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ABSTRACT

In this study, the aim has been to investigate a production company’s material handling and
observe how inventory management has been performed in a warehouse. This is with regard to
being able to answer the question related to the purpose.

- How are items in a warehouse optimally controlled by a medium-sized company?
- How is a storage area optimized for maximum utilization on a medium-sized enterprise?

In order to accomplish this survey, three different data collection methods have been used. This
case study is being carried out at Milarplast Ltd, with a directive from the CEO of Malarplast
that a move from the third-party logistics Pihls Sweden Ab should take place because Mélarplast
will terminate its services with them. And that Mélarplast Ab has bought a new warehouse to
create the possibility to handle all materials. The implementation has been carried out with
observations on the storage areas and the tasks. Interviews with warehouse personnel and third
party logistics, warehouse manager to expand knowledge and information about the current
situation. The third method of data collection is literature studies that have provided the basis for
the work and been carried out throughout the study process with methods and theories. This case
study has a foundation on inventory design, material management and ABC classification that
has built the work during the process.

This implicated a result in identifying a current situation description of how the company's
material management and inventory management inside a warehouse is designed. By classifying
the items by categories by the frequency they have for the annual sales volume, to reduce
unnecessary activity time on activities that do not create any value. By constructing different
layouts to optimize a warehouse in the most appropriate way according to the company's
requirements. This is in connection with theories and methods collected from the data collection
for best results. In conclusion, a layer layout was recommended by utilizing the optimal surface
to store as much material as possible. At the same time, follow the performed ABC- analysis that
classifies items by the highest frequency of annual sales volume to reduce unnecessary activities.
To store items that belong to the C and D category should be stored inside the new warehouse.
The E layer, and store A and B items in the remaining storage areas where it flows. Inside the
warehouses, the item placement should be variable but placed in product families because there
are not enough pallet seats for all items to have a fixed item placement.
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SAMMANFATTNING

I avhandlingen har syftet varit att undersoka ett produktionsforetags materialhantering och
observera hur lagerstyrningen utforts pa ett lager. Detta med avseende for att kunna besvara pé
fragestéllningen med anknytning till syftet.

- Hur styrs artiklar pa ett lager pé ett optimalt sétt pa ett medelstort foretag?
- Hur optimeras en lageryta for ett maximal utnyttjande pa ett medelstort foretag?

For att kunna genomfora denna undersoknings sa har tre olika datainsamlingsmetoder anvénts.
Denna fallstudie genomforandes pa Mélarplast AB, med ett direktiv frdn Vd:n pa Mélarplast AB
att en flytt fran tredjepartslogistiken Pihls Sweden AB ska ske eftersom Mailarplast AB ska
avsluta sina tjdnster hos de. Samt att Mélarplast AB har kopt en ny lagerlokal for att skapa
mdjligheten att hantera allt material. Genomforandet har utforts med observationer pa
lagerytorna och hur arbetsuppgifterna dr. Intervjuer med lagerpersonal och tredjepartlogistikerns,
lageransvarig for att utoka kunskaperna och information om nuldget. Den tredje
datainsamlingsmetoden é&r litteraturundersdkningar som har gett grunder for arbetet och
genomforts under hela studie processen med metoder och teorier. Denna fallstudie har en grund
pa lagerdesign, materialhantering och abc-klassificering som har byggt arbetet under processens

gang.

Detta implicerade ett resultat pa att identifiera en nuldgesbeskrivning pd hur foretagets
materialhantering och lagerstyrning kontrolleras. Med att klassificera artiklarna efter kategorier
pa hur hog frekvens de har for den arliga forséljningsvolym, for att reducera onddig aktivitetstid
pa aktiviteter som inte skapar ndgot virde. Med att konstruera olika layouter for att optimera en
lagerlokal pa ldmpligast sitt med avseende pa foretagens krav. Detta i samband med teorier och
metoder som har samlats in for att uppnd bist resultat. Slutningsvis rekommenderades en lager
layout med att utnyttjandet av optimal ytan for att lagra mycket material som det gar. Samtidigt
att folja den utféorda ABC-analysen som klassificerar artiklar efter hogst frekvent av érliga
forséljningsvolymen for att reducera onddiga aktiviteter. Att lagra in artiklar som tillhér C och
D kategorin inne i det nya lagret, E-lagret och lagra in A och B artiklar i resterande lagerytor dar
det flodar i samband med produktionen. Inne i lager avdelningarna ska artikelplaceringen vara
rorlig men placeras i produktfamiljer eftersom det inte finns tillrdckligt med pallplatser for att
alla artiklar ska f4 mojlighet att fa en fast artikelplacering.
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1 INLEDNING

