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Sammanfattning

Damasteel ar ett foretag som tillverkar damaskusstil genom en process av pulverme-
tallurgistéltillverkning som sker med hjilp av en gasatomiseringprocess. Da Da-
masteels verksamhet vaxer har foretaget kopt en ny lokal nara produktionsanlagg-
ningen. Avsikten ar att den nya lokalen ska ersitta det nuvarande mellanlagret. Dir-
for har den byggts om och ar nu utrustad med stérre lagringsutrymme och hante-
ringsutrustning dn det befintliga mellanlagret. I det nuvarande mellanlagret finns det
problem med artikelplacering. Artiklarna blir placerade utan hansyn till frekvens-
laggning. Det finns ocksa ett problem med att de olika artiklarna placeras pa fel plats
som medfor att arbetarna kan smida fel sorts stal till order. Det kan enbart upp-
tickas efter bearbetningen av materialet. Syftet med arbetet ar saledes att undersoka
hur det nya mellanlagret kan méjliggéra effektivare materialhantering, materialflode
och sparbarhet. Malet med arbetet ar att utveckla och bereda artikelplacering utifran
frekvensliggning och férbrukning. Ett marksystem ska implementeras for effektiv

batchidentifiering, sparbarhet och kortbitshantering.

For att uppna arbetets mal och syfte genomfordes en litteraturstudie om material-
flode, arbetssittet i tillverkande foretag och ABC-klassificering. Med hjalp av in-
formationen fran litteraturstudien kunde nulageanalys utféras genom analys av nuva-
rande samt nya mellanlagret. Genom dubbel ABC-klassificering kunde de viktiga ar-
tiklarna uppmarksammas men aven upptackas. I enlighet med ABC-klassificeringen
kunde ett kortsiktigt forbattringsforslag utvecklas, vilket bestar av strategisk artikel-
placering och markning pa stingerna och grenstallen. Detta for att mojliggéra effek-
tivt materialfléde och mindre péfrestningar f6r arbetarna. Ett langsiktigt forbatt-
ringsforslag innefattar ett paternosterverk for langgods som skulle kunna medféra
effektivt utnyttjande av lagerutrymmet. Paternosterverk skulle sedan kunna kom-
pletteras med ett insticksstillage om behovet finns.

Artikelklassificering genomfordes med foérbruknings- och uttagsfrekvensdata fran
aret 2021 eftersom datan fran tidigare ar inte kunde inhamtas. Resultaten fran ABC-
analysen kunde ha blivit annorlunda om data fran flera ar anvints. Med hjilp av arti-
kelklassificering kan storleken pa sakerhetslagret och kapitalbindning minskas, vilket
kan mojliggéra battre utnyttjande av lagerutrymmet. Nuldgeanalysen kan méjligtvis
vara bristfallig da forfattaren saknar tidigare erfarenhet inom lagerstyrning. Artikel-
placeringen kan utvarderas i ett senare skede nar flera ars data kan inhamtas. Livs-
tidskostnaden fér paternosterverk i férhéllande till foretagets behov och omsattning

bor undersokas.

Nyckelord: Materialhantering, Materialfléde, Sparbarhet, ABC-klassificering






Summary

Damasteel manufactures damascus steel using a process of powder metallurgy steel
manufacturing, which is done through a gas atomization process. Due to the growth
of Damasteel's business, the company has purchased a new premises next to its pro-
duction facility. The intention with new premises is that it will become the new in-
termediate warchouse and replace the current one. Therefore, it has been rebuilt
and is now equipped with a larger storage space and handling equipment. In the cur-
rent intermediate warchouse, there are problems with item placement, due to them
being placed without regard to the frequency of their consumption. There is also an
issue with various items sometimes being misplaced which leads to workers picking
the wrong material for a certain order. This can only be detected after processing
the material.

The purpose of this thesis is to investigate how the new intermediate warechouse can
enable more efficient material handling, material flow and traceability. The objec-
tive of this thesis is to develop and conduct item placement based on frequency
placement and consumption. A labelling system will be implemented for efficient
batch identification, traceability and short-bit sorting. To achieve the objective and
purpose of this thesis, a literature review was conducted on material flow, working
methods in manufacturing companies and ABC-classification. With the help of the
information produced from the literature review, an observation was able to be con-
ducted. Which was then followed by a current situation analysis of the working
methods within the current intermediate warehouse and the new intermediate
warehouse. Through the method of double ABC-classification, the higher ranked ar-
ticles that should be paid attention, could be sorted. In accordance with the classifi-
cation, a short-term improvement proposal could be produced. It consists of strate-
gic article placement and labelling on the bars and cantilever racks to allow efficient
material flow and less stress for the workers. Long-term improvement proposals
consist of long goods paternoster that would entail efficient storage space utilization
and then can be supplemented with a roll rack if it is considered necessary.

Item classification was carried out with consumption and withdrawal frequency data
from the year 2021, only because previous years data could not be obtained. The
ABC-analysis results can be different if data consisting of several years is used. With
the help of item classification, the size of safety stock and the tied-up capital can be
reduced, which can enable better inventory space utilization. The current situation
analysis can be insufficient since the executor lacks previous experience in inventory
management. The item placement can be evaluated in later stages when data consist-
ing of several year’s usage can be obtained. Lifetime cost of paternoster in relation
to the needs and revenue of the enterprise should be investigated.

Keywords: Material handling, Material flow, Traceability, ABC-Classification
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1 Introduktion

Foretaget Damasteel tillverkar damaskusstal med en process av pulvermetallurgistal-
tillverkning som sker med hjalp av gasatomiseringprocess, vilket anvands for att till-
verka pulverstal av hég kvalite. Under processen finférdelas smalt stal av inerta gass-
trélar till metalldroppar som svalnar under nedstigningen i atomisering tornet. Pul-
verstal som erhdlls genom gasatomisering ger en sfarisk form. Stalsorterna i Da-
masteel ar uppdelade beroende pa vilket grundménster som kommer fram efter
smidningen. Foretaget hade fran borjan tre olika grundménster med olika dimens-
ioner. Under senare ar har Damasteel format tva nya grundménster. Idag har foreta-
get fem olika grundmonster. Staingerna bestar av bade platta och runda stang. For att
behalla konkurrenskraften maste tillverkande foretag alltid strava efter att imple-
mentera en effektivare produktionsprocess [1]. Med anledning att Damasteels verk-
samhet vaxer, har foretaget kopt en ny lokal bredvid sin produktion. Avsikten ar att
den nya lokalen ska bli det nya mellanlagret och ersatta nuvarande mellanlagret.
Darfor har den byggts om och ar nu utrustad med ett storre lagringsutrymme och
hanteringsutrustning. I det nuvarande mellanlagret finns det problem med artikel-
placering, artiklarna blir placerade utan hansyn till frekvensliggningen. Det finns
ocksa ett problem med att de olika grundmonster ibland placeras i fel plats och detta
medf6r att arbetarna kan smida fel sorts stal till fel order. Det kan enbart upptickas
efter bearbetningen av materialet. Med den anledningen ska det potentiella 16s-
ningar fér batchidentifiering och kortbitshantering undersokas. Idag finns det ett
problem med kortbitshantering da sorteringen inte sker pa ett advekat sett och detta
leder till icke optimalt materialutbyte och lagring. Dessvarre kan problem uppsta
med sparbarhet, med den anledning ska dven arbetet behandla férutsittningar for ett

system dar materialet &r sparbart fran mellanlagret till smiden.

