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Sammanfattning 

Damasteel är ett företag som tillverkar damaskusstål genom en process av pulverme-

tallurgiståltillverkning som sker med hjälp av en gasatomiseringprocess. Då Da-

masteels verksamhet växer har företaget köpt en ny lokal nära produktionsanlägg-

ningen. Avsikten är att den nya lokalen ska ersätta det nuvarande mellanlagret. Där-

för har den byggts om och är nu utrustad med större lagringsutrymme och hante-

ringsutrustning än det befintliga mellanlagret. I det nuvarande mellanlagret finns det 

problem med artikelplacering. Artiklarna blir placerade utan hänsyn till frekvens-

läggning. Det finns också ett problem med att de olika artiklarna placeras på fel plats 

som medför att arbetarna kan smida fel sorts stål till order. Det kan enbart upp-

täckas efter bearbetningen av materialet. Syftet med arbetet är således att undersöka 

hur det nya mellanlagret kan möjliggöra effektivare materialhantering, materialflöde 

och spårbarhet. Målet med arbetet är att utveckla och bereda artikelplacering utifrån 

frekvensläggning och förbrukning. Ett märksystem ska implementeras för effektiv 

batchidentifiering, spårbarhet och kortbitshantering.  

För att uppnå arbetets mål och syfte genomfördes en litteraturstudie om material-

flöde, arbetssättet i tillverkande företag och ABC-klassificering. Med hjälp av in-

formationen från litteraturstudien kunde nulägeanalys utföras genom analys av nuva-

rande samt nya mellanlagret. Genom dubbel ABC-klassificering kunde de viktiga ar-

tiklarna uppmärksammas men även upptäckas. I enlighet med ABC-klassificeringen 

kunde ett kortsiktigt förbättringsförslag utvecklas, vilket består av strategisk artikel-

placering och märkning på stängerna och grenställen. Detta för att möjliggöra effek-

tivt materialflöde och mindre påfrestningar för arbetarna. Ett långsiktigt förbätt-

ringsförslag innefattar ett paternosterverk för långgods som skulle kunna medföra 

effektivt utnyttjande av lagerutrymmet. Paternosterverk skulle sedan kunna kom-

pletteras med ett insticksställage om behovet finns.  

Artikelklassificering genomfördes med förbruknings- och uttagsfrekvensdata från 

året 2021 eftersom datan från tidigare år inte kunde inhämtas. Resultaten från ABC-

analysen kunde ha blivit annorlunda om data från flera år använts. Med hjälp av arti-

kelklassificering kan storleken på säkerhetslagret och kapitalbindning minskas, vilket 

kan möjliggöra bättre utnyttjande av lagerutrymmet. Nulägeanalysen kan möjligtvis 

vara bristfällig då författaren saknar tidigare erfarenhet inom lagerstyrning. Artikel-

placeringen kan utvärderas i ett senare skede när flera års data kan inhämtas. Livs-

tidskostnaden för paternosterverk i förhållande till företagets behov och omsättning 

bör undersökas. 

 

Nyckelord: Materialhantering, Materialflöde, Spårbarhet, 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 warehouse 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 warehouse, 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 warehouse 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 

Företaget Damasteel tillverkar damaskusstål med en process av pulvermetallurgistål-

tillverkning som sker med hjälp av gasatomiseringprocess, vilket används för att till-

verka pulverstål av hög kvalité. Under processen finfördelas smält stål av inerta gass-

trålar till metalldroppar som svalnar under nedstigningen i atomisering tornet. Pul-

verstål som erhålls genom gasatomisering ger en sfärisk form. Stålsorterna i Da-

masteel är uppdelade beroende på vilket grundmönster som kommer fram efter 

smidningen. Företaget hade från början tre olika grundmönster med olika dimens-

ioner. Under senare år har Damasteel format två nya grundmönster. Idag har företa-

get fem olika grundmönster. Stängerna består av både platta och runda stång. För att 

behålla konkurrenskraften måste tillverkande företag alltid sträva efter att imple-

mentera en effektivare produktionsprocess [1]. Med anledning att Damasteels verk-

samhet växer, har företaget köpt en ny lokal bredvid sin produktion. Avsikten är att 

den nya lokalen ska bli det nya mellanlagret och ersätta nuvarande mellanlagret. 

Därför har den byggts om och är nu utrustad med ett större lagringsutrymme och 

hanteringsutrustning. I det nuvarande mellanlagret finns det problem med artikel-

placering, artiklarna blir placerade utan hänsyn till frekvensläggningen. Det finns 

också ett problem med att de olika grundmönster ibland placeras i fel plats och detta 

medför att arbetarna kan smida fel sorts stål till fel order. Det kan enbart upptäckas 

efter bearbetningen av materialet. Med den anledningen ska det potentiella lös-

ningar för batchidentifiering och kortbitshantering undersökas. Idag finns det ett 

problem med kortbitshantering då sorteringen inte sker på ett advekat sett och detta 

leder till icke optimalt materialutbyte och lagring. Dessvärre kan problem uppstå 

med spårbarhet, med den anledning ska även arbetet behandla förutsättningar för ett 

system där materialet är spårbart från mellanlagret till smiden. 

Arbetet påbörjas med att produktionschefen går igenom gårdagens arbete samt da-

gens arbetsorder. De ordrar som inte blev klar från gårdagens arbete läggs ihop med 

dagens ordrar, sedan bestäms det sinsemellan arbetarna vem som får ansvaret över 

kapningen.  Anledningen till att en arbetare utses på morgonen är på grund av att 

kapningen av stänger beror på antal arbetare som jobbar den dagen. Personalbrist 

kan förekomma vissa arbetsdagar och då är det en arbetare som både hämtar materi-

alet och sedan smider vilket enligt arbetare på Damasteel kan ses som improduktivt 

samt en faktor till hög arbetsbelastning. Byggnaden där smidningen sker är inte i 

samma byggnad som mellanlagret. Mellanlagret finns cirka 30 meter från produkt-

ionslokalen. När arbetaren befinner sig i mellanlagret ska hen utifrån dagens antal 

order plocka utifrån stålens grundmönster och dess dimensioner. Därefter bär arbe-

taren stålmaterialet till kapmaskinen för att kapa stålet efter önskad längd utifrån ar-

betsordern. Denna process upprepas flertal gånger under arbetetsgång beroende på 

dagens antal order. 
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När företaget får en leverans, innehåller en batch ett antal stänger med en varie-

rande längd mellan 1,5 – 4 meter. Efter kapningar kan kortbitar förekomma och 

dessa kan inte återställas i grenställen. Kortbitarna ska istället placeras på en utsedd 

plats. Stängerna har olika dimensioner men kortbitarna sorteras enbart utefter 

grundmönster och inte dimension. Detta medför att olika dimensioner av ett typ av 

grundmönster blandas med varandra. 