[ inledningskapitlet kommer en grundliggande bakgrund beskrivas for studiens dmne och en
beskrivning om grundproblemet for examensarbetet. I kapitlet kommer en redogorelse pd syftet
och avgrdnsningar for studien.

1.1 Bakgrund

Utvecklingen pa produktionsmarknaden har fordndrats markant under de senaste 20 &ren, nya
teknologier och teorier har utvecklats och forbattrats (Oskarsson Aronsson & Ekdahl, 2013). En
gemensam prioritering for marknadssegmentet &r att kunden ska sta i centrum och ar en faktor
som paverkar verksamhetens utveckling. Virderingar och behov som kunden anser &r viktiga ar
ett segment som malsétter utvecklingen (Drotz, 2014; Dukic & Oluic, 2007). Ideologin Lean har
utvecklat begrepp och teorier som har medfort ett enklare och effektivare sitt att arbeta pa, pa
den produktorienterade marknaden (Sorqvist, 2013). Ideologi har medfort att logistiken har blivit
mer signifikant. (Oskarsson et al., 2013) Logistikens syfte har vidgats enormt, det berdr alla delar
i ett foretag fran inflodet, utflodet samt genomflodet som arbetar tillsammans att uppna ett
arbetssétt som dr effektiv och 16nsamt for foretagets utveckling (Segerstedt, 2009; Liker, 2009).

Forsorjningskedjan har en stor betydelse for att foretagets process ska kunna floda och
lonsamheten dr en viktig faktor i kedjan (Dukic & Oluic, 2007). Kedja dr koppla till alla delar i
produktionsforetag och det dr vad som styr foretag samt har en inverkan i I6nsamheten (De
Koster, Le-Duc & Roodbergen, 2007). Distributionerna, materialforsorjningen, lagernivéer,
kund- och leveransservicen &r delar i kedjan som berdrs och som styrs av flodet for produktionen.
Darfor dr det viktiga att planera och dela informationen till foretagets alla delar om de beslut och
forandringar som sker for att 6ka 16nsamheten. (Segerstedt, 2009)

Lagerhallning dr en nddvindig faktor for att kunna styra ett produktionsforetags hallning. Att
forvara produkter i arbete och rdmaterial kan produktionen uppna den efterfragan som inverkas
av kundens behov samt att mindre storningar i produktionen uppstar. (De Koster et al., 2007;
Parikh & Meller, 2006) Ett lager kan utnyttjas pa flera sétt, man kan lagra in material inne i lagret
och plocka ut material fran lagret. Ordet lager kan tolkas olika pa grund av vad for sorts foretag
som har ett lager. Nir det géller stora foretag skriver Segerstedt (2009) att lager skapar onddiga
kostnader pa grund av hantering, utrymme samt att det binder kapital. Stora foretag har
tillrackligt med arbetskraft for att inte behdva lagra produkter utan det finns mojlighet att leverera
produkterna direkt till kunden. Nér det berér mindre och medelstora foretaget kan det vara en
fordel med att implementera ett lager for att exempelvis minimera risken for produktionsstopp.
Om produktionstopp sker uppnés inte den erlagda efterfragan fran kunden. Bestdllningar som
sker 1 de mindre och medelstora foretagen bestélls i mindre staser. Med mindre bestéllningar
okar kostanden for att producera produkterna, jimfort med vad forséljningen skulle vara om
produkterna lagrades. Detta medfor att inget forséljningstillfalle kommer att behdvs nekas for att
artikeln inte finns tillverkad. (Olhager, 2013)

