‘:’i;’a
7

TEKNISKA HOGSKOLAN

HOGSKOLAN | JONKOPING

Lagerhantering i framtiden pa
Aero Materiel AB

Markus Alhult

Jacob Axelsson

EXAMENSARBETE 201 |

Industriell organisation och ekonomi med inriktning
mot Logistik och ledning

Postadress: Besoksadress: Telefon:
Box 1026 Gjuterigatan 5 036-10 10 00 (vx)

551 11 Jénko6ping






TEKNISKA HOGSKOLAN

HOGSKOLAN | JONKOPING

Lagerhantering i framtiden pa
Aero Materiel AB

Warehousing at Aero Materiel AB
in the future

Markus Alhult
Jacob Axelsson

Detta examensarbete ar utfort vid Tekniska Hogskolan i Jonkoping inom
dmnesomradet Industriell organisation och ekonomi med inriktning mot
Logistik och ledning. Arbetet ar ett led i den tredriga
hogskoleingenjorsutbildningen.

Forfattarna svarar sjilva for framforda asikter, slutsatser och resultat.

Examinator: Joakim Wikner
Handledare: Mikael Thulin
Omfattning: 15 hp (grundniva)

Datum: 201 1-06-15

Postadress: Besoksadress: Telefon:
Box 1026 Gjuterigatan 5 036-10 10 00 (vx)

551 11 Jénko6ping






Abstract

Abstract

In recent years, increasing emphasis has been placed on streamlining the supply
chain. Keeping inventory and warehouses is considered to be a waste of resources.
It is however difficult to completely eliminate the need for inventory and
warehouses in a supply chain. The purpose of warehousing is to provide a service
for the customer. By keeping what the customer demands in inventory it is
possible to make a quick delivery when a need arises. Warehousing can thus be an
important competitive tool.

The purpose of this bachelor thesis is to analyse possible changes of the
warehousing at Aero Materiel in order to increase the capacity of Aero Materiel’s
warehousing. Aero Materiel is a wholesale company with an annual turnover that
exceeds fifty million SEK. The company sells accessories for hatches and panels,
such as hinges, quick access fasteners, bars and cage nuts. Aero Materiel aims to
double their turnover and therefore look at ways to increase the capacity of the
warehousing in order to meet future needs.

To achieve the purpose of this thesis, the following questions have been
answered.

e How is warehousing executed today at Aero Materiel and which methods
are used at Aero Materiel?

e Which other methods for warehousing exist that could be suitable for Aero
Materiel?

e In which way could these other methods improve the warehousing at Aero
Materiel?

Interviews and observations have been carried out at Aero Materiel in order to
describe the company and its operations, and in order to describe how the
warehousing is conducted. Literature on the subject of warehousing has been
studied in order to help answer the thesis questions. A time study has been
conducted. Two similar companies have been visited with the purpose of
identifying other methods for warehousing.
Aero Materiel handles between 10 and 70 order lines per day. The warehousing
personnel perform the following warehousing activities: Receiving, putaway, order
picking, packaging and shipping. The warehousing personnel spend more than
50% of their time on order picking and packaging.
Several areas with potential for improvement at Aero Materiel were identified
during the mapping of the warehousing at Aero Materiel and the visits at the two
other companies: the variation of order lines from day to day, the time required
for packaging, counting of items, transportation during order picking and the
weighing of items.
The variation of order lines from day to day can be reduced by applying different
principles of levelling. By lowering the demands for quality it is possible to reduce
the time needed for packaging. Order picking can be made easier by investing in
some form of automated storage system. The need for weighing articles can be
reduced by keeping information of the item’s weight in the ERP-system.







Sammanfattning

Sammanfattning

Pa senare ar har alltmer fokus lagts pa att stromlinjeforma férsérjningskedjor. Att
ha lager och lagerstillen ses mer och mer som sléseri med resurser. Det dr dock
svart att helt eliminera behovet av lager och lagerstillen 1 f6rsérjningskedjor. Syftet
med lagerhantering dr att erbjuda service till kunden genom att halla det kunden
efterfragar i lager fOr att snabbt kunna leverera det till kunden dd behov uppstar.
Lagerhantering kan alltsa vara ett viktigt konkurrensmedel.

Syftet med detta examensarbete dr att med utgangspunkt i den befintliga
lagerhanteringen analysera mojliga forindringar av lagerhanteringen for att kunna
6ka kapaciteten pa Aero Materiel AB. Aero Materiel dr ett grossistforetag som
omsatter drygt femtio miljoner kronor om aret. Foretaget siljer lucktillbeh6r som
till exempel gangjarn, snabblas, lister och korgmuttrar. Aero Materiel har som mal
att dubbla sin omsittning och behover dirfor se over mojligheterna att Oka
kapaciteten 1 lagerhanteringen for att kunna mota framtida behov.

For att uppna syftet anvands foljande fragestallningar:
e Hur bedrivs lagerhanteringen pa Aero Materiel och vilka metoder tillimpas
for lagerhantering pa Aero Materiel?
e Vilka andra metoder f6r lagerhantering finns det som kan vara limpliga for
Aero Materiel?

o P3i vilket satt kan dessa andra metoder forbattra Aero Materiels
lagerhantering?

For att kunna svara pa fragestallningarna har litteratur kring amnet lagerhantering
studerats. Intervjuer och observationer har genomforts pa Aero Materiels for att
kunna beskriva foretagets verksamhet, och hur lagerhanteringen bedrivs. Aven en
tidsstudie har genomforts. Tva liknande foéretag har besokts for att kunna
identifiera andra metoder for lagerhantering.

Pa Aero Materiel hanteras dagligen mellan 10 och 70 orderrader. Lagerpersonalen
utfér lagerhanteringsaktiviteterna godsmottagning, inlagring, orderplockning,
paketering och utleverans. Aktiviteterna orderplockning och paketering star for
over 50 % av lagerpersonalens tid.

Under kartliggningen av lagerhanteringen pa Aero Materiel och de bada
foretagsbes6ken har flera omriden med forbittringspotential identifierats:
variation av antal orderrader beroende pa veckodag, tidsitgang for paketering,
rikning av artiklar, artikelhdmtning vid orderplockning och vigning av artiklar.
Genom olika utjamningsprinciper kan variationen av antalet orderrader beroende
pa veckodag reduceras. Genom att sinka kvalitetskraven kan tidsitgangen for
paketering minskas. Genom att inforskaffa en paketeringsmaskin kan behovet att
rikna artiklar minska. Genom att investera i nagon form av automatiserat lager
kan artikelhamtningen vid orderplockning underlittas. Genom att ligga in
uppgifter om artiklarnas vikt i affirssystemet kan behoven av att viga artiklar
minskas.

Nyckelord

Lagerhantering, lagerhanteringsaktiviteter, orderplockning, kapacitetsbegrinsning,
grossist.
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Detta examensarbete gors som ett led 1 utbildningen Industriell organisation och
ekonomi med inriktning mot Logistik och ledning, och ska resultera i ett stod for
beslut som syftar till att 6ka kapaciteten hos lagerhanteringen pa Aero Materiel
AB. Arbetet har sin utgangspunkt i hur lagerhanteringen fungerar idag. Detta ska
stillas gentemot behoven av 6kad kapacitet som Aero Materiel ser under de
narmaste aren.

I det foljande kapitlet ges en bakgrund till problemomradet och det foretag dir
examensarbetet har genomférts. Bakgrunden ger forutsittningarna for att
formulera examensarbetets syfte samt de fragestillningar som ska besvaras.
Kapitlet innehaller ocksa avgrinsningar och disposition f6r examensarbetet.

1.1 Bakgrund

Sattet att se pa logistik har forindrats genom aren. Tidigare sags transport och
lager som framsta fokus for logistiken (Jonsson & Mattsson, 2005, s 62-67). Med
tiden har utvecklingen gatt mot ett bredare synsatt pa logistik. Fran att ha setts
som en kostnad som ska minimeras, har logistik blivit ett konkurrensmedel.
Dagens logistik poingterar natverkstinkande och informationsfléden som viktiga
bestandsdelar. En organisations logistiska verksamhet kan beskrivas som delar
som ar thopkopplade och tillsammans bildar ett system. Ett logistiksystem bor
alltid vara anpassat foér den verksamhet som bedrivs inom en organisation.
Logistiksystemet ska alltsd utformas for att stodja organisationens ordervinnande
faktorer. Jonsson och Mattsson (2005, s 62) menar ocksa att logistiken spelar en
stor roll f6r en organisations mdjlighet att méta sina kunders behov, och dirmed
ocksa organisationens moijlighet till god avkastning.

Det finns manga olika synsitt pa logistik. Detta examensarbete utgar ifran
Frazelles (2002) synsitt, som lyfter fram logistikens betydelse f6r organisationers
mojligheter att na framgang. Logistik omfattar enligt Frazelle (2002, s 12) fem
aktiviteter: Kundrespons, lagerplanering och lagerstyrning, anskaffning, transport
samt lagerhantering. Lagerhantering inkluderar aktiviteterna: Godsmottagning,
ompaketering, inlagring, lagring, orderplockning, paketering, sortering och
utleverans. Syftet med lagerhantering idr enligt (Baker, 2007) framst att erbjuda
service till kunden genom att halla det kunden efterfragar 1 lager och leverera det
till kunden da behov uppstar. Motivet till att ha lager ar att skapa en buffert for att
hantera variation i efterfragan mellan olika delar av fors6rjningskedjan.

Historiskt sett har lagerhanteringen ofta varit eftersatt och bristfilligt planerad
(Petersen II, 1999). Utmaningen inom lagerhantering ar enligt Frazelle (2002, s 14)
att balansera kraven pa liga kostnader for arbetskraft, utrymme och utrustning,
och samtidigt bidra till att mota kundernas krav pa leveranssikerhet. Om de
logistiska aktiviteterna dr tillrickligt vil planerade, dr det i teorin moijligt att helt
eliminera lagerhanteringen. Lagerhanteringens utformning och funktion i en
organisation kan didrmed spegla hur vil planerad resten av forsérjningskedjan ar.
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1.2 Problembeskrivning

Aero Materiel har som mal att fordubbla omsittningen, vilket stiller hoga krav pa
lagerhanteringen. Om  omsittningen férdubblas, kommer ocksa antalet
utlevererade orderrader 6ka. For att Okningen ska vara genomférbar dr Aero
Materiel 1 behov av att ha en lagerhantering med hogre kapacitet dn idag.

Aero Materiel sdljer 6ver 6 000 olika artikelnummer, varav cirka 200 stindigt halls
1 lager och aterfylls genom bestillningspunktssystem. I foretagets expansions-
planer ingdr att antalet lagerférda artiklar ska 6ka till 600 stycken for att bland
annat hoja lagerservicenivan. Detta kraver att kapaciteten 1 lagerhanteringen Okar.
Foretaget maiter lagerhanteringens beliggning 1 antal orderrader. Antalet
orderrader som ska levereras ut varierar kraftigt mellan veckodagarna - fran nagra
enstaka dnda upp till 70 orderrader. 50 orderrader per dag dr ett ungefarligt
kapacitetstak idag. Foretaget riknar schablonmissigt att hanteringen av en
orderrad tar tio minuter. Idag skots all lagerhantering av en person. Om
forsiljningen 6kar utan att lagerhanteringen férindras pa nagot sitt, kommer det
inte vara mojligt att leverera i tid till kunderna. I nuldget rader ingen brist pa
hyllplats hos Aero Materiel, men en tredubbling av antalet artiklar kan kriva att
planlésningen pa lagret férandras. Det som i forsta hand dr en begransning, ar
kapaciteten nar det galler hur manga orderrader som kan hanteras per dag.

1.3 Syfte och fragestallningar

Syftet dr att med utgangspunkt i den befintliga lagerhanteringen analysera mojliga

torindringar av lagerhanteringen fOr att kunna 6ka kapaciteten pa Aero Materiel
AB.

For att nd detta syfte kommer foljande fragestallningar att anvandas:

- Hur bedrivs lagerhanteringen pa Aero Materiel och vilka metoder tillimpas for
lagerhantering pa Aero Materiel?

- Vilka andra metoder for lagerhantering finns det som kan vara limpliga for
Aero Materiel?

- Pa vilket sitt kan dessa andra metoder forbittra Aero Materiels lagerhantering?

1.4 Avgransningar

Detta examensarbete foljer lagerhanteringen fran det att godset tas emot pa Aero
Materiel i1 Jonkoping till att godset skickas ut till kund. Hur inképsprocesser och
kundkontakter sker studeras inte mer djupgiende an for att ge en Gvergripande
torstaelse for forsorjningskedjan. Dimensionering av lagernivaer och sikerhets-
lager behandlas inte. Produktionen av gangjirn i lokalen kan ses som en leverantor
som befinner sig 1 huset och studeras darfér inte vidare.
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1.5 Disposition

I det inledande kapitlet har bakgrunden till rapporten férklarats. I kapitel tva foljer
en litteraturstudie didr begrepp och metoder som dr relevanta for detta
examensarbete forklaras. I det tredje kapitlet redogors for det tillvigagangssitt
som anvints fOr att besvara fragestillningarna. Efter dessa inledande kapitel f6ljer
1 kapitel fyra en beskrivning av Aero Materiels verksamhet dar lagerhanteringen pa
foretaget beskrivs ingdende. Direfter presenteras 1 kapitel fem resultaten fran de
foretagsbesok som genomforts. I kapitel sex foljer en analys av hur olika metoder
och principer som framkommit vid féretagsbesoken och genom litteraturen skulle
kunna 6ka kapaciteten i lagerhanteringen pa Aero Materiel. Slutligen fors i kapitel
sju en diskussion kring de resultat som framkommit och hur val av metod
paverkat resultatet.
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2 Teoretisk bakgrund

I detta kapitel ges en bakgrund till imnesomradet. Kapitlet borjar med att sitta in
lagerhantering i ett storre sammanhang. Dirpa foljer en genomging av kund- och
leveransservice samt kapitalbindning. Direfter presenteras lagerhanterings-
aktiviteter. Slutligen beskrivs processer och benchmarking.

2.1 Forsorjningskedja

En forsorjningskedja kan beskrivas som en foljd av foretag som genom att
leverera till varandra skapar en kedja som loper fran ramaterial till slutkund
(Olhager, 2004, s 57). I en forsorjningskedja paverkas det enskilda foretaget av ett
antal effekter oavsett om det ror sig om enkla eller komplexa f6rsérjningskedjor
(Jonsson & Mattsson, 2005, s 446-450). Till effekterna hor efterfragevariationer,
tidstordrojningar, leveranstider och leveranstidshdllning. Betydelserna av
effekterna okar desto lingre och mer komplexa forsorjningskedjorna blir. I dagens
torsorjningskedjor star konsumenten 1 fokus (Srinivasan, 2004, s 6). Kunder kraver
allt battre produkter till ett ldgre pris och med kortare ledtider. Det stiller krav pa
foretagen att kunna leverera produkter snabbt och effektivt till kunderna.

Jonsson och Mattsson (2005, s 260-261) skriver att fyra typer av nyttor maste
presteras 1 en forsorjningskedja for att mota kundernas behov:

e TFormnytta — star f6r det mervirde som skapas genom vardeforadling av
insatsvaror till fardiga varor.

e Platsnytta — star for det mervirde som skapas genom att produkter blir
disponibla att fOrvarva pa ritt plats.

e Tidsnytta — star for det mervirde som skapas genom att géra produkter
disponibla att forvarva vid ritt tidpunkt.

e Agandenytta — stir for det mervirde som uppkommer genom att
dganderitten fors over till kund.

Distributionsfunktionen ansvarar i regel for att plats- och tidsnyttan uppfylls.
Formnyttan star traditionellt sett produktionsfunktionen fér, och dgandenyttan
ansvarar marknadsfunktionen for.

2.2 Lager och lagerstille

Lager (eng. inventory) och lagerstille (eng. warehouse) kan definieras enligt
foljande:

"Med lager avses ett upplag av varor avsedda for framtida forsalning, distribution eller
forbrukning i tillverkningen.” (Mattsson, 2004, s 91)
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"Ett lagerstdlle dr ett fysiskt lager som administreras som en enbet. Det kan vara lokalmdssigt
separata enbeter inom ett och samma fabriksomride, exempelvis ramateriallager, reservdelslager
och fardigvarulager. Det kan ocksd vara separata enbeter pa olika orter tillbirande samma
foretag, exempelvis regionala och lokala distributionslager.” (Mattsson, 2004, s 93)

Eftersom efterfrigan pa produkter varierar behévs lager for att hantera
variationerna i efterfragan (Jonsson & Mattsson, 2005, s 334). En anledning till att
variationer férekommer och att for mycket varor halls i lager beror pa brist pa
information mellan de olika leden i f6rsorjningskedjan (Mason, 2003).

Trots att foretag forsoker minska behovet av lager 1 forsorjningskedjorna ar det
mycket svart att helt eliminera behovet av att halla lager (Frazelle, 2001, s 1-3).
Foretagens 6kade krav pa avkastning har gjort att hdga krav stills pa att minimera
kostnaden for lagerhantering. Samtidigt dr det nédvindigt att halla lager (Baker,
2007). Globala forsorjningskedjor tenderar att gora foretag mer sarbara.
Anledningen till detta dr bland annat den geografiska spridningen, de transportslag
som anvinds och politiska faktorer. En hindelse lingt bort frin foretagets
verksamhetsomrade kan fi mycket stora konsekvenser for foretaget om godset
inte kan transporteras. Lager kan anviandas som ett verktyg for att minska
sarbarheten. Att foretag trots detta vill minska behovet av lager beror pa att ett
lager ger upphov till ett flertal olika kostnader genom att lagret binder upp kapital,
kriver yta och personal (Lumsden, 2006, s 285). Stora lager skapar ocksa lingre
orderledtider och bidrar till svarigheter att snabbt reagera pa marknadens
torindringar (Mason, 2003). Lagrets funktion gar mer och mer mot snabbare

genomfléden (Baker, 2007).

