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Abstract

Huskvarna Manufacturing is a manufacturing company within the Husqvarna Group. Huskvarna
Manufacturing (referred to as HM) produces construction products, chain saws and brush cutters. To
be able to manufacture these complex products, HM are using several suppliers in order to source
material for them. One company among these suppliers is Bufab. Huskvarna Manufacturing has
identified problems related to the business relationship with Bufab.

The study aims to find root causes to the problems at HM connected to articles from Bufab. The
purpose is also to find improvements in order to decrease waste. To make sure the study fulfils this,
three questions are to be answered.

1. Which root causes can be found to problems within the material- and information flow
between HM and Bufab?

Value stream mapping, a tool from lean production, has been used in order to identify problems.
These mappings have been conducted at both HM and Bufab. Interviews have been held with certain
personnel. A method called “5 whys” has been used to find root causes of the problems. The study
has found the following root causes;

- Inventory transactions
- Agreements and contracts
- Only requirements of goods within manufacturing are communicated to Bufab
- Computer systems are inflexible
- Lack of communication
- Manually handling
- The logistic flow of brush cutters are not treated as one.
2. How severe are root causes when compared?

Root caues, which have been found through”5 whys”, have been ranked according to how many
problems that occur from them. The four root causes that are contributing to highest numbers of
problems are inventory transactions, only requirements of goods within manufacturing are
communicated to Bufab, manually handling, and that the logistic flow of brush cutters are not treated
as one. Agreements and contracts are of such importance for the business relationship, and therefore
this root cause was also considered as important.

3. Which improvements are important for HM in order to reduce both the lack of material and
also waste connected to articles sourced by Bufab?

Improvements are made in order to reduce the chosen root causes. The improvements have both a
short-term and a long-term perspective, and are supposed to fit in with the concept of lean production.
The improvements are as follows;

- Continuous update of agreements and contracts, as well as standards to audit them.

- Change the way that the inventory transactions are made, so that accurate articles will be
included in product set-ups.

- Separate the need of articles included in manufacturing, from articles included in packaging
of manufactured products.



- Secure that the right articles have been picked from inventory, by scanning the barcode of
the article.

- Change working methods used in the brush cutter-flow, by giving the activity when
packaging brush cutters, control of the flow.

Other observations have been found during the study, and overall recommendations have been found
to reduce them. The recommendations are as follows;
- Bin system

- Bufab will source articles by using a separate rack of shelves at the HM facility.
- The pre-packing of kits to the brusch cutters can have a wider time-span in their planning.
- Communication

The final conclusion of the study is that value stream mapping is a preferable method to collect
know-how within the company, reach a deeper understanding of the internal business and also to
identify problems. The importance of effectiveness does not only comprehend the production
technologies, but also the information flow. This is why an effective communication strategy, as well
as a culture with the intention to solve problems, in a business situation characterized by complexity.

Keywords:

Logistics, lean production, supply chain management, material flow, information flow, value
stream mapping, supplier relationship.
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Sammanfattning

Huskvarna Manufacturing (bendmns vidare som HM) ér en av fabrikerna inom Husqvarna Group,
som producerar kapmaskiner, motor- och rojsagar. For att framstélla dessa komplexa produkter
anlitar HM olika leverantdrer att forse dem med artiklar till produktionen. Bufab dr en av dessa
leverantorer. I sin verksamhet har HM identifierat problem som 4r kopplade till Bufab.

Studien syftar till att ta reda pd de rotorsaker som hor till sldserier kopplade till Bufabs artiklar pa
HM. Syftet dr ocksa att ta fram forbattringsforslag som ska mojliggora reduceringen av dessa
sloserier. For att uppfylla syftet avser studien att svara pa tre frigestillningar.

1. Vilka rotorsaker till problem finns i informations- och materialflddet mellan samt internt
inom bade HM och Bufab?

Problem som yttrar sig i HMs verksambhet, har identifierats med hjilp av virdeflodesanalyser bade
hos HM och Bufab, samt med hjélp av intervjuer och verifiering med insatt personal hos HM och
Bufab. Metoden for att hitta rotorsakerna har valts till fem varfor. De rotorsaker som i studien hittats
ar;

- Avskrivningar

- Avtal

- Endast monteringsbehovet visas for Bufab

- Inflexibelt datasystem

- Kommunikationsbrist

- Manuell hantering

- Monteringen styr rdjflodet.

2. Hur allvarliga &r rotorsakerna till problemen i jamforelse med varandra?

Med hjilp av virdeflodesanalyserna, som tydligt visar antalet problem som rotorsakerna bidrar till,
har en rangordning av rotorsaker genomforts. Den framsta anledningen att g& vidare med en rotorsak
ar antalet problem som den leder till i HMs verksamhet. De fyra rotorsaker som bidrar till flest antal
problem vardera &r; avskrivningar, monteringen styr rojflodet, manuell hantering och endast
monteringsbehovet visas mot Bufab. Dock valdes dven avtalen som en viktig rotorsak att arbeta
vidare med da den anses fundamental. Valet av rotorsaker att arbeta vidare med konsulterades och
verifierades av insatt personal pd HM.

3. Vilka forbéttringsforslag dr lampliga att ta fram till HM {0r att reducera materialbrister och
sloserier kopplade till artiklar levererade frdn Bufab?

Lampliga forbattringsforslag for att kunna eliminera de fem utvalda rotorsakerna har tagits fram. De
ar delade i tva delar, ett kort- och ett 1angsiktigt forbattringsforslag per rotorsak. Dessa forslag ska
fungera ithop med lean produktion och avser att forbittra fldden av material- och information hos
HM och Bufab. Forbéttringsforslagen som genom studien tagits fram &r foljande;

- Kontinuerlig uppdatering av avtal samt uppf6ljning av dem genom standardisering.

- Andra avskrivningskoder och siikerstilla att ritt artiklar finns med i strukturerna for
produkter och bipackskit till rojsag.

- Separera monterings och packningsbehov, sd att réitt prognoser visas for Bufab.

- Plockning fran lagerplatser sékerstélls genom att streckkod ldses av med scanner.
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- Forédndra arbetssittet pa rojflodet genom att packningen blir den dragande punkten.

Vidare har 6vriga rekommendationer tagits fram med grund i dvriga observationer. Dessa &r

foljande;
- Bingesystem.

- Bufab forser HM med artiklar via hyllstéllage.

- Bipackskittning med framforhéllning

- Kommunikation

Studiens slutsatser ar att virdeflodesanalys &r en ldmplig metod att anvidnda for att sammanstilla
kunskap inom foretag, nd forstaelse for verksamheter samt identifiera problem. Den effektivitet som
kravs av foretag for att bibehélla sin plats pd marknaden, innefattar inte bara rent
produktionstekniska delar, utan dven informationsfloden. Darfor dr effektiv kommunikation och en
foretagskultur som foresprakar forbéttringsarbete mycket centralt i komplexa foretag.

Sokord:
Logistik, lean produktion, supply chain management, materialflode, informationsflode,
viardeflodesanalys, leverantorsrelation.
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1 Inledning
Detta kapitel avser ge en forklaring 6ver hur situationen pd Huskvarna Manufacturing ser ut i
dagsldget, samt beskriva de metoder som anvénts for studien.

1.1 Bakgrund

Det har ldnge varit och dr dven idag vanligt forekommande att foretag i vistvérlden ldgger delar av sin
produktion i linder med lagavidnad arbetskraft, ofta i Asien och Osteuropa. Dirmed har outsourcing
blivit ett sétt for verksamheter att moéta de konkurrens- och produktkrav som stills pd dem, genom att
reducera produktions- och l6nekostnader (Brénnstrom, et al., 2014).

Finanskrisen 2008 medforde stora problem for foretag. Produktiviteten minskade drastiskt i de flesta
lander vérlden over. Ett stort arbete for aterhdmtning har kravts och har gett olika resultat i delar av
vérlden. En jaimforelse mellan Asien och Europa visar att de Asiatiska ldnderna &terhdmtade sig
snabbare efter krisen. Sedan finanskrisen 2008 har ddremot europeiska landers produktivitet okat.
Genom den reindustrialisering som har skett, har det sedan 2008 inte varit sa hog produktivitet i EU-
landerna som det &r nu (Brannstrom, et al., 2014).

For att kunna vara konkurrenskraftiga och attraktiva maste foretag i EU, inte minst i Sverige, hélla
hog standard inom flera omrdden. Foretagen behdver arbeta for att precist kunna moéta kundkraven pé
kvalitet och leveransprecision. Dessa krav uppnds genom att foretag anvéinder sig av effektiva
processer dér sloserier dr reducerade. For att lyckas upprétthalla dessa sldserifria processer stir
foretagen infOr stora utmaningar. Det innebér att de ser sig om efter l1dsningar och modeller,
framforallt for att bli mer effektiva. Under 1900-talets senare decennier och in i 2000-talet har manga
visterldndska blickar vints mot det effektiva Japanska foretagandet, frimst inom bilindustrin. Fran
Toyota kommer en vida spridd modell som lovar effektiva och sloserifria floden, for alla typer av
producerande foretag. Detta arbets-, tanke-, och angreppssitt kallas for lean produktion (Liker J. K.,
2009).

Inom lean produktion &r syftet att skapa tydliga och effektiva informations- och materialfloden,
vanligen kallade lean:a fléden. Dessa floden skall ha sa f& storningar och bekymmer som mdjligt. Det
brukar talas om att eliminera sloserier for att na ett optimalt flode. Dessa sldserier dr vantan, rorelser,
transport, lager, omarbete, 6verarbete, 6verproduktion och outnyttjad kreativitet. Lean produktion
uppmanar till kartlaggning av foretagens aktiviteter for att upptécka sloserier. Detta gor att effektiva
material- och informationsfloden nas. Helhetsbilden av kedjan fran underleverantdrer till slutkund &r
ocksé viktig inom lean produktion (Liker J. K., 2009)

Det blir alltsa tydligt att relationen mellan aktorer pd marknaden har stor betydelse da inget foretag
stdr ensamt, utan det finns ett beroende mellan dem (Andersson, Narus, & Narayandas, 2009).
Forsorjningskedjan som helhet dr idag ndgonting verksamheter maste fokusera pa for att kunna vara
konkurrenskraftiga. Supply Chain Management 4r séledes en central styrningsmetod.

Huskvarna Group, som é&r ett av Sveriges dldsta féretag med verksambhet i drygt 40 lander och runt 14
000 anstillda (Husqvarna Group, 2015), har trots outsourcingtrender behallit mycket av sin
produktion i Sverige. I staden Huskvarna har foretaget funnits sedan ar 1689 dér det produceras
maskiner for utomhusbruk. Utvecklingen av Husqvarna Group fran lokalt bruk till internationellt
storforetag har tagit dem genom industrialiseringen och 1900-talets modernisering, till 2000-talets
manga utmaningar (Husqvarna Group, 2015).



P& fabriken 1 Huskvarna, som heter Huskvarna Manufacturing (dven kallat HM), finns ca 750
anstéllda, samt totalt 1600 anstillda pd olika nivaer och funktioner. Detta gor att Husqvarna Group dr
en betydande arbetsgivare for staden. Husqvarna Group har i flera avseenden en unik stillning p& den
svenska och internationella marknaden. Produktutbudet som tillverkas av Huskvarna Manufacturing
innefattar till exempel rdjsédgar, motorségar, akergrisklippare (riders) och kapmaskiner (Husqvarna
Group, 2015). En av anledningarna till att produktionen finns i Sverige anger HM vara att produkterna
ar komplexa och deras professionella anvéndare stéller krav pa hog kvalitet.

De utmaningar som kopplas till att méta kundernas behov och dérigenom vara konkurrenskraftiga ar
verklighet inom Husqvarna Group organisation. Har har Husqvarna Group valt att arbeta mycket med
lean produktion, foretaget har utvecklat sitt eget produktionssystem som kallas Husqvarna Operation
System, “HOS”. Detta yttrar sig bland annat i verktyg himtade frdn Lean Produktion s& som
standardiserat arbetssétt och minskade sloserier (Husqvarna Group, 2013). Inom HOS 4r den nionde
principen att ha vil fungerande relationer till leverantorer, som bygger pa dmsesidig respekt och stdd.
HM har dock uppmérksammat problem med en specifik underleverantdr och det dr denna relation
som studien behandlar. Denna underleverantor, Bufab, tillgodoser behovet av mindre artiklar med stor
variation, s& som skruvar, muttrar och fardigpackade pasar med verktyg till HM. Antal artiklar frdn
Bufab uppnér nigra hundra artikelnummer.

Pé de dagliga morgonmétena tas de problem upp som kommit fram frén alla nivaer och olika delar av
verksamheten. Underleverantdren Bufab blir d& ofta omndmnd som orsak till materialbrister. HM
upplever att det i flodet mellan dem och Bufab féorekommer bekymmer som for organisationen &r
svara att finna rotorsaker till. Bufabs artiklar anvinds bade i montering och packning av r6j-, sdg-, och
kapprodukter. Artiklarna maste vara tillgéngliga pa olika delar av det stora fabriksomradet d&
produktionen dr beldgen i olika byggnader. Brister i tillgéngligheten av artiklarna kan yttra sig i
produktionsstopp och svérighet att leverera produkterna frain HM. For att undvika sddana situationer
berittar personalen att det atgér resurser i form av extra arbetstid som laggs pé att sdkerstélla
tillgdngligheten av artiklarna. Resurserna lidggs pa akuta situationer och det ar enligt HM inte sédllan
som det krivs extra moten, extra kommunikation, orderkompletteringar samt omplaneringar av
produktions- och packplaner. Enligt leanprinciper tyder detta pa ett ineffektivt flode (Liker J. K.,
2009).

Det finns olika typer av risker med supply chain och inom logistik ror dessa orderhanteringar,
lagerhantering, packning och transport (Heckman, Comes, & Nickel, 2014). Dessa risker dr ofta
rotorsaken till att problem inom logistikomradet uppstér, till exempel brist av artiklar.

Exempel pé hur de problem som Heckman et al (2014) beror kan yttra sig pA HM ér att artiklar fran
Bufab inte finns tillgédngliga vid packningen. Ett centralt problem som manga inom HMs organisation
vittnar om, &r de tillbehorspasar med flera artiklar i, som bipackas tillsammans med produkterna pé
HM. Dessa pasar kan innehélla allt frdn skruvar till verktyg och skall f6lja med produkten till kunden.
Problem uppstar nir dessa pésar inte finns tillgéngliga. Ibland misslyckas darfor HM med att leverera
ut sina produkter pa grund av att Bufabs artiklar inte finns tillgéngliga. Otillgdngligheten kan dven
bero pé internt felplock pd HM eftersom tillbehorspasarna till utseendet 4r mycket lika. En av de
teamleaders som jobbar pd HMs logistikavdelning beréttar att han ldgger ungefér tva timmars
arbetstid varje dag pé att “jaga” fram l6sningar pa tillgdnglighetsproblem kopplade till Bufab. P4 ett ar
innebdr det att han tillbringar cirka 450 timmar med dessa problem, om 45 arbetsveckor anvénds.

Ytterligare ett problem som &r kopplat till Bufabs artiklar handlar om ett specifikt klingskydd som
levereras av dem. Klingskyddet dr en komponent till rojsdgarna som upptickts ha omfattande



kvalitetsproblem. Genom 6verenskommelser med Bufab har HM bestamt att Bufab ska anvénda sig
av Fameco som tillverkande underleverantdr av dessa klingskydd. Det ar alltsd Bufabs
underleverantdér Fameco som inte har lyckats upprétthalla den kvalitet som HM kréaver att produkterna
skall ha. P& grund av kvalitetsproblemen uppstir dérfor leveransstdrningar fran Bufab till HM,
eftersom klingskydd med kvalitetsbrister inte kan levereras. Att klingskydden inte levereras i de
kvantiteter som planerats frdn borjan gor att rojsdgarna méste lagras i vintan pd dem.
Materialplaneraren for Bufab uppskattar att cirka 15 personer inom HMs organisation arbetar med
detta problem vilket innebar dagliga diskussioner och extra méten. Eftersom det 4r HM sjdlva som
bestamt att Bufab ska anvédnda sig av Fameco som leverantdr av dessa klingskydd, blir det en svérlost
situation. Bdde Huskvarna Manufacturing och Bufab anser att det &r den andres ansvar att sékerstéilla
kvaliteten.

Det finns en osékerhet i Huskvarna Manufacturings logistiska system vad géller Bufab, som grundar
sig i att de olika avdelningarna langs med material- och informationsflodet inte dr fullstdndigt
integrerade med varandra. Ingen dger kunskapen om hela flodets utformning. Styrningen av artiklar
frén Bufab sker pd samma sitt for alla artiklar. Foretag brukar dock vilja att kategorisera sina artiklar
da de skiljer sig at géllande aspekter som tillexempel volymvérde, kritikalitet samt storlek.

Med en mer effektiv styrning av materialet hoppas Huskvarna Manufacturing att flodet mellan dem
och Bufab kan forbéttras. Dagens flode dr ineffektivt eftersom mycket resurser spenderas pé att 16sa
problem som &r kopplade till Bufab. Detta kan leda till att produkterna inte levereras ut till kund i rétt
tid och kvantitet. For att nd ett effektivare flode krivs arbete for att forstd hur artiklar och information
idag passerar genom Bufab och HM. Det dr ocksa viktigt att komma fram till hur det pa basta sétt kan
fungera i framtiden. Dérfor maste rotorsaker som ligger till grund for problemen lyftas fram for att
kunna 16sas.

1.2 Syfte

Syftet med studien dr ta reda pa de rotorsaker som hor till sloserier kopplade till Bufabs artiklar pa
Huskvarna Manufacturing. Syftet &r ocksa att ta fram dvergripande forbattringsforslag som kan
mojliggora reducering av dessa sloserier.

1.2.1 Omfattning

Studien avser det befintliga flodet p4 Huskvarna Manufacturings fabrik samt Bufabs anlédggning i
Virnamo, frén det att artiklarna levereras till Bufab fram till att produkterna kan levereras till kund
frdn Huskvarna Manufacturing. Artiklar frdn Bufab kategoriseras med avseende pd om de tillhor
kapmaskin, motorsag eller rojsag for att underlétta studien. Véardeflodesanalyser ska genomforas med
grund i dessa artikelgrupper pd Huskvarna Manufacturing och Bufab.

Bufabs leveranser till Rider inom Huskvarna Manufacturing samt Mielec Manufacturing ska anvéndas
som ett exempel till forbattringsforslagen. Dérfor genomfors intern benchmark pa dessa tva
anldggningar.

Forbéttringsforslagen avser att forbattra det interna flodet pd Huskvarna Manufacturing gillande
Bufabs artiklar, samt hur informationsutbytet mellan de tvé foretagen kan effektiviseras.

Forbattringsforslagen som tas fram &r av 6vergripande karaktdr, och syftar till att vara en
rekommendation for hur Huskvarna Manufacturing kan fortsitta arbetet efter att studien har
genomforts.



1.2.2 Fragestadllningar

For att uppna studiens syfte bryts det ner i foljande konkretiserade punkter.

Huskvarna Manufacturing upplever sldserier och okunskap kring material- och informationsflddet av
artiklarna frdn Bufab. Eftersom ingen dger hela kunskapen om flodet s &r det viktigt att ta reda pa;

1. Vilka rotorsaker till problem finns i informations- och materialflodet mellan samt internt inom bdde
Huskvarna Manufacturing och Bufab?

De rotorsaker till problem som uppstér i material- och informationsflédena har olika stor verkan pé
problembilden. Darfor dr det relevant att kunna argumentera for de viktigaste atgérderna som behover
genomforas. Det leder till frigestdllning nummer tvé;

2. Hur allvarliga dr rotorsakerna till problemen i jamforelse med varandra?

Det krdvs att Huskvarna Manufacturing genomfor vissa atgérder for att reducera de problem och
rotorsaker som identifieras. Det dr viktigt att dessa atgérder implementeras pa ett sddant sétt att
Huskvarna Manufacturing och Bufabs afférsrelation forbattras, samtidigt som flodet inom och mellan
dem effektiviseras. Ovanstdende leder till fragestillning nummer tre;

3. Vilka forbdttringsforslag dr ldmpliga att ta fram till Huskvarna Manufacturing for att reducera
materialbrister och sloserier kopplade till artiklar levererade av Bufab?



2 Metod

Nedan foljer en presentation av de teorier samt metoder som anvénts for att svara pa
frgestillningarna. Det argumenteras dven for varfor dessa metoder och teorier var relevanta att
anvinda i studien.

2.1 Datainsamlingsmetod

For att samla in data till teoriavsnittet har nyckelord anvénts for att ska igenom databaser med
lampliga artiklar. Till en borjan anvindes Chalmers Biblioteks databas Summon for att sedan gé
vidare till databaserna Emerald, Proquest och Scopus. Foljande sdkord anvidndes vid datainsamlingen:

- Materialstyrning, Materialflode, Materialhantering
- Flodeseffektivitet

- Leverantor, Leverantorsystem

- Channel Relationships

- Logistics supplier integration

- Supply Chain, Supply Chain Management

- A logistic perspective

- Materials Management, Sourcing Management

- Information Management

- Lean Production, Value Stream Mapping

De artiklar som anvénts vid datainsamlingen &r peer reviewed, vilket innebér att information som
himtats dr palitlig. Vidare har bocker lanats fran Chalmers Bibliotek for att forklara mer
grundldggande begrepp inom logistik och lean produktion.

De teorier som inkluderats i teoriavsnittet &r sammanstillda i en syntes, for att peka pa de teorier som
framst anvénds i analysen av datainsamlingsmaterialet.

Datainsamling pd de bada foretagen Huskvarna Manufacturing och Bufab har innefattat nedanstdende
metoder;

Intervjuer

- Enkéter

- Observationer

- Fotografering i syfte att forsta nuldget

- Verifieringsmoten for nuldgeskartor samt forbéttringsforslag. Detta for att sidkerstilla

palitligheten i data som samlats in.

2.2 Tillvagagangssatt
Nedan foljer en forklaring av tillvigagangssittet for studien. Metoder som anvints for att svara pa
frdgestillningarna forklaras var for sig.



1. Vilka rotorsaker till problem finns i informations- och materialflodet mellan samt inom Huskvarna
Manufacturing och Bufab?

Inledningsvis genomfordes en enkétundersokning for att skapa uppfattning om hur situationen
upplevs av personal pad Huskvarna Manufacturing. Fragorna i enkéten berorde hur relationen med
Bufab uppfattas, samt vilka problemomréden som associeras till leverantdoren. D4 Huskvarna Groups
operativa system, HOS, bygger pa lean produktion och eftersom personalen ar vl inférstddda med
dess principer, blev metoder inom lean produktion ldmpliga att anvénda.

En vedertagen metod inom lean produktion for att kartldgga floden ar virdeflodesanalys. Med hjélp
av metoden kan problem i material- och informationsfldden synliggéras (Rother & Shook, 2001). For
att svara pa frdga nummer ett passade virdeflodesanalys dirfor bra att anvénda. Véirdeflodesanalysen
frén lean produktion &r en dvergripande metod som i tillvigagéngssattet har modifierats for att passa
specifika floden pA HM och Bufab. Eftersom studien framforallt behandlar olika lagerpunkter for
artiklarna, blev modifiering nddvindig. Modifieringen innebar att det togs storre hdnsyn till
lagerplatser dn till produktionsprocesser, eftersom lagerplatserna var av storre intresse for studien.
Vidare innebar modifieringen att led- och viardeadderande tid inte omfattades i kartldggningen, samt
att kaizenstjirnor representerar de problem som identifierats.

