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Sammanfattning

Logistikfunktioner hamnar idag allt mer i fokus hos foretag. Gustaf Fagerberg AB har
darfor efterfrdgat en studie kring sin lagerverksamhet. Studien syftar till att utreda hur
Gustaf Fagerberg AB kan ga tillvdga for att effektivisera sitt lagerflode med huvudsyfte
att minska genomloppstiden for produkter. Problemformuleringen som ska besvaras &r

pa vilka sitt kan Gustaf Fagerberg AB minska tiden som produkter hanteras i lager?

Studien har resulterat i totalt sju olika 10sningsforslag. Dessa har kategoriserats i tre
omraden: godsmottagning, lagring samt pack. Ett av 10sningsforslagen ar att lagerplatser
bor tas fram till de orderspecifika produkterna och inte bara for de ordinarie produkterna
som det ser ut i dagsldget. Ytterligare ett forbattringsforslag dr att inféra markeringar pa
golv och tydligare struktur Gver lagerplatser, dd det idag inte finns ett konsekvent
system. Forhoppningen med studien ar att de framtagna l6sningsforslagen forst och
framst ska kunna appliceras pd Gustaf Fagerberg AB, men dven att de kan anvéndas av

andra foretag i liknande situation.

Studiens fokus géller inom Gustaf Fagerberg ABs verksamhet och begridnsningen som
tagits dr att framst behandla 16sningsforslag inom lagerverksamheten. Aspekter som ror

leverantdrer och kunder har inte varit primért fokus.
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1. Inledning

1.1 Bakgrundsbeskrivning

Logistik syftar till att forbéttra effektiviteten i1 foretag och genom denna effektivisering
astadkomma en positiv resultatpdverkan (Jonsson & Mattsson 2016). Den starka trenden
mot produktvariation och kort responstid pa ordrar har skapat en enorm press pé foretag
att forbéttra och effektivisera logistikprocesser (Rouwenhorst et al. 2000). Didrav
hamnar logistikfunktionerna allt mer i fokus fran att ha varit en mindre del av foretags

verksamhet.

En av logistikfunktionerna &r lagret. Lagrets uppgift dr att ge foretag mdjlighet att
hantera den prognostiserade efterfrdgan fran kund (Vrat 2014). Ifall det inte finns ett
effektivt lagerhanteringssystem dir efterfrigan kan motas snabbt kostar det foretaget
bade i bristkostnad och lagerhéllningskostnad (ibid.). Bristkostnaden uppstér i och med
att artikeln inte kan levereras ut i tid (Sveriges Inkops- och Logistikforbund u.d). Den
kan ta uttryck pa flera satt, dels 1 verkliga kostnader 1 form av
leveransforseningsavgifter eller fordyrade transporter, dels i1 en alternativkostnad i form
av utebliven forséljningsintékt. Lagerhallningskostnaden bestér av flera olika kostnader
som exempelvis kostnad for lagerlokaler, hanteringskostnad och forsdkringskostnad
(ibid.). Att lagerhdlla en produkt utan ett effektivt lagerhanteringssystem ar dérmed
virre dn att inte ha produkten i lager, eftersom foretaget dd behdver betala bade
bristkostnad, for att de inte kan leverera produkten i tid, samt lagerhallningskostnad for
produkten (Vrat 2014). En effektiv lagerprocess innebér alltsa att tiden som produkten
hanteras i lagret minimeras, vilket leder till en hogre servicenivd mot kund men dven till
en ligre kostnad for foretaget (Shenoy & Rosas 2018). Lagerhantering dr dédrmed
mycket viktig for foretag.

I lagerhantering finns det ett antal moment dér brister kan forekomma som i sin tur leder
till ineffektiva lagerprocesser. Exempel pé funktioner inom lagerhantering dr bland
annat godsmottagning, lagring, plock och dokumentation (Vrat 2014). Det finns flera
effektivitetsvariabler som kan mitas och foljas upp inom logistik och nagra av dessa ér
tid, servicenivd, kostnad och kapitalbindning (Jonsson & Mattsson 2016). Flera av

variablerna dr sammanldnkade med varandra som till exempel att hdga lagernivder kan



ge en hogre serviceniva. Detta dd kunderna inte behdver vinta lika linge pd sin order,
men det leder dven till en hog kapitalbindning for foretaget. Laga lagernivder binder
mindre kapital men da finns istdllet en risk att foretaget kommer att behdva betala
bristkostnader ndr de inte kan leverera till kund. Det dr av stor vikt for foretaget att

kunna hantera balansen mellan service och kostnad (Rushton, Croucher & Baker 2017).

1.2 Foretagsbeskrivning

Gustaf Fagerberg AB é&r ett foretag som sidljer ventiler och maétinstrument for
processindustrin (Gustaf Fagerberg AB u.4.). Foretaget har sitt huvudkontor i Géteborg
med en intilliggande lagerverksamhet samt serviceverkstad. De har cirka 55 anstéllda
och en arlig omsédttning pa ungefar 200 - 250 mkr (Allabolag.se 2018). Deras kunder
finns framst 1 branscher sdsom kirnkraft, livsmedel, forsvar samt papper och cellulosa.

Gustaf Fagerberg AB kommer hddanefter i arbetet bendmnas Fagerberg.

Fagerberg ér ett foretag som inriktar sig mot partihandel (ibid.). Detta innebér att de
formedlar varor frin leverantorer till sina kunder och har ingen egen tillverkning. De
viktigaste uppgifterna for partihandlare &r inkdp av varor, transporter samt lagring
(Nationalencyklopedin 2018). De har gjort en tydlig skillnad mellan sina marknader for
instrument och ventiler, som &r deras tvd huvudkategorier pd produkter. Denna

diskrepans mirks bland annat av i lagret och i serviceverkstaden.

Fagerberg har tvd olika klassificeringar pa produkter som i detta arbete bendmns
ordinarie respektive orderspecifika produkter. Logistikchefen Sylvia Carlhammar
forklarar att produkterna genomgér tva olika processer fran bestdllning till utleverans

(Personlig kommunikation, 14 februari 2018), se figur 4.1.2.

De ordinarie produkterna ska alltid finnas hemma i lager och bestills vanligen genom
ett bestéllningspunktsystem. Bestéllningspunktsystem fungerar pa sa vis att det finns en
bestillningspunkt och nidr lagernivan understiger denna bestéllningspunkt sker
automatiskt en bestéillning till leverantdren (Mattsson 2012). De orderspecifika
produkterna dr diaremot inte lagerhdllna hos Fagerberg, utan dessa bestills forst d& en
kund efterfragar produkterna. Enligt S. Carlhammar 4r det inte ekonomiskt hallbart att

lagerfora de orderspecifika produkterna d& de vanligtvis dr unika for en viss order eller



kund (Personlig kommunikation, 4 maj 2018). Det dr forst nér alla produkter tillhdrande
en specifik order levererats in i lagret som en plocklista blir tillginglig for

lagerpersonalen.

1.3 Problemdiskussion

S. Carlhammar har uppfattningen om att Fagerbergs forsorjningskedja fungerar
tamligen optimalt utanfor det egna foretaget (Personlig kommunikation, 27 mars 2018).
Dock upplever de problem inom det egna lagret med tillhérande verkstad och
efterfragar ddrmed en studie kring hur detta kan forbéttras. Problem som Fagerberg
sjdlva har observerat dr att det uppstar mellanlager och flaskhalsar pa flera platser i
lagret. Dessa uppstar dels mellan de olika lagermomenten, som till exempel mellan
godsmottagning och inleverans eller mellan lagring och plock, dels pa grund av
skillnaden i orderprocessen mellan de ordinarie och orderspecifika produkterna. Av de
tvd produktklassificiseringarna dr det sdrskilt de orderspecifika produkterna som
begrinsar lagerhanteringen da dessa maste invidntas innan plocklistan skrivs ut och
lagerpersonalen kan borja bearbeta ordern. De identifierade flaskhalsarna och
mellanlagren &r ett tecken pd att deras lagerhantering inte &r optimerad och ifall de kan
finna en l0sning till detta finns det en mdjlighet att leverera ut produkter snabbare till

kund.