1.2 Problemformulering

Fordndringar sker kontinuerligt i verksamheter och det behovs att utvecklas for att
forsorjningskedjan ska fungera, fordndringar i lagret (Parikh & Meller, 2006). Nir en fordandring
sker pé lager layouten eller lager designen medfor det begrisningar. Detta eftersom flera faktorer
i foretag paverkas av fordndringen. Att medfora en fordndring i ett lager kan medfora olika
effekter pa materialhanteringen och lagerstyrningen, detta eftersom man forsoker striva efter att
uppnd kundens efterfrdgan samtidigt som de anstidllda behdver en réttvis arbetsmiljo. (Parikh &
Meller, 2006) Att lager designen i1 verksamheten &r inte ritt designad och att lagerstyrningen ar
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komplicerad med onddiga aktiviteter dkar sélerier och 6ka negativa asikter fran kunden och de
anstéllda. De flesta produktionsforetagen har ndgon sorts av lager dér rdmaterial, produkter i
arbete (PIA) eller fardigprodukter lagras pd. Dessa lager ar till for att inte fordroja produktionen
och leveranserna pa produkterna till slutkund eller medféra onddiga stopp i produktionen. Darfor
ar lager en viktig faktor i produktionsforetag for att verksamheter ska kunna uppritthélla
efterfridgan. Att uppritthédlla den efterfriga som erfordras fran kunden. Det finns sérskilda
aktiviteter eller processer som kunden inte dr intresserad att betala for eftersom dessa skapar
inget virde for produkten. Lagerhanteringen och fordndringar i lagerdesignen r aktiviteter som
inte skapar nagot vérde, detta medfor att hanteringen av lager behdver vara effektivt och bidra
med laga kostnader for foretaget. (Gu, Goetschalckx & McGinnis 2007; Dukic & Oluic, 2007)
Forandringar som att utveckla layouter, lager designen eller automatisera materialhanteringen ar
faktorer som kan medfor till en forbéttra effektivitet och forbattrad lagerstyrning. Dalig planering
av lagerstyrningen skapar mer sloseri och medfor till en ddligarbetsmiljo for de anstéllda. (Dukic
& Oluic, 2007)

1.3 Syfte och friagestillningar

Syftet dr att undersdka hur ett lagers materialhantering kan forbittras med att observera och
kontrollera aktiviteter som utfors i flodet pé ett lager. Men dven att utforma lagerdesignen pé ett
optimalt sitt for att reducera sldseri och att artikelklassificera for att forbéttra arbetsaktiviteterna
for lagerpersonalen. Detta med att observera nuldget och sedan kartligga nuldget for att
astadkomma med forbéttringsforslag.

Forskningsfragor:
- Hur styrs artiklar pa ett lager pé ett optimalt sétt pa ett medelstort foretag?
- Hur optimeras en lageryta for ett maximal utnyttjande pa ett medelstort foretag?

1.4 Avgrinsningar

Avhandlingen avgransas med att arbeta med ett fallstudieforetag som har kopt en lagerlokal som
inte dr ansluten till verksamheten och som behdver designas en optimal lagerlayout pa. Med
tidsbegransning finns det inte mdjlighet att fordndra de befintliga lagerlokalernas design.
Avhandlingen kommer att avgrinsa att endast hantera lagerstyrningen for de befintliga
lagerlokalerna som é&r anslutna till verksamheten. Studien har inte mojligheten att optimera de
befintliga lagerytorna eftersom studien ligger mellan intervallet vecka 4 - 23.

Undersokning skapar ingen mdjlighet att implementera ndgon av den aktuella teknologin med

automatisering. Eftersom flodet inte &r tillrackligt omfattande och kunskaperna om dagens
teknologi i verksamheten &r i en 1&g niva for att hantera en sadan forandring.
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2 ANSATS OCH METOD

Detta kapitel kommer beskriva hur studien har genomforts, samt alla tillvigagangsdtt som har
utforts under studiens intervall. Beskrivningen kommer att innehdlla bade det praktiska arbetat
och hur validiteten och reliabiliteten dr pd den data som har samlats in.