Virdeflodesanalys har genomforts bade pd HMs fabriksomréde och Bufabs anldggning i Vdrnamo.
Eftersom dessa floden hénger ihop var det viktigt att koppla samman virdeflodesanalyserna for en
helhetsbild av hur flddet sag ut vid kartliggningen.

Virdeflodesanalysen pa Bufabs anldggning i Virnamo genomfordes inte pa ett lika djupt och
detaljerat sitt som pd HMs omréde, d& det fanns begrinsningar i antal besdk pa Bufabs anldggning.
HMs viérdeflodeskartor blev bdde fler till antalet och mer detaljerade géllande problem i form av
kaizenstjarnor och i utformningen av informations- och materialfldden. Anledningen till att Bufabs
flode &dndé kartlades var for att forbattringsforslagen som studien resulterar i méste fungera ihop med
Bufabs verksambhet.

Materialflodet pA HM kartlades genom att f6lja artiklar genom monterings- och packningsflddet.
Kartldggningen innebar 6ppna intervjuer, tidsmétningar, fotografering och filminspelning.
Informationsflddet kartlades genom intervjuer med berdrd och kunnig personal, som ofta kommer i
kontakt med Bufab och deras artiklar. Intervjuerna var av 6ppen karaktir for att undvika ledande
frdgor. Kartldggningen av informationsflddet inkluderade dven en undersdkning om de olika
datasystem som i dagsldget anvinds i HMs organisation.

Ett verifieringsmoéte holls pA HM tillsammans med personal inom internlogistik, montering, packning,
materialplanering, produktionsplanering och produktionsledning. Personalen arbetar pa olika nivaer i
verksamheten och innehar olika kunskap om hur flédet ser ut. De framtagna kartorna visades upp for
deltagarna som gav sina synpunkter och vissa justeringar gjordes. Tack vare verifieringsmoétet kunde
kartlaggningens trovardighet faststillas.

Stickprover har genomforts i syfte att jimfora lageromséttningshastighet och ticktider for tre artiklar
pa varje lagerplats p4 Huskvarna Manufacturing. Datan fran stickproverna har himtats frdn HMs
affarssystem JD Edwards och avser belysa skillnader mellan lagersaldo for de olika floden som
undersoktes. Orsaken till att affarssystemet anviandes for att ta reda pa det aktuella lagersaldot, var for
att det var for tidskrdvande att manuellt rdkna antal artiklar pd lagerplatserna. Artiklarna dr manga till
antalet och mycket sma, risken att rdkna fel i och med den ménskliga faktorn ansags vara for hog.
Lageromsittningshastighet ger en bild dver hur stora HMs lager &r i forhéllande till hur stor



forbrukningen &r. Téacktiden visar istdllet hur lange en viss artikel finns tillgidnglig pd lagret. Dessa
matt dr relevanta att undersoka da de visar hur effektiv materialstyrningen ér (Jonsson & Mattsson,
2012). Nedan presenteras de formler som anvints vid berdkningar for de olika lagerplatserna:

L attningshastighet = Delov per o7
ageromsatiningsnastignet = - s lager

aktuellt lager
arligt behov /52

Tacktid [veckor] =

Problem som identifierats via virdeflodesanalyserna analyserades med hjélp av metoden ”fem varfor”
som dr ett verktyg inom lean produktion. Fem varfor &r relevant for analysering av problem eftersom
det sdkerstiller att rotorsaker till problem verkligen hittas (Liker J. K., 2009). Metoden modifieras
enligt behov, och detta innebér att olika minga ”varfor” kan appliceras pa problemen.

Materialflodet pad Bufab kartlades vid ett tillfélle, 2015-04-02, pa anldggningen i Vdrnamo. Intervjuer
med forsdljningschef samt logistikchef genomfordes. Vid rundvandring pé anldggningen samlades
information, angéende materialets vég, in genom intervjuer samt datainsamling fran kunnig personal.
Data om informationsflédet samlades dven det in via intervjuer samt genomgang av det befintliga
affdrssystemet som anvénds i dagslédget.

Under arbetets gang har dvriga observationer gjorts som ligger utanfor kartlaggning av flodet och
framtagning av forbattringsforslag. Dessa observationer innebdr dvergripande problem som
identifierades inom HMs organisation. Ovriga rekommendationer till dessa observationer tas fram
under besvarandet av fraga tre.

2. Hur allvarliga dr rotorsakerna till problemen i jamforelse med varandra?

De rotorsaker som hittats genom vardeflodesanalysen rangordnades i relation till hur allvarliga deras
effekter ar for HM. For att mojliggora lamplig prioritering behdvde rotorsakerna kvantifieras med
avseende pd antal problem som de bidrog med. Som komplement till rangordningen behdvdes
ytterligare utredning angéende vilka rotorsaker som har mest negativ paverkan féor HMs organisation.
Denna utredning gjordes vid ytterligare ett verifieringsmdte med personal frain HM. De rotorsaker
som hittats beskrevs i detalj och tillsammans med personalen kunde de mest allvarliga rotorsakerna
identifieras. Detta ledde till att ett urval av rotorsakerna valdes att ta fram forbattringsforslag till.

3. Vilka forbdttringsforslag dr lampliga att ta fram till Huskvarna Manufacturing for att reducera
materialbrister och sloserier kopplade till Bufabs artiklar?

Det var av stor vikt att de forbattringsforslag som togs fram for att reducera rotorsakerna stod i linje
med HOS som grundar sig i principer fran lean produktion (Husqvarna Group, 2013). Darfor blev det
viktigt att i framtagningen av forbattringsforslagen anvéinda sig av verktyg inom lean produktion.

Inom vérdeflédesanalys finns det &tta punkter som enligt Liker (2009) anvénds for att ta fram det
framtida tillstdndet. En modifiering av viardeflodesanalysen har gjorts dven hir eftersom studien
endast syftar till att effektivisera lagerpunkter och inte tillverkningsprocesser. Endast tva av de atta
punkterna anvindes vid framtagning av forbéttringsforslagen:

- Var kan vi ha ett kontinuerligt produktionsflode? Ifrdgasétt forst var vi kan reducera sldseri,
d.v.s. vilka moment kan:

- Elimineras helt

- Kombineras



- Omplaceras (goras parallellt, i annan ordning, férmonteras mm)
- Forenklas/snabbas upp

- Vilka processforbéttringar blir nddvéndiga? (kdtider utan avbrott, omstillningstider,
leverantorer och utbildning)

De ovriga observationerna leder till att vriga rekommendationer kunde tas fram till HM. Genom att
anvinda kartldggningen av Bufab samt benchmark mot Rider HM och Mielec Manufacturing
skapades uppfattning om vilka ytterligare moéjligheter som fanns till forbattringar. Anledningen till att
benchmark anvindes &r att det dr ett bra sitt att f& en vidare och bredare insikt i hur arbetet med Bufab
kan fungera (Ax, Johansson, & Kullvén, 2009).

Nir forbattringsforslag och 6vriga rekommendationer var framtagna holls ett tredje verifieringsmote
tillsammans med insatt personal p4 HM. Syftet med verifieringsmotet var att sdkerstdlla mojligheterna
att implementera forbéattringsforslagen i den befintliga verksamheten.



2.2.1 Sammanfattning av metoden

Tabellen nedan sammanstéiller hur metodens viktigaste delar.

Metod Syfte
Enkét Skapa grundldggande forstaelse.
Virdeflodesanalys For att kartlagga nuvarande flodet samt att
. hitta problemomraden.
- Intervjuer
- Observationer
- Verifiering

Berdkning av lageromséttningshastighet
och tacktider

Benchmark

Fem varfor

Rangordning av rotorsaker

Forbattringsforslag

For att kunna analysera vilka skillnader
som finns mellan olika lagerpunkter.

For att hitta inspiration angdende
arbetssétt fran andra delar av foretaget.

Hitta rotorsaker till problemomraden.

Ta reda pa de rotorsaker som har storst
negativ paverkan

For att mojliggora reducering av sloserier

e e f smios och eliminering av rotorsaker till problem.

- Verifiering

Tabell 1 Sammanfattning av metoden.

2.3 Trovardighet

Virdeflodeskartorna &r enligt metoden utférda genom att folja artiklarnas vig genom HMs
verksamhet. Detta gjordes mer &n en gang for att f4 en grundlig forstdelse for de olika avvikelser som
kan forekomma. Vid kartliggningen av materialflodet har intervjuer utférts med berdrd personal,
dessa intervjuer har varit 6ppna for att undvika ledande fragor. Nér det var oklarheter kring
materialflodet har fragor stéllts pa olika sétt for att kartliggningen ska bli korrekt.

Detsamma géller informationsflodet. For att kartldgga det har flertalet intervjuer gjorts med personal
frén olika delar av flodet. Dessa intervjuer har bestatt av att produktionsplanerare, materialplanerare
och produktionsledare har visat sitt arbetssatt samtidigt som fragor har stéllts till dem. Det har
inneburit en korrekt kartldggning av de system som anvinds och en trovérdighet d4 informationen
kommer frén olika hall.

Halvvigs in i arbetet holls en work-shop med all berdrd personal som varit inblandade i projektet. D
presenterades de befintliga virdeflodeskartorna som tillverkats. Dessa justerades med hjélp av
personalens samlade kunskap. De vérdeflodeskartor som visas i studien ar palitliga eftersom de
grundar sig pé flertalet observationer av materialflodet, flertalet 6ppna intervjuer samt
verifieringsmdten.



3 Teori

I detta kapitel presenteras relevanta teorier inom logistikomradet. I slutet av kapitlet sammanfattas de
viktigaste punkterna ur varje teori, som kommer leda fram till en syntes.

3.1 Supply Chain Management

I de allra flesta fall stravar foretag efter att nd I16nsamhet vilket medfor att de 14ngsiktigt kan vara
verksamma. Genom den enkla regeln att minska kostnader och arbetande kapital samtidigt som
intdkterna 6kas kan foretag né lonsamhet (Ax, Johansson, & Kullvén, 2009). Verksamheter anvinder
sig av flera metoder for att vara I6nsamma, Supply Chain Management, bendimns hédanefter som
SCM, ér en av dessa (Council of Supply Chain Management, 2015).

Sweeney et al. (2015) beskriver att det har varit svart att enas hur SCM ska definieras. Trots att SCM
varit aktuellt sedan 1980-talet har det varit problematiskt for praktiker och utférare att helt forstd
konceptet. Det finns ett glapp mellan teori och praktik géllande SCM (Storey, Emberson, Godsell, &
Harrison, 2006). Forskningen har sett att ju storre integration det finns mellan leverantdr och kund,
desto hogre prestationsforbattringsgrad kan uppnds. Darfor blir det av stor vikt att Supply Chain
forstis av dem som ska arbeta i den (Sweeney, Grant, & Mangan, 2015). Sweeney et al (2015)
papekar ocksa att det dr viktigt att den definition som anvénds é&r tillriackligt bred for att tdcka allt det
som SCM innebér. Organisationen Council of Supply Chain Management Professionals har valt att
definiera SCM enligt:

“Supply chain management encompasses the planning and management of all activities involved in
sourcing and procurement, conversion, and all logistics management activities. Importantly, it also
includes coordination and collaboration with channel partners, which can be suppliers, intermediaries,
third party service providers, and customers. In essence, supply chain management integrates supply
and demand management within and across companies.” (Council of Supply Chain Management,
2015)

Council of Supply Chain Management Professionals hade tidigare namnet Council of Logistic
Management. I sin definition poédngterar de att grinserna for arbetet med SCM inte ska dras vid
foretagets egna viggar, utan dven inkluderar leverantorer och kunder. Det har varit ett paradigmskifte
vari foretag inte langre konkurrerar som isolerade enheter utan istillet konkurrerar de som supply
chains (Lambert & Cooper, 2000). Enligt Mentzer et al (2001) definieras SCM sa som:

”Supply Chain is a set of three or more entities (organizations or individuals) directly involved in the
upstream and downstream flows of products, services, finances, and/or information from a source to a
customer.” (Mentzer, et al., 2001).

3.1.1 Risker inom Supply Chain Management

Supply Chain Management avser styra material-, information- och det monetéra flodet, vilket pa
manga sétt dr komplext och utmanande. Tanaco et al (2015) listar risker som finns inom SCM.
Undersokningen faststdller att supply chains dr skora i och med globaliseringen. Ett urval av riskerna
ar listade nedan:

10



Vanliga problem och risker inom Supply Chain Management

e Transportfel

¢Ekonomisk instabilitet

¢Lag produktivitet

e« Systematiska forseningar i produktion

eInterna brister i material- och informationsfléden
eExterna brister i material- och informationsfléden
eInterna brister gillande integration mellan avdelningar
eExterna brister gédllande verksamheter

Brister i kunskap och skicklighet att styra supply chain
«Lagt engagemang fran ledningen

«Bristfélliga informationssystem

Figur 1 Vanliga problem och risker inom supply chain management (Tanaco, Jurburg, & Escuder, 2015).

3.1.2 Integrering av leverantorer

Bennett och Klug (2012) beskriver pa vilket sétt som bilindustrin de senaste decennierna har
integrerat leverantorer med monteringsfabriker. Anledningen till att det &r bilindustrin som undersokts
ar for att den lénge varit ett flaggskepp inom leverantorspartnerskap och samarbete (Bennett & Klug,
2012). Forfattarna presenterar sex relevanta villkor géllande materialférsorjning och integration med
leverantorer. Dessa villkor &r generella och anpassningsbara till &ven andra typer av tillverkande
verksamheter &n bilindustrin.

Olika former av narbelagen logistisk leverantoérsintegration

eGeografisk narhet

e Leveransinnehall, volym och sekvens
eGemensmamma investeringar

«Specifikation av tillgdngar
eInformationsdelning och IT-systemsintegration
eTransportsystem

Figur 2 Lista 6ver olika former av narbelégen logistisk leverantérsintegration (Bennett & Klug, 2012).

Geografisk narhet

Den frimsta forutsédttningen for att kunna integrera och borja samarbeta med leverantdrer anser
Bennett och Klug (2012) vara att leverantéren och kunden &r néirliggande ur ett geografiskt perspektiv.
Dé ar det ekonomiskt forsvarbart att frekvent leverera for att hélla nere kundens lager. Enligt
forfattarna 6kar ansvarskédnslan hos leverantéren om kunden ligger i ndrheten pa grund av den korta
ledtiden.
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3.1.4 Logistiksystem

Ett logistiksystem kan delas in i olika funktionella delar s som materialforsérjning, produktion,
transport, lagring och distribution (Bjorklund, 2012). Information och material utbyts mellan delarna,
samt mellan logistiksystemet och dess omgivning (Jonsson & Mattsson, 2012).

Distribution

Materialflode

Produktion
Transport

Lagring

Figur 3 Beskrivning av ett logistiksystem.

Enligt CSCMP (2015) bestér logistic management bland annat av f6ljande aktiviteter;
materialplanering, det logistiska nitverkets layout, utbud- och efterfrageplanering, inkdp,
produktionsplanering, forpackning och montering. Likasd involveras logistiska aktiviteter med andra
funktioner s som marknadsforing, tillverkning och informationsteknologi. Logistic management &r
enligt CSCMP (2015) involverat i alla “nivaer” av planering och genomforande, det vill sdga bade
strategiskt, operativt och taktiskt.

Bjorklund foresprékar att det dr centralt att anamma ett systemsynsitt géllande logistik. Det innebéar
att helheten ska ses som storre dn de enskilda delarna. Det innebér att resultatet beror pa hela
systemets prestationer (Bjorklund, 2012). Systemeffektivitet innebar alltsa att kombinationer av delar
inom ett logistiksystem ger hogre total effektivitet &n vad som dr mojligt om delsystemen arbetar var
for sig (Jonsson & Mattsson, 2012). Eftersom logistiksystemet &r en integrerande funktion dir
koordinering och optimering av alla logistiska aktiviteter ska ske, bor det ocksa ses som en
forsorjningskedja bestdende av flera foretag, alltsé en supply chain. For att f& en fungerande och
effektiv total forsorjningskedja bor foretag fokusera pé integration av samtliga aktorer och
verksamheter i kedjan (Lambert & Cooper, 2000).
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3.1.6 Floden

Supply Chain Management avser styra floden av material, information och monetira medel fran att
ramaterial bearbetas tills dess att kunden har en fardig produkt (Council of Supply Chain Management,
2015).

Informationsflode

Materialflode

Leverantor

Monetirt flode

Figur 4 Floden inom Sypply Chain (Jonsson & Mattsson, 2012)

3.1.6.1 Informationsflode

Informationsutbyte dr en nyckelaktivitet for att mdjliggdra optimering av hela foradlingskedjans
prestationer. Ett fungerande informationsflode kan leda till 6kad kvalitet, minskade kostnader,
forkortade ledtider och béttre kundservice (Titus & Brochner, 2005). For att foretag ska ha en
mojlighet att balansera sina tillgdngar och anvidndning av tillgdngliga resurser, krdvs information om

kundernas behov, tillgédnglig kapacitet, beldggning och material i det egna foretaget, samt
leverantorens forméga att leverera (Jonsson & Mattsson, 2012).

Typer av information

Singh (1996) diskuterar vikten av informationsutbyte och kommunikation inom SCM. For att
konkretisera vilka metoder som information kan utbytas genom har Singh grupperat
informationsutbyte i olika aktiviteter (Singh, 1996):

- Prognoser.

- Kundbestillningar.

- Lagerstyrning och 6vervakning av produkters forflyttning.
- Finansiella avtal.

Singh (1996) fokuserar pa tva av informationstyperna och skriver a ena sidan om vikten av korrekta
prognoser som vanligtvis dr en avvigning av bdde marknaden och finansiella beaktanden, & andra
sidan beskriver han vikten av rapportering frén den operativa verkligheten. Den operativa
verkligheten inkluderar leverantdrer. Det innebér att informationen som kommer fran foretagets
strategiska funktion ska vara korrekt och mdjlig att skapa prognoser utifrdn, samt att det bor skickas
korrekta styrrapporter tillbaka till de strategiska funktionerna fran de operativa om hur verksamheten
bedrivs.

Det dr enligt Singh (1996) mycket viktigt att komma ihag att information inte gér ndgonting.
Mainniskor anvénder information for att géra saker. Missndjda kunder &r resultatet av inaktuell
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information eller icke-synkroniserad information med antingen det forflyttade godset eller andra delar
av informationsflodet.

Informationsteknik

Dagens foretag anvinder sig av informationsteknik som hjdlpmedel i det logistiska arbetet. Jonsson
och Mattsson (2012) beskriver tva typer av datasystem som stottar verksamheten inom
prognostisering och planering. Det forsta datasystemet dr foretagets affarssystem (ERP-system) som
genererar information om den befintliga och framtida efterfrdgan, som bestér av forsaljnings-,
prognos- och kundorderinformation. For att ett foretag ska kunna upprétthélla god leverasservice mot
kund &r information som beror leverantorernas leverantérsformaga viktig att erhdlla. Den
informationen kan utgdras av leverantdrens lagersaldouppgifter, orderbekréftelser och
leveransaviseringar. Det andra systemet dr det som arbetar mellan leverantérens och kundens
affarssystem. Via det datasystemet 6verfors information med hjilp av automatiska
overforingsfunktioner, till exempel electronic data interchange (EDI) (Jonsson & Mattsson, 2012).

3.1.6.2 Materialflode

Efter att Council of Supply Chain Management Professionals d4ndrat namn frén Council of Logistik
Management skiftade hierarkin mellan begreppen SCM och logistik. Logistik betraktas nu som en del
av SCM, den del som avser materialflodet (Council of Supply Chain Management, 2015).

SCM:s kérna ar enligt CSCMP (2015) att bredda synen av det logistiska systemet och materialflodet
frén det enskilda foretaget till en hel forddlingskedja. Materialflode &dr det existerande flode som
produkterna genomgér inom och mellan organisationer. Godset levereras in i materialflédet vid en
punkt for att forddlas via processer och tas ut som produkt vid en annan senare punkt (Lumsten, 2012).

Produkt

Foradling av
tranporteras till
kund

Inleverans ramaterial till
produkt

Figur 5 lllustration av materialflode

I laroboken Logistik 14ran om effektiva materialfléden beskriver Jonsson och Mattsson (2012) tvé
typer av omréden nér det kommer till att utforma fléden av material. Det ena &r strukturméssiga- och
det andra &r styrméssiga. Det forsta omradet som handlar om struktur berdr hur mycket som ska
tillverkas, hur stor andel fiardiga komponenter som ska kdpas, hur stor del egentillverkning,
leverantdrsval, inleveransutformning och sé vidare. Det andra omrédet utgér frén strukturen och &r
avgorande for hur sjdlva materialflodet styrs. Sdledes handlar styrningen om operativ planering och
dimensionering. Hur och nér transporter, inleveranser och utleveranser sker, samt hur mycket av vad
som ska tillverkas eller distribueras &r exempel pd denna typ av styrning.

3.1.6.3 Flodeseffektivitet
Effektivitet 4r inom ekonomistyrning ett métt pd maluppfyllelse och fungerar som ett komplement till

begreppet produktivitet (Ax, Johansson, & Kullvén, 2009). Effektivitet kan bara méitas om det finns
ett mél att jimfora med, men det handlar om att foretag ska gora rétt saker pa ratt satt. Det talas om att
ett foretag inte kan vara effektivt eller produktivt om inte det finns en tydlig malséttning (Goldratt,
1993).

Eftersom foretag stravar efter att paverka sitt resultat positivt bor alla dess funktioner stotta det.
Logistiken innebér en kélla till konkurrenskraft och moéjlighet for verksamheter att vara ld6nsamma
(Bjorklund, 2012). Att effektivt utnyttja resurser dr darfor av stor vikt, samtidigt som att uppfylla
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kundernas behov dr centralt. For att nd hog l6nsamhet och néjda kunder ar darfor flodeseffektivitet
viktiga (Modig & Ahlstrém, 2012).

Det finns olika faktorer som paverkar ett foretags intékter, kostnader och tillgangar. Med hjélp av
dessa faktorer kan logistiksystemets effektivitetspaverkan beskrivas (Jonsson & Mattsson, 2012).
Faktorerna &r bland andra kundservice och kapitalbindning. Ett foretags forméga att nd sina
effektivitetsmal kan d&ven bero pé dess flexibilitet och kapacitet (Lumsten, 2012).

Definitionen av flodeseffektivitet & summan av vérdeskapande aktiviteter i relation till
genomloppstiden. For att nd hog flodeseffektivitet krdvs kunskap om tre viktiga teorier, som
tillsammans péverkar hur effektivt flodet ar.