Det finns med andra ord en mojlighet for Fagerberg att 6ka sin serviceniva ifall de
effektiviserar sin lagerhantering. For att servicenivan ska oOkas krdvs dock att
produkterna hanteras pa ett mer effektivt sétt i de olika lagerfunktionerna men samtidigt
inte dventyrar andra effektivitetsvariabler sdsom kvalitén pd produkter eller kostnader.
Denna studie kommer att fokusera pa att minimera tiden i Fagerbergs lagerhantering

men 1 forhallande till att 6ka den aktuella servicenivan.

1.4 Problemformulering

Pa vilka sétt kan Fagerberg minska tiden som produkter hanteras i lager och samtidigt

Oka sin serviceniva?



1.5 Syfte
Studien syftar till att minska genomloppstiden i Fagerbergs lagerhantering for att
potentiellt 6ka servicenivan mot kund. Detta for att dels f& ndjdare kunder och dels fi fler
foretag att vélja Fagerberg som leverantdr. Detta kommer att ske genom att utreda hur
Fagerberg kan effektivisera sin lagerhantering for att minska genomloppstid for produkter,

vilket i sin tur innebér snabbare leverans gentemot kund.

1.6 Avgrinsningar

Grossistforetaget Gustaf Fagerberg AB har forstétt att det finns fordelar med en effektiv
lagerhantering och vill dérfor forbattra sin lagerprocess. Da studiens fokus ligger inom
foretagets lagerverksamhet har det valts att inte ta nagon storre beaktning till aspekter
som r0r leverantorer eller kunder. De atgédrdsforslag som foreslds bor ej heller paverka

Fagerbergs serviceniva negativt.



2. Teoretisk referensram

I den teoretiska referensramen behandlas omrddena forsorjningskedjor, processer,
lagerprocess samt lagerstrategier. Dessa begrepp dmnar att ge en forstdelse kring hur
effektivisering kan ske av ett lager. Avslutningsvis sker en kortare sammanstdllning éver

de viktigaste delarna ur teoriavsnittet.

2.1 Forsorjningskedja

Inneborden av forsorjningskedja (eng. supply chain management) har fordndrats dver
tid. Enligt Council of Supply Chain Management Professionals (u.d) innebdr begreppet
att samordna utbud och efterfragan, inom, men dven mellan, de olika foretagen i kedjan.
Det handlar om att planera, hantera och koordinera alla aktiviteter mellan de olika
foretagen, fran bland annat leverantdr till tredjepartsforetag och kund. Petersen (2002)
hivdar att det dr av storsta vikt for majoriteten av foretag att forsoka minska tiden det
tar for produkter att gd igenom forsorjningskedjan. Det kan frimst vara en viktig
konkurrensfordel dé det bland annat blir lattare att mota forédndringar i efterfrigan fran
kund (ibid.). Aven om studien frimst avser Fagerbergs lagerverksamhet kan

fordndringar hos dem ha inverkan hos andra aktorer 1 forsorjningskedjan.

Lager har en avgorande roll i de flesta forsorjningskedjor och de behdver planeras och
drivas pé ett sdtt som gynnar hela kedjan och uppfyller de krav som finns mellan olika
aktorer (Rushton, Croucher & Baker 2017). Ett problem som kan uppstd i
forsorjningskedjor ar att foretag inte ser till hela kedjan vilket leder till att lager byggs
upp, oftast hos de mindre foretagen (Harrison, van Hoek & Skipworth 2014). Dérav ir
det viktigt att se till hela forsorjningskedjan.

2.2 Process

Lumsden (2012) beskriver att en process alltid har en bdrjan och ett slut. Den bestar av
ett antal aktiviteter som i f6ljd omvandlar nagon form av material till en fardig produkt
eller service. Det finns flera anledningar till forsoka forbéttra och effektivisera processer
inom foretag, varav ndgra exempel kan vara att bli mer konkurrenskraftiga eller spara

pengar (ibid.). Det dr dock viktigt att ha i atanke att en forbattring i ett moment kan ge



negativa konsekvenser i ett annat moment och det dr ddrmed viktigt att se till hela

processen.

Mattsson (2012) ger ett liknande perspektiv pd processer men podngterar att processens
borjan och slut dr nodviandig for att kunna méta prestationer och avgrinsa
ansvarsomraden. Det forsta steget i att forsoka effektivisera processer dr att eliminera
aktiviteter som endast bidrar med ett litet eller inget vérde till processen (ibid.). Det
andra steget dr att kontrollera att aktiviteterna ar utformade pa ett effektivt sétt med
minimal resursforbrukning och att de sker pa kortast tid mojligt. Foretaget bor utga ifran
de processer som har stor betydelse for foretaget med hog forbattringspotential nér de

bestammer vilken eller vilka processer som bor forbattras i forsta hand (ibid.).

2.3 Lagerprocessen

Flera fOrfattare nidmner att de vanligaste delprocesserna i lagerhanteringen &r
godsmottagning, lagring och plock (Rouwenhorst et al. 2000; Rushton, Croucher &
Baker 2017; Vrat 2014). Utover dessa namner bade Rouwenhorst et al. (2000) och
Rushton, Croucher och Baker (2017) utleverans. Rushton, Croucher och Baker (2017)
kompletterar d&ven med hantering som genererar virdeadderande egenskaper samt
packning medan Vrat (2014) ldgger till dokumentation och inventering. Férutom dessa
delprocesser kommer mellanlager och returhantering forklaras ndrmare nedan da dessa

uppstar till foljd av delprocesserna (Lumsden 2012; Rushton, Croucher & Baker 2017).

2.3.1 Godsmottagning

Enligt Rushton, Croucher och Baker (2017) dr godsmottagningen av produkter en viktig
del inom lagerprocessen. Vid exempelvis en sen leverans behover produkterna gé
igenom denna process pa ett effektivt och snabbt sitt sa att produkterna blir tillgéngliga
att plocka for att sedan skickas vidare till nésta steg i kedjan. Normalt kontrolleras att
produkternas kvantitet och kvalitet vid godsmottagningen stimmer Overens med

tillhorande order (ibid.).

2.3.2 Lagring
Efter att produkterna har levererats in liggs de pé lager. Lagerplatsen kan antingen

genereras av ett datorsystem eller genom ett forbestdmt hanteringssystem dar det



framkommer hur lagerplatser bor véljas (Rushton, Croucher & Baker 2017). De Koster,
Le-Duc och Roodbergen (2007) nimner ett antal olika typer av tilldelningssystem och
ndgra av dessa dr slumpmaissig, ndrmast, tillignad samt klassbaserad lagerplats. Vid
slumpmassig lagring viljs en slumpad lagerplats av de som é&r lediga. Nérmaste lagring
ar vanligt 1 lager dir orderplockare bestimmer lagerplatsen. Vanligen gér
orderplockaren da till den nidrmaste, tomma lagerplatsen och placerar produkten dér.
Med den tilldgnade lagerplatsen har produkter en specifik plats och en nackdel med det
ar att eftertraktade platser kan std tomma ifall produkten &r slut i lager. Inom
klassbaserad lagerplats kan man klassificera produkterna i exempelvis popularitet, dér
de mest populdra produkterna placeras pad mer littillgangliga platser. Enligt Gu,
Goetschalckx och McGinnis (2010) ger tillignad samt klassbaserad lagerplats med fa
klasser betydligt kortare transporttid &n slumpmaéssig lagerplats.

2.3.3 Mellanlager

Eftersom delprocesser tar olika lang tid och inte alltid dr anpassade till varandra uppstar
ibland koer i form av mellanlager vid olika tillfillen (Lumdsen 2012). Dessa
mellanlager kan innebédra problem ifall de 4r oproportionerligt 14nga gentemot den totala
genomloppstiden. For att undvika mellanlager maste materialflodet arrangeras pé ett

sadant sitt att alla delar 4r samordnade (Harrison, van Hoek & Skipworth 2014).

