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FORORD

Examensarbetet har utforts pa Mekpart AB i M6Indal under varterminen 2013. Foretaget ar en
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Arbetet omfattar 15 hp per person och &r en del av maskiningenjérsprogrammet med

inriktning produktion, 180 hp.

Vi vill tacka samtlig personal pa Mekpart och i synnerhet var handledare pa foretaget Ingemar
Gustavsson som alltid hade tid for vara fragor och funderingar. Vi vill dven tacka var
handledare och examinator p& Chalmers tekniska higskola, Cecilia Aberg, som har stottat 0ss

och bidragit med kontinuerlig feedback genom hela examensarbetet.

Alexander Wabhlstréom, Johan Stenqvist
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SAMMANFATTNING

For att 6ka konkurrenskraften behover foretag bli effektivare i sin produktion. En del av detta
ar att effektivisera lagerhanteringen. En effektiv lagerhantering sparar tid, tid som istéllet kan
laggas pa att tillfora varde till produkter. Ett satt att spara tid &r att eliminera olika typer av
sloserier. P4 Mekpart finns det sloserier pa alla nivaer i foretaget, fokus i detta arbete ligger
specifikt pa lagerhanteringen. Syftet med examensarbetet &r att effektivisera hanteringen av
Mekparts lagringsplatser. For att kunna reda ut vilka problem som existerar pa foretaget i
dagslaget behtévdes information om stora delar av Mekparts verksamhet. Data samlades in
genom intervjuer med ledningsgruppen och en enkét med operatorerna. Till det kommer vara
egna observationer och spontana samtal med de anstéllda. En nulédgesbeskrivning
sammanstalldes for att beskriva Mekpart i allménhet och deras lagringsplatser i synnerhet.
Enligt personal pa foretaget sa upplevdes platsbrist som det stora problemet med
lagringsplatserna. For att analysera problemet platsbrist anvandes ett sa kallat
Ishikawadiagram dar orsaker till problemet reds ut. Analysen och litteraturstudier ledde fram
till forbattringsforslag pa ett antal omraden som ar forknippade med lagringsplatserna hos
Mekpart. For att kunna minimera Mekparts sloserier foreslas att mycket energi laggs pa
utformningen av rutiner och struktur for arbetet med lagringsplatserna. Mekpart
rekommenderas ocksa att forbattra och utveckla arbetet med sitt affarssystem, Monitor, och
anvénda det i mycket storre utstrackning.



ABSTRACT

For a company to be more competitive it needs to have an efficient production line. A part of
this is to have a more effective inventory management. An effective inventory management
saves time, time that can be used to add value to products instead. A good way to save time is
to eliminate wastes. At Mekpart there are wastes on all levels in the company, but we focus on
the inventory management. The purpose of our thesis is to increase the efficiency of the
inventory handling at Mekpart. To find what problems that exist in the company’s current
situation we needed information about major parts of the company. We gathered information
through interviews with the management and a survey with the operators. A big source of
information is our own observations and spontaneous talks with the employees at Mekpart.
We compiled a description of Mekparts current situation in general and their storage in
particular. According to the personnel at the company the biggest problem with their
inventory handling is lack of space. To analyze the problem we used a so called Ishikawa
diagram to find the roots of the problem. Our analysis and literature studies resulted in
suggestions for improvement in a number of areas that are connected to the inventory
handling on Mekpart. To minimize the wastes at Mekpart we suggest that a lot of energy is
concentrated to the design of routines and structure for inventory handling. Mekpart is also
recommended to improve and develop the use of their ERP (Enterprise Resource Planning
system), Monitor.
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1 INLEDNING

| detta inledande kapitel beskrivs Mekpart AB dér examensarbetet utforts och foretagsgruppen
som Mekpart tillhor. Dessutom redogors bakgrunden till arbetet, syftet med examensarbetet,

avgransningar och precisering av fragestallningen.

1.1 Bakgrund, foretag
Detta examensarbete ar utfort hos Mekpart AB i Molndal. Mekpart AB bildades pa 70-talet

och ingar sedan slutet pa 90-talet i RZ-gruppen (RZ ar en forkortning av de tva foretagen som
grundade gruppen; Riboverken och Zander). Gruppen bestar av sju olika foretag dar varje
foretag ar specialiserat pa olika metoder och tillverkningsprocesser, detta for att kunna
erbjuda helhetslosningar och halla priserna nere. | gruppens sju foretag finns det totalt 208 st.
anstallda varav 46 st. arbetar pd Mekpart. RZ-gruppens foretag ar:
e RZ Mekpart - Skérande bearbetning, platbearbetning och montering.
e RZ Ferromekano - Vattenskarning.
e RZ Riboverken - Platbearbetning.
e RZ Finmekanik - Specialister pa konstruktion och tillverkning av fixturer och verktyg.
e RZ ZamPart - Skarande bearbetning, hogvolym. Aven plastisk bearbetning,
kallflytpressning och djupdragning.
e RZ Auto CNC - Skérande bearbetning, hogvolym. Samt efterbehandling fér hdga
matt- och kvalitetskrav.

e RZ Pressmetall - Specialister pa varmsmide.

Mekpart ar en mekanisk verkstad och &r specialiserad pa skarande bearbetning och olika typer
av platbearbetning. Mekparts kunder ar allt fran internationella féretag som SAAB, Volvo och
Markem Imaje (Imaje) dar Mekpart tillverkar aterkommande artiklar i stora serier, till
privatpersoner med enstycks- eller prototyptillverkning. Detta stéller hoga krav pa foretagets
kapacitet och flexibilitet. Darfor har Mekpart satsat pa en stor maskinpark och manga olika
bearbetningsmetoder. Foretaget &r uppdelat i tre olika avdelningar; Sk&rande bearbetning
(datorstyrd och manuell), Plat och svets och Montering. Da Mekpart delar lokal och en del
administrativa funktioner med Ferromekano finns dven vattenskarning att tillga. Den
datorstyrda skarande bearbetningen &r den storsta avdelningen pa foretaget och har jobbar
halften av Mekparts anstéllda, 23 st. Har tillverkas de detaljer som kommer i serier storre an

20 st. eller som ar for avancerade for att bearbetas i den manuella verkstaden. Avdelningen



bestar av 16 st. datorstyrda maskiner som kan bearbeta 3-5-axligt. De detaljer som &r fa till
antalet eller om de é&r relativt enkla bearbetas i den manuella verkstaden som bestar av 7 st.
maskiner. | avdelningen for plat och svets utfors en mangd olika arbeten, allt fran ror eller
platar som skall bockas till avancerad utrustning for offshoreindustrin. Avdelningen besitter
en mangd olika kunskaper och certifikat som erbjuder Mekparts kunder stora valmgjligheter.
Foretagets monteringsavdelning har farre antal kunder &n 6vriga avdelningar, men kunderna
ar till stor del aterkommande. Avdelningen &r valdigt flexibel och kan utfora arbeten inom en

mangd olika omraden, t.ex. hydraulik, pneumatik, elektronik och mekanik.

1.2 Bakgrund, examensarbete

Mekpart har, som beskrivits i ovanstaende kapitel, valdigt manga olika typer av kunder och
produkter. Detta stéller stora krav pa att foretaget har god ordning pa detaljerna som cirkulerar
i verkstaden. | dagslaget finns dock sloserier i alla led, fran toppen av ledningen till
operatorerna i produktionen. Det mest akuta problemet pa foretaget ar lagringsplatserna.
Lagringsplatserna &r just nu oorganiserade och inkonsekventa, foretaget har inte fullstandig
koll pa vilka artiklar som finns i lager eller var artiklarna ligger. Dessutom tas mycket av
lagringsplatserna upp av artiklar och detaljer som inte borde lagerforas samt att vissa
lagringsplatser anvands for personalens privata dgodelar. Arbetsrutiner ar olika pa de olika
avdelningarna och 6verblivna artiklar eller rddmnen har en formaga att samlas pa hog.
Foretagets ledning inser att detta ar ett problem och att det maste atgardas. Foretaget vill, med
var hjélp, astadkomma en forandring och forbattring av nuvarande situation. Detta ligger till

grund for vart examensarbete.

1.3 Syfte

Syftet med examensarbetet ar att effektivisera foretagets lagringsplatser samt arbetssattet
kring dessa. Examensarbetet syftar dven till att visualisera problemen med foretagets
nuvarande hantering av lagringsplatser och satta en kostnad pa problemen, detta for att

motivera att en andring behdvs. Arbetet skall resultera i ett antal forslag pa forbattringar.

1.4 Avgransning

Arbetet kommer inte att behandla lagringsplatser for inkommande okapat gods samt lagring
av produkter som ar i arbete vid en viss arbetsstation. Fokus i arbetet kommer enbart ligga pa
fardigvarulagret och mellanlagringsplatser. Avdelningen for monteringen och Imaje kommer

inte att inga da avdelningen fungerar vél samt skiljer sig fran 6vrig verksamhet.



Forandringar av arbetsflodet kommer inte att behandlas, t.ex. tryckande alternativt dragande
system. Sattet foretaget behandlar flodet av produktionen nér produkterna ar ute i verkstaden
kommer inte att &ndras. Kostnaden for problemen vid lagringsplatserna kommer att besta av

forlorade arbetstimmar.

1.5 Precisering av fragestallningen
e Hur kan minsta mojliga andring av nuvarande lagersituation astadkomma storsta
mojliga forbattring av arbetssatt och ordning pa lagret?
e Hur mycket arbetstid gar at till onodigt arbete pa grund av dagens lagerstruktur och
hur pavisas att forandring ar nddvandig?
o Vilka rutiner behtver upprattas eller andras for att arbetet kring lagerplatserna ska

forbattras och uppratthallas?



2 METOD

Har beskrivs arbetsgangen i examensarbetet pa ett dverskadligt sétt. Det beskrivs kort vilka
metoder som anvants for att samla in data och forklarar vad som behandlas i de olika skedena

av examensarbetet. Arbetsgangens flode ses nedan i figur 2.1.

Planering Gantt-schema

\ 4

Observationer Ohnos cirkel Intervjuer Fem varfor Enkét

&

Layout 6ver verksatadsgolv

Diskussion Ishikawadiagram

¢ e

Brainstorming

|¢

Figur 2.1 Flodesschema dver examensarbetets arbetsgang.

2.1 Datainsamling

Har redovisas vilka datainsamlingsmetoder som har anvéants nar Mekparts verksamhet har
dokumenterats samt hur metoderna tillampats. Metoderna redovisas teoretiskt i kapitel 4.4.

2.1.1 Allmanna observationer

Till storsta delen bestar var datainsamling av allmanna observationer. Upprepade vandringar i
verksamheten och spontana samtal med anstéllda har lett till en djupare forstaelse for hur

Mekpart arbetar i dagslaget.

2.1.2 Ohnos cirkel

Produktionspersonalen vid Mekpart arbetar varierande vid sina lagringsplatser. Vissa dagar
h&mtas eller [amnas ingenting vid lagringsplatserna, medan andra dagar sker stor aktivitet.
Dérfor valdes en modifierad Ohnos cirkel som observationsmetod. Metoden beskrivs
teoretiskt i kapitel 4.4.4. Istéllet for att spendera t.ex. atta timmar pa att studera en

lagringsplats studerades specifika rutiner som dgde rum vid lagringsplatserna. Rutiner som



studerades var: Stadrutin, produktionspersonal som hdmtade och lamnade artiklar,
forberedelse av fardiga artiklar for avsandning till kund alternativt avsandning till

underleverantor for ytbehandling.

2.1.3 Intervju

Mekpart har fa tjansteman vilket gor att intervjuer kan utfras med samtliga tjanstemannen
som berdrs av lagret. Med var handledare tillika produktionschef pa Mekpart, Ingemar
Gustafsson, har I6pande diskussioner och intervjuer dgt rum. Produktionsledarna intervjuades
vid flertalet tillfallen, en gang gallande deras lagringsplatser, en gang gallande
produktionsplanering och en gang nar intervjun strukturerades upp enligt metoden Fem
varfor. Metoden beskrivs i kapitel 4.4.3. Vid intervjun om lagringsplatserna utgick vi fran
relativt 6ppna fragor for att kunna stalla foljdfragor samt lata respondenten prata fritt kring
amnet och pa sa vis upptacka sa stor del av problemen som mdjligt. Vid intervjuerna om
foretagets produktionsplanering fick respondenten beskriva arbetsgangen vid
produktionsplaneringen och sedan stalldes foljdfragor. Underlaget till intervjuerna om
lagringsplatserna finns i bilaga 4 och 5.

2.1.4 Enkat

For att fa en bild av hur operat6rerna upplever arbetssituationen vid Mekparts lagringsplatser
gavs alla operatorer mojlighet att tycka till. Att intervjua alla operatorer ar for tidskravande
inom ramen for detta examensarbete, darfor utfordes en enkatundersokning. For att fa sa
manga som mojligt att besvara enkaten och undvika missforstand konstruerades enkatfragorna
relativt enkla. Enkaten formedlades till operatérerna av produktionsledarna for respektive
avdelning. Produktionsledarna var aven med vid utformningen av enkéten och gav sina
synpunkter. Plat och svets (totalt 10 st.): 9 av 9 enkater fylldes i, 1 franvarande eller sjuk.
Skérande bearbetning (totalt 23 st.): 8 av 18 enkater ifyllda, 5 operatdrer sjuka eller

franvarande. Enkaten finns i sin helhet i bilaga 1.

2.2 Nulage

I denna fas av examensarbetet samlades och sammanstalldes den data som framkom genom
vara datainsamlingsmetoder till en bild 6ver de delar av foretagets verksamhet som ar
relevanta for vart examensarbete. Foretagets lokaler mattes upp for att skapa en enkel layout

som ger en dverskadlig bild samt kompletterar den beskrivande texten. Layouten kan ses i sin



helhet i bilaga 6. Nulagesbeskrivningen star till grund fér var analys samt slutsatser.

