YAKESHOGSKOLAN

NOVIA

Dubbel ABC-analys och lagerlayout i
reservdelslager

Simon Hasto

Examensarbete for ingenjérsexamen (YH)-examen

Utbildningsprogrammet for produktionsekonomi Vasa 2016




EXAMENSARBETE

Forfattare: Simon Hasto
Utbildningsprogram och ort: Produktionsekonomi, Vasa

Handledare: Arto Ylinaampa och Mikael Ehrs

Titel: Dubbel ABC-analys och lagerlayout i reservdelslager

Datum 7.12.2016 Sidantal 31 Bilagor O

Abstrakt

Syftet med mitt slutarbete ar att implementera ett system at Alholmens sag for att
kartlagga vilka reservdelar som ar kritiska att ha i lager for att produktionen inte skall stanna.
Men dven att forsoka skara ner lagerkostnaden genom att minska pa antalet mindre kritiska
delar i lagret. Utover denna uppgift ombads jag dven att gora en lager layout for ett nytt

reservdelslager.

Tidigare har man bestallt delar utgaende fran erfarenheter, men dessa erfarenheter
besitter endast en person i lagret. Man vill darfoér skapa ett verktyg sa att nyanstallda ocksa

ska kunna bestalla ratt mangd av delar utan att 6ka pa det bundna kapitalet.

Darfor valde jag att anvanda mig av en dubbel ABC-analys som kategoriserar reservdelarna

enlig pris och utagsfrekvens.

Med hjalp av analysen kan man nu klart se vilka delar som ar dyra och anvands ofta och
kraver hog prioritet men ocksa delar som inte anvands sa ofta som man kan Overvaga att

ta bort ur reservdelsregistret.
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Abstract

The purpose of my thesis is to implement a system for Alholmens sag to map which spare
parts are crucial to have in stock to keep the production line running. Also, trying to cut
down warehouse costs by reducing the amount of less crucial parts in stock. In addition to

this task | was also asked to do a layout for a new spare parts warehouse.

Previously spare parts have been order out of experience, but only one person in the
warehouse possesses these experiences. That’s why a creation of tool is wanted, that
makes it possible for newly hired personnel to order the right amount of parts whiteout

increasing the capital.

That’s why | chose to use a double ABC-analysis that will categories the spare parts per

price and withdrawal rate.

Whit the help of the analysis one can now clearly see which parts that are expensive, are
used a lot and demands a high priority, and which parts that are not used so much and

maybe considered to take out of stock.
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1 Inledning

Lagerhanteringen har blivit en allt viktigare del av foretaget och ar idag en karnkompetens
och ett strategiskt vapen som manga anvander sig av for att forbattra sin konkurrenskraft.
Detta samtidigt som lagren fordndras dramatiskt, vilket gor det svarare att uppna

perfektion i lagerhanteringen. (Tompkins, 1998)

1.1 Bakgrund

Detta arbete har gjorts at Alholmens sag, som tillhér koncernen UPM kymmene Oyj.

Ar 2014 gjorde Alholmens sag en stor satsning pd att fornya ribbmaskinen i
produktionslinjen. Man kopte da en ny maskin av det dsterrikiska foretaget Springer. | och
med investeringen i den nya maskinen behdévde man ocksa kdpa ett reservdelspaket sa att
man snabbt kan reparera maskinen ifall den gar sénder. Darmed sattes det stor press pa
det redan overfulla reservdelslagret, s man beslot sig for att bygga ut det befintliga
reservdelslagret i en intill liggande byggnad. Det ar hdr som detta slutarbete kommer in i

bilden.

1.2 Syfte

Syftet med detta slutarbete ar att forbattra Alnolmens Sags reservdelslager. Forbattringen
har gjorts genom att fora in data om de nya delarna i lagret samt att kategorisera delarna i
ERP-systemet Arttu enligt maskin ritningsnummer. Det har ocksa gjorts en ABC-analys av
de befintliga delarna i lagret for att lattare bestdamma automatiska bestéllnings
gransvarden, identifiera doda produkter och for att minimera lagersaldot. Utéver detta har

det ocksa planerats en utbyggnad av lagret med hjalp av ritningar och beskrivningar.
1.3 Avgransning
Till en borjan var det endast tankt att arbetet skulle handla om att skriva in data om de nya

reservdelarna som ingick i reservdelspaketet i ERP-systemet Arttu. Men detta skulle inte

racka till som slutarbete sa det inkluderades flera uppgifter i arbetet.



Uppgifterna var att:

e Gora en layout for det nya lagret, med bland annat ritningar 6ver lagret men ocksa
en plan 6ver var delarna skulle placeras.

e Flytta reservdelar som befann sig i sma lager i produktionen till reservdelslagret.

e Skrota gamla delar i ERP-systemet.

e Automatisera inkopet av reservdelar med hjalp av bestallnings granser.

e GOra en ABC-analys over delarna i lagret.

Jag hade redan hunnit skriva in all data om delarna i Arttu nar jag borjade diskutera med
min handledare om vilka andra uppgifter som var bast att skriva om fran listan med
uppgifter. Det konstaterades da att en ABC-analys var den bast lampade uppgiften att
skriva ett ingenjorsarbete om, men vi inkluderade aven lager layouten eftersom den var

viktig for foretaget.



2 ABC-analys

Det har kapitlet kommer att fordjupa sig i teorin bakom en ABC-analys. En ABC-analys i
korthet ar en kategoriseringsmetod som gar ut pa att dela upp inventariet i tre olika
kategorier, A, B och C. A ar den vardefullaste delen medan C-delar ar minst vardefulla.

Malet ar att rikta uppmarksamheten till de viktigaste delarna, istallet for de mindre viktiga.

Lager optimering ar valdigt viktigt for att halla kostnaderna under kontroll i

distributionskedjan.
(Collignon & Vermorel, 2012)

2.1 Enkel ABC-analys

Mattson skriver i sin publikation Differentiering av servicenivéder fér effektivare lagerstyrning vid
Chalmers Tekniska Hogskola att volymvardet ar ett varde som man bildar genom att

multiplicera artikelns styckepris med dess arsforbrukning. (Mattson, 2011)

Dock skriver Rudberg att i de flesta fall sa gérs ABC analysen med hjalp av att analysera
volymvardet. Men att anvanda endast volymvardet i en ABC analys ger inte det basta
resultatet. FOor att ABC analysen skall ge storst mervarde sa bor man anvéanda sa specifika

och relevanta variabler som majligt och inte stirra sig blind pa volymvardet menar han.