Internet har bidragit till att underlitta kundens bestillningar, bide genom att 6ka
sparbarheten pa lagersaldon och genom att ordersirkostnaden blir ligre (Mason,
2003). En nackdel med detta, ur ett lagerhanteringsperspektiv, dr dock att
kunderna tenderar att ligga order pa mindre kvantiteter mer frekvent vilket leder
till fler ordrar att hantera.

Frazelle (2001, s 2-3) beskriver de funktioner ett lagerstille kan ha i en
forsorjningskedja. Vissa lagerstallen har till uppgift att konsolidera produkter fran
flera tillverkningsenheter och distribuera det vidare till exempelvis butiker. Andra
lagerstillen har till uppgift att ta emot gods, plocka och leverera ut till enskilda
kunder. Vissa lagerstillen behovs for att halla nere transportavstanden for att
kunna reagera omedelbart pa kundernas 6nskemal.

2.3 Kund- och leveransservice

Kundservice kan enligt Lumsden (2006, s 268) ses som alla kringtjinster som
erbjuds 1 anslutning till ett kép. Kringtjansterna bildar tillsammans med den
fysiska varan en produkt. Nar en kund bestimmer sig for att kopa en viss produkt,
ar de tjanster som foljer med varan ofta mycket viktiga for kundens beslut.
Logistikens bidrag till kundservice bestir av leveransservice, informationsutbyte
och andra logistiktjanster, som pa olika sitt 6kar kundvirdet pa produkten.
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Leveransservice kan enligt Jonsson och Mattsson (2005, s 112) beskrivas med ett
antal leveransserviceelement, dir de mest anvinda dr lagerserviceniva,
leveransprecision, leveranssikerhet, leveranstid och leveransflexibilitet. Dessa kan
anvindas for att sdga nagot om servicen i den process som boérjar med att en kund
ligger en order och slutar med leverans.

2.3.1 Lagerserviceniva

Lagerserviceniva beskriver tillgingligheten 1 lager pa efterfraigade artiklar.
Lagerserviceniva kallas ocksa for servicegrad. Det ar ett matt pa hur stor andel av
de artiklar kunden vill ha som kan levereras direkt fran lager. Lagerserviceniva kan
mitas pa olika sitt. En vanlig variant dr att rdkna pa hur stor andel av alla
kundordrar som kan levereras direkt fran lager. Detta sitt att mita passar sirskilt
bra nir det ar av vikt att samtliga bestallda artiklar maste levereras samtidigt for att
skapa virde f6r kunden. Lagerserviceniva kan ocksa matas utifran hur stor andel
av alla orderrader som kan levereras direkt fran lager. En tredje variant ir att mita

hur stor del av ordervirdet som kan levereras direkt fran lager. (Jonsson &
Mattsson, 2005, s 112-114)

2.3.2 Leveransprecision

Som ett matt pa hur exakta leveranser ar med avseende pa tid, anvinder Jonsson
och Mattsson (2005, s 114) leveransprecision. Begreppet kan definieras som hur
ofta leverans sker pa den tidpunkt som 6verenskommits med kunden. En order
som levereras fOr sent innebir ldg precision. En order som levereras for tidigt kan
ocksa innebira ldg leveransprecision. Produkter som ér skrymmande eller har hogt
virde dr exempel pa produkter dir for tidig leverans inte dr att nska.

2.3.3 Leveranstid

Tiden fran det att en kund har lagt en order tills dess att ordern levererats,
bendmns av Jonsson och Mattsson (2005, s 115) som leveranstid. Beroende pa
vilket perspektiv som tillimpas kan leveransen anses klar antingen nar ordern har
utlevererats eller nar kunden har fatt ordern levererad till sig. I leveranstid brukar
tiden for ett antal moment riknas in, dessa ar administration, orderbehandling,
utleverans, transport och i de fall som konstruktion eller tillverkning sker mot
order raknas dven tiden for dessa in. Det finns flera fordelar med att ha kort
leveranstid, bland annat att det innebdr minskad kapitalbindning.

2.3.4 Leveranssakerhet

Leveranssakerhet kan definieras som formégan att leverera ritt produkt i ratt
kvantitet 1 ritt tid (Jonsson & Mattsson, 2005, s 114; Lumsden, 20006, s 302). En
fordel for kunderna ar att det krivs farre kontroller vid leveransmottagningen om
deras leverantor har hog leveranssikerhet.
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2.3.5 Leveransflexibilitet

Kunder vill ibland dndra i en order som redan ir lagd. Jonsson och Mattsson
(2005, s 116) kallar detta f6r leveransflexibilitet, och definierar det som hur vil en
organisation lyckas med att tillgodose dessa oOnskemal. Forindringarna kan
exempelvis gilla kvantiteter, produktspecifikationer eller leveranstid.

2.4 Kapitalbindning

Det finns olika metoder for att mita kapitalbindning, som alla ger en bild av hur
mycket kapital som dr bundet i logistikkedjan (Jonsson & Mattsson, 2005, s 141-
143). Kapitalbindning kan anges 1 absoluta tal, uttryckt i kronor.
Kapitalbindningen 1 ett lager anges i det fallet som virdet pa genomsnittslagret.

2.4.1 Lageromsattningshastighet

For att jamfora kapitalbindning mellan olika lagerpunkter, artiklar eller for att se
forindringar 6ver tiden, dr det enligt Jonsson och Mattsson (2005, 143-144)
limpligt att anvinda lageromsittningshastighet (LOH) som matt. LOH visar pa
torhallandet mellan det samlade flédet av material och den genomsnittliga nivén i
detta fléde. Vid berikning av LOH f6r ett artikelnummer divideras den omsatta
kvantiteten med den genomsnittliga kvantitet som finns i lager. For att berikna
LOH f6r flera artikelnummer anviands artiklarnas virde istallet for kvantitet.
Kostnad for salda varor anvinds i regel for att ange virdet.

LOH kan enligt Olhager (2000, s 26) beraknas med féljande formel:

Omsittning (kvantitet eller virde)

L attningshastighet =
ageromsatiningshastighe Lager (kvantitet eller varde)

2.4.2 Liggtid

Liggtid dr enligt Jonsson och Mattsson (2005, s 146) ett annat sitt att uttrycka
LOH. Liggtiden kan fas genom att invertera formeln f6r LOH.

2.5 Lagringsprinciper och begrepp

I detta avsnitt beskrivs lagringsprinciper. Dessutom ges en kort forklaring av en
del ord, begrepp och termer som forekommer i arbetet.

2.5.1 Fastoch flytande placering

Det finns tva viktiga principer som styr hur artiklar placeras i lagret (Jonsson &
Mattsson, 2005, s 77). Dessa ar fast placering respektive flytande placering.
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Fast placering betyder att varje artikelnummer alltid lagerhalls pa samma plats.
Fast placering kriver att lagrets storlek dr lika med summan av samtliga artiklars
sikerhetslager plus hemtagningskvantitet (Lumsden, 2000, s 450).

Flytande placering innebdr istillet att artiklarna lagras dér det for tillfillet finns
ledigt utrymme (Jonsson & Mattsson, 2005, s 77). Da haller ett administrativt
lagersystem reda pa var i lagret varje artikelnummer ar placerat. Utrymmesbehovet
pa lagret minskar om flytande placering tillimpas (Lumsden, 20006, s 450).

25.2 FIFO

Vilken lagringsprincip ett fOretag viljer att anvinda sig av dr beroende av
genomstromningen i lagret och vilka atkomsttider som dr godtagbara (Lumsden,
2000, s 455). Genomstromning innebir den volym som passerar genom lagret per
tidsenhet och atkomsttid 4r den tid det tar att rent fysiskt plocka ut en artikel ur
lagret. FIFO (First In, First Out) innebdr att det gods som kommit in férst ocksa
levereras ut forst. Detta dr limpligt ndr man efterstrivar ett rakt fléde genom
lagret. Motsatsen till FIFO ar LIFO (Last In, First Out) som kan vara limpligt att
anvinda om mottagning och utleverans sker pa samma plats eller nir djupstapling
tillaimpas (Olhager, 2004, s 100). LIFO tllimpas 1 regel mer som en
virderingsprincip dn en hanteringsprincip.

2.5.3 Bestéllningspunktssystem

Bestallningspunktssystem ar en materialstyrningsmetod dar antalet tillgiangliga
artiklar, det vill saga lagernivin, jamfors med bestallningspunkten (Jonsson &
Mattsson, 2005, s 337). Nir lagernivan underskrider bestillningspunkten beordras
aterfyllnad av artikeln. Bestillningspunkten ska vara satt sa att lagernivan ticker
den forvintade efterfragan under éterfyllnadsledtiden (Lumsden, 2006, s 328).
Efterfrigan maste anges i samma tidsenhet som aterfyllnadsledtiden anges i. Om
aterfyllnadsledtiden anges i veckor, anges ocksa efterfrigan per vecka.

Bestillningspunkten bestims med hjilp av formeln (Olhager, 2000, s 231):
Bestallningspunkt = SL + E - LT

SL = Sikerhetslager

E = Efterfragan per period

LT = Ledtiden i antal perioder
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2.5.4 Batch

Foretag anvinder sig av batcher (partier) for att sla samman flera mindre behov av
en produkt till stérre kvantiteter (Jonsson & Mattsson, 2005, s 347-349). Det
tillimpas da det inte 4r mojligt eller lampligt att enbart tillverka och leverera det
antal produkter som behdvs vid ett enskilt tillfille. Den orderkvantitet som
genomgdende anvinds vid tillverkning kallas batchstorlek (Mattsson, 2004, s 21, s
131). I regel definieras batchstorleken efter kapacitetsrestriktioner. Det kan till
exempel rora sig om produkter som tillverkas i batcher som motsvarar en full
lastpall (Jonsson & Mattsson, 2005, s 349). Att mainga produkter tillverkas
batchvis beror frimst pa ekonomiska faktorer.

2.5.5 Automatlager

Ett automatlager dr ett automatiserat forvarings- och hanteringssystem. 1 regel
bestar ett automatlager av flera rader med hoga stillage. Lings stillageraderna
forflyttar sig en automatkran som hanterar alla in- och uttag ur lagret. (Jonsson &

Mattsson, 2005, s 81)

2.5.6 Lagerhiss

Lagerhissar kan anvindas 1 parts-to-picker-system (Dallari et al., 2009). Lagerhissar
ar lampliga att anvinda vid lagring av manga och sma artiklar (Jonsson &
Mattsson, 2005, s 81). Artiklar lagerhalls i fack som inte dr direkt atkomliga for
plockare. Istillet styr en dator att ritt artiklar exponeras.

2.5.7 Conveyorsystem

Conveyorsystem (transportbandssystem) ar ett system som forflyttar material
automatiskt i anlidggningen. Detta ar lampligt att anvinda for frekventa och
standardiserade materialfléden. (Jonsson & Mattsson, 2005, s 85)

2.5.8 Lastbarare

En lastbirare kan till exempel vara en vagn, lada eller EUR-pall som haller
samman varor. Lastbararen ar utformad for att underlitta hanteringen av varor.

(Mattsson, 2004, s 94)

2.6 Lagerhanteringsaktiviteter

Enligt Frazelle (2001, s 9-11) finns det atta aktiviteter som férekommer pa de
flesta lagerstillen. Dessa aktiviteter anvinds som grund for kartliggningen av
lagerhanteringen pa Aero Materiel och vid de bada foretagsbesoken. De itta
aktiviteterna beskrivs nedan.

10
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Godsmottagning

Ompaketering

Inlagring

Lagring

Orderplockning

Paketering och/
eller prismérkning

Sortering och/
eller ackumulering

Konsolidering
och utleverans

Godsmottagning innebir att det gods som kommer till
lagerstillet tas emot. Kontroll gors att det ar ritt varor,
att godset inte dr skadat och att antalet stimmer. Godset
sinds sedan vidare for inlagring eller till den avdelning
som ska ha godset.

Om godset anlinder fran leverantéren i stora batcher,
stora forpackningar eller dr staplat pa pall kan godset
behova ompaketeras till mindre enheter for att littare
kunna hanteras i flodet.

Att placera artiklarna i lager kallas inlagring. I denna
aktivitet ingdr att verifiera lagringsplats samt hanteringen
tor att fa artiklarna till ratt plats 1 lagret.

Lagring innebar att artiklarna dr placerade 1 lager i vintan
pa att artiklarna ska efterfragas.

Orderplockning gar ut pa att artiklar som efterfragas, det
vill siga som det finns en order pa, plockas ut ur lagret.
Denna uppgift ir vital for ett lagerstille och de flesta
lagerstillen dr desighade med denna uppgift i fokus.

Denna aktivitet kan goras forst efter att ordern plockats.
Artiklarna paketeras 1 forpackningar som ér limpliga att
leverera till kunderna. I vissa fall gors dven prismirkning
av varorna.

I aktiviteten sortering och/eller ackumulering sorteras
batchvis plockade artiklar till individuella order. Ordrar
som bestar av fler 4n en sorts artikel maste ackumuleras
1 de fall da detta inte gbrs i samband med order-
plockningen.

Konsolidering och utleverans dr den sista aktiviteten och
innehiller flera moment. Ordern kontrolleras for att se
till att den ar komplett. Godset paketeras for utleverans.
Fraktsedlar och tulldokument skrivs ut, godset vigs och
sorteras 1 lampliga lastbarare beroende pa vilken region
det ska till.

de Koster, Le-Duc och Roodbergen (2007) beskriver lagerhanteringsaktiviteterna
pa ett liknande satt. Flodet mellan dessa aktiviteter visas i Frgur 1.

11
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Figur 1. Lagerhanteringsaktiviteter och flode. (de Koster et al., 2007, s 483)

2.7 Orderplockningssystem

Orderplockning dr i1 regel den lagerhanteringsaktivitet som star fér den storsta
delen av de kostnader som hor samman med att halla lager (Petersen II, 1999).
Syftet med ett lager dr att, férutom att hantera variationer i efterfragan, fungera
som en fordelnings- och sorteringsplats gentemot kunder (Lumsden, 20006, s 472).
Enligt Dallari, Marchet och Melacini (2009) kan orderplockningssystem
klassificeras 1 fem  olika  huvudgrupper, = som  fokuserar  pa
materialuttagningsprinciper snarare in vilken typ av utrustning som anvands.

For att faststilla vilket orderplockningssystem som tillimpas pa ett lagerstille kan
tyra fragor stillas (se Figur 2):

e Vem plockar godset? Minniska eller maskin?
e Vem r6r sig i plockomradet? Plockare eller gods?

e Ar olika plockzoner ssmmankopplade med conveyorsystem? Nej eller ja?

2 2
>

e Vilken policy tillimpas for plockningen? “Pick by order/item
order” eller ”pick by item”?

pick by

De engelska begreppen Oversitts inte eftersom motsvarande begrepp pa svenska i
detta fall blir on6digt omstindliga.

12
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Who moves in
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|
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order/item order item
Picker-to- Pick-to- Pick-and- Parts-to- Automated
parts box sort picker picking

.

Automation level

Figur 2. Klassificering av orderplockningssystem. (Dallari et al., 2009, s 3)

De fem huvudgrupperna for orderplockningssystem ar:

Picker-to-parts

Pick-to-box

Pick-and-sort

Parts-to-picker

Automated
picking

Orderplockaren forflyttar sig mellan lagerhyllorna antingen
till fots eller med hjilp av till exempel en truck och plockar
de artiklar som finns pa ordern. Plockaren kan plocka en
artikel till en order eller artiklar till flera ordrar. Detta ar det
system for orderplockning som ir vanligast férekommande
pa lagerstillen.

Lagret delas in i zoner. Plockarna tilldelas olika zoner.
Artiklarna plockas till en lada som skickas mellan de olika
zonerna med hjilp av ett transportband.

Artiklar till flera ordrar plockas samtidigt. Artiklarna
sorteras i ett senare skede till respektive order.

Artiklarna fors med hjalp av automatiserade anordningar
fran lagringsplatsen till plockstationen. Plockaren plockar
de artiklar som efterfragas. Direfter transporteras de
aterstaende artiklarna automatiskt tillbaks till lagrings-
platsen.

Innebir att orderplockningen ér helt automatiserad och
utfors av robotar och automater.

13
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2.8 Automatisering

Enligt de Koster (2007) dr mycket av den forskning som genomforts kring
orderplockningssystem inriktad pd automatiserade 16sningar. Frazelle (2001, s 62)
menar att automation inte nédvindigtvis leder till férbittrad prestation i ett
lagerstille. Frazelle (2001, s 62-66) tar upp sex punkter att ha i dtanke nar
automation av savdl orderplockningssystem som automation av andra
lagerhanteringsaktiviteter 6vervags.

e TDorutsitt inte att automation kan 16sa en komplex situation. Forenkla forst.

e Ta inte upplirning och dokumentation fér givet. Se till att ansla tid och
budget f6r nédvindig upplirning och dokumentation.

e Unders6k och utvirdera det avsedda systemet dir det finns i drift. Anvind
inte oprovad teknik.

e Anvind tvarfunktionella team som inkluderar personal frin flera olika
avdelningar, nir systemet ska designas.

e Utga inte enbart frin den nuvarande situationen vid bedémning av ett
system. Utga istéllet fran en mojlig forbattrad situation.

e Tlexibiliteten riskerar att minska nar automatiseringen Okar.