Nuldgesbeskrivningen presenteras i sin helhet i kapitel 3.

2.3 Analys
Analysen behandlar en stor del av vart examensarbete. Har analyseras och diskuteras de
problem som framkom under nuldgesbeskrivningen. Problem askadliggors samt dess orsak

och verkan reds ut i ett s.k. Ishikawadiagram.

2.4 Forbattringsforslag

Utifran slutsatser som dragits efter analysen presenteras forbattringar inom omraden dar
foretaget har problem. For att generera losningar till problemen som identifierades i analysen
anvandes brainstorming, spontana idéer och forslag fran litteratur. Aven rekommendationer

pa hur foretaget uppratthaller de foreslagna forbattringsforslagen presenteras i detta kapitel.

2.5 Slutsatser

Har presenteras slutsatserna i detta examensarbete. Har ges en utvardering av vart eget arbete
och egna erfarenheter fran examensarbetet. Kapitlet avslutas med sjalvkritik och att en
aterkoppling till syfte och fragestallning presenteras.



3 NULAGESBESKRIVNING

| detta kapitel beskrivs hur Mekpart jobbar i dagslaget med allt fran offertforfragan till
leverans. Detta &r ett resultat av vara olika datainsamlingsmetoder och presenteras for att

skapa en sa komplett bild som mojligt 6ver foretagets verksamhet.
3.1 Foretagsstruktur

Mekpart har i nuléget 46 st. anstéllda varav 7 st. ar tjanstemén. Mekparts VD har det yttersta
ansvaret for foretaget. Under honom finns produktionschefen som har det évergripande
ansvaret for all tillverkning pa foretaget. Produktionschefen har i sin tur tre produktionsledare
under sig. Produktionsledarna ar ansvariga att fordela ut arbete som skall goras pa deras
respektive avdelning. De ska ocksa se till att de anstallda far ut allt underlag till detaljen som
skall tillverkas. Utover detta finns tva tjansteman (kvalitet- och logistikansvarig) som har som
framsta arbetsuppgift att skota foretagets storsta kund, allt fran offert, packning till leverans
och uppfdljning. De sju tjanstemannen utgor den sa kallade ledningsgruppen. For Mekparts

foretagsstruktur se figur 3.1.
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Produktionschef

|
i Produktionsled:
Produktionsledare Grodktion:sTedare o ]\],]l 1ton§ g Kvalitet Logistik
2 Skarande ontering A A
Plit & Svets . X (Imaje) (Imaje)
bearbetning Konstruktion
l Svetsare l Operatorer Montérer

Figur 3.1 Overblick 6ver Mekparts foretagsstruktur

j_

Foretaget saknar séljavdelning vilket leder till att all kundkontakt utfors av nagon av de sju
tjanstemannen, som da dven ansvarar for sina egna kunder genom hela processen. Det dagliga
ekonomiska arbete som t.ex. fakturering gors av ledningsgruppen, medan bokféring och mer
Overgripande ekonomiska arbetsuppgifter gors centralt i RZ-gruppen. De anstéllda ar
uppdelade pa tre avdelningar: Skéarande bearbetning (bade manuell och datorstyrd), Plat och
svets samt Montering. Skarande bearbetning star for halva styrkan och de andra tva

avdelningarna star for var sin fjardedel.



3.2 Kunder

Mekpart ar en mekanisk verkstad och utfor uppdrag at en méangd olika typer av kunder. Totalt
har foretaget drygt 500 st. kunder som bestar av allt fran stora internationella foretag till
privatpersoner. Mekpart tillverkar bade stora volymer och prototyper till sina kunder. Av
foretagets kundbas ar det manga som ar engangskunder. Aterkommande kunder &r t.ex.
Markem Imaje (Imaje), SAAB och Volvo dar Imaje ar foretagets storsta kund och svarar for

ca 25 % av omsattningen.

3.2.1 Kunder, aterkommande

Foretaget har en hel del aterkommande kunder, bade stora och sma. De flesta av dem
aterkommer ett par ganger per ar med antingen aterkommande detaljer eller nya. Ett fatal av
de aterkommande kunderna &r valdigt frekventa och har aterkommande detaljer som skickas
ut varje vecka. Med dessa kunder har foretaget en mycket mer nara relation och jobbar mot

prognoser som ldmnas av kund.

3.2.2 Kunder, enstyckstillverkning

De flesta av Mekparts kunder ar engangskunder eller kunder som aterkommer sa sallan att de
hamnar i den kategorin. Dessa uppdrag kommer ofta in med en snév tidsplan och kunden vill
oftast ha detaljen sa fort som mojligt. Darfor gors dessa uppdrag i regel mellan stérre arbeten
och fyller pa sa satt ut eventuella luckor i planeringen.

3.3 Kundklassificering

| dagslaget finns ingen tydlig klassificering eller prioriteringsordning utan allt prioriteras efter
hand och beroende pa kundens 6nskemal. Viss flexibilitet finns for att kunna skynda pa order

fran de stora fasta kunderna som Imaje, Volvo och SAAB.
3.4 Affarssystem, Monitor

Mekpart anvander, precis som de flesta foretag, ett affarssystem till manga funktioner i sin
verksamhet. Programmet som Mekpart anvénder heter Monitor. Programmet anvénds till
bland annat offerter, lagersaldo, tillverkningsorder och fakturering. Foretaget valde detta
program da det ar inriktat mot tillverkande foretag och gar att skraddarsy med en mangd olika
moduler och tillagg. Det finns stora mojligheter att fa fram viktiga méatetal som t.ex.

leveranssakerhet och leveransprecision samt 6vrig statistik. Dock utnyttjar inte Mekpart



programmets alla funktioner fullt ut och det finns stor forbattringspotential i hanteringen av

foretagets affarssystem.
3.5 Beredning

Beredning ar ett valdigt brett begrepp, darfor beskrivs har, hur beredning gar till pa Mekpart.
Med beredning avses de kalkyler, forberedelser och den planering som behdvs for att dels
kunna erbjuda kunder ratt pris och leveranstid dels kunna tillverka detaljen pa ett sa effektivt

satt som mojligt.

3.5.1 Beredning, offert

Pa Mekpart behandlar alla tjansteman inklusive VD:n prisforfragningar, bereder order och
utfardar offerter pa inkommande jobb fran kunder. For denna process finns inga rutiner som
ser till att det alltid utfors pa samma satt och dokumenteras enhetligt, varje person gor pa sitt
satt &ven om skillnaderna inte ar stora. Tillverkningsunderlaget och ritningar fran kund
kommer oftast till Mekpart via mail, men allt fran ritningar pa en kartongpbit till att kunden har
med sig en fysisk detalj som ska replikeras forekommer. Det leveransdatum som Mekpart
offererar en kund beréknas inte av affarssystemet, utan det diskuteras fram med berérda

produktionsledare och en uppskattning gors.

3.5.2 Beredning, tillverkning (CNC)

Nér en order slappts ut for tillverkning sker en beredning av operatoren som ska tillverka
ordern. Operat6ren utfor en off-line programmering vid maskinen, vilket innebar att CNC-
programmet skrivs direkt i maskinens styrsystem. Den tid det tar att skriva CNC-programmet
inkluderas oftast i stalltiden. For de mest komplicerade artiklarna som kraver langa
programmeringstider skapas en separat post pa offerten som specificerar
programmeringskostnaden. Mekpart har dven en anstalld som arbetar deltid som operat6r och

deltid med att bereda CNC-program vid en dator.
3.6 Produktionsplanering

Varje mandagsmorgon halls ett mote med ledningsgruppen som diskuterar vilka order som
ska levereras den narmaste tvaveckorsperioden. Da varje person i ledningsgruppen &ger sina
projekt finns risk for protektionism men denna form av grovplanering uppfattas fungera bra.

Order till Imaje produceras efter prognos och pa grund av Imajes sarstallning med en 25



procentig andel av omsattningen prioriteras dessa order valdigt hogt vid behov. Inne pa
produktionsledarnas kontor finns individuella fack for personalen i produktionen. Dar placerar
produktionsledarna order som ar aktuella och i den ordning som de ska koras. Da Mekpart
ofta far in order som kunder onskar fa levererade med mycket kort varsel, prioriterar
produktionsledaren ofta om for att kunna mota dessa order men utan att aventyra redan
inneliggande orders leveransdatum. Sjalva produktionsplaneringen skots av
produktionsledarna pa respektive avdelning. De gar mycket pa magkansla och har mycket av
jobben som ar ute i verkstaden i huvudet. Detta satt medfor risker med till exempel
bortglémda order vilket produktionsledarna ar medvetna om. Vissa anvénder sig av
schabloner nér de beréknar tiden en order tar att tillverka, t.ex. ”fem dagar for ytbehandling”
eller "tre dagar for att fa hem kapat material”. Nér produktionsledarna planerar tar de hansyn
till att operatorer har vissa omraden alternativt typer av arbeten de &r battre eller samre pa. |
den skarande bearbetningen forsoker de planera sa att aterkommande uppdrag utfors av
samma operator for att effektivisera stalltiden. Tva svetsare, som ar licensierade inom marin-

och offshoreindustrin, utfér uppdrag som kréaver den specifika kompetensen.
3.7 Lagringsplatser

Mekparts lagringsplatser &r utspridda pa avdelningarna. Mellanlagringsplatser &r strategiskt
placerade i anslutning till respektive avdelning. Mekpart har ett flode av artiklar som innebér
att mellanlagringsplatserna innehaller bade ramaterial och halvfabrikat fran andra
avdelningar. Mellanlagringsplatsernas placering i lokalen kan ses i bilaga 6.

3.7.1 PIlat och svets

PIat och svets har en mellanlagringsplats for inkommande material som bestar av tva pallstall
och en hylla, se bild 3.1 respektive 3.2. Har placeras inkommande material, antingen fran den
skarande bearbetningen, fran Ferromekano (vattenskarning) eller ramaterial. Varken
pallstillet eller hyllan har ndgon form av bendmning mer dn “Mellanlagring plat och svets”.

Hyllor och pallplatser ar ej numrerade.
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Bild 3.1 Mellanlagringsplats PIat och svets bild 1 av2  Bild 3.2 Mellanlagringsplats Plat och svets bild 2 av 2
3.7.2 Manuell skdrande bearbetning

Den manuella skdarande bearbetningen har en mellanlagringsplats for inkommande material.
Har placeras inkommande material, antingen fran plat och svets eller Ferromekano
(vattenskarningen) alternativt ramaterial. Mellanlagringsplatsen bestar av ett pallstall.
Pallstallet har &ven ett hyllplan som gor det mgjligt att lagra mindre detaljer, se bild 3.3.
Pallstéllet har inte nagon numrering eller bendmning mer én "Mellanlagring manuell svarv

och fras”.

Bild 3.3 Mellanlagringsplats Manuell skdrande bearbetning
3.7.3 Datorstyrd skarande bearbetning

Mellanlagringsplatsen for den datorstyrda skarande bearbetningen ligger i anslutning till
porten for in- och utleverans. Det vanligaste &r att denna avdelning hanterar ramaterial som
levereras in via den porten. Mellanlagringsplatsen bestar av ett pallstall se bild 3.4 nedan.
Pallstallet har &ven ett hyllplan som gor det mgjligt att lagra mindre detaljer. Pallstéllet har

inte ndgon annan numrering eller bendmning &n ”Mellanlagring svarv och fras”.
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Bild 3.4 Mellanlagringsplats Datorstyrd skarande bearbetning

3.7.4 Fardigbearbetade detaljer

Vid porten for in- och utleverans finns en hylla dar detaljer som &r fardigbearbetade placeras,

se bild 3.5. Néar detaljerna hamnat har ar operatorernas jobb fardigt. Ansvaret for att detaljerna

skickas till kund, alternativt vidare till en underleverantor for t.ex. ytbehandling, tas éver av

ledningsgruppen. Oftast av den person som ansvarar for den kunden.

Bild 3.5 Pallstall med hyllplan for fardigbearbetade detaljer.
3.7.5 Avgaende till kund och avgaende till ytbehandling

Vid porten for in- och utleverans finns ett pallstall som har tva funktioner. Dels laggs order
som ar redo for leverans till kund i den vanstra delen och dels laggs order som skall skickas
till underleverantor for ytbehandling i den hogra delen. | de tva dvre vaningarna forvaras i

dagslaget order som fastnat i flodet och inte kommer vidare till avsedd kund. Pallstéllet kan

ses pa bild 3.6 nedan.
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Bild 3.6 Lagringsplats for artiklar fardiga for leverans till kund eller till ytbehandling
3.7.6 Inkommande kopartiklar och inkommande gods fran ytbehandling

I anslutning till porten for in- och utleverans finns ett pallstall som har tre funktioner. Ett
hyllplan i den vanstra delen hanterar inkommande kopartiklar t.ex. standardartiklar till
monteringen. Ett hyllplan i den hogra delen hanterar inkommande artiklar fran ytbehandling.
Ovriga pallplatser rymmer i dagsléaget fardiga artiklar som vantar pa att avropas fran kund.

Lagringsplatsen ses nedan i bild 3.7.

Bild 3.7 Lagringsplats for inkommande kopartiklar och inkommande gods fran ytbehandling.
3.7.7 Fardigvarulager

I anslutning till porten for in- utleverans ligger fardigvarulagret. Fardigvarulagret bestar av tva
pallstall enligt bild 3.8 nedan. Har forvaras artiklar som &r fardiga och redo for att avropas av
kund. | dagslaget forvaras ocksa raamnen till den datorstyrda skarande bearbetningen har i
brist pa béttre alternativ. Bild 3.8 visar ocksa en slipmaskin som anvands av operatérerna som
arbetar i narheten, slipmaskinen star pa en pall och ar pa sa vis flyttbar.
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Bild 3.8 Fardigvarulager
3.7.8 Monteringsavdelning, lagringsplats fér Imaje och packningsstation

Monteringsavdelningen (bild 3.10), lagringsplatsen for Imaje ( bild 3.9) och
packningsavdelningen ligger avskilt fran dvriga verksamheten, avskilt i den meningen att en
truck ej nar évriga verksamheten innevagen. Till kunden Imaje lagerhalls mycket smadetaljer,
dessa forvaras i hyllor och ett pallstéll, se bild 3.9 nedan. De smadetaljer som ligger i hyllorna
lagras i artikelnummerordning sa langt det gar. Ansvaret for Imaje-lagringsplatsen har tva
personer ur ledningsgruppen vilket leder till att detta ar den lagringsplats med mest ordning

och reda.

