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Sammanfattning

For att kunna foresla forbattringar i ALP: s produktionslayout insag vi ritt tidigt att det
forsta steget for detta arbete var att sitta sig in i foretagets produkter och hur de tillverkas.
Viinledde dirfor vart arbete med en kartliggning av produktionen och dess olika
produktionslinjer. Med detta som grund fortsatte vi sedan med att féresld en ny layout, samt
forbattringar i delar knutna till denna. Vi féreslar dven inférandet av ett lagersystem, dé
lagervirdet dr mycket hogt 1 foretaget. Vi forsoker dven kartligga en del problem som
foreligger med foretagets olika ink&p av material.

Foretaget ALP Fasader AB ir ett intressant foretag med mojligheter till forbittringar. Da
foretaget expanderar, samt att tillvixten har varit stor, tror vi att inférandet av vart forslag till
ny layout kommer att medféra 6kad effektivitet och hégre kapacitet.

Vi kan teoretiskt och ekonomiskt pavisa vinsterna med vara f6rslag men dessa berikningar
och slutsatser ar inte totala. Eftersom en fabriks produktion styrs av flera aspekter an den
direkta produktionslinjen, tror vi att vira forslag kommer att medfora synergieffekter som ar
svara att berdkna. Forslaget innehaller layoutmassigt en ommoblering av maskinparken men
dven en del investeringar och férbittringar med olika hjilpmedel. Vid vara berikningar kom
vi fram till att foretaget kommer att 6ka sin kapacitet vid tillverkning av uterum med 57 %
och vid tillverkning av vinylfénster med 27 %. Dessa tva konkreta effektiviseringar medfor
vid budgeterade volymer en arlig kostnadsbesparing med drygt 300 000 kronor exklusive
investeringskostnader. Till detta kommer de olika effektiviseringar férindringarna medfor
for andra produkter, samt att det méjliggor utrymme for en vidare expansion.

I vért arbete foreslar vi dven inférandet av ett datorbaserat lagersystem. Systemet bygger pa
att effektivisera kontrollen av lagret, och dirigenom att minska nivaerna i detsamma. Da
lagret minskar frigérs kapital i foretaget samt inkuransen av profiler kommer att minska. I
vart arbete uppskattar vi att, i enlighet med de intervjuer vi gjort med initierade i fOretaget,
borde lagernivaerna kunna minskas med minst 20 %. Detta skulle for foretaget frigora cirka
1,2 miljoner kronor.

Sammanfattningsvis dr vi mycket glada 6ver den erfarenhet detta arbete medfort. En stor del
av vira slutsatser bygger pa de dialoger som foérts med de anstillda i féretaget.
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Kap 1 Inledning

Detta kapitel avser att inleda ldsaren i de olika problemen i arbetet och deras bakgrund.
Kapitlet syftar dven till att klarligga arbetets syfte, avgrinsningar och fokus. Malgruppen
samt en kort beskrivning av foretaget avslutar detta kapitel.

1.1 Bakgrund

ALP Fasader AB tillverkar fasader, fénster och dorrar 1 vinyl och aluminium. Se bilaga 9.
Foretaget har dessutom lite mindre sidoprodukter som bygger pa profilsystemen i antingen
vinyl eller aluminium.

Foretaget har 6kat fran ett par anstillda till idag cirka 15 anstillda pa ndgra fi dr. Detta har
resulterat i en del vixtvirk, och behovet av omstrukturering dr stort. Vid bérjan av detta
examensarbete bytte dven foretaget dgare vilket har medfort nya riktlinjer och en del nya
produkter.

For att foretaget ska kunna vixa vidare och bli mer effektivt dr det av stor vikt att ett
effektiviseringsarbete genomférs. Da layouten inte frin borjan dr konstruerad for dagens
volymer och produkter, foljer att denna behoéver revideras.

Uppdragsgivaren till detta examensarbete dr den nya dgaren Lessly Sommer. Sommer kopte
foretaget i maj 2003 och 6vertagandet skedde i augusti samma ar.

1.2 Problemformulering

Foretaget har en del problem med rutiner f6r inkép och ledtider 1 produktionen. Med
anledning av att man vixt kraftigt, samt att nast intill all produktion dr kundorderstyrd,
medfor detta att man idag har vildigt linga tillverkningstider om man jamf6r med
konkurrenter.

Da foretaget dr i behov av att bli effektivare genom storre delarna av verksamheten krivs lite
nya ledstjarnor och férbittrade arbetsférutsittningar. Dessa fordndringar bor besta av att
eliminera dubbelarbete, minska transporstrickor, skaffa fram effektivare inképsrutiner,
minska kapitalbindning och lagerutrymme, samt att skapa en effektiv och naturlig
produktionslinje. Foretagets lager dr mycket stort och detta examensarbete analyserar
orsakerna till detta samt foreslar atgirder for att minska lagernivaerna.

1.3 Fokus och avgrinsningar

I borjan av detta arbete analyserades vilka tinkbara omraden som skulle kunna inga i
examensarbetet. Det finns en hel del att gora i foretaget och vi konstaterade ritt fort att de
storsta problemen finns i fabrikslayouten och i lagerhallningen. Avgrinsningen f6r detta
arbete blev siledes framtagande av férslag till ny layout, samt forslag till f6rindringar
gillande lagerhallningen. Vi bestimde att vi dven skulle se 6ver inképen déa dessa hinger ihop
med lagret och produktionen.



1.4 Mdlsdttning

Malsittningen med detta arbete ér att ta fram ett forslag pa en ny och effektivare
fabrikslayout, samt forslag till forbattringsatgarder rérande lagerhéllningen i foretaget s att
kapitalbindningen i lager minskas. Ett nytt forslag pa layouten i fabriken ér ett av de stérsta
delmalen men dven en kartligening av densamma ér en viktig del i arbetet da den forser
foretaget med insikter ibland annat flaskhalsar och problemomraden. Lagerhallningen som ar
direkt kopplad till layouten behéver revideras och detta arbete fortgar under tiden detta
examensarbete framarbetas. I samband med f6rslag till ny layout dr dven malet att fa en
overgripande bild av vilka investeringar som beh&vs goras i foretaget.

1.5 Milgrupp

Malgruppen i stort for detta arbete dr studenter i slutet av en civilingenjoérsutbildning. Till
viss del dr 4ven medarbetarna vid foretaget en viktig malgrupp. Medarbetarna har ingitt i
arbetets gang genom dialog.

1.6 Foretagsbeskrivning

Foretaget ALP fasader AB, beldget i Kallinge utanfér Ronneby, startade sin verksamhet i
bérjan av 90-talet. I stort sett all tillverkning sker i form av skriddarsydda produkter.
Serietillverkning begrinsar sig till vissa tillfilliga storre order. Aven om de frimsta
produkterna ligger inom de nimnda delarna sa utgor dven en viss betydande del av mindre
tillfilliga order. Exempelvis kan nimnas tillverkning av ramar till Hennes och Mauritz
reklamplanscher.

ALP startades ur ett konkursbo med ursprungligen 3 anstillda inklusive dgaren.
Agarstrukturen har under dren forindrats ett antal ginger och féretaget har haft en
osedvanligt h6g omsittning av personal. Fran borjan tillverkades frimst aluminiumprodukter
och plastprodukterna tillkom inte férrin i ett senare skede. Under en tidsperiod diskuterades
det i foretaget huruvida man skulle arbeta med plasttillverkningen éverhuvudtaget. I dag kan
det konstateras att plastprodukterna utgor en stor del av produktionen och ir ett av de
frimsta omradena vad det giller potentiell tillvixt och avkastning.

ALP erbjuder sina produkter i ett antal olika kombinationer enligt kundens 6nskemal.
Beroende pa milj6 sa 4r kraven pa brandsikerhet, klimfrihet, inbrottsskydd, virme och
ljudisolering olika.

ALP omsatte under 2002 19,5 mkr pa cirka 18 anstillda. Prognosen f6r 2003 ir en nagot
ligre omsittning pa cirka 15 mkr. Anledningarna till att omsittningen blir ligre dr att under
2002 sa atog man sig ett par storre objekt 1 aluminium i ett par miljoners storlek vardera.



Kap 2 Metod

Detta kapitel syftar till att beskriva hur vi gick tillviga da vi kartlade foretaget och dess
rutiner for att kunna genomféra vart examensarbete.

I virt arbete har vi valt att mer ingdende analysera tillverkningen av vinylprodukterna. Detta
har vi valt att géra av olika anledningar. Vinylprodukterna dr det omrade som dr hégst
prioriterat i foretaget och samtidigt den del av produktionen som har starkast tillvaxt.
Foretagets tillverkning av aluminiumprodukter prioriteras inte och har haft stagnerande
volymer. Tillverkningen av vinylobjekten dr dven den del av produktionen som innehaller
flest arbetsmoment. Detta medfor stora mojligheter till effektivitetsatgirder.

Vi har borjat med att kartligga hur det ser ut i foretaget idag. Vi startade med att beskriva
hur flédena i layouten ser ut, samt hur lagersystemet fungerar. Vart arbete grundar sig pa de
teoretiska och empiriska studier som genomférts f6r att samla information kring
verksamheten 1 foretaget. Vi har dven 1 sa stor utstrickning som mojligt f6rsokt knyta ihop
de kunskaper vi har med oss fran tekniska hogskolan, samt de erfarenheter som
verksamheten och dess medarbetare besitter.

2.1 Kartliggning av layout

Layouten analyserades genom en sa kallad processflodesanalys och sedan genom
precedensrelationer och linjebalansering enligt teorierna i bilaga 1. Precedensrelationerna och
linjebalanseringen anvinde vi fOr att fi en sd jimn produktionsbeliggning som méjligt.
Metoden processflodesanalys anvinds for att dokumentera aktiviteter och skapa ett underlag
for forbittringsatgirder. Analysen avser produktionsférloppet men dven en detaljerad
kartliggning av alla ingdende produktionsaktiviteter. Denna analys genomférdes genom att
klocka operationstiderna for samtliga moment i produktionen. En studie av foretagets
materialfloden gjordes. Detta var vildigt tidskrivande men samtidigt oerhort nyttigt. Det gav
framforallt en insikt i de olika problem som rider i dagens layout. Da tidtagningar gjordes
gavs dven mojligheter till djupare diskussioner med de anstillda. Detta medférde att vi med
en djupare insikt har kunnat formulera de olika forbittringsforslag vi presenterar i detta
arbete. For att forslagen skall fa genomslagskraft dr det nédvindigt att de anstillda tror pa
dess l16sningar och att de fungerar tillfredsstillande f6r de manniskor som skall arbeta i
produktionen. Var férhoppning ér att vara forslag redan dr relativt férankrade da de har
arbetats fram med de anstilldas asikter.

2.2 Kartliggning av foretagets rutiner

Den ursprungliga problemstillningen fokuserades pa att foretaget ackumulerat lager under
en lingre period. Vi borjade med att analysera anledningarna till detta och kom snabbt fram
till att de storsta problemen lag i ink&pen samt kontrollen av innevarande lager. Eftersom vi
inte avsett att konstruera ett foreslaget lagersystem sjilva inom detta arbete, bearbetades
prisuppgifter fran ett par foretag. InkOpsrutinerna diskuterades genomgiende med
tjinstemannen pa foretaget och underleverantorer beséktes. En férutsittning for detta
arbete var att vi satte oss in i foretagets produkter. Detta gjorde vi genom en rad aktiviteter.
Forutom diskussioner och intervjuer med foretagets anstillda har vi besokt bade leverantérer



och kunder. Vi har dven foljt reklamationsarenden och pa sa sitt fitt en lirdom av vad som
f6r kunden upplevs som problematiskt.

2.3 Budget

I examensarbetets borjan bytte féretaget dgare som vi tidigare nimnt. Detta har medfért en
rad forindringar i verksamheten. En av de viktigaste férindringarna innebar en forstirkt
ekonomisk kontroll. Den nya dgaren borjade med att ligga ut redovisningstjansten pa ett
externt foretag. Kostnadsmedvetandet har 6kat och uppféljningskalkyler gors 1 storre
utstrickning.

Vi kom fram till att vi skulle berdkna férindringar i produktionen med nastkommande
verksamhetsars budgeterade volymer som referens. Vid en forindring i en tillverkning s
beridknas besparingen utifrin de budgeterade forsiljningsvolymerna.

Slutsatsen av detta blev att budget for nista ar var tvungen att tas fram vilket vi fick 1 uppgift.
Budgeten togs fram i enlighet med bilaga 7. Forsiljningsvolymen ar berdknad utifran dagens
forutsattningar samt de senaste tre arens utvecklingar. Budgeten innehaller en utékning av en
tjdnst pa kontoret. Det finns siledes “luft” i budgeten i fall f6rsiljningsvolymerna inte skulle
uppnas. Tjinsten kan dras in eller ¢j inrittas alls.



Kap 3 Beskrivning av produktionen

Detta kapitel syftar till att beskriva hur tillverkningen ser ut i foretaget idag och vilka brister
och problem den medfér. Radande layout finns i bilaga 5.

3.1 Overgripande problem

Foretaget har idag en hel del problem i sin produktion. Forst och frimst sa dr dess layout
inte avsedd for radande tillverkning. Flodeslinjerna korsar varandra och stir i manga delar
helt i motsats till exempel teorierna kring ’resurssndl produktion” som aterfinns i bilaga 3.
Tillverkningslinjerna dr spridda 6ver stora delar av fabriken vilket medfér onddiga
transporter och dalig kommunikation. D4 medarbetarna ror sig mycket i fabriken medfor
detta en ineffektivitet genom bland annat mycket diskussioner. Med anledning av att de
olika arbetsstationerna dr spridda uppstar det dven onddiga mellanlager. Produkter 1 arbete ir
svara att 6verskada och det hinder dven att produkter blir stiende i produktionsledet och att
de inte hittas foérrin kunden efterséker sin vara. Den spridda tillverkningen med tillhérande
mellanlager medfor att det dr svart att komma fram med truck. Detta leder till att manga
arbetsmoment gors manuellt, vilket resulterar i tidsférluster och forslitningsskador.

3.2 Beskrivning av foretagets tillverkning

Vi kan dela in produktionen i de tre olika omraden vinyl, aluminium och uterum. Flédena i
dessa tre olika tillverkningsgrenar dr helt atskilda fran varandra, med undantag av att
profilerna kapas i samma maskin.

3.2.1 Tillverkning av vinylprodukter

I detta avsnitt kommer vi att ga igenom tillverkningsprocessen fran lager till firdig produkt.
Vi kommer nedan att presentera de olika delarna i tillverkningen och ge en kort beskrivning
av dess problem. Vi har valt att i detta kapitel endast gbra en 6vergripande presentation
vilket medf6r att alla operationer inte dr beskrivna. Vinyltillverkningens flode aterfinns i
bilaga 5, rott flode.

1. Lager

Hir lagras bade aluminium- och vinylprofiler av olika sort pa avlanga hyllor. Diremot lagras
vissa storre order i primirférpackningarna frin leverantoren i sd kallade vaggor. En vagga ir
som en 6ppen lada. Dessa kan staplas pa varandra vid lagring. Vaggorna kan sittas pa en
vagn och pa sa sitt koras fram till kapning vid behov. Detta medfor en stor tidsbesparing
och ett bittre ergonomiskt arbete.

Aluminiumprofilerna ar mycket dyra, vilket har gjort att ALP nu koper in profilerna efter det
att en order har kommit in. ALP ligger trots detta pa ett alldeles for stort lager. Lagret ligger
inte 1 anslutning till de férsta arbetsstationerna vilket medfér onddiga transporter.
Avsaknaden av ett lagersystem medfor att foretaget inte har kontroll pa innevarande lager
och lagret 6kar dirmed efter hand. Da lagret mestadels hélls 1 olika hyllstativ medfor detta
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dubbelarbete och onddiga transporter. Placeringen av lagret dr mitt i fabriken detta medfor
att vardefulla ytor upptas och framkomligheten blir begrinsad.