Arbetet paborjas med att produktionschefen gar igenom gardagens arbete samt da-
gens arbetsorder. De ordrar som inte blev klar fran gardagens arbete liggs ihop med
dagens ordrar, sedan bestaims det sinsemellan arbetarna vem som far ansvaret 6ver
kapningen. Anledningen till att en arbetare utses pa morgonen ar pa grund av att
kapningen av stinger beror pa antal arbetare som jobbar den dagen. Personalbrist
kan férekomma vissa arbetsdagar och da ar det en arbetare som bade haimtar materi-
alet och sedan smider vilket enligt arbetare pa Damasteel kan ses som improduktivt
samt en faktor till hog arbetsbelastning. Byggnaden dér smidningen sker ar inte i
samma byggnad som mellanlagret. Mellanlagret finns cirka 30 meter fran produkt-
ionslokalen. Nir arbetaren befinner sig i mellanlagret ska hen utifran dagens antal
order plocka utifran stilens grundmonster och dess dimensioner. Direfter bar arbe-
taren stalmaterialet till kapmaskinen for att kapa stalet efter 6nskad langd utifran ar-
betsordern. Denna process upprepas flertal ganger under arbetetsgang beroende pa

dagens antal order.



Nir foretaget far en leverans, innehaller en batch ett antal stinger med en varie-
rande lingd mellan 1,5 — 4 meter. Efter kapningar kan kortbitar forekomma och
dessa kan inte dterstillas i grenstéllen. Kortbitarna ska istéllet placeras pa en utsedd
plats. Stingerna har olika dimensioner men kortbitarna sorteras enbart utefter
grundmonster och inte dimension. Detta medfér att olika dimensioner av ett typ av

grundménster blandas med varandra.

Efter genomférandet av kapningen bér arbetaren stingerna till smidplatsen, vilket ar
i produktionslokalen. Efter avslutad kapning kan det hinda att arbetaren limnar kvar
stanger i kapmaskinen, under tiden som hen limnar material till produktionen.
Detta leder till att stangen &r kvar i maskinen. En annan arbetare som senare ska an-
vinda maskinen har alltsa inte vetskapen om vilket material som ar kvar i kapmaski-
nen. Detta resulterar i att materialet placeras pa fel hylla i grenstallen se figur 2.
Detta orsakar i sin tur att arbetarna kan ta fel material till sin arbetsorder. Felet upp-

tacks forst nar material har blivit bearbetat. Figur 1 visar arbetsgﬁngen i mellanlagret

och figur 2 mellanlagret.

i . : Lamna tillbaka Ta med kapade stalet
Hamta stanger e stanger pa sitt plats till smiden

A
Or_n en kortbit, Idmna
pa utsedda plaisen

Figur 1: Arbetsgangen i mellanlagret.

Figur 2: Figuren till vénster visar det nuvarande grenstéll med stangerna och figuren till hdger visar hur
kortbitarna ar placerade.

Det framtida mellanlagret bestar av tre hela grenstéill samt tre halva grenstéill. Det
finns dven ett eldriven héj- och siankbart arbetsbord i lagret for att underlatta arbe-
tet. Vid placering av artiklarna ska alla gangar mellan grenstallen besta av ett grund-

monster enligt Damasteels onskan.



Vid inleverans kommer stingerna i en bunt. Bunten dr markt med en etikett med
stalets grundmonster samt dimension. I nulaget klipper arbetarna bunten och place-
rar stangerna en i taget pa stingernas utsedda plats i grenstallen. Nar stingerna pla-
ceras i grenstillen, medfoljer inte etiketterna. Dar tappar foretaget sparningslanken,
eftersom stingerna blandas med tidigare levererade stinger som dnnu inte har blivit
forbrukade. Det kan leda till att det saknas kinnedom om materialets ursprungliga
bunt vilket kan behovas vid upptackande av defekt pa stilet under eller efter bear-
betningen. Den ursprungliga bunten kan da behova sparas vilket i nulaget ar svart.

[ det framtida lagret ar det tinkt att inleveransen ska ske pa samma satt, dock med
hjalp av ett hoj- och sankbart arbetsbord for att underlitta for arbetaren som tidigare

namnt. Figuren 3 illustrerar det nya mellanlagret.

Figur 3: Det nya mellanlagret.

Delen av flédet som behandlas i denna rapport ar endast fran avlastning av buntar ut-
anfér mellanlagret, tills att uppkapat smidesbit har lamnat mellanlagret. Arbetet
kommer enbart behandla framtagning av ett kortsiktigt och langsiktigt forbattrings-
forslag.

1.1 Syfte och mal

Syftet med arbetet ér att undersoka hur det nya mellanlagret kan méjliggéra ett ef-

fektivare materialhantering, materialflode och sparbarhet.

Malet med arbetet ar att utveckla och bereda artikelplacering utifran frekvensléigg—
ning och férbrukning. Ett méirksystem ska implementeras for effektiv batchidentifie-

ring, sparbarhet och kortbitssortering.



1.2

Fragestdllningar

For att tydliggéra syfte och mal formuleras inledande frigestéllningar:

1.

2.

Vilket system ar optimalt f6r nuvarande mellanlagerlayout?
Hur kan ett system for sparbarhet implanteras i det nya lagret?

Hur kan det ut6kade lagerutrymmet utnyttjas for att effektivisera produkt-

ionen?

Hur ska batcher/buntar lagras, identifieras och packas upp?



2 Metod och genomforande

Metoden for arbetet bestar av litteraturstudie, nuldgeanalys och frekvenslaggning
med hjalp av ABC-klassificering. Nulageanalysen kunde paborijas efter andra platsbe-
soket i Damasteel. Under platsbesken observerades foretagets tinkta arbetssatt i
det nya lagret. Platsbeséken gav aven mojligheten for att stalla fragor till bade pro-
duktionschefen och en av arbetarna for att fa en djupare forstaelse kring nuliget med
mellanlagret. Nuldgeanalysen och ABC-klassificering utférdes med hansyn till in-

formationen som ar framtagen ur litteraturstudien.