Bild 3.9 Lagringsplats for Imaje

I samma lokal som lagringsplatsen for Imaje finns monteringsavdelningen och &ven
packningsmajligheter. Bordet for packningen ses pa bild 3.11 nedan till hoger. Ovrigt som ses
pa bilderna nedan tillnér monteringen. Varken monteringen, lagringsplats for Imaje eller

packningsstationen ingar i detta examensarbete.
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Bild 3.10 Monteringsavdelningen Bild 3.11 Till vanster ses packbordet, dvrigt & montering
3.7.9 Autolabel

Lagringsplatsen for Autolabel bestar av en hylla, se bild 3.12 nedan. Autolabel ar en kund
som oOkar i omsattning hos Mekpart och forvéntas krdva mer lageryta. Mekpart har under tiden
da detta examensarbete genomforts tagit beslut om att flytta Autolabels artiklar och férvara
dessa i samma avdelning som Imaje forvaras i idag, se kapitel 3.7.8. Bild 3.12 visar den

nuvarande hyllan innan flytt.

Bild 3.12 Lagringsplats for Autolabels artiklar

3.7.10 Rummet vid Autolabel

Intill hyllan for Autolabels artiklar finns ett lagringsutrymme som bestar av ett rum med
hyllor bade runt alla vaggar och mitt i rummet se bild 3.13 nedan. Har forvaras en del artiklar
till Autolabel men har forvaras ocksa artiklar till manga andra kunder. Mekpart har under
tiden da detta examensarbete genomforts tagit beslut att flytta Autolabels artiklar och forvara
dessa i samma avdelning som Imaje forvaras i idag, se kapitel 3.7.8. Bild 3.13 visar den

nuvarande hyllan innan flytt.
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Bild 3.13 Rum vid Autolabelhyllan

3.8 Arbetsgang vid lagringsplatser

Den generella arbetsgangen vid avlamning och hamtning vid lagringsplatserna ser ut som
foljande. Nar en operator har avslutat en operation skall papperskopian pa ordern signeras,
vilket visar att den operationen ar slutford. Operationen skall &ven klarrapporteras i Monitor.
Sedan transporteras de bearbetade artiklarna till rétt lagringsplats. Vid observationer och i
intervjuer har det framkommit att operatorerna slarvar med arbetsgangen. Order blir inte
signerade eller klarrapporterade och kan éven bli kvar vid arbetsplatsen fastén de ar
fardigbearbetade just dar. Nér en operator skall utféra en operation pa en order hamtas
artiklarna fran lagringsplatsen. Vilken order som ska bearbetas prioriteras av
produktionsledaren, processen beskrevs i kapitel 3.6. Har kan problem uppsta om operatéren
inte hittar ordern vid lagringsplatsen, onddigt letande uppstar och i enkéten framkom att detta

latt leder till irritation hos operatorerna, se bilaga 2 och 3 Fraga 6.
3.9 Problem

Efter ovanstaende nulagesbeskrivning av Mekpart konstateras att foretaget har en del problem
med lagringsplatserna och att arbetssattet varierar kring dessa. Nedan listas de storsta problem
som uppkommit nér verksamheten observerats och efter intervju med produktionsledarna
enligt Fem varfor se kapitel 4.4.3.
e Platsbrist. Efter enkatundersékning och intervjuer med personal har det framkommit
att platsbrist upplevs som det storsta problemet.
e Oordning. Lagringsplatserna kannetecknas av allman oordning da struktur i
lagringsplatserna saknas. Detta skapar rorig arbetsmiljo och leder till irritation bland

operatorer, vilket framkom i enkaten.
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Generell brist pa rutiner. Efter enkaten, intervjuer och observationer har det

konstaterats att brist eller avsaknad av rutiner finns pa alla nivaer i foretaget.
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4 TEORETISK REFERENSRAM

| det har kapitlet presenteras all teori som anvéands och refereras till i detta examensarbete.
Forst beskrivs de delarna av Lean produktion som kan bli aktuella. Sedan beskrivs en del
verktyg som anvands inom produktion, planering, klassificering och lagring. Till sist beskrivs

de datainsamlingsmetoder som anvants under examensarbetets gang.

4.1 Lean produktion

Lean produktion anses av manga som en metod eller ett verktyg for att pa ett snabbt satt
astadkomma en mer kostnadseffektiv verksamhet men borde mer ses som en filosofi 6ver hur
en verksamhet ska fungera sa optimalt som majligt (Liker, 2004). Tanken med Lean
produktion &r att eliminera allt onddigt arbete, dvs. det arbete som inte skapar nagot varde for
kunden, darav kommer namnet Lean (Oversatts till mager). Lean produktion har sitt ursprung i
Toyota Production System (TPS) som skapades efter andra varldskriget av bland andra

Taiichi Ohno. Nedan beskrivs nagra centrala och viktiga delar i Lean produktion.

4.1.1 Just-in-time (JIT)

For att kunna implementera Lean kravs det att produktionen har ett snabbt och jamnt fl6de
(Liker, 2004). Detta for att pa ett bra sétt kunna halla en viss produktionstakt och
standardisera tillverkningen. En forutséttning for detta ar att det ramaterial eller de detaljer
som skall inga i tillverkningsprocessen finns pa plats, och dessutom vid ratt tid. Tanken med
just-in-time &r att rétt detalj som skall bearbetas finns tillganglig precis néar den behdvs, allt
for att eliminera icke véardeskapande tid. Detta ar speciellt dnskvart nar
I6pandebandetprincipen anvands. Da kan underleverantorer ocksa ha en viss produktionstakt i
sin produktion och anpassa tillverkningen sa att den matchar huvudproduktionen samt att ratt
komponent med réatt specifikation anlander i ratt tid till motsvarande huvudprodukt.

4.1.2 Likers 14 punkter

Professor Jeffrey Liker har studerat TPS och har skrivit manga bocker inom omradet Lean
produktion. Nedan listas hans 14 punkter som beskriver Lean (Liker, 2004).

e Basera beslut pa langsiktigt tankande

e Skapa kontinuerliga processfléden

e Lat efterfragan styra - undvik 6verproduktion

e Jamna ut arbetsbelastningen

e Skapa en kultur dar processer stoppas om nagot gar fel
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4.1.3

Standardiserat arbetssatt ar grunden till stdndiga forbattringar
Anvand visuell styrning - inga problem skall doljas

Anvand bara vl beprovad teknik

Se till att ledningen kanner till verksamheten - lever med filosofin
Utveckla ledare och méanniskor i féretagets varderingar
Respektera partners och underleverantdrer

Ga och titta pa problemen nar de uppstar - se med egna 6gon
Fatta beslut langsamt och i samforstand - genomfor snabbt

Bli en larande organisation - standiga forbattringar

Sloserier (Muda)

En av grunderna i Lean ar att eliminera sléserier. Toyota har identifierat 7 typer av sloserier

(Liker, 2004), dessa redovisas nedan:

Transporter — Onddiga transporter, t.ex. mellan lager.

Lager — Stora lager orsakar langre ledtider, lagerkostnad och déljer problem i
produktionen t.ex. sena inleveranser och defekter

Rorelser — T.ex. leta efter verktyg eller felplanerade monteringsstationer som ger
upphov till onddiga rorelser.

Vantan - T.ex. operatorer som far vanta pa att maskiner ska bli klara eller pa grund av
brist pa material.

Overproduktion — Att producera artiklar som inte matchar nagon order genererar
onddiga transporter och kostsamma lager.

Overarbete — Att leverera en hogre kvalitet &n vad kunden 6nskar ger hogre
produktionskostnad &n nodvandigt. Aven undermalig beredning kan hamna hér med
onddigt manga tillverkningssteg.

Defekter - Omarbete eller reparation av produkt. Aven utskrotning.

Enligt Liker (2004) finns &nnu en typ av sldseri som inte kan matas: oanvand kreativitet.

Liker ser det som sl6seri att inte ta vara pa de anstalldas idéer och kreativitet.

4.1.4 Stindiga forbattringar (5S, Kaizen)

Kaizen eller standiga forbattringar ar ocksa en av grunderna i Lean produktion. Att aldrig néja

sig utan alltid strava efter att bli battre, mot perfektion. Detta galler foretagets alla delar, fran

utvecklingsarbete till inkop av de billigaste standardartiklarna.
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Ett av verktygen for att standigt forbattras ar 5S. Enligt Liker (2004) star 5S for:
e Sortera (Sort)
e Standardisera (Standardize)
e Stéda (Shine)
e Skapa vana (Sustain)

e Strukturera (Straighten)

Manga missforstar 5S och tror att verktyget bara innebar att stada. Stada ar i sjélva verket
endast ett av de fem stegen. For att uppna den effekt av standiga forbattringar som ar malet
med 5S maste alla delar praktiseras och uppratthallas éver tid. Figur 4.1 nedan visar 5S som
ett kontinuerligt forbattringsverktyg enligt Liker. Man skall komma ihag att 5S bara &r ett

verktyg, for att kalla verksamheten Lean krédvs mycket mer an bara tillampning av 5S.

Figur 4.1 5S som forbéattringsverktyg

4.2 Klassificering
For att kunna optimera lagringsplatser ar det nodvandigt att veta hur olika detaljer forhaller
sig till varandra och hur frekvent in- och utleverans sker vid lagringsplatsen. For att de olika

artiklarna inte ska behdva beskrivas var for sig ar det lampligt att klassificera in de i [amplig

a

grupper med avseende pa 6nskvard variabel. Variabeln som klassificeringen utgar ifran valjs
fran fall till fall och kan modifieras utifran behov, dock &r det vanligast att klassificera utifran

volymvarde (Matsson, 2011). Nedan beskrivs tva vanliga klassificeringsmetoder.
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4.2.1 ABC-klassificering

ABC-klassificering ar en metod for att differentiera olika artiklar eller produktfamiljer.
Artiklarna delas upp i olika klasser, t.ex. A,B,C osv. Den baseras ofta pa volymvarde, som &r
pris per styck multiplicerat med arsforbrukning (Mattsson och Jonsson, 2003), och vanligtvis
anvands resultatet av metoden for att senare differentiera servicenivan for de olika klasserna.
Detta for att minska kapitalbindningen hos produkter i lager. En tumregel i metoden nar det
kommer till sjdlva uppdelningen ar att anvanda 80/20-regeln, déar 20 % av artiklarna star for
80 % av volymvardet (Mattsson och Jonsson, 2003) se figur 4.2 nedan. Dessa 20 % motsvarar

klass A, som &r den hogsta klassen . Resterande klasser bestams individuellt fran fall till fall.
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Figur 4.2 Exempel pa ABC-Kklassificering

Detta betyder att klass A bestar av fa dyra artiklar som helst inte skall lagerhallas och klass C
bestar av manga billiga artiklar eller forbrukningsartiklar som binder relativt lite kapital och
kan darfor lagerhallas. Klass B innehaller de artiklarna som finns mellan klass A och C.
Klassificeringen tillsammans med en differentierad serviceniva hjalper till att halla
kapitalbindningen nere, men det kan ocksa uppsta en del problem att klassificera pa detta sétt.
Om volymvérde &r den enda variabeln som anvéands séa beaktas inte artiklars olika lonsamhet,
vilket kan ses som olampligt (Matsson, 2011), och det kan leda till minskad vinst. Fogarty och
Hoffman (Matsson, 2011) tycker darfor att fler variabler skall anvandas parallellt for att fa en
bra Kklassificering, t.ex. bor pris per styck beaktas. De menar att klassificeringen kan i grunden
goras med volymvérde men att en individuell anpassning med en andra variabel bor goras.
Aven Olhager (Matsson, 2011) ser problem med att endast anvinda volymvarde som variabel
vid klassificering da tva artiklar i samma klass kan ha olika férbrukningsfrekvens. Han menar

att aven artikelns rérlighet maste tas hansyn till.

4.2.2 Rorlighetsklass

Olika artiklar i ett lager har olika rorelsefrekvens, med rérelse menas framst in- och

utleveranser och anges i antal rorelser per tidsenhet (Mattsson och Jonsson, 2003). Med hjalp
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av statistik dver rorelsefrekvens for olika artiklar kan dessa placeras i klasser. Klasserna
anvands for att differentiera artiklarna pa ett satt som gor att lager och lagringsplatser kan
optimeras. Ett satt att klassificera efter rorelsefrekvens dr metoden Runners- Repeaters-
Strangers. Klassernas definitioner &r foljande enligt Association for Manufacturing
Excellence (2004):

e Runners - artiklar med konstant efterfragan/behov. Ofta prognostiserade.

e Repeaters - aterkommande artiklar, dock ej regelbundet.

e Strangers - enstycksbestallningar eller artiklar med Iag rorelsefrekvens.

Utifran dessa klasser kan lagerlayout forbattras sa att artiklar med hog rorelsefrekvens,
runners, placeras mer fordelaktigt ur logistisk synvinkel &n artiklar med Iag rorelsefrekvens,

strangers (Mattsson och Jonsson, 2003).

4.3 Materialplanering

| ett tillverkande foretag behovs planering for nér tillverkning av en artikel skall géras och hur
mycket som skall tillverkas. Det finns flera olika satt att gora detta pa, i detta kapitel beskrivs

ett par metoder.