2.3.4 Plock

De Koster, Le-Duc och Roodbergen (2007) havdar att plockprocessen bestar av flera
steg och kan vara strukturerad pd olika sitt. Processen utgar vanligtvis fran en startpunkt
dér plocklistan hdamtas. Plocklistan innehdller de artiklar med tillhdrande kvantiteter och
lagerplatser som ordern bestar av. Direfter plockas produkterna frdn sin respektive

lagerplats for att sedan foras vidare till en eventuell packstation eller utleverans (ibid.).

Foretag kan anvinda olika typer av plockutrustning till sin hjilp. Baudin (2004) nimner
nigra redskap som exempelvis truck, palldragare, vagn samt tdg av sldpvagnar.
Fordelarna med truck é&r att de dr kraftfulla och det dr enkelt att flytta stdrre produkter
eller kollin. Nackdelarna ar dock att de &r véldigt dyra, krdver utbildad personal samt att
det kan vara en sédkerhetsfara. Palldragare &r ett billigare alternativ till truck men kan
inte hantera staplat gods eller na upp till hogre nivder. Ménga foretag anpassar inte sina

redskap efter behov utan de anvdnder endast en typ, vilket inte dr det mest effektiva



(ibid.). Det finns ett antal faktorer som avgdr vilken typ av plockutrustning som ar den
mest optimala och det beror bland annat pé storlek pa order, storlek pa produkt och

lagernivd (Rushton, Croucher & Baker 2017).

Det finns flera argument till att ha en effektiv plockprocess. Plockprocessen ér nira
kopplad till servicenivd mot kund (De Koster, Le-Duc & Roodbergen 2007). Desto
snabbare och mer effektiv plockprocessen ér, desto tidigare blir ordern leveransklar och
kan skickas ut till kund. Inom plockprocessen star forflyttningstiden for cirka 50
procent av den totala tidsatgdngen (ibid.). Under denna tid maste foretaget betala 16n till
plockaren trots att arbetstiden inte &r virdeadderande for foretaget. Plockprocessen ér
dven bland den storsta kostnaden av den totala lagerkostnaden eftersom den vanligtvis

har den storsta personalstyrkan (Petersen 2002).

Manuell hantering av plockprocessen riskerar att orsaka felplock pa grund av den
méinskliga faktorn. Rushton, Croucher och Baker (2017) ndmner att streckkod &r den
vanligaste metoden for att forhindra felplock. Det finns tvd metoder att anvidnda det pé
varav den fOrsta dr att streckkoden sétts pa varje lagerplats och sedan scannar plockaren
koden och kontrollerar lagerplatsen. Den andra metoden &r att streckkoden sitter direkt
pa produkten. Denna metod ger ett sdkrare resultat da det i forsta metoden kan hénda att

fel produkt ligger pa rétt lagerplats.

2.3.5 Virdeadderande tjinster

Efter plockprocessen kan vérdeadderande tjénster krdvas innan produkterna skickas
vidare till packprocessen. Det kan innebéra aktiviteter sdsom tester, mérkning eller en
sista montering av produkterna (Rushton, Croucher & Baker 2017). Enligt Frazelle
(2016) kommer méngden virdeadderande arbete pa produkter 6ka da det dr vanligt att
fler kunder efterfragar dessa tjinster. Det dr en stor konkurrensfordel for foretag att
kunna mdta kundernas efterfrdgan. Det dr fordelaktigt att ha det virdeadderande arbetet
i slutet av forsorjningskedjan da det ar billigare med lager som bestar av icke-anpassade
produkter. Pa detta sdtt minimeras specialhantering av produkter och fOretag i

forsorjningskedjan behover inte lagerhélla produkterna lika ldnge (ibid.).



2.3.6 Packning

Rushton, Croucher och Baker (2017) péstdr att de redskap som vanligtvis behdvs till
packprocessen dr bland annat dator, skrivare, packyta, kartonger av olika storlek samt
fyllnadsmaterial. Forpackningens roll &r bland annat att skydda varan och omgivningen,

gora forpackningen léttare att hantera samt ge information kring produkten (Lumsden

2012).

2.3.7 Utleverans

Niér produkterna ér fardigpackade ska paketen forberedas for utleverans samt transport.
Enligt Rushton, Croucher och Baker (2017) behdver paketen placeras pd ritt
transportenhet samt stdllas ndra avfirdsomridet. Det behovs vanligtvis en effektiv

lastning av lastbilen d& denne vanligtvis har en bestdmd tid for avfard (ibid.).

2.3.8 Returhantering

Rushton, Croucher och Baker (2017) ndmner ett antal anledningar till varfér gods kan
returneras till lager. Det kan exempelvis bero pé att godset inte stimmer dverens med
ordern (vid exempelvis felplock) eller att godset dr skadat. Det finns flera sitt att ga
tillviga med returnerat gods, som exempelvis returnera till leverantdr, reparera eller
aterplacera produkten i lagret. Det bor vara bestdmt hur returnerat gods ska hanteras for
att inte riskera att det tar upp plats i lagret samt att produkterna binder upp onddigt

kapital nir de inte hanteras omgéaende (ibid.).

2.3.9 Inventering

Som en avslutande process behover foretaget regelbundet kontrollera de fysiska
lagernivderna med dem som finns i datorsystemet. Detta gors genom en sa kallad
inventering atminstone en ging om é&ret (Vrat 2014). Ifall skillnader uppticks under
inventeringen bor systemet uppdateras med korrekt antal samt att foretaget bor

undersoka bakomliggande orsaker (ibid.).

2.4 Lagerstrategier
Det finns olika metoder for att avgdra hur och var produkterna ska placeras. Enligt
Lumsden (2012) finns det ingen metod som &r béttre &n den andra, utan det skiljer sig

beroende pé foretag. Ett antal olika principer bor tas 1 beaktning for att kunna bestimma



placering och nagra av dessa &r: familjegrupper, popularitet, likheter, storlekar,

ginglangder, hojd samt plockposition (ibid.).

Familjegruppsprincipen innebér att produkterna lagras beroende pd produktegenskaper
(ibid.). Exempel pé egenskaper som kan tas i beaktning &r storlek, hanteringsutrustning
eller ifall produkterna krdver en sdrskild lagringsmiljé. Produkterna kan &ven lagras
beroende pa popularitet, det vill sédga enligt popularitetsprincipen (ibid.). Det innebar att
produkter som plockas ofta lagras néra utleveransomradet och pa sd sétt minskar
transporten inom lagret. Syftet med storleksprincipen &r att minimera hanteringen, och
ddrmed hanteringskostnaden, av produkter som &r stora och tunga genom att lagra dessa
nira utleveransen (ibid.). Génglidngdsprincipen berdr lingden av gangar (ibid.). Vid
langa gangar dr det hogre lagringseffektivitet men ligre plockeffektivitet. Till skillnad
fran génglangdsprincipen, berdr hdjdledsprincipen hur hog lagringen bor vara (ibid.).
Hojden paverkar tiden det tar att plocka. Med plockposition menas att produkter som
vanligtvis plockas tillsammans bor lagras nira varandra (ibid.). Detta bidrar till en
littare samt mer effektiv plockprocess. Aven Vrat (2014) poingterar fordelarna av

plockpositionsprincipen.

Det vanligaste felet i lagerstruktur dr enligt Baudin (2004) att lagringsstrategierna inte
justeras efter typ av produkt. Alla produkter hanteras pa samma sétt vilket inte dr

optimalt. Sittet som produkterna hanteras ska justeras efter produkternas sarskilda

behov (ibid.).

