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Sammanfattning

Ineffektiv materialhantering ger en direkt paverkan pa foretagets kostnader, darfor ar det viktigt
att kartlagga olika processer i verksamheten. Det onddiga aktiviteterna bidrar till att det behdver
implementeras standiga forbattringar. Baserat pa teorierna som ligger till grund for studien
bestar av Logistik, Lean, Materialhantering, Lagerlayout och Abc-analys. Malet &r hitta
forbattringsforslag som &r kopplade till sloserier. | borjan utfordes ett materialflodesschema pa
godsmottagningen for att undersbka hur processerna ser ut i verksamheten med hjélp av
standardsymboler och figurer som anvands i logistiksammanhang.

Fokuset ligger pa att utnyttja lagerytor samt vilka sl6serier som uppkommer vid
hinder. Genomférandet av studien kunde utféras med intervju och observationer som bidrog till
ett mer konstruktivt arbete. Det fanns ett standardiserat arbetssatt dock var lagerytan
och sloserierna som var problemet. Den studerade omradet i godsmottagningen hade
fyra sloserier som identifierades. Dessa ar foljande transporter, omarbete, rorelser och lager.
ABC-analys utfordes for att ge foretaget en god kdnnedom gallande hantering av material.

Med hjalp av data fran foretaget utformades en ABC-klassificering som hjalper med
lagerstyrningen. A-klassficeringen star for 70,42% av det totala artiklarna, B star for 24,47%
och C som ligger pa 5,11%. Det visade sig att C-artiklarna inte har stor betydelse medan A och
B ar efterfragade artiklar som snabbt forsvinner ur lagret Studien avslutas med
forbattringsforslag kopplat till de tva fragestallningarna som mojliggor kostnadsbesparingar ur
ett effektivitetsperspektiv.

Forfattarnas slutsats av studien &r att det finns goda forutsattningar for foretaget att
implementera forbattringsforslagen.



Abstract

Inefficient material handling has a direct impact on the company's costs, so it is important to
map different processes in the business. The unnecessary activities contribute to the need to
implement continuous improvements. Based on the theories on which the study is based, it
consists of Logistics, Lean, Materials Management, Warehouse Layout and ABC analysis. The
goal is to find improvement suggestions that are linked to waste. Initially, a material flow chart
was performed at the goods reception to investigate what processes look like in operations using
standard symbols and figures used in logistics contexts.

The focus is on utilizing storage areas and the waste that arises in the event of obstacles. The
implementation of the study could be performed with interviews and observations that
contributed to a more constructive work. There was a standardized way of working the doll was
the bearing surface and the waste that was the problem. The studied area in the goods reception
had four wastes that were identified. These are the following transports, rework, movements
and warehouses. ABC analysis was performed to give the company a good knowledge of
material handling.

Using data from the company designed an ABC classification to help with inventory
management. The A-classification accounts for 70.42% of the total articles, B accounts for
24.47% and C which stands for 5.11%. It turned out that the C-items are not very important,
while A and B are in-demand items that quickly disappear from stock. The study concludes
with improvement proposals linked to the two issues that enable cost savings from an efficiency
perspective.

The authors' conclusion of the study is that there are good conditions for the company to
implement the improvement proposals.
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Termer och begrepp

TPS — Standiga forbattringar i foretagen for att uppna effektivare produktion samt hogre
I6nsamhet.

SAP — Realtids applikation som visar i realtid.

QCR - Granska om ett foretagssystem for revisionskvalité kontroller.
GM - Ett omrade dar bestallda varor tas emot.

ERP — Programvara som hanterar foretagets funktioner.

Inruta - Ett omrade fér ankommande gods pa godsmottagningen.
Utruta - Ytan som stélls for det fardiga materialet.

Autocad — Programvara som anvénds for 2D och 3D.

vii



1. INLEDNING

1.1 Bakgrund

Fordonsindustrin tar en allt storre roll i den globala varlden. Pa fordonsbranschen paverkas
landets ekonomiska utveckling och &r en stor anledning till att 120 000 personer &r sysselsatt i
Sverige. Branschen star for massproduceringar som har en hog komplexitet dar en hard
konkurrens rader. Det ar signifikant att Sveriges viktigaste exportnaring med ett exportvarde pa
195 miljarder kronor, vilket ar drygt 15 procent av den totala svenska varuexporten (Bilsweden,
2018).

Fordonsbranschen star infor stora utmaningar med tanke pa konkurrens som rader mellan
aktorerna. Konkurrensen har bidragit till att foretagen fokuserar pa kostnaderna och den har
blivit en central aspekt i deras affarsmodell. Fordonstillverkarna koncentrerar sig pa
karnomraden, vilket innebar att outsourcing av delkomponenterna har expanderat. Den fortsatta
utvecklingen har lett till att kravet hos underleverantdrerna blivit allt hardare i avseende pa
leverans, kvalité, volym och utveckling. Baserat pa komplexiteten ar den pa en helt annan
utstrackning &n vad det har varit tidigare.

Kravet som stalls pa foretagen har 6kat markant idag. Konkurrens bidrar till forbattringar av
olika slag. Foretagen har inte rad att forlora resurser och darfor ar det viktigt de ser 6ver icke
vardeskapande processer och inom lean kallas detta muda. Det galler att de producerande
foretagen snabbt kan stdlla om vid eventuella omstandigheter pa grund av marknadens behov
som forandras standigt. Den senaste aren tanker foretagen en hel del pa hur processerna kan
utnyttjas och vilka behovs som finns.

Foretagen lagger fokus pa hur effektivt lagerytorna kan utnyttjas pa intern logistikens avdelning
och hitta mdojliga forbattringsarbeten for ett mer optimerat lager. Ett maximalt utnyttjat
lagerutrymme ger en effektiv utdelning for processen pa manga mojliga satt, dar en av
faktorerna blir atkomligheten for material forbattrats och en minskad ledtid. Ett nyckelord for
dessa faktorer kan vara och tilldmpas utav den lean baserade metoden 5S. En anvandning utav
5S- metoden ger en sakerstallning for processen att det &r valdisponerad mellan
arbetsstationerna.

Lean &r en filosofi som foresprakas i stor utstrackning och har fatt uppméarksamhet. Det handlar
om att eliminera sléserier och de icke vardeskapande aktiviteter som ska justeras. Gapet som
kan forekomma ar det som kallas benchmarking dvs att utvardera verksamheten i forhallande
till de béasta organisationer, vilket medfor till problem. Tanken &r att jobba efter egna
forutsattningar och utnyttja det resurser som redan finns (Modig & Ahlstrém, 2014).

For att ett tillverkande foretag ska 6verleva behdver det finnas en marknad for deras produkter.
En utav de mest grundl&dggande principerna ar att kunna tillgodose marknadens behov for att
uppna framgang. Kunderna staller framfor allt krav pa korta leveranstider och god
leveransprecision. For att tillverkande foretag ska mojliggora en god konkurrenskraft ar det
avgorande att tillverkningskedjan fungerar optimalt efter foretagets mal och forvantningar.

En viktig aspekt i foretagets utveckling och dess potentiella logistikldsningar &r att som de
namndes tidigare att fokusera pa kostnaderna. Det handlar om att se till att materialplaneringen
och lager &r i ordning eftersom dessa tva utgor en viktig funktion hos ett tillverkande foretag
(Liker, 2009).



1.2 Problembeskrivning

Foretagen stravar efter att utnyttja maximal kapacitet i lagret. Framst granskas lagerlokalens
area. Det tillampas potentiella logistiklosningar for foretagets fortsatta utveckling, pa grund av
detta reduceras kostnaderna. En annan aspekt som foretagen undersoker &r materialplaneringen
och lager for att ha ordning, eftersom dessa utgor en viktig funktion i ett tillverkande foretag.

Problemet som uppstar i ett tillverkande foretag ar volymokningen i fabriken samt justeringar
av lagerhallning, vilket bidrar till att kapaciteten inte utnyttjas fullt ut. En expansion géllande
volym kan innebara en upplevelse av tatt atsittande lager, vilket kan medféra en utdkning av en
ytterligare lokal. Att expandera lagerhaliningen kan leda till att det blir kostnadskravande for
foretaget och fler resurser maste implementeras.

Det som tillverkande foretag kollar pa ar outnyttjade ytor istallet for att anvanda sig utav
ytterligare lokal som utdkar kostnaderna. For optimal I6sning kan det tillhandahallas
forbattringsforslag avsedd pa verktyg, arbetsprocesser som nyckeltal att folja produktionen pa.
Tillverkningsindustrin expanderar och det tillkommer konkurrenter, vilket innebér att det ar
viktigt med stéandiga forbattringar for att bli konkurrenskraftiga.

1.3 Syfte och fragestallningar
Syftet med denna studie &r att utfora en effektivisering i ett tillverkande foretag som arbetar
med logistik och outnyttjade lagerytor.

For att kunna besvara syftet har det brutits ned i tva fragestallningar:
Forsta fragestallningen tar en hansyn till hinder i den interna logistiken som férekommer i ett
tillverkande foretag.

Darmed &r studiens forsta fragestallning:
(1) Vilka sloserier uppstar som hinder for effektivisering av den interna logistiken och
lagerytorna i tillverkande foretag?

Andra fragestallningen tar en stallning for vilka mojliga atgarder som kan tas for ett maximalt
utnyttjande av ytorna i den interna logistiken.

Dérmed ar studiens andra fragestéllning:
(2) Vilka effektiviseringsmojligheter kan utnyttjas for lagerytor i den interna logistiken?

For att besvara fragestéallningarna och darmed uppfylla syftet kommer en fallstudie att
genomforas.

1.4 Omfang och avgransningar
Studien kommer att avgransa sig till féljande omraden:
- Godsmottagningen i Arendal anldggningen
- Interna logistik
- Fardiga materialet
- Inkommande material

Studien kommer inte inkludera produktionsprocessen dock kommer det avgrénsas till
ovanstaende punkter.



1.5 Disposition
Struktur pa hur rapporten ar disponerad for att hjalpa lasaren att fa en bild av rapportens
upplagg.

Firfattaren far en inblick av studiens
introduktion

Redogors studiens metod och
forfarande

Redogor for teorin som ligger till grund for studien, lasaren
ska genom detta kapitel fa en stirre forstaelse inom Lean,
logistik, lagerlayout, materialhantering samt abc analys.

Redovisas en foretagsbeskrivning om foretaget for att ge
I5saren forstaelse om foretaget och dess produkter.
Rapporten kommer att dessutom identifiera problemen
som foretaget belyser

Presenteras analysen samt problem
som identifierades i samband med
nuldgessituationen.

Presenteras forbdttringsforslag for
problemidentifikationer som har framtagits under analys
baserat pa de teoretiska ramverken samt egna
reflektioner.

Presenteras diskussion om studiens forfarande och
resultat.

Presenteras slutsats for studiens resultat. Darmed avslutas
kapitlet med alternativa rekommendationer forslag till
foretaget for vidare forskning.
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2. METOD OCH GENOMFORANDE

Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av studiens arbetsprocess. Vidare beskrivs studiens
ansats och design. Dartill beskrivs studiens datainsamling och forskningsmetod. Kapitlet
avslutas med en diskussion kring studiens trovérdighet.

2.1 Koppling mellan fragestallningar och metod

For att besvara studiens forsta fragestélining, “Vilka sléserier uppstar som hinder for

effektivisering av den interna logistiken och lagerytorna i tillverkande foretag?”
Utfordes intervju med respondenterna som beskriver hinder for att sedan hitta
forbattringsforslag.

For att besvara studiens andra fragestéalining, "Vilka effektiviseringsmgjligheter kan

utnyttjas for lagerytor i den interna logistiken?" Utférdes en nuldgesanalys for att
sedan kartlagga bade layouten och flodena.