2.1 Forskningsmetod
2.1.1 Kvalitativ och kvantitativa metoder

Det finns tvd vanliga forskningsmetoder som anvénds frekvent, det &r de kvalitativa och
kvantitativa forskningsmetoderna. De kvantitativa metoderna &r metoder for att fi exakta
métvirde eller andra dataunderlag som exempelvis enkéter. (Holme & solvang, 1997) Den
kvalitativa metod som anvénds i avhandling &r en metod som anvinds nér tillimplig av beteende
och andra fenomen som &r agerande i olika situationer sker. Forskningsmetoden besvarar fragor
om vad och varfor for att forutse sig med omfangsrik data och &r den mest féorekommande
forskningsmetod for problem som behdver hitta 16sningar. (Blomkvist & Hallin, 2014)

2.1.2 Fallstudie

Avhandlingen utgér efter ett givet fall som har tagits fram av fallstudieforetaget. Alan Bryman
(2016) beskriver att kunna losa fenomen behovs en forskningsstrategi implementeras for att 6ka
tillforligheten i studien. Genom ett véltankt genomforande och en tydlig struktur 6kar kvalitén i
arbetet. (Bryman, 2016)

I detta fall valdes det att observera de befintliga lagren som finns pa foretaget samt att intervjua
lageransvariga. Sedan behdvs en observation ske pa hur det nya lagret, E-lagret ser ut for att se
arbetsytan. Tredje steget ska ett studiebesok pé tredjepartslogistiken ske for att observera samt
intervjua lagerpersonal for att 6ka kunskaperna om lagerhéllning.

2.1.3 Fallstudiebeskrivning

Avhandlingen fick sitt direktiv fran Vd:in pd Mailarplast. Nuldget har Milarplast AB en
tredjepartslogistiker, Pihls Sweden AB som lagrar och hanterar ett antal av foretagets artiklar.
Milarplast AB vill avsluta sina tjénster fran tredjepartlogistiker och flytta tillbaka artiklarna som
ar lagrade pd Pihls Sweden Ab till Mélarplast AB. For att denna flytt ska utforas har en ny
lagerlokal fatts i tillgdng som &r ansluten i ndrheten av foretaget. Syftet med fenomenet ér att
forbéttra lagerhanteringen for materialet som dr befintligt. Sedan att implementera samma metod
for E-lagret och materialet som ska lagras in for att minimera sldseri och forbattra effektiviteten
1 arbetet.

2.2 Datainsamlingsmetoder
2.2.1 Intervjuer

Genomforandet av intervjuerna medforde att relevant data samlades in for att kunna arbeta vidare
med fenomenet. Kvalitativa intervjuer genomfordes och intervjuerna var bade semistrukturerad
samt ostrukturerad. Kvalitativa intervjuer utférdes for att kunna fordjupa sig inom dmnesomradet
eftersom problemet har ingen direkt forutsdttning. De kvalitativa intervjuerna stodjer
datainsamlingen fOr att breda sina kunskaper men énda avgrinsas till &mnesomradet. (Blomkvist
& Hallin, 2014)
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De semistrukturerade intervjuerna utférdes med de tvd lageransvariga som finns i foretaget.
Intervjuaren borjade med att inleda lite kort om bakgrunden och syftet med utférandet for att ge
en genomgripande bild om fenomenet. Sedan stilldes 6ppna fragor som formulerades i forvig
for att védgleda intervjun. Intervjun skapade mdjlighet att samla in relevant for undersdkningen.
Dessa fragor stélldes:

- Vad dr den lageransvarigs arbetsuppgifter for tillfallet pd det befintliga lagret?

- Hur hanteras materialet pa det befintliga lagret?

- Vad finns det for forbattringsmojligheter med arbetsrutinerna pa det befintliga lagret
angdende materialhanteringen?

Ett utforande pa en ostrukturerad intervju med Pihls Sweden Ab, som ér tredjepartslogistiken for
tillfallet utfordes. Syftet med intervjun var att samla in information som foretaget har om
logistiska funktioner. Detta for att bredda kunskaperna och implementera kunskaperna for
problemldsningen.