Efter genomförandet av kapningen bär arbetaren stängerna till smidplatsen, vilket är 

i produktionslokalen. Efter avslutad kapning kan det hända att arbetaren lämnar kvar 

stänger i kapmaskinen, under tiden som hen lämnar material till produktionen. 

Detta leder till att stången är kvar i maskinen. En annan arbetare som senare ska an-

vända maskinen har alltså inte vetskapen om vilket material som är kvar i kapmaski-

nen. Detta resulterar i att materialet placeras på fel hylla i grenställen se figur 2. 

Detta orsakar i sin tur att arbetarna kan ta fel material till sin arbetsorder. Felet upp-

täcks först när material har blivit bearbetat. Figur 1 visar arbetsgången i mellanlagret 

och figur 2 mellanlagret. 

 

Figur 1: Arbetsgången i mellanlagret. 

 

Figur 2: Figuren till vänster visar det nuvarande grenställ med stängerna och figuren till höger visar hur 

kortbitarna är placerade. 

Det framtida mellanlagret består av tre hela grenställ samt tre halva grenställ. Det 

finns även ett eldriven höj- och sänkbart arbetsbord i lagret för att underlätta arbe-

tet. Vid placering av artiklarna ska alla gångar mellan grenställen bestå av ett grund-

mönster enligt Damasteels önskan. 
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Vid inleverans kommer stängerna i en bunt. Bunten är märkt med en etikett med 

stålets grundmönster samt dimension. I nuläget klipper arbetarna bunten och place-

rar stängerna en i taget på stängernas utsedda plats i grenställen. När stängerna pla-

ceras i grenställen, medföljer inte etiketterna. Där tappar företaget spårningslänken, 

eftersom stängerna blandas med tidigare levererade stänger som ännu inte har blivit 

förbrukade. Det kan leda till att det saknas kännedom om materialets ursprungliga 

bunt vilket kan behövas vid upptäckande av defekt på stålet under eller efter bear-

betningen. Den ursprungliga bunten kan då behöva spåras vilket i nuläget är svårt. 

I det framtida lagret är det tänkt att inleveransen ska ske på samma sätt, dock med 

hjälp av ett höj- och sänkbart arbetsbord för att underlätta för arbetaren som tidigare 

nämnt. Figuren 3 illustrerar det nya mellanlagret. 

 

Figur 3: Det nya mellanlagret. 

 

Delen av flödet som behandlas i denna rapport är endast från avlastning av buntar ut-

anför mellanlagret, tills att uppkapat smidesbit har lämnat mellanlagret. Arbetet 

kommer enbart behandla framtagning av ett kortsiktigt och långsiktigt förbättrings-

förslag. 

 

 

1.1 Syfte och mål 

Syftet med arbetet är att undersöka hur det nya mellanlagret kan möjliggöra ett ef-

fektivare materialhantering, materialflöde och spårbarhet. 

Målet med arbetet är att utveckla och bereda artikelplacering utifrån frekvenslägg-

ning och förbrukning. Ett märksystem ska implementeras för effektiv batchidentifie-

ring, spårbarhet och kortbitssortering.  
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1.2 Frågeställningar 

För att tydliggöra syfte och mål formuleras inledande frågeställningar: 

1. Vilket system är optimalt för nuvarande mellanlagerlayout? 

2. Hur kan ett system för spårbarhet implanteras i det nya lagret? 

3. Hur kan det utökade lagerutrymmet utnyttjas för att effektivisera produkt-

ionen? 

4. Hur ska batcher/buntar lagras, identifieras och packas upp? 
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2 Metod och genomförande 

Metoden för arbetet består av litteraturstudie, nulägeanalys och frekvensläggning 

med hjälp av ABC-klassificering. Nulägeanalysen kunde påbörjas efter andra platsbe-

söket i Damasteel. Under platsbesöken observerades företagets tänkta arbetssätt i 

det nya lagret. Platsbesöken gav även möjligheten för att ställa frågor till både pro-

duktionschefen och en av arbetarna för att få en djupare förståelse kring nuläget med 

mellanlagret. Nulägeanalysen och ABC-klassificering utfördes med hänsyn till in-

formationen som är framtagen ur litteraturstudien. 

2.1 Litteraturstudie  

I denna studie har litteraturöversikten gjort av vetenskapliga artiklar, kurslitteraturs 

böcker och hemsidor. Informationssökningen av vetenskapliga artiklar utfördes ge-

nom sökningar i databasen Discovery och Google Scholar och sökorden som har va-

rit relevanta för studien är: materialhantering, materialflöde, spårbarhet, flerkriteri 

ABC-klassificering, slottning, automatlager, patronterverk för långgods, FIFO, mel-

lanlagerstyrning, lagerstyrning, spårbarhet inom stålverk, slöseri, processorienterat 

arbetssätt, flödeskartläggning, lean, lean inom mellanlager. Sökorden har använts i 

samband med booleriska termerna “AND” och “OR” med anledningen av att få så re-

levanta kombinerade sökningar som möjligt. Författaren i denna studie har noggrant 

valt ut litteraturen för att på bästa sätt analysera den information som är betydelse-

full för denna studies resultat. 