2. Kapning

Hir kapas bade vinyl- och aluminiumprofilerna i ritta lingder. Oftast har ALP ritningarna
med de olika mitten i ritprogrammet pa kontoret om inte kunden har gjort egna ritningar.
Ritningarna optimeras till kaplistor i speciella program. Dessa kaplistor 6verfors till
kapmaskinen via diskett. Det finns kablar dragna ut till fabriken f6r direktkontakt med
ritprogrammet, men dessa anvinds inte.

Efter kapning sa klistras en etikett pa den kapade profilen. Pa etiketten star ordernummer,
lingd, vinkel och profilnummer. Genom ett optimeringsprogram kapar maskinen de sex
meter linga profilerna sa att sa lite spill som méjligt dstadkoms.

Personen som jobbar vid kapen dr tvungen att f6r hand lyfta ned profiler fran lagerhyllor
och transportera dessa till kapen. Ofta maste han ta hjilp av ndgon ytterligare i produktionen
vilket medf6r storningar i andra delar. Da foretaget dven har problem med leveranser av
profiler medfor detta att arbetsbelastningen i kapen ar vildigt ojamn.

4. Armering

Vinylprofilerna gir efter kapning till armering. Detta gors for att forhindra f6rindring i
plasten vid temperaturskiftningar men dven for att dstadkomma en bittre vridstyvhet.
Armeringen kapas fOr att direfter borras och skruvas fast inne i profilen.
Armeringsstationen ligger layoutmissigt en bra bit frin kapen vilket medfér langa
transporter och mellanlager. Armeringen ligger pa hyllor inklimda i ett horn sa péfyllnad av
lagret inte kan goras med truck (se layoutkarta ritt flide nr.3).

7. Frisning

For att armeringen inte skall rosta s frises det fyra avlinga hal f6r drinage, vilket gors vid
denna station.

Friasmaskinen dr gammal och omodern vilket medfor linga operationstider och felaktigheter.
Stationen ligger en bit ifran armeringen vilket skapar linga transporter.

9. Plastsvetsen

Hir smiilts plasten av virmeplattor for att sedan féras samman och fogas ihop under tryck.
Plastsvetsen dr gammal och idr opalitlig dd den ofta havererar. Detta medfor avstannad
produktion och férseningar av leveranser. Detta dr ett av de stérre problemen féretaget har i
tillverkningen da detta skapar svirigheter i produktionsplaneringen, samt férseningar av

leveranser till kund.

11. Rensning
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Hir tas 6verflodig plast bort fran sjilva fogen, detta gors for att skapa en finare fog,.

Problemet vid denna station dr att det kan vara svart att hantera storre objekt pa egen hand.
Detta med tanke pa att objektet behéver roteras nir en ny fog ska rensas.

12. Montering

I profilen borras hal. Detta gors for att man sedan ska skruva fast lasanordning, gangjirn och
handtag, beroende pa vilken typ av produkt som tillverkas. Efterhand som produkten ir
firdigmonterad stills denna i still for att sedan bli himtad f6r inglasning,.

Vid olika borrningar saknas en del mallar f6r att man inte skall behéva mita ut borrhalen fo6r
hand vilket tar onddigt lang tid. Vid avsaknad av mallar 6kar dven felfrekvensen.
Monteringen dr dven den del av tillverkningen som tar lingst tid vilket medfor ett stort
behov av att rationalisera momenten.

13. Isittning av glas

Hir fills glaset in i ramen med hjilp av sma distansklossar som gor att glaset inte kan rora
sig. Plastlister sagas darefter till och hamras sedan fast. Firdiga produkter liggs eller stills pa
vagnar for transport till fardigvarulagret.

Glasen levereras 1 olika glasstill dir de olika orderna dr blandade. Glasstillen har ingen
specifik lagerplats vilket resulterar i att de star lite 6verallt. Att hitta ritt glas tar dirfor lang
tid. Glasen lyfts idag i for hand och manga ganger krivs det hjilp av ytterligare en person
ifran nagon annan del av produktionen. Foretaget har ett kontrollbord vilket idag inte
anvinds av okind anledning. Vid f6r dalig slutkontroll 6kar reklamationerna. Dessa kan
manga ganger handla om att exempelvis ett fOnster inte 4r ritt justerat.

3.2.2 Tillverkning av aluminiumprodukter

Aven i detta avsnitt kommer vi att gi igenom de olika stegen i tillverkningsprocessen och
beskriva de olika problemen som finns. Aluminiumprodukterna dr ofta specifika vilket gor
att produktionen dr mycket varierande.

Kapning

Kapningen av aluminiumprofiler sker som vi tidigare naimnt i samma maskin och pa samma
satt som vinylprofilerna.

Problemen vid kapning av aluminiumprofiler ir desamma som vid kapning av
vinylprofilerna. Enda skillnaden 4r att aluminiumprofilerna viger mer och ir tyngre att
hantera f6r personen vid kapen.

Fleroperationsmaskin

I fabriken finns idag en drygt ett ar gammal fleroperationsmaskin som inte anvinds alls.
Kostnaden for denna maskin inklusive verktyg uppgick vid inkép till cirka 700 000 kronor.
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Anledningen till att den inte anvinds alls idag ér bristande kunskap och en produktion som
inte riktigt 4r avsedd for denna maskin. Det finns heller inte ett dataprogram som ér
kompatibelt mellan ritprogrammen, som ska skapa operationskoder, och
fleroperationsmaskinen. Dock sa har underleverantéren ett ritprogram under konstruktion
som skulle ha varit firdigt redan i fjol. Ett firdigt, kompatibelt program, hade sannolikt
medfort stora tidsbesparingar och mindre kassationer. Vi har inte mirkt ut
fleroperationsmaskinen pa kartan eftersom den inte anvinds.

2. Frisning

Frisningen gors for att kunna montera lassystemet. Sjilva frisningarna utfors idag i gamla
kopierfrisar. Detta skulle fleroperationsmaskinen kunna anvindas till vilket skulle medfora
en hogre precision och mindre kassaktioner.

3. Montering

Hir utférs manga olika moment beroende pa vilken produkt som monteras. Hir utfors
montering av las, handtag, gangjarn etc.

Det dr svart att fordndra utférandet av monteringen, vilket ér ett tidskrivande moment.
Nigra direkta problem finns inte.

Glasning

De flesta aluminiumpartierna glasas ute pa arbetsplatsen. Det dr endast mindre partier som
ALP glasar sjilva. Anledningen till att de glasas pa plats idr att glasen viger vildigt mycket
samt att partierna manga ganger behéver monteras forst utan glas.

3.2.3 Tillverkning av skjutpartier till uterum

Denna tillverkning bestar ungefir av 10 % av det totala tillverkningsvirdet. Profilerna sagas i
samma kap som de Ovriga profilerna. Skjutpartierna tillverkas genom att man utgar frin
glaset for att sedan bygga pa med lister och profiler. Detta till skillnad frin
fonstertillverkning dir man gor tvirtom. Tillverkningen av skjutpartier dr enkel och
innehaller fa moment.

Tillverkningen av uterum gors idag pa ett bord som inte gar att justera i h6jdled. Bordet gar
inte heller att rotera si att monteringen kan ske pa ett bra sitt. I stillet anvinds idag tva olika
bord. Detta medfor att glaset lyfts f6r hand i olika steg. Manga ganger behdvs dven hir
lyfthjalp av nagon ytterligare ur produktionen.
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Kap 4 Férslag till ny layout

Detta kapitel syftar till att beskriva vart forslag till ny layout. Detta férslag grundar sig pa de
kartlagda problemen som vi beskriver i kapitel 3, de hinsyn som tas genom nedan beskriven
linjebalansering, samt de teorier vi beskriver i bilaga 1. Detta kapitel hinvisar till bilaga 5,
layout idag, och bilaga 6, forslag till ny layout. Rétt flode motsvarar vinyltillverkningen, det
groéna motsvarar aluminiumtillverkningen och blitt fléde uterumstillverkningen. Det gula
flédet dr ursprungsflodet, vilket innefattar kapmaskinen dir alla profiler kapas. Detta fléde
forgrenar sig sedan till de olika tillverkningarna.

4.1 Linjebalansering och precedensrelationer

Pa grund av att ALP har ett begrinsat antal personer som har mdijlighet att arbeta i
vinyltillverkningen, maste vi i vara berdkningar utga ifrin detta. Utifran detta kan vi direkt
bestimma cykeltiden, c. Enligt vara berakningar i det nya layoutférslaget har tillverkningen
en genomsnittlig operationstid pa 2207.7 sekunder. Den genomsnittliga operationstiden har
berdknats genom att fOnstertillverkningen bestir av 30 % fasta fonster och 70 %
Oppningsbara. Antal personer i denna tillverkning 4r och kommer med all sannolikhet att
vara fem personer, exklusive en som vi har avsatt till att bara gora specialprodukter. Dock
maste vi ta bort personen som star vid kapen i vira berdkningar pa grund av att han dven
skoter kapning i de andra tillverkningarna. Vi far siledes fyra personer. Cykeltiden ges av:

oo Operationstid _ 2207,7

= 551,9 sekunder
Personer

Detta ir alltsa den optimala cykeltiden, dock gir det inte i praktiken att skapa en sd bra
linjebalansering.

Nedan i tabell 1 visas de olika arbetsmomenten sorterade efter dess precedensrelation.
Tiderna som dr angivna i andra kolumnen anger de totala operationstiderna per moment for
ett genomsnittligt fonster.

Arbetsmoment Operationstid(s)  [Foljer efter moment

(B) Armering 429,5 A

(C) Frisning av drinage 55 AB

(D) Sparmaskin for bleck 35 AB

(E) Maskin f6r borrning av

handtag 31,5 AB

(F) Fogning i 2-punktsvets 260) AB,CD,E
(G) Rensning av fog 254 AB,CD,E,F
(H) Montering 875,7 AB,CD,EF,G
(J) Glasisittning 267 AB,.CD,EF,GH

Tabell 1. Precedensrelationer i vinyltillverkningen.
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D, 35

Figur 1 lllustration av precedensrelationer 1 vinyltillverkning.
4.2 Lingsta operationstid forst

Enligt regeln ”lingsta operationstid forst” har vi kommit fram till i tabell 2 beskriven
stationsindelning. Som nimnts tidigare har vi inte tagit med arbetsmomentet “kapning”.
Detta med hinsyn till att denna operation inte kan knytas direkt till vinylproduktionen, utan
den ingir i den totala produktionen. Med hinsyn till precedensrelationerna och
personrestriktionerna forsoker vi skapa en sa jamn beliggning som méjligt. Detta genom att
dela in operationerna s att den totala operationstiden per station ligger sa ndra 551.9 som

mojligt.

|Ack.
Station Arbetsmoment |Operationstid |Stationstid
1 B 429,5 429.5
C 55 484.5
D 35 519.5
E 31,5 551
2 F 260 260
G 254 514
3] H 5714 571.4
4 1 267 267
H 304.4) 5714

Tapell 2 stationsindelning
For att skapa en sa lag cykeltid som mdijligt anser vi att personen som glasar dven skall hjilpa

till med monteringen. Vi har darfér delat upp tiderna lika mellan dessa stationer, den slutliga
cykeltiden blir alltsa 571,4 sekunder.
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Tiderna ovan blir dock inte exakt jimna. Detta eftersom vi inte anser att vi kan dela upp
sjdlva momenten. Dock skapas en relativt jimn linje, som vi kan faststilla med hjilp av
balanseringsférlusten d.

Hir skall 4 vara sa litet som mojligt £6r att skapa en s bra linjebalansering som moijligt.
4.3 Beskrivning av forslag till layout

Vi kommer nedan att i kronologisk ordning g igenom flédet fran mottagandet av leverans
till fardig produkt. Pa detta sitt vill vi skapa en logisk forklaring till vara forslag till
forindringar. Dessa forslag dr gjorda med hinsyn till de olika metoder vi presenterat i
avsnittet gillande processflédesanalys, linjebalansering och precedensrelationer.

Leveranser av material

Som nimnts tidigare finns det en rad underleverantorer som levererar sina produkter via
lastbil. Inleveransen sker pa baksidan av ALP, vid godsmottagningen. Beroende pa vad som
levereras, kors detta med truck eller vagn in till lagerhallningsplatser inne i fabriken.

Allt material, férutom armering och profiler, transporteras in i fabriken med truck. Profilerna
och tillh6érande armering ligger pa lingder som ir alldeles f6r langa for att koras in med truck
genom inlastningsporten. Profilerna kommer fran underleverantéren i sex meter lainga
vaggor. Vaggorna stills pa en vagn, vilket gér det moijligt att transportera in profilerna i
fabriken pa lingden. Detta moment kriver tva personer och ar dirfér mycket tidskrivande.

Forslag till forindring

Hanteringen av profiler och armering ir i dag tidskrdvande med tanke pa omlastning frin
truck till vagn men dven med tanke pd att det beh6vs tvd personer f6r hanteringen av
vagnen. Personen som stir vid kapen ir den person som idag i huvudsak skéter inlastningen.
Han tar dock hjilp av nagon i produktionen nir profiler och armeringen skall transporteras.
Detta gor att produktionen stoppas upp och det bildas ofrinkomliga kéer.

For att skapa en effektiv hantering av profiler och armering kravs det att hanteringen kan
skotas av en person. For att detta skall vara mojligt krivs det ndgon form av truck som klarar
sa langa laster. Vi foreslar darfor att foretaget investerar i en sa kallad lagstaplare.
Lagstaplaren klarar att transportera profiler pa lingden da den har fyra meter linga gafflar.
Detta dr en eldriven truck som man pa ett smidigt sitt kan transportera materialet in och ut
ur fabriken.
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4.3.1 Tillverkning av vinylprodukter
Lagerhallning av vinylprofiler

Profilerna lagras idag inne i fabriken i vaggor. Dessa lyfts manuellt, en profil it gangen, f6r
att ha moijlighet att komma édt en specifik vagga. Det krivs tva personer for att lyfta de sex
meter linga profilerna. Systemet ér saledes mycket tidskrivande och kriver idag dven stora
lagerhallningsytor, med tanke pa att allt material lagerhalls inomhus.

Forslag till forindring

Vi anser att det basta hade varit att lata profilerna ligga kvar i vaggorna och att de lagerhalls
utomhus for att efterhand tas in i fabriken fér bearbetning. Detta hade skapat storre ytor i
fabriken, vilket skulle medfora bittre utnyttjande av truck. Det skulle dven medféra en
mycket stor tidsreduktion med tanke pé allt dubbelarbete som gors idag. Vaggorna skall
placeras intill kapen (se ny layoutkarta gult flode nr.1 i bilaga 6).

Vi foreslar att en investering gors i form av en travers, som ar noédvindig for att skapa en
mer ergonomisk och effektiv arbetsplats. Traversen lyfter hela vaggan 1 h6jd med kapen. Pa
detta sitt kan profilerna skjutas in i kapen utan att lyftas manuellt. Traversen gar lings en
skena i taket vilket gor att den kan forflyttas och himta upp vilken vagga som helst i
inomhuslagret. Pa sa sitt reduceras alla onédiga lyftmoment och allt dubbelarbete.

Genom dessa forslag kan alltsa en och samma person skéta inlastning av profiler, samt
hanteringen av profilerna, helt pa egen hand och pa ett avsevirt effektivare sitt.

1. Lagerhallning av armeringen

Armeringen transporteras ocksa via vagn, dock ligger armeringen inte i nigon vagga utan dr
buntad. Problemet idag dr att det finns sa déligt med ytor i fabriken, vilket medfor att
trucken knappt kan anvindas. Idag liggs armeringen manuellt pa hyllorna eftersom
armeringshyllan star inklimd i ett horn ( se layoutkartan ritt flode nr.3 i bilaga 5'). Momentet ar
mycket tidskrivande.