2.1 Litteraturstudie

I denna studie har litteraturoversikten gjort av vetenskapliga artiklar, kurslitteraturs
bocker och hemsidor. Informationssokningen av vetenskapliga artiklar utférdes ge-
nom sokningar i databasen Discovery och Google Scholar och sékorden som har va-
rit relevanta for studien ar: materialhantering, materialflode, sparbarhet, flerkriteri
ABC-Klassificering, slottning, automatlager, patronterverk fér langgods, FIFO, mel-
lanlagerstyrning, lagerstyrning, sparbarhet inom stalverk, sloseri, processorienterat
arbetssitt, flodeskartliggning, lean, lean inom mellanlager. Sokorden har anvénts i
samband med booleriska termerna “AND” och “OR” med anledningen av att fa sd re-
levanta kombinerade s6kningar som mojligt. Forfattaren i denna studie har noggrant
valt ut litteraturen for att pa basta sitt analysera den information som ar betydelse-

full for denna studies resultat.

2.1.1 Materialflode

Materialflédet genom férsérjningskedjan ér en strikt definierad sekvens av omvand-
lingar som utférs pa all material. Dessa omvandlingar kan ske i form av tid, plats el-
ler bearbetning av material. Inledningsvis handlar det om buffring och lagring av
material i logistiklokaler, sedan handlar det om platsomvandling som bestar av for-
flyttning samt transport av material inom lagret. Under materialbearbetningen be-

handlas materialet pa sin fysiska form [2], exempelvis smidning eller svetsning.

Utifran ett féretagsperspektiv borjar materialflédet hos foretagets leverantérer och
slutar hos dess kunder. Idealt ska ett materialfléde innefatta en stindig materialfor-
flyttning inklusive féradling av materialet fran leverantorer till kunder. Detta kan
anses som svart att uppna i verkligheten. Diverse delar av flédet har varierande fl6-
deshastighet, darutéver ar flodet sillan sammanhéngande, utan snarare diskontinuer-
lig exempelvis avbrott mellan operationstegen. Darfor maste de olika delfléden fri-
kopplas fran varandra, dels pa grund brist pa kontinuitet och dels f6r att undvika
storningar i del flode som fortplantas till andra delflédet [3 s. 32-33].



En utav de grundlaggande materialflédeprocesserna inom lagerhantering ar order-
plockning, denna typ av process handlar om att artiklarna i ett lager hanteras utifran
en viss kunderorder. Orderplockning har blivit framstalld som en kritisk process i
sjalva leveranskedjan da cirka 55% av driftkostnaderna éar relaterade till lagerhante-
ringen. Inom orderplockning hanteras dven orderférberedelser som innefattar pro-
duktoverforing, sokning och hantering som uppskattas ta 20%, 50% samt 30% av
totala tiden. Det uppskattas att mindre dn 15 % av SKU:erna (Stock-Keeping Units)
ar korrekt placerade. Bittre 16sningar kan bli resultatet av en djupare analys av kor-
rekt positionering av produkter inom ett lager baserat pa efterfragan pa varje pro-

dukt [4]

Kofler et al.[5] redogér slotting som en process for att bestimma vélbetankt lager
platser for produkter. Processens huvudmal handlar om att minska hanteringskost-
nader och att fler produkter skall kunna rymma pa lagerytan som finns i den nuva-
rande lagerlokalen. Tva delar som innefattar i processen: en bestimd klassbehorig-
het for samtliga lagerenheter och organisering av platser som anses lampliga fér den
klassen [5]. Larsson et al. [6] forklarar att organisering efter klasser ar ett koncept
for lagerhallningsstrategi som skapat som i férhallande till dedikerad- och slumpvis
lagring. Dedikerad lagringspolicy handlar om att varje produkt har en bestamd lag-
ringsplats. Slumpvis lagring syftar till att produkter forvaras dar det finns plats for
lagringstillfille. Klassbaserad lagring handlar om att utifran férutbestimt system pla-
ceras produkter efter klassbehérighet.

2.1.2 58

5S ar en lean metod och ett system for processtorbattring som anvands for att
minska avfall, bevara arbetsplatsen ren och forbattra arbetsproduktiviteten. For
detta andamal uppratthaller 5S en ordnad arbetsplats och anvandning av visuella led-
tradar for att uppnd mer konsekventa operativa resultat. Utgangspunkten i metoden
5S handlar om stindiga férbéttringar pa organisationer som implementeras for att
underlatta tillimpningen av andra lean metoder. 5S-komponenterna inkluderar sor-
tering, systematisering, stidning, standardisering och skapa vana. Tillsammans till-
handahaller de en metodik for att organisera, stada, utveckla och uppritthalla en

produktiv arbetsmiljé [7].

5S lean-tekniken inkluderar:
1. Sortera: ta bort avfall och rensa arbetsomradet
2. Systematisera: designa och mérka platser for arbetsverktyg
3. Stida: rengéring och forbattring av arbetsplatsens utseende

4. Standardisera: dokumentera arbetsmetoden och anvanda standardverktyg.



5. Skapa vana: uppratthélla forbéttring, kontrollera arbetsmetoder och inte-

grera 5S i kulturen [7].

Omagabi et al. [8] menar att om lean inte etablerar sig ordentligt i en organisation
kan risken finnas att arbetarna atergar till det gamla arbetssittet. Kobayashi et al. [9]
forklarar att tillimpningen av 5S ar annorlunda i exempelvis vasterlandska lander
sasom USA och Stor Britannien jamfort med Japan. Vasterlindska foretag anvinder
55 metoden som ett verktyg for arbetsplatsorganisationen for att 6ka effektiviteten.
Japanska foretag tillimpar 5S som en strategi for att erhalla en balans mellan led-
ningsgruppen och medarbetarna organisatoriska excellens, nagot som ar inbaddat i
arbetstagarnas arbetsliv och privatliv [9]. Enligt Rai [10] &r 58 ett effektivt verktyg
for att framja organisationens prestanda, storlek, produktion eller tjanst. 5S-tekni-
ken ar behjalplig for att organisationer ska uppna sina mal, kontinuerlig férbattring

samt hogre prestanda [11].

Y.Johana et al. [12] har utfort en studie om hur hallbart 5S ar pa en arbetsplats.
Kvantitativa och kvalitativa metoder har anvénts i studien for att undersoka klyftan
mellan personalens attityd och hallbarhet i genomforandet av 5S. Studien pavisar att
tillampningen av 58 pa arbetsplatsen bidrog till forbattring av sakerheten, arbetsef-
fektiviteten, produktiviteten och en kénsla av eget ansvar. Sanchez et al. [13] har an-
vant 55-metoden pa sma och medelstora foretag i Colombia med anledningen av att
forbittra tillverkningsprocessen. Studien validerade forekomsten av ett positivt sam-
band mellan tillverknings prestations och implementering av 5S-metoden. Resulta-
tet visade forbattring av produktiviteten med (83-68 procent) och kvalitet (36-67
procent) baserat pa prestandamatningar samt férbéttring av organisationsklimatet

(18-33 procent).