Han skriver ocksa att variablerna bor valjas utgaende fran deras paverkan pa vad man vill
effektivera. Ibland kan man dven anvadnda ett flertal olika variabler for att fa en sa rattvis
ABC gruppering som majligt. | slutarbetet anvandes flera variabler i ABC-analysen sa som

Rudberg skriver att man kan gora.
Variablerna som paverkar Alholmens sags lager mest ar uttagsfrekvensen och priset.

| de flesta foretag idag ar man tvungen att kdpa in produkter av en underleverantor. Dessa
produkter kan vara allt fran billiga smaskruvar med ett lagt styckepris till valdigt dyra och
invecklade produkter. Att satta lika mycket resurser pa dessa tva produkter vore

dumdristigt menar Rudberg.



Rudberg skriver ocksa att klassificeringen gar ut pa att man ska skilja at och para ihop
grupper av samma sort for att kunna anvanda grupperna sa effektivt som majligt i olika
situationer. Till exempel sa kan man anvdnda ABC analysen for att effektivisera

servicegrader, sdkerhetslager, orderkvantiteter och bestallningspunktsystem.

Alholmens sag anvander sig redan av sdakerhetslager och automatiska orderkvantiteter men

dessa ar inte optimerade for varje produkt vilket en ABC-analys skulle 6sa.

Men man kan dven anvanda ABC analysen med andra variabler an volymvardet, for att till
exempel utforma en lagerlayout eller rakna ut kundrabatter. Utdver det kan man ocksa
anvanda ABC analysen for att gruppera kunder och underleverantorer. Man maste alltid
vara klar med vad det ar man vill effektivera, vanligtvis sa ar syftet att rikta
uppmarksamheten till de mera viktiga delarna. Darfor ar det inte alltid fordelaktigt att utga
fran det traditionella volymvardet. Andra viktiga variabler kan vara kritiskhet, leveranstid,

livscykelfas, felnivaer, anskaffningsledtid eller fysisk volym.

2.2 Dubbel ABC-analys
Den storsta nackdelen med den endimensionella ABC-analysen som &r baserad pa
volymvarde med mera, ar att den forsummar variabler sa som forsaljningsfrekvens och
uttagsfrekvenser enligt Rudberg. Till exempel en produkt som saljs med jamna mellanrum
(100st/manad) far samma volymvarde som en produkt som saljs 2 ganger per ar i satser
om 6000st. Aven om volymvardet ar det samma, ar férutsattningar for att effektivt styra
den mera frekvent salda produkten storre. For att I6sa detta problem kan man infora en

till dimension i ABC analysen, vanligtvis med hjalp av nagot frekvensmatt, forsaljning eller



uttag. Detta kallas for dubbel ABC analys, da far man nio olika klasser i analysen.

Volymvarde

11~
o fea fec
==
Lagt
- Uttags-

Hog Lag  frekvens

Hogt

Dubbel ABC-analys klassificering (Rudberg2011)

Ifall den dubbla analysen utgar fran variablerna volymvarde och uttagsfrekvens sa blir da
klassen AA produkter med stort volymvarde som dessutom séljs ofta och frekvent. Medan
produkter i CC kategorin saljs sallan och oférutsagbart samt att de har ett litet volymvarde.
AC produkter sdljs ibland och oregelbundet men har ett hogt volymvarde, och CA

produkterna ar tvartom och har lagt volymvarde men saljs ofta och frekvent.

Nar man bestammer sig for att borja analysera med hjalp av abc metoden sa bor man ha
klara mal om vad man vill fa ut av klassificeringen, dessa mal kan vara till exempel att
identifiera Overflodiga eller ”déda” produkter eller leverantérer, reducera
kapitalbindningen, minska inkopskostnader, effektivera lagerhanteringen eller maximera

intakterna. Som Rudberg skriver sa kan man identifiera doda produkter.

Att identifiera doda produkter ar en positiv sak dven i Alholmens reservdelslager eftersom

det finns flera produkter i lager som egentligen kunde tas ur systemet.

ABC analysen ar ett effektivt och anvandarvanligt verktyg. Det gar dock inte alltid att

anvanda den endimensionella analysen eftersom den inte beaktar tillrackligt manga



variabler. Detta undviker man genom att anvanda sig av den dubbla abc analysen som ger
en mer sanningsenlig bild av produktsortimentet. Tack vare mojligheten att skraddarsy

analysen kan man uppna flera olika mal med ABC analysen.

(Rudberg)

2.3 Nackdelar med ABC-analys
Storhagen skriver att nackdelar med ABC analysen ér ifall tva produkter som kompletterar
varandra hamnar i olika kategorier, da kan man ha av den ena produkten i lager, men den
kompletterande saknas. En annan nackdel ar att ABC-analysen endast ser pa situationen i
det 6gonblick den gors. Till exempel kan en produkt grupperas i den oviktiga kategorin C

for tillfallet, aven om efterfragan kan dka i framtiden. (Storhagen N. G., 2003)

2.4 Paretos princip

Ar 1906 sa gjorde den italienske ekonomen Vilfredo Pareto en matematisk formel for att
pavisa den ekonomiska ojamstdlldheten i sitt land. Han kom fram till att 20% av

befolkningen dagde 80% av tillgangarna.

Efter att Pareto gjorde sin formel sa insag manga andra ocksa att de kunde anvanda den
inom sitt egna omrade. En av dom var Dr. Joseph Juran, han insag att 20% ofta star till svars

for 80% av resultatet.