Forslag till forindring

Genom den nya layouten har hidnsyn tagits till att trucken skall kunna anvindas sa mycket
som moijligt. Lagerhallningens placering ér i det nya forslaget mer centrerat kring
inlastningen for att skapa sa korta transportvigar som moijligt. Detta giller da dven
armeringshyllan (se #y layoutkarta nr.1 i bilaga 6). Genom placeringen och skapandet av storre
fria ytor kan nu trucken lasta armeringen pa hyllplanen. Hyllan ar placerad sa att den har
direkt anslutning till armeringskapen. Detta for att pa ett enkelt sitt kunna skjuta in
armeringen i kapen. Hyllplanen skall vara placerade pa en sadan hojd att lyft undviks.

Vid tillverkning av vinylprodukter ar tillverkningen i borjan delad for att senare under
armeringsstationens sista del ga ithop (se ny layoutkarta, rid respektive gul slinga i bilaga 6). Med
tanke pa detta anser vi dirfor att dessa floden skulle ligga som tva parallella fldden och inte
som tidigare i serie (se layoutkarta ritt flode i bilaga 5). Detta har gjorts av ett antal anledningar.
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For det forsta dr det naturligt att dessa floden ligger som tva parallella floden med tanke pa
att de senare skall integreras, d.v.s. profil och armering sittas ihop. Som det var innan da
momenten lag i serie skapades snabbt mellanlager som tog stor plats. Istillet skapas nu ett
avsevirt battre flyt utan eller med vildigt sma mellanlager. Placeringen gor det moijligt att
anvinda trucken for pafyllning av lager, istillet for att skota allt manuellt. Narheten till
inlastning gor att lingden pa transporterna avsevirt minskas.

2. Armeringskapen

Armeringskapen dr idag placerad en bit fran armeringshyllan. Detta medfor att armeringen
maste bdras in i kapen, vilket ir tidskrivande och ergonomiskt ohallbart. Idag kapas tva
armeringsjirn at gangen. Armeringen bars in 1 kapen till ett stopp som ar instéllt pa ritt matt.
Det ir alltsa bara ett matt at gangen som kan kapas, vilket innebir tvé sidor av ett fonster.
Detta trots att kapen har en betydligt storre kapacitet.

Forslag till férindring

For att skapa en effektivare hantering placeras armeringskapen 1 direkt anslutning till
armeringshyllan, vilket medfor att armeringen direkt kan skjutas in 1 kapen (se #y layoutkarta
nr.1 respektive nr.2 i bilaga 6). Vi foreslar dven att det inrittas ett stopp till, vilket medfor att
man kan kapa armering for ett helt fonster at gangen. Detta skulle innebéra en effektivisering
pa hundra procent, om vi bortser fran den korta stalltiden for det extra stoppet.

3. Skruvning

Hir monteras armeringen och vinylprofilerna ihop och skruvas fast. Nackdelen idag dr att
det dr onddiga transportvigar mellan armeringen och kapen som kapar vinylen (5e layoutkarta
nr.2 respektive nr.5, rott flode i bilaga 5). Nuvarande placeringar gor att en vinylvagn fylls innan
den transporteras till armeringen, vilket gor att onddiga mellanlager skapas.

Forslag till forindring
Tanken med den nya placeringen ér att skapa en sd nira anslutning till profilkapen som
mojligt (se ny layontkarta, gult flide nr.3 respektive ritt flide nr.3 i bilaga 6). Detta gbr att en vagn

inte behéver fyllas innan skruvningen kan pabdrjas, utan monteringen kan ske fortlépande
och pa sa sitt elimineras nistintill alla mellanlager.
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4. Borrning

Hir borras det hil med en vanlig pelarborrmaskin, detta gbrs for att kunna montera fénstret
pa plats. Detta dr en mycket enkel operation som vi inte nirmare behéver kommentera.

5. Frisning

Frisning ér ett tidsédande moment, vilket till stor del beror pa att maskinen 4r gammal. Nir
profilerna skall frisas krivs fixturer for att kunna ligga profilen i olika vinklar. For att vattnet
skall kunna rinna ut friser man avlanga hal. Dessa hal maste goras i profilens alla
mellanviggar. Vattnet maste transporteras genom hela profilen.

Forslag il férindring

Vi foreslar att det investeras i en nyare frasmaskin for att skapa en effektivare operation. De
flesta moderna frismaskiner friser alla drinage pa samma gang. En investering i en nyare
maskin hade medfort en avsevird effektivitetsforbittring.

6. Borrning for handtag

Handtag monteras endast pa 6ppningsbara objekt. Genom den korta operationstiden bildas
det aldrig nagra kéer hir och maskinen fungerar tillfredsstillande.

Forslag till forindring

Efter denna station gar alla standardprodukter vidare till borrningen och fortsitter i den réda
slingan. Diremot gar specialtillverkningen vidare in i mitten, i slingan som ir orange.
Specialtillverkningen som bestir av dorrar och fonster som avviker fran rita vinklar, har vi
placerat i mitten for att den inte skall stora den vanliga produktionen. Idag dr alla maskiner
blandade vilket gor att den vanliga produktionen hela tiden stérs av specialtillverkningen.
Avsikten med placeringen i vart forslag till layout ér att de olika tillverkningarna skall kunna
anvinda samtliga maskiner.

7. Spdrning for bleck

Detta ir ett vildigt enkelt moment som gar relativt fort. Sparningsmaskinen dr en gammal
maskin och behéver bytas.

Forslag tll férindring

Vi uppskattar att bearbetningen borde effektiviseras med hundra procent genom en starkare
motor eller en nyare maskin. Detta medfér en liten investering med tanke pa hur enkel
maskinen ar.
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8. Svetsning

Den nuvarande 2-punktssvetsen dr en gammal och opalitlig maskin. Genom att maskinen ar
sa pass komplicerad uppstar ofta driftstopp. Detta medfor att stora delar av
vinylproduktionen da star stilla.

Forslag till forindring

Svetsen dr den maskin i produktionen som vi anser att foretaget snarast borde byta ut,
alternativt komplettera med en nyare maskin. Det dr ohallbart att stindigt ha férseningar till
kunder beroende pa kontinuerliga driftstopp. En nyare 2-punktssvets hade medfort att
driftstoppen skulle minska. Den éldre nuvarande svetsen skulle kunna anvindas parallellt till
olika former av storre serier. Detta hade skapat ett bittre flyt genom svetsoperationen och
minskat onédiga buffertar.

9. Rensning av fog

Rensningsmaskinen dr en relativt ny maskin. Det enda problemet som finns vid operationen
ar att det 4r svart att hantera storre fonster. Idag finns ingen direkt avlastning framfor
maskinen. Fonstret blir tungt och otympligt nir det skall vindas och roteras for bearbetning.

Forslag till férindring

Vi foreslar att nagon form av avlastningsbord inforskaffas vilket medfér att en person med
enkelhet har méjligheten att hantera fonstret pa egen hand. Bordet boér ha nagon form av
rotationsmojlighet fOr att pa bista sitt kunna rotera objektet. Aven denna investering ér

vialdigt liten.
10, 11. Montering

Monteringen dr det moment i produktionen som tar lingst tid darfoér dr det oerhort viktigt
att detta moment ar effektivt sa att produktionen inte stoppas upp.

Monteringen skots idag av tva personer. Arbetsuppgifterna dr inte uppdelade dem emellan
utan de monterar efterhand som néagot objekt blir fardigt. Nackdelen med att det inte finns
nagon uppdelning av objekten ir att personerna inte far nagon kontinuitet i sitt arbete. Ett
annat problem ir att detaljerna pa deras monteringsbord maste bytas ut nir ett objekt byts ut
mot en annan.

Nir det giller sjialva monteringen, borras det hal for att kunna montera detaljerna. Nir hélen
borras anvinds mallar f6r att slippa mata ut var halen ska sitta. Dock finns det bara mallar till
en del av objekten, vilket medfér en mycket ineffektiv montering.

Forslag tll férindring
Genom en uppdelning av monteringsobjekten vill vi skapa kontinuitet och pa sa sitt skapa
en effektivare montering. En uppdelning skulle dven innebira att personerna inte behover

byta detaljer sa ofta. Vi anser att uppdelningen bor delas upp pa sé sitt att en person
specialiserar sig pa fonster med specialmatt och dérrar och den andra bara monterar vanliga
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fonster. For att skapa en jamnare beldggning bor dock personen vid inglasningen hjilpa till
att montera vanliga fonster. Detta med tanke pa att inglasningen tar sa lite tid i ansprak.

Specialtillverkningen anser vi skall placeras i mitten av den vanliga tillverkningen (se 7y
layoutkarta, flode som dr orange i bilaga 6). Genom denna placering kommer personen ha direkt
nirhet till sina specialmaskiner som tidigare var utspridda i den vanliga produktionen, men
dven narhet till 6vriga maskiner om detta skulle behévas. Den nya placeringen gor att den
vanliga tillverkningen inte stors av specialtillverkningen, vilket den gjorde innan nir dessa var
integrerade. Placeringen skapar pa si sitt tva olika tillverkningar som inte stér varandra men
dnda har nirhet till varandra.

De vanliga fonstren skall alltsa monteras pa plats 10 och 11 for att ga vidare till inglasningen
vid plats 12 (se ny layoutkarta ritt flide i bilaga 6).

12. Inglasning

Inglasningen dr idag placerad en bra bit fran bade inlastning och firdigvarulager, vilket gor
att onddiga transporter krivs.

Inglasningen gar idag snabbt men kan effektiviseras avsevirt. Idag gir den storsta tiden at till
att hitta glasen. Glasen ar placerade pa olika stillen i fabriken pa grund av oordning och att
det inte finns sérskilt avsett utrymme for glasférvaring. Vid glasning av stora objekt krivs det
ofta hjilp av ytterligare ndgon fran 6vriga produktionen. Detta kan till exempel vara vid

tillfille dé tyngre glas skall lyftas.
Forslag till forindring

Vi har med hinsyn till inlastning av glas och utlastning av firdiga produkter placerat
inglasningen sa nira inlastningen och firdigvarulagret som méjligt. Detta for att skapa sa
korta transportvigar som det bara gar.

For att effektivisera glasningen bor alla glas placeras pa ett och samma stille. Aven en
vakuumlyft skulle behévas s att personen vid inglasningen skulle kunna hantera glasen sjilv
pa ett smidigt sitt. Aven lastning av firdiga fonster pa en pall skulle vara méjligt med ett
sadant hjdlpmedel.

Genom dessa effektivitetsitgirder skulle personen ha dnnu mer tid till f6rfogande f6r
avlastning av monteringen, vilket dr en operation som kriver mycket resurser.

Vinster vid foreslagna forindringar

De ovanstaende forslagen till effektivitetsatgarder medfor besparingar pa
bearbetningstiderna och framforallt transporterna i fabriken. Se teorierna i bilaga 3 rérande
resurssnal produktion. Vi har inte beridknat den eventuellt 6kande effektiviteten p.g.a. olika
former av stérande moment minskas. Medarbetarna har inte lingre anledningar till att stéra
varandra i samma utstrickning och det blir littare att avsitta tydliga ansvarsomraden for var
och en. Exempelvis da de onddiga transporterna minskas sa rOr sig medarbetarna mindre i
fabriken. Genom denna férindring limnas inte samma utrymme for att diskutera mellan
varandra och det blir tydligare i fall en del i produktionsledet inte féljer med i tempot i
produktionen.
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ALP tillverkar i enlighet med budgeterade volymer 3000 fénster per ar. Av dessa utgors 2100
stycken av 6ppningsbara fénster och 900 stycken fasta. Enligt bilaga 4 dr tidsbesparingarna
foljande:

Tillverkningstiderna for ett 6ppningsbart fonster ligger pa 61,23 min fére en férindring och
47,57 min efter. Detta ger en reducering av (61,23 —47,57) min = 13,66 min per fonster efter

forindring.

Tillverkningstiderna for ett fast fonster ligger pa 25,83 fore forandring och 14, 66 efter.
Detta medfoér en reducering pa (25,83 —14,66) min = 11,17 min per fonster.

Atging av antal arbetstimmar fore férindring blir:

7 _ ((2100x61,23) + (900 25,83))

1 =2530,5h
60

Atging av antalet arbetstimmar efter férindringen blir:

((2100x47,57) + (900 14,66))

T =
2 60

= 1884,9%

Detta medfor att f6r en motsvarande bibehillen produktionsvolym, enligt budget, skulle
forindringarna frigéra T, — T, = (2530,5-1884,9)h = 645,6/ . Dessa timmar som frigors
kan virderas pad olika sitt. Ser man strikt pa att en arbetstimme i fabriken kostar i ren
l6nekostnad 250 kr skulle detta medféra en arlig besparing pd (645,6 x 250)kr =1614004r .
Om man som exempel tinker sig att endast tillverka 6ppningsbara fonster under dessa
timmar, och att dessa kostar 3500 kr i snitt, skulle de frigjorda timmarna méjliggéra en 6kad
645,6 <60

47,57
foretaget tjianat mellan 30-40 % pa plastfonster. 30 % 1 vinst skulle med dessa frigjorda
timmar, och en 6kad forsiljning med méjliggjorda volymer, motsvara cirka en miljon kronor
1 6kad vinst.

)x3500 = 2.850.031kr . De efterkalkyler som gjorts visar att

omsittning pa (
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Kostnader for forindring

De investeringar som behéver goras enligt beskrivna forindringar édr foljande:

Truck 15 000 kr
Travers 25 000 kr
Vakuumlyft 50 000 kr
Fris 80 000 kr
2-punkts svets 200 000 kr
Summa: 370 000 kr
Tabell 3 Investeringar

Forutom investeringar pa cirka 370 000 kr tillkommer det arbete som erfordras for att géra
sjalva forindringen. Da foretaget omsitter relativt lite under januari och februari borde
denna forindring kunna gbras utan ndgra merkostnader for féretaget. Dock tillkommer en
del engangskostnader som en layoutférindring medfér, exempelvis f6r kabeldragningar till
maskiner med mera. Om vi skriver av investeringslanen pa 10 ar medfor detta totalt en
resultatnedskrivande del pa 37 000 kronor om édret. Om vi f6r sidkerhets skull avsitter en
initial kostnad pa uppskattningsvis 100 000 kronor, skulle detta medféra 137 000 kronor i
kostnad f6r ar ett och 37 000 kronor i kostnad f6r ar 2 till 10.

4.3.2 Tillverkning av aluminiumprodukter

Aluminiumtillverkningen 4r den tillverkning som vi anser har minst behov av
effektiviseringar. Tillverkningen dr komplex vilket gbr att det dr oerhort svart f6r nagon
direkt effektivisering. Denna tillverkning bestar ndmligen av helt nya produkter och 16sningar
nistan varje ging.

Fleroperationsmaskin

Det vi koncentrerat oss pa dr hur fleroperationmaskinen kan utnyttjas.
Fleroperationsmaskinen ar bra att anvinda vid en serietillverkning, didr maskinen stills in och
man kan utféra flera likadana operationer i f6ljd. Stilltiderna blir f6r stora vid en tillverkning
av enstaka produkter, vilket gor att ALP har svart att anvinda maskinen. Istillet anvinds
idag olika frisar fOr att bearbeta detaljerna. Fleroperationsmaskinen képtes in av ALP for
drygt ett ar sedan och har i stort sett inte anvints sedan dess. Kostnaden fér maskinen
inklusive verktyg uppgick vid ink6p till cirka 700 000 kronor. Anledningen till att den inte
anvands dr troligtvis som vi nimnt avsaknaden av serietillverkning samt att den inte ar
integrerad i produktionen idag.