Khamis et al. [14] fokuserade daremot pa att utveckla en 5S-checklista for tillverk-
ningsindustrin. I studien undersoktes tva féretag om deras hushallning, miljopre-
standa, hilsa och sikerhet. Forskarna utvecklade ett 55-revisionsverktyg som handlar
om att identifiera avvikelsen i en organisation. Verktyget ar utformat for att passa

alla organisationer med hjalp av 50 fragor for de fem stadierna av 5S [14].



2.1.3 Forstin forst ut (FIFO)

Nir ett lager ska utformas ar det betydelsefullt att férst utgora vilka lagringsprinci-
per som ska anvandas for materialet. Inledningsvis bestims detta baserat pa det aktu-
ella flodet samt vilka atkomsttider som anses vara acceptabla. Det fysiska flodet in-
nefattar den volym som passerar genom lagret per tidsenhet. Medan dtkomsttiden ar
den tid det tar fran att beslut tas om uttag fran lagret, manuellt eller automatiskt,
tills att artikeln rent fysiskt ar utplockad ur lagret. Flodet i lagret bestams dven med
tanke pa vilken uttagsprincip som ska tillimpas. FIFO ér en lagringprincip som inne-
bér att det som anlinder lagret forst, ska forbrukas forst. Férdelarna med FIFO ar
dess motverkan mot omfattande liggetider for artiklar i lager eller forrad. Eftersom
det kan uppsta langa liggetider i lagret kan det leda till inkurans, med andra ord att
artiklarna férsamras. Dalig kontroll kan dven leda till att artiklar forsvinner av olika

skal [15s. 455-456].

2.1.4 Sparbarhet

Sparbarhet ses som en férmaga for sparning av ett produktparti och dess historia ge-
nom hela eller delar av en produktionskedja. Det kan vara fran skérd genom trans-
port, lagring, bearbetning, distribution och férsaljning. Det kan aven vara internt i
ett tillverkande foretag, exempelvis fran ravarulager till fardigvarulager. Cheng et
al. [16] menar att tre typer av sparningsfunktioner ar nédvandiga for att upptacka
status, analysering av framsteg mot tidsplaner samt stodja beslutsfattandet. Dessa
kan kallas statussparning, prestandasparning och malsparning. Statussparning ger
kunskap om den aktuella situationen. Prestandasparning jamfér statusdata med pla-
ner for att utvardera prestanda. Malsparning granskar det nuvarande liget pa en
verksamhet for att planera for framtida &ndamal. Alla tre sparningsfunktioner géller
pa varje del i tillverkningsverksamheter enligt tabell 1, som ocksa ger ndgra exempel

pa den information som beaktas av de olika funktionerna [16].

Tabell 1 Tillimpning av alla tre sparningsfunktioner pd varje niva i systemet [16)].

Olika delar Funktion Exempel pa sparbar information

Operation Status- Batchstorlek, kor kvantitet, 6verféringskvantitet, buffertlager,
sparning tillgingliga maskiner, maskinhaveritid
Prestanda-  Tekniska férandringar, den stokastiska variationen i bearbet-
sparning ningstider, avvikelse mellan planerad uteffekt och faktisk ut-

matning, maskinavbrott, utmatning per anstalld

Malspar- Forbittra kvaliteten, minska lagret, effektivisera verksamheten

ning




Planering och  Status spar-  Nuvarande prestanda pa verksamhetsniva, resursutnyttjande,

konstruktion  ning omarbetning och skrotniva, pagiende arbetsniva

Prestanda-  Kostnad fér produkt, genomstromningstid, produktivitet

sparning
Malspar- Produktion av produkter, nya produktintroduktioner, utnytt-
ning jande av ny teknik
Strategisk Status spar-  Nuvarande prestationer pa planerings- och designniva, ny or-
planering ning der, produktefterfrdgan, intern och extern expertis, lirbarhet,
kultur, statliga férordningar
Prestanda-  Avkastning pa investeringar, intdkter, lageromsattning, resul-
sparning tat/forsaljning, forsiljning per tidsperiod
Mal spér- Vinst, marknadsandel, tillvixt av féretag
ning

2.1.5 Streckkodsystem och RFID

Streckkoder ar en visuell informations lagringsteknik som representerar data som
kan overforas till en dator via en streckkodslasare. I det moderna samhallet anvands
streckkoder i stor utstrackning pa de flesta varor. Streckkoden fér en produkt kan
ses som jamforligt med ett personnummer for en person forklarar Yousef et al. [17].
Streckkoder anvands inom olika industrier sdsom livsmedelsindustrin och tillverk-
ningsindustrier [17]. Det standard 13-siffriga streckkodsystemet ar en dimensionell
som kan producera tiotusen miljarder unika koder, dock ar det begransat till 13
tecknen i faktiskt datainmatning. Daremot kan tvadimensionella streckkoder exem-
pelvis QR-koder innehalla cirka 100 ganger mer anvindbar information [18]. Mark-
ning av en produkt med en streckkod kombinerat med en automatiserat material-

hantering ska leda till effektivare lagerhallning och sparning [19].



Under de senaste aren har RFID-16sningar resulterat i ett 6kande antal applikationer
inom en méngd olika branscher. Det finns vissa naturliga begransningar under till-
lampning av RFID-teknik inom stélindustrin, pa grund av att taggarna inte fungerar
bra i metallmiljéer. Aven om vissa kommersiella RFID-metalltaggar finns pa mark-
naden, visar det sig att de ar for dyra av stalféretag. Chen et al. [20] har gjort en
praktisk RFID-taggdesign for hanteringstillampningar. RFID-taggdesignen involve-
rar stalstangs- och tradstangsprodukter som tillverkas av stalindustrin. Den metal-
liska RFID-taggen med dubbla funktioner bestér av bade en RFID-kod och en streck-
kod. Window-Tag (WinTag) ar ett tekniskt framsteg inom RFID-design, dock ar
nackdelen med WinTag att den enbart ar limplig av metalletiketter av hang-typ
samt att den inte faster sig direkt pa metallféremalen. Darfor kommer utveckling av
en fastbar RFID-metalltagg for andra stalprodukter att vara det viktigaste forsknings-

dmnet i framtiden [20].

2.1.6 ABC-klassificering

ABC klassificering ar en differentiering metod som bygger pa Pareto’s 80/20 prin-
cip. Det innebar att 80 procent av omsittningen eller verk, orsakas av 20 procent av

artiklarna, se figur 4 [21].

Volymvarde A
(t.ex omsattning)

Andel produkter A5%,
(i % av totalt antal) y

Figur 4: Figuren visar ett exempel pa ABC-analys enligt volymvardeskriteriet [21].