2.9 Processer

Enligt Persson (2005, s 7-8, 27-30) bestir en process av en eller flera aktiviteter,
som tillsammans forindrar det som fors in i processen. Processer ska frimst skapa
virde for kunden, men ocksi for fOoretaget och for andra intressenter som till
exempel anstillda och 4gare. Man skiljer pa huvudprocesser och delprocesser.
Huvudprocesser ar vanligtvis direkt knutna till antingen produktion och leverans
av produkter eller tjansteutférande till kunder. Kunden kan vara extern eller
intern, och kundvirde skapas genom att kunden fir den forvintade produkten.
Exempel pd huvudprocesser kan vara: férsiljning, konstruktion, planering, ink&p,
produktion och leverans. En huvudprocess kan bli mer Overskidlig genom att
bryta ner den 1 delprocesser.

Utover huvud- och delprocesser férekommer ocksa stodprocesser (Persson, 2005,
29-30). Stédprocesser skapar inget direkt virde for kunden utan bestér istillet av
processer for exempelvis strategiska beslut, personalplanering och underhall av
lokaler.

Processer kan enligt Persson (2005, s 7-11, 18-21) 1 stora drag beskrivas med hjilp
av aktiviteter, insatser och utfall. I en process forekommer ofta linga kedjor av
aktiviteter. Det som tillfors en aktivitet kallas insats, och resultatet av aktiviteten
kallas utfall. Utfallet fran en aktivitet kan bli insats i nastkommande aktivitet. For
att en process ska fungera krivs det ocksa resurser. For att na malen med
processen ir det nodvindigt att styra den. Styrning forutsitter kunskap om det
nuvarande tillstandet, vilket det ar mojligt att fa genom att mita.
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2.10 Benchmarking
Andersen och Pettersen (1995, s 12) definierar benchmarking enligt f6ljande:

"Benchmarking dr processen att kontinuerligt beskriva och jamfira sitt foretags processer med
motsvarande processer i ledande organisationer for att fa information som kan bjilpa den egna
organisationen att hitta och genomfora forbattringsatgdrder.”

Det centrala i benchmarking ar att jimfora hur processerna utfors snarare an att
jimfora nyckeltal. Genom benchmarking dr det méjligt att hitta nya och
innovativa metoder som kan innebira viktiga forbittringar i organisationen.
Fokuserar man bara internt pa sitt eget foretag kan det vara svart att fa en
uppfattning om vilken prestationsniva som ar nédvandig. (Anderson & Pettersen,
1995, s 13-14)

Andersen och Pettersen (1995, s 18-19) menar att det finns fyra former av
benchmarking. Skillnaderna dem emellan beror pa vem det benchmarkande
foretaget jamfor sig med.

e Intern benchmarking - internt inom foretaget.
e Konkurrentbenchmarking - direkt jamforelse mot de basta konkurrenterna.

e Tunktionell benchmarking - jimforelse av processer med icke-
konkurrerande féretag inom samma bransch/teknikomrade.

e Generisk benchmarking - branschévergripande jimférelse av egna
processer i forhallande till den bésta processen.

I benchmarkingprocessen ingar enligt Andersen och Pettersen (1995) fem viktiga
aktiviteter:

Planera Aktiviteten planera handlar om att studera och forstd sin egen
process. Denna aktivitet 4r den viktigaste i benchmarkingstudien.
Att planera val dr en forutsittning for att resten av benchmarking-
studien ska bli effektiv och producera ett bra och anvindbart
resultat. Det dr av stor betydelse att den interna process som ska
jamforas dr vil dokumenterad. Dokumentationen ger en beskrivning
och avgrinsning av processen, vilket blir en grund for jaimférelsen
med andra foretag. Dokumentationen kan peka pa specifika problem
inom processen, som kan behéva fokuseras i benchmarkingstudien.
(Andersen & Pettersen, 2005, s 31-32)

Soka Denna aktivitet gar ut pa att hitta foretag att jimfora sig med. Till att
bérja med behévs en lista med kriterier som en eventuell
benchmarkingpartner ska uppfylla f6r att vara limplig att jimfora sig
med. Kiriterierna kan handla om till exempel, geografisk plats,
storlek, omsittning, produkter, teknik. Det viktigaste ar att
kriterierna ar relevanta, sa att inte lampliga foretag utesluts 1 onédan.
Det avgorande kriteriet ar att benchmarkingpartnern ar battre dn det
egna foretaget, nir det giller den process som ska jamféras. Vid en
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Obsetrvera

Analysera

Anpassa

benchmarkingstudie bor fler d4n en benchmarkingpartner anvindas.
Med flera benchmarkingpartners dr det mojligt att jimféra dem
sinsemellan, och se vilken som passar det egna féretaget bist. De
kan vara olika duktiga pa olika delar av processen. Det kan déa vara
lampligt att sdtta samman sin egen process med de basta delarna fran

var och en. (Andersen & Pettersen, 2005, s 32-33)

Syftet med aktiviteten 4ar att studera den utvalda processen hos
benchmarkingpartnern. Den information som ar intressant att samla
in kan delas upp i tre nivaer. Forst en form av jimforelsetal, som
beskriver hur bra partnerns process ar i férhallande till den egna
processen. Sedan behovs information om processen, om vad det ar
som gOr att partnern dr bdttre. Slutligen behévs ocksa information
om forutsittningarna som dr nodvindiga fOr att processen ska
kunna utforas. Syftet med att dela upp informationen pa detta sitt ar
att tydligebra orsak/verkansambanden. Informationsinsamlingen
kan genomforas med hjalp av flera olika verktyg, till exempel genom
enkiter, intervjuer och direkta observationer. Direkta observationer
ar det verktyg som dr bast limpat for att undersoka processer dir
detaljerna kan vara av sarskilt intresse, till exempel nir det galler
tekniska eller operativa processer. (Andersen & Pettersen, 2005, s
33-34)

I denna aktivitet analyseras skillnaderna mellan den egna processen
och den observerade processen. Aktiviteten bor inledas med att den
insamlade informationen sorteras och  kvalitetskontrolleras.
Observationsfasen kan generera stora mingder information, som
behover systematiseras och goras 6verskadlig. Kvalitetskontrollen
syftar till att uppticka och korrigera mer eller mindre uppenbara
missforstind 1 den insamlade informationen, som till exempel
avvikande varden och ofullstindig information. Nista steg ar att
normera informationen, vilket betyder att omvandla den sa att det
blir mojligt att jimfora. Normering kan vara nodvandigt om
benchmarkingpartnern skiljer sig fran det egna foéretaget nir det
galler till exempel storlek, verksamhetsinnehall eller marknads-
forutsattningar. Ett alternativ till att normera ar att presentera
informationen med kommentarer som forklarar skillnaderna. Det ar
detta som ir malet med analysen, att hitta skillnader och framférallt
att forklara varfér de finns. Om orsaken till varfér benchmarking-
partnern dr bdttre kan identifieras, dr det mojligt att utnyttja den
kunskapen till att forbdttra den egna verksamheten. (Andersen &
Pettersen, 2005, s 96-101)

Aktiviteten handlar om att genomféra forbittringar i den egna
verksamheten utifrin de resultat som kommit fram i de tidigare
aktiviteterna.
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Anpassning av resultaten dr mycket viktigt for att de ska vara till
nytta i den egna verksamheten. Att kopiera en 19sning fran en annan
verksamhet utan att gora nagon anpassning ar mycket riskfyllt. Det
ar nodvindigt att ta hinsyn till, och vara medveten om skillnaderna i
forutsittningar mellan den egna verksamheten och benchmarking-
partnern. Annars finns det risk att implementeringen av nya
16sningar inte far 6nskat resultat. Det dr for det mesta nédvindigt att
vilja ut nagra fa av alla de idéer for forbattring som benchmarking-
processen har genererat. Ett antal faktorer bor beaktas nir ett sadant
urval ska goras, till exempel hur vil en 16sning gar att 6verfora till
den egna verksamheten. Andra faktorer att beakta dr vilka
investeringar som krivs, bade vad giller pengar och utbildning. Nir
limpliga forbittringar har valts ut till att implementeras, dr det dags
att satta upp mal for vad som ska uppnas genom att implementera
de utvalda forbittringarna.  Slutligen ska  forbattringarna
implementeras 1 den egna verksamheten. (Andersen & Pettersen,
2005, s 118-122)

2.11 Tidsstudier

For att faststilla standardtider for kapacitets- och beliggningsplanering kan en
tidsstudie goras (Olhager, 2000, s 102-103). Vid en tidsstudie studeras hur arbetet
utfors. Aktiviteten som ska studeras delas upp i mindre moment. Detta gors for
att beskrivningen ska bli sa detaljerad som mojligt. For att mata tiden kan ett
stoppur eller en videokamera anvindas. For varje moment gors flera tidtagningar
for att virdena ska bli tillforlitliga. Vid tidtagning kan antingen nollstallnings-
metoden eller kontinuitetsmetoden anvindas. Skillnaden mellan dessa dr att vid
nollstillningsmetoden nollstills klockan efter varje matning, medan kontinuitets-
metoden innebdr att tidpunkten vid varje moments slut noteras.

Nir tidsstudieobjekt dr faststillt, skattas medelvirde och standardavvikelse for
objektet. Objektet antas vara normalférdelat. Direfter bestims 6nskad
noggrannhet. Antalet observationer som krivs beriknas med hjilp av dessa
uppgifter. Nya berakningar av hur manga observationer som krivs goérs under
tidsstudiens gang. De data som samlats in anvinds for att gbra nya skattningar av
medelvirde och standardavvikelse f6r objektet.

Antalet observationer som kravs 1 en tidsstudie bestims med hjilp av foljande

formel:
ky soN\1?
=[G
n = noédvindigt antal observationer k =konfidensgrad
t = forvintat virde for tidsstudieobjektet r =risknivi

0 =observerad standardavvikelse for tidsstudieobjektet
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2.12 Sloseri

Genom att studera en process utifrin kundens perspektiv dr det enligt Liker (2009,
s 49) mojligt att identifiera vilka aktiviteter som ar virdehojande och vilka som
inte dr det. Detta kan tillimpas pa alla sorters processer. De aktiviteter som inte ar
virdeh6jande kallas for sloseri. Liker (2009, s 50-51) tar upp atta olika sorters
sloseri. Tre av sloserierna som tas upp ar Ouverarbetning eller felaktig bearbetning,
Overlager och Onédiga arbetsmoment. Overarbetning eller felaktig bearbetning innebir
att bearbeta ndgot till den grad att kvaliteten blir hégre dn vad som dr nédvindigt.
Det ir ett sloseri med resurser att producera niagot med hogre kvalitet 4n vad som
efterfrigas. Overlager innebir att ha mer lager 4n vad som ir nédvindigt. Enligt
Liker (2009, s 51) orsakar detta lingre genomloppstider, inkurans, férseningar
samt onddiga lagringskostnader. Onoédiga arbetsmoment idr rorelser som inte
adderar virde, till exempel att ga.
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3 Metod och genomforande

I detta kapitel beskrivs vilken typ av studie detta examensarbete dr. Hir redogors
for vilken typ av data som har samlats in och hur insamlandet har gatt tll
Slutligen beskrivs hur s6kning efter litteratur har gatt till och hur litteraturen har
anvants.

Genomférandet av examensarbetet kan 1 stora drag beskrivas pa foljande sitt. Till
att borja med studerades litteratur kring dmnet lagerhantering for att fa en bittre
forstielse for amnesomradet. Direfter kartlades Aero Materiels verksamhet, med
fokus pa lagerhanteringen. Tvd andra foretag besSktes med syftet att identifiera
arbetssitt och metoder som skulle kunna vara anvindbara for att moéta Aero
Materiels utmaningar.

Arbetet med detta examensarbete har till storsta del utforts pa plats pa Aero
Materiel. Tva till tre dagar per vecka har tillbringats pa foretaget under
varterminen dar forfattarna dven tilldelades ett eget kontor. Att befinna sig pa
plats har inneburit att fragor kunnat stillas omgaende.

3.1 Kartldaggning av lagerhanteringen pa Aero Materiel

Detta examensarbete syftar till att analysera mojliga forandringar av lager-
hanteringen pa Aero Materiel. For att kunna gora detta behéver lagerhanteringen
forst kartlaggas. Det arbetet kan betecknas som en fallstudie. En fallstudie ar enligt
Patel och Davidson (2003, s 54) en undersékning av en begrinsad grupp,
exempelvis en organisation eller en situation. Det dr 6nskvirt att fa en bild som ar
sa heltickande som mojligt av det som dr foremdlet for fallstudien. Patel och
Davidsson (2003, s 54-55) menar att anvindandet av flera olika sorters datakallor
kan bidra till att ge en heltickande bild. Yin (2007, s 109) menar att de data som
beho6vs for en fallstudie kan komma fran sex olika kallor: dokument, arkivmaterial,
intervjuer, direkt observation, deltagande observation och fysiska artefakter.
Under arbetets gang har datakillorna dokument, arkivmaterial, intervjuer och
direkt observation anvants.

3.1.1 Dokument

Enligt Yin (2007, s 113) kan datakillan dokument vara exempelvis brev, PM,
motesprotokoll, tidningsartiklar och resultatrapporter. Dokument har i detta
examensarbete anvints for att fi fram information om Aero Materiel och de
foretag som besokts. Aero Materiels drsredovisning har anvints for att verifiera
uppgifter som framkommit vid intervjuer.
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3.1.2 Arkivmaterial

Till arkivmaterial riknas bland annat olika former av register, forteckningar och
kartor (Yin, 2007, s 115-116). Ritningar 6ver Aero Materiels lokaler har anvints
som underlag till Figur 5 och Figur 10. Under genomférandet av detta
examensarbete har det funnits tillgang till Aero Materiels databaser. Ur dessa
databaser har det himtats information om antalet leverantSrer (avsnitt 4.3
Leverantorer) och hur méinga orderrader som hanteras per dag och vecka (avsnitt
4.5 Lagerhantering pa Aero Materiel).

3.1.3 Intervjuer

Intervjuer har tillsammans med observationer varit den huvudsakliga kaillan till
information 1 detta examensarbete. Yin (2007, s 116-117) papekar att intervjuer ar
en av de viktigaste datakillorna vid en fallstudie. De intervjuer som genomforts
har varit av 6ppen och/eller fokuserad karaktir. Skillnaden mellan dessa ir enligt
Yin (2007, s 117-118) att fokuserade intervjuer dr som ett samtal som styrs utifran
en samling fragor, medan Oppna intervjuer ar friare. En Oppen intervju styrs mer
av intervjupersonen jamfort med en fokuserad intervju. Under en 6ppen intervju
kan intervjupersonen fritt fa formulera sin syn pd en situation eller en process.
Detta kan sedan anvandas som utgingspunkt for fortsattningen av intervjun.

For att kartligga Aero Materiels verksamhet har intervjuer genomforts med VD,
logistikchef, inkopare, siljare samt lagerpersonal. Eftersom en stor del av arbetet
med examensarbetet har utforts pa Aero Materiel, har det varit méjligt att utover
de lingre intervjuerna som hallits ocksa stilla fragor allteftersom de dok upp.

Intervjun med VD, som édven dr marknadschef, utgick frin ett antal frigor som
handlade om fOretagets historia, nuvarande situation och framtidsplaner.
Resultaten fran intervjun med VD finns 1 avsnitten 4.7 Faretagsbeskrivning, 4.2
Kunder och 4.3 Leverantirer.

Avsnitt 4.4 Inkip bygger pa intervjuer med logistikchefen och en inkdpare.
Logistikchefen har intervjuats angaende aterfyllnadsprocessen och de principer
som ligger till grund for lagerutformningen. Inkoparen har intervjuats med fokus
pa hur inképsprocessen utfors.

Avsnitt 4.5 Lagerhantering pa Aero Materiel bygger pa intervjuer med logistikchefen

och lagerpersonalen.

Lagerpersonalen har intervjuats vid tva tillfillen. Vid det forsta tillfallet lag fokus
pa att fa en Overgripande bild av arbetet som utfors pa lagret. Vid det andra
tillfillet studerades orderplockningen mer i detalj. Det som framkommit vid dessa
intervijutillfillen aterges huvudsakligen i avsnitt 4.6 Lagerbanteringsaktiviteter pa Aero
Materiel. Intervijuerna styrdes till stor del av lagerpersonalen, som fick beskriva sina
arbetsuppgifter och praktiskt visa hur arbetet gar till. Fragor stilldes till
lagerpersonalen da nagot var oklart och behévdes fortydligas.
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For att fa en uppfattning om hur mycket tid som dgnades at olika aktiviteter fick
lagerpersonalen fylla ett formuldr (se Bilaga 3) varje dag under en vecka.
Lagerpersonalen fick géra en uppskattning av hur arbetstiden fordelats mellan
olika aktiviteter och fylla i detta i formuliret. Resultatet redovisas i1 avsnitt 4.7
Tidsatgang for lagerhanteringsaktiviteter.

3.1.4 Direkta observationer

Direkta observationer kan vara mer eller mindre formella (Yin, 2007, s 120-121).
Direkta observationer av mindre formell karaktir kan till exempel anvindas for att
fa en uppfattning om ett sammanhang eller foreteelse. En mer formell variant av
direkt observation kan anvindas om man exempelvis vill studera hur mycket tid
som dgnas at olika uppgifter.