2.2.2 Observationer

Observationer kan genomforas pd tva varianter, antingen att observationen &r direkt eller
indirekt. Observationen kan dven vara strukturerad och ostrukturerad. Direkta observationer ar
nér iakttagelser sker runt omkring miljon for att skapa en forstdelse om olika perspektiv. De
direkta observationerna kan kdnnas patrangande eftersom observationen kan genomforas av flera
personer samtidigt for att skapa en helhetsbild av miljon runt omkring observationen. Frén
skillnaden till indirekta observationer som utfors ndr ett specifikt mitdata ska avsdkas som
exempelvis vid inspelningar. Dessa observationer kan aterspelas och observationerna medfor ett
detaljerat resultat med exempelvis siffror. Observationer som genomfordes kan utforas
strukturerat eller ostrukturerat med avseende till utfallet. Ett planerat utfall bor deltagarna
informeras om syftet samt vad det utvalda utfallet &r for den strukturerad observation. Detta for
att kontrollera den tillsatta miljon for att medge ett forvéntat resultatet. Utforandet kan aterspelas
exempelvis pa ett laboratorium. Fran skillnaden till ostrukturerad observation som utfors nér
utfallet dr att samla in all information inom problemformuleringen som gar att inhdmta, for att
skapa en uppfattning om situationen. (Olsson & Sorensen, 2011)

I avhandling var observationerna direkt och ostrukturerad. Observationsmetoden dr en
datainsamlingsmetod som tilldmpas i storsta del for att skapa en tydlig vision om hur nuldget ser
ut och vad som skapar forhinder enligt problembeskrivningen. Observationerna utférdes pa de
olika lagren pé foretaget med lageransvariga och utan personal fran foretaget. Observationen
utgjordes att lagerpersonalens arbetsuppgifter behirskades genom att observera hur arbetarna
utfor sina uppgifter. Lagerpersonalen forklarade dven alla steg som personalen utférde for att
tydliggora observationen. Observationerna dokumenterades med bilder, videos samt skriftliga
noteringar. Det genomfordes 12 observationer pa de tre befintliga lagren, pa ca 30 minuter till 5
timmar for att sakerhetsstélla insamlingen av data. Det utforde dven tva observationer pd det nya
lagret, E-lagret for att ge en tydlig bild pa hur lagret dr uppbyggt. Dessa observationer utférdes
pa ca 15 till 30 minuter. Sedan utférde dven en till observation pé tredjepartlogistikerna pa ca 60
minuter for att skapa en klarhet av lagerlayouten och hanteringen av materialet. Innan
observationen strukturerades en plan pé utfallet och vad som behdvdes att uppnds for att avsluta
observationerna.
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2.2.3 Litteraturundersokning

For att hitta allmén information om problemet utférdes en litteraturundersdkning. Det anvindes
vissa sokord for att skapa en bred uppfattning, sokord som Lean, logistik, lager och hantering av
lager. Dessa sokord var vildigt breda och utgav allmén information. Darfor behdvdes sokningen
specificeras och avsmalnas ner med sokord som ger relevant information for avhandlingen.
Litteraturundersokningen baserades pa sokningsord som lagerhdllning, materialforsorjning,
lagerdesign, artikelklassificering, materialhantering och lagringsmetoder. Nyckelorden soktes péd
bade svenska och engelska for att ge ett storre utbud pa undersdkningen och ett kriterium att
kéllorna skulle ligga pa en utgivning mellan ett intervall pa max 25 &r. Detta kriterium var tillsatt
for att hitta relevant data om den nidrmaste utveckling for att tillimpa data i studien. Nér en
litteraturundersokning utfors sorteras sokningen frdn den nyaste underlagen som har laddas upp,
frén 2020 och sedan nerat. Detta for att leta efter litteratur som dr aktuell i nuldget. For att hitta
relevant data for studien anvidndes databaser som hogskolan rekommenderar som IEEE Xplore,
Emerald Insight och ProQuest. Databaserna hittade vetenskapliga artiklar och andra studier. I
studien anvéndes dven databasen Google Scholar och Diva. Dessa databaser anvéndes endast for
att hitta intressanta och relevanta artiklar och anvénda deras referenser. Denna metod kallas for
snobollsurval och dr till for att fa inspiration av andra arbeten och sedan bygga pa med
referenslistan.

Biblioteket var &dven en anvindbar resurs for att Oka relevansen och underlitta
litteraturundersdkningen, som gav relevant litteratur som anvéndes i avhandlingen. Kurslitteratur
frén andra studier har dven anvénts i avhandlingen. Personal fran foretaget var 4ven en anvéndbar
resurs for att tydliggora nuldgets situation och vad for krav foretaget har.