Nair genomloppstiden dkar sé géller det generellt att effektiviteten i flodet minskar. Darfor ska man
genom att kombinera de nedanstdende teorierna skapa hog effektivitet i floden genom att minska
genomloppstiden (Modig & Ahlstrém, 2012). De tre viktiga teorierna inom flodeseffektivitet beskrivs
nedan:

Theory of constraints

Protik Basu Pranab (2014) beskriver en metod dir verktyget virdeflodesanalys anvinds i kombination
med theory of constraints (TOC). Constraint betyder flaskhals och syftar alltsa till den svagaste linken
i logistik- eller produktionssystemet. Denna begransningsteori fokuserar pé att forstidrka de svagaste
lankarna, eftersom dessa begrénsar effektivitet i flodet. (Protik Basu Pranab K, 2014)

Modig och Ahlstrom (2012) definierar theory of constraints genom att ett steg eller aktivitet i en
process har en cykeltid som é&r lingre 4n de andra och péverkar darfor hela processen. Pa sa vis
kommer den aktiviteten att pdverka lingden av ledtiden. Vidare beskriver forfattarna en flakshals som
ndgonting som stryper flodet och saktar ned dess hastighet. Detta innebér att det innan flaskhalsen
bildas en ko, och att aktiviteterna som foljer nedstrdms inte kan vara fullt belagda Det dr enligt Modig
och Ahlstrom oméjligt att reducera alla flaskhalsar i ett flode da det ej gér att designa aktiviteter som
tar exakt lika lang tid att genomfora. Den extra tid som 14ggs till ledtiden ger alltsa en 6kad méngd
icke virdeskapande tid. Enligt Jonsson och Mattson (2012) &r det darfor viktigt att anpassa resten av
flodet till flaskhalsens kapacitet, eftersom det annars bildas kder och sldserier i andra stationer.

Littles lag

Littles lag visar sambandet mellan antal enheter i ett flode, cykeltiden och ledtiden. Lagen innebér att
ju fler enheter och lingre cykeltiden ir i ett flode, desto lingre blir ledtiden (Modig & Ahlstrom,
2012).

Ledtid = flodesenheter i arbete * cykeltid
Variationer

Variation i floden handlar om till exempel starttid, ankomsttid, utférande osv. En sen ankomsttid i en
del av flodet kommer generera en forsenad starttid i efterfdljande aktivitet. Det finns darfor ett tydligt
samband mellan variation, ledtid och resurseffektivitet. Om resurseffektiviteten dkar for att ndrma sig
100 %, kommer ledtiden som en effekt av detta ocksé att 6ka. Sambandet ar exponentiellt och det
innebdr att ju hogre resurseffektivitet desto storre paverkan for ledtiden. Samtidigt géller att ju hogre
variationen #r i flodet desto lingre blir ledtiden (Modig & Ahlstrom, 2012).

Lag flodeseffektivitet

Vanliga flodesproblem till f6ljd av lag flodeseffektivitet kan kategoriseras i foljande tre kategorier;
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1. Direkta konsekvenser av lag flodeseffektivitet

Direkta konsekvenser av lag flodeseffektivitet kan vara bland annat kapitalbindning. Kapitalbindning
betyder att material som inte anvinds just nu samt produkter som finns i fardigvarulager binder ett
kapital som i balansrdkningen kallas omséttningstillgdngar. Hog kapitalbindning kommer paverka
foretagets betalningsforméga pa kort sikt och forsdmrar foretagets lonsamhet (Ax, Johansson, &
Kullvén, 2009). Lagerkostnader &r en annan direkt konsekvens av 14g flodeseffektivitet. Det lager av
material som uppstéar krdver administrering, och hantering. Stora lager tar mycket golvyta och plats,
vilket kan driva pa andra typer av kostnader, till exempel lokal- och varmekostnader.

Stort lager
EVAGEISVE

Hog
kapitalbindning

Manga
produkter

i
fardigvaru
-lager

Figur 6 Faktorer som leder till hog kapitalbindning.

2. Indirekta konsekvenser av 14g flodeseffektivitet

I och med ett ineffektivt lagringssystem forsdmras dverblicken dver systemet och foretaget kan tappa
den helhetsbild som krévs for effektiva floden. Att 6verblicken forsdmras dr en indirekt konsekvens
av lag flodeseffektivitet. Det leder till att foretaget méaste ldgga extra resurser pd att hitta material och
produkter. Risken dr ocksa stor att arbete 14ggs pa hog i vintan pé att tas omhand, vilket kommer ge
simre helhetsperspektiv dver hur flodet egentligen ser ut (Modig & Ahlstrom, 2012).

Mainniskan dr ocksé en bidragande faktor i detta fall. Ménniskan behover tid for att handlidgga ett
drende och det blir mentalt krdvande att hantera manga uppgifter pad samma gang. Ju férre uppgifter
som en person maste hantera manuellt, desto lattare blir det for personen att fokusera pa sin
arbetsuppgift. Den méinskliga faktorn ger ocksa indirekta konsekvenser pa flodet eftersom ménniskor
kan glomma och gora misstag i sitt dagliga arbete.

Andra indirekta konsekvenser av 14g flodeseffektivitet &r att tillgdngligheten pa material férsdmras,
problem som finns d6ljs genom att de ’sopas under mattan”. Problemen som finns i ineffektiva floden
hittas oftast nir produkten nér kunden, da t.ex. kvalitetsproblem. Med en for ineffektiva floden
kédnnetecknande lang ledtid, tar det lang tid att leta reda pa problem, vilket gor det d4n svérare att 16sa
dem (Modig & Ahlstrom, 2012).
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Figur 7 Indirekta konsekvenser av lag flodeseffektivitet

3. Kundrelaterade konsekvenser av 1&g flodeseffektivitet

Kundrelaterade problem till foljd av ineffektiva floden dr att kunden tvingas vénta pa produkterna,
kéinner sig som en i mingden och risken finns att kunden blir missndjd (Modig & Ahlstrom, 2012).

3.1.7 Materialstyrning

Materialstyrning &r ett omrade inom logistik. Det syftar till att for varje artikel ta hem réatt kvantiteter
vid rétt tidpunkt, for att tillfredsstélla det antal behov av artiklar som tillverkningsordern kréver.
Enligt Johnsson och Mattson (2012) finns det fyra viktiga omrdden inom materialstyrning, dessa ir;
vilka artiklar som é&r relevanta, kvantiteter, tidpunkter for order till leverantor, samt tidpunkt for
leverans.

Det finns manga fragor som materialplanerare stéller sig da det giller hemtagning av material till
produktionen. Frgorna ror hur kontroll av lagernivéer kan ske pé bésta sitt, lampliga orderkvantiteter
samt kostnader for lagerhallningen (Rusénescu, 2014). Materialstyrning har dérfor blivit en allt
viktigare del i moderna tillverkande foretag. Det &r betydande att endast lagerhélla det material som
behdvs. Det dr samtidigt svart for foretagen att hélla alla lager pad en optimal niva, det finns alltid en
rédsla for att brister skall uppsta. Genom att systematiskt arbeta med strategier som innebér att
kontrollera lagernividerna minskas kostnaderna for lagerhallning (Xue, 2014).

Hur och varfor material fors fran den forsorjande enheten, leverantoren, till den forbrukande enheten,
kunden, dr vad som definierar ett materialfléde. For att detta flode skall bli s& effektivt och resurssnalt
som mojligt bor styrningen av material ske till den forbrukande enheten, detta for att minska
lagernivaerna och darigenom kapitalbindningen (Jonsson & Mattsson, 2012).

Fokus hos producerande foretag &r att alltid hélla hog leveransprecision. For att undvika
materialbrister som leder till att produkter inte kan levereras i tid till kunden, viljer ménga foretag att
anvénda sig av sdkerhetslager av material trots hog kapitalbindning (Schuh, Potente, Fuchs,
Hauptvogel, & Welter, 2012). Syftet &r att alltid ha en buffert om kundbehovet plotsligt skulle 6ka
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och sédledes produktionen. Schuh et. al (2012) menar dock att detta sédkerhetslager skall kunna minskas
och reduceras. Minskningen skall kunna genomforas tack vare en effektivisering av
produktionsplaneringen.

Olika materialstyrningsmetoder finns for att tillfredsstilla foretags specifika behov och for att alla
materialfloden skall bli s& synkroniserade med varandra som mojligt. Syftet &r att ha en balans mellan
behov och tillgdngar (Jonsson & Mattsson, 2012). Vanliga materialstyrningsmetoder ar
bestéllningspunktsystem, tacktidsplanering, kanbansystem och materialbehovsplanering.

Producerande foretag viljer ofta att lagerhalla rdmaterial och komponenter for att mdta behovet av
artiklar och material frn produktionen. Sddana lager innehéller ofta miangder med olika artiklar,
vilket gor att det inte alltid I6nar sig att kontrollera varje artikel var for sig (Millestein, Yang, & Li,
2013). Ett sétt att effektivisera materialstyrningen for manga olika artiklar &r enligt Millstein et. al
(2013) att dela in artiklarna i olika grupper och styra varje grupp enligt olika
materialstyrningsprinciper. Grupperingen leder till effektivare lagerhdllning med béttre kontroll ver
lagernivaer. Det blir ocksa effektivare genom reducering av administrativt arbete.

3.2 Lean Produktion

Det Japanska foretagandet har under ménga decennier varit en inspirationskalla for manga foretag i
vistvérlden i sin strdvan mot produktivitet och effektivitet. Sarskilt fokus har riktats mot
biltillverkaren Toyota som genom sin dverldgsna produktionseffektivitet till storsta del lyckats att
reducera alla icke virdeskapande aktiviteter i foretagets processer genom standiga forbéttringar. Storst
fokus inom lean produktion &r att reducera kostnader genom att minska sloserier i hela vardeflodet.
(AR & al-Ashraf, 2012)

Lean, som dr en modell for arbetsorganisation, innebdr att foretag skall anvdnda “magra” system dér
syftet dr att minska sloserier. Lean produktion bygger alltsa pd Toyotas produktionssystem (Bornfelt,
2009). Enligt Pettersen (2009) ar det dock svért att finna en entydig definition for lean produktion,
och han menar pa att detta kanske inte heller 4r nddvandigt. Vidare menar Pettersen att lean
produktion i sjdlva verket dr en egen gren inom managementprinciper (Pettersen, 2009).

Teorin bygger pd 4 grundpelare, dessa dr filosofin, processer, personer och problemlosning (Liker &
Meier, 2005). Filosofin ska genomsyra hela foretaget, dér syftet dr att implementera langsiktigt tdnk
pa alla nivéer och funktioner. Processerna skall genomforas utan sloserier med fokusering pa
virdefldden. Personerna i processerna skall visas respekt och utmaning, vilket leder till att foretaget
och personerna i det kan vidxa och utvecklas. Problemlosningen syftar till en ldrande organisation,
som noga tinker igenom varje beslut.

Enligt Bornfelt (2009) finns det vissa principer som &r centrala inom lean produktion, och ett urval &r
att eliminera overskott, just-in-time samt visuell styrning. Visuell styrning handlar om att
arbetsplatsen skall tala till medarbetaren, dir inga problem sopas under mattan. Allt skall vara synligt
for alla och detta dr viktigt i forbattringsarbetet. En metod for att uppnd visuell styrning &r daglig
styrning med morgonmdoten pé alla nivéer dér problem tas upp som skett under foregdende dag. En
annan metod &r att placera skdrmar i fabrikshallen dar nuldget for de olika linerna visualiseras, t.ex.
antal producerade enheter och kvalitetsfel som uppstatt. (Liker & Meier, 2005)

Enligt lean produktion skall foretaget byggas upp av kontinuerliga floden med fokus pa
virdeskapande aktiviteter och det finns dven 7+1 sloserier, vilket 14ggs stort fokus att reducera.
Sloserier r lager, omarbetning, 6verarbetning, dverproduktion, vintan, transport, rorelser samt
outnyttjad kreativitet hos medarbetaren. For att dessa skall kunna minskas anvénds stédndiga
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forbattringar, sé kallade kaizen, och syftet &r att hela tiden stréva efter ett béttre tillstdnd 4n dagslaget
(Liker J. K., 2009)

Det ar av stor vikt att involvera underleverantorerna i sitt leanarbete. Leanfilosofin som innebér floden,
harmoni samt synkronisering av material, méste dterspeglas i alla delar av leveranskedjan (Bashin &
Burcher, 2006).

3.2.1 Likers 14 principer
Foljande 14 principer har tagits fram av Liker for att forklara lean produktion (Liker J. K., 2009). De
14 principerna beskrivs i olika omfattning beroende pé deras betydelse for studien.

1. Basera beslut pa langsiktigt tinkande, dven dé det sker pa bekostnad av kortsiktiga
ekonomiska mal.

Skapa kontinuerliga processfloden som for upp problemen till ytan.
Lat efterfragan styra for att undvika overproduktion.
Jdmna ut arbetsbelastningen.

Om det dr nodvéndigt, stoppa processen for att 16sa problemen s att det blir rétt fran borjan.

S i

Lagg standardiserade arbetsitt till grund for stindiga forbéttringar och personalens
delaktighet.

7. Anvinds visuell styrning sa att inga problem forblir dolda.
8. Anvind bara pélitlig, val utprovad teknik som stodjer personalen och processerna.

9. Utveckla ledare som verkligen forstdr arbetet, lever efter Toyotas filosofi och lér ut den till
andra.

10. Utveckla enastdende manniskor och team som foljer foretagets filosofi.

11. Respektera det utdkade nitverket av partners och leverantdrer genom att utmana dem och
hjilpa dem bli bittre.

Liker beskriver hur Toyota arbetar i ett ndra samarbete med sina leverantorer, med stravan
mot gemensamma mal och med dmsesidig lojalitet. Toyota Production System (TPS) handlar
om att ha en kraftfull férsorjningskedja diar komplexiteten i den operativa verksamheten &r i
fokus. Nar Toyotas samarbete med sina leverantdrer behandlas dr det oundvikligt att nimna
den grundldggande principen Just-In-Time (Liker 2009). JIT kan forklaras som resultatet av
det goda samarbetet mellan kunden och dess underleverantor och forklaras ndrmare i

avsnitt ”3.5.5 Just In Time”.

En av lean produktions grundpelare d4r medarbetarnas strdvan mot stindiga forbattringar och
det samma géller for leverantorer. Toyotas leverantorer vittnar om att Toyota dr en krdvande
kund, pé det viset att de har hoga férvintningar pd sina leverantorer. Samtidigt blir
leverantdrerna behandlade réttvist och undervisade i lean. Enligt Toyota och dven japansk
kultur vore det mycket respektlost att skilla ut leverantorer som inte fatt utbildning. Att byta
leverantdr bara pd grund av billigare pris &r helt oténkbart.

12. G& och se med egna 6gon for att verkligen forstd situationen.
En viktig del inom lean &r att Idsa problem och hitta rotorsaker genom att sjélv ga till killan

for att samla in data. Att endast forlita sig till vad datorskdrmen eller vad andra personer sdger
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ar inom lean inte tillrdckligt. Det 4r ocksé av stor vikt att ledare och chefer inom foretaget
ocksé foljer denna princip for att skapa en verklig och tydlig bild dver situationen.

13. Fatta beslut ldangsamt och i konsensus, dvervig noga samtliga alternativ, verkstill snabbt.
14. Bli en ldrande organisation genom att ofortrottligt reflektera och stdndigt forbttra.

Foretaget skall anvinda arbetsétt som krdver minimala lager. Detta pa grund av att sma lager
for problemen upp till ytan eftersom resurser och sloseri med tid blir synligt for alla i
organisationen. Det dr ocksé viktigt att foretaget har ett system och tydliga processer for att
infora stindiga forbattringar, kaizen.

3.2.2 Fem Varfor

Liker (2009) beror d4ven metoden fem varfor for att hitta rotorsaker till problem och symptom. Nér
problem uppstar skall 5 stycken “varfor?” fragas efter varandra for att forsékra sig om att rotorsaken
till problemet verkligen hittas. Det har ingen betydelse att hela tiden 16sa problemen tillfalligt, utan
rotorsaken maste hittas for att eliminera problemet.

3.2.3 Kaizen

En av de mest grundldggande filosofierna inom lean produktion dr kaizen. Uttrycket betyder stindiga
sma forbéttringar som for foretaget skall vara en stor del av det dagliga arbetet. Kaizen drivs genom
att medarbetare standigt reflekterar dver sitt arbete och sin station, for att hitta var det finns potential
till forbéttringar. For att kaizen skall vara mojlig att genomf0ra, krévs det att foretaget har
standardiserat arbete. Standarden fungerar som en utgdngspunkt och utan denna blir stindiga
forbattringar omojliga. Det &r kaizen som skall fora arbetet framat och syftet ér att skapa floden med
farre sloserier (Liker & Meier, 2005).

3.2.4 Kanban

Kanban dr ett system for material- och produktionsstyrning. Detta system skapar en dragande impuls
som sprids bakét i tillverkningsprocessen. Detta betyder alltsa att en impuls skickas fran en aktivitet

langre ned i flodet, till en aktivitet langre upp i flodet ndrmare startpunkten. Denna impuls séger jag
ar redo for mer” och gor att material dras framat i flodet, istéllet for att tryckas fram (Liker & Meier,
2005). Aktiviteten ldngre ned i flodet kan tillexempel vara en kund eller en ndstkommande aktivitet i
en produktionsline.

Liker (2009) menar att ménga foretag arbetar med processer som innehéller sldserier, da tillverkning
sker batchvis i de olika aktiviteterna, oberoende av om de behdvs i nésta steg eller inte. Produkter som
inte anvands i nésta steg blir darfor lagrade och extra resurser krévs for att hantera dem. Detta &r ett
typiskt exempel pé tryckande system, som inom lean inte dr acceptabelt. Istallet skall produkterna och
materialet alltsé dras framat genom processen.

Kanban dr ett kommunikationsverktyg och kan fysiskt vara till exempel ett kort eller en tom plats,
som blir séttet for nastkommande aktivitet att signalera materialforflyttning. Kortet ska innehalla
information om antalet lastbérare i systemet, artikelnummer och standardkvantitet for de artiklar som
skall finnas i lastbdraren, och kortet skall alltid f6lja med materialet. Ett kanbansystem kan till
exempel innebéra att en tom hyllplats eller behallare skapar order for pafyllnad. Det dr viktigt att
dimensioneringen av kanbankorten gors korrekt och att antal lastbirare i systemet dr konstant. Detta
for att kunna avgora hur mycket material som dr i rorelse (Jonsson & Mattsson, 2012).

Enligt Jonsson och Mattson (2012) finns det en viktig beslutsregel for kanban som innebér att nér en
lastbérare blir tom pa en brukande enhet sa slépps ett kanbankort. Kortet skickas vidare till den
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forsorjande enheten som genom kortet fér tillstdnd att starta produktionen/leveransen i den kvantitet
av produkterna som ryms i en lastbérare. Lastbéraren skall alltid vara forsedd med kortet.

3.2.5 Just In Time

Just-in-time, JIT, bygger pa att material som flodar genom systemet, tillexempel mellan leverantor
och kund, alltid skall inkomma precis nir det behdvs. Detta for att minska problemen som uppstar
med oOverlagring, exempelvis hog kapitalbindning. Det &r ocksa viktigt att materialet inkommer i rétt
kvantitet. Pettersen (2009) anger karaktiristiska drag for JIT som dr bland annat dragande system och
taktad produktion som dr utjdimnad over tiden for att minska ojamnheter.

3.2.6 Japanska sjon

Japanska sjon ér ett begrepp inom lean som anvénds for att visualisera problematiken med stora lager.
Det forestiller en sjo med stora stenar precis under vattenytan, som alltsé inte dr synliga. Stenarna
symboliserar problem som doljs av att foretaget héller stora sakerhetslager, men dessa problem kostar
anda mycket pengar. Japanska sjon skall illustrera att nar vattennivén, alltsd sékerhetslagret, sinks sa
fors problemen upp till ytan och det dr endast d& som problemen kan 16sas. Hér blir det alltsd viktigt
med en foretagskultur som stidndigt identifierar problem och séker grundorsaker for att dessa skall
kunna elimineras. Genom att 16sa problem och sinka lager kommer kapitalbindning och andra
indirekta kostnader kopplade till sloserier att minska (Svanéng, 2013).

3.2.7 Vardeflodesanalys

Centralt i lean produktion ar att materialflodet genom fabrikerna skall vara si slimmat som mojligt,
och sloserier kopplade hit skall reduceras. En vedertagen metod inom lean produktion for att finna
sloserier kopplade till floden och hur dessa kan reduceras ar virdeflodesanalys. P4 engelska kallas

metoden for value stream mapping, VSM, och innebér kartliggning av virdeflodet genom foretaget
(AR & al-Ashraf, 2012).

VSM ir en metod som kan hjélpa foretagen att minska kostnader och ledtider drastiskt (Womack,
20006). Det dr ett enkelt verktyg som skall ge foretaget en bild 6ver hur virdekedjan ser ut. Enligt
Protik Basu Pranab (2014) &r VSM ett sétt att gora bade material- och informationsfloden visuella.
Syftet &r att identifiera de aktiviteter i flddena som innehéller sléserier. VSM kartlédgger det nuvarande
flodet for material och information, som sedan skall utvecklas till en kartliggning av 6nskat framtida
tillstdnd. Det framtida tillstindet 4r en forbéttrad version av det nutida ldget. Hir ingar ocksa en
beskrivning av de hinder som maste 6vervinnas for att na det framtida tillstindet (Howell, 2013).

Enligt Rother och Shook (2001) ar vardeflodesanalysen det forsta steget i processen i att minska
sloserier. Vardeflodesanalysen skall goras pé plats och nuldget beskrivs helst genom att rita upp flodet
for hand likt en karta, enligt principen om visualisering.

3.2.7.1 Nutida tillstand
Det forsta steget i virdeflodesanalysen ér att identifiera relevanta produktfamiljer. En produktfamilj ar
en grupp av artiklar som liknar varandra och &ven foljer samma processteg genom foretagets flode

(Womack, 2006). Sedan &r det viktigt att ta reda pa vad det finns for problem med just denna
virdekedja i bade foretagets och kundens perspektiv. Det kan handla om foérsenade leveranser,
materialbrister eller bristande kvalitet. Det dr av yttersta vikt att alla inblandade &r ense om vilket som
ar det riktiga problemet for att kunna fokusera pé rétt saker i analysen av virdeflodet (Howell, 2013).

Samla in relevant information om den specifika produktfamiljen som har valts ut. Det ar viktigt att ta
fram information om kundens krav. For att arbetet skall bli s& enkelt och smidigt som mojligt skall ett
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flode kartldggas at gdngen. Detta gors genom kartldggning av alla de olika operationerna och
processerna som finns i det utvalda flodet i den ordning som de foljer (Womack, 2006).

Det dr viktigt att kartldggningen inte bara gors fran kontoret, eftersom det ar latt att missa viktiga
detaljer. Att gd och se arbetsplatserna och stationerna méste goras eftersom det annars inte kan
upptéckas nagra sloserier (AR & al-Ashraf, 2012). Vid arbetsstationerna skall fokus vara att samla in
relevant data samt tidsmétningar. Viktigt dr att ta hjalp av operatdren som ofta ar killa till mdngder av
olika data som kan behovas i kartlaggningen. Till sist summeras och sammanstills all data som
framkommit vid kartldggningens olika steg. Syftet med detta sista steg ar att se var i flodet som
virdeskapandet sker, och dven att hitta de sloserier som uppstér.