2.2 Forskningsmetod

Kvalitativ och kvantitativ &r tva metoder som allméant anvands utifran insamling av data. Vilken
metod som ar lampligast for ett fall beror pa syftet av undersékningen.

En kvalitativ undersokning kan definieras som all data vilket har samlats in fran intervjuer eller
observationer (Saunders et al., 2009). Intentionen &r att ta del av faktorer som erfarenheter och
uppfattningar for det foretag som undersoks och fa en tillforlitlighet. Kvalitativ kan beskrivas
pa angivet sétt den data som kommer fran de ostrukturerade intervjuer som genomfors med en
fordjupande avsikt for insamling av data och observationer.

En kvantitativ undersokning kan definieras fran siffermassiga data som kan ge en intention fran
konkreta svar och vidare kan presenteras i tabeller, diagram etcetera (Strijker et al. 2020). Med
en samling av data fran det kvantitativa perspektivet s utgar det fran exempelvis strukturerade
intervjuer med en avsikt for undersokning av siffror eller konkreta svar.

Insamling av data under studiens gang kommer ur en kombination fran de kvalitativa och
kvantitativa metoderna. Anledningen till att bada metoderna valdes var for att insamlingen av
data samt intervjuer kunde genomforas. En kombination av dessa metoder ger en nytta fran
bada perspektiv for en djupare analys och forstaelse kring den interna logistiken. Det ger dven
en bidragande faktor for en detaljerad och fordjupad analys kan goras for effektivisering.

2.3 Studiens ansats

Enligt (Bryman & Bell, 2011) finns det tva olika ansatser. Dessa ar induktiv och deduktiv som
ar indirekt kopplade till varandra. Med héansyn till omradet som forskaren vet deduceras en eller
flera hypoteser som ska underkasta en empirisk granskning. Daremot &r induktiv ansats en teori
och hypotes som tilltalas som resultat av den empiriska studien. Den induktiva ansatsen kan
generaliseras av slutsatsen pa grund av att observationerna och insamlade informationen sker
under en tidsbestamd period. Bada ansatserna kommer tillampas i studien eftersom de bestar av
tidigare forskningar och litteraturer. Anvands bada ansatserna finns det ett ytterligare begrepp
som ar abduktiv ansats. Den kombinerar induktiv och deduktiv, vilket innebar att studien stodjer
en abduktiv.



2.4 Litteraturstudie

En omfattande litteraturstudie har genomforts under studiens gang. Forsta steget i studien
handlar om att samla antalet bécker innan studien paborjas och detta utfordes i universitetets
databas primo. Vetenskapliga artiklar anvandes for att skapa referensram for teorin. S6korden
som speglar studiens innehall var foljande:

Lean Management
Logistik
Materialhantering
Lagerlayout
ABC-analys

2.5 Datainsamling

Detta avsnitt sammanfattar metoderna som tillampats for insamling av data och bidragit till en
analys samt framstéllning av rekommendationer. Insamling av data har skett sasmmanhangande
under arbetets forlopp. Information har samlats in bade genom direkta uppfattningar om
arbetssteg och processer precis som med organiserade intervjuer pa Plasman. Enligt (Bryman
& Bell, 2011) forekommer det att flera instrument kan bli aktuella som till exempel enkater.
Respondenterna har mojlighet att fylla i pa egen bekostnad. For att genomfara studien finns det
olika datainsamlingsmetoder. Alderson (1998) forklarar att det finns tva olika varianter av
datainsamling och dessa ar priméra och sekundara data. Primérdata &r det forsta data som
samlas in enligt (Bryman & Bell, 2011). Exempel pa detta ar intervjuer, observationer. Den
sekundara data bestar av material som har samlat in vid tidigare skeenden som till exempel
statistiska dokument eller foretagsdokument.

2.6 Intervjuer

Intervju kan beskrivas som en kvalitativ undersokning vid utférande av varierande strukturer
med uppsamling av primardata. Strukturerna kan fordelas utifran strukturerad, ostrukturerad
eller semistrukturerad intervju. Sett till de strukturerade genomférande utgdrs det utifran
predestinerat sporsmal till olika personer vare sig alla fragor ar samma. En semistrukturerad
intervju har en handling utifran strukturerad fragestallning, dock med hansyn till féljdfragor
beroende pa respondentens svar (Lantz, A. 2013). Enligt Wilson (2014) beskrivs den
ostrukturerade matesstrategin som en diskussion med medlemmar dar det finns nagra breda
punkter, men ingen forutbestamd konfiguration eller exceptionellt uttryckliga forfragningar.
Malet med det ostrukturerade motet ar att samla rik information om medlemmarnas moten utan
att tvinga imperativ pa vad de kan kommunicera. Motets paverkan paverkas av bade
fragestéllaren och medlemmen.

De genomfdrda intervjuerna utgick i hogsta grad baserat pa en ostrukturerad strategi, i en
kombination av semistrukturerad strategi utifran studiens fard. Strukturerna baserades utifran
en hansyn till djupare tillsyn av nuldgesbeskrivningen, med fragor justerade for Plasman
anstéalldas personliga ansvar géllande omrade. For att atnjuta en utvecklad respons under
arbetets gang, innefattas de semistrukturerade intervjun.



2.6.1 Urval

Under studiens gang formadde den interna handledare att ange vilka som &r urvalspersonerna
eftersom dessa ar inriktade pa de floden som skall undersokas. Det valdes sammanlagt fem
respondenter varav en utav de ar den interna handledare som é&r logistikchefen. Resterande
respondenter ar féljande personer:

e Avdelningschef internlogistik och packen
e Avdelningschef godsmottagningen
e Tva Beredare logistik

Rattvis beddmning dver situationen ar en betydande faktor. En fordel med fler antal
respondenter ar att forskaren har mojlighet for fler deltagare for forskningen, vilket medfor till
att den representativa data far manga fordelar sasom fler erfarenheter och asikter.

2.6.2 Intervjugenomforande

Urvalspersonerna spelar en stor roll i den kvalitativa studien. Anordning av intervjun inleddes
i fem olika dagar med fem olika personer for att fa tillrackligt med teori, detta skapar goda
forutsattningar for att genomfora studien. Intervjun &gde rum enskilt med respektive person.
Inspelning av vardera utférdes och innan intervjun forklarades att studien ar endast i
utbildningssyfte. De var inforstadda med situationen och anledningen till inspelningen ar for att
chansen att mista informationen elimineras. Varje intervju tog 30 minuter att genomfdra och
slutligen var intervjuernas uppgift att analysera och sammanstalla varsin intervju. Underlaget
for intervjun utgdr en stor del av studiens olika analysmoment nar det kommer till empiriskt
och teoretiskt material.

2.7 Observationer

Observationerna genomfordes genom att studera den nuvarande situationen. Gemba &r en
observeringsmetod som tillampas som betyder den faktiska platsen (Cheraffi, et al., 2019).
Enligt (Chiarini, et al., 2018) behandlar lean konceptet att ga till arbetsplatsen med egna 6gon
och ta reda pa fakta. Momenten som studerades var processerna fran det att en leverans kommer
in till att en leverans skickades i vag till slutkunden. Utifran nuldgesbeskrivningen kunde de
som inte skapar vérde i processen synliggdras och tack vare den teoretiska referensramen
filtreras och hitta lampliga atgorande. Utifran fallforetagets nuldage samt befintliga resurser
valdes den teoretiska referensramen gallande effektiviseringsmetoder ut. Observationerna har
tagit hansyn till de forhallanden som sammankopplas till studien. Effektiviseringsmetoder som
ABC-klassificering och 5S valdes ut eftersom dessa metoder utgdr en stor del av foretagets
arbetssatt. Urvalspersonerna blev informerade om att observationer kommer att dga rum och
anledningen till att studien bedrivs.



2.8 Dokument

Dialogen med den interna handledaren handlade om att ge oss dokument pa foretagets interna
datasystem for att besvara fragestallningarna. Med hjalp av IT-systemet samlas och analyseras
dokumentet. IT-systemet som SAP tillimpas och tar bland annat fram foretagets
omséttningshastighet samt antalet ordrar. Dokument pa lagerlayout har studerats under arbetets
gang och orsaken till detta &r for att skapa storre forstaelse for eventuella forbattringar.

2.9 Validitet och Reliabilitet

Mason (1996) poangterar att reliabilitet, validitet och generaliserbarhet ar olika slag matt pa
stranghet, kvalitet och mer generella forsknings potentiella. Reliabilitet definieras som
foljdriktigheten, dverensstammelsen och palitligheten. (Bryman & Bellman, 2011) belyser att
det finns tre viktiga faktorer att ta tillstallning. Stabilitet handlar om att till exempel en viss
grupps attityder mats flera ganger utan att resultatet skiljer sig mellan dessa. Intern reliabilitet
galler hur respondenternas poang pa indikatorerna &r relaterade till andra indikatorer.
Subjektiva bedémningar ar det som kallas interbedémarreliabilitet, exempelvis finns det en risk
att overensstammelsen mellan deras tolkningar &r for liten, detta intraffar vid en innehallsanalys
(Bryman & Bellman, 2011).

Validitet handlar om tillvagagangssattet med observation, identifiering eller mater. (Le Compte
& Goetz, 1982) lyfter fram tva faktorer som intern validitet och extern validitet. Forskarens
Overensstdimmelser med observationer och teoretiska idéer ska finnas ett samband, detta kallas
intern validitet. Daremot ska extern validitet generaliseras i olika sammanhang och situationer.
(Le Compte & Goetz, 1982) understryker att den externa validiteten kan utgora ett problem for
kvantitativa forskare eftersom tendensen for anvandning av fallstudier och begransat urval
tillampas i stor utstrackning.

Validiteten i studien har en stor betydelse for att mojliggora att ratt information har tagits fram.
Under studiens gang identifierades syfte och fragestallningar tidigt, dartill kunde &ven
deltagarna som har kunskap om det studerande omradet ge ratt information vilket dkade
validiteten. Informationen som har angetts har bidragit till att studien kan bedrivas.

Studiens reliabilitet var viktigt eftersom respondenterna var anonyma vilket 6kar reliabiliteten.
Skulle studien utforas av andra forfattare skulle det fa fram samma resultat. Handledarens bild
av verkligheten stimmer 6verens med respondenternas bild.

2.10 Kallkritik

Under studiens gang har relevanta kallor férekommit sasom bocker vid behov. Framfor allt
tydliga definitioner av olika begrepp till exempel Lean Management och Logistik. Dessa kallor
ar anvandbara och trovardiga pa grund av att de ar skrivna av palitliga forfattare dessutom sa ar
vetenskapliga artiklarna granskade av andra vetenskapliga forfattare. |1 allménhet ar det peer
review eller refereegranskning som eftersoktes. Med hénsyn till tillstaliningen har ett neutralt
perspektiv framhallits.



3. TEORETISK OVERSIKT

Kapitlet ger en teoretisk grund och forklaringsansats till studien och det syfte och
fragestéllningar som formulerats.

3.1 Logistik

Enligt Calixto (2016) definieras logistik som den del av en process i forsorjningskedjan som
planerar, genomfor och kontrollerar den skickliga, kraftfulla strommen och kapaciteten for
varor, fordelar och relaterade data fran startplatsen till anvandningsmarket for att mota
kundfdrutsattningarna. Berdknade tillgangar som tankar, rérledningar och batar, har det priméra
malet att gora artiklar, redskap och ramaterialstrom enklare genom processer for att utoka
fordelarna.

Johnson, et al. (1999) introducerade tillhérande definitioner om logistik och menar att de
bedémer hela interaktionen mellan material och foremal som ror sig i, genom och fran ett
foretag. Inkommande logistik tacker utvecklingen av material som har fatt av leverantorer.
Materialforvaltning skildrar utvecklingen av material och segment inne i ett foretag.