Om man ar projektledare sa vet man att de forsta 10% och de sista 10% av ett projekt
manga ganger kraver 80% tiden och resurserna. Detta galler ocksa lagerhallning, 20% av
artiklarna i lagret tar vanligtvis upp 80% av utrymmet, och 80% av artiklarna kommer oftast

fran 20% av underleverantorerna. (About money, 2015)

ABC-analysen bygger ocksa pa 80-20 principen, att 20% av delarna (de viktigaste delarna),

skall sta for 80% av det bundna lagerkapitalet.



3 Logistik

Logistiken har utvecklats mycket, tidigare var det bara nagot som fanns i ett foretag men
idag handlar det mer om att vara konkurrenskraftig med hjalp av logistiken. Hakan
Aronsson, Bengt Ekdahl och Bjorn Oskarsson skriver i boken Modern logistik for dkad
I6nsamhet i foretaget, att det finns vissa utgangspunkter fér den moderna logistiken och
lagerhallningen, bland annat att logistiken ar av stor betydelse nar man vill vara ett
konkurrenskraftigt foretag. Detta betyder att ett féretag som har en valfungerande logistik
okar bade lénsamheten och konkurrenskraften. Ifall logistiken inte skulle fungera och
foretagets kunder blir tvungna att vanta lange i on6dan pa produkter, sa ar risken stor att

kunden véljer ett annat féretag nasta gang.

Lonsamheten paverkas ocksa av en forsummad lagerhallning och logistik eftersom det
leder till utgifter for foretaget, som hade kunnat undvikas. Man bor tdanka pa vad kunden

fodrar och hur man gor detta pa billigaste vis. (Aronsson;Ekdahl;& Oskarsson, 2003)

| Alholmens sags fall &r det montérerna som ar “kunderna” eftersom de behover
reservdelar for att gora reparationer. Extra kostnaderna ifall logistiken och lagerhallningen
inte fungerar ar att man kan vara tvungen att betala dyr frakt for att fa delen sa snabbt som

mojligt. | varsta fall kan produktionslinjen stanna tills reservdelen ater finns i lagret.



4 Lagerhallning

Detta kapitel kommer att behandla lagerhallningen, lagerkostnaden, saldo och inventering.
Jonsson & Mattsson skriver att produkter forflyttar sig ofta fran ett lager till ett annat, nar
man utformar ett lager férsoker man att minimera lagerhallningskostnaderna och
hanteringskostnaderna. Man stravar till att utnyttja sa mycket som mdjligt av lagret till
forvaringsutrymme, utan att géra hanteringen svar. Man bor darfér géra en noggrann

planering 6ver hur man placerar produkterna i ett lager. (Jonsson & Mattsson, 2005)
4.1 Lagerkostnader
Sa fort man har en produkt i lager sa blir man tvungen att betala lagerkostnader, man

rdknar med att dessa kostnader &r cirka 20-55% av produktensvédrde. (Suomen

Kuljetusopas, 2011)

1. Kapitalkostnader Kapitalkostnader dr en summa som bestar av avskrivningar
och riintekostnader {or en anliggningstillging (Bokforings-
tips, 2007). For att underhalla lagret maste man binda Kapi-
tal ull det, dessa pengar riknas med 1 Kapitalkostnader.
Dessutom riiknar man alla produkterna med 1 Kostnaderna,

det iir bundet kapital.

2. Forsiikringskostnader | Forsiikringskostnaderna beror pa ersiittningsviirdet. Huru-
dant material anviinds i lagret? Hur gammalt dr lagret,
sjalva utrymmet? Hur bra brandskydd och tjuvalarm har

man 1 lagret?

3. Lagerutrymmets Man hyr oftast ett lager och det blir hyreskostnader. Man
kostnader kan ha tex. ett dars Kontrakt och da betalar man varje ma-

nad en viss summa for utrymmet.

4. Riskkostnader Riskkostnaderna varierar mellan olika foretag. Oftast inne-
haller dessa kostnader: gamla produkter, spill, forlust och

kostnader som bestir av nya investeringar,

Lagerkostnaderna (Suomen Kuljetusopas, 201 1)

Man anvander sig idag av sdkerhetslager for att faststdlla att en plotslig variation i
efterfragan inte skall paverka produktionen. Problemet med sdkerhetslager ar att man
binder mycket kapital i delar, och far en hog lagerkostnad. Det ar darfor av ytterst stor

betydelse att man planerar lagret sa att man binder storsta delen av lagerkapitalet i de
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delar som direkt paverkar produktionen, och kan ge stora ekonomiska konsekvenser ifall
de fattas. De delar som inte nodvandigtvis paverkar produktionen kan da fa en mindre
andel av lagerkapitalet. ABC analysen ar ett ypperligt verktyg i sddana fall for att fordela

lagerkapitalet at ratt grupper enligt Mattsson.

(Mattsson, 2008).



4.2 lagersaldo och inventering

Mattsson skriver ocksa att lagersaldofel i ett lager ar i princip oundvikligt. Detta kan man
dock forsoka undvika pa tva olika satt, det forsta sattet ar att inventera ofta for att i sa god
tid som mojligt upptacka eventuella saldofel. Ett annat satt ar att oka pa sakerhetssaldot
for att undvika materialbrist, da behdver man inte inventera sa ofta. De tva satten har bade
for och nackdelar, genom att inventera ofta gér man ett arbete som egentligen inte medfor
nagot mervarde. Men ifall man hojer lagersaldot sa 6kar man ocksa kapitalbindningen. En
rullande inventering har sina férdelar, speciellt ifall man anvander ABC analysen, da kan
man inventera olika produkter med olika mellanrum beroende pa hur manga leveranser
och uttag som gors. Fordelen med att inventera delar som omsatts oftare i lagret ar att det
ofta ar dessa delar som utgor lagersaldofelen, medan delar som har ett langre forbruknings

intervall inte star for sa stor andel av lagersaldofelen.

Man kan anvanda sig av produktvardet samt lagerrorelsefrekvens som variabler i ABC
analysen. De flesta ERP-system kan fa fram en statistik 6ver antalet uttag i lagret. Detta kan

anvandas for att skapa en variabel 6ver lagerrorelsefrekvensen.
(Mattsson, 2008)

Vid Alholmens sag sa anvander man sig av bade en rullande inventering och sdkerhetslager
for att minimera lagersaldofelen, men med en ABC-analys kan man dessutom eliminera

risken for lagersaldofel ytterligare.
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5 Lager

| det har kapitlet kommer jag att ga in pa vad som ar viktigt att tanka pa nar man planerar

ett nytt lager.