Enligt AR och Al-Ashraf (2012) finns det vissa omréden att fokusera pa under tiden for kartldggning
av nuvarande tillstdnd. Omradena ar tillexempel takttid, flaskhalsar i flodet, lager samt
forbattringspotential i flodet. Takttiden beskriver hur ofta foretaget maste leverera produkter for att
tillfredsstilla kundens behov. Att foretaget precist foljer takttiden och producerar/levererar dérefter ar
av mycket stor vikt. Vid 6verproducering skapas hoga férvaringskostnader och kapitalbindning,
medan underproducering leder till otillgénglighet av produkter till kunden, som kan leda till missnoje.
Enligt lean produktions principer skall foretaget producera exakt ritt volym i ratt tid som kunden
begir.

Nir det nuvarande tillstindet utvecklas kan det for genomforaren blir ltt att fastna i detaljer och
“vilja gora allting perfekt”. Rother och Shook (2001) menar att det &r en vanlig kélla till att en VSM
inte far den kvalitet som den bor. Att floden inte ar perfekta ska det inte 14ggas for stor vikt vid.
Nuldgeskartan tas fram i syfte att nd effektivare och sloserifria processer. Nar det nuvarande
tillstandet &r kartlagt, ar det av yttersta vikt att inte borja med att genomfora forbattringar hér och dar i
flodet. Detta skapar endast isolerade atgérder som inte leder till ett forbattrat helhetsflode, som ju ar
syftet. Istdllet skall kartan 6ver det nuvarande tillstdindet endast anvéindas som underlag for det
framtida tillstandet (Rother & Shook, 2001).
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Figurforklaring

De figurer som anviénds i virdeflodesanalys ska illustrera det flode som kartldggs, dérfor anvénds
figurer som enligt Rother och Shook (2001) ska vara enkla att forsté. I figur 5 presenteras de symboler
som vanligen anvénds i virdeflodesanalysen.

ey Musatykite
Levererantér eller kund
S Materialfl dde

Leveranser vialastbil
< Dragande flade
—

A Lagerpunkt
Information sands

Process
: elektroniskt wia

datasystem

Informationsflade

Informationsruta FIFO Lager med First in

First out principen

“Titta efter
planering” Kaizenstidrna

Figur 8 Forklaring av de figurer som anvands i vid framstallning av vardeflodesanalys
(Rother & Shook, 2001).

3.2.7.2 Framtida tillstand

Naér kartan 6ver nuldget &r klar, dr syftet att skapa ett framtida 6nskat tillstdind (Womack, 2006). Detta
framtidstillstdnd skall pa ett béttre sétt tillfredsstilla kundens behov, samtidigt som det skall hjélpa det
egna foretaget att klara av dessa behov. Enligt AR och Al-Ashraf (2012) &r syftet med att kartldgga

det framtida tillstindet for foretagets processer inte att beskriva alla detaljer 6ver hur férdndringar
skall genomforas. Diaremot skall det syfta till att ge en bild 6ver vad som behdver genomforas for att
skapa ett bdttre och “leanare” flode. Det framtida tillstdndet ska beskriva rotorsaker till problemen

som uppstar i nuvarande tillstdnd, samt forslag pa hur dessa kan effektiviseras. For att hitta ett konkret
och relevant framtida tillstdnd krévs stor kunskap om lean och foretaget i friga (Liker & Meier, 2005).

Womack (2006) ger forslag pa olika sétt att effektivisera det nuvarande flodet som kan ge mest
reducering av kostnader. Att undersdka hurvida varje station tillfér vérde till kunden eller inte dr en
grundpelare i att minska sloserier. Exempel pd icke virdeskapande aktiviteter 4r lagring och omarbete.
Ett vildigt bra sétt att minska péd dessa sloserier ér att skapa kontinuerliga fléden, dir produkterna
stannar pa en plats i kedjan sé kort tid som mgjligt. Ett kontinuerligt flode kan ge stora reduceringar
av kostnader, samtidigt som det minskar ledtiden ytterligare. Att ha ravarulagerlager med
standardkvantiteter av artiklar gor att virdekedjan stottas da takttiden varierar, som &r viktigt for att
kunna ha en flexibel produktion.
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Nir nuldget tas fram, skall flaskhalsarna i systemet identifieras. Genom kombinationen av
virdeflodesanalys och theory of constraints menar Protik Basu Pranab (2014) att det framtida
tillstandet pa bista sitt kan tas fram, eftersom utgangspunkten &r att 16sgora kapacitet i flaskhalsarna
forst. Detta kommer paverka kapaciteten positivt for hela flodet.

Enligt Rother och Shook (2001) finns det atta steg att g igenom for att nd det framtida flodet.
1. Vad ir det verkliga kundbehovet? Vilken takt har vi? (denna skall styra verksamheten)

2. Kommer vi att tillverka for direkt leverans eller till en supermarket (pullager) med fardiga
produkter?

3. Var kan vi ha ett kontinuerligt produktionsflode? Ifrdgasitt forst var vi kan reducera sloseri;
vilka moment kan:

a. FElimineras helt
b. Kombineras
c. Omplaceras (goras parallellt, i annan ordning, formonteras mm)
d. Forenklas/snabbas upp
Var maste vi ha en supermarket (pullager) i det dragande systemet?
Fran vilken punkt i kedjan kommer tillverkningen att styras (pacemaker)?
Hur skall vi jdmna ut produktionsmixen i processerna?

Hur skapar vi taktkénsla i alla processer; vilka satsstorlekar kommer vi regelbundet att ta ut?

S

Vilka processforbéttringar blir nddvéandiga? (till exempel kotider utan avbrott,
omstillningstider, leverantorer och utbildning)

3.2.8 For- och nackdelar med Lean Produktion

Maénga hogt uppsatta ledare och forskare framstéller lean produktion som nagot positivt, en
arbetsorganisationsmodell med ménga fordelar. Genom att minska sloserier kan lean bidra till 6kad
l6nsamhet, 6kad produktivitet och mer virde for kunden genom att genomfora stindiga forbéttringar.
Enligt Bornfeldt (2009) visade en enkdtundersékning som Metall skickade ut &r 2002, att ca 65
procent av arbetsplatser som ingdr i verkstadsavtalet har infort ndgon form av lean produktion i sina
organisationer. Detta tyder pa att lean produktion har blivit vildigt populért hos svenskt féretagande.

Enligt Bahsin och Burcher (2006), beskriver olika fordelar med lean produktion. Lean produktion kan
bland annat 6ka konkurrenskraft och produktivitet, minska ledtid och lagerhallning samt reducera
sloserier. Daremot beskrivs svarigheter inom lean produktion. Svarigheter for foretaget att ha en
gemensam riktning vid inforandet, samt svérigheter att planera projekt ségs vara tva stora problem
inom lean produktion (Bashin & Burcher, 2006).

Viktigt for att lyckas med att anvénda lean pa sitt foretag dr att anvénda ritt verktyg, infora stdndiga
forbattringar, synen av att lean &r en livslang vandring samt lyckas med att fordnda kulturen genom att
stodja leans principer utefter hela viardflodet (Bashin & Burcher, 2006).

3.3 Benchmark

Benchmark dr metod for foretag som erbjuder dem chansen att jimfora och dra lardom frén andra
foretag, inom bdde samma och andra branscher. Vidare handlar benchmark om att inspireras och ta
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efter andra organisationer och foretag i syftet att forbattra den egna verksamheten. Metoden kan
innefatta fokus pa bade hela och pé vissa delar av foretag. Det kan dven goras internt mellan olika
enheter och funktioner inom samma foretag eller koncern. En forutséttning for att en benchmark ska
bli genomforbar dr grundtanken om det egna foretaget som icke-fullbordat. En insikt om att det egna
foretaget inte innehar all kunskap 4r alltsd grundldggande. Vanliga processer som foretag vill forbéttra
med benchmarking &r produktutveckling, produktion, logistik samt administrativa processer. (Ax,
Johansson, & Kullvén, 2009)

Generellt delas benchmarking in i tre delar; intern, konkurrensinriktad samt funktionsinriktad.

Intern benchmark

Konkurrensinriktad
benchmark

Funktionsinriktad benchmark

Staller foretagets egna
funktioner och avdelningar
i jdmforelse med varandra
for att dessa skall kunna
dra nytta av varandras
kunskaper.

Fordelar ar att det finns
stor tillgang till
information med hog
tillforlitlighet, enkla

Fokuserar pé ett konkurrerande
foretags processer och
aktiviteter. Eftersom foretagen
i detta fall konkurrerar i
samma marknad och om
samma kunder s& kan mycket
anvéndbar information hittas.

Nackdelar med detta arbetssatt
ar att det kan vara svart att fa
tillgang till vardefull

Har ett externt perspektiv men
istdllet for endast konkurrerande
foretag s tittar man dven pa foretag i
andra branscher som anses vara
framstdende inom nagot omrade.

JamfGrelsen ar pa funktionsniva,
tillexempel administrativa processer,
logistiska processer eller
tillverkningstekniker

Den stora fordelen med denna metod

information och det kan
innebéra fientliga och etiska

kommunikationsvéigar och
inga problem med
konfidentialitet.

ar att det finns stort utbud av foretag
bl att jaimfora med. Risker kan dven hér
problem. vara svarigheter vid insyn och

tillgang till information

Tabell 2 Sammanfattning av olika typer av benchmark (Ax, Johansson, & Kullvén, 2009)

3.4 Sammanfattning
Nedan foljer en sammanfattning av de teorier som anses mest relevanta for studien.

3.4.1 Supply Chain Management

Eftersom foretag inte ska ses som isolerade konkurrenter, utan som konkurrerande sammansatta
kedjor dr Supply Chain en utgdngspunkt for studien. Supply Chain Management innebdr styrning av
forsorjningskedjan och séledes ett samarbete mellan och integrering av leverantor och kunder. Det ér
extra angelédget att integrera parter som har ett litet geografiskt avstand till varandra.

Logistiksystem

Relationen mellan dels delsystemen och komponenterna, och dels omgivningen och logistiksystemet,
handlar om ett staindigt utbyte av information och material. Logistiksystemet ska vara stottande till
resterande verksamhet och finns dérfor pa alla nivéer av planering och genomférande i en verksamhet,
bade strategiskt, operativt och taktiskt.
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Floden

De tva typer av floden som kommer analyseras ér information- och materialfléde. Det dr genom att
forbattra dessa som flodeseffektvitet avses kunna nas.

Minska
variationer

Minska Skapa bittre
Flaskhalsar helhetsbild

Effektiva
och

resurssnala
floden

Figur 9 Flodeseffektivitet

Flodeseffektivitet

For na flodeseffektivitet maste variationer och flaskhalsar minska. Konsekvenser av ett ineffektivt
flode dr kapitalbindning, forlorad helhetsbild, problem déljs samtidigt som kunden blir missndjd.
Ytterligare en faktor 4r manuell hantering, dir den ménskliga faktorn bidrar till att fel kan uppsta.

Informationsfléde Materialflode
- Styrs med hjilp av datasystem - Materialets forflyttning
- Synen pa informationsflodet skall inkludera - Synen pa materialflodet skall
hela forsorjningskedjan inkludera hela forsérjningskedjan
- Prognoser och studier - Styrning av materialfloden utgar fran

- Kvantitet och tidpunkt for framtida inkGp (6 ST ST S ST,

- Dimensionera och planera logistiken

- Forbrukning av lagerforda artiklar och pA ritt sitt,

produkter
- Lagersaldouppgifter
- Orderbekriftelser

- Leveransaviseringar

Tabell 3 Karaktaristiska for informations- och materialfloden.
Materialstyrning

g : 2 Styra
Malet att ha en effektiv och resurssnél hemtagningen av

forsorjningskedja av material kréver att foretag material till
. o . . forbrukande enhet
kombinerar tre omraden. Dessa &r att minska Systematiskt
arbete med Lampliga
strategin for att materialstyrnings-
den enhet som forbrukar det och anvinda minska metoder

lagernivéerna, styra hemtagningen av material till

lagernivaerna

materialstyrningsmetoder som ldmpar sig. Dessa

materialstyrningsmetoder kan till exempel vara Effektiv och
resurssnal
forsorjning av
material

kanban.
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3.4.2 Lean Produktion

- 4 viktiga grundpelare; filosofin, processer, personer och problemldsning.

- Metoden fem varfor anvénds for att ta reda pa rotorsaker som leder till mérkbara problem i
verksamheten.

- Likers 14 principer &r viktiga inom lean produktion och visar hur foretag ska forhalla sig i
olika fragestéllningar.

- Princip 11; utveckla och stotta leverantérer med ldngvariga samarbeten.
- Kaizen innebdr stindiga forbéttringar
- Kanban skapar vildimensionerade lager
- Just In Time innebér ratt material, i ratt kvantitet, samt 1 ratt tid.
- Japanska sjon doljer problem som behover tas upp till ytan.

- Virdeflodesanalys; ett nutida tillstdnd skapas for att synliggora flodet. Sedan tas det framtida
tillstdndet fram som en malbild dit foretaget skall strava.

3.4.3 Benchmark
Att inspireras och ta efter andra organisationer och foretag, eller andra delar i det egna foretaget, i
syftet att forbéttra interna processer.

Intern benchmarking stéller foretagets egna funktioner och avdelningar i jimforelse med varandra for
att dessa skall kunna dra nytta av varandras kunskaper. Fordelar &r att det finns stor tillgéng till
information med hog tillforlitlighet, enkla kommunikationsvégar och inga problem med
konfidentialitet.

3.5 Syntes

Supply Chain Management avser styra en hel forsoérjningskedja och integrera leverantdrer och kunder.
Logistik och materialstyrning dr verktyg inom forsorjningskedjor som styr informations- och
materialfloden, i syfte att uppnd flodeseffektivitet. Managementmetoden, lean produktion, &mnar
ocksé styra material och information pa bista mojliga sétt. Lean produktion bjuder pa flertalet
anvindbara verktyg som tillsammans bidrar till ett mer kontinuerligt och effektivt flode, vari syftet ar
att eliminera alla sloserier. Tillsammans med benchmark utgdér ovan nimnda teorier studiens grund.
Det 4r med utgdngspunkt i dessa teorier som tillvigagéngsétt for undersékningar tagits fram och
utforts, for att sedan kunna ta fram forbattringsforslag i enlighet med desamma.

Verktyget Virdeflodesanalys inom lean produktion modifieras for att stimma ¢verens med analys av
olika lagerpunkter och héndelser i HM och Bufabs material- och informationsfldde. Olika
tillverkningsprocesser i flodet behandlas som en sammanhéngande process, vidare tas storst hinsyn
till hur materialet flodar igenom de bada foretagen samt vilken information som utbyts.

Kartan om det nuvarande tillstindet tas fram genom intervjuer och iakttagelser, dar problem som
uppstar uppmirksammas genom kaizenstjdrnor. Problemens rotorsaker tas fram med hjélp av metoden
fem varfor, som é&r ett verktyg inom lean produktion. Metoden modifieras enligt behov, och detta
innebdr att olika manga “varfor” kan appliceras pa problemen.

Forbattringsforslag om hur flodet bor utformas i framtiden, dir problemen och dess rotorsaker &r
reducerade, tas fram genom att anvinda utvalda punkter som beskrivs i kapitlet om det framtida
tillstdndet. De punkter som appliceras ar foljande:
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- Var kan vi ha ett kontinuerligt produktionsfléde? Ifragasitt forst var vi kan reducera sloseri,
d.v.s. vilka moment kan:

- Elimineras helt

- Kombineras

- Omplaceras (goras parallellt, i annan ordning, férmonteras mm)
- Forenklas/snabbas upp

- Vilka processforbéttringar blir nddvéndiga? (kotider utan avbrott, omstillningstider,
leverantdrer och utbildning)

Samtidigt kommer forbattringsforslagen att tas fram med hénsyn till utvalda teorier om fléden och
flodeseffektivitet. Intern benchmark pa Rider HM samt Mielec Manufacturing anvinds for att hitta
inspiration och mojliga forbattringsforslag.

Vardeflode

"5 varfor" . sanalys
anvands for inom lean
produktion.

Forbattringsforslag

Figur 11 Syntes
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4, Resultat

Detta kapitel avser att presentera de resultat som tagits fram genom studien. Det avser ocksé svara pé
fragestillning ett och tva.

4.1 Nulagesbeskrivning
Detta avsnitt skall svara pa fragestéllning 1; Vilka rotorsaker till problem finns i informations- och
materialflodet mellan samt internt inom badde Huskvarna Manufacturing och Bufab?

4.1.1 Kartlaggning Bufab

Bufab ir ett handelsforetag som ursprungligen kommer fran Virnamo i Sméland och har sedan starten
1977 spridit sig till 23 lander. Bufab Group bestar av flertalet bolag déribland Bufab Sweden som har
sin verksamhet i Varnamo. Affarsidén innebér at Bufab kan erbjuda sina kunder en helhetsldsning,
dér Bufab fungerar som kundernas Supply Chain Partner. Det géller inkop, kvalitetssdakring och
logistik for relativt sma och billiga artiklar som kunden i sin tur ofta anvénder i tillverkning. Bufab
kallar dessa artiklar for C-parts och Bufab Sweden har i Vdrnamo en stor kapacitet for lagerhallning
av dessa artiklar (Bufab, 2015).

Bufab ska underlétta for féretag som vill minska antalet av sina leverantorer. Nir det kommer till C-
parts dr inkopspriserna av produkterna inte speciellt kostsamma didremot ddljer C-parts manga
indirekta kostnader s& som logistik-, inkdp och kvalitetskostnader. Enligt Bufab utgor dessa indirekta
kostnader ungefir 80 % av den totala kostnaden for artiklarna. Om foretag viljer Bufab som
leverantor, dr det framforallt dessa indirekta kostnader som minskas. Enligt Bufab finns anledningar
till varfor foretag bor anlita dem (Bufab, 2015).

- Mindre kapitalbindning

- En enkel inkdpsprocess

- Reducering av antalet leverantorer

- En sdker supply chain

- Férre leverantorer och pé sa vis ocksa mindre hantering av godset
- Optimering av golvyta

- Reducering av risker

- Standigt tillgéngliga produkter

- Reducerade administrativa kostnader

4.1.1.1 Utbud och produktflora
Foretaget ér inriktat pa fastelement och svarvade produkter i metall och de har ett standardsortiment

som utgar fran bland annat ISO-standarder. De har &ven mdjlighet att tillgodose kunder med artiklar
som inte tillhor standarden, det kan rdra sig om skruvar som kunden sjdlva ritat eller andra artiklar
som kunderna vet sig behdva. Bufabs framsta tillvigagangssitt for att tillfredsstdlla kunden dr genom
att kOpa in stora mingder av artiklar frdn bland annat Ostasien for att lagerhalla och distribuera dem i
till exempel Sverige. Den frimsta verksamheten som studien syftar till &r den lagerhallning och
distribuering som utgar frdn Varnamo (Bufab, 2015).

Utover sjdlva kdrnverksamheten kan Bufab ocksa tillgodose sina kunder med diverse tjanster och
16sningar. Dé de ska ta ett helhetsansvar for kundens behov av C-parts krivs det att Bufab ocksa kan
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hjdlpa till i olika faser av den troliga fordndringen vilket innebdr att ett foretag kan ersétta befintliga
leverantérer med Bufab. Dessa tjinster stracker sig fran ritbordet till sjdlva produktionen. Hir erbjuds
tjanster redan vid utveckling av produkter dnda tills dess att serieproduktionen ér ett faktum. Bufab
kan ocksé bidra med flertalet logistiklosningar, dessa anpassade till kundens behov, géllande
materialforsorjning (Bufab, 2015).

4.1.1.2 Vardeflodesanalys Bufab
For att underlétta forstaelsen for kartorna foljer hir en lista 6ver viktiga begrepp, uttryck och
forkortningar.

Begrepp, uttryck och forkortningar Forklaring
GUDAX Bufabs affarssystem
Kalmar 1 En av Bufabs anldggningar dir manga olika

varianter av tillbehorspésar packas.

Kalmar 2 En av Bufabs anldggningar dér en av
hogvolymspasarana packas.

Vetlanda En av Bufabs anldggningar dir en av
hoégvolymspéasarana packas.

Tabell 4 Forklaring till uttryck i Bufab vardeflodesanalys.
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4.1.2 Kartlaggning Huskvarna Manufacturing
For att skapa forstaelse for viardeflodesanalyserna och kommande forbattringsforslag foljer hér bilder
pa produkter som tillverkas pA HM och &r centrala i studien.

Figur 17 Rider (Husqvarna Group, 2015)

4.1.2.1 Huskvarna Manufacturing Fabriksomrade
Fabriksomradet for HM har funnits vid foten av berget i Huskvarna sedan 1689. Detta &r forklaringen
till att det finns ménga olika byggnader eftersom foretaget utvecklats pd samma plats under manga

sekel. Den ladnga historien medfor att en forklaring 6ver fabriksomradet kravs for vidare forstéelse. De
byggnader, lager samt materialomraden som &r viktiga for studien redovisas nedan.
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Figur 18 Karta 6ver Huskvarna Manufacturing

Hus 415:

Hall C: Godsmottagning och lager

Godsmottagning sker i terminal 33, hit levereras allt material till fabriken. Hér finns det ett
hoglager samt ett 1adlager. Hoglagret heter lager 01 och 1adlagret heter 05. Hoglagret kan
hantera bade hel och halvpall, men halvpall féredras. Lagerplatserna ar flytande, vilket
betyder att inkommande gods blir tilldelat plats dir yta finns tillgdnglig. I 14dlagret lagras
materialet i 1ador, framst grusartiklar sdsom fastelement. Lager 01 och 05 forser fabrikens
olika materialomrdden med material.

Hall A: Produktionsliner

Monteringsliner for motorsagar finns i A-Hallen. Dessa har omorganiserats och nuvarande
uppldgg togs i bruk forst i januari 2015.

Material som flyttas fran lager 01 samt 05 kan placeras i A-hallen antingen p4 GEM som é&r
materialmoraden for de olika linernas gemensamma material, eller i lineside som lagrar line-
specifikt material. Adressen pé lineside kan heta exempelvis A90 eller A89.

Hus 414

Hall B

I hall B tillverkas kapmaskinerna och motorsdg. Materialet lagras p4 samma sétt som i hall A;
i lineside eller i GEM.

Hus 308
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Hall A, B och C

Tillverkning av specialkapar samt motorsdgar med mindre produktionsvolym. Hér finns

materialomraden sdsom SPK (specialkap) samt ELK (elklap).

Hus 109

Denna byggnad kallas gjuteriet, d& komponenter som skall ingé i de olika produkterna, gjuts i

magnesium samt aluminium.

Hus 602 och 605

Har finns Riderproduktionen och lager, samt produktion av batteridrivna trimmers, hicksaxar

och lovblésare.

Hus 604

Ett semivarulager. Hir mellanlagras alla varianter av motorsagar och kapmaskiner produkter

innan de skall packas och skickas ivig.

Lagret dr helt automatiserat och alla varianter har flytande lagerplatser. Produkterna
transporteras hit frdn produktionshallarna via burar pa truck. Burarna placeras i en hiss

utanfor hus 509 och kors sen automatiskt in till sin respektive lagerplats via rullbanor.

Hus 509 ”Quintus”

Monteringsline for rojsédgar och slutmontering av kapmaskiner men frimst utpackning av

produkter. Produkterna som skall packas kommer frdn semivarulageret via de automatiska
rullbanden. De materialomrdden som finns i Quintus kallas:

ROJ: artiklar som ingdr i montering av rojsagar.