Forslag tll forindring

Som vi ser det sa star ALP infor ett vigskal. Efter mote med leverantren av maskinen
framkom det att det skulle kosta en del pengar att borja anvinda maskinen. Idag ar det ingen
pa ALP som har tillricklig utbildning for att kdra maskinen. De olika operationskoderna
finns inte utan behéver konstrueras. Vi foreslar att ALP bestimmer sig for en strategi.
Antingen beslutar foretaget att maskinen skall anvindas i enlighet med vart layoutforslag,
eller sa siljs maskinen och ersitts av nyare kopierfrasar. Enligt leverantéren sa dr maskinen
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vird cirka 450 000- 480 000 kronor om ALP lyckas silja den pa egen hand. Om leverantéren
skall sdlja den ger de cirka 340 000 kronor. Inkép av kopierfrisar ligger pa nagonstans mellan
100 000 till 150 000 kronor. Om foretaget viljer att behalla maskinen maste kostnader tas for
att fa den i bruk. Arbeten i form av storre serietillverkning bor dven skaffas for att maskinens
nyttjande skall betala sig. Om f6retaget behaller fleroperationsmaskinen anser vi att den skall
placeras ndra kapen for att minimera transporterna (se 7y layout grontflide nr.1a i bilaga 6).
Kopierfrisarna anser vi skall vara kvar pa samma plats som tidigare pga. att dessa ar
placerade i ett ljudisolerat rum som ar svart att flytta (se ny layout grint flide nr.1b i bilaga 6).

4.3.3 Tillverkning av uterumsprodukter

Uterumstillverkningen bestar av 10 % av den totala tillverkningens virde. Tillverkningen
sker pa en sida av fabriken och lagret dr pa den andra sidan. Uterumstillverkningen kantas
dirfor av mycket langa transporter, fran lager till tillverkning, och fran tillverkning till
ravarulager.

Tillverkningen av uterum bestar i huvudsak av enkel bearbetning som kapning och
stansning. Kapningen gors for det mesta i den stora kapmaskinen. Dock har
uterumstillverkningen maoijlighet att sjilv kapa profilerna om den stora kapmaskinen ar
upptagen. Bearbetningsmomenten anser vi vara bra men sjilva monteringen kan
effektiviseras. Idag monteras uterumsdorrar pa tva olika bord, eftersom dessa bord har olika
funktioner. Det forsta runda roterbara bordet anvinds nir list sitts pa glasrutan. Nar listen
applicerats lyfts objektet 6ver till ett stort rektangulirt monteringsbord. Tillverkningen har
alltsd ett antal olika lyftmoment. Frin glasstill till det runda bordet, frin det runda bordet till
monteringsbordet, och sedan till en vagn som sedan kors ut pa lagret. Det krivs ofta hjilp av
andra delar i produktionen nir stora objekt skall lyftas. Detta medfor att andra delar 1
produktionen stoppas upp.

Forslag tll forindring

Vi foreslar att placeringen av uterumstillverkningen bér vara sa nira inlastning och utlastning
som moijligt for att minimera transportvagarna. Placeringen ér dven gjord med hinsyn taget
till den stora kapmaskinen for att 6ka kommunikationen och minska transportvigarna. Vi
anser att lager och tillverkning boér ligga pa samma stille, bade for att skapa nirhet till
materialet men dven for att skapa en bittre 6verblick 6ver den totala tillverkningen av
uterum.

Effektivisering bor goras si att lyftmomenten minimeras. Detta genom att ett
monteringsbord anvinds, som har bada funktionerna. Nir det giller lyft fran glasstall till
monteringsbord och frain monteringsbord till vagn bor det investeras i en vakuumlyft sa att
hjilp inte krdvs av ndgon annan i produktionen. Detta sparar mycket tid och minskar risken
for forslitningsskador hos personalen.
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1a. Kapning

Kapningen sker till storsta delen hir om inte maskinen dr upptagen fér annan profilkapning.
Det finns daven en mindre kapmaskin som kan anvindas. Dock ir inte denna lika effektiv.
Problemet idag dr dock att uterumstillverkningen 4r placerad langt ifrdn den stora
kapmaskinen vilket gor att kommunikationen blir dalig mellan produktionen av uterum och
personen vid kapen.

Forslag till férindring

Genom att uterumstillverkningen har placerats om och kapen har fatt en mer centraliserad
placering ligger dessa nidrmare varandra. Detta kommer att medfora bittre kommunikation
men dven kortare transporter.

1b. Lagerhylia

Idag dr monteringen placerad pa andra sidan fabriken jamfort med lagret. Detta medfor stora
tidsforluster 1 form av transporter.

Forslag tll forindring

Vi anser att profillagret skall ligga nira tillverkningen for att reducera transporter. Tanken ar
dven att truck kan anvindas vid péfyllning av lager.

Ic. Kapning

Det finns ett komplement till den stora kapmaskinen. Denna maskin ér placerad mitt i
fabriken for att de olika tillverkningarna skall ha méjlighet att anvinda den. Dock anvinds
maskinen nistan enbart av uterumstillverkningen.

Forslag tll férindring

Vi anser att denna kapmaskin skall ingd 1 uterumstillverkningen. Detta for att skapa ett bra
komplement till den stora kapmaskinen om denna dr fullbelagd. Den skall placeras intill
lagerhyllan for att skapa en litt hantering och korta transportvagar.

2. Stansning

Stansningen dr en snabb och effektiv operation. Vi anser dirfor inte att ndgra
effektiviseringsatgirder bor goras. Nir det giller placeringen av stansarna ligger dessa alldeles
for langt ifran lager och kapning,.

Forslag till férindring

Béde stansningen och monteringen bor placeras nirmare lagret for att minska transporterna.

3. Montering
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Monteringen bearbetas idag pa tva olika monteringsbord. Detta f6r att ha méjlighet till flera
olika funktioner. Dock bidrar detta till dubbelmoment med tanke pa lyft, dir forst glaset lyfts
upp pa det forsta monteringsbordet for att sedan ga vidare till ndsta. Vid de flesta lyften
krivs det tva personer vilket innebir att en person fran annan tillverkning kravs.

Forslag il férindring

Vi anser att ett integrerat monteringsbord bor tas fram, dir de bada funktionerna finns. Pa
detta sitt reducerar man dubbellyft. For att hantering av glas skall vara méjlig av en person
krivs det ett lyftsystem. Det krivs dirfér en vakuumlyft f6r att skapa en effektiv hantering
och en minimering av stopp i annan produktion.

Vinster vid foreslagna forindringar

I detta avsnitt berdknar vi kostnadsreduktionerna som dstadkoms genom den foreslagna
layouten och effektiviseringarna som uppnis vid investeringarna av i nytt lyftsystem. Det
som bor poingteras dr att vi 1 berdkningarna tar hansyn till ett nytt rilssystem. Det vill siga
de spar som dorrarna i ett uterum glider i. Genom en diskussion med foretaget har vi
kommit fram till att foretaget skall byta ut det gamla rilssystemet till ett nytt. Detta f6r att
det gamla systemet tog allt f6r mycket tid att montera thop. Med det nya systemet krivs
ingen montering alls.

Idag tar det i snitt 29.8 minuter att tillverka en d6rr. Genom en ny layoutforindring, ett
lyftsystem och byte av det gamla rélssystemet till ett nytt reduceras tiden avsevirt. Den nya
tillverkningstiden blir dd enligt berdkningarna i bilaga 4, 12.8 minuter. Detta innebir en
reducering pa 17 minuter per dorr. ALP tillverkar i enlighet med budget cirka 2100 fonster
till uterum. En reducering med 17 minuter per fonster 1 produktionen medfér en besparing
pa 595 timmar. Da en timmes lénekostnad i snitt kostar 250 kronor medfor detta en arlig
besparing pa cirka 150 000 kronor. Dessa timmar kan dven virderas utifran att det frigors
kapacitet som kan anvindas till expansion eller annat arbete.

Kostnader for forindring

Den enda kostnaden for en forindring av tillverkning av uterum ar inkép av en vakuumlyft.
Denna kostar cirka 50 000 kronor. Arbetet for en foérandring ar ringa och bor inte medfora
nagra extra kostnader for foretaget. Om vi skriver av hela investeringen forsta daret medfor
denna forindring en besparing pa 98 750 kronor ar ett och 148 750 kronor fran ar tva och
framat.
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Kap 5 Inkép

Detta kapitel syftar till att kartligga problem rérande foretagets olika ink6p, samt att ge lite
forslag till forindringar. Teorier rorande inkop finnes 1 bilaga 2.

5.1 Beskrivning av foretagets inkop

Historiskt har inképen i foretaget inte varit planerade. Detta har resulterat i olika problem.
For det forsta sa har man genom underleverantdrernas ledtider inte materialet hemma i tid
och nir vil leverans kommer sa stimmer inte kvantiteten med vad man behdver. Antingen
har det bestillts alldeles f6r mycket med vixande lager och kapitalbindning som resultat, eller
sa bestills for lite sa produktionen avstannar. Rutiner gillande vem som bestaller vad i
foretaget fungerar inte fullt ut. Likasd har foretaget leverantorer som héller diliga
leveranskvaliteter. Glas som levereras dr krossat, och profiler levereras fel. D4 ledtiderna foér
manga av foretagets leveranser ligger pa 2-5 veckor far detta stora konsekvenser for
kundservicen dé leveranstider inte kan hallas.

Idag bestills material i samband med att order fran kund kommer in. Inképspersonen tar
reda pa vilka material som krivs for en bestillning. Detta gors i de olika beredningsprogram
som finns till férfogande beroende pa vilken typ av bestillning som gors. Efter framkord
specifikation gar medarbetarna ut i lager for att se vilka profiler som finns hemma for att 1 sa
fall pricka av dessa pa inkopslistan. Detta ér ineffektivt och tidsddande. Mycket av tiden gar
at till att leta 1 sjalva lagret.

5.1.1 Inkop av Glas

Idag bestiller ALP glas ifran tre olika leverantérer, Emmaboda Glas AB, Semco Scandinavia
AB, samt Alstermo Glas AB. I stort sett fungerar bestillningarna frin ALP bra. Ink6paren
har en sammanstallning i sin dator dir han for in vilket glas som ska bestillas efter hand som
ALP mottagit en order fran kund. Inképsansvarig bestiller sedan veckovis glas dir dagen for
bestillning varierar fran leverantor till leverantor.

Ledtidsmassigt sa paverkar oftast inte glasleveranserna ledtiderna for foretaget till kund.
Detta eftersom ledtiderna for profiler, oavsett om det dr aluminium eller Vinyl, vil 6verstiger
leveranstiderna fo6r glas. Daremot sa hinder det ibland att ALP siljer endast glas till kund.
Detta r6r sig oftast om speciella order, vid kross av glas eller liknande.

Vilken leverantér som far order beror dels pé vilken typ av glas det édr och vilka tider som
giller. Semco far bestillningar frimst pa isolerglas och sprojsat glas dir de ir
konkurrenskraftiga. Alstermo glas och Emmaboda glas ir nagorlunda likvirdiga, dock
varierar de nagot i priser. Frain Emmaboda bestills frimst 5 mm oisolerat glas till
uterumstillverkning. Fran Alstermo bestiller ALP frimst brandklassat glas samt specialglas,
exempelvis sikerhetsglas.

De problem som ibland dterkommer hos leverantdrerna dr kross av glas i deras férsindelser.
Detta stiller till det f6r produktionsplaneringen hos ALP. Glaset bestills i slutet av en
tillverkningsfas for att inte binda kapital. Om det da uppstar kross, sa far kunden vinta pa
leverans motsvarande vad det tar att fa hem nytt glas. Under tiden har dd ALP producerat
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ordern da glasning 4r en av de sista operationerna i tillverkningen. ALP binder da kapital i en
i stort sett firdig produkt och betalning f6r ordern senareliggs med motsvarande tid,
samtidigt som kunden inte far leverans i tid.

Kross 1 forsindelser hinder troligtvis ibland oavsett leverantérer. Emmaboda har numera
kopt in tjdnsten av transport av glas av utomstaende foretag, vilket man tidigare sjilva skotte
inom foretaget. Efter denna forindring sa har kross 6kat markant, och i stort sett varje
forsindelse dr det nagot glas som ér sprucket eller krossat. Detta dr naturligtvis inte bra om
ALP inte har detta med 1 sina berdkningar. Nir ink6psansvarig bestiller glas frain Emmaboda
riknar han lite med att en del blir krossat. Ar det en extra viktig order si bestills extra glas.
Eftersom det oftast ror sig om 5 mm glas i det hir fallet, och att det ir ett av de billigaste
glasen som gar dt, sd gor det inte sd stor paverkan pa kapitalflédet. Ibland bestills dven glaset
1 god tid sa leverans ut ifran fabriken inte dr beroende av glasleveransen. Férdelen med
krossat glas frin Emmaboda dr att glaset ersitts med nytt utan returnering av det krossade.
Manga ganger si dr det kanske en spricka eller en hérna som averkats i transporteringen.
ALP kan da skira ner detta glas sjilva och silja i mindre partier vilket medfor att foretaget da
inte betalar nigot for detta glas.

5.1.2 Inkdp av Vinylprofiler

I Sverige finns ett fatal profilsystem i vinyl etablerade. Marknaden ir liten i férhallande till
exempelvis trifénster. ALP koper sina profiler fran det tyska foretaget Rehau. Det dr
foretagets uppfattning att Rehaus system ér estetiskt och funktionellt férdelaktigt jamfort
med konkurrenterna. Bestillning av vinyl gors idag i féretaget genom produktionschefen.
Detta ar nytt 1 foretaget da den tidigare VD: n bestillde det mesta sjilv. Leveranser av vinyl
har inte alls fungerat tillfredsstillande. Bestillningar blir fel och framf6rallt sa dr de ibland
kraftigt forsenade.

Standard utgors av de vanligaste vita profilerna som ALP anvinder. Andra system och andra
firger gar att bestilla men i sddana fall dr leveranstiderna upp emot 5 veckor. Vid bestillning
av standardprofiler sa skall leveranstiderna enligt Rehau ligga pa 1 till 2 veckor. Detta har inte
varit fallet f6r ALP. Vissa leveranser har varit forsenade med lika lang tid till. Ett ytterligare
problem ir att leverantdrens siljkontor i Sverige inte kan ge leveransbesked vid exempelvis
offertforfragan. Preliminira leveransbesked kan endast ges efter att en order lagts. Detta
medfor ett stort problem for ALP eftersom man aldrig kan ge kunden ett sikert
leveransbesked. Ibland levereras dven fel profiler vilket da ir férédande da det kan ta
ytterligare 2 till kanske 4 veckor innan ny leverans kan ske.

5.1.3 Inkdép av Aluminiumprofiler

I Sverige dr det fraimst tva leverantérer av aluminiumprofiler som giller, SAPA och Schiico.
Detta dr dessa tvad system som dominerar i arkitekternas underlag.

ALP anvinder sig av Schiico. Schiico ir ett stort tyskt foretag som har forsiljningskontor i
Sverige. ALP har ett gott samarbete med Schiico och banden mellan kund och leverantor dr i
det hir fallet relativt starka. Leveranstiden pd material varierar mellan 2 till 5 veckor
beroende pa i vilken omfattning man bestiller och vilka typer av profiler det handlar om.
Problemen som varit med leveranser ifran Schiico har berott pa en del forseningar samt om
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leveranser varit felaktiga sa maste bestillningen goras om vilket leder till ytterligare
forseningar.

Samtliga bestillningar av aluminium gors efter hand en order liggs. Endast restbitar lagerfors
vilket vi aterkommer med hur det ska gi till. Sjilva orderliggningen ackumuleras veckovis
hos inképsansvarig men bestillningarna gors kundunika och mirks fran bérjan med
slutkundens namn.

5.1.4 Forbrukningsmaterial

Bestillningar av kontorsmaterial gérs dven detta av inképaren pa kontoret, vilket fungerar
tillfredsstallande. Bestillningar av férbrukningsmaterial i fabriken, sisom arbetsklader,
svetsanlag, skruvar och beslag bestills av produktionschefen. Aven detta fungerar i dag
tillfredsstallande.

Armering till vinylprofilsystem har tidigare i féretaget bestillts som forbrukningsmaterial
vilket inte har fungerat. Detta har lett till att ndr vinylprofiler anlint sd har det inte funnits
tillrickligt med armering hemma vilket da leder till att produktionen av vinylsystem avstannat
och kunder fatt vinta pa leveranser.