4.3.1 Bestallningspunktsystem

Denna metod, som namnet avsl6jar, bygger pa att tillverka eller bestalla vid en viss punkt.
Denna kritiska punkt kan bestdmmas genom att ta férbrukningen under ledtiden for artikeln
plus sékerhetsnivan (sakerhetslagret). Om denna punkt (niva) underskrids ska en bestéllning
laggas, se figur 4.3 nedan. Sakerhetsnivan bestams av varje enskilt féretag och berdrs inte av
denna metod. Med metoden bestéllningspunkt sker tillverkning eller bestallning med
varierande intervall men med en fast orderkvantitet. Detta leder till att lagersaldot hela tiden
maste bevakas, sa att en bestallning kan goras i ratt tid. FOr att komma runt problemet med
kontinuerlig jamforelse mellan lagersaldo och bestéllningspunkt kan istéllet periodvis
jamforelse appliceras. Denna metod ar motsatsen till kontinuerlig jamfarelse da bestéllningen
sker med fasta intervall men med varierande kvantitet. Da lagersaldot och bestéllningspunkten
jamfors i jamna intervall blir det lattare att samla order for olika artiklar fran samma
leverantdr och pa sa satt halla transport- och orderkostnader nere (Mattsson och Jonsson,
2003).
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Figur 4.3 Visualisering av bestéllningspunkt

4.3.2 Tacktidsplanering

Forra metoden beskrev nar en order pa en artikel maste laggas for att lagret ska racka. Genom
metoden tacktidsplanering fas istéllet hur lange lagret racker med forvantad efterfragan
beskrivet i tid (Mattsson och Jonsson, 2003). Hur lange lagret racker, eller tacktiden, fas
genom lagersaldo plus planerade inleveranser delat med efterfragan per tidsenhet, som ocksa
blir samma tidsenhet for tacktiden. Ny order skall alltsa laggas om tacktiden ar mindre &n

ledtiden plus tacktiden for sdkerhetslagret (sakerhetstiden).

4.3.3 Kanban

Kanban raknas till gruppen direktavropsmetoder och ar ett dragande system (Mattsson och
Jonsson, 2003), se figur 4.4 nedan. I en tillverkningskedja finns tvd benamningar pa enheter,
forbrukande- och férsorjande enhet. En enhet kan vara bade forsorjande och férbrukande,
forsorjande till enheten efter och forbrukare till enheten fore i tillverkningskedjan. Denna typ
av materialplaneringsmetod kréaver inte registrering i ett affarssystem utan tillverkningsordern
skapas av den forbrukande enheten vid behov, men elektronisk kanban existerar givetvis
(Mattsson och Jonsson, 2003).

Kar\ban Signal Flow

1;} P, I
S B RN e

Raw Material wip wIp Finished Goods
Supermarket Supermarket Supermarket Supermarket

Product Flow

Figur 4.4 Visulaisering av Kanban © Devendra Gulve
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Tillverkningsordern i kanban skickas fran enheten dér behovet uppstar till dess forsorjande
enhet som aven de skickar en order till nasta forsérjande enhet, och pa sa vis ar kanban ett
dragande system. Tillverkningsorder i kanban bestar traditionellt av sa kallade kanbankort
men kan dven vara t.ex. tom lastpall eller binge. Ett system kan besta av ett eller flera kort och

ett kort symboliserar en order, vars kvantitet &r konstant.

4.3.4 Materialbehovsplanering (MRP)

Denna materialplaneringsmetod anvands pa prognostiserade artiklar. Informationen som
behovs for att metoden skall fungera ar prognostiserad forbrukning, ingaende lagersaldo och
ledtid for anskaffning av nya detaljer. Metoden gar ut pa att for vald tidsenhet jamfora
prognostiserad forbrukning mot ingaende lagersaldo vilket ger en tidpunkt da ett behov
uppstar. Tidpunkten for nettobehovet tillsammans med en ledtid resulterar i tidpunkt for nar
order skall starta. Vid oséker prognos eller vid ojamn efterfragan kan sakerhetslager eller

sékerhetstid vara att foredra for att skapa en buffert (Mattsson och Jonsson, 2003).

4.4 Datainsamlingsmetoder

For att samla in information om Mekpart anvandes ett par datainsamlingsmetoder. | detta

kapitel beskrivs de metoder som anvénts under examensarbetets gang.

4.4.1 Enkat

En enkat bestar enligt Ejlertsson (2005) av ett formular med ett antal fragor som respondenten
fyller i, pa egen hand eller i grupp. Respondenten far vagledning fran ett ev. foljebrev och
fragorna i sig, mojlighet till vagledning kan dven ges da respondenterna samlas och fyller i
enkéten under en begransad tid. En enkat kan ha 6ppna eller slutna fragor alternativt en
blandning av de tva typerna. Slutna fragor innebér fasta svarsalternativ. Oppna fragor saknar
svarsalternativ och ger istallet respondenten majlighet att ge mer uttémmande och nyanserade
svar.
Fordelar:
e Kostnadseffektiv metod att samla in data. Storre delen av arbetet laggs pa att
konstruera enkéten och analysera resultatet.
e Tidseffektiv metod att samla in data. Manga respondenter svarar under samma
tidsperiod.

e Respondenten har ofta god tid pa sig och kan ge genomtankta svar.
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Undviker den s.k. intervjuareffekten (Denscombe, 1998) som uppstar vid intervjuer

och innebdr att respondenten paverkas av intervjuaren.

Nackdelar:

Ett visst bortfall far den som gor enkaten rakna med. Internt bortfall innebar att vissa
fragor inte har besvarats. Externt bortfall innebar att respondenten inte besvarat
enkéten alls.

Antal fragor som kan stallas till respondenten ar begransat. En tumregel sager att
enkaten far ta max en halvtimme att fylla i. Detta kan paverkas av foljebrevet,
designen av enkéaten och aven hur fragorna ar stallda.

Vid en anonym enkat ar det omojligt att stalla foljdfragor. Det staller hoga krav pa att
fragorna ar korrekt utarbetade och lattforstaeliga.

Personer med las- och/eller skrivsvarigheter raknas som bortfall. Aven de som inte
beharskar det svenska spraket (Ejlertsson, 1996).

Manga av de nackdelar som listas har kan undvikas med en genomarbetad och genomtankt

enkat.

4.4.2

Intervju

En intervju innebér en direktkontakt mellan intervjuaren och respondenten. Intervjun kan

genomforas antingen ansikte mot ansikte, via telefon eller digitalt via mailkonversation t.ex.

Intervjuer beskrivs oftast utifran standardiseringsgrad. HOg standardiseringsgrad innebér att

intervjun baseras pa detaljerade fragor. Motsvarande innebér att 1ag standardiseringsgrad

baseras pa mer 6ppna fragor och tillater foljdfragor.
Fordelar (Denscombe, 1998).

Informationen far ett djup da svaren pa fragorna kan foljas upp.

Bra metod for att samla in data som baseras pa respondenternas prioriteringar och vad
respondenterna anser ar viktigt.

Intervjuer kan vara valdigt flexibla. Mojlighet finns att justera inriktning och

foljdfragor under pagaende intervju.

Nackdelar (Denscombe, 1998).

Tidskravande.

Ickestandardiserade svar. Framforallt vid intervjuer med lag standardiseringsgrad.
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e Intervjuareffekten. En intervju ar ofta ett méte mellan intervjuare och respondent. Hur
intervjuare och respondent interagerar med varandra paverkar svaren i varierande
grad. Vid till exempel en intervju via mailkonversation paverkas respondenten i
mindre utstrackning av intervjuaren.

e Det personliga momentet med intervjun kan innebéra en krankning av privatlivet for

respondenten. Framforallt vid kansliga &mnen.

4.4.3 Fem varfor

Metoden Fem varfor togs fram av Sakichi Toyoda och &r precis som Ishikawadiagrammet
(kapitel 4.6) ett satt att hitta huvud- och sidorsaker till ett problem (Adams, 2008). Metoden
kan anvandas pa problem av olika storlek och karaktar. For att kunna utféra metoden behévs
ett huvudproblem som metoden skall utga ifran. Darefter, som namnet pa metoden antyder, sa
stalls fragan varfor pa huvudproblemet och sedan ytterligare fyra ganger for svaren som
uppkommer. For att metoden skall fungera och inte ge en missvisande bild av problemet och
orsakerna till det sa kravs féljande (Serrat, 2009):

e Kaorrekt och komplett formulering av problem.

e Fragorna maste besvaras arligt.

e Beslutsamhet att hitta kallan pa problem.

4.4.4 Ohnos Cirkel

Taiichi Ohno anses som Toyota Production Systems, senare Lean Production, fader. Han
foresprakade observation och fragvishet. Namnet “Ohnos cirkel” kommer fr&n att Ohno vid
upprepade tillfallen ritade en ring pa verkstadsgolvet och bad en person sta i den under en
langre period och observera vad han sag. Pa detta vis skulle personen ldras att observera och
att tanka sjalv. Av detta skapas ett ifragasattande beteende och anledningen till att metoden

anvands ar just for att lyfta fram fragor och problem som uppkommer i en process.

4.5 Lagringsplatssystem

Har beskrivs vanligt forekommande lagringsplatssystemen.
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4.5.1 Fasta lagringsplatser

Ett system med fasta lagringsplatser innebér att varje artikel har sin bestdmda plats. Detta
innebar att da artikeln ar tillverkad eller inlevererad vet personalen vart artikeln ska placeras
och ingen éndring i affarssystemet behdver goras (Mattsson och Jonsson, 2003).
Fordelar med fasta lagringsplatser:
e Var sak har sin plats, skapar vana.
o Lattare att visuellt skapa sig en bild av lagersaldon, da man vet att har och bara har
ligger artikeln.

e Latt att underhélla.

Nackdelar med fasta lagringsplatser:

e Krdver mycket lagerutrymme.

4.5.2 Flytande lagringsplatser

Flytande lagringsplatser &r ett system dar artiklarna inte har en fast lagringsplats. En artikel
som skall foras in i lagret placeras pa en ledig plats och darefter sa maste lagringsplatsen
manuellt anges i foretagets affarssystem. Detta kan leda till en del problem da olika batcher av
samma artikel kan finnas pa flera olika lagringsplatser. Dessutom sa stéller det hogre krav pa
foretagets affarssystem da detta maste kunna hantera att en och samma artikel anges pa flera
olika lagringsplatser (Mattsson och Jonsson, 2003).

Fordelar med flytande lagringsplatser:

e Krédver mindre utrymme an fasta lagringsplatser.

Nackdelar med flytande lagringsplatser:
e Svart att 6verblicka.
e Samma artikel finns pa flera lagringsplatser.

e Storre krav pa affarssystemet.

4.5.3 Kombination av fasta och flytande lagringsplatser

Vanligt forekommande ar att kombinera de tva ovanstaende satten att utforma lagringsplatser.
Olika artiklar stéller olika krav pa utrymme och atkomlighet och kan med fordel darfor skiljas
at i lagerhanteringen. En uppdelning &r att anvanda zoner. En zon dar fasta lagringsplatser
tillampas och en zon dar flytande lagringsplatser tillampas. Annu ett alternativ ar att varje
enskild plats (pallplats, hyllplan) ges egenskapen fast eller flytande och pa sa satt uppnas ett

flexibelt lager.
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4.6 Ishikawadiagram (fiskbensdiagram)

Ishikawadiagram ar en metod for att visualisera orsaker till ett specifikt problem. Orsakerna
bestar ofta av flera kategorier och av flera nivaer. Diagrammet utvecklades av professor
Kauro Ishikawa vid Tokyo Universitet 1943 (Clary och Wandersee, 2010) och har blivit ként
som ett verktyg for kvalitetsstyrning men anvands dven for processutvardering, vid
brainstorming och planering (Rampersad och EI-Homsi, 2007). Diagrammet bestar av tva
delar; orsak och verkan. Verkan bestar av ett problem som uppkommit i t.ex. en
tillverkningsprocess. Orsak beskriver varfor problemet uppstar med flertalet kategorier.
Diagrammets utformning gor att det dven kallas fiskbensdiagram, alternativt orsak-verkan-

diagram. Se figur 4.5 nedan.

Cause Effect
[ Equipment ][ Process ][ People J
N\ \

Problem

/

Management

[ Materials ][Environmem

P
P

Figur 4.5 Exempel pa Ishikawadiagram. © Fabian Lange.
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5 ANALYS

| detta kapitel analysers nul&get och de problem som framkommit genom
datainsamlingsmetoderna och observationerna som gjorts pa Mekpart. Kapitlet bérjar med
beskrivning av och resonemang omkring de storsta problemen pa foretaget. Kapitlet avslutas

med allmént resonemang kring vilka typer av forbattringar som bor inforas pa foretaget.

5.1 Platsbrist

Det problem som upplevs tydligast av personalen pa foretaget ar platsbrist. Bade operatorer
och tjanstemén upplever att lagringsplatserna ofta ar fulla med material och tvingas stalla
pallar pa golvet nedanfor. En orsak till att lagringsplatserna &r fulla ar att vissa artiklar fastnar
ute i verkstaden. Det finns flertalet pallar pa olika lagringsplatser som har blivit stdende i mer
an ett ar enligt enkaten och produktionschefen. Det ar inte bara artiklar som vantar pa att
bearbetas utan aven fardiga artiklar som skall ut till kund och anvanda fixturer som blir

liggandes lange. Problemet platsbrist visualiseras nedan i ett Ishikawadiagram, figur 5.1.