2.3 Analys av data

For att framhalla relevant data for avhandlingen bor den insamlade data bearbetas med
metoder. En metod som Kumar(2019) ndmner dr Tematisering och dr en metod som bearbetar
kvalitativ data med element som dr grundldggande. Detta for att pé ett enkelt sdtt arbeta med
den insamlade data och identifiera problem, analysera problemen och sedan presentera den
identifierade data. For att sedan svara pa avhandlingens fragestillning. Tematiserings
analysmetoden bearbetar inte endast den empiriska data men dven den teoretiska data for att
klargora syftet. Det forsta steget i utforande av tematiserings analysmetoden ér att forbereda
alla den insamlade data for att kunna paborja bearbetningen. Kothari (2014) ndmner att i
bearbetnings fasen kodas, sammanstills, redigeras och klassificeras den insamlade data.
Hanteringen av data utfoérs manuellt och enligt den kvalitativa innehéllsanalysen skapar detta
mdjlighet att identifiera olika teman for informationen som sammanfogas med avhandlingens
fragestéllning (Kumar,2019).

Rennstam och Wisterfors (2015) instimmer med Kumar (2019) och Kothari (2014) eftersom i
kvalitativa datainsamlingsmetoder anvénds tre steg for att analysera den insamlade data med att:
1. Sortera
2. Reducera
3. Argumentera. (Rennstam & Wisterfors, 2015)

Rennstam och Wisterfors (2015) ndmner att ndr information samlas in ska innehallet struktureras
upp den information for att skapa en sammansittning pa den valda metoden och den insamlad
data. For att pa ett enkelt sétt analysera data med den valda teorin. Sedan behdvs det att se over
den insamlade informationen eftersom alla information &r kanske inte nddvéindigt for
avhandlingen, dérfor bor onddig information séllas bort. Argumentationer skapas med det
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slutliga resultatet for mest gynnsam inverkan och vad for- och nackdelar det finns med analysen
mellan datainsamlingen och empirin. (Rennstam & Wasterfors, 2015)

I avhandlingen har data samlats in frin intervjuer och observationer som &r primédra data. Sedan
har dven sekunddra data samlat in i avhandlingen fran litteraturundersdkningar och
affarssystem. Forsta steg utférdes med att sélla bort den data som inte dr relevant for
avhandlingens forskningsfragor. Andra steget var att dela upp den relevanta informationen 1
olika temat, de teman som medforde var Arbetsuppgifter, Lager design, materialhantering,
Artiklar och asikter. Sedan har den sammanhingande temat till forskningsfrdgan klassificerats.
Det utvalda temat som har identifierats har skapat grunden for analysen eftersom den empiriska
data och den teoretiska data har jimforts och skapat en slutsats.

2.4 Kbvalitetssikring

Det finns kriterier som bor uppfyllas for att kunna sdkerhetsstélla trovérdigheten i studien, det
vill sdga metodens validitet och reliabilitet. For att sédkerhetsstilla att rétt information har samlat
in och att den insamlade data ar analyserad pa ritt sétt. Detta ska skapa en logisk forbindelse
mellan varandra. (Blomkvist, Hallin & Lindell, 2018) Att tillimpa begreppet validitet bor
relevant data for forskningsfragorna tillimpas som medfor att kvalitén i trovédrdigheten Okar.
Reliabiliteten ska anvisas om studien repeteras ska resultatet vara lika. Detta skapar ett métt pa
hur hog sannolikheten att detta intréffar nér processen utfors ett antal forsok. (Olsson & Sorensen,
2011)