Lumsden (2012) ndmner att stillagelagring samt hyllfackslagring dr tva av de vanligaste
forvaringsmetoderna. Stéllagelagring innebér vanligtvis att pallar placeras i pallfack, i
ett pallstdll. Den frimsta fordelen med stdllagelagring &r att alla pallar alltid &r
tillgéngliga och den storsta nackdelen &r att en stor del av golvytan méste reserveras till
truckgangar for att fa tillgang till alla pallar (Frazelle 2016). For mindre produkter som
inte behdver lagras pa pall ar hyllfackslagring vanligt (Lumsden 2012). Hyllfackslagring
ar uppbyggt med hyllplan och facken kan justeras efter produkters egenskaper genom

utrustning sdsom plastlador, dorrar och ladfack.

Det finns ett antal aspekter som ska tas i hiinsyn nér ett lager ska utformas (ibid.). Dessa

aspekter dr fyllnadsgraden, minimering av transportarbete samt struktur.
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Materialflodesstrukturen behdver ocksé tas i beaktning. De vanligaste flodena ar linjart,
U-format, triangulirt samt cirkuldrt flode (ibid.). I ett linjért flode dr godsmottagningen
och utleveransen i varsin del av lagret och denna metod dr mest lamplig i lager med fa
artiklar 1 stora volymer. I ett U-format flode dr godsmottagningen och utleveransen i
samma dnde pd lagret och innebédr ofta mindre transportarbete dn i ett linjart flode.
Trianguldrt flode &r vanligt ndr det finns flera funktionella avdelningar som ska
efterfolja varandra och ett cirkuldrt flode innebér att lagret anvéinder samma lastbrygga

for godsmottagning och utleverans.

Baudin (2004) ndmner hur viktigt det &r med tydlig struktur i lagret. Detta dr viktigt for
att kommunikationen mellan system och personal ska fungera. Detta kan skapas genom
att exempelvis mérka upp gangar med platsnummer sa det dr synligt fran alla hall for att
underldtta under plockprocessen. Ytterligare en metod ar att mérka lagerplatser med tre
koordinater, en for vilken géng, en for vilken kolumn inuti gangen samt en for vilken
niva varan lagras pd. Vanliga misstag dr att mérkningen inte dr konsekvent genom hela
lagret eller att lagerplatsen inte &r tydligt uppmarkt (ibid.). Ytterligare en metod som
ndmns for att strukturera lagret &r att vid hyllfackslagring anvédnda avskiljare, for att
tydliggora lagerplatserna (ibid.). Utan dessa finns risk att lagerplatserna blir otydliga
och felplock sker.

2.5 Sammanfattning av kapitlet

Det finns flera delprocesser i lagret dér det kan uppstd problem. Mellanlager och
returhantering &r tvd processer som uppstar till foljd av problem i eller mellan
delprocesserna. For att underldtta och forbéttra delprocesserna finns det ett flertal
lagerstrategier som kan tilldimpas i struktureringen av lagret. Ndgra som tas upp 1 detta
arbete &r placeringsprinciper, forvaringsmetoder, materialflodesstrukturer samt

uppmaérkning.
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3. Metod

Inledningsvis i metodkapitlet motiveras valet av en kvalitativ metod savdl aspekter
gdllande en fallstudie. Ddrefter beskrivs den arbetsgang som anvdnts i uppsatsen som
bestdtt av en litteraturstudie samt intervjuer. Fortsdttningsvis diskuteras eventuell kritik
mot den valda forskningsmetoden och omrddena validitet och reliabilitet berors.

Avslutningsvis fors det en diskussion gdllande forskningsetiska aspekter.

3.1 Metodval

Arbetets uppldgg baserades pa en fallstudie pa foretaget Fagerberg. Patel och Davidson
(2011) beskriver att genom att gdra en fallstudie kan processer och forandringar
studeras pa ett gynnsamt sétt. D4 syftet med denna studie var att undersoka pé vilka sitt
Fagerberg kan minimera tiden i lager valdes en studie av kvalitativ karaktir med en
deduktiv ansats. En kvalitativ studie resulterar 1 en rapport med flera mojliga
16sningsforslag och med en deduktiv ansats menas att frdn den bredare teorin kan

slutsatser dras om enskilda fall (ibid.).

Ytterligare en anledning till varfor en kvalitativ karaktir valdes framfor en kvantitativ
karaktér var darfor att en kvalitativ studie vanligtvis 4r mindre strukturerad och styrs av
deltagaren snarare @n forfattaren (Bryman & Bell 2017). Det innebar i detta fall att de
tillfrigade pd Fagerberg fick mgjlighet att paverka i1 vilken riktning studien skulle ta,
vilket uppfattades som positivt dd det hjilpt studien framat. Aven valet till att anviinda
intervjuer som insamlingsmetod grundades i att det &r ett enkelt sdtt for intervjuobjektet
att styra studien framat samt att en semistrukturerad intervju ger tillatelse for foljdfragor

som inte hade fatt utrymme i en kvantitativ studie (ibid.).

En kombinerad studie 6vervigdes d& den dels hade gett svar pa frigestéllningen, dels
gjort det mojligt att kontrollera ifall 16sningsforslagen gav resultat. Dock ansdgs det att
en kvalitativ studie behdvde genomfOras innan mitningar kunde utféras. P4 grund av
arbetets begrdnsade omfattning kunde endast en kvalitativ studie genomforas men med

mdjlighet till vidare studier i form av en kombinerad studie.
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3.2 Arbetsging

Inledningsvis i denna studie formulerades en preliminér problemformulering och utifran
denna paborjades litteraturinsamlingen. Valet att ldgga litteraturinsamlingen tidigt i
arbetsgdngen motiverades i1 att det &r viktigt att ha en bred bas att utgd fran néar

intervjuprocessen tar vid.

Litteraturinsamlingen genomfordes genom att till en borjan faststdlla ndgra s6kord som
utgjorde en grund. Dessa var bland annat: “Inventory layout”, “Inventory management”,
“Inventory control” och “Storage”. Utifrdn resultaten av dessa sokord hittades nya
kdllor och nya sokord. De sokmotorer som frimst anvdndes var Goteborgs
universitetsbiblioteks samt Chalmers tekniska hogskolas biblioteks. Dérefter
sammanstélldes relevant litteratur 1 ett dokument. Néar artiklarna berorts i
litteraturdokumentet utvérderades dess relevans for studien. Till sist kompletterades

litteraturstudien med fler artiklar och bocker for att fordjupa forstaelsen ytterligare.

Efter att litteratur samlats in formulerades intervjufragor. Det finns ett flertal aspekter att
ta hdnsyn till ndr intervjufrdgor formuleras. Nagra av aspekterna som Patel och
Davidson (2011) belyser dr att fragorna inte ska vara ledande, for langa eller innehélla
negationer. En viktig fraga nir det kommer till intervjuer handlar om graden av
standardisering samt strukturering. Frdgorna som stilldes i denna undersokning hade 14g
grad av strukturering samt lag grad av standardisering. Med lag strukturering menas att
fragorna dr mycket fria for respondenten att tolka och med 14g standardisering menas att
det dr upp till intervjuaren att utforma fragorna och frigornas ordning beroende pa
intervjuns fortskridning (ibid.). Intervjuerna spelades in for att det skulle finnas
mojlighet att gé tillbaka och kontrollera att svaren tolkades korrekt. Mojligheten att
lyssna pa det inspelade materialet anvdndes vid flera tillfdllen under skrivandet av

rapporten. Det fordes dven anteckningar under intervjuerna.

Intervjuerna genomfordes i1 syfte att generera mer kunskap om Fagerberg och dess
verksamhet. Intervjuerna var frimst med Sylvia Carlhammar, logistikchef pa Fagerberg,
men det har dven stéllts fragor till lagerpersonalen. Intervjuerna med S. Carlhammar &r
uppdelade till tre tillfallen. Under det forsta tillféllet stdlldes enbart grundliggande

fragor som gav en uppfattning av foretaget och tidigare &tgirder som fOretaget
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genomfort samt arbetets utformning diskuterades. Ovriga tvé intervjuer var i syfte att fa
fram information for att gora en nulégesanalys av Fagerberg. Vid mindre fragor har det

skett mailkontakt mellan forfattarna och S. Carlhammar.