Fardiga artiklar fastnar | lagret Overproduktion

Bristande Avsaknad av
rutiner rutiner

Tror inte lager
kostar

Avtalad
lagerhalining

Platsbrist

Bristande rutiner

Ingen lagerstruktur, ej
Stora order numrerade

For manga order Ledningsfraga

ledtidssyndromet Fixturer/
Sallanmaskiner

For stora/tunga

Manuell planering artiklar

Lang ledtid Oordning

5.1 Ishikawadiagram 6ver problemet platsbrist.
5.1.1 Oordning

Den storsta orsaken, som observerats, till platsbristen &r oordning. Denna orsak papekas ocksa
av produktionschefen och uppmarksammas i enkéten. Lagringsplatsernas ordning och reda
forsvaras av ett antal anledningar. En orsak till oordningen &r lagringsplatsernas struktur, eller
avsaknad av struktur. | dagslaget finns bristfallig lagerstruktur pa samtliga lagringsplatser pa

Mekpart. Méarkning av pallstéll, hylla och plats existerar inte och fors darfor inte in i
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foretagets affarssystem for en viss artikel. | basta fall finns det inrapporterat i affarssystemet i
vilken avdelning en artikel finns. Har finns en valdigt stor forbattringspotential om
lagringsplatserna markts upp och artiklarnas plats fors in i Monitor. N&r en operation ar klar
skall den signeras, vilket inte alltid gors, och foras vidare till nésta steg i processen. Ingen
lagringsplats for artikeln behdver i dagsldget rapporteras in. Foretagets bristande lagerstruktur
skapar problem for artiklars lagersaldo, artiklars placering i lagringsplatsen och bidrar till
generell forvirring. Foretaget tillverkar manga olika typer av artiklar, stora och sma, i allt fran
enstyckstillverkning till stora serier vilket stéller stora krav pa flexibilitet. Aven fixturer och
utrustning som anvands séllan tar upp mycket plats som skulle kunna anvéndas béttre.
Foretaget tillampar inte klassificering i nagon form utan alla artiklar delar utrymme saval i
produktion som i lagringsplats. Nagon form av uppdelning av artiklar, med tillhérande
uppdelning av lagringsplatser ar nédvandig. Ett exempel pa uppdelning av lagringsplatser ar

fasta- och flytande lagringsplatser.

5.1.2 Overproduktion

En annan stor orsak till platsbristen ar éverproduktion eller snarare oreglerad 6éverproduktion
som inte foljs upp. Lopande utvardering om 6verproduktionen ar lénsam och en
overenskommelse nar dverproducerade artiklar skall skrotas ut ar nédvandig. Foretaget har en
installning till dverproduktion som innebar att foretaget tillverkar fler artiklar &n vad de far
order pa i forhoppning att fa fler order pa just den artikeln. Argumenten som anvands for att
rattfardiga denna Gverproduktion &r: foretaget anser sig tjana pa att, om en order kommer,
slippa stilla om maskinen igen. Mekpart anser att en tillverkad artikel som ligger pa lager inte
kostar speciellt mycket. Om en order kommer varderar foretaget att kunna leverera med kort
leveranstid, valdigt hégt. Overproduktionen behdver inte leda till fardigstéllda artiklar. D&
artiklar ska genomga operationer i bade Skarande bearbetning och PIat och svets uppstar ett
scenario dar halvfabrikat samlas. Anledningen till detta &r att avdelningen for den skarande
bearbetningen 6verproducerar men plat och svets i sin tur producerar endast de artiklar som
skall skickas till kund. Orsaken till att avdelningarna agerar olika ar att stalltiden i den
skarande bearbetningen har en storre inverkan pa slutpriset till kund an stalltiden i plat och
svets. Resultatet blir halvfabrikat som blir liggande och tar upp plats i
mellanlagringsplatserna. Detta &r ett resultat av bristande rutiner kring foretagets
Overproduktion. Problemet hade inte existerat i samma utstrackning om det funnits

6vergripande rutiner for samtliga avdelningar hur de ska hantera dverproducerade artiklar.

30



Med vissa kunder har Mekpart avtalat att ligga med ett visst antal artiklar pa lager och denna
éverproduktion med efterféljande lagring kommer féretaget inte ifran.

5.1.3 Lang ledtid

En orsak till platsbristen ar den langa ledtiden som uppstar nar order borjar tillverkas langt
innan den ska levereras alternativt startas i ratt tid men blir liggande pa grund av materialbrist
eller oklarheter i tillverkningen. Vid kontroll i mellanlagringsplatserna observerades manga
order som enligt tillverkningsorder skulle levereras valdigt langt fram i tiden men som anda
lag som halvfabrikat. Har ar det lampligt att prata om ledtidssyndromet (Plossl, 1988), det
finns ingen ambition i detta examensarbete att styra produktionen pa detta satt men det bor
anda namnas att manga tillverkningsorder ute i produktionen paverkar ledtiden negativt och
ger i sin tur mer artiklar som skall lagras. Har utnyttjas inte affarssystemet fullt ut da manuell

produktionsplanering tillampas.

5.1.4 Fardiga artiklar fastnar i lagret

En orsak till att lagringsplatserna &r fulla &r att vissa artiklar fastnar ute i verkstaden. Det finns
flertalet pallar pa olika lagringsplatser som har blivit staende i mer an ett ar, enligt enkaten
och produktionschefen. Det ar inte bara artiklar som véantar pa att bearbetas utan dven fardiga
artiklar som skall ut till kund och fixturer som blir liggandes linge. Overproduktionen bidrar
till detta da Mekpart ibland producerar chansartat och nar kunderna inte kommer med fler

order blir dessa artiklar liggande.

5.1.5 Bristande rutiner

Nagot som genomsyrar de delar av foretaget som observerats ar bristande rutiner eller
avsaknad av rutiner. Fran forsta forfragan fran kund till leveransen ut till kund saknas
standardiserade arbetssatt. Enkatundersokningen talar sitt tydliga sprak nar det galler
mellanlagringsplatserna: ingen hanvisar till nagon befintlig rutin eller arbetsheskrivning, se
bilaga 2 och 3 fraga 1. Vissa dvergripande moment som operatorer skall utféra ar muntligt
Overenskommelser t.ex. signera tillverkningsorder ndr operationen &r utférd och
klarrapportera operationen i Monitor. Till och med sa sma moment som att signera
tillverkningsorder slarvas det med. En rutin som existerar (men inte &r dokumenterad) ar
stadrutin for mellanlagringsplats plat och svets. Denna rutin skall utféras av utsedd operator
varannan vecka, men efter samtal med den operatren konstateras att den utférdes hdogst

sporadiskt och efter produktionsledarens beslut. Nar observation stadrutinen gjordes hade den
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inte utforts pa tre manader. Rutinen i sig ar bristfallig da ingen dokumentation finns och ingen
form av kontroll utfors nér rutinen ar utford. Vid kontroll efter att rutinen utforts

konstaterades att tomma pallar fortfarande upptog plats pa lagringsplatsen och att alla detaljer
som inte hade tillh6rande tillverkningsorder inte hade atgardats. Operatoren kunde konstatera
att han hittade artiklar som tillhor kategorin aterkommande artiklar och att foretaget under den
tiden artiklarna legat pa hyllan tillverkat samma artikel igen. Ett typiskt exempel pa en artikel

som glomts bort och bara tagit plats.

5.2 Forbattring
Mekpart behdver forbéattra sin verksamhet vid och arbetsséttet kring sina lagringsplatser,
vilket dven var syftet med detta examensarbete. Nedan resoneras och argumenteras for

forbattringar som ar relevanta for Mekpart. Konkreta forslag presenteras i kapitel 6.

5.2.1 Rutiner

Avsaknad och brist pa rutiner 16per som en rod trad genom foretaget och att inféra nya och
forbattra befintliga rutiner hade gjort stor skillnad hos Mekpart. Omraden dar Mekpart
behdver forbattra alternativt infora rutiner ar:
e Offerering. Standardiserade dokument underl&ttar beredning.
e Beredning. Standardiserad dokumentation.
e Produktionsplanering. Rutiner for nar artiklar skall slappas ut i verkstaden och pa sa
sétt kapa ledtid.
e Lagringsplatser. En tydlig arbetsbeskrivning samt rutiner for hur, och hur lange,
artiklar ska lagras.
e Overproduktion. Rutiner som reglerar éverproduktionen och bestimmer hur lange det
ar rimligt att vanta in ytterligare order.
e Uppfdljning. Daglig styrning av rutiner och arbetssatt kring berérda omraden for att

uppréatthalla satta rutiner.

Standardiserad dokumentation av offerter, beredningsunderlag samt tillverkningsorder skulle
underléatta for ledningsgruppen vid franvaro av personen som éager ordern. | dagslaget sa gor
alla olika och det kan vara svart att hitta ratt dokument vid nagon annans arbetsplats vilket
skapar en mangd olika problem med t.ex. offerering, fakturering samt status pa order. Vid
lagringsplatserna rader allméan oordning och har utférs mycket onddigt arbete. En stor

forbattring skulle kunna astadkommas genom inférandet av en utforlig arbetsbeskrivning samt
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ordentliga rutiner. Rutiner som foretaget sedan behover jobba aktivt med genom kontinuerlig
styrning for att uppratthalla. Nya rutiner och arbetssétt kan ofta stéta pa motstand ute i

verksamheten. Darfor ar det viktigt att dessa infors gradvis och i samférstand med personalen.

5.2.2 Klassificering av artiklar

Da Mekpart har manga olika typer av artiklar och har ibland svart att hantera dessa, darfor
skulle en uppdelning vara att foredra. Detta for att underlatta bland annat for
produktionsplaneringen och arbetet kring lagringsplatserna. En klassificering kan goras pa
flera olika satt men den vanligaste variabeln som anvénds ar volymvérde. En annan variabel
som anvands ar antal lagerrorelser pa en viss tidsenhet. Nar en klassificering ar utford och
artiklarna ar indelade sa kan rutiner och en arbetsplanering goras for varje klass. Detta medfor
att det dagliga arbetet blir enklare eftersom manga beslut som nu tas for varje enskild kund
eller produkt kan tas kollektivt for en viss grupp. Aven lagringsplatserna kan anpassas efter

klassindelningarna for att kunna optimera ytan och antal artiklar i lager.

5.2.3 Lagerstruktur

Som redan beskrivits saknas ordentlig lagerstruktur pa Mekpart. Just nu finns ingen méarkning
av varken platser, hyllor eller pallstall. Den markning som finns &r vilken avdelning
lagringsplatsen tillhor. Vissa pallar ar dock markta med namn pa den kund vars artikel ligger i
pallen. En ordentlig uppmarkning av de olika lagringsplatserna skulle gora stor skillnad.
Artiklars fysiska plats kan da foras in i foretagets affarssystem vilket bidrar till battre koll pa
vilka artiklar som finns i lagret och var de ligger nagonstans. Att artiklarnas plats ar angivna i
affarssystemet ger i sin tur att onddig éverproduktion och den tid personalen lagger pa att leta
efter artiklar kan minskas. Om en klassificering av Mekparts kunder alternativt artiklar gors sa
kan resultatet anvandas aven vid utformning av lagerstruktur. Samma klassificering kan
anvéandas som underlag for uppdelning av Mekparts lagringsplatser. T.ex. kan inforandet av
fasta- och flytande lagringsplatser goras for att pa sa satt fa en battre bild av vad som finns i

lagret.

5.2.4 Layout

| dagslaget &r Mekparts lagringsplatser utspridda i alla delar av foretagets lokaler. Mekparts
utspridda lagringsplatser leder till onddiga transporter inom foretagets lokaler vilket kan ses
som rent sloseri enligt Toyotas sju sloserier, se kapitel 4.1.3. Da det inte hamtas eller Iamnas

artiklar vid lagringsplatserna sa ofta ar det inte nddvandigt med nagra stora forandringar inom
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detta omrade just nu. Foretaget behover lagga ner mer tid pa andra omraden &n omplacering
av lagringsplatser. Det &r battre att nuvarande layout tillsammans med forbattringsforslagen i
kapitel 6 fungerar innan ytterligare &ndringar gors. Detta for att férhindra att mer oordning

uppstar i samband med en omplacering och minska sannolikheten for motstand fran personal.

5.2.5 Allmadnna rekommendationer

Vissa omraden av foretaget som inte behandlas i det har examensarbetet kopplas samman med
de omraden som faktiskt ska analyseras och forbattras. Detta gor att vissa saker maste tas upp
anda t.ex. produktionsplanering som indirekt paverkar lagret. Mekpart rekommenderas att ta
tillvara pa Monitors potential. Lagerplacering och produktionsplanering ar tva omraden dar
Monitor delvis kan avhjalpa de problem som observerats. For att underlatta vardagen for
ledningsgruppen bor Mekpart dvervaga att infora nagon form av logistikfunktion. Framst for
att avlasta den dagliga packningen men dven for att ha ett 6vergripande lageransvar.
Logistikfunktionen skulle ocksa kunna driva sma forbattringsprojekt inom lager och logistik.
Pa lang sikt, da foretagets mal ar att 6ka omsattningen, rekommenderas foretaget att se Gver
sin foretagsstruktur. FOr att underlatta enhetligt ordermottagande och avlasta ledningsgruppen
bor Mekpart 6vervaga att infora ndgon form av saljfunktion. Séljfunktionen kan ta hand om

kunder som inte kraver en djupare kundrelation, som dagens struktur erbjuder.
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6 FORBATTRINGSFORSLAG

Har presenteras konkreta forbattringsforslag som Mekpart bor inféra. Kapitlet borjar med
évergripande forbattringsforslag. Sedan mer detaljerade atgarder for varje lagringsplats.

Kapitlet avslutas med allmanna rekommendationer som Mekpart bor 6vervéga att ta till sig.

6.1 Inférande och uppratthallande av rutiner

Inforandet av val forankrade rutiner &r en forutsattning for att Mekpart ska komma till ratta
med problemen som existerar pa foretaget. Problem som é&r direkt kopplade till
lagringsplatserna och som kan l6sas helt eller delvis av rutiner ar oordning, éverproduktion
och artiklar som blir liggande under en langre tid. Malbilden géllande rutiner for Mekpart
efter inférandet ar att de rutiner som inforts &r val dokumenterade och efterlevs av samtlig

personal.

6.1.1 Oordningen

Rutinerna syftar till ett problemfritt flode av artiklar. Att alla i personalen vet exakt vad som
ska goras vid alla tillfallen i flodet.