5.2 Forslag till forindring av inkép
5.2.1 Glas

Efterstrivansvirt for ALP dr att fors6ka ha en sa djup dialog med de olika glasleverantorerna
som moijligt. Det finns moijligheter till kvantitetsrabatter om forfragningar stills. De anstillda
vid ALP har redan idag bra uppsikt pa leverantérerna av glas. De problem som finns beaktas
och som i det nimnda fallet med krossat glas, vinds det till ALP: s fordel. Virt forslag dr att
ALP i storre utstrickning skall stilla krav pa leverantérerna rérande leveranskvaliteter. Aven
om en del av glasen som krossats anvinds dnda, utan att betala f6r det, sd medfor detta
storningar i produktionen. Om féretaget nu som planerat 6kar mer i omsittning, och arbete
liggs ner for att 6ka effektiviteten, sa kommer inte tiden att finnas for att hélla pa att krangla
med leveranser av glas. Ar det sa att Emmaboda inte klarar att forbittra detta bor ALP
overviga att kpa 5 millimeters glasen av exempelvis Alstermo istillet. Detta dr 1 sig
okomplicerat och kan mycket vil framstallas sa till Emmaboda. Vi foreslar dven att man gar
vidare i en djupare dialog med Semco. Semco ir i en tillvixtfas och haller idag vildigt bra
leveranstider fran Tyskland pa spréjsat glas och energiglas. Om efterfragan skulle 6ka dven
pa 6vriga glastyper ALP anvinder si kan det vara mojligt f6r Semco att kanske dven ta in
dessa.
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5.2.2 Vinylprofiler

Ink6p av armering till vinylprofilerna har som tidigare nimnts inte fungerat. Eftersom det
gar at ungefir lika manga meter armering som profiler sa féreslas att armeringen alltid
bestills samtidigt som profilerna och i ungefir samma antal meter.

Det dr uppenbart att bestillningar av vinylprofilerna inte fungerar tillfredsstéllande vid
foretaget. Vi foreslar att inféra ett lagersystem. Det finns frimst tvé alternativ. I diskussion
med Rehau kan det vara méjligt att inritta ett leverantorsstyrt lager vid ALP som Rehau dger.
Detta kan i sa fall tidigast bli aktuellt under varen 2004. Det andra alternativet ér att
konstruera ett eget lager vid ALP med vil fungerande rutiner. D4 profilerna redan idag
lagerhalls 1 Tyskland sa medfor lagerhallningen hos ALP, dgt av Rehau, inte en 6kad
kapitalbindning i virdekedjan. Fér ALP medfor ett pafyllnadslager dgt av leverantoren en
mingd fordelar. For det forsta sa styrs leveranstiderna fran ALP till kunden endast av
tillverkningstiden 1 fabriken och riskerar inte att bli férsenade pa grund av daliga leveranser
fran Tyskland. Foér det andra sa kan offerter limnas med hogre precision gillande
leveranstider. For det tredje sd kan si kallade akuta order prioriteras i produktionen om en
viktig kund har problem, vilket r en stor kundservice. Rahau har lovat att aterkomma till
ALP da det kan bli aktuellt med ett eventuellt pafyllnadslager. Baserat pa att det historiskt
sett fungerat lite ddligt med Rehau sa ar vart forslag att ALP inte forlitar sig till dessa lovord
utan konstruerar ett system som fungerar inda.

Efterfragan av Vinylprofiler varierar nagot 6ver tiden av aret. Hogst efterfragan infinner sig
mellan april och november. Féretaget ALP omsitter under 2003 vinyl f6r ungefir 5 mkr i
forsiljningsvarde. Av detta virde utgors cirka 30 % av direkt material i form av beslag, glas
och vinylprofiler. Vinylprofiler och armering, som bestalls av Rehau, utgor 18 % av
forsiljningsvirdet. Detta medfor att ALP under ett ar bestiller for cirka 900 000 kronor.
Denna siffra dr ungefirlig, dd den varierar bade med forsiljningsvolym och vilka typer av
profiler som efterfragas. Vart forslag baseras pa det gangna arets fordelning och volym, samt
férvintade volymer kommande ar i enlighet med budget i bilaga 7. Da f6retaget erhaller
leveranser fraktfritt vid belopp 6verstigande 50 000 kr bor dessa volymer inte understigas.
Hade de totala volymerna varit mycket mindre hade det varit befogat att viga
fraktkostnaderna mot kapitalbindning. D4 efterfrigan vil dverstiger detta belopp bor
bestillningar goras sa fraktkostnad uteblir. Vart forslag dr att ALP bestiller for cirka 55 000
var tredje vecka. Detta skulle motsvara inkép av motsvarande 953 000 kr under ett ar vilket
stimmer 6verens med berdknat behov. Dessa bestillningar gors av produktionschefen som
vid bestillningarna da far ta hinsyn till vad som finns hemma i lager. Férutom l6pande
bestillningar foreslas att en buffert pa en 3 veckors leverans halls 1 lager. Detta for att minska
sarbarheten vid forsenade leveranser. Detta medfor att foretaget 1 snitt haller

(2 x 55000) + 55000)
2

pa ett ar. Denna kostnad anser vi vara befogad med tanke pa att bestillningar understigande
50 000 kr kostar cirka 4000 kr i frakt per gang. Med det foreslagna systemet kan en leverans
1 princip vara 3 veckor foérsenad och foretaget kan dnda producera de flesta order utan
avbrott, bortsett om det féreligger specialbestillningar. Vi har dven tillsammans med
personalen arbetat fram vilka standardprofiler som ALP skall lagerhalla. Nar
produktionschefen bestiller dimensionerar han en bestillning pa cirka 55 000 kronor,

= 8250047 . Vid en internrinta pa 15 % skulle detta kosta 12 375 kr

30



baserat pa vad som finns i innevarande lager, vilka profiler som ir standard enligt bilaga 8,
samt om det foreligger nigra specielorder med profiler som ligger utanfor standard.
Produktionschefen dldggs dven ta hinsyn till att lager inte ackumuleras. Virdet av lagret skall
hallas kring beridknade volymer.

5.2.3 Aluminium

Virt viktigaste forslag till ALP som berér aluminiumprofiler dr inférandet av lagersystemet
som vi féreslar under kapitel 6. Som vi nimnt tidigare har féretaget bestillt hem profiler som
funnits i lager och pa sa sitt ackumulerat lager av aluminium. Genom inférandet av
lagersystemet minskas inkopen, lagernivaerna, kassaktioner och inkurans.

Bestillningar av aluminiumprofiler gors efter hand som order liggs. Detta gors eftersom
variationen i profilsystem och firger dr enormt stor. Vanligaste profilerna som bestills dr
obehandlade och har kortast leveranstid, vilket vanligtvis ligger pa 1-2 veckor. Vid
bestillning av lackade profiler tar det cirka 5 veckor. Obehandlade profiler kostar cirka 60 kr
per I6pmeter. Lackerade kostar cirka 90 kr per I6pmeter. Foretaget ALP har god relation till
lackeringsforetaget Ronneby industrilack. Att lackera profiler kostar ungefir lika mycket som
merkostnaden mellan olackade och lackerade fran Schiico. Virt forslag dr att ALP bestiller
bara obehandlade profiler fran Schiico och skickar sedan de som ska lackeras till Ronneby
industrilack istillet for att bestilla dessa fran Tyskland. Genom att géra sa kortas ledtiden
med cirka 3 veckor. Merkostnaden uppkommer med det arbete som krivs for att halla reda
pa de olika profilerna. Dessa kostnader dr mycket svara att uppskatta, men eftersom ledtiden
kortas med 3 veckor skulle detta vara en extrem konkurrensfordel.
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Kap 6 Lager

Detta kapitel syftar till att ge forslag till hur féretaget skall kunna finna en 16sning pa de
problem lagerhallningen medfor.

6.1 Beskrivning av lagret idag

Foretaget ALP Fasader AB har i senaste bokslutet ett lagervirde pa 5,98 mkr. I relation till
omsittningen pa 19,5 mkr sa uppfattas lagervirdet som mycket hogt. En stor del av lagret
utgdrs av aluminiumprofiler av olika slag. Da foéretaget tillverkar olika partier i aluminium
ligger ravaruprofilerna ofta pa lingder av sex meter. Vid tillverkning av exempelvis en dorr
kan atgangen av en specifik profil vara en 16pmeter. Foretaget bestiller da en sexmeterslingd
och de resterande fem meterna laggs i lager. Da fOretaget inte har ett system for att
kontrollera inneliggande lager bestills emellanat en ny profil da ytterligare exempelvis en
dorr skall tillverkas. Genom detta forfarande ackumulerar foretaget lager och lagersaldot
okar. En annan anledning till lagervirdet dr olika former av ink6p. Exempelvis har féretaget
tidigare gjort felaktiga inkGp av material som senare inte anvints. Likasd har inkop gjorts av
stora mingder dir forbrukningstiden ligger pa ett par ar vilket 1 sin tur binder vildigt mycket
kapital. I lager finns dven profiler som kopts in, skickats pa behandling hos utomstaende
foretag, och som sedan inte kommit till anvindning.

Idag finns det inget lagersystem som haller reda pa det inneliggande lagret. Kontrollen sker
manuellt och medarbetarna fir leta f6r hand efter f6r stunden anvindbara material. Det
finns hyllor i lagret dir ett visst sorteringssystem anvinds men detta fungerar inte fullt ut och
det tar vildigt mycket tid i ansprak att leta efter bitar.

6.2 Forslag till nytt Iagersystem

For att fa lagret att fungera pa ett smidigt och kostnadseffektivt sitt bor ett databaserat
lagersystem inféras. Ett forsta led 1 detta arbete dr att sitta en identitet pa varje hylla 1
hyllsystemet som redan finns idag. Man bérjar exempelvis med hylla A, och sedan hylla B
och sa vidare. Identiteten skall sedan kopplas till ett artikelnummer, exempelvis
aluminiumprofil A-21354-4. Med en datorterminal pa profillagret, och en datorterminal pa
lagret registreras samtliga artikelnummer tillsammans med hyllans identitet. Darefter maste
en inventering gbras i lagret for att kunna fora in samtliga restlingder som finns idag.
Hyllorna maste ocksa iordningstillas och mirkas upp. Efter att detta har gjorts, och
materialet dr pa plats, har man fatt en struktur pa lagret.

Nir en order liggs kontrollerar inkGpsansvarig, via ritprogrammen, vilka material som krivs
for jobbet. Han kontrollerar da dven i lagersystemet vilka restmaterial och vilka lingder som
finns hemma genom att séka pa artikelnummer. Om inképaren da finner en lingd i systemet
bokas denna av som bestilld. Efter detta liggs sedan en bestillning pa det som inte finns
hemma i lager. Denna order mirks da med kundens eller orderns namn och kan sedan f6ljas
1 systemet vad det giller exempelvis leveranstider.

Nir orderna sedan skall tillverkas anlinder materialet till ravarulagret enligt vart forslag till
layout. Personen som idag skoter kapen, som dr den forsta maskinen i flédena bade f6r
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aluminium och for vinyl, kontrollerar da leveransen. Nar detta gjorts kontrolleras 1 databasen
vilka lingder som dr mirkta till denna order. Att det sistnimnda beh6ver goras kan markas i
bestillningen frin leverantéren. Dock sa forefaller det naturligt att kontrollera i databasen
om det i en bestillning fattas en profil. I godsmottagningskontrollen avlises vilket
artikelnummer det giller genom att forst ta reda pa vilken hylla den ska ligga pa. Direfter
avldses en streckkod sa det verkligen blir ritt profil som tas till den bokade ordern. Nir ritt
streckkod dr skannad sa bokas denna av i databasen och utgar ur det inneliggande lagret. Nir
inképaren gor sin bestillning sa bokas bestillningen som ”bestéllt material”. Nér materialet
anlinder bokas det som ”anlint material”. Nir kapansvarig sen kapar upp materialet mirker
han upp restbitar med streckkoder som produceras i kapen. Dessa restbitar liggs sedan in i
lagret igen och sa vidare.

6.2.1 Konsekvenser for verksambheten.

Vid inférandet av det foreslagna systemet slipper foretagets medarbetare att ligga tid pa att
leta efter restbitar i lagret. Likasa kommer inte heller on6diga bestillningar att gbras genom
att man inte vet att man redan har profilen i lager nir man bestiller. Informationen angiende
materialet finns littillganglig och uppdaterad. Varje materialbit far sin egen identitet och blir
litt att spara. Inférandet av systemet kommer troligtvis att bli lite rérigt och det kan ta en
inkérningsperiod innan det fungerar. Viktigt for foretaget dr dven att de som ska jobba med
systemet lir sig detsamma genom att utbildning ges. Kostnaden for inférande av systemet
vigs mot kostnaderna som lagret medfor samt den tid som ldggs ned for att leta efter
eventuella restbitar.

6.2.2 Kostnadskalkyl datorer

Till lagersystemet krivs tva stycken datorterminaler, tva handskanners, etikettskrivare samt
programvaror och kablar till nitverket.

Priserna dr himtade hos det lokala féretaget i.dot.computers i Kallinge. Datorerna ar
beriaknade med 1GHz processorer,128 Mb i RAM-minne, 20 Gb 1 harddisk, CD 52x,
hégtalare, ljudkort, 17 skirm och Windows ME.

IKostnadskalkyl datorer

IDator 5 596 k1 2 st 11 192 k1
INatverkskabel 6k 80m 512 ki
Kabeldragningar* 2 000 ki 2 000 kx
[Programvara 2 400 ki 2 400 ki
Summa datorer 16 104 k1|

Tabell 4. Kostnadskalkyl datorer
¥ Priset gillande kabeldragning dr cirka pris.

6.3 Olika forslag till leverantdrer av lagersystem

Vid tidigare forfragan har till foretaget limnats olika kostnadsforslag till 16sning av 1 detta
arbete beskrivet lagerproblem. Dessa tre tinkbara alternativ redovisas hir i korthet.
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6.3.1 Excel Specialisten 1 Géteborg.

Excel specialisten ér specialiserad pa anpassningar i Excel inom planering, personal, ekonomi
och teknik. Applikationerna anvinds av medelstora foretag.

Excel specialistens 16sning bygger pa mobila streckkodavldsare som via en radiolink kopplas
till det natverk som idag finns pa ALP Fasader. Fordelarna med systemet dr att det ar
Windowsbaserat och Excel torde vara ett vilkint program fér anvindaren.

Hur fungerar programmet?

Programmet kommunicerar med en databas dir all information om delar och artiklar lagras.
Moijligheten till att ligga till nya artiklar och delar skall finnas. Nir nya profiler lagras 1
programmet sd genereras en streckkod till profilen. I denna streckkod finns sedan all
information om den aktuella profilen i databasen.

Rapporter gors tillgangliga med hjilp av en Excel-applikation dir funktioner for att studera
lagersituationen finns. Rapporter kan delas upp i totala andelen material, restlager, bokat
material och vilka projekt dessa dr bundna i.

Excel speciallistens 16sning bygger pa att tva stycken handdatorer implementeras i systemet.
Dessa datorer programmeras i Windows. Handdatorerna ir programmerade sa att de ger
instruktioner till anvindaren och de kan utféra enklare funktioner i registret. Genom att
dessa handdatorer star i direkt uppkoppling med databasen si dr de stindigt uppdaterade.
Programmets huvudfunktioner kommer att vara himtning av bokade delar da kapansvarig
infor kapen skall hitta de olika profiler som finns i lager. Sparningar via markningar av order
samt med tidstimpel dr mojliga vilket ger en full sparbarhet av bokade order.

Installation
Excel specialisten kommer att genomfora installation av handdatorer och programvara pa

terminaler samt handdatorer. Kostnaden f6r utveckling av handdatorerna och installation
och trimning av systemet gentemot befintligt nitverk ar inte inkluderad i priset.
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Support och garanti.

Excel specialisten erbjuder méjlighet till att teckna supportavtal.