Intervjuerna skedde pd Fagerbergs huvudkontor och vid tva av tillfillena besoktes dven
det intilliggande lagret och den tillhdérande serviceverkstaden. Dér studerades
lagerverksamheten med flode, hyllsystem och utrustning med mera. Ostrukturerade
samtal med lagerpersonalen genomfordes ocksd under dessa studiebesok. Utifrén
studiebesoken kunde figur 4.1.1 ritas upp 1 programmet Paint och utifrdn intervjuerna

ritades figur 4.1.2 via hemsidan Lucidchart.

For att strukturera och underldtta implementeringen av forbéttringsforslagen
kategoriseras dessa i slutsatsen i de tre kategorierna godsmottagning, lagring och pack.

Dessa kategorier togs fram utefter vart i lagret atgérdsforslagen kan implementeras.

3.3 Metodkritik for teori- och empiriinsamling
Vid val av teori finns en risk att litteraturen inte aterspeglar en réttvis bild av hela
dmnet. Detta har tagits i beaktning av forfattarna och undvikits genom en omfattande

litteraturstudie dér information om ménga olika omrdden samlats in och analyserats.

Forfattarna anser att det finns vissa risker med att endast intervjua en respondent da
denne kan ha uppfattningar och erfarenheter som skiljer sig frdn andra personer inom
foretaget. Den valda respondenten dr dock den person pé foretaget som har ansvar for
logistiken och hon kan hjélpa till att skapa en fOrstdelse over vilka faktorer som
paverkar foretagets lagerhantering. Dock har dven samtal skett med personer som
arbetar 1 lagerverksamheten och dessa har fatt 1dimna asikter om vad som fungerar bra

och mindre bra i dagens verksambhet.

3.4 Reliabilitet och validitet i teori- och empiriinsamling

Patel och Davidson (2011) menar att till skillnad fran en kvantitativ studie, ar reliabilitet
och validitet mycket sammanfldtade i en kvalitativ studie. De beskriver vidare att
validitet fir en vidare innebord i en kvalitativ studie som ticker in bade validitet och

reliabilitet. Med hog validitet menas en hog kvalité pd arbetet (Patel & Davidson 2011).
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I denna studie har ett antal dtgérder tagits for att hoja kvalitén 1 arbetet. En av dessa ér
att endast artiklar med stdmpeln peer reviewed anvénts. Detta innebir att artikeln har
granskats av experter innan publicering (Goteborgs universitetsbibliotek 2017). En
annan atgard som vidtagits &r att intervjuerna spelades in och ddrmed kan slumpmaéssiga
fel, som kan uppkomma vid bearbetning av intervjuerna, minskas. Annu en 4tgird som
vidtogs fOr att stirka validiteten pa intervjuerna var att vid tillfallen da respondenten inte
forstod fragan gavs exempel pad vad som avsags (se parentes i bilaga 3). Detta for att

sdkerstilla att fragan blev forstadd korrekt och inte missuppfattades.

3.5 Forskningsetiska aspekter

Vetenskapsradet (2002) har fyra huvudkrav gillande etik som de bendmner
“informationskravet”, “samtyckeskravet”, “konfidentialitetskravet” samt
“nyttjandekravet”. Informationskravet handlar om att syftet med arbetet maste
formedlas och att upplysa de medverkande att de deltar av sin egen vilja.
Informationskravet har uppfyllts genom att vid flera tillfillen fort dialoger med
Fagerberg kring vad arbetet kommer omfatta. Samtyckeskravet behandlar att deltagare i
studien sjilva maste kunna vélja sin grad av involvering (ibid.). Detta krav har i arbetet
berdrts genom att tillfrdgat samt fatt godkidnnande av den intervjuade om att skriva ut
dennes namn samt att spela in intervjuerna. Konfidentialitetskravet handlar om hur
personuppgifter samt sekretess behandlas (ibid.). D& inga kénsliga uppgifter kring
individer har behandlats i detta arbete har inte konfidentialitetskravet berdrts i ndgon
storre utstraickning men kontaktuppgifter till intervjuobjekt har aldrig delats ut av
forfattarna. Slutligen handlar nyttjandekravet om vilka som fér ta del och anvinda sig
av det insamlade materialet (ibid.). Det insamlade materialet frdn intervjuerna och

Fagerberg har enbart anvénts av forfattarna som underlag till detta arbete.
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4. Resultat

1 detta kapitel kommer den observerade situationen i Fagerbergs lagerprocess
redogoras. Delprocesser kommer en efter en beskrivas och direfter kommer

observerade lagringsstrategier belysas.

4.1 Nulagesanalys av Fagerberg

Nedan finns figur 4.1.1 6ver hur lagerlayouten ser ut i dagsldget. Bilden visar fem olika
omraden i lagret. Den visar delvis godsmottagningen, dir godset ankommer och avgar.
Delvis stéllage- samt hyllfacklagringen dér produkterna lagras. Den visar dven var
verkstaden dr beldgen, dir de virdeadderande tjénsterna genomfors, samt var

packstationen &r placerad.

Figur 4.1.1 Lagerlayout 6ver Fagerberg

Figur 4.1.2 visar hur Fagerbergs kundorderprocess fungerar och hur delprocesserna
forhaller sig till varandra. Inledningsvis skiljer sig delprocesserna mellan ordinarie och
orderspecifika produkter, men nir alla produkter levererats in i lagret gar de igenom

Samma process.

Ordinarie ocki .
produkt . Plocklista skrivs ut
Order fran kund Resen_/anon ay | nér alla produkter ——| Plock — Pack - L Kund
produkt i systemet finns | lager

Orderspecifik
produkt

Bestallning till Leverans av

' ’
leverantsr o produkt Plock+Verkstad — - | Dokumentation -————

Figur 4.1.2 Fagerbergs kundorderprocess
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4.1.1 Godsmottagning och inleverans

Enligt S. Carlhammar (Personlig kommunikation, 19 april 2018) ankommer gods cirka
fem génger om dagen och det &r en person som &r ansvarig och jobbar med
godsmottagning och inleverans. Dennes jobb &r att lasta av gods fran ankommande
transport, kontrollera produkternas kvalitet och kvantitet, leverera in produkterna samt
bestimma lagerplats at orderspecifika produkter. Till sin hjdlp har godsmottagaren en
truck som kan anvéndas for utomhusbruk samt avlastning av gods frén transport. Det
byggs ofta upp ett mellanlager i denna process da produkterna inte hinner kontrolleras i
samma hastighet som nytt gods ankommer. Om mojlighet finns kan medarbetare frén
lagret hjélpa till men pd grund av bristande kommunikation och risk for stdrningar i

andra delprocesser sker inte alltid detta.

4.1.2 Lagring

De ordinarie produkterna som alltid finns pa lager har specifika lagerplatser medan de
orderspecifika ldggs pd en tillfillig lagerplats. Det &dr som tidigare ndmnt
godsmottagaren som bestimmer lagerplats for de orderspecifika artiklarna. Enligt
S.Carlhammar véljs lagerplats slumpmaéssigt av godsmottagaren utefter var det finns

tillgénglig plats (Personlig kommunikation, 27 mars 2018).

4.1.3 Mellanlager

Utover mellanlagret i inleveransen ndmner S. Carlhammar att det uppstar mellanlager
ndr endast en del av de orderspecifika produkterna som tillhor en sérskild order
levererats (Personlig kommunikation, 19 april 2018). Det kan dven uppstd mellanlager i
verkstaden eller nir en kund ska besikta ordern innan den transporteras ivédg (ibid.).
Returnerat gods kan ocksé skapa ett mellanlager ifall personalen inte har tid att hantera

detta.