I detta examensarbete har direkt observation av formell karaktir i form av en
tidsstudie genomforts f6r att studera plockning av order. Lagerpersonalens arbete
observerades for att mita hur mycket tid som édgnades at olika moment vid
plockning av order. Mitningen pagick under tva timmar. Nir ett moment var klart
och ett nytt pabérjades si noterades tidpunkten fér detta. Momenten var
Himta/Limna, Rikna, Paketering och Foljesedel. Vad dessa moment innebir
beskrivs mer utforligt i Bilaga 1. Resultatet frin denna observation redovisas i
avsnitt 4.7.1 Plockning av order.

Lagerpersonalens arbete har observerats for att fa en battre forstielse for hur det
gar till. Detta gjordes parallellt med de intervjuer som genomférdes med
lagerpersonalen. Vad som framkom vid dessa observationer finns i avsnitt 4.6
Lagerbanteringsaktiviteter pa Aero Materiel.

3.2 Foretagsbesok

Tva foretagsbesok genomfordes for att studera andra metoder f6r lagerhantering.
De besokta foretagens lagerhantering beskrevs utifrin samma lagerhanterings-
aktiviteter som anvants vid beskrivningen av Aero Materiels lagerhantering. Detta
tillvigagangssitt anviandes fOr att underlitta jamforelsen.

Som utgangspunkt for genomférandet av foretagsbestken anvandes Anderson
och Pettersens (1995) bok om benchmarking. Benchmarking dr en metod som ar
vildigt omfattande. Forfattarna valde dock att anvinda sig av samma
tillvigagangssitt som beskrivs 1 avsnitt 2.70 Benchmarking, men i en enklare form.
Det var fraimst de tre fOrsta stegen i modellen, Planera, S6ka och Observera som
tillimpades. Foretagsbesoken kan liknas vid funktionell benchmarking dir
jimforelse gors med icke-konkurrerande foretag i samma bransch. Vid
foretagsbes6ken gjordes rundvandringar pa lagerstillet tillsammans med
lagerchefen pa respektive foretag.
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De besokta foretagen valdes utifran ett antal kriterier. De skulle vara beligna i
Jonképingsregionen, ha ett sortiment som var jimférbart med Aero Materiel, ha
en modern lagerhantering och vara nagot storre dn Aero Materiel. Foretagens
namn har i rapporten anonymiserats, da de besokta foretagen 6nskade fa vara
anonyma. Detta eftersom de da kunde limna ifran sig information som skulle
kunna uppfattas som kinslig ifall féretagsnamnet angavs.

3.3 Litteratur

Under arbetets gang har litteratur inom dmnesomradet logistik, med fokus pa
lagerhantering, anvints for att ge en bakgrund och djupare forstaelse kring amnet
och dess problematik. Litteratur har ocksa anvints for att analysera
lagerhanteringen pa Aero Materiel. Som utgangspunkt har for dmnet relevant
kurslitteratur inom programmet Industriell organisation och ekonomi med
inriktning mot Logistik och ledning anvints. Hégskolebiblioteket i Jonkoping har
utnyttjats for att soka férdjupande facklitteratur inom amnet. Hégskolebibliotekets
databaser har anvints for att hitta ytterligare information. Frimst har s6kningar
gjorts 1 databaserna Google Scholar, Emerald och ScienceDirect. De sékord som
anvints ar: automation, benchmarking, inventory, logistics, order picking, order
picking systems, small medium sized enterprises, supply chain, warehouse,
warehousing.

Eftersom mycket av litteraturen ar pa engelska, har termer och begrepp behovts
oversittas till svenska. For detta andamal har frimst Olhager (2004) anvants.

3.4 Tillvagagangssatt for analys

I kapitel 6 Analys presenteras fem omraden med forbittringspotential. Under
kartliggningen av lagerhanteringen pa Aero Materiel har forfattarna identifierat ett
antal omrdden med forbattringspotential. Till grund for att identifiera dessa
omraden ligger den kunskap forfattarna tillskansat sig under sina hégskolestudier.
Observation och tidsstudie har lyft fram paketering, rakning av artiklar,
artikelhdmtning vid orderplockning och vagning av artiklar som omraden med
forbittringspotential. De intervjuer som genomférts pa foretaget har ocksa lyft
fram problemomraden. Ett problemomride som kommit fram genom intervjuer
ar variationen av antalet orderrader beroende pa veckodag,.

Under foretagsbes6ken har forfattarna sett hur de besokta foretagens
lagerhantering gar till. Fokus har legat pa att identifiera aktiviteter som utférs pa
ett bittre sitt dn dessa aktiviteter utférs pa Aero Materiel. Férbittringsférslag som
bygger pa observationer frin féretagsbesdken dr rikning av artiklar,
artikelhimtning vid orderplockning och vigning av artiklar.

I analysen vivs dven litteratur in. Frimst anvinds litteratur for att lyfta fram
mojliga forbattringstorslag for att hantera variation av antalet orderrader beroende
pa veckodag.
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4 Nulagesbeskrivning

I detta avsnitt besvaras fragestillningen ”Hur bedrivs lagerhanteringen pa Aero
Materiel och vilka metoder tillimpas for lagerhantering pa Aero Materiel?”. For att
bittre forsta lagerhantering pa Aero Materiel, dess férutsittningar och utmaningar,
beskrivs dven processerna som omger lagerhanteringen.

4.1 Foretagsbeskrivning

Aero Materiel grundades pa 1920-talet av bréderna Florman, pionjirer inom
flygutvecklingen i Sverige. Deras vision var att alla skulle ha ett eget flygplan i
framtiden, da det ar stora avstand i Sverige och det finns manga sjoar att landa pa.
Aero Materiel drev pilotskola samtidigt som man hade grossistverksamhet med
komponenter till flygplansindustrin.

Under femtio- och sextiotalet hade foretaget ett par hundra anstillda och egen
tillverkning av komponenter. Foretagets verksamhet var inriktad pa tre omraden,
mekanik, elektronik och hydraulik. 1985 styckades féretaget upp efter en period av
nedgang. Det som tidigare hade varit mekanikavdelningen bildade grunden till det
som ir dagens Aero Materiel. 1987 koptes Aero Materiel upp av ett annat foretag.
Aret dirpa tilltraidde nuvarande VD, och samma 4r flyttades verksamheten frin
Stockholm till Nassjo. Vid denna tidpunkt arbetade endast VD och en kontorist
pa Aero Materiel. Omsittningen var da 1,5 miljoner kronor. Under de féljande
aren breddades sortimentet fran enbart snabblas till att dven omfatta gangjirn,
cylinderlas, korgmuttrar och gummilister. Utbyggnaden av GSM-niten i1 borjan av
90-talet innebar ett stort uppsving fér Aero Materiel, som levererade komponenter
till Ericsson.

1996 kopte VD loss bolaget fran de tidigare dgarna. 1997 flyttades verksamheten
igen, denna gang till Jonkoping och till de lokaler som anvinds idag. Mot slutet av
90-talet var féretagets omsittning nastan 50 miljoner kronor. Men Aero Materiel
som vid den hir tiden var mycket beroende av telekomindustrin, drabbades hart
nir I'T-bubblan sprack, och omsattningen minskade till halften av vad den varit.
Denna erfarenhet fick Aero Materiel att inse behovet av att sprida riskerna genom
att rikta in sig pa fler marknader. Idag ar ambitionen att fordela forsiljningen
jamnt 6ver foretagets tre kundgrupper telekom/IT, fordonsindustti och Ovrig
verkstadsindustri. I dagsliget ar fordelningen ungefir en fjardedel vardera pa
telekom/IT och fordonsindustri, och resterande stir 6vrig verkstadsindustri for. I
Figur 3 visas nagra exempel pa de produkter Aero Materiel séljer.

Aero Materiel har idag ett tjugotal personer anstillda. Merparten av dessa arbetar
med forsiljning. Foretaget omsitter cirka 55 miljoner kronor, men har som mal att
na en omsittning pa 100 miljoner kronor. Malet sattes upp for tva ar sedan och
stricker sig ytterligare tre ar framat. Kopplat till médlet om 6kad omsittning finns
ett mal om att tredubbla vinsten under samma period.
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Figur 3. Exempel pa produkter Aero Materiel séljer.

4.2 Kunder

I Aero Materiels kunddatabas finns cirka 2000 kunder. Av dessa ar cirka 900
aktiva, vilket betyder att de ligger en order minst en gang om aret.

Foretaget riktar sig frimst mot kunder verksamma inom telekom-, fordons- och
verkstadsindustri. Foretagets kunder finns frimst i Sverige och Finland, men dven
underleverantorer i andra linder till foretag med site 1 Sverige och Finland tillh6r
Aero Materiels kunder. Foretaget levererar till kunder i hela Europa samt
exempelvis Indien och Kina. Allt frain sma enskilda firmor till storféretag som
Volvo och Ericsson finns bland kunderna.

Att kunderna handlar fran Aero Materiel istallet for att handla direkt fran
tillverkarna har flera anledningar. Ofta beror det pa att kunderna vill ha kvantiteter
som dr mindre dn tillverkarnas minsta bestéllningskvantitet. En annan anledning ar
att Aero Materiel har méjlighet att leverera artiklar frin manga olika leverantorer.
Ytterligare en anledning 4r att Aero Materiel kan leverera ut artiklar redan samma
dag om artikeln finns i lager.

Siljarna pa Aero Materiel har ett stort kunnande och dr ofta med redan i
produktutvecklingsstadiet hos kunden for att vigleda och hjilpa kunden. Om en
kund har med artiklar frin Aero Materiel i utvecklingsstadiet kan det leda till att
kundens undetleverantorer ocksa blir kunder till Aero Materiel.
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For att na malet att pa sikt férdubbla omsittningen har Aero Materiel férdndrat
sitt sitt att arbeta mot marknaden. Key Account Managers har utsetts for att skota
kontakten med viktiga kunder och deras undetleverantrer. Kunder med potential
att bli miljonkunder har identifierats. Varje siljteam har tilldelats ett antal av dessa
kunder, och fitt i uppgift att langsiktigt utveckla samarbetet med dessa. Aero
Materiel arbetar med att behalla de kunder som viljer att flytta sin produktion
utomlands. Om kunden flyttar sin produktion till exempelvis Kina, kan Aero
Materiel erbjuda leverans dven dit. Aero Materiel dr idag bra pa att halla sina
utlovade leveranstider. Manga kunder 6nskar dock fi leverans snabbare dn vad
Aero Materiel kan lova. For att tillgodose dessa kunders onskemal, vill Aero
Materiel 0ka antalet lagerférda artikelnummer for att héja lagerservicenivan. Man
vill pa Aero Materiel i1 storre utstrackning an idag kunna erbjuda sina kunder
mojligheten att bestalla artiklar som kan levereras ut frin Aero Materiels lager
samma dag. I dagsliget kriver en ansenlig del av kundordrarna att Aero Materiel
bestiller hem artiklar fran sina leverantorer. Det ar vanligt férekommande att de
efterfraigade artiklarna inte finns 1 lager.

4.3 Leverantorer

Aero Materiel koper arligen in artiklar fran 30-40 leverantorer. Fran tio av dessa
leverantorer gors inkop varje manad. Foretagets leverantorer ar beldgna i Italien,
Kina, Storbritannien, Sverige, Taiwan, Turkiet, Tyskland och USA. Vissa av
leverantorerna levererar arligen varor fOor mangmiljonbelopp. Hos andra
leverantorer gors enstaka inkop for bara nagra tusen kronor per ar. Aero Materiel
kategoriserar sina leverantOrer utifran ett antal kriterier. Kriterierna ror bland
annat ISO-certifiering och bestillningsvolymer.

Aero Materiels storsta leverantér dr Southco, ett virldsledande féretag inom
tillverkning av bland annat laslésningar och lucktillbehor. Southco har en mycket
stor produktkatalog (6ver 40 000 artiklar). Southcos produkter stir fér ungefir
50% av Aero Materiels omsittning. Aero Materiel dr auktoriserad distributor for
Southco pa den svenska och finska marknaden. Eftersom Southco frimst ir en
tillverkare, vill de inte hantera ordrar som de anser ar for sma, och later darfor sina
auktoriserade distributorer ta hand om dessa. Kunder som vill képa mindre
kvantiteter av Southcos produkter fir dirfér vinda sig till féretag som till exempel
Aero Materiel. Gentemot vissa storre kunder inom telekomindustrin 4r Aero
Materiel ocksa Sales Representative for Southco. Detta innebir att Aero Materiel
representerar Southco i kontakten med dessa kunder.

Foretaget vill inte att verksamheten ska vara alltfor beroende av en enskild
leverantor. Darfor har Aero Materiel utvidgat sitt sortiment med produkter fran
andra leverantorer. De senaste tillskotten till sortimentet ar gasfjadrar och nitar.
Ambitionen ar att detta segment pa sikt ska vaxa.
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4.3.1 Inleveranser fran Southco

Leveranserna fran Southco skickas med bat frain England varje torsdag. I regel
anldnder godset till Aero Materiel pa tisdag veckan efter. Pa grund av bland annat
vaderfaktorer hinder det emellanat att battransporten tar lite lingre tid och att
godset istillet anlinder under onsdagen. Eftersom inleveransdagen kan variera har
Aero Materiel valt att gbra torsdagen till forsta dagen di siljarna kan lova
utleverans av de artiklar som anlinder med veckoleveransen. Detta har skapat en
topp pé torsdagar dir antalet utlevererade orderrader dr betydligt hégre dn andra
dagar.

4.4 Inkop

Pa Aero Materiel ar tva personer sysselsatta med inkop. De har ansvar for olika
leverantorer. Nar en saljare pa Aero Materiel tar emot en order fran kund, skapas
en kundorder i affirssystemet. Om varan finns i lager skapas en plockorder. Finns
inte varan i lager skapas istillet ett inkopsorderforslag i affarssystemet. Inkoparna
kontrollerar dagligen inkopsorderforslagen i inkopsmodulen i affirssystemet.

Inkopsorderforslagen tas fram av affirssystemet pa alla artiklar dar brist berdknas
uppsta inom 20 veckor. Brist innebir att antalet artiklar ar firre an noll i
affirssystemet alternativt att lagersaldot gar under bestillningspunkten. Att Aero
Materiel anvinder sig av 20 veckor som tidsgrins beror pa att det dr den lingsta
ledtiden som férekommer fran féretagets leverantorer. De allra flesta artiklar har
kortare ledtid, men pa grund av att affirssystemet vid framtagning av
inképsorderforslag inte kan hantera individuella tidsperioder for varje artikel
anvands 20 veckor for alla artiklar. For att berikna ledtider adderas den maximala
produktionsledtiden med den maximala liggtiden och den maximala transporttiden
tor varje artikel.

Flertalet av de produkter som ér kundunika képs in fran Asien. Tillverkningen tar
ofta tre till fyra veckor och battransporten uppemot sju veckor. Liggtiden innan
transporten avgar kan uppga till fyra veckor pa grund av att transport sker pa fasta
datum for att mojligegdra samleverans.

Skapande av inkopsorder bestir av flera manuella moment och subjektiva
bedémningar utifrin inképarnas tidigare erfarenheter. Onskat leveransdatum
anges pa inkopsordern. Nir datumet for leverans ar bekriftat fran leverantéren
markeras det med en asterisk i affarssystemets inképsmodul.

I nuldget ligger inte Aero Materiel prognoser till sina leverantérer eftersom
leverantorerna i regel kan leverera artiklarna inom den ledtid som féretaget lagt in i
affarssystemet.
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4.5 Lagerhantering pa Aero Materiel

Aero Materiels lageromsittningshastighet dr 6,5 ganger per ar. Pa lagret finns drygt
2000 artikelnummer. Av dessa aterfylls 200 med hjilp av bestillningspunkts-
system. Foretagets leveransprecision ar cirka 95 %. Dagligen hanteras mellan 10
och 70 orderrader pa Aero Materiels lager. Foretaget har en person anstilld som
utfor lagerhanteringsaktiviteterna. Eftersom det r6r sig om relativt fa orderrader
per dag klarar man av att skdta verksamheten med bara en anstilld (benimns
fortsittningsvis som “lagerpersonal”). Dock kan den tillgingliga kapaciteten vissa
dagar sla i taket. I Figur 4 visas hur antalet utlevererade orderrader i genomsnitt
tordelade sig 6ver veckodagarna under en attaveckorsperiod hosten 2010. Att
torsdagar skjuter i héjden beror pa veckoleveransen fran Southco (se avsnitt
4.3.7).

35%
30%
25%
20%
15%
10%

5%

0% . . .

mandag tisdag onsdag torsdag fredag

Figur 4. Férdelning av utlevererade orderrader.

Foretaget disponerar cirka 1300 m? lageryta (se Figur 5), varav cirka 500 m? ar ett
kallager (se Figur 6) som inte anvands i nagon storre utstrackning. Pa de 800 m?
som ingar i varmlagret lagras alltifran skrymmande artiklar som hanteras pa EUR-
pallar till mycket sma artiklar. Varmlagret dr uppdelat i tva sektioner, som
benimns mellanlager (se Figur 7) och huvudlager (se Figur 8). De artiklar som
forvaras i mellanlagret plockas inte lika frekvent som artiklar i huvudlagret.
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Figur 5. Ritning 6ver Aero Materiels lokaler.
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Figur 8. Huvudlager. Flgur 9. HyIIfacksIager (i huvudlager).
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Storre delen av lagerytan dr uppbyggt med stillage for lagring av artiklar pa pallar.
Foretaget anvinder bland annat EUR-pallar med pallkragar fOr att férvara artiklar.
Pallarna delas in i fack sa att de olika artikelnumren halls isdr. P4 en lite mindre yta
av huvudlagret dir de minsta artiklarna forvaras anvinds hyllfackslagring (se Figur
9). Packborden dar artiklarna paketeras dr centralt placerade och grinsar till ytan
tor bade godsmottagning, stallagelager, hyllfackslager och utleverans (se Figur 10).
Vid packbordet finns ockséa en dator och skrivare.