(Kain & Verma, 2018) framstaller att logistik tillhor det framsta i samtliga foretag och ser till
att foretag lyckas integrera sig genom att marknadsfora, tillverka eller verkstélla sitt projekt.
Affarssynpunkten har utvecklats drastiskt sedan 90-talet eftersom globaliseringen har begart att
en mer avsikt pa konsumenten ska tillges med faktorer likasom ratt material, ratt tidpunkt och
i ratt tillstand till den mest reducerade kostnaden.

Sedan mitten av 90-talet har affarssynpunkten férandrats. Pa grund av globaliseringen har
oppositionen begart att klienten borde fa ratt material, vid lamplig tidpunkt och i ratt skick till
den mest reducerade kostnaden. Genom att anvanda outsourcing som samordningskapacitet
inom logistik far en organisation att nollstalla centralkompetenserna. Saledes kan
organisationerna bast anvanda sina tillgangar, sa att leverantdrerna hanterar samordningar pa
ett sakkunnigt sédtt med hjélp av deras innovation och personalunderlag. Logistik samordning
har blivit en integrerad del for varje foretag idag. Inget féretag med att framja, montera eller
genomfora foretag kan rada utan samordningsstod (Kain & Verma, 2018).

Harrison et al (2014) beskriver logistik som &rendet for att forbereda och kontrollera inkép och
transport av ett organisations enorma artikelutbud fran leverantorer till butiker. Logistik ror sig
om tva viktiga strommar som hanterar materialen och informationen. Strommen angaende
materialen behandlar material fran leverantorer och distributoren till butikerna och for online
verksamheten hela véagen till slutklienten. Informationsstrommen behandlas genom av
intresseinformation fran slutkunden tillbaka till kop och leverantorer, och tillhandahalla
information fran leverantorer till aterforsaljaren, med malet att materialstrommen kan ordnas
och kontrolleras exakt. Foljaktligen kan logistik ses som en del av den allménna utmaningen i
leveranskedjan. Logistik ses som ett segment av Supply Chain Management, fastan om bada
begrepp anvénds i olika sammanhang. Johnson et al (1999) tillagger att Supply Chain
Management &r ett ganska storre idé an sjalvaste logistik, eftersom den lyckas 6vervaka bade
utvecklingen av material och forbindelserna mellan kanalens mellanliggande fran startplatsen
for ramaterial till slutanvandaren.



Forsorjningskedjan &r indelad i olika logistik nivaer genom att inkommande och utgaende kan
samordnas till samlingar som det férhandlas med. Harrison et al (2014) ger ett exempel om ett
centralt féretag som askadliggors i figur 2, involverar inkommande logistikniva 1-leverantorer
av betydande delar och delaggregat som formedlar direkt till foretaget medan niva 2-
leverantorer formedlar till nivan 1s, etcetera. Utgaende logistik tacker foretagets anlaggningens
lager till offentliga affarer som niva 1-kunder, som darmed levererar till principforsaljare pa
niva 2 osv. Inre logistik tacker anordnande och kontroll av delar av utvecklingen inuti fabriken.
En definitiv punkt for hantering av forsérjningskedjan &r att samordna inkommande, utgaende
och intern logistik till en konsekvent helhet, nollstalld pa att samla slutkundens behov utan
avfall. Harrison et al (2014) menar att logistikens betydelse i sadan process behandlas da
inkommande logistik hanterar kopplingar mellan det centrala foretaget och dess
uppstromsleverantorer, medan utgaende logistik antyder kopplingarna mellan det centrala
foretaget och dess nedstroms kunder. Intern logistik hanterar arrangemang och kontroll av
materialflode inom centralforetagets grénser.

Upstream Downstream
Second tier First tier First tier Second tier
suppliers suppliers customers customers
| | |
< ( | >
- ] c
- firm | - | "8
2 / N | T
2 | . | o
E i \ :
il t—>" | ‘ }
e ! | | |
Inbound logistics Internal logistics Outbound logistics
—— i —— . — e -
- >

e - PP

Supply chain management

A
\

Figur 1 - Logistik nivaer i supply chain management (Harrison et al, 2014)

Jonsson & Mattsson (2016) beréttar att logistik ar inte endast avsedd som betraktelse och
bestand av tekniker, metoder eller verktyg. Logistik har en storre definition till och fran med
aspekter som planera, organisera och styra olika aktiviteter i materialflodet. Dessa aspekter
galler utifran punkter som hela processen for produkt av material som struktureras fran
anskaffningen av ramaterialet till den slutliga konsumtionen, dér returflodet dven raknas med.
Andra synpunkter som aspekterna beror ar utifran det ekonomiska, sociala och miljoméssiga
forhallanden, likval daven utifran kundens perspektiv med handlingar for att tillfredsstélla
kundens behov. Jonsson & Mattsson (2016) utvecklar att logistik kan avbildas ofta som ett
ramverk och bestar av delsystem som saledes innehaller ett sortiment av delar med inbordes
forhallanden. Ett 6ppet ramverk har en handel med sina miljéfaktorer, som ett stangt ramverk
inte har. Det ar genomgaende Oppet, dvs, har handel med sina miljofaktorer. Exakt dar
granserna for ett samordningsramverk skiljer sig fran fall till fall. Dessutom ar delsystemen och
segmenten olika. Om det inte finns ndgon chans att granserna for samordningsramen jamfors
med organisationens granser, ar det inte ovantat att inkludera delsystemets materiella
inventering, skapande och spridning.



Material och information tillhor det framsta och samordnar dels fram i forbindelse med de
ingaende delsystemen och segmenten och mellan ramverket och omvarld. Forbindelserna
mellan delsystemen och delarna av ramverket leder till pastadda samverkanseffekter, dvs.
genom att sammanfora och organisera delsystem och delar kan man fa en hogre all-out ramkraft
an vad som &r tankbart fran de enskilda segmenten och delsystemen oberoende. Motivationen
bakom ramverket &r att produktivt forse kunder med eftertraktade artiklar. De separata
delsystemen styr storleken och tidpunkten for materialférloppet genom ramverket med hjalp av
lager, transport och olika hanteringar och forbereda satsningar som anges i figur 3,
materialforsorjning kops till exempel stérre grupper da och da an exakt vad som kravs for att
montera en progression av artiklar. Materialet som inte anvands direkt nar det dyker upp fran
leverantorerna ligger i dessa riktningar i ett distributionscenter. Mellan arbetsstegen under
produktionen finns det ocksa mattlig lagring som stod och linjer fore vissa maskinsamlingar.
Vid den tidpunkt nar ett foremal &r klart tenderar det att laggas i ett fardigt lager for varor innan
det formedlas till kunden. For att ge produktiv transport kan halva kapaciteten i fokala och
lokala distributionscentral ocksa vara ovarderlig. Mellan punkterna for lager flyttas materialet
och under skapandet sker hantering dessutom dér materialet bereds i delar och féremal (Jonsson
& Matsson 2016).
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Figur 2 - Logistiksystem med skiljelinje for ett foretag (Jonsson & Matsson 2016)

3.1.1 Distribution

Enligt Jonsson & Matsson (2016), sa ar distributionen fast kopplad till den allmanna
utstaliningsmetoden, som beror pa kraven fran affarssektorer och kunder samt att rdkna ut
vilken transportadministration spridningen ska astadkomma. En marknadsforingsteknik som
till exempel avser att forse nagra kopare med blygsamma standardartiklar konsekvent pa en
spridd marknad kréver en alternativ transportmetod an en som forvantar sig att sprida komplex
monteringshardvara med en kunds explicita kapacitet till mekaniska organisationer. Kain &
Verma, (2018) beréttar att gruppering, mellanlagring och detaljhandel kan i huvudsak vara
viktigt for att begrénsa kostnaderna och ge tillrackligt korta transporttider. | det efterfoljande
fallet kan anslagskostnader och transporttider vara mindre enorma och spridning direkt till
andra organisationer och etablering pa klientens kontor &r en rimlig spridningsplan. Om
logistikramens grénser jamfors med organisationens granser ar det delsystemets spridning som
har de primadra relationerna med klimatet nedstroms, dvs. med organisationens kunder.
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3.1.2 Produktion

Produktionsramen verkar vara unik beroende pd om organisationen producerar eller
distribuerar. I en sammansattning organisation skapas nya artiklar av ramaterial och segment.
Ett ramverk som cirkulerar en organisations produktions ram tillverkar inte nya objekt, men
hanterar slutférda objekt, till exempel genom att ordna och ompaketera. Ur en logistiksynpunkt
hanvisar skapande ram till konstruktioner och ramar som styr materialstrommen pa gang genom
att forse skapande tillgangar med information om néar och vilken mangd som ska levereras i och
av maskiner och arbetare, och som garanterar tilltrade till material och segment. Produktion
ramens samordning organiserar foljaktligen maskiner, arbetskraft och material for en skicklig
skapande atgard (Jonsson & Matsson 2016).

3.1.3 Materialforsorjning

Harrison et al (2014) och Jonsson & Matsson (2016), haller med om att atagandet av
materialforsorjning ar att tillhandahalla produktionen med ramaterial och segment.
Kopplingarna mellan materialforsorjning och de andra komponenternas ramar ar avsevarda, pa
samma satt med avseende pa olika delsystem kan det darfor inte utforas fritt av olika delsystem
och runt om. Uppgifter om Klienters och produktionens behov ska forma orsaken till
materiallagret genom data om materiella forutsattningar for framtida anordnade skapande och
nodvandigheter for overforingsstorlekar och transportfrekvenser for transformation till det
pagaende samlingsarbetet. Dock bor materialforsorjning ocksa anpassas till leverantérernas
distribution och produktion.

3.1.4 Logistiksystemets floden

Jonsson & Matsson (2016) forklarar att logistikens system kan sammanfattas genom 3 fléden,
se figur 4, dar de vésentliga riktningarna hanvisas &ven om dessa floden &r dubbelriktade. De
framsta effektiva floden for logistiken ar delvis inte bara materialflodet utan likasa galler
informationsflodet. Informationsfloden blir en utgangspunkt for materialflodet, samt foljes
visare av de monetéra betalningsflédena.

Informationsflode

Materialflode

Leverantor — Kund

Monetart fldde

r s

Egna foretaget

Figur 3 - Logistiksystemets vasentliga floden med hansyn till féretagen (Jonsson & Matsson 2016).
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3.1.5 Materialflode

Materialflodet fran den forsta kallan till den sista kunden har i allmanhet betraktats som den
viktiga utvecklingen av logistikens primara flode. Den adresserar otroliga kvaliteter, har en
direkt ekologisk effekt och kraver som regel enorma tillgangar. For en
sammansattningsorganisation strommar ramaterial och segment in i och genom organisationen,
medan artiklar strommar fran organisationen till kunderna. Den materiella strémmen som gar
at andra hallet, fran kund till leverantér eller uppstroms inuti produktionssystemet, bestar av
returer angaende reklamationer och ateranvandning. Den faktiska materialstrommen kan
associeras med fyra olika ramsegment som forlitar sig pa den typ av strom som refereras till.
Det verkliga utbytet kan ske mellan byggnad eller pa en byggnad. Lasttransporter hanvisar till
utbyte av material mellan byggnad, till exempel mellan en sammanséttningsorganisation och
ett centrallager. Material som tas hand om mottagande av varor, passage och utgang fran
lagerrummet och lastning pa yttre metoder for transport hanvisar till rérelse pa en byggnad.
Transport och materialhantering sker mellan olika typer av lagerrum, vilket pa detta satt
dessutom etablerar materialstromrelaterade segment. Materialet som strommar i ramverket
omsluts av nagon form av inpackning. Planen for inpackning paverkar direkt transport,
materialhantering och kapacitet. Forpackning kan darefter likasd ses som en materiell
stromrelaterad del i logistiksystemet (Jonsson & Matsson 2016).