 

2.1.1 Materialflöde 

Materialflödet genom försörjningskedjan är en strikt definierad sekvens av omvand-

lingar som utförs på 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 består av för-

flyttning samt transport av material inom lagret. Under materialbearbetningen be-

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

Utifrån ett företagsperspektiv börjar materialflödet hos företagets leverantörer och 

slutar hos dess kunder. Idealt ska ett materialflöde innefatta en ständig materialför-

flyttning inklusive förädling av materialet från leverantörer till kunder. Detta kan 

anses som svårt att uppnå i verkligheten. Diverse delar av flödet har varierande flö-

deshastighet, därutöver är flödet sällan sammanhängande, utan snarare diskontinuer-

lig exempelvis avbrott mellan operationstegen. Därför måste de olika delflöden fri-

kopplas från varandra, dels på grund brist på kontinuitet och dels för att undvika 

störningar i del flöde som fortplantas till andra delflödet [3 s. 32-33]. 
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En utav de grundläggande materialflödeprocesserna inom lagerhantering är order-

plockning, denna typ av process handlar om att artiklarna i ett lager hanteras utifrån 

en viss kunderorder. Orderplockning har blivit framställd som en kritisk process i 

själva leveranskedjan då cirka 55% av driftkostnaderna är relaterade till lagerhante-

ringen. Inom orderplockning hanteras även orderförberedelser som innefattar pro-

duktöverföring, sökning och hantering som uppskattas ta 20%, 50% samt 30% av 

totala tiden. Det uppskattas att mindre än 15 % av SKU:erna (Stock-Keeping Units) 

är korrekt placerade. Bättre lösningar kan bli resultatet av en djupare analys av kor-

rekt positionering av produkter inom ett lager baserat på efterfrågan på varje pro-

dukt [4] 

Kofler et al.[5]  redogör slotting som en process för att bestämma välbetänkt lager 

platser för produkter. Processens huvudmål handlar om att minska hanteringskost-

nader och att fler produkter skall kunna rymma på lagerytan som finns i den nuva-

rande lagerlokalen. Två delar som innefattar i processen: en bestämd klassbehörig-

het för samtliga lagerenheter och organisering av platser som anses lämpliga för den 

klassen [5]. Larsson et al. [6] förklarar att organisering efter klasser är ett koncept 

för lagerhållningsstrategi som skapat som i förhållande till dedikerad- och slumpvis 

lagring. Dedikerad lagringspolicy handlar om att varje produkt har en bestämd lag-

ringsplats. Slumpvis lagring syftar till att produkter förvaras där det finns plats för 

lagringstillfälle. Klassbaserad lagring handlar om att utifrån förutbestämt system pla-

ceras produkter efter klassbehörighet. 

2.1.2 5S 

5S är en lean metod och ett system för processförbättring som används för att 

minska avfall, bevara arbetsplatsen ren och förbättra arbetsproduktiviteten. För 

detta ändamål upprätthåller 5S en ordnad arbetsplats och användning av visuella led-

trådar för att uppnå mer konsekventa operativa resultat. Utgångspunkten i metoden 

5S handlar om ständiga förbättringar på organisationer som implementeras för att 

underlätta tillämpningen av andra lean metoder. 5S-komponenterna inkluderar sor-

tering, systematisering, städning, standardisering och skapa vana. Tillsammans till-

handahåller de en metodik för att organisera, städa, utveckla och upprätthålla en 

produktiv arbetsmiljö [7]. 

5S lean-tekniken inkluderar:  

1. Sortera: ta bort avfall och rensa arbetsområdet 

2. Systematisera: designa och märka platser för arbetsverktyg  

3. Städa: rengöring och förbättring av arbetsplatsens utseende  

4. Standardisera: dokumentera arbetsmetoden och använda standardverktyg. 
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5. Skapa vana: upprätthålla förbättring, 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 återgår till det gamla arbetssättet. Kobayashi et al. [9] 

förklarar att tillämpningen av 5S är annorlunda i exempelvis västerländska länder 

såsom USA och Stor Britannien jämfört med Japan. Västerländska företag använder 

5S metoden som ett verktyg för arbetsplatsorganisationen för att öka effektiviteten. 

Japanska företag tillämpar 5S som en strategi för att erhålla en balans mellan led-

ningsgruppen och medarbetarna organisatoriska excellens, något som är inbäddat i 

arbetstagarnas arbetsliv och privatliv [9]. Enligt Rai [10] är 5S ett effektivt verktyg 

för att främja organisationens prestanda, storlek, produktion eller tjänst. 5S-tekni-

ken är behjälplig för att organisationer ska uppnå sina mål, kontinuerlig förbättring 

samt högre prestanda [11].  

Y.Johana et al. [12] har utfört en studie om hur hållbart 5S är på en arbetsplats. 

Kvantitativa och kvalitativa metoder har använts i studien för att undersöka klyftan 

mellan personalens attityd och hållbarhet i genomförandet av 5S. Studien påvisar att 

tillämpningen av 5S på arbetsplatsen bidrog till förbättring av säkerheten, arbetsef-

fektiviteten, produktiviteten och en känsla av eget ansvar. Sánchez et al. [13] har an-

vänt 5S-metoden på små och medelstora företag i Colombia med anledningen av att 

förbättra tillverkningsprocessen. Studien validerade förekomsten av ett positivt sam-

band mellan tillverknings prestations och implementering av 5S-metoden. Resulta-

tet visade förbättring av produktiviteten med (83-68 procent) och kvalitet (36-67 

procent) baserat på prestandamätningar samt förbättring av organisationsklimatet 

(18-33 procent). 