PAR: artiklar som ingdr i slutmontering och packning av rdjségar.
BIP: artiklar som ingér i bipackskittning till packningen av rojségar.
PAS: artiklar som ingdr i packningen av motorsagar.

PAK: artiklar som ingdr bdde i slutmontering och packning av kapmaskiner.

I anslutning till Quintus finns terminal 30, harifran

skickas allt gods som é&r fardigpackat.

Kultisom

- i bygger pa
4.1.2.2 HOS Hysqvarna Operating System . fotbtiting
Husqvarna Operating System (2013) grundar sig pé fyra olika och larande
delar som visualiseras i figuren. De tio leanprinciperna ér tdnkta
att beskriva kulturen som finns i Huskvarna Groups organisation, 10 principer
och hur Huskvarna Group driver och skoter affarer inom olika ClLE
nivéer av foretaget. De tio principerna inom lean som HOS
bygger péol ar ff)lj ande: 5 pelare: Standiga

1. Ténk langsiktigt och agera snabbt. Huskvarna Groups

forbattringar, Inbyggd
kvalitet, Just in time,
Respekt samt Flexibilitet

medarbetare uppmuntras att ha foretagets mél i sikte och ta

beslut som riktar sig 4t samma hall. Metoder och Verktyg som skall

2. Standardisera och forbattra. Standarden blir underlag for

uppna forbattringar och
overfora HOS-kulturen till det
dagliga arbetet

forbattringsarbete, for utan dem finns inget utgangsléige att

Figur 19 (Husqvarna Group, 2013)
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forbattra.

3. Du éar ansvarig for kvaliteten. En 6ppen kultur krivs for att problem skall komma upp till ytan och
inte doljas.

4. Gor det enkelt! Budskap skall férmedlas enkelt och tydligt for att de skall forstas av alla pa
foretaget.

5. Infor robusta processer. En stor del av stidndiga forbattringar ar att granska processerna for att
optimera dem. Detta kraver kunskap om processerna bade uppstroms och nedstroms i virdeflodet.

6. Uppmuntra och motivera dina medarbetare. Medarbetare skall motiveras for att kunna prestera
bra resultat. Det skall finnas en laganda dér alla medarbetare stottar varandra for att tillsammans
komma framat.

7. Ga och se. Detta ér det bésta séttet for att skapa sig en uppfattning om hur féretaget fungerar.

8. Dela med dig dppet och 1dna med stolthet. Att ta emot kunskap och hjilp frdn medarbetare ger
positiva attityder till forbattringsarbete. Ett sdtt kan vara standardisering av rutiner.

9. Understdd och utmana dina leverantdrer. Relationer med partners och leverantorer skall priglas
av 0msesidighet gillande respekt och stod till varandra. Forestill dig att du dr din kund. Alla
medarbetare skall stdndigt orienteras i behoven till interna och externa kunder, och friga sig
sjdlva om de skulle vilja vara sin egen kund?

4.1.2.3 Vardeflodesanalys och rotorsaker Huskvarna Manufacturing
Virdeflodesanalyser har genomforts for att kartligga olika floden inom HM. De fléden som har

kartlagts dr godsmottagning i C-hallen, samt specifika floden for de tre huvudprodukterna kapmaskin,
motorsag samt rojsdg. Anledningen till att just dessa produkter valts att kartlaggas, ar att de av HM
anses vara de viktigaste och storsta produkterna. Det finns fler varianter av kapmaskiner, tillexempel
specialkap och elkap, vilka inte har valts att kartldggas da de utgdr en mindre andel av produktionen.
Déremot kommer deras lagerstorlekar dnda att redovisas i avsnittet ’Stickprov Lagervirden
Huskvarna Manufacturing”, eftersom de ocksa kommer péverkas av forbattringsforslagen.
Kartlaggningen har gjorts enligt syntesen, och de problem som hittas redovisas med kaizenstjarnor.
Det ar dessa problem som i senare avsnitt skall utredas for att hitta rotorsaker med tillhorande
forbattringsforslag.

Varje problem som framkommit och uppméarksammats med kaizenstjérnor i virdeflodeskartorna
kommer i detta kapitel att analyseras. Analysen genomfors genom att applicera metoden fem varfor pd
varje specifikt problem. Detta gor att rotorsaker till problem synliggors.

For att underlatta forstaelsen for kartorna foljer hér en lista dver viktiga begrepp, uttryck och

forkortningar.

Begrepp, uttryck eller forkortning Forklaring

JDE JD Edwards ér affarssystemet som anvinds pa
Huskvarna Manufacturing

ID-punkt Har rapporteras inkommande gods till saldot

REX Datasystem som anvands av produktionsledare

HV06 Datasystem som anvénds av
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produktionsplanerare och produktionsledare

Hplan Datasystem som anvénds av
produktionsplanerare

Mattfas Dataprogram for att ldsa av ingéende material i
bipackskit

Consafe logistics Lagerhanteringssystem

Trilogiq Materialstill

Lineside Lagerplatser intill produktionsliner

Tabell 5 Forklaring till uttryck i Huskvarna Manufacturings vardeflodesanalyser.
Virdeflodesanalys C-hallen
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Rotorsaker till problem i C-hallen

1. Aviseringsproblem innebir att godset kan sti pa gardsplanen i uppemot 2 veckor.

1.
2.

Huskvarna Manufacturing har inte mottagit denna elektroniska avisering.

Den elektroniska aviseringen kréavs for att HMs system skall kunna ta emot gods i
affarssystemet, JD Edwards, per automatik.

Systemet bygger pé att aviseringsfilen matchas mot fakturanummer (detta kan géras manuellt
men helst inte).

Bufabs system har svarigheter med att skicka avisering.

Rotorsaken till problemet &r foretagens bundenhet till gamla och inflexibla system, samt
kommunikationsbrist mellan HMs materialplanerare och Bufab.

Sammanfattningsvis dr rotorsakerna inflexibelt datasystem och kommunikationsbrist.

2. Omplock av gods sker lopande vid de flesta godsleveranser fran Bufab.

1.
2.
3.

Godset har inte packats pa det sdtt som HM kréver.
Bufabs packordrar innehéller inte information om hur godset skall packas och emballeras.

Avtalen mellan HM och Bufab ér bristfalliga géllande hur godset skall packas.
Inkdpssavdelningen kan inte redogdra for de fullstdndiga avtalen mellan HM och Bufab.

Rotorsaken till omplock av gods ir att avtalet mellan foretagen dr manga &r gammalt och det
finns tvetydigheter om vad som géller.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken avtal

3. Viintetid i godsmottagning for bristade artiklar

1.
2.

Det bristade godset hamnar i k6 med allt annat gods innan de kan passera ID punkten.

Bristat gods prioriteras inte framfor annat gods ndr det ankommer till gardsplanen, dé& det
anses for tidskridvande.

Varje gods méste manuellt hanteras for att kunna registereras vid ID punkt, vilket dr
tidskrdvande.

Det ar forst nér godset har passerat ID punkten som det far en specifik lagerplats innan det
kan skickas vidare, exempelvis till hdglager.

Rotorsaken till vintetid i godsmottagningen ar att ID punkten &r en flaskhals p& grund av
inflexibelt system, samt att bristat gods inte prioriteras for att skickas direkt till Quintus fran
gérdsplanen, dé detta anses ta for mycket tid.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken inflexibelt datasystem.
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Virdeflodesanalys Kapmaskin
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Rotorsaker till problem i Kapmaskinsflodet
1. Fel behov visas for Bufab for det material som skall anviindas vid slutmontering och
packning.

1. Bufabs artiklar anvénds bade i monteringen av kapkroppar, men &ven i slutmontering och

packning pa Quintus.

2. Kapkropparnas strukturer innehaller allt ingédende material i en kap, alltsd bdde monterings-,
slutmonterings-, och packningsmaterial.

3. Fel uppstér i behoven for material som anvinds i packningen av kapkroppar, dé allt material
for kapkroppen skrivs av fran saldot redan vid monteringen.

4. Isystemet JD Edwards kan materialplanerarna pd HM endast visa leveransprognoser som
stimmer dverrens med monteringsbehovet.

5. Detta leder till att felaktigt behov av material som ska ingd vid slutmontering och packning av
kapar visas for Bufab.

6. Rotorsaken till fel i behov grundar sig i tillfdllet for avskrivning av ingdende material, samt
att materialplanerare tvingas av JD Edwards att endast visa monteringsbehov, trots att artiklar
anvinds pé slutmontering och packning vilket sker vid senare tillfalle.

Sammanfattningsvis dr rotorsakerna avskrivningar och att endast monteringsbehov visas for Bufab.

2. Stora méngder artiklar och material som ingér i slutmontering och packning av kapmaskiner.
Stora lager innebir att det inte uppstar brister i material nir kapen skall slutmonteras och
packeteras, till bekostnad av stora lager, hoga lagringskostnader samt 6kad hantering av
material.

1. Bufabs artiklar anvénds bade i monteringen av kapkroppar, men éven i slutmontering och
packning pa Quintus. Detta leder till stora lager av material pé lagret.

2. Kapkropparnas strukturer innehaller allt ingdende material i en kap, alltsd bdde monterings-,
slutmonterings-, och packningsmaterial. Allt ingdende material skrivs av fran saldot i JD
Edwards nir kapkroppen har monterats. Detta leder till stora lager av material pa lagret.

3. Kapkroppen mellanlagras pd Semivarulagret innan slutmontering och packning. Detta leder
till stora lager av material pa lagret.

4. Avskrivningen medfor da att behovet for slutmonterings- och packartiklar visas redan innan
kapkroppen lagras i semivarulagret. Darfor uppstér behovet av dessa artiklar innan de har
anvéants, saldot minskar i JD Edwards men rent fysiskt finns artiklarna kvar pé lagret.

5. For stora behov visas for Bufab genom att JD Edwards signalerar att mer material behovs.
Bufab levererar alltsa for stora mangder av detta material, och stora lager skapas.

Rotorsaken till stora lager av de artiklar som ingdr i slutmontering och packning av kapmaskiner
ar strukturer och avskrivningar.

3. Felplock av tillbehérspasar kan ske av logistikpersonal p4 HMs interna lager.
1. Tillbehorspasarna &r véldigt lika till utseendet.

2. Felplock pé det interna lagret kan ske till f6ljd av den ménskliga faktorn, logistikpersonal kan
se fel pa artikelnumret.
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3. Trots att artikelnummer stdr pé alla tillbehdrspdsar kan det bli fel, eftersom den enda
skillnaden p& ménga artikelnummer &r sista sifforna.

4. Den enda kontrollen att ratt tillbehorspase har valts dr genom manuell kontroll.

5. Rotorsaken till felplock av tillbehorspasar ér att det finns inget system som kontrollerar att
ritt tillbehorspése har valts.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken manuell hantering.
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Rotorsaker till problem i Motorsagsflodet.

1. Manuell hantering av leveransplaner genom komplettering med Excelfiler. Innebiir att
materialplanerare viiljer att manuellt 6ka siikerhetslager i JD Edwards for de artiklar som
ingar i packningen av motorsagarna.

1. Leveransplanerna till Bufab visar endast behov for ingdende material i packningsstrukturen
for de motorsdgar som dr planerade att monteras.

2. Behovet av artiklar som ingér vid monteringen dverensstimmer inte med behovet av artiklar
som ingar i packningen, eftersom motorkropparna mellanlagras i semivarulagret.

3. Det manuella arbetet med Excelfiler gors for att undvika brister av ingdende material vid
packningen av motorségar.

4. Rotorsaken till att manuella Excelfiler anvinds dr att mojliggora justering av sékerhetslager
for att brister av PAS-artiklar inte skall uppsta.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken att endast monteringsbehov visas for Bufab.

2. Pa grund av att sikerhetslagren dkas i JD Edwards, skapas stora lager artiklar som anviinds
vid packning av motorsagar.

1. Det hanteras stora lager av dessa artiklar.

2. Leveransplanerna till Bufab visar endast behov for ingdende material till packningen, via de
monteringsbehov som ligger i monteringsprogrammet fér motorsigar.

3. Behovet av artiklar som ingar vid monteringen dverensstimmer inte med behovet av artiklar
som ingdr i packningen, eftersom motorkropparna mellanlagras i semivarulagret.

4. Det manuella arbetet med Excelfiler gors for att undvika brister av ingdende material vid
packningen av motorségar.

5. Rotorsaken till stora lager av artiklar som anvénds vid packning av motorsagar &r att
sdkerhetslager for ingdende material i packningen av motorsdgar justeras manuellt i JD
Edwards for att brister inte skall uppsta.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken att endast monteringsbehov visas for Bufab.

3. Endast monteringsbehovet for motorsagskroppar visas i de leveransplaner som skickas till
Bufab. Detta gir bra for de artiklar som ingér i monteringen, men problem uppstir d4 man
inte packar samma motorsagskroppar som tillverkas per dag.

1. Leveransplanerna till Bufab visar endast behov for ingdende material i packningsstrukturen
for de motorségar som &r planerade att tillverkas.

2. Behovet av artiklar som ingér vid monteringen dverensstimmer inte med behovet av artiklar
som ingar i packningen, eftersom motorkropparna mellanlagras i semivarulagret.

3. Med grund i att kropparna lagras i semivarulagret innan de packas ut, blir det stora fel i
behovet som visas till Bufab dver artiklar vid packning av motorsag.

4. Felen som visas for Bufab grundar sig i hur strukturerna dr uppbyggda for motorségar. En
specifik motorkropp har strukturer dir allt ingdende material i montering och packning stér
med.
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S.

Rotorsaken till att fel behov visas for Bufab ar att monteringsbehovet 6ver packartiklar visas
for Bufab, trots att dessa artiklar ingar i packningen, inte i monteringen.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken att endast monteringsbehov visas for Bufab.

4. Kan bli fel antal tillbehorspasar vid plockningen frin PAS-lagret.

1.

Tillbehorspasarna dr mycket lika till utseendet, vilket kan leda till att logistikpersonalen
plockar fel tillbehdrspése.

Trots att artikelnummer star pd pasen har ménga pésar liknande artikelnummer som endast
skiljer en siffra, vilket kan leda till att fel pase plockas.

Vid végningen for att kontrollera att det ar rétt antal och variant, sker manuell hantering vilket
ocksé kan leda till fel antal eller varianter.

Olika varianter av pdsarna kan véga lika mycket, darfor méarks det inte om det &r fel pdse som
har plockats.

Rotorsaken till att fel pase plockas ir alltsd att det endast finns manuella kontroller av variant
och antal.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken manuell hantering.

5. Det idr svart att uppticka om fel tillbehorspase har lagts i kartongen.

1.
2.

Manuell kontroll av tillbehorspésar som skall packas ned i kartongen.

Nir bipacksmaterial har packats ned i kartongen finns det ingen punkt pé rullbandet som
véger kartongen. Darfor dr det svart att upptdcka om det saknas material i kartongen.

Endast hela pallen végs i slutet av packningen, detta medfor att om pallen véger fel sa méste
alla kartonger gas igenom. Detta leder till extra resursitgang.

Personalen pa packning av motorsdgar har bett om att det skall installeras en vag pa
rullbandet, men detta har inte genomforts.

Rotorsaken till att det dr svért att kontrollera ritt antal eller variant av tillbehdrspase ar att all
kontroll 4r manuell, samt att ingen kontroll vid nedldggningen gors.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken manuell hantering.
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Rotorsaker till problem i Rojsagsflodet

1. Material saknas vid bipackskittningen.
1. Problem skapas langst ned i flédet, vid packning av rdjségar.
2. Ingdende tillbehorspasar till bipackskittningen &r bristnoterat.

3. Det har inte skett kontroll av att ingdende tillbehorspasar finns tillgdngliga vid
monteringsstart.

4. Monteringsordern kan godkdnnas utan att ingédende material for bipackskittning finns
tillgdngligt.

5. Rotorsaken till att material saknas vid bipackskittningen &r att det saknas rutiner for att
kontrollera att material finns tillgéngligt utmed hela flddet nar monteringsordern planeras in.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken att monteringen styr rojflodet.
2. Monterings- och packningsflodet for rojsagar fungerar som tva fléden, inte som ett.

1. Monteringen for rojsagar flyttades frén den tidigare monteringshallen till Quintus, for att HM
ville skapa mojlighet for att detta flode skulle fungera som ett enda, vilket det i dagsléget inte
gor.

2. Rojségsflodet ses som tvé separata floden omedvetet.

3. Det finns mojlighet att mellanlagra en viss méngd r6jsdgar mellan montering och packning.
Omrédet kallas skogen. Skogen varierar i storlek och det finns ingen information om hur
manga rojsagar som lagras har.

4. Skogens existens gor att monteringen lamnar sitt ansvar nér rojsdgkroppen ér fardigmonterad,
och packningens ansvar tar vid nér rdjsdgen skall packas.

5. Enrotorsak till att r6jflodet upplevs som tva separata floden dr att varken monteringspersonal
eller packningspersonal blir styrda beroende p& hur méanga rojsédgar som stér i skogen.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken att monteringen styr rojflodet.
3. Saldofel for BIP-artiklar.
1. Saldofelet uppstar nir det blir fel i avskrivning frén saldot i JD Edwards.

2. Vilken bipackspase som skrivs av frén saldot i JD Edwards beror pa hur strukturen for de
olika varianterna av kartonger med rdjsagar ar uppbyggd, vilket bidrar till saldofel.

3. Om strukturer av ndgon anledning inte foljs, och fel bipackspése ldggs ned i1 bipackskartongen,
kommer fel material att skrivas av fran saldot.

4. Nar fel bipackspase skrivs av frin saldot, men det i sjdlva verket ligger en annan variant av
bipackspése i kartongen, minskas det fysiska saldot av den riktiga bipackspasen. Saldot i JD
Edwards minskas bara for den bipackspase som finns med i strukturen.

5. Rotorsak till felaktiga saldon p& BIP-artiklar &r felaktiga strukturer for olika varianter av
kartonger.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken avskrivningar.

4. Rojsagar mellanlagras innan packningen i ett omrade som internt kallas for skogen.
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1. Monteringen for rojsdgar flyttades frén den tidigare monteringshallen till packningen pé
Quintus, for att Huskvarna Manufacturing ville skapa mojlighet for att detta flode skulle
fungera som ett enda, vilket det i dagsldget inte gor.

2. Rojségsflodet ses fortsatt som tva separata floden omedvetet.

3. Det finns mojlighet att mellanlagra en viss méngd r6jsdgar mellan montering och packning.
Omradet kallas skogen. Skogen varierar i storlek och det finns ingen information om hur
manga rojsagar som lagras har.

4. Skogens existens gor att monteringen lamnar sitt ansvar nér rojsadgen dr fardigmonterad, och
packningens ansvar tar vid nér rojsagen skall packas. Det finns en kommunikationsbrist
mellan montering- och packningspersonal.

5. Enrotorsak till problem i rgjflodet &r alltsd att skogen finns. Detta bidrar ytterligare till att
montering och packning uppfattas som tvé floden, eftersom monterade rojségar stannar upp.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken att monteringen styr réjflodet.
5. Ofullstindiga kartonger skickas till Spisvéigen eller DHL.

Nir bipackskittningen ska packa en bipackskartong sa &r det ibland brister pd bipacksmaterial fran
Bufab.

1. Skogen dr en mycket begransad yta dér det inte far plats mer &n en dags tillverkning av
monterade rojsdgar. Darfor maste packningspersonalen prioritera att packa rojsagar trots
eventuella brister pa packdetaljer som skall packas med, eftersom det inte finns plats for
mellanlagring i storre utstrackning (som det gor i fallet for motorsdg och kap).

2. Nar antalet r6jsagar i skogen 6kar méste packningen prioritera att packa kartonger och skicka
till Spisvédgen eller DHL. Detta, i kombination med att packartiklar antingen inte finns nir
monteringen pabdrjas eller inte finns vid bipackskittning, gor att kartongerna dndé méste
packas och skickas ofullstdndiga till Spisvéigen eller DHL.

3. Nir en ofullstidndig kartong, som inte innehéller bipackspase, skickas till Spisvdgen eller
DHL, skrivs den bipackspase som finns med i strukturen &ndé av ifrén lagersaldot JD
Edwards. Detta skapar felaktiga saldon i JD Edwards.

4. En nedatgiende spiral har darfor borjat som innebér att nér en artikel frdn Bufab inte finns
och &r bristnoterad, skapas ett minussaldo i JD Edwards. Bufab levererar godset sa fort de har
mojlighet men nér artiklarna vil ankommer till Huskvarna Manufacturing ska de direkt
skickas till Spisvégen for att komplettera de ofullstindiga kartongerna.

5. Ettnu ”nollat” lager blir darfor negativt igen eftersom det i vérsta fall kan tvingas att packa
ytterligare ofullstédndiga kartonger. Trots att artiklarna inte finns i kartongerna skrivs de av
frén saldot vilket skapar negativa behov i JD Edwards.

6. En rotorsak till problem i R6j-flodet dr alltsd denna nedatgdende spiral av fel och brister i
saldot av bipackspasar fran Bufab, som HM inte verkar kunna komma tillrdtta med.

Sammanfattningsvis dr rotorsaken att monteringen styr rojflodet.

6. Manuell hantering av listor med information om ofullstiindiga kartonger pa Spisvigen eller
DHL.
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1. Denna nedétgdende spiral blir svar att hantera da det endast &r manuell hantering av listor
med ofullstindiga kartonger som finns pé spisvéigen, samt vilka artiklar som skall skickas dit
direkt vid ankomst till HM.

2. Den minskliga faktorn kan alltsa leda till att det blir fel pé flera punkter i denna spiral.

3. Teamleader for packningen méste hélla koll p vilket material som skall skickas direkt till
Spisvégen efter ankomst till HM, dé det inte finns ndgot system som registrerar ofullstindiga
kartonger.

4. Materialplanerare och teamleader har bristfallig kommunikation gillande det faktiska saldot
som finns pd HM.

5. Materialplanerare kan inte bestélla riatt mdngd material d& information om det verkliga
behovet inte finns tillgéngligt. Rotorsak till problem i Rjflodet 4r alltsd kommunikationsbrist
samt att hanteringen av listorna dver ofullstdndiga kartonger skots manuellt.

Sammanfattningsvis dr rotorosakerna kommunikationsbrist och manuell hantering.
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4.1.2.4 Sammanfattning rotorsaker

Rotorsaker Problem

C-hallen
Kommunikationsbrist. Aviseringsproblem innebér att godset kan sta pa gardsplanen i uppemot 2 veckor.
Avtal Omplock av gods sker 16pande vid de flesta godsleveranser fran Bufab.
Inflexibelt datasystem. Vintetid i godsmottagning for bristade artiklar

Aviseringsproblem innebér att godset kan sta pa gardsplanen i uppemot 2 veckor.
KAP-flodet

Endast monteringsbehov ~ Fel behov visas f6r Bufab for det material som skall anvéndas vid slutmontering och packning.
visas for Bufab

Strukturer och Fel behov visas for Bufab for det material som skall anvindas vid slutmontering och packning.

Krivni
PR Stora méngder artiklar och material lagras pa PAK; Packning Kap-lagret. Stora lager innebér att

det inte uppstar brister i material nédr kapen skall slutmonteras och packeteras, till bekostnad av
stora lager, hoga lagringskostnader samt 6kad hantering av material.