3.1.6 Informationsflode

Jonsson & Matsson (2016) framstaller att i logistiksystemet ar framatskridandet av data en
vasentlig del for produktiva materialfloden. En effektiv materialstrom anvander tillgangarna
produktivt och relaterar exakt till kundens intresse. For att justera lager och utnyttjande av
viktiga tillgangar i det langa och nuvarande égonblicket behovs information om kundernas
behov, tillgangliga grans, beldgg och material i sin egen organisation, precis som
leverantorernas formaga att formedla. ERP-ramar som affarsram och andra IT-ramar anvands
for att hjalpa logistiken stromma i ordning. Data om befintligt och framtida intresse innehaller
uppgifter om siffror for forsaljningen, prognosen och affarsbegaran. Jonsson & Matsson (2016)
utvecklar att denna information skapas inuti organisationen genom att skapa uppskattningar av
affarer, en del av vagen fran kunder som kundorder, erbjudanden om insikter,
formedlingsplaner och sa vidare. Kravet pa begdran om data i logistiksystemet medfor
foljaktligen nagra informationsstrommar. Uppgifter om leverantorernas transportgrans ar ocksa
viktigt for att ge skickliga materialstrommar. Dessa data behdvs for att ha mojlighet att planera
och genomfora sitt eget varde inkluderat det mest produktiva satt som man kan ténka sig, men
anda for att ha mojlighet att halla en bra transportadministration till klienten.

3.1.7 Monetara flodet

Det monetara flodet innefattar som ett verkande flode med mer vital inom tillhandahallande av
kapital till en leverantor. Pa grund av ett materialfléde fran en leverantor till en klient fortsatter
en delstrom at andra hallet. Avbetalning startas av ett kvitto eller av en annan samstammig
komponent. | handelse av reklamation om salda artiklar kan en avbetalningsstrom fran
leverantor till klient uppsta angaende kvittering (Jonsson & Matsson 2016).
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3.2 Lean

Lean harstammar fran Toyota Production System (TPS). Begreppet vaxte fram i borjan av
1950-talet (Modrak & Semanco, 2014). Filosofin bygger pa att definiera varde ur kundens
perspektiv samt att standigt forbattra arbetssatt genom att eliminera varje anvandning av
resurser som icke vardeskapande aktiviteter (Modrak & Semanco, 2014). Inriktningen pa att
bevara varde for att uppna det slutgiltiga malet och ge kunden perfekt varde genom en perfekt
vardeskapnings process som inte tillfor sloseri. Detta gors genom att bemyndiga varje enskild
arbetare att uppna sin fulla potential samt ge storsta méjliga bidrag (Modrak & Semanco, 2014).
Genom att anvanda lean-verktyg forbattras manga arbetsomraden (Yang, et al., 2014).
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Figur 4 - lllustrerar TPS som fokus inom tillverkningsindustrin

Sloserier

I den japanska bendmningen av muda, muri och mura &r det kéllorna till sléserier som ar en
vasentligt fokus inom lean arbete. Intentionen ar att synliggora befintliga sloserier for att sedan
astadkomma eliminering. Det finns atta mojliga sloserier som medfor till 6kade kostnader samt
ledtid (Baysan, et al., 2018). Langre ner foljer en beskrivning av de atta sloserierna enligt
Toyota.



Overproduktion

Det handlar om att tillverka mer artiklar an vad som efterfragas. Den anses vara den storsta
faktorn till sléserierna inom verksamheten. Att mangden artiklar produceras for mycket
resulterar till att bli kostsamt for tillverkningsanlaggning eftersom det forbjuder ett jamnt flode
av material och forsdmrar kvaliteten och produktivitet (Green, et al., 2015). Verksamheterna
véljer darfor att arbeta i hogre takt &n vad som behdvs nddvandigtvis dock finns en tankbarhet
som blir att transport och lagerhallningskostnader 6kar.

Vantan

Det finns olika orsaker till att vantan uppstar, tva utméarkande faktorer som namns enligt (Liker
2009) ar flaskhalsar i bearbetning samt att det finns brist pa material, vilket medfor till att
vantetiden 6kar hos operatoren. Trasiga maskiner &r ett vanligt forekommande problem som
paverkar produktionskedjan.

Transporter

Inkluderar forflyttning av ménniskor, verktyg, lager, utrustning eller produkter. Mestadels ar
det transporter som kor onddiga strédckor utan att transportera material effektivt mellan olika
processer. Viktigt att podngtera att en valfungerande lagerlayout bor disponeras (Green, et al.,
2015).

Lager

Att ha for stort lager ar kopplat till dverproduktion dock galler det att hitta en balans. Ett stort
lager medfor till okat kapital, vilket missgynnar foretaget langsiktigt ifall det skulle vilja
investera i effektiva system eller utveckla produkterna annu mer. Personalstyrkan okar i takt
med stort lager och i foljd av detta sa doljs det i tidigare led (Liker 2009)

Ondodig rorelse
Den avser producentens, arbetstagarens eller utrustningens rorelse som kan orsaka skador,
trotthet, slitage och sékerhetsproblem (Wang, 2010)

Overarbete

Att anvanda mer resurser an vad som kravs under arbetets gang. Senare kan foretaget konstatera
att mindre mangd hade varit tillrackligt. Dyra resurser uppmuntrar ocksa till 6verproduktion for
att aterhamta de hoga kostnaderna for utrustningarna (Wang, 2010).

Defekter

Produkter som &r defekta innebdr att det blir omarbetning och onddiga inspektioner pa grund
av att verksamheten har kvalitetsbrister pa produkterna. Varsta tankbara scenario for
verksamheten kan vara att produkterna hamnar i skroten (Wang, 2010).

Outnyttjad kreativitet

Den attonde punkten som inkluderas dar den faktiska ar de originella 7 sloserierna. Inneborden
av begreppet skiljer sig beroende pa litteraturen men det ar ett sloseri som skapas pa grund av
det finns ett gap mellan foretaget, leverantoren och kunden. Med tanke pa att det skapas ett gap
i kommunikationen mellan akttérerna forloras kunskap, kreativitet samt idéer for att de som
produceras ska tillfredsstalla kundens behov. Foretaget bor ta vara pa den kompetens som
individen besitter och kreativiteten (Dennis, 2002).
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3.2.15S

Verksamheterna stoter standigt med problem och det galler att hitta metoder som bidrar till att
framtiden paverkas av implementeringen i positiv riktning. Det finns stora hinder for vid
inférande av nya system enligt Gupta och Jain’s (2015). Den forsta ér att ledningen inte visar
stod och engagemang for arbetarna pa golvet. (Narasimhan & Talluri, 2009) forklarar att det &r
en forutsattning att relationen mellan arbetarna och ledningen ar god for framtida avkastning.
5S beskrivs enligt (V Marascu-Klein & F C Filip, 2015):

Sortera: Omradet ska sorteras och ta bort onddiga foremal pa arbetsplatsen dven det mest
oatkomliga for att separera mellan det nédvéandiga och icke nddvandiga féremal. Arbetarna har
mojlighet att arbeta och rora sig fritt (V Marascu-Klein & F C Filip, 2015). Vid genomférande
av sorteringsprocessen bor foljande fragor beaktas

Varfor behovs?

Vem behover?

Hur ofta behdvs?

Né&r behdvde jag senast?

Placera i ordning: Artiklarna ska vara standigt latt att hitta och vara lattillganglig. Genom att
anvanda namn och siffror forenklas sortering av artiklar utifran deras likheter. Markering av
forvaringsplatser mojliggor snabba identifieringar. For detta har farger anvéants fran
standardpaket som skapats for att markera produktionsomraden och skyltar eller verktygsskivor
(V Marascu-Klein & F C Filip, 2015).

Stada: Kvalité kan endast uppnas i rena miljoer. Regelbunden rengéring identifierar och
eliminerar kallor till oordning och att uppratthalla de rena arbetsplatserna. | rena arbetsplatser
kan det leda till trivsam miljo. For att underlatta for arbetarna kan man dela upp ansvarsomraden
i olika zoner och detta ska vara en vana som utfors av arbetarna (V Marascu-Klein & F C Filip,
2015).

Standardisera: Ett gemensamt satt som alla ska genomfora ett visst moment. Detta gors med
hjélp av att arbetarna ar med och delegerar eftersom arbetarna sjalva vet om vad som ar lampligt
att utfora arbetsuppgifterna. Arbetarnas olika tankesatt av arbetsuppgifterna kan de optimala
momenten standardiseras. FOr att uppratthalla standardiseringsprocessen ritas standardformular
som ser till att sakerhet, kvalité, regler samt arbetsstegen (V Marascu-Klein & F C Filip, 2015).

Uppratthalla: Sista stegen i 5S ar att Overvaka att reglerna foljs. Hittas avvikelser ska
omedelbara atgarder implementeras dessutom ska radgivning ges regelbundet for att
uppratthalla standarder. Enligt (V Marascu-Klein & F C Filip, 2015) &r det vésentligt att det
finns nagon form av beloning till de anstallda for att halla uppe disciplinen.
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3.2.2 Standardiserat arbetssatt

Standardiserat arbetssétt ar en bas for produkttillverkningsmetod, kaizen och kontroll for ett
effektivt produktionssystem. Driftsmetoden har som grund att producera produkter i kvalité,
sakerhet och ekonomisk stabilitet. Standardiserat arbete bestar av standardiserat
produktionskapacitet, layout, omfdrdelning av arbetsschema och visuell kontroll (Khanna &
Shankar, 2008). Standardiserat arbetssatt bestar av tre element och nedanfor foljer en
beskrivning av dessa.

Takttid &r for att bestamma hastigheten i produktion eller ett flode. Exempelvis har vi ett atta
timmars skift med en efterfraga pa 400 enheter och takttiden réaknas ut pa foljande satt:

Takttid = total daglig produktionstid = 8*60*60 =28 800 = 72 sekunder
total daglig efterfraga 400 400

Illustrerar fordelning pa arbetstid pa antalet efterfragade produkter (Khanna & Shankar, 2008).

Work sequence
Operatdrens arbetsuppgifter ar att ta fram féremalet och sedan forsoka montera ihop de pa
maskinen med alla komponenter. Det ar operatdrens ansvarsomrade (Khanna & Shankar, 2008).

Standard in-process stock

For att processen ska rora sig i kontinuerligt flode &r den viktigaste aspekten att undvika
flaskhalsar i operationerna for da riskerar man att forlora tid samt att dvertid kravs. Viktigt att
podngtera att linje balanseringen ska vara funktionell for att flédet ska fungera optimalt mellan
operationerna (Khanna & Shankar, 2008).