I studien utfors den kvalitativa forskningsmetoden for att observera hur nuldget dr pa
arbetsplatsen och intervjua personalen som arbetar pd arbetsplatsen for att samla in data fran
olika synvinklar. Saunders, Lewis & Thornhill (2019) ndmner med en kvalitativ metod medfors
det att kvalitetssikringar bor mitas pé ett mildare sétt. Intervjuer som ar semi- och ostrukturerade
har en svaghet med att métningen av data kan varieras eftersom det finns inga tydliga riktlinjer.
Eftersom att Oppna intervjuer kan rikta sig mot olika synvinklar, nimner Saunders et al. (2019)
att tolkningen av resultat kan vara oberoende. Exempelvis att tolkningen av fallet forstérs pé
olika versioner. Faktorer som miljo, bekvamlighet och forhdllande beskriver Saunders et al.
(2019) att detta kan paverka att tolkningen blir annorlunda. Forskningsmetoden valdes pd grund
av att den insamlade data ska vara idérik och dppen, for att stirka tillférligheten pa avhandlingens
metodval med kombinationer av intervjuer och litteraturstudie for att oka reliabiliteten av
resultatet. (Saunders et al., 2019)

Granskning av validiteten i en studie kan utgé fran tvéa synvinklar, ett internt och ett externt sétt.
Fran den interna synvinkeln som sékerhetsstiller forskningens forhéllande med att slutsatsen av
observationen r ritt tolkade och att inga yttre faktorer har inverkat pa slutsatsen. Den andra
formen av validitet dr extern och utformar generaliserings nivén for forskningen. Om metoderna
som utfordes generaliserades pa ritt sitt, ska slutsatserna kunna anvindas i andra specifika
kontexter. Detta medforde att de involverade representerna valdes utifrdn miljoforhéllande och
kvalifikationer. (Bryman & Bell, 2017)

Avhandlingen kvalitetssékrar data som samlas in med att utfora datainsamlingsmetoden ett flertal
génger. Sdkerhetsstélla att ritt informationen bekréftas och att ingen data ska uteslutas. Det
skapar en bredare uppfattning om processen samt att kunskaperna okar efter varje moment. Detta
medfOr att efter nésta tillfdlle 6kar uppfattningen om processen och medfor att nya data kan
smalas in eller sdkerhetsstdllas. Informationen kan &ven sdkerhetsstillas om samma data
upprepas flertal ganger under insamlingen.
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2.5 Metod reflektion

For att pé ett strukturellt sétt analysera den valde metoden inleds en beskrivning om hur nuldget
pa produktionsforetaget ser ut och vad for olika arbetsuppgifter som finns. Vd:n beskrev nuldget
som ett utvecklingsprojekt, i nuléget cirkulerar forsorjningskedjan men fordndring bor ske for att
stabilisera arbetet. Avgransningar finns upplagda for att mélséttningen ska vara gemensam. |
nuldget har Mailarplast AB en omsittning pd 35-40 MSEK med sin maskinpark med
produktutveckling, termoplast, hérdplast och efterbearbetning. Vd:n pa foretaget papekar att
omsittningen kan dubbleras med négra fordndringar och med att stabilisera arbetsuppgifterna.
Detta for att uppnd de mal som fOretaget egentligen kan omsdtta och for att expandera
produktionen.

Avhandling pdborjades for att kunna uppna de kraven som foretaget har. Arbetet 1 dagsldget ér
inte perfekt utan det finns problem som behévs fordndra. En ny lageryta har koptes och ska
utnyttjas. Vd:n visade runt i produktionen och de befintliga lager avdelningarna sedan skedde ett
besok pa det nya lagret, E-lagret. Direktivet som VD fortalde var att lagerstyrningen pé foretaget
bor utvecklas och en layout for E-lagret efterfragas. Utefter dessa direktiv strukturerades en plan
for studiens genomforande for att kunna besvara pé den utvalda fragestéllningen. Forsta steget
ar att observera hur lagerpersonalen arbetar i de olika lager miljderna. Sedan intervjua personalen
for att skapa ett storre forstdelse om arbetsuppgifterna och skapa en helhetsbild av nuldgets
problem. Det finns inget befintligt dokument om hur arbetsuppgifterna ér pa verksamheten eller
annan information om hur logistiska funktionerna inverkar som &r viktiga aspekter for studien.
Diarfor valdes metoderna observationer och intervjuer for att skapa en tydlig bild av
verksamheten och vad for arbetsuppgifter som finns, for att kunna analysera de utfoérda
metoderna med den valda teorin.

Ett besoka pa tredjepartlogistikern Pihls Sweden AB behovs utforas for att observera lagret och
samla information och kunskap om hur de hanterar sitt material samt hur deras lagerytor &r
designade. Detta dr en positiv faktor for studien for att kunna illustrera hur foretag som siljer
expertis om material- och lagerhantering styrs upp.