Nir frekvenslaggning ska utféras utgér ABC-kurvan en betydande faktor fér hur
framgangsrik artikelplaceringen kommer att bli. En plan eller linjér kurva, vilket in-
nebir att manga hogfrekventa artiklar leder till simre mojligheter for att fre-
kvensldgga artiklarna &n om kurvan ér brant, det vill siga att det finns fa artiklar med

hég plockverkens, se figur 5 [15 s. 460-461].
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Figur 5: ABC-kurvan som visar under vilka forhallande frekvenslaggning ar lonsamt [15 s. 460-461].

Zhang et al. [22] understryker att manga foretag anvinder en enkel form av ABC-
klassificering metoden for att bestimma artikelplaceringar. Enligt Oskarsson [21] ar
artikelklassificering pa artikelniva positivt for lagerhantering. Traditionellt sett ut-
fors ABC-klassificering med hénsyn till ett kriterium, vilket oftast brukar vara vo-
lymvérdet. Emellertid ar den traditionella ABC klassificering begransad menar
Teunter et al. [23] som vidare forklarar att fler kriterier bor beaktas vid klassifice-
ring som tar hansyn till sisom plockfrekvens, inkurans, ledtid, och variationer i ef-

terfrfigan .

Tidigare studier har pavisat att modeller baserade pa ABC-klassificering ger viktiga
referenser for fortsatt forskning samt praktisk tillimpning. Nackdelen med denna

typ av modell ar att tillimpningen i praktiken ar begransad till traditionell tillverk-
ningsindustrin samt att tidigare studier har blivit begransade till metoder, modeller

och akademiska begrepp [24].

Srisuk et al. [25] forskning handlar om placering av rdvara och material for ett fore-
tag som tillverkar symaskiner. Forskarna anvande resultat frain ABC-analys med ut-
tagsfrekvens data for att bestimma placeringen av materialet. Analysen anvandes
aven for att bestimma vilken niva materialet skall placeras med anledning till att for-
béttra ergonomin i arbetet, da arbetarna bojer och star pa tar under hela arbetets-

gang.

Manohar och Appaiah [26] anvande multikriterier ABC analys for effektivare artikel-
placering och férbéttrat lagerutrymme utnyttjning genom att inféra anvandning av
ett flodestéll ska anvindas med en vanlig statiskt stall for att forbattra materialplace-
ring och materialhantering. Analysen resultat anvindes for att placera materialet i

flodestall med hénsyn till FIFO.

11



Fler kriterier klassificering kan utféras med dubbel ABC analys se figur 6. Med den
metoden kan exempelvis volymvirde och uttagseffektens tas i hansyn vid bestam-

melse av artikelplaceringen [27].

Volymvarde

A
CREE
o
. | e
Lagt
- - Uttags-

Hog Lag  frekvens

Figur 6: Dubbel ABC-analys [27].

2.1.7 Automatlager

Ur ett traditionellt sett byggdes lagerlokaler fore beslutet av vilka utrustningar som
skall anvandas i lagret, med tanke pa att gaffeltruckar anvinds for flyttning av gods.
P4 grund av anvandningen av truckoperation har traditionellt lager lag utnyttjande
av utrymme, hogre arbetskostnader, dalig sikerhet, driftseffektivitet samt hogre fel-
frekvens. Oavsett om det ar en samre tillforlitlighet, lig kapacitet eller genom-
stromning verkar det traditionella lagret vara ett besvarligt distributionsfléde. Auto-
matlager ar ofta ett battre alternativ for foretag att uppna énskad tillforlitlighet,
flexibilitet och produktivitet for en brakdel av kostnaden. Det traditionella lagret
behover fler operatorer for materialhantering. Jinhe et al. [28] skriver att automat-

lager kan integreras med annan materialhanteringsutrustning samt system sasom

ABC—hantering och FIFO—hantering.

Torcatoru och Savescu [29] anvander i sin studie en automatiserad materialhantering
for bildelar som har estetiska defekter men samma funktionalitet som nya bildelar.
Patersosterverk kan underlatta materialhantering i de situationer dar det férekom-

mer brist pa arbetskraft.
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2.2 Nuldgeanalys

Artikelplaceringen ar inte g]'ord med hansyn till hur ofta en viss artikel férbrukas.
Placering av materialet sker inte systematiskt och generellt bor artikelplaceringar re-
gelbundet utvarderas eftersom artiklarnas fé')rbrukning kan forandras genom tiden
[15]. Exempelvis fanns en bunt som inte har anvénts sedan ar 2015. Detta ar pa
grund av att den nyare bunten fran samma material ar littare for arbetarna att
komma at. Detta visar brist pa ett standardiserat uttag av material. Detta upplyser
att det finns material som lagerhalls i flera ar men inte forbrukas vilket leder till

onédig kapitalbindning.

Eftersom stalet ar rostfritt &r arbetarna benagna att plocka det som ar snabbast at-
komligt. Detta visar att en standardiserad arbetsrutin saknas och detta understycktes
annu mer nar det r forekommande att arbetaren lamnar stélet i kapmaskinen. Na-
got ytterligare som noterades dr kommunikationsbristen, detta noterade férfattaren
specifikt nér en arbetare tar 6ver kapningsmaskinen och inte vet vilket material som
redan finns i maskinen. Detta ar dven nagot Hines och Rich [30] poangterar att svag
kommunikation mellan arbetarna kan leda till diverse kvalitetsbrister som senare vi-
sar i produktionen och detta kan i sin tur bli svart att korrigera till minsta méjliga

kostnad for féretaget.

Grenstillen i det nya mellanlagret ar béttre an det nuvarande, i och med att hyllan
pa grenstéllen ar justerbar eftersom den ar ansluten med ett skruvforband. Det dr
tankt att stalet kommer placeras i sin bestimda hylla for hand, vilket kan ses som
tidskravande samt icke ergonomisk. I lagret kommer arbetsbordet kunna transpor-
tera stalet. Arbetsbordet kommer att enbart héjas till cirka en meter vilket gor att

arbetarna maste bara upp stalet.

Onédiga rorelser for arbetarna ar nagot som férekommer inom lean metoder, att
exempelvis arbetarna har en dalig arbetsstallning och att de maste béja och stracka
sig for att na fram till materialet. Onédiga rorelser kan dven handla om att arbetaren
maste ga till en annan lokal for att himta redskap eller dylikt for att utfora arbets-
uppgifter [30].

Det ar mojligt att skjuta in stingerna fran grenstallens framsida men det leder till att
den bortre anden av stingerna istéllet tippar och hamna under hyllan. Detta beror pa
att det uppkommer moment i den anden dar arbetaren inte skjuter in stalet. Om ar-
betaren istallet véljer att anvanda arbetsbordet och placera det mellan grenstallen
blir placeringen av stalet svarare da stédet ar for langt och forsvarar arbetet, se pilen
i figur 7. Arbetaren maste da lyfta stilet ovanfér stodet, se cirkeln i figur 7. Dock
saknar arbetsbordet stod som ska sakerstalla att stilet inte faller ner. Detta medfor
risk for olyckor i form av fotskador. Att transportera flera stinger samtidigt med ar-

betsbordet ar ocksa problematiskt.
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Figur 7: Figuren till vanster illustrerar mellanrummen (réda pilen) och stédet (rdda cirkeln) i grenstéllen.
Figuren till hdger visar arbetsbordet.