3.3 Materialhantering

Enligt (Jonsson & Mattsson, 2016) beskriver internt inom en organisation dér produkter av
materialhanteringen forflyttas och hanteras i ett foretag. Materialhanteringssystem paverkas pa
olika satt. Exempel ar mangden gods som bade hamtas och lamnas. Hur ofta flodena ar
frekventa samt vilket gods typ som géller. Lagersystemet ar kopplat till materialhanteringen
vanligtvis och det ar omojligt att sarskilja lagringen fran hantering. Forflyttningen av
produkterna lyfts med hjalp av truckar for att sedan transportera vidare, dessutom sa
forekommer det att produkter med stora volymer kombineras med manuella och motordrivna
truckar for bade inlagring och utlagring situationer (Jonsson & Mattsson, 2016). Truckar som
kan inga i forflyttningar av olika slag &r foljande:

Skjutstativtruck
Motviktstruck
Stodbenstruck
Containertruck
Terminaldragbilar
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3.4 Lagerlayout

Konstruktionen av lagerlayouter har ett syfte genom att skapa rationella floden och samtidigt
som utnyttjandegraden blir hég. Det finns olika typer av utformningar av lagerlayouter.
(Jonsson & Mattsson, 2016) forklarar linjara floden dar godsmottagningen och utleverans finns
pa motsatta sidor av lagret, vilket innebar att allt gods flodar genom lagret. Med en sadan
struktur transporteras varorna lika langt och detta kan anses vara onddigt med hanteringsarbete
samt hoga kostnaderna. Linjart flode visar tydligt enligt (Jonsson & Mattsson, 2016) genom
hela processen, vilket bidrar till en forenkling av automatiserade hanteringssystem. Dessutom
ar det fordelaktig att anvanda nar foretagen hanterar stora volymer och fa artiklar. Att
godsmottagning och utlastning sker pa samma sida av anlaggningen kallas U-format flode. Det
innebdr att godsmottagningen och utlastningen har mojlighet att effektivisera hanteringsarbete
(Jonsson & Mattsson, 2016). Forfattarna poangterar att bada ar principiella losningar for
layouter. I vissa fall forekommer kombinationer av linjart och U-format flode.

Jtlastning

iNQs- och monteringsyta

Sorterings- och
monteringsyta

Godsmottagning Godsmottagning

Utlastning

Lagerlayout med linjért flode Lagerlayout med U-format flode

Figur 5 - Visar bade linjart och U-format fléde (Jonsson & Mattsson, 2016).
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3.4.1 Zonindelning

Genom att dela upp lagret i mindre zoner hanteras likvérdiga artiklar i samma zon for att
reducera hanteringsarbetet. Den storsta effekten av zonindelning &r att inféra U-formad layout
pa grund av forflyttningsavstanden mellan olika zoner. Det finns olika principer for att utfora
zonindelning. (Jonsson & Mattsson, 2016) podngterar att det kan vara fordelaktigt att lokalisera
artiklarna som tillnér samma produktfamilj i egna zoner pa grund av att minimera
forflyttningsavstanden. Férekommande faktorer som paverkar hantering- och transportarbete
kan till exempel vara plockorder med orderrader med olika produktfamiljer (Jonsson &
Mattsson, 2016).

Sorteringszon

ik

Godsmottagning och utlastningszon

Figur 6 - lllustrerar zonindelad lager (Jonsson & Mattsson, 2016).
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3.5 ABC-klassificering

Definitionen av activity-based costing ar en redovisningsmetod som identifierar aktiviteter i ett
produktionssystem eller en organisation (Kim, 2017). ABC-klassificering ar en metod inom
materialhantering som bygger pa att man grupper och klassificerar efter hur stora volymvarden.
Det innebér alltsa att antingen ar det deras vérde ganger arsforbrukningen eller arsomséttningen.
Klassificeringen baseras pa grupp A som ar artiklar som har hégst volymvérde, grupp B artiklar
motsvarar medelhdga volym varden och grupp C som har laga volym varden. Grupperna A, B,
C lyfter fram inventariernas vérde dar grupp A star for 80%, B star for 15% samt C for 5%.
Enligt (Mishra & M.Lsoni, 2012) forklarar féljande segment som foljande:

Grupp A = viktiga foremal
Grupp B = mindre viktiga foremal
Grupp C = relativt obetydliga foremal

120

100

Ackumulerad procentandel
volymvérde
3

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Ackumulerad procentandel artikiar

Figur 7 - Bilden visar vardeférdelningen av vardeskapande objekt inom en organisation (Jonsson &
Mattsson 2016).
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4. EMPIRI

Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av den empiriska domén som ligger till grund for denna
studie. Vidare beskrivs empirin som samlats in for att ge svar pa studiens fragestallningar.

4.1 Plasman Group

Plasman Group ar en ledande koncern inom injektionsmodulerade och ytbehandlade
komponenter till fordonsindustrin. Foretaget har fabriker i stora delar av Europa bland annat
Goteborg och Simrishamn Sverige. Hadanefter kommer Plasman att hénvisas till fabriken i
Goteborg. Fabriken i Arendal har cirka 400 anstéllda och deras viktigaste kunder &r VVolvo Cars
samt VVolvo Trucks. Foretaget gick under namnet Plastal som gick i konkurs. Tidigare var det
Handelsbanken som drev verksamheten och det har hela tiden haft i atanke att sélja tills Plasman
Group kopte upp.

Anlaggningen i Arendal som detta forbattringsarbete ska utforas bestar utav formspruta,
lackering och montering. Fabriken har ett ungefarligt utrymme pa 23 000 kvadratmeter. XC90,
V90 och V60 ar tre Volvo moduler som fabriken framst har hand om, dér ca 100 000 produkter
produceras till Volvo Torslanda. Detaljer som produceras vanligtvis for Volvobilarna hor
framst till stotfangaren och spoiler. Andra detaljer som skid plate, trosklar och takspoiler &r
sérskilda for XC90, vilket & den mest producerade fordonet. Anledningen till att foretaget
valdes beror pa att det tillverkar komponenter till de storsta fordonstillverkarna i Sverige och
det representerar branschen. Fabrikens huvudprocess bestar av fyra féljande omraden som
innefattar injektionsmodulering, maleri, tillverkning och sekvensleverans.

* Established in 1998

* Footprint 23 500 m? / Total land 30.000 m?

* Employees (incl hired): 380

* Customer: Volvo Cars Torslanda & Volvo Trucks (2020)

* Products: Bumper systems &
Exterior parts (i.e. Sills & Roof Spoiler)

Bild 1 - Hlustrerar Plasman Group huvudprocess samt allménna fakta.
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4.2 Produkter

Plasman Group saljer komponenter till Volvo Cars och Volvo trucks. Forséljningen baseras pa
en kundorderstyrd. Foretaget producerar ingenting i fortid utan sa fort kunderna bestaller sa
produceras det. Komponenterna levereras var 25 minut och det finns en konstant efterfragan.
Trosklarna exempelvis levereras 2—3 lastbilar per dag, men det som ar sekvens produceras och
levereras hela tiden. | varje lastbil finns det 18 bilset med stotfangare och pa varje racks sa &r
det tre stétfangare fram. Det innefattar 36 detaljer vid varje leverans. En stor del av utsidan du
ser pa en Volvo XC90 ar malat av Plastal. Allt fran stotfangare, trosklar och takspoilers
formsprutas och lackeras av foretaget.

Roof spoiler

Front bumper

Front spoiler

Sillmold
Skid plate

Under shield

Bild 2 - Utsidan pa en Volvo XC90 ar malat av Plasman. Allt fran stotfangare, trésklar och takspoilers
formsprutas och lackeras av foretaget.
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4.3 Godsmottagningen

14 Lastning av

— 2 Lossa lastbil —--
ankommer

¥

13.Lasthilen 10.5tills pa
anlinder utruta

Figur 8 - Materialflodesschema i ett tillverkande foretag.
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Aktivitetsbeskrivning

1. Lastbilen ankommer till godsmottagningen

2. Lossar lastbilen och s stiller in u-format inruta vid
godsmottagningen

3. Rapportering/kontrollering av material.

4. EJOK

5. OK rapporteras in i systemet

6. Om EJ OK sa larmas det till planeringen och kvalitet som gér en
dversyn pa materialen och skapar en QCR mot leverantiren.

7. Material transporteras till packen och stiller stiiller pa en
angiven plats, antingen pi golvet eller fasaderna. Sedan hiimtar
internlogistiken material och kir fram till de olika avdelningarna,
diir det genom Excel fil knappas in ett artikelnummer pa
produkien och sedan talar den om vart den star nagonstans i
lagret.

8. Niir materialet tar slut i produktion sa hiimtas materialet,
antingen fran golvet eller fasaderna.

9, Nir man har producerat firdigt himtas materialet fran
produktionen.

10. Stills pa utruta for leverera i antingen Sekvens eller
Batch.

11. Sekvensen dr den utrutan som stiills pa racks pa rader i
sekvensordning fir det som ska till Torslandafabriken.

12. Batch i stora kvantiteter som levereras it gangen stills vid
packen dir de ser till behovet fir leverans som ska lagras och
packas fir att sedan stilla materialet i godsmottagningen som
sedan flaggar att materialen stimmer verens.

13. Lastbilen anlinder

14. Truckférarna lastar pa firdiga materialet i lastbilen.

Figur 9 - Aktivitetsbeskrivning & Symbolbeskrivning.
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4.4 Lagerlaggningen

Ansvarsomradet ligger hos beredaren som kollar 6ver hur mycket plats behdvs for respektive
artikeln och sedan balanserar lagret. | en viss rad ska denna artikel vara och nésta ska vara en
annan typ av artikeln. Informationen far truckforarna upp och de mojlighet att sla upp
artikelnumret for att sedan hdmta artikeln samt leverera.

4.5 Lagerstruktur

Allt material som har ett pallstall sa finns det lagerytor som ar fasta, det forekommer inga
flytande forrad. Adresserna ar fasta och det som finns pa golvet stalls pa ytor som &r ett linjart
fléde aven det material som ska skickas i vag finns det fasta platser med olika utrutor och stéller
det i sekvensordning beroende pa vilket land. Till exempel material som ska till Kina ar avsedd
till en utruta och material som ska till Malaysia ar pa en annan utruta. Fér ankommande gods
stélls materialen vid inruta for kontroll innan det kors till lagerplatser, dock &r mestadels ett
linjart flode. Utgangspunkten for strukturen ute i verksamheten galler att material som far plats
i pallstall forsoker truckforarna ldamna till pallstallen och de storre materialen stéller
truckforarna pa golvstallen, Avgorande for placeringen av material beror pa storleken. |
fabriken &r det fasta forrad sa valjs alltid lediga platser.

4.6 Truckforare

Omradet i godsmottagningen &r arbetsomradet fordelat pa totalt 4 truckforare. En kor ute pa
garden och tre styckena kor inne pa garden.

4.7 Materialstyrning

Allting bokas ner systematiskt sa fort operatérerna anvander materialet sa bokas det och saldot
forsvinner, sedan tar systemet hand om hur ofta materialet behdvs om det ar till exempel 1 gang
i veckan, vilket gor att systemet raknar ut nar nasta material behovs sa styrningen sker med
hjalp av parametrar i systemet for att halla ner lagervardet. Darefter gar avrop till leverantérerna
sd att dem vet hur mycket som behovs osv. Systemet som anvénds ar SAP och inventeringen
sker med jamna mellanrum.
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4.8 Layouten

En lagerlayout ar framtaget fran foretaget for att askadliggora hur layouten ar skapad. Med hjalp
av en Autocad program som visar figuren nuldget for hela anlaggningen.

.....

— o=

Bild 3 - Layouten 6ver hela anlaggningen med rod markering for det studerade omradet.

4.9 Den studerade omradet

Flodet avser pa in- och utleverans pa godsmottagningen. Omradet har bade in och utsida.
sekvens garden finns dven dar plasman levererar i sekvens och de som levereras i batch.
Eftersom Volvo Trucks aven har kommit in i bilden sa ar det tydligt att det har blivit &nnu mer
trangt pa ytorna. Lastzonen innebér att ingenting far sta i vagen utan det ska vara tomt eftersom
truckforarna behdver utrymme till att lossa samt lasta, sa nar truckforarna kor fram eller backar
sa ska det vara fritt. Lageryta ar for det olika artiklarna. Retur-CXB galler returemballage som
aker till systerbolaget Simrishamn samt returemballage till leverantérerna. Det finns dessutom
utruta for material som ska levereras till kunden och lageryta for forbrukningsmaterial.