IKostnadskalkyl alternativ 1

Utveckling av programmet 700 k1104 h 72 800 ki
[Program handdator 15 500 k12 st 31 000 kn
Handdatorer 5 000 knl st 5000 ki
IDocka handdator 1 350 keflst 1 350 ki
Radiokort 3 000 k2 st 6 000 ki1
Batterier 500 k2 st 1 000 kr
Kabel 350 kel st 350 k1
IBasstation radiolan 10 000 k1lst 10 000 ki
[Programlicenser 750 k12 st 1500 kr arlig kostnad
Ettikettskrivare 9 000 k1 st 9 000 k1

8% av

Support utvecklingskostnaden 5824 kr arlig kostnad
Summa kostnad 143 824 ki
Arlig kostnad fran &r 2 7 324 k|

Tabell 5. Kostnadskalkyl alternativ 1
6.3.2 Logservi Lund AB

Logserv grundades 1993 och ir specialiserade pa logistik. Grundarna har alla sina bakgrund
inom materialhantering, logistik och produktprocesser.

Hur fungerar programmet?

Logservs 16sning bygger pa en mobil streckkodavlidsare som har en direkt koppling till
datorn utan radioLan. Lisaren har en egen display dir han kan se om det ar ritt profiler han
hittar. Denna display fungerar pa ett avstind upp till 100 meter. Aven hir féreslis tva
streckkodavlisare, varav en ar mobil och en ir kopplad till datorn. Programvaran som
foreslas ar Watson Warehouse som ér utvecklad for lagerhallning. I SPCS som ALP
anvinder kan programmet importera information i form av textfiler fran detta program.

Installation
Logserv installerar systemet pa plats. Foretaget vill dven forst gora en forstudie f6r att
eliminera eventuella missforstand. Forstudien beridknas att ta fyra till atta timmar. Logserv

utfor i samband med installationen en utbildning i programmet. En normal installation med
utbildning tar mellan tva och tre dagar.
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Support och garanti

Logserv har en helpdesk pé nitet samt en telefonsupport som ar fri att anvinda.

IKostnadskalkyl alternativ 2

Forstudie 865 k8 h 6 920 k1
Skanners 4300 knl st 4 300 k1
Bérbar med display 17 000 kql st 17 000 ki
Printer 12 900 k1l st 12 900 ki1
\Watson Warehouse 19 900 k1l st 19 900 ki1
Server 7 990 k1|l st 7 990 ki
Webclient 6990 k1|l st 6 990 ki
Installation och utbildning 865 k124 h 20 760 ki
Support Ingar
Summa kostnad 96 760 kr

Tabell 6. Kostnadskalkyl alternativ 2

6.3.3 Studentalternativ

Efter tidigare kontakt med Blekinge Tekniska Hégskola, Institutionen for
programvaruteknik, beskrivs det tredje alternativet som ett alternativ utvecklat av studenter.
Varje dr bedriver BTH ett antal kurser dir utvecklandet av ett lagersystem vid ALP kan inga.
Kommer projektet att bli verklighet paborjas detta under varen 2004.

Studenterna kommer da att utveckla sjilva programmet som ska uppfylla ALP: s 6nskemal
angdende lagerstrukturen. De kommer ocksa att ta fram limplig utrustning i form av
skanners, ettikettskrivare med mera.

Vad innebir projektet for ALP?

Ett projekt av den hir typen innebir lite annorlunda férutsittningar f6r ALP dn de andra tva
alternativen. Kostnadsmissigt sa kommer studenterna inte att debitera utvecklingskostnader
for sjilva programmet. De kommer inte heller att debitera kostnaderna f6r installation och
intrimning av systemet. De kommer dessutom att géra en grundlig férundersékning ute pa
ALP for att klargora vad programmet ska klara av.

Dock kommer inte BTH eller studenterna att ha mojlighet att limna ndgra som helst
garantier for utfort arbete och de kommer inte heller att kunna bista med nagon form av
support efter utfért projekt.

IKostnadskalkyl alternativ 3 |
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Fast Skanner 4300 kel st 4 300 k1
Bérbar med display 17 000 kelst 17 000 k1
Printer 12 900 k1l st 12 900 ki1
Server 7 990 k1l st 7 990 k1
\Webclient 6990 k1|l st 6 990 ki
Resor 5 000 ki
Summa kostnader 54 180 k|

Tabell 7. Kostnadskalkyl alternativ 3

Kostnaderna ovan ir uppskattade da vi inte vet vad studenterna kommer fram till i deras
arbete. Kostnaderna for hardvara baseras pa Logservs priser. Daremot vill BTH att det utgar
ersattningar for studenterna gillande bland annat resor.

6.4 Utvirdering av de olika alternativen
EXxcel specialisten

Fordelen med det hir forslaget dr att programmet dr Excelbaserat vilket gor att
programmiljon dr kind f6r ALP.

Tyvirr sa har Excel specialisten den hogsta utvecklingskostnaden och supporten medfor
arligt aterkommande hoga kostnader. Garantin pa programmet giller endast i 3 manader och
dven hir riskerar uppligget att medféra 6kade, oférutsigbara, kostnader for ALP.

Den totala kostnaden for ALP inklusive datorer och installerat natverk blir
159 528 kr.

Logserv
Programmet som Logserv foreslar dr vil beprovat och dr specialiserat pa lagerhantering.
Logservs attityd upplevs som professionell och supporten medfor inga aterkommande arliga

kostnader.

Det negativa med Logservs uppligg kan vara att programmiljon ar okidnd vilket kan leda till
inkorningssvérigheter. Dock sd ingar det utbildning pé plats.

Den totala kostnaden f6r Logservs 16sning inklusive datorer och nitverk blir
112 464 kr.

Studentprojektet.
Fordelarna med detta upplagg dr att det inte debiteras nagra utvecklingskostnader for
programmet, samt att det kommer att goras en grundlig férunderskning vid féretaget.

Nackdelen med projektet ir att studenterna inte har ndgon vana vid likvardiga projekt samt
att inga som helst garantier kan limnas. Support kommer inte att finnas efter avslutat arbete.
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Det kommer troligtvis dven att ta lingre tid att fa fram ett fungerande program med
Studentprojektet, 4n om tjansten kops in av exempelvis Logserv.

Den totala kostnaden for en 16sning, med ett studentprojekt, inklusive datorer och nitverk
uppskattas till 64 884 kr.

6.4.1 Val av alternativ

Som rekommendation till ALP Fasader foredrar vi Logserv och deras forslag till 16sning.
Detta gor vi av manga anledningar. Frimst eftersom Logserv vill anvinda sig av ett vil
beprévat program som ér specialiserat pa lagerhantering. Deras 16sning ar tydlig bade vad det
giller kostnader och funktioner.

Excel specialistens 16sning har férdelar med att det dr baserat pa en milj6 som dr vanlig.
Diremot sa resulterar deras forslag i 16pande, arliga, merkostnader. Excel specialistens
forslag dr dven det mest kostsamma, och utvecklingskostnaderna f6r programmet dr vildigt

héga.

Studentprojektet medfor en hel del risker. Det kommer att ta ling tid i ansprak och det
limnar inga garantier eller uppligg med support efter utfort arbetet. Kostnadsmissigt sa blir
utvecklandet av sjilva programmet i stort sett gratis. Daremot sa finns det en stor risk for att
det kommer att medféra oforutsigbara kostnader. Vinsterna med detta uppligg, vigt mot
kostnaderna for foretaget om det inte blir vél utfért, medfor att vi inte vill rekommendera
ALP att vilja ett studentbaserat projekt.

6.4.2 Kostnadsbesparingar vid inforandet av lagersystem.

Kostnaden for inférandet av lagersystem enligt forslaget ligger pa 112 464 kr. Detta dr den
direkta fasta kostnaden. Svirt att beddma dr hur mycket tid inkérning av systemet tar i
ansprak. Dock idr var rekommendation att infora systemet eftersom de potentiella
kostnadsbesparingarna ir sa stora. Lagervirdet fran foregiende verksamhetsar uppgick till
5,98 mkr. Lat oss anta att med inférandet av lagersystem minskas lagret pa sikt med 20 %.
Da frigors 1,20 mkr 1 kapitalbindning. Det dr mycket svart att rikna fram en precis
internranta. Eftersom féreget har svir likviditetsbrist sa 4r frigdrande av dessa pengar mycket
virt. Detta eftersom kassatillskott i form av lan inte behéver géras med motsvarande pengar,
samt att foretaget skoter sina ataganden pa ett helt annat sitt om likviditeten foljer med. Lat
oss anta att internrintan ligger pa 15-20 %. Vid 15 % skulle frigérandet av 20 % av
lagervirdet ge en arlig besparing pa 179 000 kr.

38



Kap 7 Resultat och Slutsatser

I vart arbete har vi limnat ett antal forslag till férindringar och gjort kostnadsberikningar for
de olika investeringarna. Vi kan pavisa ekonomiska argument for varfor foretaget skall
genomfora vara forslag. Vi inkluderar dock inte de ekonomiska vinster som genereras genom
synergieffekter. En 6kad effektivisering medfor utrymme for tillvixt och 6kade volymer
jamfort med dagens produktion. Vi har inte heller teoretiskt berdknat de tidsbesparingar som
troligtvis uppstar da en layoutférindring minskar de onddiga transporterna och pa sa sitt
synlige6r de olika medarbetarnas I6pande arbete. Aven om inte alla slutsatser vi dragit gér att
Oversitta 1 ekonomiska termer dr det var avsikt att ge ALP ett underlag f6r var problemen
finns i produktionen. Detta borde medféra att det blir lite littare for olika beslutsinstanser i
foretaget att forsta de olika problemen. Vi har vid berikningar pavisat de ekonomiska
besparingarna i minskad dtgang av arbetstimmar f6r personalen. Denna kostnadsbesparing
bygger pi att dessa timmar anvinds till andra virdeadderande tjdnster eller att kostnaderna
genom minskad personalstyrka.

Nedan vill vi sammanfatta de ekonomiska direkta kostnadsreduceringarna som vara forslag
medfor.

7.1 Layout

Vid en forindring av layouten har vi frimst fokuserat pa vinyltillverkningen. Var férindring
medfor att tillverkningen av vinylfénster 6kar i snitt med 27 % vilket medfor en besparing pa
168 500 kronor arligen. Kostnaderna f6r de olika investeringarna medf6r att f6rindringen
ger en vinst pa 31 500 kronor ar ett och 137 500 arligen darefter.

Vid uterumstillverkningen medfor férindringen en effektivitetsokning pa 57 %. Med
avrakning av den investering som krivs resulterar detta i 98 750 kronor i vinst ar ett och
148 750 kronor arligen direfter.

7.2 Inkop

Under vara forslag till forindringar av inkép bygger mycket pa kontroll och medvetenhet.
Tidigare har manga ink6p gjorts fel och det giller att I6pande arbeta med ink&psrutinerna. Vi
pekar pd en rad atgirder och vara resultat bygger pa rutinférindringar och 6kad kontroll av
behov. Aven om vi inte ekonomiskt kan peka pa vilka vinster féretaget kan géra med
férindrade rutiner gillande ink6p sa dr de potentiella besparingarna stora. Eftersom
foretaget har bristande likviditet sa giller det att inte gora felaktiga inkép. Da foretaget
tidigare haft en hel del kassaktioner genom inkurans har ekonomiska forluster gjorts genom
felaktiga ink6p. En av de viktigaste aspekterna ar dven kundservicen. ALP brister emellanit i
sina leveranser och orsakerna ir ofta féretagets inkop.

7.3 Lager
ALP har ett mycket hogt lagervirde som maste minskas. Dels for att foretaget har dalig

likviditet, men dven dels for att det kostar stora pengar. Vi foreslar framtagandet av ett
lagerhallningsystem genom att képa in detta av ett externt foretag. Hur mycket lagret skulle
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kunna minska ar valdigt svart att avgora. Vid en minskning med 20 % av lagret med en
internrinta pa 15 % skulle detta frigéra 1,2 mkr i kapital och ge en arlig kostnadsbesparing
pa 179 400 kronor.
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Bilaga 1 Layoutteori
Layoututformning:

Layoututformningen ser ofta olika ut beroende pa vilken typ av tillverkning man har. Man
skiljer oftast pa tre typer av layouter, som ofta vil kan knytas till produktionsvolym.

. Produktorienterad layout

Produktionen sker pa ett stille p.g.a. att produktionen ofta ir stor, tung och svarflyttad.
Layouten ir vanlig vid langa produktionstider korta serier eller enstyckstillverkning.

. Funktionellt orienterad layout

Maskinerna ordnas efter typ av bearbetningsoperation. Denna layout ger mojlighet till en
stor produktflora eftersom bearbetningssekvenserna kan varieras efter behov, nackdelen blir
en komplicerad materialhantering, linga interna transporter och ofta kotider framfor
maskinerna. Layouten ér vanlig vid serie/batchproduktion.

. Flédesorienterad layout

Maskinerna ir uppstillda efter bearbetnings-/operationsordning for en viss produkt si att ett
overskadligt produktflode genom fabriken skapas. Layouten ger hégre produktionstakt men
kriver fler fasta installationer i bl.a. materialhanteringsutrustning, och limpar sig darfor for
lingre serier eller standardiserade produkter.

Malsittningen med produktionssystemets utformning och planering idr att férsoka skapa
hégt kapacitetsutnyttjande, korta genomloppstider och hog flexibilitet. Produktionssystemets
paverkan i kapitalbindning i material giller frimst produkter i arbete, PIA. En kort tid i
produktionen innebir fi order pa gang samtidigt i produktionen och liten miangd PIA. Detta
astadkoms frimst genom att skapa sa enkla materialfléden som méjligt, dessa fléden skall
helst vara raka och icke korsande. Paverkan pa forrad och fardigvarulager ér indirekt, i det att
kort genomloppstid i produktionen oftast leder till en jimnare forbrukningstakt av ramaterial
och komponenter och ger samtidigt en kort ledtid f6r leverans till kund eller fardigvarulager,
varfor firdigvarulagrets storlek kan begrinsas.

Operationstider:

Operationstiden bestar oftast av tva komponenter, stalltid och stycktid. Stilltiden ar den tid
det tar att stilla om maskinen fran en produktion till en annan. Stilltiden dr oberoende av
hur manga enheter som tillverkas i ett parti, den s k partistorleken. Stilltiden ér
kapacitetskrivande ty under denna tid kan ej maskinen anvindas. Stilltiden édr dirfér oerhort
viktig att minska om man har en varierande produktflora med manga omstillningsmoment.
Genom minskad stilltid 6kar den tillgangliga kapaciteten och flexibiliteten i produktionen.
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Stycktiden dr den faktiska bearbetningstiden per detalj. Den totala operationstiden for ett
parti blir summan av stilltiden och partistorleken multiplicerat med stycktiden.

Processflodesanalys

Metoden processflodesanalys anvinds for att kartligga aktiviteter och skapa ett underlag till
forbattringsatgirder.  Analysen avser att i detalj kartligga produktionsférloppet med alla
ingaende komponenter. De grundliggande stegen i en processflédesanalys ir foljande:

Identifiera processaktiviteterna.
Dokumentera hela processen.
Analysera processen.

Ta fram mojliga forbattringsforslag.
Genomfora forslagen.

SRR

Det finns en rad tillvigagangssitt for processflédesanalys, vi har dirfor valt ut tva sitt som
passar bra for detta foretag.

1. Layoutflodesdiagram

Med layout menas den fysiska placeringen av olika resurser, sisom maskiner, arbetsstationer,
lager och kontrollstationer. Layoutflodesdiagramet erhalls nir de olika maskinerna och
arbetsstationerna placeras 1 férhallande till varandra i produktionslokalen. Genom att
illustrera processflédet i en layout tydliggér man framforallt transportvigar mellan de olika
operationerna. Genom en kartliggning av layoutflodesdiagrammet kan man fa ett gott
underlag for vidare analys.

2. Processtflodesschema

I ett processflédesschema dven kallat produktionsschema, kan man folja arbetsgangen i de
olika stegen. Alla operationer delas in i bearbetnings-, transport- och stilltid. Genom
diagrammet ser man var onédiga moment gors men dven var linga transport- och stalltider
finns. Detta schema i kombination med ett layoutflodesschema ger en mojlighet till
forbittringsatgirder och eliminering av onddiga tider.