5.1 Lager principer

Enligt Lumsden 1998 sa bor man téanka igenom vilka krav man har pa lagret, och utgaende
fran kraven bestamma vilka lager principer som ar nodvandiga. Det traditionella sattet ar
att utga fran genomstromningstiden (volym/tidsenhet) och atkomsttid (tiden mellan beslut
och uttag). Det finns ocksa olika satt som uttagen i lagret sker p3, t.ex. FIFO som star for
first in first out och LIFO last in first out . Som forkortningarna beskriver sa tar man i FIFO
forst ut de varor som varit langst i lager, medan man i LIFO tar ut produkter som varit
kortaste tiden i lager. FIFO ar att foredra nar man lagrar livsmedel eller andra varor som
blir samre med tiden, medan LIFO ar att foredra ifall mottagning och avsandning ar pa
samma plats, da vore det dumt att grava fram produkterna langst bakom ifall de inte har

ett bast fore datum. (Lumsden, 1998)

| Alholmens sags reservdelslager bor man beakta bada uttagssatten, da man ocksa hanterar
produkter som blir simre med tiden. Man bor anvanda FIFO pa alla remmar och gummi

balten, men pa de flesta 6vriga produkter sa kan man anvanda LIFO.

5.2 Fastoch rorlig placering

Nagot som man enligt Lumsden ocksa behover ta i beaktade ar var man placerar artiklarna
i lagret, skall det vara en fast plats som samma vara alltid satts pa, eller ska man anvadnda
sig av en rorlig plats for att utnyttja ledigt utrymme i lagret. Enligt Lumsden sa ar plocknings
effektivitet betydligt hogre ifall man anvander fasta platser for artiklarna, ifall man inte har

tillgang till ett smart lagerhanteringssystem. (Lumsden, 1998)

Pa Alholmens sag anvander man inget smart lagerhanteringssystem, dessutom har man
manga produkter, det vore darfor svart att halla reda pa var delarna finns ifall man anvande
en rorlig plats. Plockningseffektiviteten ar dar emot viktigt, man bor darfor vélja en fast

position for delarna.
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5.3 Lagerhantering

Nar man utformar ett lager bér man enligt Lumsden tdnka pa hur mycket av
lagringsutrymmet man kan utnyttja utan att lagret blir svarhanterligt. Man maste ta i
beaktande vilken utrustnings som kommer att anvandas i lagret och vilket utrymme t.ex.
en truck krdaver. Man bor alltsa balansera lagervolymen mot lagerhanteringen for att
maximera lagrets effektivitet. Ifall lagret har en for hog lagringsvolym sa kommer
hanteringen att bli svar och tidskravande. Darfor skall man strava efter ett sa naturligt flode
som mojligt i lagret. Onddiga flytt och omvagar skall elimineras. Artiklar med hog
uttagsfrekvens bor finnas sa latt tillgangliga som det bara gar, medan man kan placera
artiklar som inte omsatts lika ofta pa sadana stallen som ar lite mer svar atkomliga i lagret.

(Lumsden, 1998)

| Alholmens sags lager finns det gott om utrymme for gastruckar aven om det ar tankt att
man oftast skall anvanda en hand truck. Det finns dven mdjlighet att kora in hjullastare i
det nya lagret ifall man inte satter hyllor i vagen for hjullastardorren. Eftersom lagret ar
stort kommer man knappast att behdéva montera hyllor i hela lagret vilket ger utrymme for
en avlastnings plats for hjullastare. Detta ar en stor fordel eftersom reservdelarna ibland
kan vara for tunga for att hanteras av en gas truck. Atkomst svarigheten bestar i det nya
lagret av héjden pa hyllan som produkten kan befinna sig pa. Med hjalp av ABC analysen
kan man fastsla att uttagsfrekvensen ar ganska liten pa samtliga reservdelar, darfor ar

sorteringen av produkterna enligt uttagsfrekvensen inte den mest tidseffektiva metoden.

5.4 Materialflodet

Jonsson & Mattson skriver 2005 att man bor tdnka pa materialflédet i ett lager. Det
vanligaste ar att man har ett linjart flode i lagret eller att man har ett u-format fléde. Det
linjara flodet betyder att man har utlastning pa motsatt sida till godsmottagningen. Alla
varor transporteras da samma stracka, detta flode rekommenderas for lager med fa
produkter, och stora volymer eftersom en produkt som sallan anvands far samma

hanterings pris som en produkt med hog uttagsfrekvens.

Ett annat vanligt satt att stélla upp lagerflodet ar U-flodet, man har da utlastningen i lagret
pa samma sida som godsmottagningen. Fordelen med detta system ar att man kan

forkorta strackan till hogutags produkter genom att placera de narmast gangen och
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lagutags produkter langst fran gangen. U-flodet lampar sig ofta battre for den typen av

lager som har manga olika produkter men i mindre mangd. (Jonnson & Mattson, 2005)

Alholmens sags reservdelslager bor anvdnda sig av en kombination av dessa, pa grund av
utlastningsdorrarnas storlek. Ifall man skall ha en liten del som man kan bara sjalv sa bor
flodet i lagret vara U-format, men ifall man skall ta ut en stor del som vager mycket bor
man anvanda hjullastardérren som befinner sig pa motsatt sida till godsmottagningen. Ater
igen sa ar skillnaden pa uttagsfrekvensen pa delarna sa liten att det ar mer arbete med att

sortera delarna an vad man vinner i plocknings effektivitet.