4.1.4 Plock

S. Carlhammar beskriver vidare att plocklistan for respektive order skrivs ut forst nir
alla produkter finns inlagda i datorsystemet och tillgingliga i lagret (Personlig
kommunikation, 19 april 2018). Det plockas endast en order i taget men trots detta sker

regelbundet felplock och detta upptécks ofta inte forrdn ordern levererats till kund.
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Beroende pd om ordern innefattar verkstadsjobb eller ej dr det olika avdelningar som
plockar ordern. Ifall verkstadsarbete krivs &r det de som arbetar i verkstaden som
plockar ordern. Ifall det inte krdvs ndgot virdeadderande arbete plockas ordern av tvé
personer som &dven arbetar med packprocessen. Figur 4.1.2 visar de tvd olika

tillvigagangssitten som en order kan genomga i plockprocessen.

Den plockutrustning som finns tillgdnglig i lagret &r tre truckar, flera palldragare samt
ett antal mindre vagnar. All ordinarie personal i lagret har truckkort men vid exempelvis

sommarbemanning dr detta inte ett krav.

4.1.5 Virdeadderande tjinster

Efter plockprocessen édr det vanligt att produkterna behdver extra arbete i foretagets
verkstad som ligger i anslutning till lagret. Det virdeadderande arbetet handlar
vanligtvis om montering, programmering och konfigurering. Verkstaden dr uppdelad i
tva omraden, en for ventiler och en for instrument. I ventilverkstaden brukade det vara
tre anstdllda men da en har slutat dr det i nuléget endast tva anstdllda, vilket enligt S.
Carlhammar ar for lite (Personlig kommunikation, 19 april 2018). 1

instrumentverkstaden arbetar endast en person.

4.1.6 Packning

Efter att ordern har plockats och eventuellt virdeadderande arbete slutforts gar ordern
vidare till packprocessen. Enligt S. Carlhammar finns olika packstandarder beroende pé
produkt (Personlig kommunikation, 19 april 2018). Mindre produkter forpackas i
kartonger i olika storlekar och storre produkter kan packas pa halv- eller helpall med
pallkrage. Ifall produkterna &r mycket otympliga eller ar for stora for helpall
specialbestills en forpackning eller sa dteranvénds forpackningen som varan levererades

1. I packprocessen arbetar de tvd personer som éven arbetar inom plockprocessen.

4.1.7 Dokumentation

S. Carlhammar ndmner att det &r en person som arbetar i denna process (Personlig
kommunikation, 19 april 2018). Nar dokumentationsarbete kravs skickas det packade
godset till personen som hanterar dokumentationen och denne tar fram noddvéndiga
dokument for att sedan skicka tillbaka godset till packstationen dér det packas fardigt

for att sedan levereras ut. Denna delprocess ér relativt flexibel eftersom delar av
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dokumentationen kan forberedas innan ordern plockas. Niar ordern &r plockad och stills
fram for packning kan i vissa fall dokumenten vara fardigstillda. Det dr kunden som

styr vilka dokument som behover tas fram.

4.1.8 Utleverans
Det ar packpersonalen som kor ordern till uppstillningsomradet pa lastkajen nér den &r
fardigpackad. Det dr dven de som hjdlper chaufforen att lasta fordonet nér lastbilen

ankommer.

4.1.9 Returhantering

Enligt S. Carlhammar hidnder det relativt ofta att deras kunder returnerar produkter av
olika anledningar (Personlig kommunikation, 19 april 2018). Dessa tas emot vid
godsmottagningen, precis som vid leverans av vanliga produkter, och skickas sedan
vidare till verkstaden dér produkten kontrolleras. I verkstaden tas beslut kring vad som

ska gbras med produkten, ifall den ska krediteras eller repareras.

4.1.10 Inventering

Enligt S. Carlhammar (Personlig kommunikation, 12 april 2018) inventeras lagret en
ging om daret. Det brukar inte vara ndgra storre skillnader mellan det fysiska antalet
gentemot det som dr inlagt i systemet men vid storre skillnader f6ljs dessa alltid upp.
Utover en drlig inventering tas emellandt stickprover tillsammans med revisorn for att

kontrollera att antalet stimmer.

4.2 Lagringsstrategier hos Fagerberg

Fagerberg har en cirkuldr flodesstruktur vilket innebdr att de anvinder samma
lastbrygga for godsmottagning och avsédndning. De anvinder framst stillagelagring med
pallfack for storre produkter och sedan hyllfackslagring med behéllare och avskiljare for
mindre produkter. Det dr mojligt att ta sig fram med truck till alla stdllagehyllor men det

ar endast mojligt att ga till fots 1 hyllfackssystemet.

De har mérkt upp varje gang med en bokstav samt mérkt upp varje nivd och plats. De
har dock inte ett konsekvent system genom hela lagret, till exempel stir hyllorna inte i

bokstavsordning och mérkningarna dr inte likadana &ver hela lagret. En anledning till
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detta berittar S. Carlhammar dr for att det har skett omstruktureringar i lagret tidigare
(Personlig kommunikation, 27 mars 2018). De har inga mérkningar i golv eller tak, utan

dessa sitter pa sidan av gangen.

S. Carlhammar berittar att nér det géller placering av produkter har Fagerberg inte
ndgot fulldndat system (Personlig kommunikation, 19 april 2018). De har till viss del
sorterat lagret pa produktgrupper, det vill sdga instrument for sig, ventiler for sig och
orderspecifika produkter for sig. De har dven forsokt tinka péd att lagra populéra
produkter pa mer léttillgdngliga lagerplatser men det ér inte ndgot de foljer till fullo. Det
ar ocksa vanligt att produkter som dr mycket lika varandra har nérliggande lagerplatser

vilket S. Carlhammar tror kan vara en orsak till den stora mangden felplock.
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5. Analys

[ det inledande avsnittet kommer de frimsta problemomrdden i lagerprocessen belysas.
Darefter kommer respektive delprocess beskrivas lopande tillsammans med olika
losningsforslag, dtgdrder, mdjlig pdverkan och for- och nackdelar for respektive
losningsforslag. Avslutningsvis behandlas de delprocesser som har begrdinsat med

forbdttringspotential.

5.1 Identifierade problemomréaden

Precis som Mattsson (2012) ndmner bor foretaget utga ifran de processer som har hogst
forbattringspotential nir de bestimmer vilken eller vilka processer som bor forbéattras i
forsta hand. Darfor har endast ett antal processer berdrts och dessa ar de processer dér
storst forbéttringspotential finns. Dessa problemomradden &r godsmottagning och

lagring, plock, lagerstruktur och markeringar samt placering av produkter.

5.1.1 Godsmottagning och lagring

Ett av de storsta problemen i Fagerbergs lagerprocess uppstar vid godsmottagning och
inleverans av produkter. Det finns tecken pé att det forekommer flaskhalsar i Fagerbergs
godsmottagning och inleverans som kan vara nddvandiga att identifiera och eliminera.
En identifierad orsak till detta beror delvis pa att leveranserna av gods inte alltid
kommer med jdmna intervall och det skapas pa grund av detta ett ofrivilligt mellanlager
pd denna arbetsstation. En annan identifierad orsak till att forseningar uppstar i
godsmottagningen samt lagringen beror pé att det dr en tidskrdvande process. Forutom
godsmottagning och inlagring av godset krivs det kontroller av kvalitet och kvantitet pa
produkterna. Som Rushton, Croucher och Baker (2017) skriver dr en effektiv

godsmottagningen av stor vikt och dédrfor behdver dessa problem 16sas.

En 16sning som identifieras i detta avsnitt handlar om att personalen i lagret maste bli
bittre pa att hjdlpa till i denna process. Dock kan det vara svért for den Ovriga
lagerpersonalen att identifiera nar flaskhalsar uppstar i detta skede. Dérav ar det viktigt
att personen som jobbar i godsmottagningen och med inlagringen férmedlar vidare nér

det dr hog arbetsbelastning sa att hjédlp kan ges av 6vriga medarbetare. P4 sa vis kan
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delprocessen bli snabbare och mellanlagret bli mindre. Dock innebér denna forbéttring

att andra arbetsstationer kan bli lidande och balansen kan vara svér att hélla.