Khamis et al. [14] fokuserade däremot på att utveckla en 5S-checklista för tillverk-

ningsindustrin. I studien undersöktes två företag om deras hushållning, miljöpre-

standa, hälsa och säkerhet. Forskarna utvecklade ett 5S-revisionsverktyg som handlar 

om att identifiera avvikelsen i en organisation. Verktyget är utformat för att passa 

alla organisationer med hjälp av 50 frågor för de fem stadierna av 5S [14]. 
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2.1.3 Först in först ut (FIFO) 

När ett lager ska utformas är det betydelsefullt att först utgöra vilka lagringsprinci-

per som ska användas för materialet. Inledningsvis bestäms detta baserat på det aktu-

ella flödet samt vilka åtkomsttider som anses vara acceptabla. Det fysiska flödet in-

nefattar den volym som passerar genom lagret per tidsenhet. Medan åtkomsttiden är 

den tid det tar från att beslut tas om uttag från lagret, manuellt eller automatiskt, 

tills att artikeln rent fysiskt är utplockad ur lagret. Flödet i lagret bestäms även med 

tanke på vilken uttagsprincip som ska tillämpas. FIFO är en lagringprincip som inne-

bär att det som anländer lagret först, ska förbrukas först. Fördelarna med FIFO är 

dess motverkan mot omfattande liggetider för artiklar i lager eller förråd. Eftersom 

det kan uppstå långa liggetider i lagret kan det leda till inkurans, med andra ord att 

artiklarna försämras. Dålig kontroll kan även leda till att artiklar försvinner av olika 

skäl [15s. 455-456]. 

 

2.1.4 Spårbarhet 

Spårbarhet ses som en förmåga för spårning av ett produktparti och dess historia ge-

nom hela eller delar av en produktionskedja. Det kan vara från skörd genom trans-

port, lagring, bearbetning, distribution och försäljning. Det kan även vara internt i 

ett tillverkande företag, exempelvis från råvarulager till färdigvarulager. Cheng et 

al. [16] menar att tre typer av spårningsfunktioner är nödvändiga för att upptäcka 

status, analysering av framsteg mot tidsplaner samt stödja beslutsfattandet. Dessa 

kan kallas statusspårning, prestandaspårning och målspårning. Statusspårning ger 

kunskap om den aktuella situationen. Prestandaspårning jämför statusdata med pla-

ner för att utvärdera prestanda. Målspårning granskar det nuvarande läget på en 

verksamhet för att planera för framtida ändamål. Alla tre spårningsfunktioner gäller 

på varje del i tillverkningsverksamheter enligt tabell 1, som också ger några exempel 

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

Tabell 1 Tillämpning av alla tre spårningsfunktioner på varje nivå i systemet [16]. 

Olika delar Funktion Exempel på spårbar information  

Operation Status-

spårning 

Batchstorlek, kör kvantitet, överföringskvantitet, buffertlager, 

tillgängliga maskiner, maskinhaveritid 

 Prestanda-

spårning 

Tekniska förändringar, den stokastiska variationen i bearbet-

ningstider, avvikelse mellan planerad uteffekt och faktisk ut-

matning, maskinavbrott, utmatning per anställd 

 Målspår-

ning 

Förbättra kvaliteten, minska lagret, effektivisera verksamheten 
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Planering och 

konstruktion  

Status spår-

ning 

Nuvarande prestanda på verksamhetsnivå, resursutnyttjande, 

omarbetning och skrotnivå, pågående arbetsnivå 

 Prestanda-

spårning 

Kostnad för produkt, genomströmningstid, produktivitet 

 Målspår-

ning 

Produktion av produkter, nya produktintroduktioner, utnytt-

jande av ny teknik 

Strategisk 

planering  

Status spår-

ning  

Nuvarande prestationer på planerings- och designnivå, ny or-

der, produktefterfrågan, intern och extern expertis, lärbarhet, 

kultur, statliga förordningar 

 Prestanda-

spårning 

Avkastning på investeringar, intäkter, lageromsättning, resul-

tat/försäljning, försäljning per tidsperiod 

 Mål spår-

ning  

Vinst, marknadsandel, tillväxt av företag 

 

2.1.5 Streckkodsystem och RFID 

Streckkoder är en visuell informations lagringsteknik som representerar data som 

kan överföras till en dator via en streckkodsläsare. I det moderna samhället används 

streckkoder i stor utsträckning på de flesta varor. Streckkoden för en produkt kan 

ses som jämförligt med ett personnummer för en person förklarar Yousef et al. [17]. 

Streckkoder används inom olika industrier såsom livsmedelsindustrin och tillverk-

ningsindustrier [17]. Det standard 13-siffriga streckkodsystemet är en dimensionell 

som kan producera tiotusen miljarder unika koder, dock är det begränsat till 13 

tecknen i faktiskt datainmatning. Däremot kan tvådimensionella streckkoder exem-

pelvis QR-koder innehålla cirka 100 gånger mer användbar information [18]. Märk-

ning av en produkt med en streckkod kombinerat med en automatiserat material-

hantering ska leda till effektivare lagerhållning och spårning [19]. 
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Under de senaste åren har RFID-lösningar resulterat i ett ökande antal applikationer 

inom en mängd olika branscher. Det finns vissa naturliga begränsningar under till-

lämpning av RFID-teknik inom stålindustrin, på grund av att taggarna inte fungerar 

bra i metallmiljöer. Även om vissa kommersiella RFID-metalltaggar finns på mark-

naden, visar det sig att de är för dyra av stålföretag. Chen et al. [20] har gjort en 

praktisk RFID-taggdesign för hanteringstillämpningar. RFID-taggdesignen involve-

rar stålstångs- och trådstångsprodukter som tillverkas av stålindustrin. Den metal-

liska RFID-taggen med dubbla funktioner består av både en RFID-kod och en streck-

kod. Window-Tag (WinTag) är ett tekniskt framsteg inom RFID-design, dock är 

nackdelen med WinTag att den enbart är lämplig av metalletiketter av häng-typ 

samt att den inte fäster sig direkt på metallföremålen. Därför kommer utveckling av 

en fästbar RFID-metalltagg för andra stålprodukter att vara det viktigaste forsknings-

ämnet i framtiden [20]. 

2.1.6 ABC-klassificering  

ABC klassificering är en differentiering metod som bygger på Pareto’s 80/20 prin-

cip. Det innebär att 80 procent av omsättningen eller verk, orsakas av 20 procent av 

artiklarna, se figur 4 [21].  

 

Figur 4: Figuren visar ett exempel på ABC-analys enligt volymvärdeskriteriet [21]. 