5.5 Zonindelning

Zonindelning betyder enligt Jonsson och Mattson att man delar in lagret i mindre delar.
Delarna i samma zon bor vara hanteringsmassigt likvardiga, det kan betyda att artiklarna
hor till samma produktfamilj och att en uttagsorder innehaller ndstan bara produkter fran
samma produktfamilj. Fordelen ar att avstandet mellan produkter ur samma familj blir
betydligt kortare, nackdelen ar att ifall en produktorder innehaller produkter ur olika
familjer sa blir avstandet kanske onddigt Iangt. Ett annat satt att dela in delarna i zoner ar
genom att beakta uttags frekvens och delarnas fysiska egenskaper, sa som vikt och

hanteringssvarighet. (Jonsson & Mattsson, 2005)

Aterigen sa bor man kombinera bada tankesatten for att 3 ett sa effektivt lager som majligt.
Man bor forst och framst tanka pa produktfamiljen efter som det stoérsta problemet ar att
hitta produkten, ndar man grupperar in produkten i familjer som hor till samma avdelning
pa produktionslinjen sa far man snabbt en 6verblick var man skall leta efter reservdelen.
Till exempel om montéren kommer fran virkestorken sa gar han till zonen med delar som
hor till virkestorken, da har montéren minskat delar att ga igenom fran 2000 stycken till
100 for att hitta den ratta delen. Man bor ocksa beakta vikten och storleken pa delen
eftersom endast tva stycken dorrhal ar stora nog for de allra stérsta produkterna. Man bor
darfor placera de storsta produkterna narmast de stora dorrarna, men dven dar sortera in

dem i produktfamiljer.
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6 Alholmens sag

e

Alholmens sag ar ett sagverk som belaget i Jakobstad, de producerar plankor och brador av

gran och furu. De har 61 anstallda och en produktions kapacitet pa 200 000 kubikmeter per
ar. Alholmens sag anvander ett ERP-program som heter One arttutimber, detta program
anvands for att bokfora lagret men dven for att hantera resurser och personal. Alholmens
sag bestar av ett kontor, produktionshallar, en virkesplan, fardigvaruhallar och ett

reservdelslager.

Alholmens sag har genom tiderna hort till olika koncerner mer hor for tillfallet till UPM

koncernen. UPM koncernens omsattning 2016 var cirka 2,868 miljoner euro.
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6.1 Produktionslinje

Har syns alla byggnader och steg fran stockar till virkespaket.

Stocksortering
Barkmaskin
Sag-linjen
Rasortering
Ribbmaskin
ugn
Sorteringslager
Virkeslager
Kontor

. Matsal

. Virkesavhamtning

. Parkering
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. Reservdelslager
. Huvudingang

[uny
[

. Virkesavhamtnings kontor
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7 Genomforing

Det finns det olika teorier om hur man skall driva ett lager sa effektivt som maijligt, med
hjdlp av olika verktyg. Abc- analysen passar bast for syftet med arbetet, och har flera
fordelar. Alholmens sag kan dessutom med detta verktyg hjdlpa den nya lagerchefen att
bestdamma prioriteten pa olika delar i reservdelslagret, sa han inte lagger ner tid pa sadant
som inte egentligen skulle behdvas. Han kan istallet anvanda den tiden till att inventera
delar i ABC-analysen med en hog uttagningsfrekvens som ofta blir lidande pa grund av att

man lagger ner onodigt mycket tid pa inventering av delar med Iag uttagningsfrekvens.

7.1 Datainsamling

B ARTTU UO16TIAR (== =]
Tiedosto Muokkaa Ohjaus Kortisto Tyé Huolto Varasto Osto Myynti CRM  Lainaus Ohje Window
i N
Aloitus [= Hi@g”jigm] F
IKSEIIJQDS

m

Nayta viesti | Yaihda salasanaa] Sulie kayttaja | Vaihda kayttajaa ]

Record: 111 ‘ ‘ <0SC> <DBG>

Alholmens sags ERP-system Arttu, inneholl fardigt data for de flesta artiklar. Till en boérjan
plockades informationen manuellt fran ERP-systemet, men ganska snart konstaterades att
endast en brakdel av lagrets artiklar skulle bli klassificeras inom den utsatta tidsramen med
denna arbetsdryga process. Det klurades en hel del pa om man pa nagot satt kunde
automatisera informations plockning. Efter att ha fatt kontakt med den huvudansvarige

over ERP-systemet for alla Upms sagar i Finland, sa var det svart att forklara situationen
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over e-post korrespondens, sa det bokades in ett mote. Nagra veckor senare sa var den
ERP-ansvarige pa plats i Jakobstad med en utforlig bruksanvisning till Arttu. Efter en dags
genomgang av anvisningarna, sa hittades till sist en funktion som automatiskt férde over

all data till ett Excel dokument.

Saistallet for att bara analysera ndgra fa reservdelar, sa fanns det nu mojlighet att analysera

flera hundra reservdelar.

Nar expert anda var pa plats sa testade vi ifall det var mojligt att satta in ABC-kategorin i
ERP-systemet sa man inte var tvungen att ga via Excel for att se vilken produkt som horde
till vilken kategori. Det visade sig att det finns en funktion i ERP-systemet fér ABC-analyser,
men att den aldrig anvants, eftersom det aldrig gjorts en abc-analys tidigare. Det
bestamdes da att man skulle anvanda den andra dagen som var inbokat med experten till
att forséka anvanda abc-funktionen i programmet. Flera problem stotes pa, det forsta
problemet var att “rutan” dar man skulle skriva in A, B eller C endast rymde en enda bokstav,
vilket var ett problem eftersom en dubbel abc-analys var nédvandig for att fa basta resultat,
och en dubbel analys kraver att man anvander 2 bokstaver istdllet for en. Da kontaktades
en av programmets utvecklare som blev tillfragad ifall man pa nagot satt kan inféra tva
bokstaver istallet for en. Utvecklaren svarade att man inte ens kan anvanda en bokstav
eftersom ABC funktionen i programmet endast var i utvecklingsstadiet, och hade lag

prioritet eftersom ingen av sagarna anvander sig av ABC-analysen.