Manuell hantering Felplock av tillbehdrspasar kan ske av logistikpersonal pa HMs interna lager.

SAG-flodet

Endast monteringsbehov ~ Manuell hantering av leveransplaner genom komplettering med Excelfiler. Innebér att
visas for Bufab materialplanerare véljer att manuellt 6ka sékerhetslager i JD Edwards for de artiklar som ingér i
packningen av motorsagar.

Pa grund av att sdkerhetslagren okas i JD Edwards, skapas stora lager PAS-artiklar.

Endast monteringsbehovet for motorsagskroppar visas i de leveransplaner som skickas till
Bufab. Detta gér bra for de artiklar som ingar i monteringen, men problem uppstar da man inte
packar samma motorsagskroppar

Manuell hantering Kan bli fel antal tillbehorspésar vid plockningen fran PAS-lagret.
Det dr svart att upptécka om fel tillbehdrspase har lagts i kartongen.
ROJ-flodet
Monteringen styr Material saknas vid bipackskittningen.
r6jflodet . . .. . o A .
Monterings- och packningsflodet for rojsagar fungerar som tva floden, inte som ett.
Rojsagskroppar mellanlagras i ett omrade som internt kallas for skogen.

Ofullstiandiga kartonger skickas till Spisvégen eller DHL.

Manuell hantering av listor med information om ofullsténdiga kartonger pa Spisvigen eller

DHL.

Avskrivningar Saldofel pa BIP-lagret.

Manuell hantering Manuell hantering av listor med information om ofullsténdiga kartonger pa Spisvégen eller
DHL.

Kommunikationsbrist Manuell hantering av listor med information om ofullstdndiga kartonger pa Spisvigen eller DHL

Tabell 6 Sammanfattning av rotorsaker
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4.1.2.5 Stickprov Lagervarden Huskvarna Manufacturing
Tabellen anger lagervarden for stickprovsartiklar fran Bufab. Datum for dessa lagervarden dr 2015-
03-23. Tabellens syfte ar att ge en inblick over hur skillnader for hur olika materialomraden ter sig

samt att belysa att den japanska sjon framforallt forekommer p4 artiklar som ingdr i materialomraden
PAS, PAK, och SPK.

De formler som anvénts vid berdkningar ar f6ljande;

Behov per ar aktuellt lager

Lageromsittningshastighet = aktuellt lager Tacktid = arligt behov,/52
Materialomrade Artikel- Benimning Omsiittnings- Técktid
nummer hastighet [veckor]
[ggr/ar]
PAS - 5769451XX ENCLOSED KIT 2,135 24,3
Pack Motorsag 5370437 XX BIPACKNINGSSATS 2,64 19,7
5444110 XX BIPACKNINGSSATS 0,578 89,9
PAR - 7252376 XX SKRUV M6S 6X35; 0,57 90,0
Montering 7322518 XX LASMUTTER 5,57 9,3
Rojsag 7252339 XX SKRUV 4,75 10,9
ROJ - 7353117 XX SPARRING SGA 0,87 59,5
Montering 7317116 XX FLANSMUTTER 4,48 11,6
Rojsag 5032310 XX BRICKA 4,57 11,4
BIP - 5013204 XX ADAPTER - -2,2
Bipacksartiklar 5770439 XX WINTER KIT - -3,9
Rojsag 5440442 XX TILLBEHORSPASE 1,68 30,8
PAK - 7322512 XX LASMUTTER 0,0812 693,9
Slutmontering 7295611 XX SKRUV 0,0119 4344
och packning 7241287 XX SKRUV M4X8-8 0,0069 7 526,7
Kap
GEM - 7201233 XX PINNE CP 3X10 1,21 42,8
Gemensamma 7201272 XX PINNE CP H8 7,69 6,8
Artiklar Motorsag 7255309 XX SKRUV MC6S M4 17,60 2,9
& Kap
ELK 7352136 XX LASBRICKA 0,529 98,2
Montering och 7241291 XX SCREW 9,314 5,6
Packning Elkap 5787696 XX CABLE SLEEVE 5,02 10,4
SPK 7255459 XX SKRUV MC6S 0,807 64,4
Montering och 5441781 XX AVDRAGARE 4,47 11,7
Packning 5040946 XX ADAPTER; DM230 1,361 38,2
Specialkap
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Tabell 7 Stickprov lagervarden

4.2 Rangordning av rotorsaker
Detta avsnitt skall svara pa fragestéllning 2; Hur allvarliga &r rotorsakerna till problem i jimforelse
med varandra?

4.2.1 Sammanstallning och rangordning

En rangordning av vilka rotorsaker som 4r mest kritiska att reducera dr lamplig att genomfora i
enlighet med de rotorsaker som bidrar till flest problem. Samtidigt méste en uppskattning av
resursforbrukning och effekt anvéndas for att se vilka rotorsaker som leder till storst problem for HM.

I tabell 6 sammanstdlls hur manga problem som varje rotorsak bidrar till, samt vilken effekt det har
fatt for HMs dagliga verksamhet.

Rotorsak Antal problem  Effekt Lokal/Plats
Avskrivningar 3 Stora lager PAK-lager i
Quintus
Avtal 1 Omplock Godsmottagningen
2h/leverans. C-hallen
Endast monteringsbehovet visas for 4 Stora lager och Materialplanering,
Bufab manuell administration
komplettering med
excelfiler.
Inflexibelt datasystem 2 Kétid 1h Godsmottagningen
C-hallen
Kommunikationsbrist 2 Omarbete tar tid for ~ Materialplanering,
materialplanerare administration
dagligen.
Manuell hantering 4 Nagra timmar per Packning av rdjsag
vecka i manuell
hantering
Monteringen styr rojflodet 4 Extra personal pa Spisvédgen, Quintus
Spisvigen
kompletterar
kartonger. Berdaknas
ta 8h/300 kartonger.

Tabell 8 Presentation av rotorsaker och deras omfattning.
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De rotorsaker som kommer att analyseras vidare i kapitel 5 "Forbéttringsforslag” dr de som genom
dialog och diskussion med HM upplevs som storst och bidrar till flest problem. En rangordning av
rotorsakerna presenteras darfor i tabell nummer 7. Trots att rotorsaken Avtal endast bidrar till ett
konkret problem bedéms den vara av stor vikt att hitta forbattringsforslag till da avtalet ligger till
grund for hela afféarsrelationen med Bufab. Rotorsaken kommunikationsbrist identifieras dven i 6vriga
observationer och dirfor diskuteras det vidare i 6vriga rekommendationer. Rotorsaken inflexibla
datasystem anses av HM inte vara intresse att arbeta vidare med, da det &r mycket kostsamt och
tidskrdvande att byta ut.

Rangordning Rotorsak

De rotorsaker som bedoms mest allvarliga for Endast monteringsbehovet visas for Bufab

Huskvarna Manufacturing och till vilka Manuell hantering

forbattringsforslag ska hittas. ) )
Monteringen styr rojflodet

Avskrivningar

Avtal
De rotorsaker som bedéms mindre kritiska och Inflexibelt datasystem
darfor ej analyseras vidare. Kommunikationsbrist

Tabell 9 Rangordning av rotorsaker.
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4.3 Benchmark Huskvarna Manufacturing

Rider kallas dkergrisklipparna vilka tillverkas i hus 605 pd HM fabriksomrade. Riderproduktionen
anses vara en egen enhet, skild frén rdj, sdg och kapverksamheten. Skillnader yttrar sig tillexempel i
att Rider producerar stora produkter i smé kvantiteter, att ingen mellanlagring sker, samt att
produkterna palleteras och packas direkt pé lastbil. Rider anvénder sig ocksé av leverantdren Bufab
for fastelement, men istillet for traditionella leveranser anvénds bingesystem i forsorjningen av
material. Med dessa skillnader blir en benchmark relevant att genomfora i syfte att lyfta fram for och
nackdelar med Riders befintliga forhallningssatt till Bufab.

Benchmarkingen genomfordes genom en intervju med materialplanerare samt rundvandring genom
flodet. Information som framkom redogdrs for nedan.

4.3.1 Materialflode

Lador med material fran Bufab, fastelement exempelvis skruvar eller muttrar, lagras i ett
paternosterverk som finns i direkt anslutning till produktionshallen. Nar materialet i en sddan binge tar
slut, placeras den pé en specifik plats intill Riderterminalen. Dédr hdmtas sedan tomma lador av Bufabs
slingbil for vidare transport till anldggningen i Vérnamo, dér fylls 1ddan pa. Information om
artikelnummer och kvantitet finns pd l&dans etikett. De pafyllda l1&dorna skickas tillbaka till HM via
Bufabs slingbil, men ocksd med HMs egen slingbil.

Nir en péfylld 1dda ankommer till Rider tas den emot pa deras godsmottagning och placeras sedan
direkt i paternosterverket. Hér ifran plockar materialhanterarna artiklar som anvénds i montering eller
formontering. Sittet som materialet styrs internt inom Riderproduktionen ir tre-bingesystem.
Monteringen, ddr sjdlva produkten blir tillverkad, assisteras genom kittning av det material som ingar
i varje tempo. Kittat material ankommer till varje tempo via ett fiskbensmonster, alltsa snett ifrén
sidan av varje tempo. Bufabs artiklar finns hér representerade genom hela produktionen.

Artiklarna som levereras fran Bufab till Rider &r stérre och mer skrymmande, 1 jamf{orelse med de
artiklar som levereras till ovriga fabriksverksamheten. Eftersom takttiden for varje riderprodukt ar 43
minuter, foljer montdren produkten tva steg i flodet innan den 1dmnas 6ver till ndsta montor.

De steg som finns inom flédet for riderproduktionen &r féljande:

Figur 24 Rider Huskvarna Manufacturing flode

Detta bingesystem verkar skota sig sjdlvt. Dock dger ingen kunskapen om hur ménga lador som finns
1 systemet i nuldget.

4.3.2 Informationsflode

Materialplanerare skickar prognoser och leveransplaner till Bufab. Denna plan fungerar som en grund
for Bufab i deras materialtillforselplanering. Affarssystemet som Rider HM anvénder sig av ar
egentligen ténkt att fasas ut for att ersdttas med JD Edwards.

Det sker inga direkta orders av material till Bufab, da all information som behovs 1 hanteringen finns
pa ladorna.
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Ingdende material skrivs av nér de laggs pé pall, for att koras ut i trailer. Efter det finns inget av
materialet langre tillgdngligt.

Bingen fylls pd med
materal

Ladan transporteras till Ladan transporteras till
Bufabs anldggning i Huskvarna Manufacturing
Vérnamo via antingen Rider terminalen via
Bufabs slingbil eller antingen Bufabs slingbil
Huskvarna eller Huskvarna
Manufacturings slingbil Manufacturings slingbil

Information om
artikelnummer
och antal finns

pa bingens
etikett.

Nar bingen ar slut
staplas den med adra Bingen tas emot i
tomma lador pd specifik terminalen vid Rider
plats intill terminalen i och placeras i hisslagret
Rider

Bingen plockas ut av
materialhanterare nar
behov uppstar i
produktionen, tex
kittningen.

Figur 25 Informationsflode Bingesystem

4.3.3 Problemomraden

Fel och brister som kan uppkomma i flodet mellan Bufab och Rider dr enligt materialplaneraren
saldofel och strukturfel. Saldofel beror pé svinn, och for att undvika sddana fel genomfors inventering
l6pande under &ret, dar lddorna végs for att kontrollera antalet artiklar i varje 18da. Strukturfel uppstér
om forandringar gors i vilka artikelvarianter som skall anvéndas i produkterna, men att denna
fordndring inte laggs till i strukturerna. Detta problem kan &ven det leda till saldofel, da t.ex. fel
variant eller fel antal artiklar skrivs av vid palleteringen av fardiga produkter.

Det har inte genomforts dimensionering av antalet lador i bingesystemet, och varje 1ada verkar 1ast till
en specifik artikel. D& denna dimensionering inte har genomforts finns det ingen kontroll éver hur
manga lador, eller hur mycket material, som flddar i systemet.

4.3.4 Input fran Rider Huskvarna Manufacturing

For att forbéattringsforslagen skall kunna anvidndas och appliceras pé ovriga verksamheter inom HMs
organisation &r det av stor vikt att de 4r genomforbara. Genom att palysa fungerande processer i
material och informationsflddet pd Riderproduktionen kan inspiration inhdmtas till
forbattringsforslagen. Eftersom Rider dr en del inom HMs organisation, fungera arbetssétt och
principer som bra exempel pé hur de kartlagda flodena kan se ut i framtiden. Input som kommer tas
hénsyn till vid utformandet av forbéttringsforslag ar féljande:

- Forsorjning av material via bingesystem.
- All information som behdvs om materialet finns pé bingen.

- Det ar viktigt att dimensionera bingesystemet med riétt antal l1&dor for att erhalla kontroll 6ver
materialflodet.
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- Leveransplaner och prognoser krivs for att Bufab skall kunna planera sin
hemtagningskvantitet.

4.4 Benchmark Mielec Manufacturing

Mielec Manufacturing dr en av Husqvarna Groups fabriker med placering i Polen. Benchmarking har
valts att genomfora gentemot Mielec Manufacturing d& det &r en intern fabrik, samt att de anvénder
sig av leverantoren Bufab. P4 grund av geografiskt avstand kunde ett besdk inte genomforas, varfor
benchmarkning har genomforts som en intervju via mejl. De frdgor som stélldes rérde hur material-
och informationsflodet mellan Bufab och fabriken ser ut. Vidare stélldes fragor angaende det interna
logistikflodet pa fabriken i Mielec, till exempel olika lagerplatser, 16sningar och hur artiklarna fran
Bufab anvinds.

Fabriken i Mielec tillverkar riders och grisklippare (walk behind) i m&nga olika varianter, och linerna
ar designade for att klara av ett mixat produktionsflode. De produkter som tillverkas hér ar fo6ljande;

- Mielec Manufacturing Walk Behind
— ALPHA
— KLIPPO
- Mielec Manufacturing Riders,
— Smart - 100 Series
— Facelift 200 Series
— Facelift 300 Series
— P400 Series
— RSFM McCulloch
— Jonsered

- Mielec Manufacturing Cutting Deck for Rider

4.4.1 Materialflodet

Artiklarna som kops in frdn Bufab anvénds endast i produktionen pd Mielec Manufacturing. Detta gor
att det finns vissa skillnader i hur det logistiska flodet dr uppbyggt dér i jamforelse med hur det ser ut
pa HM. Det interna logistikflodet som det ser ut for Mielec manufacturing redovisas genom figuren
nedan:
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Figur 26 Mielec - Bufab flodet
Allt inkommande gods levereras direkt frdn Bufab i Varnamo till Pilzno Warehouse, och leveranser
sker 4 ganger per ménad.

Lager och produtkion i fabriken anvénder sig av supermarkethyllor, sa kallade trilogiqstéll och
rullfackshyllor.

4.4.2 Informationsflode

Fabirken i Mielec har i de flesta fall daglig kontakt med Bufab. Den informaton som utbyts mellan
parterna kan vara till exempel:

- Brédskande artiklar.

- Information om hur artiklar skall packas.

- Implementering av nya artiklar.

- Ingenjorsmassiga fordndringar, till exempel konstruktionsdndringar.
- Felaktiga leveranser, till exempel fel antal av artiklar.

Dartill kommer att Mielec Manufacturing varje torsdag skickar behov till Bufab fran JD Edwards via
EDI. Det kan ocksé skickas behov via mejl. Dessutom skickas det progonoser till Bufab. Mielec
Manufacturing far prognoser 6ver forvintat behov av produkter frin HM Sales Department. Dessa
prognoser uppdateras varje manad och det dr produktionsplanerare pd Mielec Manufacturing som
lagger in dessa behov i JD Edwards. Varje vecka skickas sedan prognosen via EDI till Bufab, samt en
PDF-kopia som skickas via mejl.

Enligt Mielec sjédlva anvénder sig fabriken av ett pullsystem, dir en tom l&das streckkod scannas av
vilket skapar ett internt behov i JD Edwards att pafyllnad skall ske. Pullsystemet ser ut som sahér:

Production area Mielec = Supermarket area Mielec Warehouse = Supermarket area Pilzno

4.4.3 Problemomraden
Enligt tillfrdgad personal pd Mielec Manufacturing uppstar det sidllan problem med artiklar frdn Bufab.

De problem som &ndé kan dyka upp handlar om logistik eller kvalitet, och kan innebéra stora problem
for fabriken.
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Kvalitetsproblem kan handla om rostiga eller defekta artiklar. Nér detta intrdffar ordnar
kvalitetsavdelningen en begédran om att dtgirder skall implementeras for att samma problem inte skall
uppsté igen, samt att ersétta leveransen med nytt gods.

Exempel pé kvalitetsproblem &r enligt tillfragad:
725246057- Screw DIN 931 8.8 M8 x 45 ZINCPL - Incorrect screw inside the package
585943701 - PIVOT PIN; REAR AXLE - holes are not drilled parallel to each other.

Nir det ror sig om logistiska problem brukar problemet vara att Bufab levererar fel kvantiteter 4n som
overenskommits genom leveransplanen. I detta fall &r det lagerpersonal som skapar en rapport om
felet, som skickas vidare till leverantoren for korrigering. Nér det handlar om leveransfel skickas
information om deadline for leverans till leverantéren. De kan bli ombedda att 16sa skeppning pa ett
sédant sitt att godset levereras i tid.

Exempel pé logistiska problem é&r enligt tillfragad:

295677105 — nut, M10 — Discrepancy in shipment . Delivery note quantity: 1200pcs, we received
physically 800pcs only.

4.4.4 Input fran Mielec Manufacturing

Da HM och Mielec Manufacturing arbetar sa pass olika blir det svart att himta inspiration fran Mielec
Manufacturings afférsrelation med Bufab. Mielec Manufacturing har mgjlighet att lagerhélla stora
mangder artiklar en langre period innan de ska anvindas i och med lagret i Pilzno. Det innebaér att det
séllan saknas material frdn Bufab. Ytterligare en skillnad &r att Bufabs artiklar endast anvénds i
monteringen i Mielec Manufacturing. Daremot gors och skickas leveransplaner, prognoser och
bestdllning pd samma sétt och i samma affarssystem.

Négonting positivt som observerats i samband med benchmarkingen &r séttet Mielec Manufacturings
redovisar sina floden. De upplevs ha god kontroll och kunskap om hela informations- och
materialflodet fran Bufab. Detta framkom genom att de kunde presentera en standardiserad karta dver
flodet.

4.5 Ovriga observationer

Kapitlen ovan beskriver konkreta problem som hittats i samband med kartldggning av kap, motor- och
rojsagsfloden. Dessa problem &r konkreta och det finns rotorsaker att koppla till dem. Déremot har
andra, ndgot mera dvergripande, observationer gjorts i samband med att arbetet har utforts.

HM Operation System - HOS, som beskrivs i avsnittet 4.1.1.2, skall vara ndgot som genomsyrar hela
foretaget och bygger pé leanprinciper. Dock har det framkommit att det finns mycket kvar som HM
maste genomfora for att uppnd HOS. Grundldggande tankar inom lean produktion &r att material och
produkter skall floda genom fabriken med dragande floden, det vill sdga att operationer nedstroms
skall dra fram material endast nir det behovs. Denna mekanism har ddremot saknats pd manga av de
lagerpunkter och hindelser som kartlagts. Bingesystemet som gor att material och information flodar
genom Bufab och Riderproduktionen fungerar vél, men har inte tagits efter pd andra delar av HMs
produktion. En annan viktigt grundpelare i HOS och lean produktion &r pa vilket sétt arbetet med
leverantdrer skall fungera. Aven hir har brister hittats gillande relationen mellan HM och Bufab.
Manga ganger har det uppmérksammats att informationsutbytet mellan de bada parterna inte fungerat
helt korrekt, vilket lett till missforstdnd och ibland konflikter. Exempel &r att varken HM eller Bufab
har kunnat hitta en 16sning pa att gods inte levereras enligt de férpackningsintruktioner som finns.

57



Detta trots att en enkel 16sning hade varit att inféra nya plocklistor pa Bufab i enlighet med hur HM
vill f godset levererat. En observation &r alltsé att HOS inte 4r s& nérvarande och genomsyrande i
organisationen som HMs ledning kanske har uppfattat.

Nir intervjuerna har genomforts med olika personal i olika enheter av HM, har det framkommit att
manga av problemen som uppstar maste 16sas manuellt och direkt, via sa kallad ”brandslédckning”.

De problem som uppstar verkar vara svéra att 16sa. Mycket manuell hantering krévs innan problem sa
som materialbrister dr 10sta. Att arbeta genom brandsldckning ar inte forenligt med lean vari det anses
att problem ska forebyggas och onddig manuell hantering oftast innebér sloseri av nigot slag.

Ytterliga observationer som gjorts ar att HMs olika instanser &r mycket skilda at. Det har framkommit
pa verifieringsmoten att personal fran olika nivaer och funktioner inte 4ger samma kunskap om hur
flodet ar uppbyggt och hur det egentligen fungerar. Det tyder pa att olika delar av organisationen
eventuellt stravar mot olika mal och suboptimering &r inte frimmande.
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5 Forbattringsforslag

I detta kapitel presenteras de forbattringsforslag som tagits fram for att reducera de problem som
yttrar sig i HMs verksamhet samt for att reducera de rotorsaker som ligger till grund for problemen.
De fyra rotorsakerna som valts (att analyseras) dr kopplade till tva typer av forbéttringsforslag, ett
kort- och ett langsiktigt. D& syftet &r att ta fram overgripande forbattringsforslag fungerar det
kortsiktiga som ett sdtt att se till att problemen inte ska uppstd igen. Diaremot dr det 14ngsiktiga
forbattringsforslaget det som pé djupet reducerar/eliminerar rotorsaken till problemen och det forslag
som fungerar ihop med lean produktion. Lean produktion féresprakar ett l&ngsiktigt tinkande och
dérav ar det langsiktiga forslaget det som anses mest kritiskt. Under varje rotorsak/avsnitt
argumenteras varfor just den rotorsaken har valts men generellt har de rotorsaker som lett till flest
antal problem utsetts till att forbéttras.

5.1 Avskrivningar

Avskrivningarna leder till méngder av problem inom framforallt KAP-flodet, dér allt ingdende
material skrivs av frén saldot nar kapkroppen har monterats. Foljden ar, som tidigare palysts, att
materialet till kapmaskiner dkar okontrollerat, da fel behov visas for Bufab. Detta med grund i att
behoven for packningsmaterial uppstér innan materialet har anvénts. Ytterligare en foljd av
avskrivningarna &r att saldot i JD Edwards minskas, trots att det fysiska saldot &r detsamma. Eftersom
semivarulagret enligt HMs personal inte kan tas ur bruk, har forbattringsforslagen inte tagit upp att
semivarulagret, enligt lean produktion inte bor anvéndas.

Avskrivningar ir ocksd en av rotorsakerna till problem inom ROJ-flédet, och att fel bipackspasar
skrivs av vid packningen. Detta leder till felaktiga lagersaldon.

5.1.1 Kortsiktigt forbattringsforslag

En kortsiktig 16sning pd problemet med den djupa japanska sjon for artiklar som ingér vid
slutmontering och packning av kapmaskiner, &r att modifiera behoven som visas mot Bufab genom att
andra sdkerhetslagren, sdsom det i dagsldget gors for motorségsartiklar. Skillnaden &r att
sdkerhetslagret for PAK-artiklar skall minskas, inte okas.