2.3 Flodeskartlaggning

Flodeskartliggningen innebar en kartliggning av materialfléden i verksamhetens lo-
kaler, med syfte att forsta och beskriva flodena i férhéllande till layouten. Samtliga
moment i verksamhetens lokaler dokumenteras i flodeskartlaggningen, sasom trans-
porter, lagring, hantering, féradlingsprocess, och eventuellt andra aktiviteter. Syftet
med flodeskartliggningen ér att fortydliga hur materialflédena ar i nuvarande layout.

Kortsiktiga samt langsiktiga forbattringsforslag ska ocksa redovisas [31].

2.4 ABC och Dubbel ABC-klassificering

Information om artiklarna himtades fran Damasteel for att utfora klassificering. In-
formationen bestar av 77 artiklar som innefattade varje enskild artikels forbrukning,
pris, ledtid, och uttagsfrekvens till produktionen. Forfattaren kunde sedan utféra en
enkel ABC-analys for att avgora om frekvenslaggningen skulle vara I6nsam beroende
pa hur kurvan ackumulerat volymvirdet, i forhallande till antal artiklar. Darefter ut-
fordes en dubbel ABC-klassificering i programmet ABC-Analyzer, kriterier for ana-
lysen som valdes ar volymvérdet och uttagsfrekvensen. ABC-Analyzer skapades av
foretaget ABC Softwork och ar ett program som anvands vid utférandet av ABC-
klassificiering [32]. Detta med hénsyn till att artiklarna ska placeras utifran hur stort
volymvirdet dr samt hur frekvent artiklarna plockas till produktionen. Artikelns vo-

lymvérde beraknas med ckvationen

Volymvirde = férbrukning(mm/ar)-styckpris(kr/mm). (1)
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Prioriteringar som gjordes for val artikelplacering grundar sig pa foljande kriterier:
1. artiklar som ar hogt prioriterat i analysresultat och

2. artiklar som innehar storst dimension och darmed ar tunga att bara.

2.5 Delresultat ABC Analys

En enkel ABC-analys indikerar att det finns artiklar som ar mer frekventa an andra
och att frekvenslaggning skulle vara I6nsamt i detta fall, enligt det som nimns i av-

snitt 2.7, se figur 8.

100
90
80
70
60
50

40

Ack. Volymvirde

30
20
10

0
1 3 5 7 511131517192123252729313335373941434547495153555759616365676971737577

Antal Artiklar

Figur 8: Brant kurva visar att det finns mojligheter for frekvenslaggning.

Dubbel ABC-analys kategoriserade artiklarna utifran den énskat kriterium. Klassifi-
ceringen resulterade i sju grupper, se figur 9 for gruppférdelningen. Artiklar i grup-
pen AA innehar hogt volymvarde samt en hog uttagsfrekvens medan CC artiklarna

innehar motsatsen.
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Figur 9: Resultat 6ver dubbel ABC-analysen och antal artiklar i varje gruppering. 35 artiklar innehar bade
I&gt volymvérde och uttagsfrekvens.

Analysen redovisar att 12 procent av AA artiklarna, vilket ar det hogsta rankade ut-
gor 39 procent av uttagsfrekvens till produktion och 68 procent av volymvirdet, se

figur 10. Detta visar de hégsta rankade artiklar bor prioriteras vid placering av artik-

larna.

Artikelnummer (ANTAL)

B RN ) NI

Figur 10: Figuren visar procentuellt hur artiklarna fran en viss grupp av rankning motsvarar produktionen.
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3 Resultat

3.1 Kortsiktiga forbattringsforslag

Resultatet for artikelnplaceringen redovisas i bilaga A. Artiklarna r placerade pa
hylla/niva av grenstéllen som ar mest atkomlig ur arbetsbordet och arbeternas héjd.
Placeringen ar vald for AA,AB,BA,BB,CA och CB artiklar. Placeringen fér CC
artiklarna ar inte vald, da detta inte kan utforas systematiskt, med anledningen av att
de kan placeras vart som helst i grenstéllen. Placeringen skulle kunna enbart ske
subjektivt da det ar gynsamt fér Damasteel att vélja det. Detta ska kompleteras med
att varje niva/hylla av grenstalle ska markas med artikelnnummer, exemplvis en
magentisk skylt for att tydliggéra vilken artikel som ska placeras pa den utsedda
platsen. Dekal ska séttas pa varje stangers ena dnde. Kapningen ska ske pa andra
anden och dekalen ska finnas kvar pa stanger tills det blir skrot. Detta ska eliminera
felplacering om arbetaren limnar stangen kvar pa kapmaskniken och en annan
arbetare tar 6ver kapningen. Dekalet ska innehalla en streckkod som ska anvandas
for att lagra information om vilken batch stalet orgineras ifran. Detta ska dven
medfora att nar arbetaren ska kapa, kan hen enbart skanna stinger och sin
arbetsorder da informationen direkt kan lagras i affarssystemet Monitor, vilket
foretaget innehar. Detta medfor att FIFO tillimpas eftersom att arbetarna kommer
kunna se vilken batch som férst skall forbukas, emellertid kommer onédig
lagerhallning av material som inte férbrukas elimineras. Vidare leder detta till att
forenklad sortering da informationen pa deklat férhindrar blanding av olika
grundmonster. Ett systimerat och standardiserat arbetsatt utvecklas da
komplexiteten med arbetet att plocka material fér en ny personal dr minimerat
vilket &r nagot 5S foresrpakar. Se figur 14 for illustering av mérkning av grenstéllen

och stangen.

Figur 11 synliggér vilken niva/ hylla stanger ar pa och vad de samtliga siffror pa
grenstillen har for betydelse sasom artikelnummer, dimension och rankning fran
ABC analysen. Figur 12 visar grenstéllen i mellanlagret ovanifran samt hur diverse

grundménster placeras.
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Rankning fran ABC analysen
Artikelnummer Dimension (mm) /
\ N\

\ N/

[39,00.21] [52x8 elter 33 | (c8) |

Grenstéll A Bendmning fér ett grundménster Grenstédll A
939 Niva

7

6

5
939,40.03.33 (CA) 939,00.03.20 (BB) 4
039,00.21.31X8 (CB) 930,00.21.518 (CB) 3
939,40.03.20 (CB) 2

1

Golv

Gangen mellan grenstillen

Figur 11: Figuren redogdr for uppstéliningen i grenstallet.