Vid behandling av ny artikel hittar personalen artikeln pa den fysiska plats som &r angiven i
affarssystemet. Efter behandling sker transport till nésta steg av den person som utférde den
tidigare behandlingen och som aven ansvarar for att bade klarrapportera och inrapportera ny

lagringsplats i affarssystemet for artikeln. Rutinen géller for varje operation.

6.1.2 Overproduktionen

Overproduktionen kraver en enhetlig rutin for att undvika att artiklar samlas pa hog.
Klassificering av artiklar, som tas upp i kapitel 4.2, underlattar beslutsfattandet for
overproduktion. Klasstillhorigheten for en artikel ska alltsa dven hanvisa till en specifik rutin
for om och hur en artikel skall 6verproduceras. Det finns tva typer av 6verproduktion hos
Mekpart.

e Det laga priset per styck vid stor hemtagningskvantitet av ramaterial och
stallkostnaden leder till att detaljer gérna dverproduceras. Ex. 100 detaljer ska
tillverkas, 200 raamnen kops in pa grund av fordelaktigt inkopspris. Detta ger en
overproduktion pa 100 detaljer i hopp om ny order.

e Overproduktionen som sker nar nagra extra detaljer tillverkas for t.ex. provsvetsning

eller provbockning.
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Det viktiga, vad géller 6verproduktionen, &r att rutiner finns som talar om nar dverproduktion

ska ske och hur den foljs upp med ev. utskrotning eller forsaljning som foljd.

6.1.3 Artiklar som blir liggande

For att komma at artiklar som blivit liggande pa lagringsplatser 6ver en langre tid sa kravs
ordentlig rensning och rutin for att kontinuerligt stada lagringsplatserna. En stadrutin for varje
lagringsplats bor inforas och utforas frekvent till en bérjan, minst en gang i veckan. Det finns
en stadrutin pa avdelningen plat och svets, stadrutinen innehaller i dagslaget kontroll av
artiklar som blivit liggande, borttappade, pausade. Tyvarr efterfoljs inte rutinen som den ska
och utfors sporadiskt. Nar foretaget har fatt ordning pa 6vriga rutiner som bor inforas kan
frekvensen pa utférandet av stadrutinerna minska. Om alla andra rutiner fungerar ska inte
problemartiklar existera pa séttet som det gor nu. Mekpart rekommenderas en kraftsamling
inom detta omrade for att ta beslut angaende alla artiklar som bara tar plats dvs. har fastnat i
flodet.

6.1.4 Generellt om rutiner

Rutinerna bor utformas med personalens inflytande for att maximera férstaelse och
acceptansen vid inférandet. Det ar valdigt viktigt att rutinerna dokumenteras tydligt och
forvaras i anslutning till arbetsplatsen dar rutinerna ska anvandas. Ett satt att forvara rutiner ar

med hjalp av bladdringsbara panelsystem med inplastade sidor som féstes val synligt.

6.2 Daglig styrning och verksamhetsutveckling

For att involvera personalen i Mekparts forbattringsarbete foreslas tva typer av styrning, dessa
bér genomfdras med jamna mellanrum. Den dagliga som t.ex. foljer upp att rutiner foljs, att
ratt order tillverkas i ratt tid och ser till att verksamheten flyter pa. Verksamhetsutvecklingen,
som halls forslagsvis varannan vecka syftar t.ex. till att forankra forandringar och informera

om projekt.

6.2.1 Daglig styrning

Det namndes i foregaende kapitel att det ar viktigt med forstaelse fran samtlig personal vid
utformningen och genomférandet av rutiner hos Mekpart. Lika viktigt ar det att foretaget
jobbar aktivt med rutinerna samt féljer upp hur de fungerar och om det ar nadgot som maste
justeras. Darfor bor Mekparts dagliga verksamhet fa en tydligare styrning nar det galler
produktionsledningens direktiv till operatdrerna. | dagslaget samlas personalen enbart nar

nagot avviker rejalt fran det normala. Har &r det svart att hitta den ratta metoden som passar
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for just det har foretaget. En samling varje mandag for att snabbt ga igenom den kommande
veckan, sjukskrivningar, prioriterade order, om allt material finns hemma, om alla rutiner
skottes forra veckan osv. dr en enkel variant som ar ett bra forsta steg. Nagot som skulle
komplettera samlingar ar en sa kallad KPI (Key Performance Indicator). Dar kan
verksamheten visas utifran nulage, malbild och strategi for att na malbilden. Pa KPI:n kan
aven dagliga aktiviteter anslas, t.ex. vilka rutiner som skall utforas just for den aktuella dagen.
Till en borjan kanske det kommer behdvas att ledningen gat in och detaljstyr vissa saker efter
att rutinerna ar inforda och innan de har rotat sig ordentligt. Detta kan bli nddvandigt sa att
foretaget inte sakta faller tillbaka till gamla vanor och samtidigt visar det om inte rutiner foljs
ordentligt.

6.2.2 Verksamhetsutveckling

Verksamhetsutveckling bor Mekpart tar ett krafttag med. Foretaget har mycket att tjana pa att
involvera personalen i forbattringsarbetet. Dessa méten bor ha en fast tidsram pa t.ex. 30
minuter och hallas pa fasta tider, forslagsvis tva ganger i manaden. Motena halls lampligast
med varje avdelning for sig och leds av produktionsledaren. Vid behov bor dven
produktionschefen alternativt \VVD:n nérvara for att svara pa fragor och informera personalen.
Innehéllet pd motena bor fokuseras pd "Hur kan vi forbittra verksamheten pd var avdelning?”
och ”Vad hénder i och runt foretaget den narmaste framtiden?”. Avdelningsspecifika problem
tas upp, diskuteras och atgardas. Har erbjuds en bra plattform for att driva sma
forbattringsprojekt pa avdelningsniva med operatérer som ansvariga, t.ex. ”Hur ska fixturer

sparas och mérkas upp?”.

6.3 Klassificering av artiklar

Klassificering av Mekparts artiklar kan l6sa flera problem som t.ex. oreglerad éverproduktion
och oordning. En bra metod for att klassificera Mekparts artiklar & Runners-Repeaters-
Strangers (RRS), se kapitel 4.2.2. Metoden klassificerar utifran antal lagerrérelser for en viss
artikel, vilket i Mekparts fall oversétts till orderfrekvens. RRS dr ett bra alternativ for Mekpart
da den enbart behdver historik 6ver order vilket finns komplett i Mekparts affarssystem. RRS
ar en klassificeringsmetod som i forsta hand syftar till att placera artiklar optimalt i ett lager.
Till skillnad fran volymvardesklassificering (ABC, se kapitel 4.2.1.) som fokuserar pa att
minska kapitalbindningen. Definitionen for RRS har anpassats till Mekparts verksamhet
enligt foljande:
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e Runners - artiklar med téta leveranser alternativt enligt prognos. T.ex. VVolvopedaler
och artiklar till Imaje.
e Repeaters - aterkommande artiklar.

e Strangers - enstycks- och prototypartiklar.

Malbilden for Mekpart efter inférandet av RRS bor vara en verksamhet som for varje artikel
tar ett beslut om Klasstillhérighet. Klasstillhdrigheten ligger till grund for lagerplaceringen
och hur eventuell éverproduktion ska hanteras. Manga klassificeringsmetoder anvander
volymvarde som klassificerande variabel. Dessa forutsatter komplett statistik over artiklars
varde och antal, vilket Mekpart i dagslaget inte har fullstdndig information om. En naturlig
fortsattning pa Mekparts klassificering av artiklar ar att klassificera efter volymvarde, se
kapitel 4.2.1. Nar nddvéndig statistik finns tillganglig och foretaget har full kontroll 6ver
lagringsplatserna kan foretaget 6vervéga en vidareutveckling till en volymvardesklassificering

for att darigenom minska kapitalbindningen. Se figur 6.1 nedan.

RRS Optimerad AB C Minskad

lagringsplats kapitalbindning

Figur 6.1 Vidareutveckling till ABC-klassificering

6.4 Lagerstruktur

Dagens lagerstruktur pa Mekpart ar inte enhetlig. De flesta pallstall har markning, som namns
i kapitel 3.7. Rader och platser har ej egna benamningar. Nagra pallar ar méarkta med t.ex.

vilket rddmne som ligger i pallen eller vilken kund artiklarna i pallen tillhor.

6.4.1 Malbild

Mekpart bor ha ett enhetligt system for markning av samtliga lagringsplatser pa foretaget.
Med hjalp av markningen kan artiklars exakta fysiska plats latt foras in i foretagets
affarssystem. Markningen ska vara sadan att en anstalld pa foretaget snabbt ska kunna avgora
var artikeln lagras nagonstans. Pa sa satt kan en bedomning goras direkt om truck behovs for

att hamta eller Iamna material pa en specifik plats och viktig tid kan da sparas.
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6.4.2 Markning

Det Mekpart bor gora ar att tydligt mérka upp sina lagringsplatser. Markning av
lagringsplatserna &r vitalt for att fa bukt pa oordningen som nu existerar. Ett forslag ar att
Mekpart har tre nivaer i sina lagringsplatser. Nivaerna ar: pallstall, rad och plats t.ex. A-1-3.
Vilket syftar till pallstéll A, rad 1 och plats 3. | dagsléget ar varje avdelning digitalt markt
med en bokstav, den markningen kan foretaget behalla och integrera med méarkningen for
pallstéll, rad och plats. Markningen som infors borde avse pallstall och rad vid
lagringsplatserna i anslutning till porten for in- och utleverans, mellanlagringsplats Plat och
svets och mellanlagringsplats for manuell skarande bearbetning. Da kan operatéren som ska
hamta detaljer fran pallstallet avgora om truck behovs direkt pa tillverkningsordern eftersom
aktuell plats finns lagrad i affarssystemet. Pa sa sétt sparas den tid som operatdren annars
skulle lagga pa att forst leta reda pa artikeln och sedan ga och hamta en truck. Specifika
platser kan markas upp pa lagringsplatser dar manga mindre detaljer lagras samtidigt t.ex.
hyllan vid Plat och svets och hyllan for fardiga detaljer. Uppmaérkning av platser skulle da
underlatta att halla isar olika order pa ett bra sétt.

6.4.3 Uppdelning

Efter att Mekpart har utfort en klassificering av sina artiklar s bor resultatet av
klassificeringen anvandas till att utforma lagringsplatserna optimalt efter metoden RRS (se
kapitel 4.2.2). Det bor finnas fasta lagringsplatser for varje klass, men en stor yta borde
lamnas som flytande. Det ar vart att lamna en stor yta som flytande lagringsplats da Mekpart
ibland fér in order pa stora volymer som da inte skulle fa plats pa den yta som dess klass blivit
tilldelad. Pallar eller detaljer som inte far plats pa den avsedda platsen maste markas upp extra
noga sa att missforstand ar omojligt. Att samla artiklar av samma klass, och pa sa satt separera
artiklar av olika klass, ar viktigt for att kunna skapa ordning i lagringsplatserna. Det gor att
lagringsplatserna blir latta att Overskada och detaljer som har fastnat i flodet ar latta att
upptacka. Dessutom séa kan éverproduktionen snabbt kontrolleras bland fardiga artiklar genom
att gora en okularbesiktning: far allt plats eller inte? Genom att géra en uppdelning efter RRS
sa kan pa samma sétt gruppen Strangers kontrolleras genom att minska lagringsplatsen allt
eftersom. Pa det viset visualiseras om det tillverkas foér mycket detaljer av kategorin Strangers

och att en atgard kravs.

39



6.5 Lagringsplatser

Har beskrivs specifika atgarder som Mekpart bor gora med sina lagringsplatser, pallstall,

hyllor och anslutande ytor. Dessa atgarder prioriteras lagre an forslagen i kapitel 6.1-6.4 men

bidrar till en mer effektiv anvandning av Mekparts lagringsplatser.

6.5.1 Mellanlagringsplats fér Plat och svets

Avdelningen Plat och svets hanterar order och artiklar av mycket varierande storlek, allt fran

artiklar som ryms i hyllan till stora bord och ramar som inte ryms i pallstéllet. Darfor bor

pallstallet som visas i bild 6.1 behalla sin nuvarande utformning eftersom det i dagslaget inte

gar att anpassa pallstallet sa att det passar avdelningens samtliga artiklar. VVad galler pallstallet

i bild 6.2 s kan pallstéllet anpassas battre till pallarnas hojd. | detta pallstall forvaras oftast
pallar med en eller tva pallkragar. Ett forslag pa utformning av pallstéllet kan se ut enligt

foljande (nivaernas storlek ar pall med kragar plus utrymme for i- och urlyftning):

Niva 0 = golvet. Niva 4 = hogst upp.

Niva 0 - Plats for pallar med tre kragar.

Niva 1 - Plats for pallar med tva kragar.
Niva 2 - Plats for pallar med tva kragar.

Niva 3 - Plats for pallar med tva kragar.

Niva 4 - Fri hojd till taket.

Bild 6.1 Pallstall 1 PI&t och svets

Pa bild 6.2 ovan syns en maskin som star i vagen och pa bild 6.3 nedan ses maskiner som

Bild 6.2 Pallstall 2 PIat och svets

anvands valdigt sallan. Dessa maskiner borde flyttas in i Manuell skarande bearbetning da den
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avdelningen skall renoveras samt redan har plats for liknande utrustning. Renoveringen ger
utrymme for mer effektiv placering av maskiner. Vilket borde resultera i att plats frigors for

maskinerna som i dagslaget star i vagen i Plat och svets.