M stetaeetaeer
|:| Hyllfackslager Kajplats 1
: Bord  |WEEEEERS IYI Lastbrygga
E
Packbord Avgaende gods

T

Figur 10. Ritning 6ver huvudlagret.

4.5.1 Batchhantering

Aero Materiels storsta leverantor Southco staller stora krav pa sparbarhet. Southco
kraver att information om vilken batch en specifik artikel tillhor, ska f6lja med 1
hela forsorjningskedjan. Om ett fel uppticks pa en artikel, ska det alltid vara
mojligt att identifiera vilken batch artikeln tillhér. Detta dr viktigt for att
tillverkaren ska kunna undersoka hur kvalitetsbristen uppstatt. Foér att kunder ska
fa gora reklamationer, kriver Southco att de ska kunna ange batchnummer. For
Aero Materiel innebir detta krav ett visst merarbete. Artiklar som levereras fran
Southco till Aero Materiel ar uppdelade i sina respektive batcher och mirkta med
batchnummer. Till exempel kan en sindning med 1000 identiska artiklar vara
uppdelad i tre olika batcher. Varje batch ligger i en egen férpackning och maste
ocksa lagras pa detta vis. Aero Materiels kunder ir inte bundna till att bestalla i
bestimda kvantiteter utan kan bestilla det antal de Onskar. Det innebdr att
forpackningarna ofta behéver brytas upp for att fa fram ritt antal, vilket betyder
att ocksa batchen delas upp. For att behalla sparbarheten maste alla forpackningar
mirkas med etiketter som anger batchnummer. Vissa av Aero Materiels
leverantorer mirker inte upp sina artiklar med batchnummer. For att artiklar fran
dessa leverantorer ska kunna hanteras i Aero Materiels affirssystem, tilldelas
artiklarna ett egengenererat batchnummer.
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4.5.2 Lagringsprinciper pa Aero Materiel

Aero Materiel anvander sig av uttagningsprincipen FIFO (First In, First Out). Att
folja FIFO-principen i alla situationer skapar dock ett avsevirt merarbete. Darfor
ar det tillatet att i vissa fall fringa FIFO-principen. Det ir till exempel smidigare
att leverera 1 000 artiklar fran en batch som bestir av 1 000 artiklar, istallet for att
leverera 1 000 artiklar ur fem olika batcher som har legat lingre 1 lagret. Dock
virderas lagret enligt FIFO-principen. Artiklarna lagras enligt principen flytande
placering.

4.6 Lagerhanteringsaktiviteter pa Aero Materiel

I detta avsnitt forklaras hur lagerhanteringen gir till pa Aero Materiel.
Lagerhanteringen beskrivs utifran lagerhanteringsaktiviteterna godsmottagning,
inlagring, orderplockning, paketering och utleverans. Lagerhanteringsaktiviteterna
ar definierade 1 avsnitt 2.6.

4.6.1 Godsmottagning

Nir ett fraktbolag anlinder med ankommande gods till Aero Materiel gors en
kontroll att sindningen dr komplett och att ritt antal kollin dr levererade. En
visuell kontroll gérs ocksd dir det yttre emballaget kontrolleras. Ar sindningen
komplett och emballaget i oskadat skick kvitterar lagerpersonalen fraktbolagets
utlimningskvitto och godset placeras pa platsen f6r ankommande gods. Nar det ar
stora sindningar anvinds en motviktstruck (se Figur 17) for lossning av godset.
Om det saknas kollin eller om det férekommer emballageskador gors en notering
om detta till fraktbolaget innan godset placeras pa platsen f6r ankommande gods
(se Figur 12).

TLRERN 0

Figur 11. Motvikstruck. Figur 12. Ankommande gods.
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Nir fraktbolaget limnat 6ver godset s6ks det av efter foljesedel. Foéljesedeln
innehiller Aero Materiels ordernummer samt information om de artikelnummer
och kvantiteter som sindningen innehaller. Beroende pa leverantér kan
foljesedlarna skilja sig at i utformningen. Vissa foljesedlar innehaller detaljerad
information om bade leverantérens och Aero Materiels artikelnummer. I andra fall
saknas delar av informationen som Aero Materiel vill ha, till exempel Aero
Materiels ordernummer eller Aero Materiels egna artikelnummer. I vissa fall
medféljer inte foljesedel alls, vilket skapar merarbete f6ér lagerpersonalen.
Ordernumret pa foljesedeln skannas in i handdatorn (se Figur 13). Om foljesedeln
inte 4r forsedd med en streckkod matas istillet ordernumret in manuellt i
handdatorn. Handdatorn himtar information om ordern ifran affirssystemet. Det
levererade godset stims av mot foljesedeln. Dir kontrolleras att det artikelnummer
och den kvantitet som star pd foljesedeln stimmer 6verens med vad som faktiskt
tagits emot. Det gors genom att lagerpersonalen sorterar de mottagna kollina efter
order-, artikel- och batchnummer. Sorteringen gor det mojligt att Gverblicka och
stimma av sindningen gentemot foljesedeln.

Direfter gors artiklarna som mottagits tillgdngliga i affirssystemet. Detta gors
genom att mata in uppgifter om artikelnummer, batchnummer och kvantitet i
handdatorn. Handdatorn begir sedan uppgifter fran affirssystemet om vilken
hyllplats artiklarna ska placeras pa. Artiklar som just mottagits placeras 1 regel pa
hyllplatsen ”Kajplats 1”7 (se Figur 14), 1 vintan pa inlagring. I samband med detta
ar det moijligt att skriva ut en etikett att fasta pa forpackningen. Etiketten
innehiller information om artikelnummer, batchnummer och kvantitet.
Godsmottagningen avslutas genom att lagerpersonalen slutfér mottagningen i
handdatorn. Da uppdateras affirssystemet med information om att artiklarna
finns tillgangliga.

) \ S
" i 2,

Figur 13. Handdator. Figur 14. Hyllplatsen "Kajplats 1".

ol

4.6.2 Inlagring

Nir en viss mingd gods dr mottaget gors en inlagring av varorna. Gods som ska
ut till kund omgaende inlagras inte, utan ligger istillet kvar pa ”Kajplats 17 tills
ordern ska plockas. Artiklarna inlagras batchnummervis.
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Vid inlagring anvinder lagerpersonalen funktionen “Forflyttning” i handdatorn.
Att funktionen kallas "Forflyttning” beror pa att artiklarna flyttas fran hyllplatsen
”Kajplats 17 till en hyllplats i lagret. Lagerpersonalen skannar forst hyllplatsen
artiklarna ligger pa, alltsi “Kajplats 17. Dairefter skannas artikelnummer,
batchnummer samt kvantitet. I handdatorn kan lagerpersonalen vilja funktionen
“Hitta hyllplats”. Handdatorn visar da de hyllplatser dir samma artikelnummer
redan finns lagrat. Om artikelnumret inte finns i lager valjer lagerpersonalen istillet
hyllplats pa egen hand.

4.6.3 Orderplockning

Varje morgon skrivs plocklistor ut f6r de ordrar som ska plockas under dagen.
Plocklistan (se Figur 15) innehaller information om vilka artiklar som ska plockas
och 1 vilka kvantiteter. Den innehiller ocksi information om bland annat
mottagare, leveranssitt, leveransvillkor och totalvikt f6r ordern. Pa Aero Materiel
hanteras en order i taget. Varje order plockas orderrad for orderrad.
Orderplockningen dr tydligt sammankopplad med paketeringen, eftersom varje
enskild order paketeras direkt efter plockningen.

Artikelnr. / Bendmning

[Pos

000010 SD1240SS-2X96"
Gangjarn L=2438
RF, T=1.02 B=50.80

000020 AF955-BXX

Korgm. M5 G=1.7-2.7

RF Korg / RF Mutter

PLOCKLISTA 027397

Ert inkdpsorder nr

PLOCKLISTA 027397
Datum Kundnr.
11-05-05 3444440
Ordernr, Var referens
060290 Testorder

Er referens

Antal kolli

Nettovikt 19.9490
Bruttovikt 0.0000
Volym 0

KG
KG
M3

Figur 15. Plocklista.

Betalningsvillkor:

o Leveransvillkor

Leveranssatt

30 DAGAR NETTO
FCA Jonkoping - Exkl. emb

DHL Road

Lagersaldo

Bestillt

Levererat

21

181030

5000

Orderplockningsprocessen paborjas genom att lagerpersonalen valjer aktiviteten
“Plockning” 1 sin handdator. Sedan skannas plocklistans streckkod, och
handdatorn visar da de orderrader som ska plockas. Genom att klicka pa en
orderrad i handdatorn, visas pa vilken hyllplats artiklarna finns.
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Di Aero Materiel anvinder sig av ett picker-to-parts-system forflyttar sig
lagerpersonalen sedan till hyllplatsen till fots eller med hjilp av truck (se Figur 18).
Trucken anvinds i de fall dd det som ska plockas idr for tungt eller otympligt att
forflytta for hand. I manga fall limnas ocksa Overblivna artiklar frin féregiende
orderplockning tillbaks till sin hyllplats i samband med detta. Nir lagerpersonalen
kommer fram till hyllplatsen, skannas den streckkod som finns vid hyllplatsen. Pa
varje hyllplats férvaras ofta flera olika artikelnummer (se Figur 16 och Figur 17).
Nista steg blir darfor att hitta ritt artikel. Nér artikeln har identifierats, tas den
med till packbordet (se Figur 19). Ligger artikeln pa pall, som i Figur 17, tas hela
pallen med.

SURES

a

Figur 16. Hyllfackslagring med flera Figur 17. Stallagelagring med flera
artikelnummer pa varje hyllplats. artikelnummer pa varije pall, tre pallar
pa varje hyllplats.

Figur 18. Truck. Figur 19. Packbord.

Vid packbordet skannas den etikett som sitter pa artikelns férpackning (se Fignr
20). Handdatorn visar da en lista pa de batcher som artikelnumret dr uppdelat pa.
Lagerpersonalen far da valja vilken batch som ska plockas genom att skanna
batchens streckkod. Nista steg ar att plocka ritt antal av artikeln. Om samtliga
artiklar i en batch ska plockas ir det inte nédvandigt att rikna artiklarna, eftersom
batchens kvantitet star angiven pa etiketten. Om det enbart dr en del av batchen
som ska plockas, maste ratt antal riknas upp.
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For att rikna storre mingder artiklar finns det vagar (se Figur 27) att ta hjilp av.
Forst vigs exempelvis tio artiklar upp pa en mindre vag, som har en noggrannhet
pa 0,1 gram. Denna vag anvinds for att ta reda pa vad en enstaka artikel viger.
Den informationen overfors per automatik till en annan vag, som klarar av hogre
vikter och har en noggrannhet pa 1 gram. Denna vag anvinds sedan for att mata
upp det totala antalet artiklar som ska plockas. Nir ritt antal har riknats upp,
anges siffran 1 handdatorn, och beloppet dras fran saldot f6r den aktuella batchen.
Dirmed ér orderplockningen avslutad och paketering kan pabérjas.

SR

Figur 20. Etikett med streckkod. Figur 21. Vag for rakning.

4.6.4 Paketering

Paketeringen skiljer sig 4t beroende pd om det dr mojligt att anvanda de
torpackningar artiklarna levererades i eller om artiklarna maste paketeras om. Ska
hela kvantiteten som finns 1 forpackningen skickas kan originalférpackningen
oftast anvindas, annars maste forpackningen brytas upp. Da hela kvantiteten i
forpackningen ska skickas, gors en kontroll av hur vilfylld férpackningen ar.
Bedomer lagerpersonalen att det finns f6r mycket luft i forpackningen, fylls den ut
med fyllnadsmaterial. Fyllnadsmaterialet kan bestd av frigolit, papp eller
bubbelplast. Anledningen till att forpackningen fylls med fyllnadsmaterial dr fOr att
minska risken for att férpackningen skadas under transport. Det gér det ocksa
mojligt att dra at banden hardare 1 bandmaskinen (se Figur 22 och Figur 23). Varje
torpackning tejpas igen med Aero Materiel-tejp fOr att direfter bandas i
bandmaskinen. Alla paket férpackas enligt dessa riktlinjer for att i mojligaste man
undvika transportskador. Mindre sindningar kan paketeras i vadderade kuvert. Ar
det tyngre sindningar paketeras det pa pall. Lingre gangjirn paketeras i ror.
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Figur 22. Bandmaskin. Figur 23. Forpackade paket.

4.6.5 Utleverans

Nir ordern dr paketerad anvinder lagerpersonalen handdatorn foér att ligga in
fraktuppgifter. Med hjilp av en vag vid packbordet viger lagerpersonalen ordern
(se Figur 24). Den totala vikten matas in 1 handdatorn liksom antalet kollin.
Fraktkostnaden tas sedan fram med hjilp av standardtabeller utifrin vikt och
kollislag. Fraktkostnaden matas dérefter in i handdatorn. Sedan matas emballage-
kostnaden in. Direfter finns tillrickligt med information foér att skriva ut
foljesedeln.

Pa plocklistan finns det information om ordern ska skickas med ndgot sarskilt
fraktbolag (se Figur 15). Om kunden inte har nidgot 6nskemal viljer Aero Materiel
att skicka ordern med DHL eftersom de har ett formanligt avtal. Vissa kunder har
satt upp regler for hur de vill ha sina leveranser. Till hjilp f6r lagerpersonalen att
veta hur bokning gors i dessa fall finns en pirm med kundunika instruktioner.
Vissa kunder har egna avtal med olika fraktbolag beroende pa om det ar pallgods
eller paket. Nar det ar faststillt vilket fraktbolag som himtar godset bokar
lagerpersonalen frakt. Detta gors ifran kontoret som ligger i anslutning till lagret.

Beroende pa fraktbolag bokas frakten pa olika sitt. De mest frekvent anlitade
fraktbolagen bokas via datorprogrammet PacSoft. Andra bolag bokas via antingen
mail, telefon eller fax. Pa kontoret skrivs en fraktsedel ut for varje kolli. Vissa
kunder bokar frakt sjalv och da skrivs istéllet en neutral fraktsedel ut. Fraktsedeln
klistras pa kollina. Den nu firdiga ordern placeras pa ytan for avgiende gods (se
Figur 25). For gods som skickas med de mest frekvent anlitade fraktbolagen, DHL
och Schenker, finns egna uppstillningsytor vid platsen fér avgaende gods.
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Figur 24. Vag. Figur 25. Avgaende gods.

4.7 Tidsatgang for lagerhanteringsaktiviteter

Tidsatgangen for de olika lagerhanteringsaktiviteterna presenteras 1 Figur 26. 1
figuren anvinds benimningen “Plockning av order” fér de aktiviteter som utfors
vid packbordet. Utéver orderplockning sd som det dr beskrivet 1 avsnitt 4.6.3 ingar
hir dven paketering (avsnitt 4.6.4) samt utskrift av foljesedel, vilket dr ett moment
som hor till aktiviteten utleverans (avsnitt 4.6.5). Virdena i1 Figur 26 bygger pa data
som redovisas 1 Bilaga 2.

B Godsmottagning
M Inlagring

H Plockning av order
B Utleverans

m Qvrigt

M Ej definierad tid

Figur 26. Fordelning av lagerpersonalens arbetstid.
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4.7.1 Plockning av order

Plockning av order dr den aktivitet som upptar storst del av lagerpersonalens
arbetstid. Plockning av order dr uppdelad i momenten Himta/Limna, Rikna,
Paketering och Foljesedel. Figur 27 illustrerar hur tiden for Plockning av order
fordelas 6ver de olika momenten.

B Hamta/Ldmna
W Rdkna
1 Paketering

B Foljesedel

Figur 27. Procentuell fordelning for Plockning av order.

Att utfora Plockning av order tar i genomsnitt 8 minuter och 12 sekunder per
orderrad (se Bilaga 2). Figur 28 illustrerar hur mycket tid som idgnas at varje
moment per orderrad.

0:04:00

0:03:13

0:03:00

0:02:00

Hamta/Ldmna Rékna Paketering Foljesedel

Figur 28. Plockning av order, genomsnittlig tid per orderrad.
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5 Foretagsbesok

Som en del i att besvara fragestillningen ”Vilka andra metoder f6r lagerhantering
finns det som kan vara limpliga for Aero Materiel?” har tva foretagsbesok
genomforts. Under dessa besok har lagerhanteringen studerats med syftet att
identifiera processer, metoder och verktyg som kan tillimpas pa Aero Materiel f6r
att 6ka kapaciteten i lagerhanteringen. Foretagens namn har anonymiserats.

Beskrivningen av de bida foretagens lagerhantering utgar ifran de lagerhanterings-
aktiviteter som dr definierade i avsnitt 2.6.