 

När frekvensläggning ska utföras utgör ABC-kurvan en betydande faktor för hur 

framgångsrik artikelplaceringen kommer att bli. En plan eller linjär kurva, vilket in-

nebär att många högfrekventa artiklar leder till sämre möjligheter för att fre-

kvenslägga artiklarna än om kurvan är brant, det vill säga att det finns få artiklar med 

hög plockverkens, se figur 5 [15 s. 460-461]. 



 

11 

 

Figur 5: ABC-kurvan som visar under vilka förhållande frekvensläggning är lönsamt [15 s. 460–461]. 

 

Zhang et al. [22] understryker att många företag använder en enkel form av ABC-

klassificering metoden för att bestämma artikelplaceringar. Enligt Oskarsson [21] är 

artikelklassificering på artikelnivå positivt för lagerhantering. Traditionellt sett ut-

förs ABC-klassificering med hänsyn till ett kriterium, vilket oftast brukar vara vo-

lymvärdet. Emellertid är den traditionella ABC klassificering begränsad menar 

Teunter et al. [23] som vidare förklarar att fler kriterier bör beaktas vid klassifice-

ring som tar hänsyn till såsom plockfrekvens, inkurans, ledtid, och variationer i ef-

terfrågan.  

Tidigare studier har påvisat att modeller baserade på ABC-klassificering ger viktiga 
referenser för fortsatt forskning samt praktisk tillämpning. Nackdelen med denna 
typ av modell är att tillämpningen i praktiken är begränsad till traditionell tillverk-
ningsindustrin samt att tidigare studier har blivit begränsade till metoder, modeller 
och akademiska begrepp [24]. 

 
Srisuk et al. [25] forskning handlar om placering av råvara och material för ett före-
tag som tillverkar symaskiner. Forskarna använde resultat från ABC-analys med ut-
tagsfrekvens data för att bestämma placeringen av materialet. Analysen användes 
även för att bestämma vilken nivå materialet skall placeras med anledning till att för-
bättra ergonomin i arbetet, då arbetarna böjer och står på tår under hela arbetets-
gång.  
 
Manohar och Appaiah [26] använde multikriterier ABC analys för effektivare artikel-
placering och förbättrat lagerutrymme utnyttjning genom att införa användning av 
ett flödeställ ska användas med en vanlig statiskt ställ för att förbättra materialplace-
ring och materialhantering. Analysen resultat användes för att placera materialet i 
flödeställ med hänsyn till FIFO. 
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Fler kriterier klassificering kan utföras med dubbel ABC analys se figur 6. Med den 

metoden kan exempelvis volymvärde och uttagseffektens tas i hänsyn vid bestäm-

melse av artikelplaceringen [27].   

 

Figur 6: Dubbel ABC-analys [27].  

 

2.1.7 Automatlager 

Ur ett traditionellt sett byggdes lagerlokaler före beslutet av vilka utrustningar som 

skall användas i lagret, med tanke på att gaffeltruckar används för flyttning av gods. 

På grund av användningen av truckoperation har traditionellt lager låg utnyttjande 

av utrymme, högre arbetskostnader, dålig säkerhet, driftseffektivitet samt högre fel-

frekvens. Oavsett om det är en sämre tillförlitlighet, låg kapacitet eller genom-

strömning verkar det traditionella lagret vara ett besvärligt distributionsflöde. Auto-

matlager är ofta ett bättre alternativ för företag att uppnå önskad tillförlitlighet, 

flexibilitet och produktivitet för en bråkdel av kostnaden. Det traditionella lagret 

behöver fler operatörer för materialhantering. Jinhe et al. [28]  skriver att automat-

lager kan integreras med annan materialhanteringsutrustning samt system såsom 

ABC-hantering och FIFO-hantering.  

Torcătoru och Savescu [29] använder i sin studie en automatiserad materialhantering 

för bildelar som har estetiska defekter men samma funktionalitet som nya bildelar. 

Patersosterverk kan underlätta materialhantering i de situationer där det förekom-

mer brist på arbetskraft.  
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2.2 Nulägeanalys  

Artikelplaceringen är inte gjord med hänsyn till hur ofta en viss artikel förbrukas. 

Placering av materialet sker inte systematiskt och generellt bör artikelplaceringar re-

gelbundet utvärderas eftersom artiklarnas förbrukning kan förändras genom tiden 

[15]. Exempelvis fanns en bunt som inte har använts sedan år 2015. Detta är på 

grund av att den nyare bunten från samma material är lättare för arbetarna att 

komma åt. Detta visar brist på ett standardiserat uttag av material. Detta upplyser 

att det finns material som lagerhålls i flera år men inte förbrukas vilket leder till 

onödig kapitalbindning.    

Eftersom stålet är rostfritt är arbetarna benägna att plocka det som är snabbast åt-

komligt. Detta visar att en standardiserad arbetsrutin saknas och detta understycktes 

ännu mer när det är förekommande att arbetaren lämnar stålet i kapmaskinen. Nå-

got ytterligare som noterades är kommunikationsbristen, detta noterade författaren 

specifikt när en arbetare tar över kapningsmaskinen och inte vet vilket material som 

redan finns i maskinen. Detta är även något Hines och Rich [30] poängterar att svag 

kommunikation mellan arbetarna kan leda till diverse kvalitetsbrister som senare vi-

sar i produktionen och detta kan i sin tur bli svårt att korrigera till minsta möjliga 

kostnad för företaget. 

 

Grenställen i det nya mellanlagret är bättre än det nuvarande, i och med att hyllan 

på grenställen är justerbar eftersom den är ansluten med ett skruvförband. Det är 

tänkt att stålet kommer placeras i sin bestämda hylla för hand, vilket kan ses som 

tidskrävande samt icke ergonomisk. I lagret kommer arbetsbordet kunna transpor-

tera stålet. Arbetsbordet kommer att enbart höjas till cirka en meter vilket gör att 

arbetarna måste bära upp stålet. 