Nivéan for sakerhetslagren skall minskas av materialplanerare genom att kontrollera befintliga
lagernivéer och hur “rullande 12 ménaders behov” ser ut. Detta arbetssitt krdvs for att f& bukt med de
stora lager som mdéste minskas. Hér ar forbattringsforslaget alltsd en handpaldggning och manuellt
arbete, vilket egentligen inte stdds av lean produktion. Dock har slutsatsen dragits att den japanska
sjon méste sdnkas genom denna kortsiktiga 16sning, for att sedan kunna héllas pd en 6nskad nivé
genom f6ljande langsiktiga forbattringsforslag.

5.1.2 Langsiktigt forbattringsforslag

For att sdkerstélla att material ankommer till HM Just in Time, enligt lean produktion, &r det viktigt att
behoven skapas i ritt punkt. HOS, som ju grundar sig pé lean produktion, tar ocksé upp vikten av Just
in Time. HM rekommenderas darfor att limplig personal gér igenom samtliga artiklar frdn Bufab for
att se dver att alla artiklar har rétt avskrivningskod i JDE. Det rekommenderas &ven att rutiner
implementeras for att detta arbete skall ske 16pande nér nya artiklar kops in. Det borde vara ldmpligt
att detta arbete tillskrivs en specifik tjénst, och utgdr ett ansvarsomrade. Arbetet kan delegeras till
lagre nivaer, exempelvis sommarjobbare. De nivaer for avskrivningar torde viljas som foljande:

- Ingdende artiklar i monteringen f6r motorsag, kapmaskin och rdjsédg bor skrivas av frén saldot
vid utldsningen fran montering.
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- Ingdende artiklar i packningen av motorsdg, samt ingdende material for slutmontering och
packning av kapmaskin, bor skrivas av frén saldot vid utldsningen av fardigpackade kartonger.

5.1.3 Forvantat resultat

De forbattringsforslag som tagits fram i syfte att forbéttra hur avskrivningar genomfors, forvéntas fa
stor genomslagskraft pd framforallt Roj-och Kapflodet. For de artiklar som ingér i packning av
kapmaskiner, bor resultatet bli att behov som visas for Bufab uppstar vid rétt tidpunkt, samt att
lagernivaerna da forvintas bli kontrollerbara. Artiklar som ingar vid packning av kapmaskiner
forvantas minska sin tdcktid samt 6ka sin lageromséttningshastighet genom att lagernivéer sénks.
Samma forvintade resultat giller for artiklar som ingér i el- samt specialkap da de dr varianter av
kapmaskiner med samma avskrivningsproblematik.

For de artiklar som ingar i bipackskittningen (materialomrédde BIP) forvintas det att strukturfel
korrigeras efter genomgang av artiklar. Detta bor leda till att rétt artiklar skrivs av frén saldot ndr en
kartong packas, samt saldofelen pa BIP minskas. Som visas i tabell 7 Stickprov Lagervirden HM” s
har lageromséttningshastigheten i vissa fall inte kunnat berdknas, och ticktiden varit missvisande med
negativa virden. Detta forvéntas kunna fordndras genom att rattvisande siffor kan visas upp, dir det
inte finns negativa lagersaldon.

Sammanfattningsvis leder forbattringsforslagen till att japanska sjon skall sjunka, samtidigt som Just
in Time blir verklighet.

5.2 Avtal

Relationen mellan HM och Bufab grundar sig pa ett utbyte av varor, tjdnster och finansiella medel. Da
det handlar om en afférsrelation ska det oundvikligen finnas en juridisk grund att luta sig mot. Denna
grund &r de avtal om prisséttning, informationsutbyte, leveranser och férpackning som foretagen har
ingétt. Trots att avtalen inte leder till flertalet av de problem som observerats i kartliggningen, ar det
en central rotorsak da avtalen ligger till grund for affdrsrelationen.

I arbetet med att kartligga floden inom och mellan HM och Bufab har vissa oklarheter identifierats
géllande avtalen mellan foretagen. De bilagor som beskriver vilka lastbdrare HM vill att godset ska
levereras i dr svéartillgédngliga och viss annan data &r inte aktualiserad.

Enligt HOS punkt nummer nio, lean produktion och Likers elfte princip bor féretag samarbeta med
sina leverantorer. Om foretaget vill uppnd battre floden, dr det viktigt att stotta leverantdren i syfte att
kunna utvecklas. For att kunna stélla krav pa leverantorer och hjilpa dem att utvecklas bor det finnas
tydliga instruktioner att hinvisa till. Lean produktion foresprakar dven att ingdende material ska
levereras i ritt kvantitet i rétt tid, just in time. Det kan inte erfordras frén leverantorer om inte avtalen
talar om vilka tids och kvantitetsparametrar som gillet for leveranstillfallen. Det &r anledningar till att
ha uppdaterade avtal mellan leverantdr och kund.

Det tydligaste problemet som bristerna i avtalen leder till dr de stdndiga omplock som sker i C-hallen.
I kartliggningen har observerats att det d4r mer en regel dn ett undantag att gods som kommer fran
Bufab méste omplockas nér det anldander till HM. Det innebdr att det gér 4t onddiga resurser som ska
packa om godset for hand. Enligt lean produktion ar det ett sldseri och bor dérfor elimineras. I vilka
lastbarare som godset ska anlidnda till HM bor uttryckas i avtalen, dock saknas sddan information dér.
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5.2.1 Kortsiktigt forbattringsforslag

I kartlaggningen av flodet hos Bufab noterades att de har mdjlighet att packa sina artiklar helt efter
kundens dnskemal. Det enda som krivs &r att packpersonalen hos Bufab erhéller ratt
packningsinstruktion ndr de skriver ut plocklistor. Det som alltsd bristar dr informationen om hur
godset ska packas. En kortsiktig 16sning pa problemet som orsakas av avsaknaden av avtalen &r att
halla ett méte med Bufab. P4 det motet ska det bestimmas hur godset alltid ska packas och levereras
till HM.

5.2.2 Langsiktigt Forbattringsforslag

For att sdkerstélla en hallbar relation mellan Bufab och HM ér det centralt att avtalen innehéller vilka
artiklar som erhalls fran Bufab och i vilka lastbarare som de ska levereras till HM. Det ska ocksa vara
tydligt att nya artiklar alltid ska tas med i avtalen och att deras leveranssitt ska justeras till det som ar
korrekt. Det innebér att avtalen mellan foretagen méste uppdateras kontinuerligt. En start for HM dr
att se 6ver avtalen och se till att de &r aktuella.

En av de 14 principerna inom lean produktion handlar om att ha standardiserat arbetssétt. En
implementering av ett standardiserat arbetssétt for att upprétthélla och kontinuerligt se 6ver avtalen
mellan HM och Bufab skulle utgdra en god grund for fortsatt forbattringsarbete. Samtidigt skulle den
standardiserade revisionen om huruvida avtalen f6ljs upp dven fungera som utvérdering kring
afféarsrelationen och tydliggdra hur vél leverantdren foljer avtalen. En standard som beskriver hur och
nér avtalen ska foljas upp vore lamplig.

5.2.3 Forvantat resultat

Genom att sakerstélla att godset levereras pé rétt sétt pa ett mote med Bufab kommer de resurser som
idag laggs pa omplock kunna ldggas pa andra problemomréaden. D& det tydliggdrs for Bufab hur
godset ska packas bor denna information delges packpersonalen via Bufabs plocklistor. P4 sd vis
elimineras det sloseriet i HMs godsmottagning. Forvintat resultat pd kort sikt &r att det gods som
Bufab levererar till HM ska levereras i rétt lastbdrare.

For att affarsrelationen mellan de bada foretagen i framtiden ska fungera &r det langsiktiga
forbattringsforslaget &n sa viktigt. Om avtalen mellan foretagen stdndigt uppdateras, med hjélp av
standardiserat arbetssitt far de bada foretagen en grund att forlita sig pa nér beslut ska tas. Langsiktigt
ska det bidra till att Bufab vet exakt hur de ska leverera godset till HM. Forvéntat resultat pé lang sikt
ar att affarsrelationen och ansvarsférdelningen mellan foretagen blir tydligare. Den kontinuerliga
uppdateringen av avtalen och speciellt forpacknings- och leveransavtalen skulle innebéra att sldserier
i godsmottagningen blir konstant reducerade.

5.3 Endast monteringsbehov visas for Bufab

I det nulidge som togs fram vid tillféllet for vardeflodesanalys, framkom att det endast &r
monteringsbehovet som visas for Bufab, trots att ménga av artiklarna som de férser HM med ingar vid
packning av produkter. Problem vars rotorosark &r att endast monteringsbehovet visas for Bufab finns
inom alla tre kartlagda produktfloden. Exempel pa problem som skall reduceras &r att
materialplanerare tvingas anvinda manuell komplettering till behoven via Excelfiler och stora lager
PAS-artiklar.

5.3.1 Forbattringsforslag
Enligt lean dr det sloseri att anvénda sig av omarbete, eftersom detta kréver extra resurser som
egentligen borde arbeta med andra saker. Att 6ka sdkerhetslagren for de artiklar som ingér i packning
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av produkter for att undvika brister dr inte en metod som stdds av lean, da det innebér att problemen
sopas under mattan. Den japanska sjon pé artiklar som ingér vid packning av motorsig bor minskas
genom att packbehovet visas for Bufab, och inte monteringsbehovet. Monteringsbehovet planeras pé
HM produktionsplanerare, och stricker sig 6ver 8 veckor. Det packningsbehovet som dérefter skapas
som packunderlag for personal i packningsstationerna i respektive produktionsflode, stricker sig ver
1-2 veckor. HM rekommenderas darfor att infora arbetsitt som innebaér att artiklar som anvéands vid
packningen inte skall finnas med i monteringsplanerna som visas for Bufab. Dessa skall istéllet visa
egna behov i packningsplaner och prognoser, som visas for Bufab. Inneborden blir att Bufab dels
kommer se ett separat monteringsbehov 6ver de artiklar som ingr i monteringen, dels ett separat
packningsbehov for de artiklar som ingar vid packningen.

Korrekta prognoser krivs till Bufab, och det &r viktigt att packbehovet kan synliggoras for Bufab.

5.3.2 Forvantat resultat

Genom att rétt behov visas for Bufab 6kar dven leverantorens chanser att tillgodose behoven pa ett
tillfredstillande vis. Att ha ett gott samarbete med leverantérer stdds av lean och dven av HOS. Aven i
detta forbéttringsforslag blir Just in Time ett tydligt mal, genom att monterings och packningsbehov
skiljs at. Forbattringsforslaget kommer ocksa att leda till att den japanska sjon for artiklar som
anvinds vid packning av motorsdg minskar eftersom de manuella excelfilerna elimineras, och
dérigenom hdjs inte sédkerhetslager for dessa artiklar. Stora lager leder till kapitalbindning, som enligt
teorin om floden ofta dr ett tecken pa ineffektiva floden. Genom att infora forbattringsforslaget
kommer flodet alltsd att effektiviseras genom effektivare administration och hantering av material.

Ytterligare ett resultat som forvintas dr att helhetsperspektivet forbéttras nér lagernivderna minskar
samt att méinskliga faktorn reduceras. Arbetet fér materialplanerare bor férenklas och snabbas upp
eftersom tidsatgéngen for att kunna visa korrekta behov for Bufab reduceras.

Da detta forbattringsforslag skall leda till att japanska sjon pa artiklar som anvéinds vid packning av
motorsag minskas, kan det forvéntas att omsattningshastigheten kommer 6ka, samt att tdcktiden
kommer minska. Detta beror pa att genomsnittliga och aktuella lager sjunker.

5.4 Manuell hantering

Manuell hantering 4r en rotorsak till problem som uppstér i alla tre produktfléden; Roj, Sag samt Kap.
Problemen berdr dels att tillbehorspasar ar lika till utseende och artikelnummer, vilket leder till
felplock fran materialomraden sdsom PAS-, PAK- och BIP. Endast manuella kontroller sker, och
ndgra system foOr att kontrollera att rétt tillbehorspése valts har inte implementerats. Ytterligare
problem ir att det sker manuell hantering av listorna med information om ofullstindiga kartonger pé
Spisvéigen.

5.4.1 Forbattringsforslag

Enligt lean produktion skall foretag endast anvidnda palitlig, vl utprovad teknik som stddjer
personalen och processerna, varfor forbattringsforslagen &mnar minska den manuella hanteringen och
kontrollen. For att minska felplock av tillbehorspésar fran de aktuella lagren internt pA HM,
rekommenderas att den manuella kontrollen ersétts med nigon typ av avlasningskontroll. Eftersom
artiklar bestélls till dessa lager genom att ldsa av streckkoder med en scanner, borde denna scanner
dven kunna anvindas for att kontrollera att rétt artikelnummer har plockats.

Nir tillbehorspésar laggs ned i kartongen med antingen en motorség eller kapmaskin, bor den ldsas av
elektroniskt. Handbdcker som ldggs ned i kartongen vid packningen av motorségar, ldses av pa varje
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individuell streckkod for att kontrollera att rdtt handbok foljer med sdgen. Om det &r fel handbok som
packas signalerar systemet. Samma system bor implementeras for tillbehorspasar, som d@ven dem bor
lasas av innan nedldggning i kartongen. Tillbehdrspdsar som plockas fran BIP, for att inga i bipackskit
till rojsdgen, bor dven den ldsas av elektroniskt.

For att mojliggora avldsningen av streckkoder pa tillbehdrspdsar som packas med motorsagar,
kapmaskiner och rdjségar forutsétts att det finns korrekta streckkoder pé pésarna. Saledes ér en del av
forbattringsforslaget att sékerstélla att det finns streckkoder pd pasarna.

En av de leanprinciper som HOS grundas p4, ér att infora robusta processer som granskas och
forbattras. Det dr alltsd ett [angsiktigt och relevant forbéttringsforslag att implementera datoriserade
system i scannern vid plock samt vid nedpackning av artiklar for att sékerstélla ratt tillbehorspase.

Skapa kontinuerliga processfloden som for upp problemen till ytan dr en av 14 principer inom lean.
Genom att skapa datoriserade kontroller av tillbehdrspédsar fors problem upp till ytan, som annars inte
hade upptécks forran kunden 6ppnar kartongen och finner att fel tillbehdrspése har lagts ner. Genom
att det datoriserade systemet signalerar att fel tillbehorspase har valts, byggs problemet bort.

5.4.2 Forvantat resultat

Genom att implementera ett datoriserat system for kontroll av vilka tillbehdrspdsar som plockas,
forvintas sloseri sdsom omarbete att minskas. Detta eftersom kartongerna inte behover packas om
eller skickas tillbaka av kund.

Eftersom listorna med information om ofullstdndiga kartonger hanteras manuellt till f6ljd av att
ofullstdndiga kartonger skickas till Spisvégen, forvintas dessa listor att succesivt minska néir ovriga
forbattringsforslag som kopplas till Rojflodet genomfors. Forvintat resultat av att de manuella listorna
succesivt forsvinner dr att kapacitet 16sgors i form av arbetstimmar.

Ytterligare ett resultat till f61jd av forbéattringsforslagen ar att minska kundrelaterade konsekvenser av
lag flodeseffektivitet, eftersom ritt tillbehdrspése sékerstills, som leder till ndjdare kunder.

5.5 Monteringen styr rojflodet

Trots att det viktigaste for HM borde vara att leverera kompletta produkter till kunderna, ligger det
frimsta fokuset pd monteringen och inte packningen av produkter. Det &r r§jsdgens montering som
styr hela flodet &ven om det efter monteringen sker bade slutmontering och packning. Det innebér att
rojsagsmonteringen tillverkar sdgar utan att kontrollera att produkterna kan ldmna fabriken.
Foljaktligen gér arbetsséttet mot lean produktions principer om ett kontinuerligt flode dér
materialflodet ska dras fram av den forbrukande aktiviteten, det vill sdga packningen.

Ytterligare ska tilldggas att packningen kan ses som en flaskhals. Monteringen bestér av tre
produktionsliner som producerar relativt likartade produkter. Packen bestar ddremot av en line som
hanterar en méngd olika varianter, till exempel olika landskoder. Kartonguppresaren, som ar den
forsta aktiviteten, kridver 1dnga omstéllningar mellan varianterna. For att 4stadkomma
flodeseffektivitet rdds foretag till att styra sin tillverkning utifrén de aktiviteter som dr flaskhalsar.

Da monteringen trycker materialet genom processerna bildas det vid packningen en mellanlagring
som internt kallas for skogen. Orsaken till skogen beror pé att det & monteringen som styr hela flodet
for rojsagar.

I packningen adderas Bufabs artiklar till rojsdgens bipackskartong, som sedan laggs ner i en storre
kartong tillsammans med rojsdgen. Dessa artiklar himtas fran materialomrédet BIP, det &r inte séllan
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som material pd saknas. Det beror pa att packningen inte har mdjlighet till ndgon framforhéllning
eftersom det &r monteringen som dr styrande for packningens verksamhet. Vid de tillfdllen som
materialet saknas pd BIP tvingas personalen dnda packa produkterna for att sedan skicka dem vidare
till Spisvédgen, utan bipacksmaterial.

Da produkter som inte dr kompletta skickas till Spisvdgen skrivs allt ingdende material i packningen
av fran saldot. Det innebdér att saldot visar ett behov av artiklar fran Bufab, som dock inte kommer att
kunna anvindas hos Huskvarna Manufacturing utan skickas direkt ut till Spisvigen f6r komplettering
av packade rojsagar. Det hér kan leda till viss osdkerhet géllande saldo. Saldofel for bipacksartiklar
kan ocksa bero pé att det endast gérs manuella kontroller av de artiklar som ska packas i
bipackskittningen. Tillbehorspasarna dr mycket lika varandra bade till utseende och artikelnummer,
vilket kan leda till felplock.

Nér produkterna lagras pd Spisvégen i vintan pé artiklar frin Bufab hanteras all information om dem
helt manuellt. Handpaldggning menar lean produktion inte vara effektiviserande utan kan leda till fel i
och med den ménskliga faktorn.

Ovanstadende bekymmer hiarstammar sammanfattningsvis fran att rdjsdgens flode inte ar kontinuerligt,
att packningen ar en forbrukande flaskhals varifran flodet inte styrs. Det dr istéllet monteringen som
styr hela rojflodet.

5.5.1 Kortsiktigt forbattringsforslag

For att pd kort sikt komma till ritta med problemen av bristade artiklar pé rdjflodet och i synnerhet
bipacksartiklar foreslds att for en period hdja den japanska sjon. Det innebér att Huskvarna
Manufacturing ska arbeta for att ta hem mycket av det material som nu saknas till bipackskittningen i
sd att problemen inte ldngre uppstér. Trots att det strider mot lean produktions principer anses de
problem, ovan beksrivna, ha hamnat i en ond spiral som inte kommer att bli bra om inte mer artiklar
skjuts in i packningen for en kort period. Genom att hoja den japanska sjon kommer Huskvarna
Manufacturing dock inte 16sa problemen med att rojsdgens flode inte dr kontinuerligt, denna rotorsak
behover 16sas mer langsiktigt.

5.5.2 Langsiktigt forbattringsforslag

Det langsiktiga forbattringsforslaget handlar om att rojflodet ska bli mer kontinuerligt. Malet &r att det
ska vara packningen som styr hela flodet. For att nd mélet méste det vara packningen som signalerar
uppstroms vad som ska monteras. Darfor behover arbetssittet dndras, d4 en monteringsorder inte ska
kunna godkdnnas utan att det sikerstills att allt packningsmaterial och monteringsmaterial finns pé
respektive lager. Om det istéllet ska vara packningen som styr materialflodet kriavs det en stor
fordndring kring informationsflodet, vari packningen méste fa den information som krévs for att
kunna vara en dragande punkt fran produktionsplanerare. Kédrnan &r att materialstyrningen ska ligga
vid packningen och inte vid monteringen.

5.5.3 Forvantat resultat

Forvintat resultat av att hoja den japanska sjon ér att komma tillrdtta med den negativa trenden som
idag finns av att packningen inte klarar att fardigstélla sina produkter. Det skulle innebéra att saldot pa
BIP-materialomradet inte langre skulle ha bristnoterade artiklar eller artiklar med minusvirde pa
tacktiden eller nollvirde pa omséttningshastigheten.

Det dr av betydelse att HM dven utfor det langsiktiga forslaget for att kunna forbéttras. Det forvéntade
resultatet av att inte 14ta monteringen montera om inte allt ingdende material finns hemma dr en
eliminering av ofullstdndiga produkter pa spisvidgen, en mindre skog, rétt kvantitet av ingédende
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artiklar i BIP-materialomradet och ett enat flode. Trots att packningen blir en dragande punkt i

systemet maste det inte innebéra att hela flodet med ens blir kontinuerligt. Det 4r darfor troligt att en

viss mellanlagring kommer krdvas innan packningen eftersom den &r en flaskhals. Resultatet av att
packningen dr den dragande punkten kommer sdkerstilla att allt ingdende material i en r6jsdg finns

tillgdngligt.

5.6 Sammanfattning forbattringsforslag

Rotorsak Forbittringsforslag Forvintat resultat
Avskrivningar Kortsiktig 16sning &r att manuellt se 6ver lagernivaerna Framforallt BIP- och PAK-artiklar skall
for att se om mojlighet finns att sdnka sékerhetslager for  fa fordndrade lagernivaer.
PAK-artiklar for att fa batt ldokontroll. . o
artiiar ot aft fa batire SaiCoRonto Séanker Japanska sjon pa PAK, samtidigt
Léngsiktig 16sning 4r att ga igenom samtliga artiklar frain ~ som Just in Time tilldimpas.
Bufab, dndra avskrivningskoder och sékerstélla att ratt
artiklar finns med i strukturerna for produkter och
bipackskit till roj.
Avtalen Huskvarna Manufacturing och Bufab haller ett mote da Minska slgseri av resurser da godset inte
det bestdms hur godset alltid ska packas och levereras till ~ behdver plockas om vid varje leverans.
Husk Manufacturing.
uskvatha Manuiacturing Skapar en vil fungerande affarsrelation,
Kontinuerlig uppdatering av avtal dér leveranskrav med tydliga ansvarsfordelningar.
upprittas
Endast Bufab skall se ett separat monteringsbehov dver de Oka leverantérens chanser att tillgodose
monteringsbehov artiklar som ingér i monteringen, samt ett separat Huskvarna Manufacturing med rétt

visas for Bufab

Manuell Hantering

Monteringen styr
rojflodet

packningsbehov for de artiklar som ingar vid
packningen. Detta for att sikerstélla rétt behovsbilder.

Manuella kontroller av plock ersitts med
avldsningskontroll via befintlig scanner.

Avldsning av tillbehdrspasens streckkod innan
nedldggning i kartong.

Kortsiktigt forbattringsforslag innebar att under en
kortare period 6ka den Japanska sjon for att fa bukt med
brister pa BIP.

Arbetssittet maste dndras, da en monteringsorder inte ska
kunna godkéannas utan att det sékerstills att allt
packningsmaterial och monteringsmaterial finns pa
respektive lager.

artiklar i rétt tid, d.v.s. Just in Time.