Figur 12: Figuren visar grenstallen ovanifran
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939,40.03.33 (CA)
939,00.21.31X8 (CB)
939,40.03.20 (CB)

939,00.03.20 (BB)
939,00.21.51X8 (CB

)

Grenstall A Benamning for ett grundmonster Grenstall A
939 Niva

H N W R OO~

Golv

| Grenstéall B |

938,00.03.25 (CB)
938,02.01.33 (CA)

938,00.03.20 (AB)
938,02.01.25 (BA)
938,00.03.33 (BB)

Benamning for ett grundmdnster

938

938,02.01.20 (AA)
938,02.01.17 (BA)
938,00.03.17 (BB)

938,02.01.45 (CB)
938,02.01.38 (CB)
938,00.03.11 (BB)

Grenstall B
Niva

H N W R U N

Golv

Grenstall C

Benamning for ett grundmdnster

Grenstall C

935,00.03.33 (CA)
935,00.03.25 (BA)

935,00.21.44X8 (AA)
935,00.21.37X8 (AA)

035,00.03.38 (CA)

935,00.03.51 (CA)

935,00.21.51X8 (AA)
935,00.21.31X8 (AA)

935,00.03.20 (AA)

935,00.21.25X8 (AA)

Niva

H N W R O~

Golv

Grenstall D

Benamning for ett grundmdnster

Grenstall D

931,00.03.33 (BA)
931,08.01.20 (BA)
931,00.03.25 (BA)
931,00.03.38 (CB)

931,00.21.44X8 (AB)
931.00.21.51X8 (BA)
931,08.01.45 (CA)
931,00.03.51 (CB)

931,00.21.31X8 (AA)
931,00.21.37X8 (AA)

931,08.01.25 (CA)
931,08.01.51 (CB)

931,00.21.25X8 (BA)
931,00.03.20 (BA)
931,00.03.45 (CB)
931,08.01.33 (CB)

Figur 13: Figuren artikelplaceringen i grenstéllen A, B C och D.
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I R

931-025 eller 7.5x15

Figur 14: Oversta bilden visar markning pa grenstallen vilket bestar av artikelnummer. Nedersta bilden vi-
sar dekalen som rekommenderas.

3.2 Langsiktiga forbattringsforslag

For en effektivare materialhantering foreslas ett paternosterverk for langgods. Detta
skulle medf6ra battre lagerutrymmes utnyttjande da grenstillen inte skulle behovas.
Dessutom skulle det bidra till ett smidigare och mer ergonomiskt arbetssatt da det
blir méjligt att ha arbetsbordet pa ett bestaimt hojdlage. Vidare skulle inte arbetarna
behova lyfta upp stingerna 6ver deras axel for att placera dem i den hogsta hyllan av
grenstillen. Ett grenstall kan vara kvar, se figur 15. Det kan anvindas fér lagring av
kortbitarna. Att limna kvar ett mojliggor okad effektivitet eftersom. Da en arbetare

snabbt far en overblick av vilka kortbitar som ar tillgiinglig i grenstéillen.

Ett sadant paternosterverk kan integreras med ett affarssystem som, i Damasteels
fall, Monitor och med detta affarssystem kan foretaget ha 6verblick 6ver vilka
material som finns att tillga. Paternosterverket kan utrustats med en vag som med-

for mojligheten att viga materialet med omedelbar registrering i Monitor.
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Figur 15: Bilden till vanster visar paternosterverk for [anggods [33] och bilden till hoger visar hur det skulle
kunna se ut efter tilldmpningen av det i nya lagret.

Stangerna ar rostfria vilket medfér mojligheten for lang lagring. Detta skulle vara
16sningen till osakerheten kring leveranstidpunkten fran Damasteels leverantorer da
de ofta ar sena. I enlighet med detta foreslas ett insticksstéllage (rollrack) for att ut-
veckla ett effektivt arbetssitt da en batch direkt skulle kunna skjutas upp med hjalp
av en speciell tillverkad bygelvagn, se figur 16. Det skulle forenkla sparning da in-
formationsbladet kommer att sitta kvar med bunten. Insticksstéllage kan implemen-

teras om férseningar med inleveranser skulle forvarras.

Figur 16: Bilden ovan illustrerar insticksstéallage och bygelvagn som arbetaren pa bilden anvander som
hjalpmedel for att skjuta en batch av stéanger [33].
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3.3 Flodeskartlaggning

Omradet Omradet
innanfar
rektangeln
anvandes for
lagring av
material som

innanfor
rektangeln
anvandes for
lagring av
material som
inte ingar i
detta arbete

inte ingér i —
detta arbete =5

Ingang/Utgang

Ingang/Utgéng

Figur 17: Figuren till vénster visar kartlaggningen i den nuvarande mellanlagret och figuren till héger visar
hur flodet skulle se ut.

Figuren till vénster ovan visar hur kartliggningen pa mellanlagret ser ut i dagslaget
pa Damasteel foretag. Svarta pilen visar nér arbetaren f6rst kommer in till mellan-
lagret for att plocka och himta stinger. Roda pilen visar nér arbetaren har plockat
stanger och for att sedan kapa stingerna med kapmaskinen. Groéna pilen visar nér ar-
betaren gar tillbaka till grenstallet for att limna det resterande stinger som uppkom-
mer efter kapning. Bla pil visar nér arbetaren sedan gar tillbaka till maskinen for att
himta det uppkapade stinger som sedan skall tas ut fran mellanlagret. Denna lager
bestar av korsande fléde inom ett litet utrymme. I denna kartliggning i figuren till
héger visar det att arbetaren behover ga fram och tillbaka flera ganger mellan gren-

stillen och kapmaskinen vilket kan ses som icke virdeskapande.
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Figur 18: Figuren visar kartlaggningen i det kortsiktiga forbattringsférslaget.

==
===

i —
=

Figur 19: Figuren visar det U- formade flode i det kortsiktiga forbattringsforslaget

I figur 18 den svarta pilen visar nar arbetaren kommer in till det nya mellanlagret for
att hamta stanger fran grenstéllet. Roda pilen visar nar arbetaren har tagit det valda
stanger for att kapa i kapmaskinen. Den blaa pilen visar nar arbetaren lamnar tillbaka
resterande stanger pa grenstallet och sist visar grona pilen nar arbetaren limnar mel-
lanlagret med uppkapat stanger. Figur 19 ovan visar hur nya mellanlagrets kartlagg-

ning ser ut som ar ett U-format flode
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[

Ingang/Utgang

Figur 20: Figuren visar kartlaggningen i det langsiktiga forbattringsforslaget.

Ingdng/Utgang

Figur 21: Figuren visar det U-formade flode i det langsiktiga forbattringsforslaget.