Onödiga rörelser för arbetarna är något som förekommer inom lean metoder, att 

exempelvis arbetarna har en dålig arbetsställning och att de måste böja och sträcka 

sig för att nå fram till materialet. Onödiga rörelser kan även handla om att arbetaren 

måste gå till en annan lokal för att hämta redskap eller dylikt för att utföra arbets-

uppgifter [30]. 

Det är möjligt att skjuta in stängerna från grenställens framsida men det leder till att 

den bortre änden av stängerna istället tippar och hamna under hyllan. Detta beror på 

att det uppkommer moment i den änden där arbetaren inte skjuter in stålet. Om ar-

betaren istället väljer att använda arbetsbordet och placera det mellan grenställen 

blir placeringen av stålet svårare då stödet är för långt och försvårar arbetet, se pilen 

i figur 7. Arbetaren måste då lyfta stålet ovanför stödet, se cirkeln i figur 7. Dock 

saknar arbetsbordet stöd som ska säkerställa att stålet inte faller ner. Detta medför 

risk för olyckor i form av fotskador. Att transportera flera stänger samtidigt med ar-

betsbordet är också problematiskt.  
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Figur 7: Figuren till vänster illustrerar mellanrummen (röda pilen) och stödet (röda cirkeln) i grenställen. 

Figuren till höger visar arbetsbordet. 

2.3 Flödeskartläggning 

Flödeskartläggningen innebär en kartläggning av materialflöden i verksamhetens lo-

kaler, med syfte att förstå och beskriva flödena i förhållande till layouten. Samtliga 

moment i verksamhetens lokaler dokumenteras i flödeskartläggningen, såsom trans-

porter, lagring, hantering, förädlingsprocess, och eventuellt andra aktiviteter. Syftet 

med flödeskartläggningen är att förtydliga hur materialflödena är i nuvarande layout. 

Kortsiktiga samt långsiktiga förbättringsförslag ska också redovisas [31]. 

 

2.4 ABC och Dubbel ABC-klassificering  

Information om artiklarna hämtades från Damasteel för att utföra klassificering. In-

formationen består av 77 artiklar som innefattade varje enskild artikels förbrukning, 

pris, ledtid, och uttagsfrekvens till produktionen. Författaren kunde sedan utföra en 

enkel ABC-analys för att avgöra om frekvensläggningen skulle vara lönsam beroende 

på hur kurvan ackumulerat volymvärdet, i förhållande till antal artiklar. Därefter ut-

fördes en dubbel ABC-klassificering i programmet ABC-Analyzer, kriterier för ana-

lysen som valdes är volymvärdet och uttagsfrekvensen. ABC-Analyzer skapades av 

företaget ABC Softwork och är ett program som används vid utförandet av ABC-

klassificiering [32]. Detta med hänsyn till att artiklarna ska placeras utifrån hur stort 

volymvärdet är samt hur frekvent artiklarna plockas till produktionen. Artikelns vo-

lymvärde beräknas med ekvationen  

Volymvärde = förbrukning(mm/år)∙styckpris(kr/mm).                          (1) 
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Prioriteringar som gjordes för val artikelplacering grundar sig på följande kriterier: 

1. artiklar som är högt prioriterat i analysresultat och 

2. artiklar som innehar störst dimension och därmed är tunga att bära.  

2.5 Delresultat ABC Analys  

En enkel ABC-analys indikerar att det finns artiklar som är mer frekventa än andra 

och att frekvensläggning skulle vara lönsamt i detta fall, enligt det som nämns i av-

snitt 2.7, se figur 8. 

 

Figur 8: Brant kurva visar att det finns möjligheter för frekvensläggning.  

 

Dubbel ABC-analys kategoriserade artiklarna utifrån den önskat kriterium. Klassifi-

ceringen resulterade i sju grupper, se figur 9 för gruppfördelningen. Artiklar i grup-

pen AA innehar högt volymvärde samt en hög uttagsfrekvens medan CC artiklarna 

innehar motsatsen. 
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Figur 9: Resultat över dubbel ABC-analysen och antal artiklar i varje gruppering. 35 artiklar innehar både 

lågt volymvärde och uttagsfrekvens.  

Analysen redovisar att 12 procent av AA artiklarna, vilket är det högsta rankade ut-

gör 39 procent av uttagsfrekvens till produktion och 68 procent av volymvärdet, se 

figur 10. Detta visar de högsta rankade artiklar bör prioriteras vid placering av artik-

larna.  

 

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

Uttagsfrekvens 

Volymvärde 

Högt

Lågt 

Hög 
Låg 
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3 Resultat 

 

3.1 Kortsiktiga förbättringsförslag 

Resultatet för artikelnplaceringen redovisas i bilaga A. Artiklarna är placerade på 

hylla/nivå av grenställen som är mest åtkomlig ur arbetsbordet och arbeternas höjd. 

Placeringen är vald för AA,AB,BA,BB,CA och CB artiklar. Placeringen för CC 

artiklarna är inte vald, då detta inte kan utföras systematiskt, med anledningen av att 

de kan placeras vart som helst i grenställen. Placeringen skulle kunna enbart ske  

subjektivt då det är gynsamt för Damasteel att välja det. Detta ska kompleteras med 

att varje nivå/hylla av grenställe ska märkas med artikelnnummer, exemplvis en 

magentisk skylt för att tydliggöra vilken artikel som ska placeras på den utsedda 

platsen. Dekal ska sättas på varje stängers ena ände. Kapningen ska ske på andra 

änden och dekalen ska finnas kvar på stänger tills det blir skrot. Detta ska eliminera 

felplacering om arbetaren lämnar stången kvar på kapmaskniken och en annan 

arbetare tar över kapningen. Dekalet ska innehålla en streckkod som ska användas 

för att lagra information om vilken batch stålet orgineras ifrån. Detta ska även 

medföra att när arbetaren ska kapa, kan hen enbart skanna stänger och sin 

arbetsorder då informationen direkt kan lagras i affärssystemet Monitor, vilket 

företaget innehar. Detta medför att FIFO tillämpas eftersom att arbetarna kommer 

kunna se vilken batch som först skall förbukas, emellertid kommer onödig 

lagerhållning av material som inte förbrukas elimineras.Vidare leder detta till att 

förenklad sortering då informationen på deklat förhindrar blanding av olika 

grundmönster. Ett systimerat och standardiserat arbetsätt utvecklas då 

komplexiteten med arbetet att plocka material för en ny personal är minimerat 

vilket är något 5S föresrpåkar.  Se figur 14 för illustering av märkning av grenställen 

och stången. 