ARTTU UOIETIAR o | B E

Tiedosto Muokkaa Ohjaus Kortisto Tyg  Huolto Varasta  Osto Myynti  CRM  Lainaus  Ohje  Window

e EEE AR <wma [V BN |

@ MNimikkeen tiedot Nimike: 50035288 09177957 RULLALAAKERI 010-45 o || B[R
Mimike: | Harkinta I Luakittelu | Hinnat ja tilanne | bt | Selittest I

Tili |1 548000 |KUNNUSSAPIDDN TARVIKKEET JAWARADSAT %ékéytt tarkoituzlka: |UEU?52 |5AHAT OSIMEEN %
Kulufkpiti: (221000 [VARAOSAT = |aksutt tarkoituslke: | [ =]

14 aaraeratili |5221 aoo [\/AF\AEISAT E K&yt llkan jrro:
Hintaeratil; |EZ21 ooo [\/AF\AEISAT E Tydnumero: | | %

Ramutustii: (5221000 [VARAOSAT =
Fustp % Fulutus Kustp E Ero Kustp E
KOM yks. = Kulutus KOM yks, B Ero KOM yks. =]
Hapa = Kulutus Hapa B EroHapa =]
I TILAUS = Kulutus I TILAUS B Era lnv TILALIS =]
Prafit Cen E Kulutuz Profit Cen E Ero Profit Cen E
KohdeNro = Kulutus KohdeMro B Ero KohdeMro =]
ABCtkeys: | ABC-phma; [ %
Verokood: [VG [24% KOTIMASN OST « ABCwvararvopym |
Edellinen verokood: VA 233, KOTIM, kiertonop. pm: ’_ ABCkulatus prm: ’_
Werokoodin muutospym: Kulutuk sen arvo: Riitto: Kiertonopeus
Tulosta tarral Kartit ‘ “Warastat | Mim koaste | Tilauk set | Saldat | Hank_liitt | “Varaosaliitt ‘Valaslnhis | Histaria |Tapahtumat |
Warastotiin tunhus (Arvoty
Recard: 1/1 <05C> |<DBG>
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7.2 Utforandet av ABC-analysen

Ett Excel dokument grundades i vilket det anvandes en pivo-chart funktionen for att salla
ut den vasentliga informationen, det vill saga uttagsintervaller och pris. Nar informationen
var latt 6verskadlig, borjade klassificeringen genom att anvanda IF funktionen i Excel. Som
tidigare namnts sa gjordes en dubbel analys med pris och uttag som variabler, eftersom de
variablerna ar mest exakta och ger en ganska bra bild éver hur viktig varje enskild del ar. |
en pivo-tabell anvandes priset, och i en annan uttagsintervallet. Dessa variabler 6verfordes
till en tredje tabell som da kom att innehalla produktkod, produktnamn, pris och

uttagsintervall.

Dessutom programmerades det in en pie-chart som uppdaterades i realtid sa att IF-
funktionen holl sig kring Paretos 80—20 regel, av hur manga artiklar som tillhérde A, B samt
C kategorin. Pa detta satt framgick den specifika varde gransen for att fa hela lagret indelat
i ABC-kategorierna. Det vill saga 20 % av delarna ar dyra och 80 % billiga, 20 % av delarna

tar man ut sallan ur lagret och 80 % ofta.

B c D E F G H | J K L M N o P Q R
4 | Column Labels 7| A -1 496
5 OTTo Total Sum of Méaré Total Sum of Hinta B -5 608
6 |Sum of M3ard Sum of Hinta Kpl Hinta TotHinta Klass C -10 762
7 -1 [ 1 0 -1 0 ofc 1 1866
8 1 0 1 0 -1 0 olc 1
9 2 121,88266 2 121,88266 -2 121,8827 olc 1
10 2 121,88266 2 121,88266 -2 121,8827 olc 1
1 0 256,18872 0 256,18872 0 256,1887 olc 1
12 0 256,18872 0 256,18872 0 256,1887 olc 1
13 0 34,0395 0 34,0395 0 34,0395 olc 1 Kpl
14 0 34,0395 0 34,0395 0 34,0395 ojc 1
15 0 0 0 0 0 0 olc 1
16 0 0 0 0 0 0 olc 1
17 8 115,80449 8 115,89449 -8 115,8045 ole 1
18 8 115,89449 8 115,89449 -8 115,8945 ole 1 &
19 7 151,30416 7 151,30416 -7 151,3042 -122747(B 1 41%
20 7 151,30416 7 151,30416 -7 151,3042 -122747|8 1
21 -2 61,65 2 61,65 -2 61,65 -186558|C 1
2 -2 61,65 -2 61,65 -2 61,65 -18655,8|C 1
23 16 11542345 -16 115,42345 -16 1154235 -113854A 1
21 16 115,42345 -16 115,42345 -16 1154235 -113854[A 1
25 -1 11,26047 11 11,26947 -11 11,26947 -14308,4[A 1
2% -1 11,26947 -11 11,26947 -11 11,26947 -14308,4[A 1
27 19 13,51638 -19 13,51638 -19 13,51638 -2894,13|A 1
28 -19 13,51638 -19 13,51638 -19 13,51638 -2894,13|A 1

18



7.3 Uppbyggnad av det nya lagret

Nar det nya lagret skulle upprattas sa klar gjordes forst vilka faktorer som var viktiga for att
fa tillstand ett sa effektivt och latt hanterligt lager som mojligt. Det nya lagret skulle sa som
det gamla besta av manga olika delar med olika egenskaper. Vid hantering av remmar och
gummi balten sa skulle det tillampas en LIFO princip eftersom gummiprodukter ar en
farskvara med bastféredatum. Dessa produkter fick darfor en skild plats i lagret. De 6vriga

produkterna har inget bast fore datum och behandlas darfor enligt FIFO principen.

Det bestamdes ocksa att delarna skulle finnas pa fasta positioner eftersom problemet som
finns ar svarigheten att hitta delarna. Det skulle endast forsvara arbetet och hanteringen

ifall man anvande roérliga positioner.