Japanska sjon for PAS-artiklar minskar
da komplettering med excelfiler inte
behovs.

Sléserier, exempelvis omarbete,
forvintas minska.

Nojdare kunder till £61jd av att felen
upptécks innan de nar kunden.

Det forvéantade resultatet av att inte
pabdrja monteringen om inte allt
ingdende material finns hemma &r en
eliminering av ofullsténdiga produkter
pa spisvégen, en mindre skog och ett
kontinuerligt enat flode.

Tabell 10 Sammanfattning Forbattringsforslag

5.7 Ovriga rekommendationer
Dessa rekommendationer dr forslag till hur HM kan g8 vidare med arbetet med HOS, och hur

materialflodet till och frdn Bufab kan se ut pa andra sitt i framtiden. Rekommendationerna har tagits

fram i1 samrdd med personal pA HM. Dessutom har inspiration och metoder hamtats fran
benchmarkingtillfdllena. En del av problematiken som skall reduceras med hjélp av dessa

rekommendationer kan ldsas om i avsnittet “Ovriga Observationer”.
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5.7.1 Bingesystem

Genom benchmarking pé Riderfabriken i Huskvarna framkom att materialflodet sker pé ett
fundamentalt annorlunda sétt, genom att anvdnda bingesystem istéllet for att godsleveranser sker varje
dag eller pa utsatta dagar i veckan. Informationsutbytet sker trots detta pa liknande sitt, alltsa genom
prognoser och leveransplaner till Bufab. Anledningen till detta dr att Bufabs underleverantérer har
l&nga ledtider, och darfor krdver Bufab prognoser ldngt in i framtiden. Genom att Rider och Bufabs
samarbete gar till péd detta sitt, fylls material endast pé nér det ar forbrukat. Alltsé sker hér en typ av
dragande materialflode. Dock dr det viktigt for HM, om de skall implementera ett liknande system for
artiklar till Kap-, Sdg- och Rojfldden, att genomfdra en noggrann berdkning och dimensionering av
antalet lddor som cirkulerar i bingesystemet. En forenklad bild 6ver hur materialflddet kan skdtas med
hjdlp av bingesystem visas i figur 27.

Tom binge

Binge levereras till

Binge fylls pa av
Huskvarna Bufab
Manufacturing

Figur 27 Forenklad modell av bingesystem
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5.7.3 Bufab forser Huskvarna Manufacturing med artiklar via hyllstallage

Da Bufab erbjuder en méngd olika logistikldsningar, var detta ndgot som diskuterades under motet
med dem. En idé som framkom genom samtal med bdde HM och Bufab éar att installera ett
hyllstillage pd passande plats i HMs fabriksomrade. Det skulle vara mdjligt fér Bufab att sjdlva fylla
pa material dir. Detta stillage bor innehélla flytande hyllplatser for de artiklar som HM koper in frén
Bufab, bade fastelement och tillbehdrspésar borde kunna lagerhéllas pa detta sitt. Om detta system
implementeras, krivs det anda prognoser och leveransplaner frin HM, men det dr Bufab sjdlva som
fyller pa 1ador nér de 4r tomma. Signal for pafyllning bor ske genom att HM kontrollerar lagervérden
ett antal génger per vecka. Varje artikel bor ha ett sdkerhetslager och nér detta passerats indikeras det
att Bufab maste fylla pa ladan. Personal frin HM scannar d& av de streckkoder vars artiklar har behov
av pafyllning, detta genererar en plocklista hos Bufab och &ven en inkdpsorder frin HM. Materialet
bor plockas redan samma eller ndstkommande dag hos Bufab, for att kunna levereras till stillaget pa
HM sa snabbt som mdjligt. Bufabs personal placerar materialet i hyllstéllaget.

Forslag pé flodet illustreras genom figur 28:

1. Streckkorder scannas av personal

pa Huskvarna Manufacturing, for de
artiklar i behov av péfyllning.

Genereras inkdpsorder till Bufab.

Stallage

2. Plocklista genereras hos Bufab, som packar
Stillage artiklarna i1 14dor. Ladorna med artiklar

transporteras till hyllstillaget pd Huskvarna

Manufacturings omrade.
3. Pafyllda lador placeras hyllstillaget av
Bufabs personal.

Stillage

Figur 28 Modell 6ver hur stallaget kan fungera
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5.7.4 Bipackskittning med framforhallning

Eftersom méanga av de problem som hittats pd R6jflodet har att géra med bipackskittning av artiklar
frén bland annat Bufab, kan en 16sning vara att dessa kartonger packas nigra dagar i forvdg innan de
skall ldggas ned i kartongen. Vid brist pa ingdende material frdn BIP-materialomradet, far darfor
Bufab négra dagar extra pé sig att leverera &n vad de har i dagslédget.

Bipackskittningen behover inte nédvéndigtvis ske precis vid bandet for packningen av rojségar. Ett
alternativ kan vara att flytta bipackskittningen till en annan plats pd omrddet dar plats finns for en del
lagring av bipackskartonger. Pé sé sitt kan packningen dra fram bipackskartonger till sig nir de
behovs, vilket skapar ett dragande flode.

Bipackskitten bor kunna packas tva eller tre dagar innan anvéndning, eftersom packinstruktionerna
har ca en veckas framforhdllning. All information om vad som skall ingé i bipackskartongen finns
redan att tillgd, s& det &r ett arbetssitt som hér bor fordndras. Genom att bipackskittningen sker négra
dagar innan de skall anvindas, bor problemet med ofullstindiga kartonger som skickas till Spisvigen
kunna avledas. Det dr inte helt forenligt att arbeta pé detta satt enligt lean, som ju foresprékar just in
time. Diaremot kan detta vara ett sitt for HM att komma till ritta med ménga av de problem som
tidigare diskuterats angdende rojflodet. Nér problem inte lédngre &r av lika stor omfattning kan HM
succesivt placera tillbaka bipackskittningen for att den skall kunna fungera som den &r uppbyggd nu,
fast pa ett sitt som innebdr mindre och férre sloserier.

5.7.5 Kommunikation

Undersdkningen har tydliggjort att det saknas kommunikation mellan HMs avdelningar. For att
undvika suboptimering behover personalen fran olika avdelningar moétas regelbundet. Vid dessa
tillfallen bor kunskap utbytas som mojliggor en djupare forstelse for varandras arbete. Enligt lean
produktion &r det viktigt med standardiserat arbetssétt och déarfor bor dessa moten ske regelbundet
genom standardisering. Genom den forstdelse som skapas blir det ldttare att strdva efter foretagets
genomsamma maél, d4 personalen inte lingre ser till sin egen vinning. Viktigt att podngtera &r att
cheferna fran de olika instanserna ofta trdffas och har m&ten, men att detta forslag géller personal pé
lagre nivder som utfor det operativa arbetet.
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6 Diskussion

Detta kapitel avser diskutera for och nackdelar med valda metoder samt de resultat som framkommit
av studien. Vidare diskuteras forslag till framtida studier samt vilka slutsatser som kan dras utifrdn
resultatet och forbattringsforslagen.

6.1 Metoddiskussion

Fraga nummer ett ” Vilka rotorsaker till problem finns i informations- och materialflodet mellan samt
inom HM och Bufab?” har besvarats pa ett tillfredstéllande sdtt genom den metod som valts. Detta
tyder pa att metoden varit lamplig, vilket tidigare har argumenterats for. En forsta och inledande enkat
var till stor betydelse for en grundldggande forstdelse av vilka problem som finns, och hur olika delar
av organisationen upplevde situationen med Bufab. Trots att denna enkét inte direkt har anvénts for
att uppfylla syftet med rapporten, har den dnda varit av stor betydelse for forstaelsen.

Modifieringen av vardeflodesanalys var viktigt att utfora dé studien syftar till att kartlagga
lagerplatser i det interna logistikflodet, inte tillverkningsprocesser i detalj. Om uppsétet hade varit att
ta fram mer detaljerade vardeflodskartor sa borde dven tillverkningsprocesserna kartlagts mer
ingéende. Det hade inneburit att inkludera led- och viardedkande tider samt resursétgang for alla
stationer och processer. Modifiering av viardeflddesanalysen gjordes i samrdd med HM och Bufab och
den visade sig ldmplig eftersom problem och rotorsaker blev mycket tydliga.

Det kunde ocksa varit 6nskvért att kartligga Bufabs flode mer ingéende, dock fanns inte tillrackligt
mycket tid for att genomfora detta pa ett detaljerat sétt. De virdeflodesanalyser som genomforts péd
Bufab anses dock vara tillrdckliga eftersom syftet ar att ta fram forbattringsforslag till HMs
organisation. Kartldggningen av Bufabs flode har inte anvénts i samma omfattning som HMs
kartlaggningar. Daremot har undersdkningen av Bufabs flode varit av vikt da forbattringsforslag tagits
fram for att ocksé kunna passa Bufabs verksamhet.

Den litteratursdkning som ligger till grund for kapitlet “teori” har genomforts pa ett [ampligt sitt. De
nyckelord som anvénts &r relevanta for studien eftersom de ger bredd och olika teorier som passar
studien. De kéllor som anvénts nér teorin har hdmtas &r av olika rang, och en bredd har hittats mellan
vetenskapliga artiklar och ldrobdcker. Syntesen har varit ett sétt att belysa de viktigaste teorierna och
metoderna som anvénts for att hitta forbéttringsforslag. Genom att anvinda sig av syntesen gors det
ocksa léttare for lasaren att forsté strukturen och resultatet av studien. Vidare tydliggors studiens syfte
ndr syntes anvéinds, samt att en rod trad skapas som tydliggor vilka teorier som studien och dess
resultat grundar sig pé.

De intervjuer som hallits i syfte att skapa virdeflodeskartor har inte varit standardiserade. Detta ar inte
forenligt med lean produktion, och dérfor &r det ndgot som hade kunnat ske pé annorlunda sétt. Ett
onskvirt sitt hade varit att standardisera intervjuerna genom att stélla samma fragor till samtliga
intervjuobjekt och sammanstilla informationen pa enhetligt sitt. Ddremot har samma typ av
information hdmtas fran de olika intervjuobjekten och nir otydligheter framkommit sa har personerna
kontaktats igen, vilket &ndé ger trovérdig information. En forklaring till att standardiserade intervjuer
ej anvénts dr att det inte funnits tillrdckligt med tid for att skapa standarder.

De verifieringstillfillen som hallits med HMs personal angdende vérdeflodeskartorna och
forbattringsforslagen var ett bra sétt att sékerstélla trovardigheten och realiteten i desamma.
Verifieringsmoten bokades som en del av metoden, da trovardighet for studien eftersoktes av bada
foretagen. Verifieringsmotena fortskred under négra timmar per tillfille, och visade sig mycket
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anvindbara. Manga intressanta synvinklar och tankar kom fram pd dessa moten, vilka hdnsyn tagits
till 1 forbattringsforslag och rekommendationer.

Ett satt att vidga upp for den komplexitet som finns i flodet, har varit att stilla samma frdgor manga
ginger for att mojliggora forstaelse for hur flodet &r uppbyggt. Det mest tidskrdvande arbetet i studien
har varit att forstd flodet och dven kunna tyda vad som menas med olika interna begrepp och
beskrivningar. Den slutliga vardeflodesanalysen gjordes vid det sista tillféllet for undersékning av
flodet, d4 tidigare undersdkningar fungerade som en grund till forstéelse.

De problem som hittats har analyserats med hjélp av metoden fem varfoér. Metoden valdes for dess
enkelhet, ndgot som var av betydelse pad grund av tidsbristen. Metoden kan anses vara for enkel for
denna typ av studie, men att stilla fem varfor har gjort att nya 6gon 6ppnas for problemen. Utan att
applicera dessa ”varfor” tordes rotorsakerna svéra att finna, vilket gor det till en bra metod for sitt
syfte. Resultatet av fem varfor har diskuterats med insatt personal frdin HM, som verifierat att dessa
rotorsaker verkligen finns och borde reduceras.

Fraga nummer tva ”Hur allvarliga dr rotorsakerna till problemen i jamforelse med varandra?” krévde
stor kunskap om virdeflddeskartorna och dven forstdelse kring vilka rotorsaker som leder till olika
typer av problem. For att detta arbete skulle bli sé& trovardigt som mgjligt anvandes verifieringsmoten
angdende kvantifieringen av rotorsakerna. Det kan ifrdgasittas om valet av rotorsaker att gd vidare
med varit subjektiva, men i och med verifieringsmatet har objektivitet sdkerstallts. Anledningen till att
kvantifieringen har varit komplex att genomfora ér att HM &r ett komplext internt system dér i princip
alla rotorsaker pd ndgot sétt hinger ihop och leder till ménga problem samtidigt. Detta har varit en av
grunderna till att kvantifieringen gar ut pa att dela upp rotorsaker beroende p& hur manga problem de
sammanlagt bidrar till. Ddremot maste ytterligare en kvantifiering genomforas, eftersom olika
problem och rotorsaker anses vara av olika karaktér och betydelse for HM. Avtalen dr en sddan
rotorsak, da de ligger till grund for affarsrelationen. Trots att avtalen endast leder till ett konkret
problem méste det ges forbéttringsforslag till denna rotorsak. Kvantifieringen som genomforts har
darfor varit ungeférlig, och att kunna uppskatta varje rotorsak precisa verkan och effekt for foretaget
ar 1 princip omojligt pd grund av tidsbristen. Det finns alltsd brister i hur rangordningen tagits fram, da
det hade kunnat genomforas pé ett mer detaljerat och precist sitt.

Fraga nummer tre ”Vilka forbéattringsforslag &r lampliga att ta fram till HM for att reducera
materialbrister och sloserier kopplade till Bufabs artiklar?” har besvarats genom att ta fram dels
forbattringsforslag och dels ovriga rekommendationer.

De atta punkterna enligt det framtida flodet inom vérdeflodesanalys har inte kunnat anvéndas rakt av.
Virdeflodesanalysen har modifierats utefter HMs lagertyper, och dér dr vissa fragor inte relevanta att
ta upp. Eftersom de 8 punkterna ir en del av metoden, maste dven dessa modifieras. Hade ett mer
detaljerat flode tagits fram, som diskuterats ovan, hade flera eller alla av de 8 punkterna kunnat
genomforas. Forbattringsforslagen och de dvriga rekommendationerna som tagits fram har diskuterats
vid tillfalle for verifiering. Detta gor att de stimmer vél 6verens med HMs visioner och dven ar
forankrade i teorin.

De tva benchmarkings som utforts har inte varit s& pass omfattande som kanske kan onskas enligt
teorin. Anledningen till att endast intern benchmarking har genomforts ar att HM &r bundna till sina
egna system, samt att det dr av virde for forbéttringsforslagen att benchmarkingen utforts pa fabriker
som anvander Bufab som leverantér. Benchmarkingsavsnittet ska darfor syfta till att fungera som
inspiration till 6vriga rekommendationer och dven vidare studier.
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6.2 Resultat- och forbattringsforslagsdiskussion

De forvantningar som har funnits angéende resultatet, har uppfyllts pa ett tillfredstéllande vis.
Fragestéllningarna har kunnat svaras pa ett tillfredsstidllande vis. Med hjélp av enkéterna i borjan av
studien skapades en forstielse som sedan fordjupades. HM har ocksa fatt ta del av resultatet frén
virdeflddesanalyserna, som gjort att de fétt en tydligare bild av sitt eget flode. Problem som
framkommit har i manga avseenden varit okidnda for hogre nivéer pé foretaget. Det har dérfor varit
vardefullt for HM att {4 sitt interna flode kartlagt och fa det ”svart pa vitt”. I ménga delar av flodet ar
det komplexa system och informationskanaler som genom véardeflodesanalysen har kunnat
synliggodras. En stor del av syftet med studien har ju varit att hitta rotorsaker till problem, och detta
har uppfyllts.

De forbattringsforslag som tagits fram &r av olika grad och har olika karaktér. Dels har
forbattringsforslag tagits fram som svarar direkt mot rotorsakerna, dels har rekommendationer tagits
fram som svarar mot mer allménna observationer av hur flodet ser ut. Forbattringsforslagen &r
trovirdiga och realistiska for HMs organisation, ndgot som har sikerstillts med hjélp av
verifieringsmate. Det kan diskuteras hurvida forbattringsforslagen och rekommendationerna kan
komma att pdverka HMs och Bufabs organisationer samt affarsrelation. Da forslagen &r av en mer
overgripande karaktér, har de bada foretagen relativt stort utrymme for egna forslag och tankar.
Déremot rekommenderas de starkt att sammantréda kring resultatet av denna studie, dé det finns
tydliga forbattringsforslag som kommer gynna bade foretagen. Dessutom finns det vissa rotorsaker
som inte har tagits upp i forbattringsforslagen. Anledningen till detta &r att dessa inte uppfattats som
lika omfattande som andra rotorsaker, samt att det under studiens géng funnits en tidsbrist som gjort
att vissa prioriteringar varit nddvéindiga. De forbéattringsforslag som dnd4 tagits fram innebér for HM
att resurser kravs for att realisera nya arbetssétt och 16sa problem. Déaremot forvintas det att manga
resurser skall sparas in, samt att de nya arbetssétten skall knyta an till lean produktion pa ett battre sitt
an tidigare.

Att forbattringsforslagen &r sé pass overgripande och att inga exakta berdkningar har genomforts pa
till exempel bingesystemsdimensionering kan diskuteras. A ena sidan #r det manga rotorsaker som
behovts analyseras och hitta forbattringsforslag till vilket har lett till 6vergripande forslag, 4 andra
sidan hade varit virdefullt for HM att erhalla mer detaljerade och konkreta forslag. Anledningen till
att det dnda inte valts att gora mer djupgaende analyser och forbattringsforslag ér att manga av
forslagen knyter an till ndgon typ av system eller datadverforingsproblematik. Exempel pa detta ér
avskrivningar, minska manuella hanteringar samt att anvinda bingesystem. D& syftet ar att forbattra
de logistiska flodena pé foretagen, kan darfor endast nya riktningar och tankesitt pekas ut.

De anstélldas motivation och arbetsmiljé kan mycket vdl komma att pdverkas positivt av de framtagna
forbattringsforslagen. Stabilare processer som innebér mindre problem och stressig problemlosning
bidrar till en mer tillfredsstdllande psykosocial arbetsmiljo. Nér de anstéllda kan lita pd flodet och
dess system, bor oron hos dem for att fel ska uppsté reduceras. Dessutom bidrar den 6kande
motivationen i sig till att farre misstag gors d& de anstéllda kinner sig motiverade att vara mer
noggranna. Genom denna studie kan man vénta sig att forstielsen och kontakten mellan de olika
instanserna pa HM okar. Det &r ndgonting som visat sig behdvligt i de verifieringsmdten som hallits,
dir manga olika personer nérvarat.

Benchmarkingen har bidragit till studiens resultat i begrdnsad omfattning, dess information har varit
svar att applicera pa rdj-, kap- samt sagflodet da de ser mycket olika ut. Rider HM anvénder
visserligen bingesystem, men eftersom affarssystem eventuellt ska bytas ut, kan det diskuteras hur
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materialflodet kommer se ut i framtiden. En tanke som kan kopplas till benchmarkingen i Mielec
Manufacturing &r att de anvénder sig av ett externt lager, Pilzno, innan artiklarna tas in i fabrikens
lager. Detta kan tyckas vara ett bra sitt for att sékerstélla att material alltid finns hemma, men ddremot
ar det ocks4 ett sdtt att 6ka den japanska sjon. Problem tdcks och det kan vara en av anledningarna till
att Mielec Manufacturing inte upplever samma problem som man gor i Huskvarna, till exempel stora
materialbrister. Hit hor dven att artiklarna som Mielec Manufacturing kdper in frdn Bufab endast ingar
i produktionen. Hir finns alltsé en stor skillnad fr&n de omréden som tagits upp i denna studie; dar
problem som hittats endast hor till packning av fardiga produkter. Att hdmta inspiration till hur flodet
borde utformas internt pA HM i Huskvarna blir ddrfor svart, eftersom det ar orimligt for dem att
anvinda sig av ett externt lager d& Bufab endast ligger ca en timmes bilfdrd bort.

Om mer tillgdnglig tid hade funnits till studien och vardeflodesanalyserna hade genomforts till
exempel endast pa rojsdgsflodet, hade mer detaljerade forbattringsforslag varit motiverade att ta fram.
Dock har de befintliga forbattringsforslagen vél uppfyllt syftet med att vara dvergripande.

6.3 Forslag till fortsatta studier

Under arbetets gang har problem som inte noggrant foljts upp i denna studie hittats. Dessa har inte
getts forbattringsforslag, i och med den tidsbrist som varit verklighet. Nedan foljer tva forslag over de
omraden som kréver fortsatta studier av sdvdl HM som Bufab.

- Att gd igenom varje forbattringsforslag pa ett &nnu mer grundldggande sétt, dir kvantifiering
och dimensionering genomfors. D4 studien har syftat till att ge mer 6vergripande
forbattringsforslag, blir en vidareutveckling av forbéttringsforslagen ett naturligt steg i ratt
riktning mot effektivare floden. Dessa fordjupningar innebér vissa berdkningar av tillexempel
bingesystemets dimensionering samt vilka resursbesparingar som forbéttringsforslagen kan
komma att leda till.

- En mer grundldggande kartldggning av varje specifikt fldde behdver genomforas for att nd ett
an mer effektivt flode. Arbetet med lean produktion tar inte slut, utan &r en filosofi. Det blir
viktigt att &ven kartldgga processer inom tillverkning och montering. Vidare &r det viktigt att
genomfora dessa grundldggande kartldggningar for att HM skall f& en béttre helhetsbild dver
flodet. Det framtida tillstdndet att striva mot borde vara att undersdka hur varje produktflodes
sista aktivitet kan bli den dragande punkten i flodet. Ett dragande flode kommer generera
effektivare floden men minimala sldserier. Detta blir grunden for att skifta fokus frén endast
antal monterade produkter, till antal levererade produkter till kund.

6.4 Slutsatser

Det som tydligt framgétt under arbetet pd HM, &r att det &r ett komplext foretag dér personalen
besitter mycket vardefull kunskap for den 16pande verksamheten och framtiden. Daremot dras
slutsatsen att pd grund av dess komplexitet, dr en effektiv och vil fungerande kommunikation emellan
funktioner av stor vikt for verksamheten. Manga av de problem som kan uppstd inom saddana
komplexa foretag handlar ofta om missforstdnd och kommunikationsbrister. Trots att HM genom sin
framgéngsrika historia visat sig vara ett férdndringsbendget foretag med stor innovationsférméga,
finns det forbéttringsmojligheter dn idag. P& grund av dess étskilda funktioner tenderar HM att vara
ett byrékratiskt foretag. Slutsatsen dras att kommunikationsvégar och informationsfloden méste
forenklas for att mojliggora ett effektivt foretag.
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Studiens slutsats &r att foretag i dagens industrisamhélle behover vara effektiva for att kunna bibehalla
sin plats pd svenska marknaden. Effektiviteten ror dock inte endast de rent produktionstekniska
delarna, utan effektiva informationsfldden blir alltmer centralt. Att sammanstilla foretagets kunskap
genom kartlaggningar av floden har visat sig lampligt for en forstaelse av verksamheten samt
problemidentifiering. En foretagskultur dir problemlosning dr central dr av storsta vikt for foretagens

fortlevnad.
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