Arbetsstudier

Arbetsstudier anvinds for att underséka samspelet mellan minniskor, material och
anliaggningar. Arbetsstudier bestar av tva delar, det ena dr metodstudier och det andra ar
arbetsmitning. Dessa studier anvinds for att forsoka skapa en effektivare produktion.

Metodstudier syftar till att med hjilp av en kartliggning av rérelsemonstret skapa en sa stor
arbetsforenkling som mdijligt. Detta goérs genom intervjuer och noga iakttagelser av den
person som arbetar pa den specifika arbetsstationen. Foljande steg dr att kritiskt granska det
insamlade materialet och forsoka 16sa nuvarande problem for att sedan skapa en bittre och
mer rationell arbetsmilj6. Det dr dock viktigt att genomféra regelbunden uppfoljning for att
sikerstilla arbetssittet men dven skapa ytterligare forbattringar.
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Arbetsmatning syftar till att faststilla de olika standardtiderna i produktionen, detta frimst
for att ha mojlighet till planering i form av kapacitet och beliggning i produktionen.

Precedensrelationer

Med precedensvillkor menas att det finns restriktioner pa i vilken ordning operationerna
skall genomforas. Exempelvis maste en profil kapas innan den svetsas. Dessa restriktioner
kallas som sagt precedensvillkor nir man talar om balansering av en linje. Dessa restriktioner
kan sammanfattas 1 ett precedensdiagram. Se exempel (tabell 8 och figur 2 ) nedan.
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Figur 2. Precedensrelationer
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Tabell 8. Precedensrelationer

Vi maste pa bista sitt fordela arbetsmomenten pa de olika stationerna for att minimera
balanseringsforlusten. Detta dr inget litt problem med tanke pa att hinsyn maste tas till
diverse restriktioner bla. i form av precedensrelationer mellan arbetsmomenten. Det finns
tva vanliga metoder for att 16sa dessa problem. Dessa ar:

1 Lingsta operationstid forst

44



Denna metod innebdr att de operationer som har lingst operationstid viljs forst tills
cykeltiden dr uppnadd med hinsyn till precedensrelationerna.

2. Positionsviktsmetoden

Vid gruppering av arbetsmoment till arbetsstationer viljs med denna metod operationer
utifran precedensrestriktioner och positionsvikter. Positionsvikten for ett arbetsmoment ar
summan av dess egen operationstid och fér samtliga med nddvindighet efterfoljande
arbetsmoment. Se exempel nedan.

Linjebalansering

Linjebalansering innebir att man vill skapa samma eller sa lingt det gar liknande tider pa alla
arbetsstationerna. Produktionslinjens totala kapacitet bestims av den station som utgér den
trainga sektorn. For att fa hog produktion bor dirfér samtliga stationer fi sa jimn
kapacitetsbeliggning som mojligt. Denna utjimning kallas linjebalansering. Dock maste
hinsyn tas till operationsfoljden, de s k precedensrelationerna.

Linjebalansering innebir alltsa att vi fordelar arbetsmomenten pa olika stationer lings linjen
med hinsyn till olika restriktioner. Den tillgingliga tiden for varje station bestimmer
produktionshastigheten och kallas cykeltid, c.

c= Operationstid/ Antal personer

dir c dr den genomsnittliga tiden per station. Balanseringsproblemet kan formuleras som:

e Minimera cykeltiden vid givet antal stationer, eller
e Minimera antalet stationer vi given cykeltid.

Det finns ett antal metoder for att 16sa ett balanseringsproblem. Gemensamt fér méanga av
dessa dr att de inte 4r optimerande, de dr istillet grundade pd enklare resonemang.

For att mita kvaliteten pa en viss linjebalansering anvinds begreppet balanseringsforlust, d:

n*c—Zt
_ i

d=
n*c
dir n = antal arbetsstationer
c = cykeltiden
t, = operationstid for operation i

Z t; = totalt arbetsinnehall i alla arbetsstationerna

1
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Cykeltiden (c) maste ligga i intervallet:

max(tiSCSZti)
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Bilaga 2 Inkop

I ett tillverkande foretag definieras inkép som alla de aktiviteter som ingar i arbetet med att
skaffa fram varor och tjanster till produktionsenheterna. Traditionellt omfattar inkép hela
kopprocessen. Detta innebir att identifiera behov, vilja limpligaste leverantor, forhandla
fram priser, skapa ramavtal och se till att kontraktet uppfylls och att leveranserna ér enligt
avtal.

Det ir inte bara varor som omfattas av inkép utan dven exempelvis olika former av tjdnster.
En helt klar trend dr att féretagen mer och mer fokuserar pa sin kirnkompetens och ligger
ut en del tjanster de sjlva utférde tidigare till externa leverantdrer, ”outsourcing”.

De senaste arens 6kande fokus pa inkép har lett till nya forutsittningar for de enskilda
foretagen. Att foretagen i storre utstrickning dgnar sig dt outsourcing och fokusering pa
ink6ép kan ha manga anledningar.

Den stora fokuseringen pa kapital och lagerkostnader har satt inkop i storre fokus. Detta
eftersom inképsfunktionen dr en stor del av den totala kostnaden i ett traditionellt
tillverkande féretag, aven om man i stérre utstrickning fokuserar pa kirnkompetensen.
Utvecklingen vad det giller ink6p har medfort att man i storre utstrickning har borjat ta
hinsyn till fler aspekter. Tidigare dd man kanske mer sdg till olika kvantitetsrabatter
tenderade inképsfrekvensen att vara lag och kvantiteterna héga. Pa senare tid har det varit
tvirtom dir man 1 stérre utstrickning gor inkép oftare med ligre kvantiteter.
Fokuseringen pa att 6ka bestillningsfrekvensen och minska kvantiteterna grundas av att
forsoka minska kapital och lagerkostnaderna.

Den 6kande graden av specialisering som sker i industrin sétter verkligen inkép i centrum.
Som nimnts tidigare satsar foretagen i allt hogre grad pé ett smalare omrade, specialisering,
eller satsning pa sin sa kallade kirnkompetens. Detta i sig medfor att mer képs in till
foretaget, da man inte tillverkar lika mycket sjilv, samt att ink&pen utgor en storre del av den
totala kostnaden én tidigare.

Ovriga anledningar till att inképen har fatt storre fokus i foretagen dr att dd ovannimnda
aspekter beaktas, medfor detta att inképet far stérre paverkan pa foretagets resultat, vilket
medfor ett Okat intresse f6r densamma.

Inkdpets tre olika roller

Som tidigare nimnts spelar alltsa inképen en stor roll for foretagens resultat. Att en sparad
krona 1 inkop dr en 6kad krona i resultat ar litt att formedla i ett foretag. Axelsson och
Hakansson (1984) beskriver tre omriden som visar pd att inkopets paverkan pa den
strategiska konkurrenssituationen ér stor. De beskriver de tre olika rollerna inkép kan utgora:

1. Rationaliseringsrollen
2. Utvecklingsrollen
3. Strukturrollen
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Rationaliseringsrollen. Inkopets roll £6r att halla kostnaderna nere. Detta kan vara att
forhandlingsmissigt fa laga inkOpspriser, men dven att forbéttra materialflédet eller att hitta
l6sningar pa tekniska eller andra problem. Hiar kommer exempelvis aspekten in om man ska
gora sjdlv eller kopa in, ett s kallat “make or buy” - beslut.

Rationaliseringsrollen medfér dven kapitalkontroll och reduktion av lager. Effektvinsterna
som uppnds genom att exempelvis reducera interna mellanlager far en stor effekt pa
leverantérerna och deras eventuella underleverantorer.

Utvecklingsrollen. For det kopande foretaget spelar leverantérerna en betydande roll som
utvecklingsresurs. Ofta utgors detta genom ett fran foretaget passivt forhéllningssitt genom
att man avvaktar till att leverantérerna utvecklar nya tekniker och nya produkter. Hir dr det
viktigt for foretaget att engagera sig i leverantorernas utvecklingsarbete och samtidigt fa
leverantorerna intresserade av fOretagets utvecklingsarbete. Malet dr att fa till stind ett
utvecklingssamarbete dir bade det kopande foretaget och leverantoren ir engagerade.

Strukturrollen. Denna handlar om hur féretaget utnyttjar sig av leverantérsmarknaden. Om
foretaget viljer en leverantor kanske den i en hogre utstrickning arbetar med att utvecklas
for att skapa konkurrensférdelar gentemot 6vriga konkurrenter. Alternativet dr att foretaget
sprider ink6pen pa flera leverantorer f6r att dirigenom skaffa sig alternativa
forsorjningsmojligheter. Vid vissa tillfallen kan det geografiska liget spela stor roll. Ibland
kan nirheten geografiskt sett vara en stor konkurrensfordel f6r en leverantor dd detta oftast
frimjar utvecklingsarbetet. Det kan ocksa vara sé att képaren onskar att leverantéren tillhor
ett visst teknikcentra etc.

Inkdpets betydelse for hela virdekedjan

Slutsatserna av det vi tidigare belyst 4r att ink6p och lager hanger kraftigt ihop. Ska ett
foretag minska sina mellanlager och optimera sina ravarulager sa maste inkopsrutinerna félja
med 1 forindringen.

Vid ett forandringsarbete med att minska lager och 6ka inkopsfrekvensen ér det viktigt att ta
hinsyn till hela virdekedjan och inte bara internt i det egna féretaget.

Det ir detta som ligger till grund fo6r figur 3. Hir kan man tinka sig att ett foretag producerar
en produkt som bygger pa tre olika former av ravaror. Da kridvs minst tre olika leverantorer.
Till detta tillhor exempelvis forpackningsforetag, transportforetag etc. Foretagets
leverant6rer kan i sin tur ha sina leverantorer av material. Alla dessa leverantorer dr
sjalvstindiga enheter som utformar sina egna prognoser utifrin de data som ir tillgingliga.
Alla 1 kedjan har sin nista link som kund. Om kedjan 4r smart, och har ett gott samarbete,
kommer de snabbt fram till att den egentliga enda kunden 4r slutkunden.

Ink&p [\ Révaru-,\ Produkti,o\n Fardlg-[\ Transpo,rt\ Kund
/)

Figur 3. Materialflodet 1 ett foretag.
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I en virdekedja dr informationshastigheten en konkurrensfaktor att rikna med. Om
exempelvis matvarubutiken ldser av sina varor som man siljer med streckkoder kan
informationen kring efterfragan férmedlas 16pande till en leverantér som da littare kan skapa
sina prognoset.

Slutsatserna av nimnda resonemang ér att om ett fOretag stirrar sig blind enbart pé sin egen
verksamhet kommer detta att sla tillbaka 1 himmad konkurrens. Om foretagen i virdekedjan
istallet samarbetar vil sa kan synergieffekter med kostnadsbesparingar och minskade
storningar uppstd. En av de viktigaste frigorna i en komplex och ling virdekedja ér
formedlandet av information.

Leverantorsrelationer

Vid val av olika underleverantérer dr det viktigt att bena ut vilka virde det dr som frimst ska
prioriteras. En utgangspunkt i arbetet dr att forsoka att se till helheten och férséka ta hinsyn
till kostnadseffektivitet i hela virdekedjan, eller dtminstone delar av densamma, i stillet f6r
att endast se till foretaget ALP Fasader AB.

Vid klassificering och differentiering av underleverantorer kan exempelvis en sa kallad
kvadratanalys , exempelvis Kraljic , anvindas.

Kraljic - kvadratmetodanalys

En kvadratmetodanalys delar in de olika leverantorerna i frimst 4 olika kvadranter. Det finns
manga olika kvadratmetodanalyser men vi viljer att titta pa en ekonomiskt och logistiskt
vilkind metod som kallas Kraljic'.

Ink6pets betydelse innebir enligt Kraljic kriterier som inképskostnadens andel av
totalkostnaden, grad av virdeskapande pa produkten och 16nsamhetsprofil. I
leverantérsmarknadens komplexitet ingar kriterier som om leverantérerna ir i en monopol-
eller oligopolsituation, teknologisk utvecklingstakt, ingangsbarridrer pa
leverantorsmarknaden och logistikkostnader samt grad av komplexitet.

! Bjornland D, Persson G och Virum H, - Logistik fir konkurrenskraft - ett ledaransvar, Liber, 2003.
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Figur 4. Kraljic kvadratmetodanalys

Grupp 1: Icke-kritiska artiklar, det vill siga de artiklar som har lig ekonomisk betydelse och
lag risk for att komplexiteten ar lag.

Grupp 2: Tungviktsartiklar; det vill sdga artiklar som har stor ekonomisk betydelse men lig
risk pa grund av lag komplexitet.

Grupp 3: Flaskhalsar, det vill siga artiklar som har lag ekonomisk betydelse men en hog
komplexitet.

Grupp 4: Strategiska artiklar, det vill siga artiklar som har stor ekonomisk betydelse och
samtidigt hog riskprofil pa grund av hég komplexitet.

Lingsiktiga relationer

Efter att man har klassificerat de olika leverantérerna och valt ut de man dmnar inga en
djupare relation med sd dr det viktigt att det framtas en strategi f6r hur man vill arbeta med
sina leverantorer. En leverantorsrelation definieras som “Ett langsiktigt férhallande mellan
en kund och en leverantor, baserat pa en kontinuerlig interaktion mellan tva 6msesidigt
forpliktade parter”.

Det kan vara viktigt att ingé ett sd kallat ramavtal mellan kund och leverantdr. Detta for att
reglera exempelvis vilka fasta priser som giller, vilka volymrabatterna idr och vilka lagsta
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volymer kunden maste kopa. Eventuellt kan hir dven regleras vilka fraktkostnader som giller
och vid vilka méjliga volymer avgiften uteblir.

Det ar fraimst sex punkter som ar viktiga att tinka pa nir det giller att strategiskt bygga en
lingsiktig relation med en underleverantor.

1. Komplexitet. Att en leverantérsrelation spanner over ett brett spektrum, sisom
tekniska, sociala och ekonomiska handlingar, innebir att manga personer inom
foretaget dr inblandade och relationen blir fort komplex.

2. Anpassningar. Det ir viktigt att det stindigt pagar anpassningar vad det giller
ekonomisk, produktmissig, administrativ och logistisk art.

3. Langsiktighet. En relation dr som en investering av tid och resurser och tar ofta
ling tid att bygga fast och stabil.

4. Beroende. Att de anpassningar som gors 6ver en lingre tidsperiod skapar ett
Omsesidigt beroende mellan kund och leverantor.

5. Tillit. For att relationen skall bli produktiv f6r bada parter kravs tillit, i bada
riktningarna. Denna tillit utvecklas genom samarbetets komplexitet och stabilitet.

6. Konflikt och samarbete. En lingsiktig relation av det hir slaget innehaller bade
samarbete och konflikter. Det dr viktigt for ett utvecklande samarbete att konflikter
hanteras och att det ses som ett viktigt element vad det giller utveckling.
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Bilaga 3 Resurssnil Produktion
Kunder

Storsta mojliga fokus pa vad kunden uppfattar f6r virde. Den externa kunden ér
verksamhetens start- och slutpunkt.

Enkelhet

Aven om resurssnal produktion i sig inte alltid 4r si enkelt s4 4r det enkelhet som ska
genomsyra hela verksamheten. Arbetssitt, teknologi och datorsystem skall kinnetecknas av
enkelhet. Datorisering i sig 4r inget sjalvindamal.

Synlighet

Fabriken och kontoret skall gbras sa synligt och 6verskadligt som méijligt. Informationen
och layouten skall vara tillginglig for alla. Syftet dr att man ska kunna styra med blotta 6gat
och snabbt se potentiella problem.

Regelbundenhet

Vikten av att halla lovade tider hianger ithop med regelbundenhet och rutiner. Rutiner skall
trimmas och utvecklas och de som inte fungerar skall férindras. Dock ir det upprepningen
och regelbundenheten som medfér att verksamheten flyter pa utan 6verraskningar.
Synkronisering

Alla funktioner producerar en produkt i en gemensam stindig rorelse. Malet ir att skapa
fléden och framforallt enstycksfloden. Verksamheten skall vara synkroniserad sa att sloseri
elimineras och att alla informations- och materialfléden sker vid ritt tidpunkt.