Som tidigare namnts i teorin sa ar det en balansgang mellan lagervolym och lagerhanterings

svarigheter, men eftersom man har gott om utrymme i det nya lagret sa blir lagervolymen
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inte for hog, och paverkar saledes inte hanteringen negativt. Darfor lades mycket fokus pa
atkomlighet for olika lyftdon. Aven om det huvudsakligen anvinds en elektrisk handtruck
for transport av reservdelar sa finns det anda majlighet att anvanda en gas truck i lagret.
Detta underlattar bland annat hanteringen av tunga och stora delar. En annan férdelaktig
egenskap for lagerhanteringen ar hjullastare dorren, den kan anvandas dven av de storsta
lastfordonen som finns pa Alholmens sag. Avlastningsstationen som finns i det nya lagret
inkraktar pa hyllplatserna, men eftersom det finns gott om utrymme valdes det att behalla
hjullastarnas avlastningsstation eftersom det endast finns en gastruck och flera hjullastare,

man kan da be om hjalp av hjullastarna ifall gastrucken ar upptagen och pa det sattet spara

in mycket tid pa avlastningen.

Normal flodet i lagret ar ett U-flode, man gar alltsa in vid godsmottagningen och gar runt i
ett U for att hamta reservdelar. Men ifall delarna ar tunga och man behover assistans av
en truck sa blir flodet mera linjart eftersom de storsta dorrarna finns i motsatt ande till

varumottagningen.

Den absolut storsta flaskhalsen som identifierats i lagret ar svarigheten att hitta ratt

produkt, lagret bestar namligen av over 2000 olika reservdelar. Darfor behdver man dela
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upp lagret i zoner med delar som tillhor samma stélle pa produktionslinjen eller
produktfamilj. Det &r ytterst svart att koma pa ett system som skulle vara konsekvent och
latt hanterligt. Till exempel ifall en montér kommer fran A-delen av produktionslinjen dar
en cylinder har gatt sonder, da skulle det vara enkelt att ha alla reservdelar som tillhor A-
delen av produktionslinjen pa samma stalle. Detta skulle fungera bra, men tyvarr anvands
samma cylinder pa flera olika stallen. Ifall man da ha flera olika platser som samma cylinder
finns pa kan montoéren tro att den ar slut dven om det finns fler men i en annan
reservdelszon. Da borde man istéllet gruppera in alla cylindrar pa samma stalle. Detta
gjorde det ytterst svart att placera produkterna i zoner som motsvarade delar av
produktionslinjen. Darfor placerades alla likadana reservdelar pa samma stélle i det nya

lagret.
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8 Resultatet

Resultatet av ABC-analysen blev att delar som &ar varda mindre an 100€ fick A som
priskategori, delar som ar mellan 101€ och 499€ B, och delar 6ver 500€ blev C-delar. Uttags
kategoriseringen blev enligt féljande, delar som blir uttagna tio ganger eller mer per ar fick
kategorin A, delar som blev uttagna fem till nio ganger per ar B, och delar som blev uttagna
fyra ganger eller mindre per ar blev C kategoriserade. ABC-analysen gjordes sa att AA delar
ar "bra” att ha i lager men om man ser att det star ett Ci en eller bada kategorierna sa ar
delen “dalig” att ha i lager, man bor darfor fasta noggrannhet vid bestéallningen eftersom

man kan spara pengar om man bestaller sa lite som mojligt av dessa delar. Bokstaverna blir

pa sa satt ett betyg for delarna.
Uttag Pris Uttag Pris
-d 21,06168 -4 21,06168 B A
-b 101,46645 -b 101,46645 B A
-6 101 46645 -6 101,46645 B A
-12 256,83483 -12 256,83483 B A
-12 256,83483 -12 256,83483 B A
-2 0,05432 -2 0,05432 C A
-2 0,05432 -2 0,05432 C A
-6 0 -6 0 B A
-6 0 -6 0 B A
-1 1,83252 -1 1,83252 C A
-1 1,83252 -1 1,83252 C A
-4 6,74572 -4 6,74572 B A
-d 6, 74572 -4 6,74572 B A
-1 19,27424 -1 19,27424 C A
-1 19,27424 -1 19,27424 C A
-9 904,44968 -9 004,41968 B B
-9 904,44968 -9 904,44968 B B
-2 87,19067 -2 &7,19067 C A
-2 87,19067 -2 8719067 C A
-1 01,91882 -1 091,91882 C A
-1 91,91882 -1 91,91882 C A
-3 570,96 -3 570,96 B B
-3 570,96 -3 570,96 B B
-8 626,39526 -8 626,39526 B A

Med andra ord blir en dyr axel som gar sénder ofta en AC-del som man behdver ett storre
antal av i lager aven om de binder kapital. For att optimera lagerkostnaden for denna del,
bor man inventera den ofta for att halla ner sdkerhets lagret och pa sa satt minska pa
kostnaden. En billig packning som nastan aldrig gar sonder ar en CA-del. Dessa kan man ha
nagra av i lagret ifall leveranstiden ar lang, men man borde &nda utreda ifall det finns

mojlighet att kopa den direkt fran en underleverantér som har den i lager. En billig skruv
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som anvands ofta hamnade i kategorin AA, delarna i denna kategori bér man ha mycket av
i lagret eftersom de anvands ofta men inte binder sa stort kapital. En stor el-motor bleuv till
en CC del eftersom den ar dyr och anvands séllan, dock boér den dnda finnas i lager eftersom

leveranstiden ar lang och troligtvis orsakar ett stop i produktionen ifall den saknas.

Det skulle ha varit effektivare att ocksa ta i beaktande leveranstiden pa delarna, men det
visade sig vara valdigt svart eftersom leveranstiden ar sa starkt beroende pa sdsong, och
var i varlden delarna befinner sig. T.ex. kan en annan sag som Upm ager ha delen i sitt lager,
eller sa finns den i ett central lager i Finland. Ibland finns dock inte ens delen i ett central
lager i varlden och da maste man vanta tills ett foretag som tillverkar delen far tillrackligt
manga bestallningar sa att det I6nar sig for dem att producera en ny sats. Detta ar ocksa

anledningen till att data angaende delars leveranstid ar svartillganglig i ERP-systemet Arttu.