Figur 11 synliggör vilken nivå/hylla stänger är på och vad de samtliga siffror på 

grenställen har för betydelse såsom artikelnummer, dimension och rankning från 

ABC analysen. Figur 12 visar grenställen i mellanlagret ovanifrån samt hur diverse 

grundmönster placeras. 
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Figur 11: Figuren redogör för uppställningen i grenstället. 

 

Figur 12: Figuren visar grenställen ovanifrån 
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Figur 13: Figuren artikelplaceringen i grenställen A, B C och D. 
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Figur 14: Översta bilden visar märkning på grenställen vilket består av artikelnummer.  Nedersta bilden vi-

sar dekalen som rekommenderas.  

3.2 Långsiktiga förbättringsförslag 

För en effektivare materialhantering föreslås ett paternosterverk för långgods. Detta 

skulle medföra bättre lagerutrymmes utnyttjande då grenställen inte skulle behövas. 

Dessutom skulle det bidra till ett smidigare och mer ergonomiskt arbetssätt då det 

blir möjligt att ha arbetsbordet på ett bestämt höjdläge. Vidare skulle inte arbetarna 

behöva lyfta upp stängerna över deras axel för att placera dem i den högsta hyllan av 

grenställen. Ett grenställ kan vara kvar, se figur 15. Det kan användas för lagring av 

kortbitarna. Att lämna kvar ett möjliggör ökad effektivitet eftersom. Då en arbetare 

snabbt får en överblick av vilka kortbitar som är tillgänglig i grenställen. 

Ett sådant paternosterverk kan integreras med ett affärssystem som, i Damasteels 

fall, Monitor och med detta affärssystem kan företaget ha överblick över vilka 

material som finns att tillgå. Paternosterverket kan utrustats med en våg som med-

för möjligheten att väga materialet med omedelbar registrering i Monitor. 
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Figur 15: Bilden till vänster visar paternosterverk  för långgods [33] och bilden till höger visar hur det skulle  

kunna se ut efter tillämpningen av det i nya lagret. 

 

Stängerna är rostfria vilket medför möjligheten för lång lagring. Detta skulle vara 

lösningen till osäkerheten kring leveranstidpunkten från Damasteels leverantörer då 

de ofta är sena. I enlighet med detta föreslås ett insticksställage (rollrack) för att ut-

veckla ett effektivt arbetssätt då en batch direkt skulle kunna skjutas upp med hjälp 

av en speciell tillverkad bygelvagn, se figur 16. Det skulle förenkla spårning då in-

formationsbladet kommer att sitta kvar med bunten. Insticksställage kan implemen-

teras om förseningar med inleveranser skulle förvärras. 

 

Figur 16: Bilden ovan illustrerar insticksställage och bygelvagn som arbetaren på bilden använder som 

hjälpmedel för att skjuta en batch av stänger [33]. 
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3.3 Flödeskartläggning  

 

Figur 17: Figuren till vänster visar kartläggningen i den nuvarande mellanlagret och figuren till höger visar 

hur flödet skulle se ut. 

Figuren till vänster ovan visar hur kartläggningen på mellanlagret ser ut i dagsläget 

på Damasteel företag. Svarta pilen visar när arbetaren först kommer in till mellan-

lagret för att plocka och hämta stänger. Röda pilen visar när arbetaren har plockat 

stänger och för att sedan kapa stängerna med kapmaskinen. Gröna pilen visar när ar-

betaren går tillbaka till grenstället för att lämna det resterande stänger som uppkom-

mer efter kapning. Blå pil visar när arbetaren sedan går tillbaka till maskinen för att 

hämta det uppkapade stänger som sedan skall tas ut från mellanlagret. Denna lager 

består av korsande flöde inom ett litet utrymme. I denna kartläggning i figuren till 

höger visar det att arbetaren behöver gå fram och tillbaka flera gånger mellan gren-

ställen och kapmaskinen vilket kan ses som icke värdeskapande.  
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Figur 18: Figuren visar kartläggningen i det kortsiktiga förbättringsförslaget. 

 

Figur 19: Figuren visar det U- formade flöde i det kortsiktiga förbättringsförslaget 

I figur 18 den svarta pilen visar när arbetaren kommer in till det nya mellanlagret för 

att hämta stänger från grenstället. Röda pilen visar när arbetaren har tagit det valda 

stänger för att kapa i kapmaskinen. Den blåa pilen visar när arbetaren lämnar tillbaka 

resterande stänger på grenstället och sist visar gröna pilen när arbetaren lämnar mel-

lanlagret med uppkapat stänger. Figur 19 ovan visar hur nya mellanlagrets kartlägg-

ning ser ut som är ett U-format flöde 
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Figur 20: Figuren visar kartläggningen i det långsiktiga förbättringsförslaget. 

 

Figur 21: Figuren visar det U-formade flöde i det långsiktiga förbättringsförslaget. 

 I figur 20 den svarta pilen visar när arbetaren går in i mellanlagret för att se om det 

finns kortbitar som kan användas till arbetsordern. Sedan visar den mindre svarta pi-

len när arbetaren behöver hämta stänger från paternosterverk då kortbit från gren-

stället inte finns. Röda pilen visar när arbetaren har tagit det valda stänger för att 

kapa i kapmaskinen. Blåa pilen visar när arbetaren lämnar tillbaka resterande stänger 

på grenstället. Gröna pilen visar när arbetaren lämnar mellanlagret med stänger. 