5.1 Foretag A

Foretag A ir ett grossistforetag med lager 1 Jonkopingsregionen. Foretaget inriktar
sig pa att marknadsféra och lagerhalla bland annat beslag, lim, slipmaterial,
maskiner och verktyg till framforallt mobeltillverkare, inredningstillverkare och
snickerier. I foretagets kundbas finns det 1 500 aktiva kunder (det vill siga kunder
som bestaller minst en gang om dret). Foretaget har ett 50-tal personer anstillda
och omsitter cirka 130 miljoner kronor per ar (Foretag A, 2009). Foretagets styrka
ar att kunna leverera 1 tid. En order som laggs fore kl 16:00 skickas kl 16:30
samma dag, forutsatt att artiklarna finns i lager. Féretaget mater leveransprecision
baserat pa att ordern levereras ritt dag. Leveransprecisionen ar cirka 95 %.

Foretag A har nyligen gjort stora forindringar i sin lagerhantering. Foretaget har
gatt fran att ha ett traditionellt lager med mycket manuell hantering till ett mer
automatiserat lager med hjilp av lagerhissar. Layouten pa lagret har forindrats och
taket har hojts for att rymma fyra nya lagerhissar. Detta arbete tog ungefir 1,5 ar.
Kostnaden for lagerhissarna uppgick till cirka en halv miljon kronor styck.

Foretaget lagerfor drygt 6 000 artikelnummer. Malet dr att 40 % av dessa pa sikt
ska finnas i lagerhissarna. Totalt har man drygt 10 000 artikelnummer 1 sitt
sortiment. Ar 2010 levererades 190 000 orderrader ut. Dagligen hanterar foretaget
mellan 600 och 800 orderrader. En genomsnittlig order bestar av tre orderrader.
Det ir elva personer som arbetar med lagerhanteringen pa foretaget.

Lagerhissarna ska enligt tillverkaren klara av att ta fram 185 orderrader i timmen.
Enligt Foretag A:s egna tester ar 100 orderrader i timmen inga problem att hinna
med. Varje lagerhiss har plats f6r 50 brickor. Pa varje bricka finns det 360x80 cm
lagringsyta (vilket motsvarar tre stycken EUR-pallar). Ho6jden kan justeras
individuellt f6r varje bricka beroende pa vilka artiklar som foérvaras pa brickan.
Den maximala héjden dr drygt 50 cm (vilket motsvarar en EUR-pall med tva
pallkragar). Foretag A menar att investeringen i lagerhissar framforallt har sparat
in mycket av tiden som orderplockarna tidigare dgnade dt forflyttning, eftersom
manga av artiklarna numera kommer till plockarna.
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5.1.1 Godsmottagning

Pa Foretag A arbetar tva personer med godsmottagning och inlagring av godset.
Vid godsmottagning tar godsmottagaren foljesedeln och knappar in ordernumret i
datorn. Pa foljesedeln star leverantorens artikelnummer och antal. Ibland star dven
Foretag A:s artikelnummer med. Pa datorn fir man upp inkopsordern dir
godsmottagarna stimmer av antalet artiklar pa foljesedeln mot det antal som ir
bestillt. Om Foretag A:s artikelnummer inte stir pa foljesedeln skrivs det dit f6r
hand. Artiklar som lagerférs har fasta hyllplatser. Om det diremot ir
bestillningsartiklar viljer godsmottagaren sjilv hyllplats i systemet, eftersom det
inte finns ndgot systemstéd som talar om var ledig plats finns. Godsmottagningen
avslutas med att etiketter med Foretag A:s artikelnummer och hyllplats skrivs ut
och fists pa forpackningarna.

5.1.2 Inlagring

Nir artiklarna dr mottagna och registrerade lagrar godsmottagaren in artiklarna i
lagret. 1 vilken ordning godsmottagaren levererar in artiklarna i1 lagret gors
godtyckligt. Foretaget tillimpar fasta hyllplatser pa lagerférda artiklar, vilket gor att
det finns hyllplatser som inte anvinds.

5.1.2.1 Maskin for rakning och paketering

Pa Foretag A paketeras en del artiklar om innan de lagras in 1 lagret. Foretag A har
en forpackningsmaskin som automatiskt raknar upp artiklar och paketerar dessa 1
plastpasar. Artiklar som kommer i stora forpackningar bryts i maskinen ner till
flera mindre férpackningar. 10 000 artiklar i en kartong kan istillet bli 100 pasar
med 100 artiklar i varje pase. Detta gors for att underlitta hanteringen vid
orderplockningen. Foretag A har dven mojlighet att ladda férpackningsmaskinen
med flera olika artiklar som samlas thop (’kittas”) till en férpackning. Till exempel
kan en skruv, en mutter och en bricka som hor ihop foérpackas i en gemensam
plastpase som ett kit. Forpackningsmaskinen har ocksa mojlighet att trycka text
direkt pa plastpésen, till exempel artikelnummer och antal.

5.1.3 Orderplockning

Pa Foretag A arbetar fem personer med orderplockning. Nar en order ska plockas
skrivs en plocklista ut. I vilken ordning orderplocken gors bestims av vilket
fraktbolag ordern ska skickas med. Olika bolag kommer vid olika tider, och man
torsoker gora klart allt innan berdrd fraktare anldnder. Foretaget anvinder sig inte
av streckkodsldsare eller handdatorer utan gér manuella noteringar pa plocklistan.

Orderplockningen bérjar alltid vid lagerhissarna (se Figur 29) dir nya plocklistor
placeras. Om varor ska plockas ur lagerhissarna knappas ordernumret in i datorn
som star vid lagerhissarna. De fyra lagerhissarna plockar fram brickorna (se Figur
30) och pa displayen stir det om det dr in- eller utleverans, artikelnummer,
beskrivning av artikel, var pa brickan artiklarna finns, samt till vilken lastbidrare
artikeln ska (parts-to-picker-system).
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Nir artiklarna plockats ur brickan bekriftar plockaren att ritt antal artiklar
plockats genom att trycka pa en fotpedal. Direfter gar plockaren vidare till nista
lagerhiss. Ska fler artiklar plockas ur foregiende lagerhiss tar den fram brickan
under tiden man plockar i nista lagerhiss. Den genomsnittliga tiden fo6r lagerhissen
att ta fram en bricka dr 15 sekunder.

Figur 29. Exempel pa lagerhissar. Figur 30. Exempel pa bricka. (Weland
(Weland Lagersystem, 2011) Lagersystem, 2011)

Nir ordern dr fardigplockad med artiklar ifrdn lagerhissarna skickas lastbiraren
vidare med plocklistan bifogad via ett conveyorsystem till nista plockare. Nista
plockare tar 6ver lastbiraren och fyller pi ordern. Ar det fi orderrader pa
plocklistan kan plockaren ta med sig fler plockordrar. Plockaren anvinder en truck
for att forflytta sig genom en forutbestimd slinga som gar igenom hela lagret
(picker-to-parts-system). Artiklarna pa plocklistan dr sorterade efter hyllplats. Nar
en hyllplats med artiklar pa plockordern passeras, fyller orderplockaren pa
lastbiraren med artiklar. Trucken ar utrustad med vag for att kunna viga upp
mindre artiklar pa plats. Dessutom har man kartonger i tva olika storlekar samt
plastpasar med sig pa trucken. Nir ordern ar fardigplockad paketeras artiklarna.

5.1.4 Paketering

Den person som har plockat ordern, paketerar ocksa ordern. Mindre artiklar liggs
1 pasar redan nir artiklarna plockas. Vid paketeringen konsolideras artiklarna pa
plockordern och packas i egna kartonger markta med féretagets namn. I vissa fall
viljer man att behalla originalférpackningen. Vid behov fyller man pa med
emballage i kartongen, som sedan vags. Med hjalp av datorn som iar placerad vid
plockbordet firdigstills ordern. Forst da kan man se 1 systemet att ordern ar
plockad. Fraktuppgifter fylls i och foljesedel firdigstalls. Foljesedeln liggs i
forpackningen som sedan tejpas thop. Vid behov bandas férpackningen. For detta
moment sa finns en automatisk bandmaskin.

Vid internationella sindningar ser processen nagot annorlunda ut. Orderplockaren
ordnar inte sjdlv med tulldokument till sindningen. Istillet skéts det av en annan
avdelning. Sindningen placeras pa en speciell plats 1 anslutning till packbordet tills
tulldokumenten ar firdiga.
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5.1.5 Utleverans

Den firdiga sindningen sorteras utifran vilket fraktbolag sindningen skickas med.
Varje fraktbolag har en egen uppstillningsyta. De olika fraktbolagen anvinder
olika lastbarare, en del anvinder sig av burar, andra anvinder sig av EUR-pallar.
Fraktbolagen anlinder vid olika tidpunkter for att himta godset.

5.2 Foretag B

Foretag B ir beliget 1 Jonkopingsregionen och dr verksamt som leverantor av
gangjarnssystem, klaffsystem och beslag till frimst koksmiljoer. Foretaget siljer
ocksa monteringsmaskiner for exempelvis mobelsnickare. I kundbasen finns cirka
350 aterkommande kunder. Man siljer enbart till féretagskunder och frimst till
snickerier. Foretag B har aven ett fatal mobeltillverkare som kunder. I stort sett
alla kunder finns i Sverige dven om man levererar till ett fiatal kunder i Ovriga
Skandinavien. Antalet artikelnummer som lagerfors ar drygt 2 000. Foretag B har
inga exakta uppgifter pa leveransprecisionen men de anser att de har mycket hog
leveransprecision.

Foretaget har ett femtontal personer anstillda och omsatte ar 2010 drygt 90
miljoner kronor. Under de senaste fem dren har fOretaget investerat 6ver 30
miljoner kronor pa utbyggnad och modernisering av sitt lager. Foretaget har i tva
etapper infért moderna automatlager for att kunna effektivisera sin lagerhantering.
(Foretag B, 20006; Foretag B, 2010)

Automatlagret dr 10 m hogt och 45 m lingt. Det har totalt 3 400 hyllplatser som
hanteras av tvd automattruckar. Det finns en inlagringsstation och tva
plockningsstationer. Nastan 50 % av foretagets artikelnummer lagerfors i automat-
lagret. Ut6ver det har foretaget ocksa ett manuellt lager med 800 pallplatser som
hanteras med hjilp av truck. Lagret hanteras av fem anstillda. De anstillda roterar
mellan de olika uppgifterna pa lagret. Enligt Foretag B hade det inte varit mojligt
att klara av uppgifterna med sa fa anstallda utan automatlagret.

5.2.1 Godsmottagning

Varje vecka ankommer 50-70 pallar frin koncernmodern i Mellaneuropa. Det
motsvarar ungefir 95 % av allt ankommande gods. Eftersom sa stora volymer av
godset kommer frain samma leverant6r blir hanteringen smidig. Det dr inte
nédvindigt med nagon noggrann ankomstkontroll eftersom processerna ir
standardiserade inom koncernen.

5.2.2 Inlagring

Vid inlagring skannas artiklarnas streckkod. Artiklarna inlagras antingen i
automatlagret eller i det manuella lagret. Var artiklarna ska lagras bestims av
personalen vid inlagringen. Foretaget anvinder sig av flytande hyllplatser.
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I automatlagret lagras artiklar som frimst plockas ur brutna férpackningar.
Artiklar som frimst siljs 1 hela férpackningar samt stora och tunga artiklar lagras i
det manuella lagret. Nir artiklarna ska lagras in i det manuella lagret visar
handdatorn pa vilken hyllplats artikelnumret senast forvarades. Finns ingen
tidigare hyllplats viljer personalen sjilv en limplig hyllplats. Artikelnumret och
hyllplatsen skannas med hjilp av handdatorn. Nir detta dr gjort kan siljarna och
ink6parna se att artiklarna ar tillgangliga.

Vid inlagring till automatlagret ser processen nagot annorlunda ut. Inlagring till
automatlagret sker i den ena dnden av automatlagret (se Figur 37). Till att borja
med maste den som utfor inlagringen vilja hur mycket utrymme som behévs for
att fa plats med den aktuella artikeln. Systemet letar reda pa en limplig bricka som
tors fram till inlagringsplatsen. Utformningen av brickorna kan anpassas efter vilka
artikelnummer som den innehaller. Varje bricka har mattet 60x90 cm, och héjden
pa hyllplatserna ar antingen 60 cm eller 25 cm. Brickan kan delas med hjalp av
mindre lador. Systemet kan haélla ordning pa maximalt tolv lador per bricka. Varje
bricka kan alltsa innehalla upp till tolv olika artikelnummer. Systemet kan aven
hantera batchnummer. Systemet visar pa skarmen vid inlagringsstationen vilken
lida pa brickan personalen ska placera artikeln 1. Kvantiteten matas in och nar
personalen ar firdig placeras brickan automatiskt pa ratt stille. Fotoceller sikrar
att artiklarna far plats pa hyllplatsen.

Figur 31. Automatlager. (Foretag B, 2011)

5.2.3 Orderplockning

Plockordern slipps av siljavdelning nir det finns en kundorder och de
efterfragade artiklarna finns i lager. Systemet delar upp vilka artiklar som ska
plockas i automatlagret och vilka artiklar som ska plockas i det manuella lagret.
Det dr inte samma plockare som plockar alla artiklar till ordern. Istillet dr det en
plockare som plockar artiklar ur automatlagret (parts-to-picker-system) och en
annan plockare som plockar artiklar ur det manuella lagret (picker-to-parts-
system). Plockningen behéver inte ske simultant i de bada lagren utan kan goras
var fOr sig for att senare konsolideras.
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I automatlagret styrs plockordningen av nir kundordern dr lagd. Den ildsta
kundordern plockas i regel forst. P4 Foretag B klassificeras ordrarna pa en skala
fran 1-9. En vanlig order klassas normalt som 5, en mycket bradskande order
klassas som 9 och en order som inte alls dr bradskande klassas i intervallet 1-4. En
plockorder som har fitt hogre klassning in normalt kommer med automatik som
nista plockorder. Pa samma sitt plockas en order med lag klassning nir alla andra
plockordrar pa ko dr kompletta.

Forpackningarna kan innehélla alltifrin en enskild artikel upp till runt 5 000
artiklar. Foretaget har inga minimikvantiteter for kundernas bestillningar. Det ar
mojligt £6r kunden att bestilla 1 artikel ur en forpackning med 5 000 artiklar.

Vid automatlagret féreslar systemet vilken order som ska plockas hirnist, och
plockaren fir godkidnna forslaget. Nir detta dr gjort himtas brickan fram till
plockaren. Pa en datorskirm vid plockningsstationen visas det i vilken lida pa
brickan artikeln ska plockas ur. Dir kan plockaren ockséd lisa hur manga artiklar
som ska plockas samt hur manga artiklar som kommer att vara kvar efter plocket.
Datorskiarmen visar ocksa hur mycket varje enskild artikel viger, for att underlitta
vid uppmitning. Brickan stir placerad pa en vag nir artiklar plockas ur den.
Systemet vet hur mycket varje artikel viager samt vad hela brickan forvantas vaga
nir plockningen ar klar. Darmed kan systemet ge en varningssignal om plockaren
har plockat fel antal.

Beroende pa vilken typ av artikel som ska plockas kan tillvigagangssittet skilja sig
at. Vissa artiklar vigs upp, andra riknas upp, och en del hanteras som hela
torpackningar. Varje orderrad forpackas och mirks upp med artikelnummer. Efter
att artiklarna har plockats bekriftas plocket. Brickan skickas tillbaks samtidigt som
nista bricka tas fram. Nir artiklarna till ordern fran automatlagret ir plockade
mirks artiklarna med ett internt hanteringsnummer innan artiklarna forflyttas till
torget, det vill sdga utrymmet mellan det automatiska och det manuella lagret. Dir
star godset i vintan pa konsolidering.

Vid manuella plock viljer orderplockaren vilken order som ska plockas i
handdatorn. I systemet kan plockaren vilja hur plockslingorna ska utformas. I de
flesta fall viljer plockaren att plocka efter vikt. D4 planeras en slinga dar de tyngsta
artiklarna plockas forst for att pa sa satt fa bra stabilitet pa pallen. I det manuella
lagret hanteras fraimst obrutna forpackningar. Plockaren skannar med hjalp av
handdatorn hyllplats, artikelnummer och kvantitet. Nar orderraden ir plockad och
bekriftad visar handdatorn hur méanga artiklar som ska finnas kvar pa hyllplatsen.

Nir plockaren dr firdig med sin del av plockordern mirks artiklarna med ett
internt hanteringsnummer innan artiklarna placeras pa torget.
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5.2.4 Konsolidering

Nir plockordern dr komplett med artiklar fran bade automatlagret och det
manuella lagret konsolideras artiklarna till limplig férpackning eller lastbirare. Det
gOrs genom att mata in de interna hanteringsnummer som angivits tidigare. Om
en order inte dr komplett kontaktas siljaren som 1 sin tur kontaktar kunden for att
besluta om delleverans ska ske eller inte.

Sindningarna dr i regel sa stora att hanteringen blir smidigast genom att anvinda
EUR-pallar. Ror det sig om mindre sindningar kan det ddremot i vissa fall vara
mer limpligt att enbart anvinda sig av kartongférpackning. Vid konsolideringen
plastas eventuella pallar in. Folje- och fraktsedel skrivs ut och fists pa godset.

5.2.5 Utleverans

Dagligen gor olika fraktbolag tillsammans cirka tio upphimtningar av gods pa
Foretag B. Fraktbolagen himtar allt frin sma enstaka paket till stora
pallsindningar. Vilket fraktbolag en order ska skickas med valjs redan i samband
med att saljaren tar emot ordern fran kund.

45






Analys

6 Analys

I detta kapitel analyseras omraden med forbittringspotential och hur férandringar
pa dessa omraden skulle kunna paverka lagerhanteringen pa Aero Materiel.