Nar delarna val var uppdelade i kategorierna ABC, sa testades analysen av lagerchefen
genom att kontrollera ifall kategorierna stamde 6verens med verkligheten, vilket de gjorde.
Efter detta test var det meningen att kategorierna skulle matas in i Arttu. Detta blev aldrig
verklighet eftersom det visade sig att ABC-analys funktionen dnnu da var i demoversion i
Arttu. Foretaget Soltech som har programmerat Arttu meddelade att de kommer att ta i
bruk funktionen senare i framtiden. Tyvarr hann de inte ta i bruk funktionen sa lange
arbetet utfordes at Upm. Darfor ar ABC-analysen nu ett forslag pa forbattring, som
forhoppningsvis kommer att tas i bruk sa fort Soltech meddelat att de ar klara med ABC-
funktionen i Arttu. Ett annat problem som uppstod var att programmet var gjort for att
anvanda en enkel ABC-analys. | faltet dar man kunde mata in delens kategori rymdes endast
en bokstav. Ifall man inte kan andra pa detta sa kommer man i sa fall at gbra nagon slags
kompromiss sa att en del som ar A del i priset(billig) men anvands séllan(C-del) sa blir den
en B del. Kategorin skulle da bli mindre exakt eftersom en del med kategorin B da kan vara

bade en billig del som anvands sallan eller en dyr del som anvéands ofta.

| det nya lagret anvdnds inte ABC-analysen for sortering eftersom det inte var nédvandigt
att organisera enligt den korta uttagsfrekvens historiken. Delarna organiserades istéllet
enligt produktfamiljer sa att cylindrarna placerades pa ett stélle och kullagren pa ett annat.
Detta pa grund av att plockningstiden paverkas negativt ifall man sorterar enligt
uttagsfrekvens eftersom det &r svarare att hitta delarna. Basta majliga plockningstid fick
man ifall man hade reservdelar som anvands pa samma stélle pa produktionslinjen i lager

pa samma stalle. Men da uppstod det problem med att samma reservdel kunde finnas pa
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manga olika stallen pa produktionslinjen. Darfor valdes som en kompromiss att dela in
reservdelarna i produkt familjer. Da vet en montdr som behdver en ny cylinder att han skall
ga till cylinder hyllan. Det tar lite langre tid att lokalisera ratt cylinder, men montoren vet
atminstone att alla cylindrar finns pa ett och samma stalle. Utbver sorteringen sattes det
stor fokus pa utrymme for truckar eftersom hyllutrymmet i det nya lagret inte ar en brist
vara. Med tiden kommer det flera reservdelar och man blir kanske tvungen att offra lite
svangrum for att fa in flera delar, men for tillfallet, och i nagra ar framat, kommer utrymmet

att racka till och vara valdigt latthanterligt.
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9 Diskussion

Nu har man atminstone ett verktyg som gor det lattare att hantera Alholmens sags
reservdelslager, samt ett fungerande nytt lager med delar som finns i ERP-systemet Arttu.
Examensarbetet har varit mycket omvéxlande, men ocksa svarhanterat eftersom det

bestar av flera uppgifter och delmoment.

9.1 Ekonomisk vinst av slutarbetet

Enlig min ABC-analys sa tar man ut 26% av delarna 3 ganger eller mindre. Det ar i den har
kategorin som man hittar “déda” produkter som man inte anvander. Ifall vi uppskattar att
ca 50% av delarna i den kategorin dr doda sa betyder det att ca 120st delar bara ligger i

lagret. Ifall vi rdknar med att medelpriset dr 130€/del och multiplicerar den summan med

120st far vi 15 600€. Det betyder att man kan minska lagersaldot med cirka 15 600€.

Nar det galler inmatandet av data for de nya delarna tog det 100+ timmar, men vi raknar
med 100 timmar. Om en anstalld har 16€ timmen sa betalar foretaget cirka 1,5 ganger
I6nen med alla avgifter in raknade. Viradknar da ut foretagets kostnaden genom att
multiplicera 16€ med 1,5 vilket blir 24€ i timmen. Om man tar 24€ ganger 100 timmar sa

far vi en inbesparing av 2400€.

Nar det géller inventering och det nya lagerlayouten sa raknar vi med att spara in 2,5
timmar for den lageranstallda i veckan, dessa timmar kan han ldgga pa inventeringen som
annars ofta sker pa évertid. Ifall man kan ta bort 2,5 timmar med 50% Overtidslon gor
man ganska stora besparingar. 2,5 timmar ganger 24€/timmen (kostnad for foretaget)
ganger (0,5ganger 16€/timmen) =8€ Gvertidsbetalt blir kostnaden for foretaget
2,5timmar ganger (24€+8€) 32€/timmen vilket blir 80€ i veckan. P3 ett ar med 50

arbetsveckor blir inbesparingen (50veckor ganger 80€) 4000€.

Den totala inbesparingen det forsta aret blir alltsa (15 600€+2400€+4000€) 22 000€.

9.2 Forslag till forbattring

Det finns flera saker som man dnnu kunde forbattra, var av den forsta ar att fa integrerat

ABC-analysen i ERP-systemet eftersom den nu endast finns i Excel. | framtiden b6r man
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ocksa inkludera det nya lagret i ABC-analysen. Det som ocksa vore ett logiskt steg i
framtiden &r ett mer automatiserat lager, med recept pa olika reparationer och var
delarna finns pa receptet. Da kunde man minska pa plockningstiden ytterligare eftersom
man endast behover titta pa receptet for att se var delarna finns, istallet for att som idag
soka varje enskild del i ERP-systemet forst, och sedan i lagerhyllorna. Nagot som man
ocksa kunde tanka pa ar att inforskaffa en streckkodslasare som automatiskt uppdaterar

lagersaldot efter att man har tagit ut en del ur lagret.

9.3 Slutord
Examensarbetet har varigt riktigt larorikt och jag har fordjupat mina kunskaper i

lagerhantering mycket. Att arbeta pa UPM har varit mycket givande och jag har fatt flera
goda vanner i den trevliga personalen. De personer som jag vill tacka extra mycket
eftersom de har hjalpt mig att forverkliga detta arbete ar Mikael Ehrs som har varit min
handledare pa Novia, Charles Klemets som har lart mig att arbeta med Arttu och hur
lagret fungerar, Leyla Ylinen som har givit mig expertrad i Arttu, Arto Ylinaampa som har

varit min handledare p& Alholmens sag samt Mika Aby, VD pa Alholmens sag.
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