Bild 6.3 Sallanmaskiner vid Plat och svets

6.5.2 Mellanlagringsplats for Manuell skarande bearbetning

Denna avdelning anvander stor och tung utrustning i produktionen som i dagslaget tar upp
plats i bland annat mellanlagringsplatsen. Pallstallet i bild 6.4 nedan kan anpassas béttre och
bor ges en till niva enligt foljande (nivaernas storlek &r pall med kragar plus utrymme for i-
och urlyftning):
Niva 0 = golvet. Niva 3 = hogst upp.

e Niva 0 - Plats for pallar med tre kragar.

e Niva 1 (hyllplan) - hyllan bor forlangas till hela pallstéllets bredd.

e Niva 2 - Plats for pallar med en krage.

e Niva 3 - Fri hojd till taket.
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Bild 6.4 Pallstéll mellanlagringsplats Manuell skarande bearbetning

6.5.3 Lagringsplatser vid porten for in- och utleverans

Vid porten for in- och utleverans finns ett antal lagringsplatser, vissa delar pallstall. Har bor
samtliga pallstall anpassas battre till hojden pa pallarna som forvaras i dessa lagringsplatser.
Generellt galler att nivaernas storlek ar pall med kragar plus utrymme for i- och urlyftning

samt att niva 0 ar golvet.

6.5.3.1 Golvyta vid porten fér in- och utleverans

Vid porten for in- och utleverans finns det mojlighet att anvanda golvyta nér det krévs av t.ex.
stora order. Bredvid pallstallet for de fardigbearbetade detaljerna, se bild 6.5, bor en pallplats
markas upp pa golvet. Bredvid pallstallen for rédmnen finns en yta, se bild 6.7, som i
dagslaget tas upp av ett bord samt en slipmaskin. Slipmaskinen bér placeras om och bordet
flyttas sd att denna yta kan markas upp och reserveras for stora order. Aven bredvid pallstallet

for avgaende gods finns en yta som bor anvandas som pallplats, se bild 6.6.

Bild 6.5 Golvyta vid porten for in- och utleverans 1 Bild 6.6 Golvyta vid porten for in- och utleverans 2
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Bild 6.7 Golvyta vid porten for in- och utleverans 3

6.5.3.2 Fdrdigbearbetade detaljer
Denna lagringsplats bestar av ett pallstall med hyllplan. Lagringsplatsen behdver inte atgardas
i dagsléget.

6.5.3.3 Ankommande fran ytbehandling, ankommande gods och féirdigvarulager
Dessa lagringsplatser delar ett pallstall som bestar av tva sektioner. Just nu finns mycket luft i
detta pallstall och en béttre anpassning kan se ut enligt féljande:
Sektionl

e Niva0 - Plats for pallar med fyra kragar.

e Niva 1 - Hyllplan.

e Niva 2 - Plats for pallar med tva kragar.

e Niva 3 - Plats for pallar med tva kragar.

e Niva 4 - Plats for pallar med en krage.

e Niva5 - Fri hojd till taket.

Sektion 2
e Niva 0 - Plats for pallar med fyra kragar.
e Niva1 - Hyllplan.
e Niva 2 - Plats for pallar med tva kragar.
e Niva 3 - Plats for pallar med tva kragar.
e Niva 4 - Fri hojd till taket.
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6.5.3.4 Leverans till kund och avgdende till ytbehandling
Dessa lagringsplatser delar ett pallstall som har tva sektioner. Just nu finns mycket luft i detta
pallstéll. Féreslagen &ndring av sektionerna ser ut enligt foljande:

e Niva0 - Plats for pallar med fyra kragar.

e Niva 1 - Hyllplan.

e Niva 2 - Plats for pallar med tva kragar.

e Niva 3 - Fri hojd till taket.

6.5.3.5 Palistdll for radmnen
Lagringsplatsen bestar av tva pallstall. Dessa pallstall behéver endast sma justeringar utifran
pallarnas héjd enligt féljande:

e Niva 0 - Plats for pallar med tre kragar.

e Niva 1 - Plats for pallar med tva kragar.

e Niva 2 - Plats for pallar med tva kragar.

e Niva 3 - Plats for pallar med en krage.

e Niva 4 - Fri hojd till taket.

6.5.3.6 Mellanlagringsplats Datorstyrd skéirande bearbetning
Lagringsplatsen bestar av ett pallstéll. Detta pallstall behover endast sma justeringar utifran
pallarnas héjd enligt foljande:

e Niva 0 - Plats for pallar med tre kragar.

e Niva1- Hyllplan.

e Niva 2 - Plats for pallar med tva kragar.

e Niva 3 - Plats for pallar med tva kragar.

e Niva 4 - Plats for pallar med tva kragar.

e Niva5 - Fri hojd till taket.

6.5.4 Rum och hylla fér Autolabel

Under examensarbetets gang har beslut fattats om att flytta in dessa lagringsplatser till

Monteringsavdelningen darfor ges inga forslag pa atgarder.

6.6 Allmanna rekommendationer

Under examensarbetets gang har omraden som paverkar lagersituationen pa Mekpart, men

som inte ryms inom tisdramen for examensarbetet, uppdagats. Dessa omraden beskrivs nedan.
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6.6.1 Affarssystem, Monitor

Ett omrade med stor forbattringspotential & Mekparts affarssystem, Monitor. Med en muntlig
beskrivning av hur Monitor kan anvandas (Telefonintervju, Lemont), enkétsvar och
observationer hur Mekpart jobbar idag, rekommenderas Mekpart att anvénda sitt affarssystem
i storre utstrackning. Framforallt ska den plats en artikel ligger pa rapporteras in i Monitor.
Korrekt och konsekvent inrapportering av lagringsplats medfor att ndsta operator i kedjan vet
exakt var artikeln ligger. Pa sikt rekommenderas Mekpart att Monitors méjlighet att koppla
dokument till artiklar utnyttjas for offerter och ritningsunderlag. Pa sa vis blir
dokumenthanteringen enhetlig och dokumenten finns tillgangliga for alla som berors.
Monitor bor ocksa pa sikt ta 6ver en stor del av produktionsplaneringen. Sjalvklart kommer
dagliga omprioriteringar skdtas manuellt men med hjalp av Monitor minimeras risken att
order ”gléms bort”. FOr att Monitor ska kunna utnyttjas optimalt rekommenderas Mekpart att
vidareutbilda ledningsgruppen i programmet och att de sedan for kunskapen vidare till
operatérerna. | enkaten, ndmns av en operator, att Monitor bor utnyttjas battre sa viss vilja

finns dven pa operatorsniva se bilaga 3 kommentarer, svar 12.

6.6.2 Organisationsutveckling

Nagot som inte behandlas i detta examensarbete men som anda berdr lagringsplatserna och ar

saledes vart att ta upp ar foretagets organisation samt uppdelning av arbetsuppgifter.

6.6.2.1 Sélj

Tidigare i rapporten har det beskrivits att personalen i ledningsgruppen har egna kunder och
ager sina egna projekt. Det finns ingen central saljavdelning vilket leder till varierande
beredningar da ingen fast rutin finns. Foretaget har som mal att vaxa i omsattning fran 60 till
75 miljoner pa 5 ar och bor da dvervaga en omorganisation. Om foretaget fortsatter att vaxa
kravs att dagens personal avlastas ifran vissa arbetsuppgifter. Inforandet av en central
saljfunktion skulle inte bara avlasta ledningsgruppen fran vissa arbetsuppgifter utan dven
bidra till mer konsekventa beredningar. Mekpart ar i dagslaget en valdigt platt organisation
vilket ar ett medvetet val. Foretaget véarderar den nara kundkontakten som den nuvarande
organisationsformen majliggor valdigt hogt. Den nara kundkontakten ska behallas men att

saljfunktionen tar hand om kunder som inte behdver den néra relationen, t.ex. engangskunder.

6.6.2.2 Lager
| framtiden bor Mekpart 6vervéga att andra i organisationen for att avlasta ledningsgruppen
nar det galler packning av order och arbete pa lagret. Att inféra en lagerfunktion som ansvarar
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for packning av order, avsandning till ytbehandling och avsandning till kund osv. befriar
ledningsgruppen fran dessa arbetsuppgifter. Lagerfunktionen skulle ocksa kunna driva
kontinuerligt forbattringsarbete nér det galler Mekparts lagringsplatser i néra samarbete med
bade operatorer och produktionsledare.
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7 SLUTSATS

| det har kapitlet presenteras de slutsatser och reflektioner som framkommit under arbetets
gang. Aven en kort utvardering av arbetet ges har.

7.1 Slutsatser

Det viktigaste for Mekpart ar att infora och utveckla rutiner pa samtliga nivaer i foretaget. Pa
sa satt kan en stor forbattring ske med relativt sma medel. For att Mekpart ska kunna fortsétta
sitt forbattringsarbete behover foretaget en grund att sta pa nar det géller enhetligt arbetssatt
och rutiner. Férutom rutiner ar en ordnad lagerstruktur en forutséttning for att Mekpart ska
kunna minimera sloserier vid lagringsplatserna. Mekpart ska se rutiner och struktur som tva
grundpelare i det fortsatta forbattringsarbetet. FOr att lyckas med forbattringsarbetet dver tid
bor Mekpart ta till sig samtliga av forbattringsforslagen som gavs i foregaende kapitel samt se
over de allménna rekommendationerna som presenteras i kapitel 6. For storsta genomslag
kravs att forandringarna sker i samforstand med berord personal samt att Mekpart motiverar
att forandringen &r nodvandig. Lat beslutet ta tid, men implementeringen bor ske snabbt for
att sakerstalla att forandringen blir genomford fullt ut. Dock ska foretaget inte forandra for
forandrandets skull, Mekpart bor ta till sig forslag allt eftersom foretaget vaxer. Fokus bor

dock ligga pa rutinerna och lagerstrukturen i férsta hand.

7.2 Utvardering

Syftet med examensarbetet var bland annat att effektivisera foretagets lagringsplatser samt
arbetsséattet kring dessa. Examensarbetet resulterade i ett antal forbattringsforslag som anses
uppfylla syftet val. Syftet var ocksa att visualisera problemen vid lagringsplatserna och satta
kostnad pa problemen. Nar det galler att visualisera problemen, vilket gors i kapitel 5, sa
anses aven detta syfte val uppfyllt. Daremot uppstod problem nar en kostnad pa problemen
vid lagringsplatserna skulle raknas. Tanken var att dels rakna pa forlorade arbetstimmar pga
letande och dels bundet kapital vid lagringsplatserna. For att fa fram forlorade arbetstimmar
genomfordes en undersokning i form av en enkat. Utifran enkaten var det dock svart att gora
en rattvis uppskattning. For att kunna verifiera resultaten fran enkaten kravs omfattande
tidsstudier vilket inte ryms inom ramen for detta examensarbete. Nar det galler att rakna pa
det bundna kapitalet kréavs fullstdndig statistik Gver samtliga artiklar, vilket Mekpart inte har i
dagslaget. Efter foreslagna forbattringar finns forutsattningarna att rakna pa bundet kapital

och foretaget kan da ta arbetet vidare.
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7.2.1 Kritisk granskning

Arbetet ar baserat till stor del pa personliga asikter fran anstéllda pa Mekpart. All information
som samlats in genom intervjuer, enk&tundersokningen och spontana samtal har tolkats som
sanningsenliga och korrekta. Detta har tillsammans med observationer skapat den bild av

Mekpart som presenteras i denna rapport.

7.2.2 Intervjuutvardering

Under examensarbetets gang har flertalet intervjuer gjorts med personalen pa Mekpart.
Fragorna holls relativt enkla da malet var att skapa ett klimat som 6ppnade for diskussion. Da
vissa intervjuer blev langa borde intervjuerna ha spelats in i sin helhet sa att mojligheten att

citera exakt fanns.

7.2.3 Enkatutvardering

Anonym enkat och distribution av produktionsledarna var bra. Enké&ten skulle troligen tagits
in direkt till oss for att forsékra operatdrerna om att de kunde vara helt arliga utan att riskera
att gora sig ovan med produktionsledaren. Produktionsledaren vet vem som ldmnade in vilken

enkét da insamlingen skedde allt eftersom produktionspersonalen blev klara.

7.3 Uppfoljning av fragestallning
| borjan av detta examensarbete sattes ett par fragestallningar upp. Har foljs upp hur val

examensarbetet besvarar fragorna.

e Hur kan minsta mdjliga andring av nuvarande lagersituation astadkomma storsta

mojliga forbattring av arbetssatt och ordning pa lagret?

Enbart genom att andra pa rutiner och arbetssétt sa kan foretaget avsevart forbattra ordningen
vid lagringsplatserna. Vara forbattringsforslag kraver inga stora inkdp utan det som behéver

investeras i ar tid till utformning av rutiner och arbetssatt.
e Hur mycket arbetstid gar at till onodigt arbete pa grund av dagens lagerstruktur och
hur pavisas att férandring ar nédvandig?

Enkéten pavisar att det &r en betydande andel timmar som slésas bort, men for att gora en
kvalificerad beddmning krédvs mer omfattande studier vilket inte ryms inom ramen for detta

examensarbete.
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o Vilka rutiner behtver upprattas eller andras for att arbetet kring lagerplatserna ska

forbattras och uppratthallas?

Istallet for att rekommendera specifika rutiner valdes att fokusera pa omraden dar generell
forbattring behovs. Detta for att nodvandiga rutiner bor véxa fram i samforstand i foretaget
under en l&ngre tid. Risken om fardiga rutiner givits direkt till Mekpart, utan att delta i

implementeringen, &r att rutinerna hade blivit ratade eller missforstadda.
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BILAGOR
Bilaga 1 Enkat

Undersokning av arbetet kring lagerplatser pa Mekpart

Denna enkét ar en del av ett examensarbete vid Chalmers Tekniska Hogskola som syftar till
att forbattra och effektivisera lagerplatserna pa Mekpart. Vi skickar ut denna enkaét for att vi
vill ha en sa bra bild som majligt av hur ni arbetar pa er avdelning och vi vill fa in s& mycket
information vi bara kan. Vi hoppas att ni kan hjalpa oss med detta, sa ta fem minuter for er
sjalv och fyll i enkaten sa bra det gar. Enkaten ar givetvis anonym. Vad galler tider sa ar vi ute
efter en uppskattad tid, ni behover inte mata nagot, men var sa érlig som majligt. Med
mellanlagringsplats avses hylla/pallstall for inkommande jobb, vi behandlar inte

pallplatsen vid er arbetsstation.
OBS enkaten bestar av tva sidor.