»Pull” system

Kundens behov styr verksamheten. All form av 6verproduktion skall undvikas vilket annars
resulterar i sloseri. Systemet skapas sa att kunden kan dra fram sin produkt, vara eller tjanst
genom systemet. Aldrig tvirtom, d.v.s. att systemet trycker genom produkter (sd kallat
”Push”), samt att kunden viljer produkter och inte tvirtom.

Sloseri

Vi kommer senare att aterkomma till sloseri. Dock dr det viktigt att tinka pa att sloseri ar

smittsamt. Alla i ledet fran VD till verksamhetens medlemmar skall alltid ha sina
sloseriglasogon” pa sig.
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Processer

Nyckelorden idr processtinkande och helhetssyn. Tank horisontellt och inte vertikalt.
Koncentration av uppmirksamheten skall fastas vid den vig produkten firdas.

Férebyggande

Fokus pa processen i sig istillet for produkten. Striva efter att identifiera potentiella problem
och eliminera dessa i forvig istillet for att fixa till och férdndra i efterhand. Uppmirksamma
forebygganden istillet for att virdera misslyckanden.

Anvindning av tiden

Tid dr det mest effektiva mitvirdet och det starkaste konkurrensvapnet. Férsok att stindigt
spara tid och minska samtliga genomloppstider. Forsok att utnyttja och skapa 6verlappande
och samtidiga aktiviteter.

Stindiga forbittringar

Att vara innovativ och kreativ dr det efterstrivansvirda. Stindiga forbittringar — Kaizen —
angar alla. Striva efter stindiga forbiattringar pa allt.

Arbetsplatsen

Var nira arbetsplatsen dir verksamheten sker nir du behover fakta. Ledning av verksamhet
sker genom delaktighet 1 densamma.

Partnerskap

Forsok att skapa samarbeten savil internt som externt, speciellt i den egna kedjan. Det ir
frimst en enskild produkts foretagsnitverk som konkurrerar inte det enskilda foretaget.

Variationer

Variationer kommer alltid att finnas 1 alla processer. Var medveten om dem och forsok att
reducera desamma.

Deltagande

Alla medarbetare ir delaktiga och ett arbetslag som dr nirmast ett problem skall alltid fa
forsta chansen att 16sa ett problem. Alla medarbetare delar ansvaret for savil framgang som
motgang. Dock kriver detta tillgang till fullstindig information.
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Sju olika former av sloseri

Som lite nimnts sd handlar mycket om att eliminera all form av sléseri. Toyota production
system och Toyota identifierade sju former av sloseri:

1. Overproduktion
Tillverka eller géra mer dn nédvindigt.
2. Vintan

Vintan pa en aktivitet, exempelvis dold information, eller material som ska levereras eller
utrustningar som skall lagas.

3. Onédiga transporter

Exempelvis material som forflyttas, produkter i arbete som far firdas onddigt langa strickor,
eller métestriffar istillet for telefonsamtal.

4. Felaktiga processer
Onddiga kontroller och dubbelarbete, flaskhalsar och suboptimeringar.
5. Mellanlager

Lager som ir onddiga eller ¢j optimerade. Tillverkning i f6r stora partier, acceptans av for
stora orderpartier.

6. Ondédiga rorelser

Medarbetarnas arbetsrorelser, bojningar och olika former av lyft. Ondédiga avstand till
arbetsmoment orsakar onddiga rorelser.

7. Fel 1 tillverkningen

Produktion av produkter med fel orsakar kostnader, ”badwill”’; och tidspill i form av
forseningar.
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Bilaga 4 Tider i vinylproduktionen

Fast fonster

Arbetsmoment Stycktid Stilltid Transport | Total tid
Kapning 28 15 30 73
Armering

Kapning 220 50 45 315
Iséittning av armering 20 5 20
Skrvning 60 5 5
Frisning av drenage 165 120 60 345
Sparmaskin for bleck 60 5 65
Fogning med 2-punktssvets 120 30 5 155
Rensning av fog 120 30 5 155
Glasisittning

Isdattning av glas 25 120 30 175
Sdgning av list 22 10 32
Pasittning av list 60 60
Maitning av list 30 30
Funktionskontroll 5 5
Klossning 60 60
Putsning av list 50 50
Blisning 5 5
Total tid i sekunder 935 400 200 1550
Total tid i minuter 15.58 0.67 3.33 25.83
Total tid 25.83
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Fast fonster, ny layout

Arbetsmoment Stycktid Stilltid | Transport | Total tid
Kapning 28 15 10 53
Armering

Kapning 110 60 5 175
Isdittning av armering 20 5 25
Skruvning 60 5 65
Frisning av drenage 30 20 5 55
Sparmaskin for bleck 30 5 35
Fogning med 2-punktssvets 120 30 5 155
Rensning av fog 120 10 5 135
Glasisittning

Isattning av glas 10 10 5 25
Sdgning av list 22 10 32
Pasittning av list 60 60
Mtning av list 30 30
Funktionskontrol] 5 5
Klossning 60 60
Putsning av list 50 50
Bldsning 5 5
Total tid i sekunder 645 180 65 880
Total tid i minuter 10.75 3 1.08 14.66
Total tid 14.66
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Oppningsbart fonster

Arbetsmoment Stycktid Stilltid Transport | Total tid
Kapning 56 25 60 141
Armering

Kapning 440 100 90 630
Lséittning av armering 40 40
Skruvning 120 10 130
Frisning av drenage 165 120 60 345
Sparmaskin for bleck 60 5 65
Maskin for borrning av

handtag 30 10 5 45
Fogning med 2-punktssvets 240 60 5 305
Rensning av fog 240 60 5 305
Montering,karm 0
Sdgning for fonsterbleck 14 15 29
Rensning av fog innerkarm 146 146
Ldsning fonster 47 47
Gangjiamn 153 153
Montering,biage 0
Drenera 15 15
Rensa 105 105
Gdngjéirn,spanjolett,sax 756 756
Glasisittning

Isdttning av glas 25 120 30 175
Sdgning av list 22 10 32
Pdsittning av list 60 60
Mtning av list 30 30
Funktionskontroll 5 5
Klossning 60 60
Putsning av list 50 50
Bldsning 5 5
Total tid i sekunder 2849 530 295 3674
Total tid i minuter 47.48 8.83 4.92 61.23
Total tid 61.23
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Oppningsbart fonster, ny layout

Arbetsmoment Stycktid Stalltid Transport | Total tid
Kapning 56 25 10 91
Armering

Kapning 220 100 10 330
Lséittning av armering 40 40
Skruvning 120 10 130
Frisning av drenage 30 20 5 55
Sparmaskin for bleck 30 5 35
Maskin for borrning av

handtag 30 10 5 45
Fogning med 2-punktssvets 240 60 5 305
Rensning av fog 240 60 5 305
Montering,karm

Sdgning for fonsterbleck 14 15 29
Rensning av fog innerkarm 146 146
Ldsning fonster 47 47
Gangjiamn 153 153
Montering,biage 0
Drenera 15 15
Rensa 105 105
Gdngjéirn,spanjolett,sax 756 756
Glasisittning

Isdttning av glas 10 10 5 25
Sdgning av list 22 10 32
Pdsittning av list 60 60
Mtning av list 30 30
Funktionskontroll 5 5
Klossning 60 60
Putsning av list 50 50
Bldsning 5 5
Total tid i sekunder 2449 320 85 2854
Total tid i minuter 40.82 5.33 1.42 47.57
Total tid 47.57
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Uterumstillverkning

Arbetsmoment Stycktid Stalltid Transport | Total tid
Glas fran ravarulager 15 15
Lyftning av glas 120 120
Himtning av profil 120 120
Kapning av profiler 200 30 230
Stansning, skruvhal 30 30
Stansning, skena 30 30
Pasittning av list 90 90
Lyftning av glas 60 60
Snygga till list & glas 212 212
Pasittning av profil 150 150
Sagning av rils 15 30 15 60
I-hopsittning av rils 400 120 520
Tillbakalimning av profil 150 150
Total tid 1787
Total tid, minuter 29.78
Antal fonster per dag 15.51
Uterumtillverkning, ny layout

Arbetsmoment Stycktid Stalltid Transport | Total tid
Glas fran ravarulager 5 5
Lyftning av glas 15 15
Himtning av profil 10 10
Kapning av profiler 150 30 180
Stansning, skruvhal 30 30
Stansning, skena 30 30
Pasittning av list 90 90
Lyftning av glas 0
Snygga till list & glas 212 212
Pasittning av profil 150 150
Sagning av rils 15 30 45
I-hopsittning av rils 0
Tillbakalimning av profil 0
Total tid 767
Total tid, minuter 12.78
Antal fénster per dag 36.14
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Bilaga 5 Layouten idag
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Bilaga 6 Forslag till Layout
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Bilaga 7 Budget

Resultatbudget ALP Fasader AB

[Intikter |
Forsiljning
3600 Intikter Vinyl 5 000 000
Intikter Aluminium 7 500 000
Intikter Uterum 1 800 000
Intikter Secura 1 800 000
Intikter Ramar 0
Finansiella
8313  Rainteintikter kundfodringar 30 000
Summa intikter 16 130 000
[Kostnader |
Material och varor
4012 Ink6ép Vinyl 945 000
4013 Inkép Aluminium 3173 625
4015 Ink6p Uterum 606 690
4410 Inko6p Secura 988 470
4521 Inkép Ramar 0
4600 Montering 2 000 000
Summa 7 713 785
Bruttovinst 8 416 215
Ovriga externa kostnader
5010 Lokalhyra 500 000
5020 El hyrd lokal 4000
5030 Virme hyrd lokal 100 000
5060  Stddningtjdnst 35000
5090 Ovr kostnader hyrd lokal 15 000
5160 Renhillning 2000
5210 Hyra arbetsmaskiner 20 000
5220 Hyra inventarier 50 000
5310 El for drift 60 000
5410 Forbrukningsinventarier 25 000
5420 Datorprogram 30 000
5460  Forbrukningsmaterial 50 000
5480 Arbetskldder och skyddsmaterial 35 000
5500 Reperation och underhill skyddsutr 35 000
5609 Skatt och f6rsikring tjanstebil 2 200
5611 Drivmedel personbilar 30 000
5614 Leasing arbetsmaskiner 5000



5615
5710
5800
5910
5920
5940
6045
6110
6150
6211
6212
6250
6310
6420
6530
6550
6570
6571
6590
6970
6981
6982
6991
6996
6997

Summa

Leasingavg. Personbilar
Frakt, transporter och forsikring
Resekostnader
Annonsering

Reklam och PR
Utsillning och missor
Faktureringsavgifter
Kontorsmaterial
Trycksaker

Telefon

Mobiltelefon

Porto
Foretagsforsikringar
Revisionsarvode
Redovisningstjanster
Konsultarvode
Bankkostnader
Postkostnader

Ovr frimmande tjinster
Tidningar, facklitteratur
Foreningsavg avdr gill
Foreningsavg ej avdr gill
Ovr avdr gill kostnader
Paminnelseavgift
Dr6jsmailsavgift

Kostnader for personal

7010 Lon kollektivanstallda
7081 Sjuklén kollektivanstillda
7082 Semesterlon kollektiv
7210 Lon tjinsteman
7281 Sjuklén tjansteman
7282 Semldn tjdnstemin
7321 Skatteftia traktamenten Sverige
7323 Skatteftia traktamenten utomlands
7331 Skatteftia bilersittning
7391 Resekostnader mot utligg
7510 Arbetsgivaravgifter
7519 Soc.avgifter semesterlén
7570 Amf enligt avtal
7610 Utbildning
7620  Sjuk.- och hilsovird
7690 Ovr personalkostnader
7698  Erhillna bidrag&ersittning personal
Summa
Avskrivningar
7811 Avskrivningar pa balanserade utgifter
7831 Avskrivningar arbetsmaskiner
7834 Avskrining bilar
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36 000
175 000
30 000
90 000
90 000
20 000
2000
25 000
2500
50 000
20 000
10 000
40 000
35000
120 000
10 000
125 000
3 000
30 000
8 000
3000

1 000

3 000
2000

6 000

1934 700

2166 480
108 324
281 642

1371 600

68 580
219 456
5000
5000
70 000
2000

1169 689
165 362
182 211

80 000
18 000
115 000
-360 000

5 668 345

30000
450000
0



Summa

Finansiella kostnader

480 000

8400 Rintekostnader 420 000
8422 Rintekostnader levskulder 130 000
8423 Kostnadsintor, skatt och avgifter 45 000
Summa 595 000
Totala kostnader 15 796 830
[Resultat 333170
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Bilaga 8 Standardprofiler i Vinyl

Standardprofiler vinyl

Artnt REHAU Pris/LPM |LPM/Sing |LPM/pak
554155 sm karm med gummi 25 648

554145 sm bage med gummi 25 648

261831 armering sm béage och karm 7.26 300

554045 bred karm med gummi 25 540

554055 bred biage med gummi 25.84 24
244516 armering bred karm o biage 7.26 300

260000 troskel 62.18 36
541175 dorrblad utatg 24
554065 dorrblad inatg 24
541030 post med gummi 21 36
554091 post med gummi 21 24
561620 glaslist med vitt gummi 60

65




Bilaga 9 Foretagets produkter

Aluminium

Aluminiumsystem for fasad- och glastakskonstruktioner

Foretaget anvinder aluminium i sina fasad- och glastakskonstruktioner.

Aluminiumet som material dr litt att forma, har hog hallfasthet, lag vikt och ar ytterst
viderbestindigt. Profilsystemen som ALP anvinder dr virmeisolerande och pa sa sitt
ckonomiskt fordelaktiga. Systemen ger stor designfrihet for kreativa 16sningar. Bade fasader
och glastak finns 1 brandklasserna E30 och E130.

Aluminiumsystem for fonster

Aluminiumfonster produceras med unika 16sningar. Standardfonster gar att fi men dven
olika system for att tillgodose olika krav i olika miljGer.
De frimsta modellerna foéretaget tillverkar ar:

- Blockfonster

- Stilfénster

- Sikerhetsfonster
- Designfénster
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Aluminiumsystem for in- och utvindiga dérrar

1. Klamfria dorrar 2. Branddorrar

3. Skott/Inbrottssikra dorrar

Foretaget tillverkar aluminiumdd6rrar med i stort sett samma princip som med fonster; olika
l6sningar for olika miljoer.
Ett par exempel:

- Dorrar for personsakerhet, s.k. klimfria
- Brandklassade brand dérrar (E30 och EI30)
- Inbrotts- och skottskyddande dorrar i sdkerhetsklass 3 samt motstindsklass M3.

Aluminiumsystem for in- och utvindiga skjut-, vik- och lyft/skjutdorrar

Systemen byggs dven hir med principen om unika lésningar for kunden. Systemen passar
for:

- Inglasningar av balkonger
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- Uterum

- Vintertridgardar

- Terrasser

- ”PASK” — Parallellt uppstillbar skjutdorr eller fonster”.

Rolladen

1 2.
3. 4

5 6.

En egenutvecklad produkt. Bygger pd en utanpaliggande jalusi i aluminium eller vinyl.
Produkten har en rad fordelar sisom:

- Underhallsfri

- Solavskirmande

- Virmeskyddande

- Energibesparande
- Inbrottshimmande
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Vinylsystem

Vinylsystem for fonster

Foretaget tillverkar fonster i olika system och utférande. Alla tillverkas 1 Rehaus s.k.
trekammarsystem som ger en mycket god ljud- och virmeisolering. Klassiska designer for
tankarna tillbaka till gammal hantverkstradition, dock med moderna material och modern
produktion. Vatrumsfoénster forses exempelvis med en smygpanelskassatt som medfor att
det krdvs minimalt efterarbete 1 vitutrymmen

Vinylsystem for dérrar

Dérrarna tillverkas med samma princip som fénsterna med Rehaus trekammarsystem.
Dérrarna tillverkas med olika krav pa matt, utseende och med alla méjliga beslag och
lasanordningar.
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