I avsnitt 6.7 Ommrdden med forbdttringspotential analyseras de resultat som presenterats
1 kapitel 4 Nuldgesbeskrivning och kapitel 5 Firetagsbesik. Litteratur kombineras med
resultaten for att stédja analysen.

I avsnitt 6.2 Konsekvenser och forutsattningar fors ett resonemang kring de
konsekvenser som inforandet av forindringarna skulle kunna fa, samt kring de
forutsittningar som krivs for att genomféra forindringarna.

6.1 Omraden med forbattringspotential

Under arbetet med nulidgesbeskrivningen har flera omriden med
forbittringspotential identifierats. I detta kapitel ligger fokus pa fem omraden med
forbittringspotential. Kapaciteten pa lagerhanteringen ir begrinsad pa Aero
Materiel. Tyngdpunkten har darfor lagts pa omraden som kan Oka kapaciteten.

Observation och tidsstudie har lyft fram tidsatging for paketering, rikning av
artiklar, artikelhamtning vid orderplockning och vigning av artiklar som omraden
med forbattringspotential. Ett problemomride som kommit fram genom
intervjuer ar variation av antalet orderrader beroende pa veckodag.

Forbittringsforslag som bygger pa observationer fran foretagsbesoken ar rakning
av artiklar, artikelhamtning vid orderplockning och vigning av artiklar.

6.1.1 Variation av antalet orderrader beroende pa veckodag

Antalet utlevererade orderrader ar ojamnt fordelat 6ver veckodagarna (se Figur 4).
Detta skapar stora problem for lagerhanteringen pa Aero Materiel. Problemet
mirks framforallt pa torsdagar, da nistan en tredjedel av veckans orderrader ska
levereras ut. Det blir svart for lagerpersonalen att hinna med att plocka alla
orderrader. Kapacitetstaket ligger runt 50 orderrader per dag. Vissa torsdagar ror
det sig om Over 70 orderrader som ska levereras. Det ar idag inte moijligt for
lagerpersonalen att plocka sia méinga rader pd en dag. Lagerpersonalen behover
plocka och packa artiklar en eller tva dagar i forvig for att kunna leverera ut det
som ska skickas pa torsdagen i tid.

Det finns tva huvudsakliga orsaker till att si méanga orderrader maste hanteras pa
torsdagar. Det forsta dr som tidigare nimnts leveranserna frin Aero Materiels
storsta leverantér Southco. Den anlidnder vanligtvis pa tisdagar, och levereras ut pa
torsdagar. Den andra orsaken ér att manga artiklar bestills hem mot kundorder,
eftersom artiklarna inte finns i lager. P4 grund av att Southco har en sa omfattande
produktkatalog dr det inte ekonomisk hallbart att lagerhalla samtliga artiklar. Aero
Materiels kunder har dock méjlighet att bestilla ur hela katalogen. Alltsa tas manga
artiklar hem enbart mot kundorder.
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Eftersom kunderna ser Aero Materiel som en grossist forvintar de sig korta
leveranstider. Detta gér att manga artiklar maste levereras ut till kund sa fort som
mojligt efter att de anlint till Aero Materiel. Pa grund av detta slar
lagerhanteringskapaciteten i taket pa torsdagar.

Jonsson och Mattsson (2005, s 388-392) lyfter fram ndgra alternativ for att
balansera tillginglig kapacitet med kapacitetsbehoven. Ett alternativ dr att
6ka/minska kapaciteten. Ett annat alternativ dr att omfordela kapacitetsbehoven.
Kapaciteten kan pa kort sikt Okas genom att lata personalen arbeta 6vertid. Pa
lingre sikt kan kapaciteten 6kas genom nyanstillningar eller genom att investera i
tekniska 16sningar, till exempel nya maskiner. Kapacitetsbehoven kan pa kort sikt
omfordelas genom att tidigare- eller senareligga en order. Fér Aero Materiel skulle
det innebdra att de ordrar som ska levereras ut under torsdagen flyttas till en dag
med mindre beliggning.

Pa lingre sikt kan kapacitetsbehoven enligt Jonsson och Mattsson (2005, s 390)
omfordelas genom att leveranstiderna forlangs nir efterfragan édr hog.
Kapacitetsbehoven kan ocksd omférdelas genom att utnyttja lager som buffert.
Genom att ha fler artiklar i lager kan kapacitetsbehoven pa Aero Materiel
utjamnas, eftersom det da ar moijligt att minska beroendet av inleveransen frin
Southco.

Genom mindre bestillningskvantiteter skapas moijligheter for titare inleveranser
(Lumsden, 2006, s 103). Om Aero Materiel kan fa titare inleveranser frain Southco
kan kapacitetsbehoven utjimnas, eftersom utleveranserna kan spridas ut 6ver fler

dagar.

6.1.2 Tidsatgang for paketering

Utifran den genomforda tidsstudien (avsnitt 4.7.1) gar det att lasa ut att paketering
ar den aktivitet som det agnas mest tid dat vid plockning av order. Att denna
aktivitet tar mycket tid i ansprak hanger thop med att varje sindning paketeras
noggrant (avsnitt 4.6.4). Ingen skillnad gérs beroende pa hur lingt sindningen ska
skickas, vad sindningen innehaller eller pa artikelvirdet. Aven nir hela
forpackningar kan levereras ut fran lagret Oppnas dessa for att kontrollera och
eventuellt fylla pd med mer fyllnadsmaterial. Under tidsstudien framkom det att
det tar 40 sekunder att banda varje férpackning. Att bandningen tar tid beror
bland annat pa att plastbanden maste matas in i maskinen f6r hand. Pa Foretag A
anvands en automatisk bandmaskin dar detta moment ar eliminerat.

Liker (2009) tar upp 6verarbete som en form av sloseri. Overarbeta ir ett sléseri
med resurser eftersom det ger ett resultat med hogre kvalitet dn vad kunden
efterfragar.

Eftersom paketering tar mycket tid 1 ansprak pa Aero Materiel skulle en minskning
av tidsatgangen for denna aktivitet frigbra kapacitet.
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6.1.3 Raé&kning av artiklar

I aktiviteten plockning av order gar enligt tidsstudien (avsnitt 4.7.7) en fjardedel av
tiden at till att rikna upp artiklar.

I Aero Materiels roll som grossist ingir att kunna erbjuda sina kunder méjligheten
att bestalla mindre kvantiteter. Lagerpersonalens uppgift ar bland annat att bryta
ner stora inleveranser fOr att mota efterfrigan fran enskilda kunder. Mindre
artiklar riknas upp med hjilp av en vag (avsnitt 4.6.3). Om en kund till exempel
vill képa 150 stycken artikel A ur en batch med 300 stycken artikel A riknas
artiklarna upp med hjilp av vdg. Kvar av batchen blir dd 150 stycken artikel A.
Om nista kund vill képa 200 stycken artikel A, plockas de kvarvarande 150 av
batchen. De resterande 50 stycken artikel A plockas ur en ny batch. Att dela upp
batcher och bryta férpackningar f6r att rikna upp artiklar dr tidskrdvande.

Kravet pa sparbarhet stiller ocksa krav pa hanteringen (avsnitt 4.5.7). Eftersom
varje batch maste riknas, mirkas och paketeras var for sig kan vissa orderrader ta
ling tid att hantera. Vid observationerna pa lagret forekom det att en orderrad tog

over 30 minuter att hantera pa grund av att artiklarna fick raknas upp fran flera
olika batcher.

Under beséket pd Foretag A visade det sig att fOretaget anvinder sig av en
torpackningsmaskin for att bryta ner stora sindningar till mindre forpackningar
(avsnitt 5.7.2.7). Foretag A kan med hjilp av maskinen paketera artiklarna 1 de
kvantiteter som de saljs i. Det ar betydligt enklare att hantera och plocka 400
stycken artiklar om artiklarna dr férpackade 1 pasar med 100 artiklar i varje jamfort
med att rakna upp 400 artiklar ur en forpackning som innehaller tusentals artiklar.

6.1.4 Artikelhdmtning vid orderplockning

Pa Aero Materiel dr orderplockningen utformad efter att lagerpersonalen forflyttar
sig till artiklarna (picker-to-parts-system). Frazelle (2001, s 154), de Koster et al.
(2007) och Tompkins et al. (2010, s 434), menar att citka 50 % av tiden vid
orderplockning dgnas at forflyttning till och fran hyllplatser.

Pa Aero Materiel tar man ofta med sig hela lastbdraren (i regel en EUR-pall) fran
hyllplatsen till packbordet. Efter att artiklarna ar plockade maste pallen da
transporteras tillbaka till hyllplatsen. Detta gors i samband med att nasta orderrad
ska plockas. Tidsstudien pa Aero Materiel (avsnitt 4.7.7) visar att det i genomsnitt
gar at 1 minut och 41 sekunder till forflyttning (himta/limna) per orderrad. Detta
motsvarar 21 % av tiden for plockning av order.

Liker (2009, s 59) menar att det ar sloseri for personalen att behova forflytta sig.
Genom att istéllet lata artiklarna komma till plockaren (parts-to-picker-system) kan
torflyttningar undvikas och tiden for orderplockning minskas (Frazelle, 2001, s
152).
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Bide Foretag A och Foéretag B anvinder sig av orderplockningssystem dir
artiklarna kommer till plockaren (parts-to-picker-system). Pa bdda foéretagen
kombineras dessutom parts-to-picker-system med traditionella manuella lager dir
plockaren forflyttar sig till artiklarna (picker-to-parts-system). De besokta
foretagen har sett att parts-to-picker-systemen inneburit att mindre tid dgnas at
torflyttning, vilket har frigjort kapacitet. Fler ordrar kan hanteras dn vad som
annars hade varit mojligt med bibehaéllen personalstyrka.

6.1.5 Vagning av artiklar

Vid orderplockningen pa Aero Materiel anvinds ofta en vdg for att rikna upp
antalet artiklar (se avsnitt 4.6.3). Nar artiklar ska raknas upp maste en vigning forst
goras fOr att faststilla vikten for en enskild artikel. Diarefter riknas artiklarna upp
pa den storre vigen. Aven i aktiviteten utleverans ingdr att viga godset som ska
skickas fran Aero Materiel, for att kunna faststilla fraktkostnaden (se avsnitt
4.6.5). Samma artiklar vigs alltsa flera ganger.

Pa Foretag B finns uppgifter om varje artikels vikt lagrade i affirssystemet. Det
underlittar vid orderplockning samt gor det mojligt att veta vikten for hela ordern.
Med andra ord behover vare sig artiklarna eller sindningen vigas manuellt for att
ta fram fraktkostnaden.

6.2 Konsekvenser och forutsattningar

I féregiende avsnitt presenterades nagra omriaden med forbattringspotential. I
detta avsnitt resoneras kring konsekvenserna av och férutsittningarna for att
forindra metoderna fér dessa omraden. 1 Figur 32 visas vilka lagerhanterings-
aktiviteter som paverkas av eventuella férindringar. Firgskalan indikerar graden
av paverkan pa lagerhanteringsaktiviteterna. Morkare nyans betyder storre
paverkan.

Variation av antalet orderrader beroende pa veckodag
Tidsatgang for paketering

Rakning av artiklar

Artikelhamtning vid orderplockning

Vagning av artiklar

Figur 32. Forbattringsomraden och lagerhanteringsaktiviteter.
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6.2.1 Variation av antalet orderrader beroende pa veckodag

Att Aero Materiel, som tidigare nimnts, ar beroende av inleveranser fran Southco
leder till vissa problem. I manga fall finns inte efterfragade artiklar i lager hos Aero
Materiel, vilket beror pa att det inte skulle vara ekonomiskt forsvarbart att ha hela
Southcos sortiment 1 lager. Bade Foretag A och Foretag B idr storre foretag med
storre personalstyrka pd lagret dn Aero Materiel. Foretagen har ett mer
standardiserat  sortiment som aterfylls genom  bestillningspunktssystem.
Foretagens kunder har inte samma valfrihet att vilja mellan lika manga artiklar
som Aero Materiels kunder har. Aero Materiel vill pa sikt ha ett storre sortiment
med standardartiklar som aterfylls genom bestillningspunktssystem. Genom att ha
ett storre standardsortiment Okar ocksd mojligheterna for siljarna att erbjuda
kunderna artiklar som faktiskt finns 1 lager. P4 detta sitt kan ocksa foretaget
leverera ut artiklar betydligt snabbare till de kunder som bestiller artiklar ur
standardsortimentet. Denna forindring borde ocksa leda till att Aero Materiels
leveransprecision 6kar.

Foretaget har som krav att lageromsittningshastigheten ska vara minst 5 ganger
per ar. I nuldget ligger lageromsittningshastigheten pa 6,5 ganger per ar. Det finns
med andra ord utrymme att ligga fler artiklar pa lager utan att ga under kravnivin
for lageromsittningshastigheten.

En utmaning blir att fia kunderna att bestilla artiklar ur standarsortimentet, da
Aero Materiel ar kinda for sitt breda sortiment. Om kunderna 1 storre
utstrackning bestaller artiklar som ingar 1 standardsortimentet kan kapacitets-
behoven utjimnas, eftersom beroendet av inleveranser av kundunika artiklar
minskar.

6.2.1.1 Tdtare inleveranser

Tatare inleveranser skulle kunna minska problemet med variationer i antalet
utlevererade orderrader. Dock anser forfattarna att ytterligare en leverans med bat
per vecka inte skulle gora nidgon storre skillnad. Transportledtiden fran Southco i
England till Aero Materiel tar i regel fem dagar, det vill siga att det som skickas en
torsdag anlinder pa tisdag veckan efter. Att lata ytterligare en transport avga pa till
exempel en mandag skulle gora godset tillgingligt pa Aero Materiel forst mandag
veckan efter, eftersom inga inleveranser sker under helgen. Detta skulle sikert
underlitta hanteringen till viss del, men troligtvis skulle inte férdelarna viga upp
de extra transportkostnader som uppstar.

Forst om transportledtiden skulle minska kan titare inleveranser gora skillnad.
Genom dagliga inleveranser med flygtransporter skulle antagligen variationen
kunna jimnas ut. Dock dr det betydligt dyrare att flyga gods och huruvida det ér
mojligt for Southco att leverera mindre kvantiteter mer frekvent kinner
torfattarna inte till.
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6.2.1.2 Omfordela arbetstid och behov

Ett sitt att balansera kapacitetsbehovet dr genom att lita personalen arbeta
évertid. Overtid tillimpas inte pa Aero Materiel i nuliget. Ofta finns ledig
kapacitet andra dagar i veckan om behoven pa torsdagar skjuter i héjden. Till viss
del forsoker lagerpersonalen utjamna kapacitetsbehoven genom att pabdrja
plockandet av orderrader i forvig. Det dr dock inte alltid mojligt att Gverfora
kapaciteten till andra dagar. Det kan bero pa att artiklarna inte finns tillgangliga i
lager tidigare eller att kundordern dr utformad efter att leverans ska ske pa
torsdagen. Eftersom det bara dr en person anstilld pa lagret blir det ocksa svart att
i lingden kompensera toppar med Overtid. Genom att anstilla ytterligare
lagerpersonal kan kapaciteten utokas. Detta skulle dock leda till perioder med
6verkapacitet.

Ett satt att hantera variationerna ar att istillet omfordela kapaciteten mellan
dagarna genom att lata lagerpersonalens arbetstider variera. Genom att arbeta 7,5
timmar mandag, tisdag, onsdag och fredag skulle det vara mojligt att arbeta 10
timmar pa torsdagar. Eftersom godset maste levereras ut under eftermiddagen ar
det ingen idé for lagerpersonalen att arbeta lingre pa dagarna dn vad
lagerpersonalen gor nu. Dock skulle det vara mojligt att borja arbetsdagen tidigare.
Genom att borja arbeta tidigare dagar dia det ar manga utleveranser och sluta
tidigare de dagar med farre utleveranser kan det vixlande kapacitetsbehovet
hanteras med befintlig lagerpersonal.

6.2.2 Tidsatgang for paketering

Tidsstudien visar att aktiviteten paketering stir for den storsta delen av tiden for
plockning av order. Varje paket paketeras i stort sett likadant. Att Oppna
forpackningar som plockas och skickas obrutna for att fylla pa mer fyllnads-
material for att klara transporten anser forfattarna ar ett sloseri i form av
Overarbetning, da dessa forpackningar redan har klarat av transporten frin
leverantoren till Aero Materiel. I manga fall r6r det sig dessutom om lagvirdes-
artiklar.

Forfattarna stiller sig dessutom fragande till om Aero Materiels kunder verkligen
uppskattar den noggranna och ordentliga paketeringen i alla ligen. Om varje paket
ar paketerat med fem plastband, tejp, fyllnadsmaterial samt pasar for varje batch
tillkommer mycket hantering fér kunden nar artiklarna ska anvindas. Ett forslag
fran forfattarna dr att 6verviga att n6ja sig med en ldgre kvalitet pa paketeringen,
for att frigora kapacitet. Att, som Foretag A, anvinda en automatisk bandmaskin
skulle ocksa kunna frigora kapacitet.

