
produktverkstidderna egna servicegrader.

100

80

60

20

Servicegrad
Gjuteriet-->PVB, PVB tot

/

40 1

— A
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v10 v11 v12 v13 vi4 v15 vi6 V17 v18 v19 v20 V21
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100
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60

40
20

Servicegrad
Gjuteriet-->PVS, PVS tot

—| G-PVS
M

v N

vi0 Vi1 Vi2 VI3 vi4 vi5 V16 vI7 vi8 V19 20 w21

100

Servicegrad
Gjuteriet-->PVT, PVT tot

—~_ N\

80

60 1
40 4

20

N—’

—LGPVT|
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80

60 1

40

20

Servicegrad
Gjuteriet-->PVX, PVX tot

L G-PVX|
\A =

N
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vi0 Vi1 vi2 VI3 vi4 vI5 V16 V17 vI8 vI9 V20 V21

Jamforelser mellan servicegrader och slap

Vidare jamfors gjuteriets servicegrad mot PVC med PVCs sldp. Kurvan visar klara
samband mellan god servicegrad och lagt sldp vilket ytterligare bekréftar
leveransprecisionens inverkan pd PVC.
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Servicegrad Gjuteriet-->PVC
Slip PVC
350 100
300 + T o
E 250 | 70 ¥ |——PVCslap
£ 200 | 160 B
i + 50 g’ _
) 150 + 1 40 . Senicegrad
T 100 |+ 1 30 ; LG-PVC
14 20
50 + 1 %
0 f f — f f f f f f f 0
RO RIS S
vecka

Inte heller hdr visar de andra produktverkstdderna samma samband som PVC, vilket
kan forklaras med liknande resonemang som i kapitlet ovan. Nedan visas gjuteriets
servicegrad i forhallande till produktverkstidernas sldp.

Servicegrad Gjuteriet-->PVB Servicgrad Gjuteriet-->PVS
Slip PVB Slip PVS
100 600 100
1 90 - 90
T8 . PVB sl o001 F80 | PVSsiap
5 +70 X |— slap 5 400 L t7o 3
E +60 B £ t60 ©
£ 15 & £ 300 £ L 50 g )
& + 40 5 | ——Senicegrad| | & r 40 g|—— Senicegrad
] 130 § LG-PVB 3 200 30 § LG-PVS
+ 20 100 L L 20
10 t10
0 0 ———t——t—t—t—t—t—t—t 0
BRI RN
vecka vecka
Servicegrad Gjuteriet-->PVT Servicegrad Gjuteriet-->PVX
Slap PVT Slap PVX
700 100 800 100
600 + + 90 700 + r 90
+ 80 N 600 L - 80 n
5 500 + 170 &= |—PVTslép 5 | 70 &= |—PVXslép
E 400 L +60 B E 500 ¢ 60 B
£ 150 o £ 4004 50
o 300 ¢ +40 $ | —Senicegrad| | 2 300 | + 40 S | ——Senicegrad
F 200 | 130 & LG-PVT 2 30 & LG-PVX
120 ° 2001 20 7
100 7 110 100 L 10
0 +——F—+—+—F—+—++++++0 0 F——————————+—+—+— 0
SRR R SONHRRR O R
vecka vecka

Inget samband mellan gjuteriets servicegrad gentemot de olika produktverkstdderna
kan pavisas. Det finns alltsé ingen tydlig trend att gjuteriet har problem att leverera
till samtliga verkstdder samtidigt.
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120,0
100,0
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