En annan dtgird som kan vara lamplig, dr att Fagerberg diskuterar med leverantdrerna
for att f4 en jimnare fOrdelning av leveranserna under dagen. P4 detta sitt kan
godsmottagaren forhoppningsvis hinna bli firdig med en leverans innan nista lastbil
ankommer. Detta kridver ingen storre investering och beroende péd hur

leverantorsrelationerna ser ut i dagslédget behdvs inte nagot storre jobb.

Godsmottagningen och inleveransen dr dven kopplade till lagringen dér godsmottagaren
1 dagsldget anvinder sig av en slumpméssig lagerplatsfordelning for orderspecifika
varor. Som Gu, Goetschalckx och McGinnis (2010) skriver &r detta inte den optimala
metoden. Tilldgnad eller klassbaserad lagerplats ger betydligt kortare transporttid och
kan vara ndgot for Fagerberg att dverviga. Ett exempel pa hur det kan l9sas skulle vara
att omstrukturera hyllorna som anvédnds for de orderspecifika produkterna till att bli
flera fack och didrmed anvinda sig mer av tillignad lagerplats. Detta skulle minska
plocktiden men inte krdva sérskilt mycket av godsmottagaren. Dock krdvs det tid att
omstrukturera det nuvarande lagret och det finns en risk att det nya systemet inte

efterfoljs och det skulle i sé fall innebéra bortslosad tid.

5.1.2 Plock

Annu ett tydligt problem som finns hos Fagerberg ir felplock. Atgirder for att 15sa
felplock behdver i sig inte minska genomloppstiden for produkter, men det kan leda till
farre returer vilket i sin tur minskar arbetet i lagret och den tid som tjénas in kan ldggas
pa ndgot mer véasentligt. For att 16sa felplock har tva atgéirder tagits fram. En enkel
atgdrd som inte krdver ndgon storre initial investering &r att det sker nigon form att
kontroll vid packstationen. Denna kontroll fungerar endast om det finns en tydlig
uppmaérkning pa produkterna med artikelnummer, eftersom det dr svért att skilja flertalet
av produkterna at. Detta skulle bidra till att en storre del av felplocken uppticks i tid och
kan justeras, innan det hinner levereras till kund. Detta bidrar till savél ndjdare kunder
som mindre merarbete for personal. Om returerna blir fiarre kommer inte lika ménga

transporter att kridvas och det leder i sin tur till minskade transportkostnader
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En l6sning som kréver en storre initial investering &r ett system med streckkod och
scanner. Som Rushton, Croucher och Baker (2017) skriver dr detta den vanligaste
metoden for att minimera felplock. Det kriver dock att Fagerberg véger investeringen
gentemot kostnaden for returhantering. Kostnaden for returhanteringen inkluderar bland
annat kostnaden for personal samt kostnaden for att inte ha en optimal servicenivd mot
kund. Denna kostnad innefattar exempelvis risken att forlora kunder till konkurrenter.
Som Petersen (2002) ndmner dr plockprocessen vanligtvis den stdrsta kostnaden av den

totala lagerkostnaden och dérfor &r det av storsta vikt att denna forbittras.

5.1.3 Lagerstruktur och markeringar

Avsaknaden av lagerstruktur och markeringar 4ar problematisk, inte minst nér
extrapersonal kommer in och ska hjélpa till med plockprocessen. Detta &r dven nagot
som Baudin (2004) betonar &r viktigt for att fi kommunikationen i lagret att fungera sa
felfritt som mojligt. Idag har Fagerberg inget enhetligt system nédr det kommer till
uppmiérkning av hyllsystem. P4 ena sidan av lagret borjar det logiskt dd forsta

hyllsystemet bendmns A till och med F, men dérefter forsvinner logiken.

Ett 16sningsforslag som identifierats i samband med lagerstrukturen dr ett relativt
kostnadseffektivt forslag ddr man ordnar en enklare och mer logisk uppmaérkning.
Hyllsystemet bor borja med bendmningen A 1 ena dnden av lagret och sedan succesivt
oOka till andra dnden pa lagret. Detta skulle inte innebdra négra storre kostnader och det
kréaver inte heller nagon langre tid for att genomfora forandringen. Denna relativt snabba

atgérd skulle forenkla och minska tiden for plockprocessen.

Ytterligare en aspekt dr att markeringar pa gangar och platser ska synas oberoende av
vilket héll plockaren kommer ifran (ibid.). Lagerplatserna bor besté av en tresiffrig kod,
en for vilken géng, en for vilken kolumn inuti gdngen samt en for vilken nivd varan
lagras pd och dessa ska vara konsekventa genom hela lagret. Alla de nidmnda
16sningsforslagen underlittar for plockaren under plockprocessen och bor leda till att

plockprocessen gar ldttare och inte kréver lika mycket tid.

5.1.4 Placering av produkter
I dagsléget har Fagerberg ingen bestimd struktur pd hur produkterna placeras i lagret.

De har anvént sig av flertal metoder men inte fullt ut. Som Lumsden (2012) ndmner bor
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ndgra principer tas i beaktning for att avgdra hur produkterna ska placeras. Ndgra som
ndmns dr plockposition, familjegrupper, popularitet, likheter, storlekar, ginglédngder
samt hojd. Fagerberg har i dagslédget till viss del gjort en avskiljning mellan ventil- och
instrumentprodukter, vilket dr ett tecken pd att de anvinder familjegruppsprincipen.
Dock dr de inte konsekventa med detta. De har dven forsokt sortera pd popularitet men
jobbar pé att dndra tillbaka detta till att sortera pa produkttyp istéllet, eftersom de inte

tycker popularitet fungerar.

Istéllet for dessa tva principer kan de anvénda sig av plockpositionsprincipen, vilket
forenklar plockprocessen, samt folja familjegruppsprincipen till fullo. Ifall
familjegruppsprincipen anvinds ir ett exempel att sortera produkterna i ventil- och
instrument samt storlek vilket &r kopplat till hanteringsutrustning. Risken med att
sortera pa detta sdtt dr att det kan 0ka risken for felplock da liknande produkter kommer
att lagras ndra varandra. For att minska den risken kravs tydliga avskiljare och dven de

tvd tidigare forbattringsforslagen med scannersystem samt tydliga markeringar.

Detta forslag tar hdnsyn till tva av tre av Lumsdens (2012) aspekter som bor overvégas
nér ett lager ska utformas. Det blir en béttre struktur i lagret samt att transportarbetet
minskar av bland annat att ha kopplade produkter ndra varandra. Minskat
transportarbete innebér intjanad tid som da kan utnyttjas i andra delprocesser. Den tredje
aspekten, fyllnadsgraden, dr svér att justera da Fagerberg redan har maximal hojd pa

sina hyllor samt att det inte finns nagon storre yta kvar att anvinda (ibid.).

5.2 Ovriga delprocesser

De delprocesser som inte tagits upp ovan &r vérdeadderande tjénster, packning,
dokumentation, utleverans samt inventering. Anledningen till att vérdeadderande
tjdnster inte tas upp ndrmare ar att denna process dr beroende pa order och de specifika
justeringar som kunden efterfragar. Darfor ar det svart att standardisera denna process

dven om det kan finnas forbittringar att genomfora.

Ingen ndrmare analys gors av dokumentationsprocessen eller utleveransen pa grund av
olika anledningar. I dokumentationsprocessen kan exempelvis en del arbete goras i

forvig och dérfor uppfattas denna process inte som en flaskhals. Dé utleveransen inte
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tar sirskilt mycket tid valdes det att inte fokusera pa den delprocessen dé det fanns flera

delprocesser med storre forbattringsmdjligheter.