6.2.3 Raé&kning av artiklar

Att rikna upp det antal artiklar som en kund efterfragar dr tidskrivande. Att
forpacka artiklar i standardkvantiteter skulle underlitta hanteringen. Nagot som
forsvarar detta dr dock att Aero Materiels kunder idag har vildigt stor frihet nir
det giller bestillningskvantitet.
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For att dra nytta av de fordelar som standardkvantiteter skulle kunna ge for
lagerhanteringen, maste kunderna hinvisas till att bestilla dessa standard-
kvantiteter. En forutsittning for detta dr att limpliga standardkvantiteter faststills
av Aero Materiel. Ett sitt att genomféra detta dr genom att analysera historiska
data fOr att se vilka kvantiteter kunder generellt bestiller.

Att anvinda sig av en foérpackningsmaskin, som foretag A gor, skulle kunna
minska tidsitgangen for att rikna upp artiklar. Da maskinen ocksa kan trycka text
pa pasen skulle detta dven underlitta batchhanteringen, eftersom varje plastpase
redan vid upprikningen mirks upp med ritt batchnummer. Att plocka fardig-
paketerade och uppmarkta plastpasar med standarkvantiteter bor enligt forfattarna
ga betydligt snabbare jimfort med att rikna upp artiklar med hjilp av vag.
Dessutom behover antagligen inte artiklarna forpackas lika noggrant i kartongerna
da artiklarna redan ligger i plastpasar.

6.2.4 Artikelhdmtning vid orderplockning

Bade Foretag A och Foretag B har valt att investera 1 parts-to-picker-system for att
Oka sin kapacitet i lagerhanteringen. Detta har gjort att foéretagen kan plocka fler
orderrader per dag och per anstilld. Forfattarna anser att Féretag A:s 16sning med
lagerhissar, dr mer limplig for Aero Materiel dn Foretag B:s 16sning med
automatlager. Detta beror pa att ett automatlager dr en betydligt dyrare och mer
komplicerad 16sning. Ett automatlager dr mer limpligt nir det ror sig om storre
gods och stora volymer.

Forfattarna anser att en lagerhiss ar battre limpad for Aero Materiels sortiment,
eftersom det ror sig om manga sma artiklar. I en lagerhiss gar det dven att vid
behov lagra EUR-pallar. Att inforskaffa en lagerhiss ar en betydligt mindre
investering mot att bygega ett automatlager. En lagerhiss arbetar pd héjden och det
kan darfor bli problematiskt att installera en sidan pa Aero Materiel da takhéjden
pa huvudlagret ar knappt fyra meter. En lagerhiss som arbetar horisontellt kan
vara en alternativ 16sning. Foretag A 16ste problemet genom att héja taket pa
lagerbyggnaden dir lagerhissarna dr placerade.

Bade Foretag A och Foretag B kombinerar picker-to-parts och parts-to-picker-
system, vilket dr en bra 16sning eftersom alla artiklar inte dr limpade att ha i en
lagerhiss. Fér Aero Materiels del anser forfattarna att de skulle vara limpligt att ha
de artiklar som plockas mest frekvent i en eventuell lagerhiss.

Dallari et al. (2009) menar att det dr ovanligt att ett foretag anvander sig av parts-
to-picker-system ndr antalet orderrader dr ligre dn 200 orderrader per dag.

Ett parts-to-picker-systems huvuduppgift dr att minska forflyttningsbehovet for
lagerpersonalen. Pa Aero Materiel star inte forflyttning for en lika stor andel av
tiden f6r orderplockning som mycket av litteraturen pekar pa (Frazelle, 2001; de
Koster et al., 2007; Tompkins et al., 2010). Att ga 6ver till ett parts-to-picker-
system skulle déarfor inte géra sa stor skillnad for Aero Materiel. Dock skulle
lagerhissar underlatta sokandet efter artiklar samt minska risken for felplock.
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6.2.5 Vagning av artiklar

Att ha uppgifter om artiklars vikt lagrade och littillgingliga, som Foretag B har,
skulle underlitta vid upprikning av artiklar och vid vigning for utleverans.
Forfattarna anser att det ér sloseri att viga samma artiklar tre ganger, som det ofta
gbrs nu. Momentet dédr vikten faststills for den enskilda artikeln skulle bli
overflodigt om uppgifter om artiklarnas vikt fanns lagrade och pa ett enkelt sitt dr
tillgdngliga. Om det finns stéd i Aero Materiels affirssystem, borde detta vara en
relativt enkel f6rindring att genomfora.
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7 Diskussion och slutsatser

I detta kapitel diskuteras de resultat som presenterats i rapporten och de metoder
som anvints for att na dessa resultat. Slutligen summeras de viktigaste slutsatserna
som dragits. Forfattarna kommer ocksd med forslag pa hur det ar mojligt att ga
vidare utifran de resultat som presenterats i rapporten.

7.1 Metoddiskussion

I detta avsnitt diskuteras de metoder som anvants i examensarbetet och hur
metoderna bidragit till att fragestillningarna kunnat besvaras.

7.1.1 Kartlaggning av lagerhanteringen pa Aero Materiel

Beskrivningen av lagerhanteringen pa Aero Materiel har behandlats som en
fallstudie. Genom att inhdmta information fran flera olika datakillor har
lagerhanteringen kunnat beskrivas pa ett tllforlitligt satt. Att beskriva
lagerhanteringen baserat pa exempelvis enbart intervjuer eller enbart observationer
hade foérmodligen lett till en mindre korrekt beskrivning av lagerhanteringen.
Beskrivningen av lagerhanteringen bygger framférallt pa tva tillfillen med
intervju/observation. Om lagerarbetet vid dessa tillfillen kraftigt avvek fran vad
som dr normalt, skulle beskrivningen av lagerhanteringen inte vara tillforlitlig.
Enligt lagerpersonalen fortlopte dock arbetet vid dessa tillfillen 1 stort sett
normalt. Den beskrivning som presenterats kan darfor anses vara tillforlitlig.

Avsnitt 4.7 Tidsatgang for lagerhanteringsaktiviteter bygger pa uppgifter som lager-
personalen uppgett och uppgifter som forfattarna samlat in genom en tidsstudie.
Tidsstudien pagick under tva timmar. Genom att dgna mer tid at tidsstudien, hade
reliabiliteten (det vill sdga tillforlitligheten i studien) kunnat bli hogre. Da syftet
med tidsstudien fraimst var att ge en indikation pa vilka moment som tar mest tid i
ansprak anser forfattarna anda att resultatet dr anvandbart.

For att ytterligare styrka rapporten hade forfattarna kunnat kontakta en del av
Aero Materiels kunder for att fa deras synpunkter pa hur de upplever foretagets
service. Att fa kundens perspektiv pa hur de uppfattar paketeringen av Aero
Materiels sindningar hade kunnat styrka eller avfirda forfattarnas uppfattning att
kvaliteten pa paketeringen édr f6r hog.

Bade validiteten (det vill sdga i den utstrickning det som ska studeras faktiskt har
studerats) och reliabiliteten 1 kartliggningen av lagerhanteringen ir beroende av
lagerpersonalens f6rmaga att korrekt beskriva sitt arbete och forfattarnas f6rmaga
att forsta de aktiviteter som studeras. Lagerpersonalen har varit anstilld linge pa
foretaget och kan ddrfér férvintas ha mycket god kidnnedom om de egna
arbetsuppgifterna.
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Eftersom arbetet med examensarbetet utforts pa plats pa Aero Materiel har det
varit mojligt att enkelt kontrollera uppgifter som varit oklara, vilket stirker
reliabiliteten. Under forutsittning att lagerpersonalen inte har undanhallit viktiga
uppgifter om sina arbetsuppgifter, sa kan validiteten i kartliggningen av lager-
hanteringen ocksa bedémas som god.

7.1.2 Foretagsbesodk

Tva foretagsbesok genomfordes fOr att studera andra metoder for lagerhantering,.
De besokta foretagens lagerhantering beskrevs utifrin samma lagerhanterings-
aktiviteter som anvints vid beskrivningen av Aero Materiels lagerhantering. Detta
tillvigagangssitt anvindes for att underlitta jimforelsen. De besokta foretagen var
bada storre dn Aero Materiel vilket gér det problematiskt att tillimpa deras
l6sningar pa Aero Materiel. Samtidigt 4r Aero Materiels mal att vixa, vilket gor det
lampligt att studera hur storre foretag arbetar.

Foretagsbesoken gjorde forfattarna uppmirksamma pa tillvigagingssitt for
lagerhantering som skiljer sig fran hur Aero Materiel arbetar. Som utgangspunkt
tor foretagsbesoken anvindes den metod fér benchmarking som beskrivs av
Andersen och Pettersen (1995). Den metod som beskrivs dir dr betydligt mer
omfattande dn vad som var mojligt att tillimpa pa grund av tidsbegrinsning.
Forfattarna anser att Andersen och Pettersens (1995) metod gav bra riktlinjer for
genomférandet av féretagsbesoken.

Fran borjan var ytterligare ett foretagsbesok inbokat pa ett betydligt storre
lagerstille dar ett flertal orderplockningssystem kombineras. Tyvarr stillde
foretaget in besoket i sista stund. Anledningen till att foretaget stillde in besoket
berodde pa tidsbrist hos féretaget. Annu ett foretagsbesék hade kunnat bidra med
ytterligare tillvigagangssitt som hade kunnat vara limpliga for Aero Materiels
lagerhantering.

7.1.3 Litteratur

Den litteratur som har anvints har varit samstimmig kring lagerhantering. Det
kan bero pa att det rader enighet pa omradet. Alternativet ar att forfattarna under
arbetet med examensarbetet misslyckats med att finga in bredden av dmnes-
omradet. Mycket av den litteratur som har studerats fokuserar pa 16sningar som
minimerar behoven fér orderplockaren att forflytta sig (parts-to-picker). Det ar
betydligt svarare att hitta litteratur som fokuserar pa picker-to-parts-system. Enligt
de Koster et al. (2007) beror denna brist pd den komplexitet och mangfald som
finns bland picker-to-parts-systemen.

Dessutom fokuserar all litteratur som forfattarna varit i kontakt med pa losningar
som dr anpassade fOr storre lagerstillen.

56



Diskussion och slutsatser

7.2 Resultatdiskussion

I detta avsnitt diskuteras om syftet dr uppfyllt och om fragestillningarna har
besvarats. Syftet med examensarbetet har varit att med utgangspunkt i den
befintliga lagerhanteringen analysera moijliga forandringar av lagerhanteringen for
att kunna Oka kapaciteten pa Aero Materiel.

7.2.1 Hur bedrivs lagerhanteringen pa Aero Materiel och vilka metoder
tillampas for lagerhantering pa Aero Materiel?

Lagerhanteringen pa Aero Materiel har beskrivits med Frazelles (2001, s 10-11)
lagerhanteringsaktiviteter som utgangspunkt. For att sitta in lagerhanteringen 1 sitt
sammanhang har daven aterfyllnadsprocessen beskrivits.

De olika aktiviteter som forekommer i lagerhanteringen har beskrivits utforligt.
Lagerhanteringsaktiviteterna fran att godset ankommer till Aero Materiel till att
ordern ar plockad och firdig for utleverans har forklarats. Forfattarna anser att de
har gett en tydlig beskrivning av hur lagerhanteringen bedrivs pa Aero Materiel.
Fragestillning har alltsd besvarats.

7.2.2 Vilka andra metoder for lagerhantering finns det som kan vara
lampliga for Aero Materiel?

For att hitta metoder som kan forbittra lagerhanteringen pa Aero Materiel har
bade litteratur studerats samt besok pa andra féretag genomforts.

I beskrivningen av de besokta féretagen har utgangspunkten varit Frazelles (2001,
s 10-11) lagerhanteringsaktiviteter. Vid foretagsbes6ken har forfattarna studerat
lagerhanteringsaktiviteterna och forsokt hitta metoder som kan tillimpas pa Aero
Materiel. Genom féretagsbesoken anser sig forfattarna tillgodogjort sig nya idéer.
Att till exempel se hur parts-to-picker-system fungerar i praktiken har varit nyttigt
for att kunna bedéma huruvida det skulle vara tillimpbart pa Aero Materiel.

De besokta foretagen skiljer sig en del ifran Aero Materiel da bada foretagen ar
storre och hanterar betydligt fler orderrader per dag. I det stora hela finns dock
manga likheter, eftersom samtliga féretag dr verksamma som grossister med
liknande produktsortiment. Minga av de metoder som tillimpas pa de besokta
féretagen och som beskrivs i litteraturen dr dock anpassade for lagerstillen som
hanterar fler orderrader per dag dn vad som gors pa Aero Materiel. Av denna
anledning har forfattarna haft vissa svarigheter att hitta konkreta metoder och dess
verkliga effekter pa lagerhanteringen pa Aero Materiel. Det har trots detta varit
mojligt att identifiera ett antal metoder som kan vara limpliga for att Oka
kapaciteten 1 lagerhanteringen pd Aero Materiel. Forfattarna anser att
fragestillningen har besvarats.
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Diskussion och slutsatser

7.2.3 P4 vilket satt kan dessa andra metoder forbattra Aero Materiels
lagerhantering?

Ett antal metoder med potential att forbittra lagerhanteringen pa Aero Materiel
identifierades. Dessa metoder har analyserats och diskuterats utifrin hur de skulle
kunna forbattra lagerhanteringen pa Aero Materiel. Forfattarna anser darfor att
fragestillningen 4r besvarad.

7.3 Slutsatser och rekommendationer

Det finns ett antal omriden i lagerhanteringen pa Aero Materiel som skulle kunna
torindras for att astadkomma en Skning av kapaciteten. Dessa dr variationen av
antalet orderrader beroende pa veckodag, tidsatgingen for paketering, rikningen
av artiklar, artikelhamtning vid orderplockning och vigningen av artiklar.

Nir det giller investeringar i utrustning for att automatisera lagerhanterings-
aktiviteter dr det nodvindigt att gora kalkyler for att bedoma den ekonomiska
nyttan innan beslut kan tas. Dessutom ar det viktigt att beakta de punkter som tas
upp 1 avsnitt 2.8 kring automatisering av lagerhanteringsaktiviteter.

Inférandet av ett standardsortiment pa Aero Materiel skulle underlitta lager-
hanteringen. Det finns manga utmaningar med att inféra ett standardsortiment,
eftersom en sadan forindring paverkar hela verksamheten.

Da det inte finns mycket litteratur som beror lagerhanteringen pa lagerstallen dar
lagerhanteringsaktiviteterna utfors av enbart en anstalld vore detta ett intressant
omrade fOr framtida forskning.
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Bilagor

9 Bilagor
Bilaga 1. Tidsstudie av plockning av order

Orderplockning delades upp i aktiviteterna Himta/Liamna och Rikna.

Till Himta/Limna riknades de moment som gick ut pa att himta artiklar till
packbordet eller Iimna artiklar vid deras hyllplats.

Aktiviteten Rikna definieras som att bryta upp en férpackning for att ta fram ritt
antal, att justera saldot 1 affarssystemet samt att aterforsluta férpackningen.

Till aktiviteten Paketering hér moment som att fylla ut en forpackning med
fyllnadsmaterial, tejpa, banda och placera pa pall.

Aktiviteten som benimns foljesedel inbegriper moment som vigning av det
paketerade godset, skriva ut foljesedel och att fista foljesedel pa gods.

Kategorin Ovrigt har anvints nir det vanliga arbetsflodet avbrutits av exempelvis
telefonsamtal eller nagon annan uppgift som inte passade in under de andra
rubrikerna. Den dag da tidsstudien genomfordes pagick ocksa ett arbete med att
arkivera bokforingen, detta arbete krivde vid ett par tillfillen lagerpersonalens tid
och uppmairksamhet.
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Bilagor

Bilaga 2. Tidsférdelning for lagerhanteringsaktiviteter

Mandag | Tisdag | Onsdag | Torsdag | Fredag | Totalt
Godsmottagning 1:15:00 | 0:45:00 | 0:45:00 | 0:30:00| 0:00:00 | 3:15:00
Inlagring 0:15:00 | 0:30:00 | 0:30:00 | 0:00:00 | 0:00:00| 1:15:00
Plockning av order 3:45:00 | 4:15:00 | 4:00:00 | 5:00:00 | 5:00:00 | 22:00:00
Utleverans 0:30:00 | 0:45:00 | 0:30:00 | 0:45:00 | 0:30:00| 3:00:00
Ovrigt* 1:30:00 | 0:45:00| 1:15:00 | 1:00:00 | 0:15:00| 4:45:00
Totalt 7:15:00 | 7:00:00 | 7:00:00 | 7:15:00 | 5:45:00 | 34:15:00
Orderrader 23 33 28 38 39 161
Besok i Mellanlagret 2 3 2 1 1 9
Lossning med motviktstruck 1 0 0 0 0 1
Lastning med motviktstruck 0 0 0 0 0 0

*Ovrigt inbegriper bland annat: Uppstart pd morgonen, utskrift och kontroll av
plocklistor, mailkorrespondens, utskrift och avslut av fakturor, diskussion med
kollegor, skicka prover, leta fram fraktsedelsnummer pa tidigare sindningar,
spratta kartonger, staidning.

Ej definierad tid ar differensen mellan den totala tiden for lagerhanterings-
aktiviteterna och den totala arbetstiden f6r perioden.
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Bilagor

Bilaga 3. Formulir for tidsférdelning

Tidsfordelning for lagerhanteringsaktiviteter pa Aero Materiel

Datum:
Borjar: Slutar:

Hur stor del av dagen har dgnats at foljande aktiviteter. Svara i timmar (0,25h intervall).
Godsmottagning:

Inlagring:

Plockning av order:

Utleverans:

Ovrigt:

Kommentar:

Antal orderrader:

Antal besok i Mellanlagret:

Antal lossningar med motviktstruck:
Antal lastningar med motviktstruck:
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