LASTZON LASTZON LASTZON [/, s |

LAGERYTA

Bild 4 - Layout pa den studerade omréadet i gozismottagningen.
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5. RESULTAT OCH ANALYS

I foljande kapitel kommer det att presenteras resultat och analys for studien som har genomforts,
dar identifiering av hinder och sldserier inom logistik och lagerytor. Resultat och analysen satter
en visare grund for resultatdiskussionen.

5.1 Fragestallning 1

Utifran nulagesbeskrivningen gar det att faststalla problematiken kopplat till den forsta
fragestallningen. Denna problemidentifiering baseras pa observationer och intervjuer.
Problemen som identifierades var foljande:

o Transporter
e Omarbeten
o Rorelser

o Lager

Leveransen av det fardiga materialet sker i olika former. Det som &r overseas dvs material som
skickas till utlandet som USA, Kina och Malaysia sa anvands one-way emballage. One-way
emballage bestar av kartonger. Till skillnad fran det som ska till RA sa levereras det fardiga
materialet i Volvo-emballage och da &r det pallar och bla lador. Problemet som intraffar nar
kartongerna stélls pa utsidan och det har statt dar i nagra dagar sa sackas kartongerna ihop for
att det blir fuktigt ute. Kartongerna skadas och kan darmed inte levereras till kunden.
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Bild 6 - Ytterligare bild pa den skadade materialet.

5.1.1 Transporter

Nar lastbilen anléander och vantar tills materialet ska lastas pa forvantar sig foraren att materialet
ska vara i gott skick, men gar det inte lasta materialet sa missgynnas foretaget. Problemet som
uppstar ar att foraren far vanta langre tid och foraren har andra tider att forhalla sig till. Har
lastbilsforaren 6versyn pa situationen sa vantar féraren men oftast sa vantar inte féraren utan
kor i vég till andra destinationer, vilket innebér att det sker forseningar av leverans till kunden.
Foretaget blir skyldiga att betala for det som har intraffat samt skyldiga att leverera artiklarna
till kunden. Vanligtvis ar det kunden som star for transporten men i detta avseende sa paverkas
plasman ekonomiskt. I akuta fall behdver materialet flygas i vég till kunden och det blir dyra
premiumkostnader. For en sadan leverans kostar det uppemot 40,000-50000 kr.

5.1.2 Omarbeten

Nar materialet sackas ihop innebar detta att materialet inte gar att leverera eftersom godset &r
skadat. Det blir oreda och da far truckforarna ta in materialet till en station for att packa om
allting. Sedan kor truckforarna in materialet till lastbilen ifall féraren har mojlighet for att vénta.
| varsta fall kan det handa att materialet &r sa pass skadad att den hamnar i kassation, vilket
paverkar bade kunden och foretaget.
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5.1.3 Rorelse

Fortagets arbetssatt ar omodernt dar en truckforare har ansvar for ett specifikt arbetsomrade.
TruckfOrarens ansvar &r att se till att det finns material till monteringsflodet. FOraren Kor in
material for att sedan dvervaka ifall ndgonting ar slutforbrukad. Med tanke pa att omradet ar
stort s& blir det mycket 6vervakning. Overvakningen leder till onddiga rorelser hos truckforarna
som hela tiden maste ha koll 6ver omradet. Foretaget ligger efter i utvecklingen pa den fronten.
For tillfallet &r det bestdmda platser for de olika artiklarna, vilket betyder att lagret fylls upp
och darefter férbrukas det. Sedan finns det en tom yta tills nésta leverans.

5.1.4 Lager

Att sammanstalla en onddig lagerhallning kan ha en bidragande orsak till att lagret for
materialen inte anvands optimalt. | foretagets fall kan en dverlagring ske genom lagerplatser
som Overbelastas, da en oversiktlig analys inte har framstallts emellanat hur mycket av
artiklarna far plats i lagret och hur manga lagerplatser den har artikeln behdver. Detta kan ske
till exempel genom brist pa en uppriktig analys genomforts av foretaget och genom en snabb
utrakning framstélls det att artikeln kréver fem lagerplatser, men i sjalva fallet &r behdrigheten
bara for tre lagerplatser. Detta medfér onddiga kostnader for foretaget och kanske onddig
investering pa ny lagerlokal gjorts.
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5.2 Fragestallning 2

Effektiviseringsmaéjligheter som gar att identifiera baserat pa teorin hor till utnyttjandet av den
maximala héjden samt uppfoljning av en strukturerad anvandning av ABC-analys.

5.2.1 Lagerhojden

Lagerstrukturen vid figur 7 géller for det inkommande material och placerats genom en fri-
placering, vilket betyder att det inte finns faststéllda platser for materialen. Detta ger en
bidragande konsekvens till att lagerytan inte anvands optimalt och att genom en fri-placering
forsvarar mojligheten for anvandningen av héjden, da det inte kan staplas éver varandra. Enligt
Jonsson & Mattsson (2016) ar paféljden av fri-placering och stapling av material ovanfor
varandra leda till vidare foljd av att hanteringsarbetet 6kar vid en speciell forfragan for ett
material som finner sig under de staplade material eller vid en svar position for atkomlighet.
Vidare gar det att markas pa figur 8 och 9 att den maximala hojden inte utnyttjas fullt ut utan
det ar mer fokus pa bredden. Darmed uppstar det att det utnyttjas onddiga ytor vilket i sjalva
verket kunde ha optimerats for annat material.

Bild 7 - Inruta vid godsmottagning for anommande gods.
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Bild 9 - Ytterligare bild pa inruta \ﬁd gods

mo‘ttagningen for det fardiga materialet.
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5.2.2 ABC-analys

Kategoriseringen bestar av A, B och C som totalt var 160 artiklar. A-artiklar &r det som
genererar mest l6nsamhet for foretaget. Samma princip galler for B-artiklar och ar vésentligt
for foretaget. Daremot bor titta narmare pa C-artiklar for att Gvervaga om vissa produkter i
denna kategori behdvs for att eventuellt géra justeringar i lagret. Jonsson & Mattsson (2016)
forklarar att bade A och B artiklar ar efterfragade och forsvinner dessutom snabbt ur lagret dock
forsvinner A ur lagret i storre utstrackning.

Antal artiklar Total kostnad

A 22 2 881 222,54 kr 70,42%
B 83 1126 398,93 kr 24,47%
C 55 83 886,14 kr 5,11%

Tabell 1 - Visar en omfattning baserat pa excellen i bilaga 1.

Resultatet i diagrammet visar hur stor av artiklarna bestod av kategoriseringarna A, B och C.
A-artiklarna var 70,42% som ar mest frekventa och som utgor stor del av foretagets ekonomiska
situation. B-artiklarna utgor 24,47% av artiklarna och bor finnas med i sortimentet. C-artiklarna
hamnade pa 5,11% och i teorin ndmns denna kategori som relativt obetydliga foremal i
forhallande till foretaget kostnader.

Procent

5,11%

A BE mC

Figur 10 - Resultatet av den procentuella andelen artiklar.
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Totala kostnader uppgar till 4 091 507,61 sek. A-artiklar innefattar ett volymvarde pa 2 881
222,54 sek. B-gruppen 1 126 398,93 sek och slutligen C-artiklar som har det lagsta volymvérde
83 886,14 sek.

Total kostnad

83 BB6,14 kr

s nB mC

Figur 11 - Fordelning av totala kostnader.

I figur 12 nedan visas de 160 analyserade artiklarna. A-artiklar bestod av 22 artiklar, 83 artiklar
i Grupp B samt 55 artiklar for C-artiklar. Analysen bygger pa 80-20 regeln som innebér att
80% av foretagets forsaljning kommer fran 20% av foretagets produkter. Den ger en grund att
st pa i avseende pa beslutsfattande.

Antal artiklar
90
gD
Fii]
&0
50
40
30
20
10

A B C

Figur 12 - Antal artiklar for respektive kategori.
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6. FORBATTRINGSFORSLAG

| detta kapitel framfors det forbattringsforslag for problemidentifikationer som har framtagits
under analys baserat pa de teoretiska ramverken samt egna reflektioner.

6.1 Fragestallning 1

1. Anvandning av truckdatorsystem: Med hjalp av truckdator forbattras det interna
informationsflodet dar samtliga varor som operatdren bestéller registreras sa fort en
artikel behovs. Pa truckdatorsystem far truckforarna upp destinationen pa var artiklarna
ska hamtas samt leveranspunkter. Foraren slipper Overvaka standigt och genom att
infora truckdatorsystem elimineras slserier markant. Med tanke pa att Plasman ligger
efter i utvecklingen pa den fronten behdvs en implementation av truckdator for att den
ska fungera ett stod for personalen och hantering av lager.

2. Kartongerna pa insidan: For tillfallet star kartongerna pa utsidan och det skapar bérda
for foretaget pa grund av fuktigheten. Anledningen till att foretaget anvander sig av
kartonger ar for att det inte finns ett returflode. Sa fort materialet levereras slangs
kartongerna. Istallet ska foretaget ha kartongerna pa insidan for att inte skada det fardiga
materialet. De som packas i pallar eller volvo-emballage med de stora blaa ladorna ska
vara pa utsidan.

6.2 Fragestallning 2

1. Maximera lagerutrymme: For nuvarande utnyttjas inte den maximala hojden i lagret
och det finns utrymme for att utoka hojden ytterligare.

2. Andring av forrad: Foretaget har for nuvarande fasta forrad, vilket foretaget bor titta
narmare pa. Rekommendationen &r att anvanda sig av flytande forrad da finns det ett
system som talar om vart materialet ska sta. Nackdelen med fasta forrad ar att total
lagringsvolym behdvs jamfort med flytande. Med flytande forrad kan man ha mer
material i lagret, vilket innebdr att det blir yt-optimerat.

3. Maximera arbetskraften: Genom att implementera i lean i verksamheten kan foretaget
strukturera for vad operatdrerna ska utfora for arbetsuppgifter. Anledningen till detta ar
for att det underlattar for operattren att hinna med arbetet. Genom en god planering
skulle stressen minska drastiskt samt att foretaget lagger fokus pa karnomraden.
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7. DISKUSSION

| detta kapitel diskuteras det kring framforandet av studiens resultat samt implikationer och
begransningar som utfors for studien. Darmed avslutas kapitlet med alternativa
rekommendationer forslag till foretaget for vidare forskning.

7.1 Resultatdiskussion

De framlagda l6sningsforslagen anses vara mojliga och éverensstdimmer med Plasman Groups
syn av vad som bor forbattras i anldggningen. De mer oforutsagbara fordndringarna kan kréva
tid att verkstélla da exempelvis att andra forradlaget och maximera lagerh6jden kan hora till de
kriterierna, da det kravs andringar for lagerstrukturen. Hur dessa framsteg ska genomforas bor
det koncentreras mer for att ha mojlighet att anpassa sig till verksamheten. Att genomféra en
andring av forrad, vilket i detta fall vill siga att dndra fran fast placering till flytande kréaver
mycket organiseringsarbeten. Med ett flytande lagerplacering sa bidrar det omfattande till
nyttjandet av lagerytan, vilket senare dven kan tdcka nasta steg av losningsforslag géllande
lagerhojden. En parallell lagerstruktur utifran flytande placering med optimalt utnyttjandet av
héjden mojliggor att fler artiklar kan placeras in till lagret och hor till sin fordel for att ytorna
utnyttjas fullt ut dock finns nackdelar att lyfta fram géllande en sadan andring, da det géller
ledtiden och en stor del av organisering arbeten. Truckforarna och operatdrerna kan behdva
langre tid gallande lagerplockning, da hanteringen forsvaras jamfort med en fast placering.