[ figur 20 den svarta pilen visar nar arbetaren gar in i mellanlagret for att se om det
finns kortbitar som kan anvéindas till arbetsordern. Sedan visar den mindre svarta pi-
len nér arbetaren behéver hamta stanger fran paternosterverk da kortbit fran gren-
stallet inte finns. Roda pilen visar nar arbetaren har tagit det valda stanger for att
kapa i kapmaskinen. Blaa pilen visar nar arbetaren lamnar tillbaka resterande stanger
pa grenstallet. Grona pilen visar nar arbetaren lamnar mellanlagret med stanger.

Som figur 21 visar ar detta ett U-format flode.
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4 Diskussion

ABC-analysen utférdes med forbrukningsdata fran aret 2021. Analysen med tidigare
ars forbrukningsdata kunde inte utféras med anledningen av att foretaget tidigare
inte har haft affirssystemet Monitor. Resultatet skulle kunna vara annorlunda om
flera analyser utférdes for olika arsférbrukning i férhallande till olika ars uttagsfre-
kvens. Frekvent inleverans ar en annan aspekt som dven kan beaktas. Med hjilp av
ytterligare analys och ovan ndmnda aspekter kan det resultera till ett forslag dar ett

grenst;'ill ska utses for enbart artiklar med frekvent inleverans.

Eftersom analysen visar att 35 artiklar innehar bade lagt volymvarde och uttagsfre-
kvens kan ABC-klassificering anvindas till grund for att bestaimma storleken pa sa-
kerhetslager. ABC-klassificering kan darfér bidra till minskad storlek for sakerhets-
lagret. I nuldget innehar de nya grenstallen plats for 32 artiklar. Om enbart hélften
av dessa 35 CC artiklarna anses vara icke lonsamma, kan detta i sin tur resultera i att

farre grenstélle beh6vs, en minskad kapitalbindning samt storre lagerutrymme.

Andra klassificeringsmetoder undersoktes inte under arbetetsgéingen pa grund av att
det framgick fran féretaget att nagon frekvensléggning av artiklarna aldrig utforts.
Med den anledning bestamdes det att utfora ABC—analys eftersom det ar en ofta an-

vind och dirmed beprévad metod.

Litteraturstudien belyser att tekniken om RFID-tagg for stalindustri enbart ar av
hing-typ, vilket inte kan fastas pa stalet. Vidare forskning behévs inom detta dmne.
Det kan aven anses bli ett extra arbetsmoment for arbetarna pa grund av att de
maste ha koll pa hingande RFID-tagg nér stingerna ska kapas, vilket dven riskeras att
falla pa golvet utan att det uppmarksammas. I enlighet med detta valdes en dekal
med streckkod istallet.

Enligt Henn et al. [34] kan det uppstd onodiga anlaggningskostnader samt langa
transporter nar outnyttjad lageryta anvinds, detta i sin tur kan aven leda till f6rsam-
rad kundservice och héga driftkostnader. U-format flode kan ses som ett forslag for
att hitta sammanjamkning mellan de tvd krockande malen for att optimera minime-
ring och lagerutnyttjande i produktion av distansen av transporten. Glock och
Grosse [35] skriver att en U-formad fléde ar gynnsam for att 6ka utnyttjande av la-

gerutrymrne .
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4.1 HaAallbarhetsperspektiv

Nuldgesanalysen kunde klarligga brister som finns i det nya mellanlagret. Detta i sin
tur ledde till ett sékande efter 16sningar for potentiella framtida problem som fore-
taget annu inte har upptackt. Ergonomiska brister ar ett exempel men eftersom
detta inte var arbetets utgangspunkt, kunde det inte undersokas i litteraturstudien.
Dirfor starktes valet av uttagsfrekvens som ett kriterium for dubbel ABC-analysen.
Detta medforde att artiklar med en hog uttagsfrekvens kan placeras vid en lamplig
héjd i férhallande till arbetarnas lingd samt arbetsbordet héjd, i syfte att minska be-

lastningen for arbetarna.

Ur ett héllbarhetsperspektiv medfér markningen en mindre stressig arbetsmiljo ef-
tersom méjligheten for att plocka fel material minimeras. Detta i sin tur minimerar

risken for dubbelarbete vid plockning av fel stanger och onédig materialférbrukning.

Med tanke pa att Damasteel ar ett foretag som expanderas anses de kortsiktiga for-
bittringsforslagen vara lampliga da de snabbt kan tillimpas. De langsiktiga forbitt-
ringsforslagen kan leda till en battre arbetsmiljo samt effektivare arbete. Ett sidant
arbetssatt kan bidra till att ny personal pa arbetsplatsen snabbt kommer in i sin roll.
Foretaget skulle dven kunna anstilla en arbetare med mindre kompetens an en yr-
kesverksam smed for att férsérja produktionen med enbart material fran mellanlag-
ret. Arbetaren skulle dven kunna kan ta emot inleveranser sjalv da utrustningarna

medfor ensamarbete.

Utrustningen som anvands vid materialhantering paverkar produktiviteten i tillverk-
ningen. Det uppskattas att materialflédeskostnaden bidrar fran 30 till 70 procent av
den totala tillverkningskostnaden, beroende pa typen av industri. Driftskostnaden
under tillverkningen kan minskas fran 15 till 30 procent genom vélorganiserad

materialhantering [36].
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5 Slutsatser

Denna studie presenterar ett antal forslag pa huruvida klassificeringen bidrar med
mojligheten att se 6ver lagrankade artiklar, med avsikt att inte paverka materialflo-
det negativt. I samband med markning pa stingerna och grenstillen kan sparningen
underlattas, speciellt om det blir mindre artiklar att halla reda pa. Med bredare kan-
nedom om artiklarna kan utrymmet i lagret utnyttjas mer effektivt, da det mojliggor
beslutet for hur stort antal grenstallen som behévs eller om ett paternosterverk ska
forvarvas. Denna studie kan vara en grund for vidareutveckling for systematisk

materialhantering i Damasteel.
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6 Fortsatt arbete

Efterfragan pa en viss artikel kan variera och detta kan orsaka forbrukningen, uttags-
frekvensen och frekventa inleveranser. Dérfér bor artikelplaceringen utvarderas i ett
senare skede efter inhimtning av mer information om varje artikel, vilket kommer

vara mjoligt for foretaget med hjalp av Monitor. Arbetets resultat kan aven jamforas
med tillimpningen av ABC-analysen med beaktning av andra parametrar som exem-

pelvis ledtid.

Gallande nyanskaffning av ett paternosterverk for langgods bor en studie som under-
soker dess livstidskostnaden (LCC) utféras. De kostnader som kan studeras bestar av
inkopspris, transport och hantering, driftkostnader, underhallskostnader i forhal-
lande till foretagets behov och omsittning. Om ett insticksstallage anses vara lamp-
ligt for komplettering av paternosterverket, ska det aven utredas for hur traverskran

kan implementeras i rnellanlagret.
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