Vilken avdelning jobbar du pa?

Hur ser rutinerna ut for lagerplatserna? Beskriv hur du jobbar.

Hur upplever du att er mellanlagringsplats fungerar?

Hur manga tillfallen pa en dag, i snitt, utfor du nagon form av arbete vid

mellanlagringsplatsen?

Vand



Hur mycket tid om dagen lagger du, i snitt, pa arbete vid mellanlagringsplatsen?

Hur mycket av tiden vid mellanlagringsplatsen upplever du gar at till att flytta pallar, leta

detaljer osv?

Vilka problem ser du med lagerplatsen som den ser ut nu?

Vilka forandringar skulle du vilja se?

Ovriga kommentarer och tillagg:

Tack for att ni vill vara med och hjalpa oss utfora detta examensarbete.

Med vanliga hélsningar
Alexander Wahlstrém

Johan Stenqvist



Bilaga 2 Utfall enkat Skdarande bearbetning

Varje siffra motsvarar ett anonymt enkéatsvar. Har redovisas utfallet av enkaten, fraga for

fraga. Besvarade enkater (totalt 23 st. operatorer): 8 av 18 enkater ifyllda, 5 operatorer sjuka

eller franvarande.

Fraga 1. Hur ser rutinerna ut for lagringsplatserna? Beskriv hur du jobbar.

1.
2.
3.

Internt bortfall.

Komma, s6ka material, hitta truck och lasta dem till min arbetsplats.

Nér detaljer kommer in som ér till mig stélls det ofta vid min maskin, eventuellt dar
det finns plats. Efter avslutat arbete sa staller jag pallen i den hyllan som den ska till.
Nar jag ar fardig med jobbet jag lamnar detta pa mellanlagringshylla eller lamplig
hylla eller skicka direkt!!

Rutiner?

Ingen aning. Internt bortfall.

Forsoker ha ordning. Men eftersom jag ar min avdelnings alltiallo sa kan det kéannas
stressigt ofta och man lagger saker dar det helt enkelt far plats. Onskar att fler fick
truckkort.

1. Faritning (Ibland &r materialet uppkapat) 2. Tillverka detaljerna 3. Ar detaljen
fardig sa laggs den i fardighyllan 4. Ska den svetsas sa laggs den i svetshyllan.

Fraga 2. Hur upplever du att er mellanlagringsplats fungerar?

1.
2.

N o a &

Fungerar inte bra alls.

Ganska bra.

Till en viss del fungerar den, tycker att den ar mest en avlastnigsyta, far ofta ga in i de
andra hallarna och hdmta jobbet.

Nanting mellan, det kan fungera béttre.

Bristfalligt. Material uppkapat kanske halften av gangerna.

Ingen aning. Internt bortfall.

Kan vara nagot rorig eftersom alla verkar dela pa ansvaret. Och alla tror att néste man
plockar undan/stadar efter en.

OK.

Fraga 3. Hur manga tillfallen pa en dag, i snitt, genomfor du nagon form av arbete vid

mellanlagringsplatsen?



1. 2 ganger i veckan.

2. 1-2 ganger per vecka.

3. Ca1-3 beroende pa hur ofta jag avslutar ett jobb ibland kan det ga en vecka utan att
jag utfor nagon form av arbete dar.

En gang! Beror pa hur manga ganger jag ar klar med jobbet!

Inget arbete vid mellanlagringsplatsen. Hamtar & lamnar.

0 Internt bortfall.

5 dagar i veckan.

L N o g B

1 gang/dag.

Fraga 4. Hur mycket tid om dagen lagger du, i snitt, pa arbete vid mellanlagringsplatsen?
1. 20-30i veckan.

5 min.

ca 10-20 min.

15-20 min, ibland langre.

Ingen tid.

0. Internt bortfall.

Minuter. Ibland timmar beror pa hur rorigt.

© N o g B~ N

1-2 timme.

Fraga 5. Hur mycket av tiden vid mellanlagringsplatsen upplever du gar at till att flytta pallar,
leta detaljer osv?

1. 90 %.

2. 10 min.

3. ca 15-20 min.

4. Mest av tid pa detta.

5. Lite tid.

6. 0. Internt bortfall.
7. Eftersom jag kor oftast trucken i CNC-avdelningen sa kan jag stada undan lyfta runt
och stéda oftast utan hjalp??

8. 0 min.

Fraga 6. Vilka problem ser du med lagringsplatsen som den ser ut nu?
1. Att det inte dr organiserat bra nog + massa skit som inte ens har i verkstad att gora.

Pallar med t.ex. ved, dack osv.



L N o g B

Pallar ar inte alltid mérkta.

For dalig omsattning pa pallarna/detaljerna, vissa saker kan ligga i flera dagar, darav

blir det ont om plats ratt snabbt. Systemet anvands inte lika mycket av alla. Trangt om

det ar mycket pallar.

Att alla inte foljer reglerna att Iamna pa ratt plats.

Dalig struktur. Material inte framtaget & kapat.

Internt bortfall.

Tror att teamwork skulle 16sa stora problem. Och att en person bar ansvaret.

Det ligger lite huller om buller pa platsen. Vet ej vilken ordning man ska ta jobben
eller att det &r ratt antal.

Fraga 7. Vilka forandringar skulle du vilja se?

1.
2.

O N o g B

Snygg och bra ordning. Ev. mer plats.

Behovs pallar vara markta sta i ordning pa ratt stalle.

Alla anvénder systemet, undviker att anvanda pallstallen som avlastningsytor till
fixturer och annat, ordning och reda, ser ofta ’groningar” som ligger och skrépar.
Mer utrymme och att alla gér som borde goras.

Dalig struktur. Material inte framtaget & kapat.

Internt bortfall.

Teamwork!!!

Ordning och reda. Tur och ordning sa man vet vad man ska ta.

Fraga 8. Ovriga kommentarer och tillagg:

1.

L N o g B~ WD

Tycker det ar bra av er att lata oss tycka och tdnka om systemet.

Dalig struktur. Material inte framtaget & kapat.

Teamwork!

Vi



Bilaga 3 Utfall enkat Plat och svets

Varje siffra motsvarar ett anonymt enkéatsvar. Har redovisas utfallet av enkaten, fraga for

fraga. Besvarade enkater (totalt 10 st. operatorer): 9 av 10 enkater fylldes i, 1 franvarande

eller sjuk.

Fraga 1. Hur ser rutinerna ut for lagringsplatserna? Beskriv hur du jobbar.

9.

10.
11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Nar jag far en order sa kollar jag efter jobbdelar pa "lagerplatsen”, finns inte det sa gor
jag delar sjélv.

Hé&mtar och l&mnar jobb.

Valdigt varierande. Jobbar bade med lastpallar och rullbord, mycket manuell hantering
av gods med lyft fran golv till arbetsbord.

Rutiner for lagerplatser ar daliga men det fungerar som oftast att jobben ligger dar om
man letar lite. Men den oordning som rader &r irriterande och onddig.

Nar ett jobb skall startas sa far man ritning, gar till mellanlagringsplatsen och hamtar
eventuella detaljer till jobbet. Sen nér jobbet &r klart 1aggs det i fardighyllan eller hylla
for ytbehandling.

Bade bra och daligt mest daligt. Hamtar nytt jobb, ut och letar efter det.

Ingen tar ansvar sa man staller pallar dar det finns plats.

Tillverkning vid arbetsbank. Hamtar material (plat i platstall, ror i rorstall). Klipper
plat, bockar plat, svetsar. Kapar ror, bockar ror. Lagger fardiga arbeten i fardighylla.

Far jobb darifran.

Fraga 2. Hur upplever du att er mellanlagringsplats fungerar?

9.

10.
11.

12.

13.
14.
15.
16.
17.

Stokigt.

Skapligt bra.

Sisadar, vi har stora gods som inte passar i och pa lastpallar, ibland ar det svart och
hitta yta och stélla gods.

For daliga krav och rutiner fran ledningen. Inga ambitioner att styra upp fran
ledningen. Oordning har blivit normalt.

Oftast ganska bra. Kan vara ibland som eventuella detaljer inte finns dér.

Sadar.

Mycket daligt. Pallar star felplacerade man far klattra éver for att komma fram.
Skala 1-10 (5).

Sadar.
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Fraga 3. Hur manga tillfallen pa en dag, i snitt, utfér du nagon form av arbete vid

mellanlagringsplatsen?

9.

10.
11.
12.

13.
14.
15.
16.
17.

Helt olika. 0-10 ggr/dag.

1 gang.

Vet ej, beroende pa arbetssituationen.

Allt som kommer fran bearbetning och vattenskarning ligger dar om platverkstaden
star som nasta operation pa arbetsordern vilket det inte alltid gér. Omojligt att saga ett
snitt.

2-3 ganger per dag. Kan variera.

1.

1-2.

1 gang.

1 gang i veckan.

Fraga 4. Hur mycket tid lagger du om dagen, i snitt, pa arbete vid mellanlagringsplatsen?

9.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Beror pa om jag hittar det jag ska ha.
5 min.

Vet gj. (Internt bortfall)

10 minuter.

20 minuter kanske.

1/2 tim.,

Vet gj. (Internt bortfall)

5 min.

Ingen.

Fraga 5. Hur mycket av tiden vid mellanlagringsplatsen upplever du gar at till att flytta pallar,

leta detaljer osv?

9.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

95 %

4 min.

Vet gj. (Internt bortfall)

Varierar men alldeles for mycket.
10-15 minuter ca.

For mycket.

15 min.

5 min.

VI



17.

3 tim i manaden.

Fraga 6. Vilka problem ser du med lagringsplatsen som den ser ut nu?

9.

10.
11.
12.

13.
14.
15.

16.
17.

For liten yta. For lite struktur.

Rorigt.

Vet gj. (Internt bortfall)

Alldeles for daligt flode vissa pallar har statt i flera ar. Helt fel tank fran ledningen hur
en mellanlagringsplats ska fungera. Om man finner ekonomi i att spara saker i flera ar
sa ska dom inte forvaras pa en mellanlagringsplats.

Star ofta alldeles for mycket saker dar som inte borde vara dar. Fixturer bland annat.
For trangt, rorigt.

Se fraga 2. (Mycket daligt. Pallar star felplacerade man far klattra 6ver for att komma
fram).

Inga problem.

Ont om plats.

Fraga 7. Vilka forandringar skulle du vilja se?

9.

10.
11.

12.

13.
14.
15.
16.
17.

Forbattring av svar i fraga 6.

Béttre ordning.

Mer pallstéll kanske hade funkat. Och att det funnits plats for fardiga jobb och stélla
undan.

Battre flode, battre flode och battre flode. Jag har varit pa Ringhalls karnkraftverk pa
studiebesok, dom klarade sig med 5 meter pallstall &nda servade dom hela Ringhalls
med reservdelar.

Bort med skit som inte skall vara dar.

Alla lagringsplatser pa ett stalle noga utmarkta.

Fler pallstall 1&ngs vaggarna.

Att golvyta vid lagringsplatsen blir fri fran lastpallar pa golv.

Mer hyllor.

Kommentarer

9.

10.
11.

Mera plats.



12. Vi har ett monitorsystem som vi bara utnyttjar en brakdel av pa grund av okunskap i
ledningen.

13. -

14. Slippa leta s& mycket efter det.

15. -

16. -

17. -



Bilaga 4 Intervju Skdarande bearbetning

Erik Larsson 2013-03-07
Nedanstaende svar dr inte direkta citat. Svaren antecknades av oss under intervjun och svaren

nedan ar var tolkning av respondentens asikter.

Beskriv lagersituationen pa din avdelning.

Inkommet material marks upp och placeras antingen i pallstall (inkommande material) eller
direkt till maskin. Operattren ansvarar for att artiklarna kommer till nésta
operation/lagerplats. Nar en artikel ar klar 1dggs den i hyllan ”Avslutade arbeten”, ledningen
har sedan ansvar att flytta artiklarna vidare till ratt lagerplats (avgaende
ytbehandling/avgaende kund).

Vilka problem ser du med dagens lagersituation?
Platsbrist.
Truckbrist — 1st. Palldragare finns, ledstaplare behdvs.

Viss personal slarvar med rutiner. Fardig order fastnar vid maskin.

Vilka rutiner gallande lager finns?
Overproduktion: Alla imnen kors, leder till bekymmer om artiklar skall ~’vandra” till annan
avdelning, fastnar t.ex. i plat och svets. Operatorer rapporterar endast att en operation &r klar,

ej lagerplats. Inga rutiner for utleverans, vad har vi och var ska grejerna?

Xl



Bilaga 5 Intervju Plat och svets

Lars-Goran Akesson 2013-03-07
Nedanstaende svar ar inte direkta citat. Svaren antecknades av oss under intervjun och svaren

nedan ar var tolkning av respondentens asikter.

Hur ser du generellt pa lagersituationen?
Fungerar bra sa lange rutinerna foljs, just nu lite rorigt. Rorigt pa 6ppna ytan pga stor order.

Mellanlagringsplatsen byggs pa Gver tid, rensas var (ca) 14 dag.

Vilka problem ser du med dagens lagersituation?
Platsbrist. Mer pallstall?

Vilka rutiner gallande lagret finns?
Operatdren star for transport till nista operation. Overproduktion sker men tas beslut om i
efterhand i samband med stdddag. Richard Ekstrém &r ansvarig for upprensning och vid

tveksamheter tar LG beslut.
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Bilaga 6 Layout 6ver Mekparts verkstadsgolv

Lokalens maétt ar:
ca 95x33 m.

Mellanlagringsplats
Datorstyrd skarande

bearbetning

Port for in- och utleverans

Mellanlagringsplats
Manuell skarande

bearbetning

Hylla for Autolabel

Rum for Autolabel bl.a.

Verkstadskontor

(Produktionsledare) —

Mellanlagringsplats
Plat och svets
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