Losningsforslag som analyserats kan ge ett fortsatt bidragande gallande lagerplockning och
hantering av lager. Implementering av truckdatorsystem samt att utga fran en ABC-analys ger
foljaktiga effektiviseringsmajligheter. Utifran en anvandning av truckdator elimineras det
framst sloserier som onddig transport men dven ett lattare hanteringssatt att planera sina
korningar och atkomligheten for vart varorna befinner sig. Utifran vetenskapen att det kan ta
langre tid kan truckforarna genom ett forbattrad internt informationsflode planera sina
korningar genom bestallningar som gors fran operatérerna och leverera i god tid. Detta géller
aven vid nar varorna ska lagras sa stélls de vid en placerad yta &n vid en fri placeras zonyta. Det
faktum att ABC-analys framfor de mest frekventa artiklarna for foretaget gar det att zonindela
dessa artiklar utifran lager placeringen och forbattra hanteringen samt tillgangligheten for att
underlatta arbetet. | ABC-analysen gar det att identifiera 22 artiklar med kategorisering A som
tillhor ett varde pa 70,42% och 83 artiklar med kategorisering B som utgér 24,47%. Totalt
studeras 160 artiklar. A-kategorin tillhor de mest frekventa och utgor en stor del utav foretagets
kostnader. Darmed bidrar ABC-analysen inte framst bara till en optimering av den fysiska
lagerstyrningen, utan ger en utstrackning for alla parametrar och variabler i studiens
huvudfokus géllande ett optimerad lagerutrymme.

De resultat som studien har genererat bygger sig éver en lang sidig tillampning av forandring.
Med en nykommen kund som Volvo Lastvagnar &r foretaget tvungna att expandera
lagerutrymmet och satter en stor grund 6ver hur lagerhanterings processen ser ut. Trucksystem
samt en ABC-analys blir de mest frekventa effektiviseringsmajlighet som kan sétta grund for
langsiktiga mal. Analysen visar vilken inverkan som kategoriseringen av artiklarna har pa de
totala lagerkostnaderna. Att eliminera all slags manuell hantering bidrar darmed till att de forblir
strukturerad med réatt placering da den manskliga faktorn reduceras. Pa sa satt minskar det
chansen for att en artikel tdcker upp en onddig yta som hade kunnat utnyttjas av andra material.
Foretaget bor darfor se till att gora en tydlig och noggrann oversiktlig analys for hur mycket av
artiklarna far plats i lagret och hur manga lagerplatser den har artikeln behéver.
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8. SLUTSATS

| detta avsnitt redog0rs slutsatsen av studien som genomforts hos ett tillverkande
foretag. Omradet inriktades mot godsmottagningen. Det primara fokuset for arbetet var att
forsta och analysera nuldget. Med hjalp av intervjuer och observationer gick det att faststélla
identifiering av problemet. Datainsamlingen bidrog till grundlig forstaelse for
nulagesbeskrivningen. Problemomradet som identifierades kopplat till forsta fragestallning ar
foljande: Transporter, omarbeten, rorelser samt lager. Sedan presenteras forbéattringsforslag.
Losningen till bland annat rorelser ar infora truckdatorsystem. Andra fragestallning galler
effektiviseringsmojligheter. Genom att anvénda abc-analys forbéttras interna lagerstyrningen.
Tillverkningsforetaget behdver utnyttja den maximala héjden och forandra fasta forraden till
flytande forrad.

Syftet med denna studie innefattade att utfora en effektivisering i ett tillverkande féretag som
arbetar med outnyttjade lagerytor. Den grundliga orsaken for en identifiering av det studerade
problemomradet hor till att en expansion radande volymen och ett framhallande for nya
implementeringar hade skett gallande problemomradet, vilket satt grunden for att hitta nya
effektiviseringsmajligheter. Genom att skapa en forstaelse for de interna processerna samt de
radande lage har en analys framforts for mojligheter som kan framstéllas for ett optimerad
lagerutrymme. Darmed kopplas forbattringsforslagen baserat pa identifieringar samt med hjalp
av foretaget.

8.1 Vidare forskning

Forskning som kan tillampas i framtiden kan vara utéver avgransningen som medfort i denna
studie, vilket vill sdga ytor utéver godsmottagningen. Ett omrade som kan undersokas lite extra
och kan vara anvandbart for ndgot annat ar sparrytan, lagerplatsen for de defekta materialen.
Detta ar ett omrade som sallan besoks och kan vara anvéandbart for mycket annat.
Rekommendation kan ges utifran att avlagsna all defekta artikel som inte ar anvandbart langre
for foretaget och skapa ytor for annat. Andra forskningar som kan vara gynnsamt att forska
vidare pa ar ABC-analys. Analysen kan genomforas dubbelsidig och ger en djupare inblick pa
volymvaérdet och frekvensen for artiklarna.
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Material ~ Material Description

8,9E+08 VTC LOWER FRONT PANEL FH16 ASSY 84219358
8,9E+08 V432 RE CVR GENT 31455658

8,9E+08 VTC FH LED RH 84448800

8,9E+08 VTC FH LED LH 84448796

8,9E+08 VTC GRILLE FRAME BASE ASSY 23835096
8,9E+08 VTC FRONT PANEL LOWER FH13 84235714
8,9E+08 VTC GRILLE MESH FH16 ASSY 23832900
8,9E408 VTC GRILLE MESH FH13 23835186

8,9E+08 VTC FMX HALO PROT LH 82695379

8,9E+08 518ASILLLH 717 39791422

8,9E+08 VTC FENDER EXTENSION RH 82674229
8,9E+08 VTC FENDER EXTENSION LH 82674220
8,9E+08 VTC GRILLE MESH FH13 84233997

8,9E+08 518ASILLLH 707 39791410

8,9E+08 518ASILL RH 717 39791486

8,9E+08 518ASILL RH 707 39791474

8,9E+08 518ASILL RH 723 39791502

8,9E+08 VTC BUMPER CORNER RH 22766195

8,9E+08 V543 VOR FR SKIDPLATE 31664386

8,9E+08 VTC BUMPER CORNER LH 22766194

8,9E+08 VTC FRONT PANEL CLOSING LH 84227529
8,9E+08 VTC FMX HALO RH 84236087

8,9E+08 VTC FRONT PANEL CLOSING RH 84331540
8,9E+08 VTC FMD LED RH 84407380

8,9E+08 V43X FRHLC LID LH 019 39794061

8,9E408 518ASILL LH 492 39791402

8,9E+08 518ASILL RH 492 39791466

8,9E+08 V43XR HATCH OUT HYB RH 019VCT 32227027
8,9E+08 V43X FRHLC LID LH 714 39794068

8,9E+08 VTC FH HALO RH 84448715

8,9E+08 VTC FMD HALO RH 84407498

8,9E+08 VTC FMD HALO LH 84407515

8,9E+08 V43X FR HLC LID RH 714 39794084

8,9E+08 VTC FH HALO LH 84449120

8,9E+08 VTC FMX HALO LH 84236092

8,9E+08 518ASILLLH 723 39791438

8,9E+08 518ASILL RH 711 39791478

8,9E+08 VTC FH Sturdy HALO RH 84449301

8,9E+08 VTC FMX LED RH 84407599

8,9E+08 GLV V43XR HATCH OUT FOG LH 019 31455644
8,9E+08 GLV V43XR HATCH OUT FOG RH 019 31455645
8,9E+08 518ASILL RH 728 39795400

8,9E+08 518ASILL RH 727 39795397

8,9E+08 V43XR HATCH OUT HYB LH 019VCT 32227026
8,9E+08 V43X FRHLCLID LH 614 39794063

8,9E+08 VTC FH Sturdy HALO LH 84449299

8,9E+08 V43X FR HLC LID RH 019 39794077

8,9E+08 V432 SILLLH 727 39790425
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Total S1BUn

127 PC
1120 PC
2300 PC
2098 PC

710 PC
1270 PC

185 PC
1540 PC

120 PC

310 PC
1120 PC
1008 PC
1300 PC

203 PC

158 PC

129 PC

144 PC
1260 PC

96 PC
1170 PC

667 PC

504 PC

605 PC

412 PC

438 PC

84 PC
82 PC

239 PC

413 PC

352 PC

385 PC

384 PC

394 PC

320 PC

348 PC

72PC
71pC

304 PC

300 PC

363 PC

353 PC

60 PC
59 PC

171 PC

292 PC

256 PC

279 PC

57 PC

Total Value Crey

929 190,73 SEK
247 180,19 SEK
176 362,57 SEK
160 873,34 SEK
129 273,41 SEK
128 819,93 SEK
119 272,45 SEK
107 492,00 SEK
105 295,89 SEK
99 508,71 SEK
93 475,87 SEK
84 128,29 SEK
83 974,93 SEK
76 136,17 SEK
50 715,50 SEK
48 380,60 SEK
46 599,48 SEK
44 212,13 SEK
41 557,40 SEK
41 054,12 SEK
33 942,88 SEK
33 775,95 SEK
30 787,77 SEK
28 164,08 SEK
27 557,02 SEK
27 498,73 SEK
26 843,04 SEK
26 404,69 SEK
26 111,11 SEK
26 073,76 SEK
25 324,64 SEK
25 258,86 SEK
24 909,17 SEK
23 703,42 SEK
23 321,49 SEK
23 300,58 SEK
23 017,78 SEK
21 497,41 SEK
21 382,78 SEK
20 704,69 SEK
20 136,30 SEK
19 480,30 SEK
19 263,60 SEK
18 891,81 SEK
18 435,89 SEK
18 103,08 SEK
17 552,95 SEK
16 977,68 SEK

22,71% A
6,04% A
4,31% A
3,93% A
3,16% A
3,15% A
2,92% A
2,63% A
2,57% A
2,43% A
2,28% A
2,06% A
2,05% A
1,86% A
1,24% A
1,18% A
1,14% A
1,08% A
1,02% A
1,00% A
0,83% A
0,83% A
0,75% B
0,69% B
0,67% B
0,67% B
0,66% B
0,65% B
0,64% B
0,64% B
0,62% B
0,62% B
0,61% B
0,58% B
0,57% B
0,57% B
0,56% B
0,53% B
0,52% B
0,51% B
0,49% B
0,48% B
0,47% B
0,46% B
0,45% B
0,44% B
0,43% B
0,41% B

70,42%

24,47%
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140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1

8,9E+08 518ASILL LH 727 39795388

8,9E+08 518ASILL LH 728 39795391

8,9E+08 518ASILLLH 711 39791414

8,9E+08 518ASILL LH 614 39791390

8,9E+08 518ASILL RH 614 39791454

8,9E+08 VTC FMX LED LH 84407605

8,9E+08 VTC FH Sturdy LED RH 84449155

8,9E+08 520 FR SPL CORNER KPL RH 976 32136212
8,9E+08 V43X FR HLC LID RH 717 39794085

8,9E+08 V543 VOR RE TOW INSERT ENDPIPE 31664391
8,9E+08 518ASILL RH 724 39791506

8,9E+08 520 FR SPL CORNER KPL LH 976 32136211
8,9E+08 VTC FMD LED LH 84407376

§,9E+08 V432 5ILLLH 723 39790417

§,9E+08 518ASILL LH 726 39795385

8,9E+08 518ASILL RH 726 39795394

8,9E+08 GLV 520R FR HATCH LH 019 32227216
8,9E+08 V43XR HATCH OUT FOG LH 019 VCT 31455644
8,9E+08 V43X FR HLC LID LH 707 39794066

8,9E+08 V43XR HATCH OUT FOG RH 019 VCT 31455645
8,9E+08 VTC DOOR EXTENSION RH 84389462

8,9E+08 VTC FH Sturdy LED LH 84449151

8,9E+08 VTC FMX HALO PROT RH 82695380

8,9E+08 V43X FRHLC LID LH 726 39794075

8,9E+08 GLV 520R FR HATCH HYBR RH 019 32227215
8,9E+08 GLV V43XR HATCH OUT LH 019 31455562
8,9E+08 V432 SILLRH 72539790391