Att inte fokusera pd inventeringsprocessen har sin grund i att denna endast sker en ging
om aret. P4 grund av detta skulle en foréndring i denna delprocess inte gett ndgon storre
minimering av genomloppstiden 1 Fagerbergs lagerprocess. Denna delprocess maste

dven genomfOras sd det finns ingen mojlighet till att eliminera eller minimera processen.
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6. Slutsats

Avsnittet inleds med vilka slutsatser och atgdardsforslag som kan dras utifran det
tidigare presenterade resultatet och analysen. Atgérdsforslagen dr sorterade i tre olika
kategorier: godsmottagning, lagring och pack. Ddrefter diskuteras generaliserbarheten
av studien. Avslutningsvis sker en rekommendation over vad som kan goras for att

genomfora vidare studier pd omrddet.

6.1 Atgiirdsforslag

Resultatet av studien visar att Fagerberg har stora mgjligheter att minska tiden som
produkter hanteras i lager genom olika forbattringsforslag. Totalt har sju dtgirdsforslag
identifierats som i sin tur delats in i tre kategorier: godsmottagning (A), lagring (B) och

pack (C). I figur 6.1.1 nedan visas vart i lagret de olika atgérderna implementeras.

e e e e e

Verkstad

‘ Pack

Figur 6.1.1 Omarbetad version av Fagerbergs lagerlayout

6.1.1 Godsmottagning

Ett sdtt som Fagerberg kan minska genomloppstiden for produkter &r genom att
godsmottagaren ber om hjélp nér det blir hog arbetsbelastning. Pa det hér séttet minskar
tiden genom att produkterna blir inlevererade tidigare och darmed tillgdngliga att
plocka. Detta &r sdrskilt viktigt ndr det géller produkter som dr sena och som behover
skickas ivig omgaende. Dock finns risken att andra arbetsstationer kan bli lidande nér

personalen omfordelas.

Ytterligare ett forbéttringsforslag &r om Fagerberg diskuterar med deras leverantorer for
att fa mer regelbundna leveranser. Denna forbéttring hjédlper godsmottagaren att fi en

jdmnare arbetsbelastning och genomloppstiden for respektive produkt blir lagre. Detta
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ar dock ett forbattringsforslag som kraver att samarbetet fungerar med leverantorerna

och deras leveransfonster.

6.1.2 Lagring

Det dr viktigt for foretag med struktur och ordning for att lagerprocessen ska fungera
optimalt. Dérav dr ett atgirdsforslag att de orderspecifika varorna ska fa tydligare
lagerplatser. Genom detta kommer plockpersonalen léttare hitta varorna och
plockprocessen kommer att gd snabbare. Detta leder i sin tur till att ordern kan levereras
ut till kund snabbare, vilket inte enbart minskar hanteringstiden utan dven leder till

hogre serviceniva.

Ytterligare ett atgirdsforslag handlar om att ordna markeringar och gora dessa enhetliga
i lagret. Detta bidrar till att det blir ldttare att hitta i lagret och ddrmed minskar den

totala tiden for plockprocessen.

Utover tidigare ndmnda forbéttringsforslag gar det att lagra produkterna mer
strukturerat. Vid anvidndning av exempelvis plockpositionsprincipen minskar tiden for
plockprocessen dérfor att det krdvs mindre transport da tva produkter som ofta skickas

ihop lagras néra varandra.

Annu ett forslag pa forbittring dr att anviinda scanner och streckkod i lagret. Detta
forbattringsforslag ger eventuellt ingen direkt minimering av genomloppstiden men
felplock, som kan bero pé den ménskliga faktorn, minskar och ddrmed reduceras tiden

for returhantering.

6.1.3 Pack

Ett atgirdsforslag som é&r relativt enkelt att implementera i foretag handlar om att
kontrollera ordrarna vid packstationen. Detta kan minska felaktig leverans gentemot
kund och medfor att den totala tiden produkter hanteras i lager kan minskas. Aven om
det blir ett extra steg i lagerprocessen, som mdjligtvis inte forkortar genomloppstiden, ér

den positiv pa sikt eftersom den minskar tiden d& arbete med returer sker.
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6.1.4 Generaliserbarhet

Eftersom det finns ett flertal forfattare som belyser problematiken kring lagerhantering
tyder det pd att det dr ett generellt problem som ménga foretag stélls infor. De konkreta
atgdrdsforslagen som ndmnts ovan bor kunna appliceras pd foretag i liknande situation
men med eventuell justering. Exempelvis kan formodligen alla foretag forbittra
ordningen och strukturen i lagret &ven om atgdrden formodligen inte &r att ge
orderspecifika produkter tydligare lagerplats. Daremot kan majoriteten av fOretag
exempelvis minimera felplock genom kontroll av order vid packstation eller

implementering av scanner och streckkod i lagret.

6.2 Vidare studier

Denna studie visar pé att det finns potential till forbéttringar i lagerverksamheten och
ddrmed bor vidare studier genomforas. Det dr 1 dagsldget problematiskt att kunna svara
pa vilka av de ndmnda atgdrdsforslagen ovan som skulle ge det mest gynnsamma
resultatet for foretaget. Ett forslag till vidare studier ar dérfor att det kan vara motiverat
att genomfora en simulering over verksamheten och dess lagerprocess. Genom att
genomfora en simulering skulle utgangsscenariot skissas upp och direfter skulle olika
atgdrdsforslag kunna appliceras en i taget eller flera tillsammans, for att se vilka

atgdrder som sammantaget skulle minimera genomloppstiden.

Ytterligare ett forslag pd vidare studier skulle vara att fysiskt méta genomloppstiden for
hur lang hanteringstid ordrar har i lagerverksamheten. Eftersom Fagerberg har méinga
olika produkter i sitt sortiment skulle det vara enklare att studera specifika ordrar och
inte samtliga produkter. Denna undersdkning skulle med fordel kunna appliceras efter
att simuleringar dr genomforda eftersom det dd framgér vilka atgérdsforslag som skulle
vara mest fordelaktiga att applicera 1 lagerverksamheten. En kvantitativ
simuleringsmodell skulle dédrav vara ett sétt att ta vid undersékningen med utgédngspunkt

for de teorier och atgérder som presenterats i detta arbete.
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Bilagor

Bilaga 1 - Intervjufrigor 14 februari 2018

Kan ni beskriva foretaget?
Finns det nagon sirskild anledning till varfor ni vill titta ndrmare pé detta just nu?

Négra problem som nyligen uppstatt?

Bilaga 2 - Intervjufrigor 27 mars 2018

Vilken aspekt dr det som ni &r intresserad av i denna studie?
Vad ligger er servicenivd pd idag?
Har ni nagot forslag pa produkter som vi kan fokusera pa?

Hur ser lagerprocessen ut idag?

Bilaga 3 - Intervjufrigor 19 april 2018

Kan ni beskriva de olika processerna inom lagerprocessen (godsmottagning,
inleverans, lagring, mellanlager, plock, verkstad, pack, utleverans, returhantering,
inventering)?

Vilka lagerenheter anvénder ni er av (pallar, hyllor, behallare, hdngare etc.)?

Vilket lagersystem anvinder ni er av (stéllagelagring, djuplagring, fristapling,
hyllfackslagring etc.)?

Vilken plockutrustning finns till hjilp i lagret (truck, palldragare, vagn, band etc.)?
Hur ser personalfordelningen ut i de olika processerna?

Det finns fyra olika processfloden (linjirt, u-format, triangulért och cirkulért flode)
ar det ndgon av dessa som anvénds i ert lager?

Har ni strukturerat lagret efter ndgon kategorisering av produkter?

Lagrar ni produkter som ofta skeppas ihop tillsammans?

Lagras populéra produkter pa mer eftertraktade platser?

Det finns flera olika ruttpolicies (bl.a. S-shape, Return, Mid-point och combined)
anvinder ni ndgon av dessa i plockprocessen?

Hur ofta hinder det att mottagna produkter inte uppfyller orderspecifikationen med

kvantitet och kvalitet?
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e Om ni véntar pa en orderspecifik produkt, plockar ni da dvriga ordern eller vintar

ni pa den sista produkten?
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