Som figur 21 visar är detta ett U-format flöde. 
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4 Diskussion  

ABC-analysen utfördes med förbrukningsdata från året 2021. Analysen med tidigare 

års förbrukningsdata kunde inte utföras med anledningen av att företaget tidigare 

inte har haft affärssystemet Monitor. Resultatet skulle kunna vara annorlunda om 

flera analyser utfördes för olika årsförbrukning i förhållande till olika års uttagsfre-

kvens. Frekvent inleverans är en annan aspekt som även kan beaktas. Med hjälp av 

ytterligare analys och ovan nämnda aspekter kan det resultera till ett förslag där ett 

grenställ ska utses för enbart artiklar med frekvent inleverans.  

Eftersom analysen visar att 35 artiklar innehar både lågt volymvärde och uttagsfre-

kvens kan ABC-klassificering användas till grund för att bestämma storleken på sä-

kerhetslager. ABC-klassificering kan därför bidra till minskad storlek för säkerhets-

lagret. I nuläget innehar de nya grenställen plats för 32 artiklar. Om enbart hälften 

av dessa 35 CC artiklarna anses vara icke lönsamma, kan detta i sin tur resultera i att 

färre grenställe behövs, en minskad kapitalbindning samt större lagerutrymme. 

Andra klassificeringsmetoder undersöktes inte under arbetetsgången på grund av att 

det framgick från företaget att någon frekvensläggning av artiklarna aldrig utförts. 

Med den anledning bestämdes det att utföra ABC-analys eftersom det är en ofta an-

vänd och därmed beprövad metod.  

Litteraturstudien belyser att tekniken om RFID-tagg för stålindustri enbart är av 

häng-typ, vilket inte kan fästas på stålet. Vidare forskning behövs inom detta ämne. 

Det kan även anses bli ett extra arbetsmoment för arbetarna på grund av att de 

måste ha koll på hängande RFID-tagg när stängerna ska kapas, vilket även riskeras att 

falla på golvet utan att det uppmärksammas. I enlighet med detta valdes en dekal 

med streckkod istället. 

Enligt Henn et al. [34] kan det uppstå onödiga anläggningskostnader samt långa 

transporter när outnyttjad lageryta används, detta i sin tur kan även leda till försäm-

rad kundservice och höga driftkostnader. U-format flöde kan ses som ett förslag för 

att hitta sammanjämkning mellan de två krockande målen för att optimera minime-

ring och lagerutnyttjande i produktion av distansen av transporten.  Glock och 

Grosse  [35] skriver att en U-formad flöde är gynnsam för att öka utnyttjande av la-

gerutrymme. 
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4.1 Hållbarhetsperspektiv  

Nulägesanalysen kunde klarlägga brister som finns i det nya mellanlagret. Detta i sin 

tur ledde till ett sökande efter lösningar för potentiella framtida problem som före-

taget ännu inte har upptäckt. Ergonomiska brister är ett exempel men eftersom 

detta inte var arbetets utgångspunkt, kunde det inte undersökas i litteraturstudien. 

Därför stärktes valet av uttagsfrekvens som ett kriterium för dubbel ABC-analysen. 

Detta medförde att artiklar med en hög uttagsfrekvens kan placeras vid en lämplig 

höjd i förhållande till arbetarnas längd samt arbetsbordet höjd, i syfte att minska be-

lastningen för arbetarna.  

Ur ett hållbarhetsperspektiv medför märkningen en mindre stressig arbetsmiljö ef-

tersom möjligheten för att plocka fel material minimeras. Detta i sin tur minimerar 

risken för dubbelarbete vid plockning av fel stänger och onödig materialförbrukning. 

Med tanke på att Damasteel är ett företag som expanderas anses de kortsiktiga för-

bättringsförslagen vara lämpliga då de snabbt kan tillämpas. De långsiktiga förbätt-

ringsförslagen kan leda till en bättre arbetsmiljö samt effektivare arbete. Ett sådant 

arbetssätt kan bidra till att ny personal på arbetsplatsen snabbt kommer in i sin roll. 

Företaget skulle även kunna anställa en arbetare med mindre kompetens än en yr-

kesverksam smed för att försörja produktionen med enbart material från mellanlag-

ret. Arbetaren skulle även kunna kan ta emot inleveranser själv då utrustningarna 

medför ensamarbete. 

Utrustningen som används vid materialhantering påverkar produktiviteten i tillverk-

ningen. Det uppskattas att materialflödeskostnaden bidrar från 30 till 70 procent av 

den totala tillverkningskostnaden, beroende på typen av industri. Driftskostnaden 

under tillverkningen kan minskas från 15 till 30 procent genom välorganiserad 

materialhantering  [36].  
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5 Slutsatser 

Denna studie presenterar ett antal förslag på huruvida klassificeringen bidrar med 

möjligheten att se över lågrankade artiklar, med avsikt att inte påverka materialflö-

det negativt. I samband med märkning på stängerna och grenställen kan spårningen 

underlättas, speciellt om det blir mindre artiklar att hålla reda på. Med bredare kän-

nedom om artiklarna kan utrymmet i lagret utnyttjas mer effektivt, då det möjliggör 

beslutet för hur stort antal grenställen som behövs eller om ett paternosterverk ska 

förvärvas. Denna studie kan vara en grund för vidareutveckling för systematisk 

materialhantering i Damasteel. 
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6 Fortsätt arbete 

Efterfrågan på en viss artikel kan variera och detta kan orsaka förbrukningen, uttags-

frekvensen och frekventa inleveranser. Därför bör artikelplaceringen utvärderas i ett 

senare skede efter inhämtning av mer information om varje artikel, vilket kommer 

vara mjöligt för företaget med hjälp av Monitor. Arbetets resultat kan även jämföras 

med tillämpningen av ABC-analysen med beaktning av andra parametrar som exem-

pelvis ledtid. 

Gällande nyanskaffning av ett paternosterverk för långgods bör en studie som under-

söker dess livstidskostnaden (LCC) utföras. De kostnader som kan studeras består av 

inköpspris, transport och hantering, driftkostnader, underhållskostnader i förhål-

lande till företagets behov och omsättning. Om ett insticksställage anses vara lämp-

ligt för komplettering av paternosterverket, ska det även utredas för hur traverskran 

kan implementeras i mellanlagret. 
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