8,9E+08 VTC DOOR EXTENSION LH 84412118

8,9E+08 GLV 520R FR HATCH HYBR LH 019 32227214
8,9E+08 V432 SILLRH 727 39790395

8,9E+08 V432 SILLLH 724 39790419

8,9E+08 V432 SILLRH 723 39790387

8,9E+08 V432 SILLRH 717 39790381

8,9E+08 GLV V43XR HATCH OUT RH 019 31455563
8,9E+08 GLV V43XR HATCH OUT HYB LH 019 32227026
8,9E+08 518ASILL LH 724 39791442

8,9E+08 V43XR HATCH OUT FOG LH 019 GENT 31455644
8,9E+08 5P V543 FR CVR KSO 39839854 PARA

8,9E+08 V43XR HATCH OUTER RH GENT 019 31455563
8,9E+08 V432 SILL LH 707 39790405

8,9E+08 V432 SILLRH 707 39790375

8,9E+08 V43X FR HLC LID RH 725 39734090

8,9E+08 GLV 520R FR HATCH RH 019 32227217
8,9E+08 V43X FRHLC LID LH 724 39794073

8,9E+08 V43X FR HLC LID RH 723 397394088

8,9E+08 V43X FRHLC LID LH 727 39794076

8,9E+08 V43X FR HLC LID RH 707 39794082

8,9E+08 V43X FR HLC LID RH 614 39734079

8,9E+08 V43X FRHLC LID LH 717 39794069

8,9E+08 VTC COVER MESH FH16 LH 010 23832903

39

48 PC
48 PC
48 PC
48 PC
48 PC
216 PC
209 PC
87 PC
235 PC
25 PC
44 pC
82 PC
204 PC
45 PC
36 PC
36 PC
173 PC
178 PC
157 PC
176 PC
140 PC
144 PC
12 PC
165 PC
146 PC
172 PC
30 PC
120 PC
129 PC
30 PC
30 PC
30 PC
29 PC
138 PC
132 PC
23 PC
108 PC
23 PC
90 PC
15 PC
15 PC
80 PC
78 PC
80 PC
80 PC
79 PC
70 PC
77 PC
75 PC
168 PC

15 672,64 SEK
15 584,76 SEK
15 561,88 SEK
15 517,04 SEK
15 516,48 SEK
15 395,61 SEK
15 350,35 SEK
14 823,48 SEK
14 806,86 SEK
14 466,27 SEK
14 309,97 SEK
13 970,77 SEK
13 945,32 SEK
13 278,02 SEK
11 803,14 SEK
11 802,72 SEK
11 375,89 SEK
11 032,47 SEK
10 966,35 SEK
10909,49 SEK
10 678,72 SEK
10 576,32 SEK
10 529,59 SEK
10 501,37 SEK
9 806,45 SEK
9741,94 SEK
9 268,26 SEK
9153,19 SEK
9037,09 SEK
8935,62 SEK
8904,81 SEK
8 852,02 SEK
8 483,16 SEK
71829,25 SEK
7 713,95 SEK
7 480,48 SEK
6 696,72 SEK
5933,74 SEK
5550,64 SEK
5226,22 SEK
5226,22 SEK
5170,55 SEK
5078,64 SEK
5074,84 SEK
5060,77 SEK
5019,42 SEK
4 889,33 SEK
4861,38 SEK
4725,73 SEK
4580,88 SEK

0,38% B
0,38% B
0,38% B
0,38% B
0,38% B
0,38% B
0,38% B
0,36% B
0,36% B
0,35% B
0,35% B
0,34% B
0,34% B
0,32% B
0,29% B
0,29% B
0,28% B
0,27% B
0,27% B
0,27% B
0,26% B
0,26% B
0,26% B
0,26% B
0,24% B
0,24% B
0,23% B
0,22% B
0,22% B
0,22% B
0,22% B
0,22% B
0,21% B
0,19% B
0,19% B
0,18% B
0,16% B
0,15% B
0,14% B
0,13% B
0,13% B
0,13% B
0,12% B
0,12% B
0,12% B
0,12% B
0,12% B
0,12% B
0,12% B
0,11% B

511%



042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021
042021
042021
04/2021

04/2021
04/2021
04/2021
04/2021
04/2021
04/2021
04/2021
04/2021
04/2021
04/2021
04/2021
042021

140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 GOO1

140923 G001
140923 GOO1
140923 GOO1
140923 G001
140923 G001
140923 G001
140923 GOO1
140923 G001
140923 G001
140923 GOO01
140923 G001
140023 G001

8,9E+08 VTC COVER MESH FH16 RH 010 23832905
8,9E+08 V43XR HATCH OUTER LH 019 VCT 31455562
8,9E+08 V432 SILL LH 711 39790407

8,9E+08 V432 SILL LH 717 39790411

8,9E+08 SP V54R RE INS CPL TOW PARA 39844870
8,9E+08 518ASILL RH 722 39791498

8,9E+08 V43X FR HLC LID RH 492 39794081

8,9E+08 519G SILL LH 614 39796387

8,9E+08 519G SILL RH 614 39796393

8,9E+08 V43X FR HLC LID LH 492 39794065

8,9E+08 V43X FR HLC LID RH 722 39794087

8,9E+08 V43XR HATCH OUTER RH 019 VCT 31455563
8,9E+08 V43X FR HLC LID LH 722 39794071

8,9E+08 V432R FR HLC LID RH 724 39796583

8,9E+08 V432R FR HLC LID RH 723 39796582

8,9E+08 V432 SILL LH 019 39790201

8,9E+08 V432R FR HLC LID LH 717 39796567

8,9E+08 V43XR HATCH OUTE FOG LH 019 USA 31455644
8,9E+08 V543 VOR RE INSERT ENDPIPE 31664390
8,9E+08 V43XR HATCH OUT FOG RH 019 GENT 31455645
8,9E+08 V432R FR HLC LID RH 707 39796577

8,9E+08 V432 SILL RH 019 39790365

8,9E+08 V432R FR HLC LID LH 707 39796564

8,9E+08 V54R F M/TEC M/R-DES SP M/MOLY 39799349
8,9E+08 520 FR SPL CORNER KPL RH 724 40000610
8,9E+08 520 FR SPL CORNER KPL LH 724 40000588
8,9E+08 GLV V43XR HATCH OUT HYB RH 019 32227027
8,9E+08 V432R FR HLC LID RH 725 39796584

8,9E+08 V432R FR HLC LID LH 725 39796571

8,9E+08 V543 FR SPL CORNER KPL LH 976 31449326
8,9E+08 V432R FR HLC LID RH 727 39796586

8,9E+08 V432R FR HLC LID LH 724 39796570

8,9E+08 V432R FR HLC LID LH 711 39796565

8,9E+08 V432R FR HLC LID LH 723 39796569

8,9E+08 V432R FR HLC LID RH 717 39796580

8,9E+08 SP V432 RE CVR PAS W.RH WLH 717 30796334
8,9E+08 V432 FR CVR HLC SAPP 723 30794056
8,9E+08 VTC SPOILER UPPER LH 22671508

8,9E+08 VTC SPOILER UPPER RH 22671460

8,9E+08 VTC FH LED PROT LH 23989122

8,9E+08 V43X FR UNDERSHIELD 32227198

8,9E+08 SP 519R RE CVR SPL PAS 614 40000036
8,9E+08 SP V432 RE CVR PAP W.LH 707 39796347
8,9E+08 SP V432 RE CVR PAS W.RH WLH 707 30796331
8,9E+08 SP V432H FR CVR HLC 726 40001074

8,9E+08 SP V432H FR CVR HLC 724 40001072

8,9E+08 SP V432 FR CVR HLC 727 39796261

8,9E+08 SP V432 FR CVR HLC 019 39796246

8,9E+08 SP V432 RE CVR PAS W.LH 726 39796324
8,9E+08 520 FR SPL CORNER KPL RH 723 40000608

8,9E+08 520 FR SPL CORNER KPL LH 723 40000586
8,9E+08 SP 519R RE SPL PAS 717 40003397

8,9E+08 V432 RE CVR PAP W.RH W.LH 726 39793896
8,9E+08 V43X FR HLC LID LH 725 39794074

8,9E+08 V432 FR CVR HLC 492 39794017

8,9E+08 V432 RE CVR PAS W.LH 720 39790707
8,9E+08 VTC FMD LED PROT LH 23992375

8,9E+08 VTC FMD LED PROT RH 23992370

8,9E+08 520 FR SPL CORMER KPL RH 731 40001867
8,9E+08 520 FR SPL CORNER KPL LH 731 40001857
8,9E+08 V543 FR SPL CORNER KPL LH 714 39842189
8,9E+08 V432R FR HLC LID LH 019 39796561

40

168 PC
72 PC
15 PC
14 PC
11PC
12 PC
57 PC

6 PC
6 PC
53 PC
53 PC
54 PC
52 PC

160 PC

157 PC
10 PC

147 PC
24 pC

4pC
36 PC
79 PC
7PC
75 PC
4pC
10 PC
10 PC
30 PC
80 PC
80 PC
8 PC
80 PC
80 PC
80 PC
80 PC
77 BC
2pC
2pC

125 PC

125 PC
10 PC
20 PC

1eC
1eC
1pC
1eC
1eC
1BC
1eC
1eC
3PC

3PC
1pC
1pPC
8PC
1pPC
1pPC
5PC
5PC
2PC
2PC
1pPC
8 PC

31507 PC

4 580,88 SEK
4 433,88 SEK
4 433,08 SEK
4095,32 SEK
3 968,09 SEK
3 887,23 SEK
3621,01 SEK
3 434,30 SEK
3433,84 SEK
3 367,00 SEK
3 354,14 SEK
3330,51 SEK
3 290,95 SEK
3173,00 SEK
3086,17 SEK
2915,71 SEK
2 846,08 SEK
2.813,95 SEK
2314,60 SEK
2 233,88 SEK
2073,37 SEK
2041,00 SEK
1965,06 SEK
1925,93 SEK
1837,25 SEK
1837,18 SEK
1753,20 SEK
1682,36 SEK
1678,80 SEK
1615,06 SEK
1594,62 SEK
1582,95 SEK
1572,75 SEK
1569,02 SEK
1494,22 SEK
1357,30 SEK
1072,10 SEK
1036,79 SEK
1036,79 SEK
949,95 SEK
944,05 SEK
890,98 SEK
799,7 SEK
761,82 SEK
743,61 SEK
738,64 SEK
705,44 SEK
691,91 SEK
676,57 SEK
544,9 SEK

544,89 SEK
542,9 SEK
542,6 SEK

517,07 SEK

507,46 SEK

490,25 SEK

436,86 SEK

436,86 SEK

375,33 SEK

375,31 SEK

195,02 SEK

154,14 SEK

4091507,61 SEK

0,11% B
0,11% B
0,11% B
0,10% B
0,10% B
0,10% B
0,09% B
0,08% C
0,08% C
0,08% C
0,08% C
0,08% C
0,08% C
0,08% C
0,08% C
0,07% C
0,07% C
0,07% C
0,06% C
0,05% C
0,05% C
0,05% C
0,05% C
0,05% C
0,04% C
0,04% C
0,04% C
0,04% C
0,04% C
0,04% C
0,04% C
0,04% C
0,04% C
0,04% C
0,04% C
0,03% C
0,03% C
0,03% C
0,03% C
0,02% C
0,02% C
0,02% C
0,02% C
0,02% C
0,02% C
0,02% C
0,02% C
0,02% C
0,02% C
0,01% C

0,01% €
0,01% €
0,01% €
0,01% €
0,01% €
0,01% €
0,01% €
0,01% €
0,01% €
0,01% €
0,005% €
0,004% C

100,00%
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