Efter att nuldget har beskrivits i detaljplan behovs relevanta 16sningar hjarnstorms och analyseras
om det finns potential att implementera 16sningen. Den mest gynnsamma losningen ska
implementeras for bést resultat. Forbattringsforslag pa en forbattrad lagerstyrningen for att ka
lonsamheten 1 foretaget ska framforas och en optimal lagerlayout pa E-lagret.

Utforandet av studien kunde genomforas pd andra sétt. I upplégget valdes att skapa en forstaelse
pa arbetsplatsen och med de som arbetar dagligen pa lagret. Ett annat alternativ kunde varit att
borja intervjua plats- och produktionschefen samt controller, kvalitet och miljo personalen for
att skapa sin forstdelse av de &n att borja pa arbetsplatsen. Sedan intervjua och observera
lagerpersonalen for att se om det finns likheter mellan de tva olika intervjuerna. Men detta anségs
inte skulle medfora bést resultat for denna studie.
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3 TEORETISK REFERENSRAM

[ detta kapitel kommer den teoretiska grunden presenteras for det genomforda exmanensarbete.
Den teoretiska referensramen kommer att presentera begreppen Logistik, Lager, Lagerdesign,
Materialhantering och sist Artikelklassificering.

3.1 Lagerdesign

Niér det ska planera en layout for ett lager finns det ett par faktorer som det maste ta hénsyn at
som Huertas, Ramirez & Salazar, (2007) bland annat n@mner &r avlastningsytor,
anvindningsutrymme for lagerpersonalen och personalens rorlighet for forflyttning av artiklar
(Huertas, Ramirez & Salazar, 2007; Hsieh & Tsai, 2005). Nér en layout for ett lager ska utformas
méste detta att kontrollera hur stora produktionsvolymer och hur frekventa artiklarna dr som
tillverkningen anvinder for att utformningen ska medfora nadgon utgangpunkt att utgd efter
(Jonsson & Mattsson, 2017). Med val av hur layout ska utformas pa ett lager behdver beslutas i
ett tidigt stadie av designutformningen (Rouwenhorst, Reuter, Stockrahm, van Houtum, Mantel
& Zijm, 2000). Planering av uppstéllningar och placering for artiklarna pa lagret bor utforas for
att pd enklas sitt hantera materialet och eliminera att onddiga aktiviteter utfors (Lumsden, 2012).
Dirfor bor kraven avgrinsas for att underlitta arbetet som exempelvis artikelns frekvent och
placering, kostnader, omsittningshastigheter, lagerkapaciteten och flexibilitet (Rouwenhorst et
al., 2000). Jonsson och Mattsson (2017) ndmner att ett lager med laga driftkostnader och
utnyttjande med hog fyllnad &r ett 16nsamt lager (Jonsson & Mattsson, 2017). Men Jonsson och
Mattsson (2017) ndmner att det bors prioriteras vissa specifika krav som det utgér efter nir en
utformning av en layout ska ske eftersom vissa faktorer kan motsdga varandra. Ett exempel som
enligt Hsieh och Tsai (2005) &r att vilja att prioritera faktorn lagerkapacitet kan detta medfora
att flexibiliteten kommer forsdmras och kostnaderna for orderplockningen kommer oka
oavsiktligt.

Att designa en layout deslutas olika av olika organisationer. Jamforelsevis mellan Rouwenhorst
et al. (2000), Baker och Canessa (2009) och Mohsen & Hassan (2002). Referenserna har de ett
gemensamt ramverk som de har utgatt efter att utforma lagerdesignen. Utformningsprocessen
ingdr bestdndsdelarna:

1. Faststélla de behov och krav som finns

2. Val av lagerlayouts flode

3. Lagerstrategier

4. Val av utrustning

Alla dessa bestandsdelar har en koppling till varandra. Varje beslut som bestdms paverkar det
andra beslutet, darfor blir denna process en iterativ process (Gu, Goetschalckx & McGinnis,
2010). En iterativ process dr att ett maste ar att ta hinsyn till det tidigare beslutet i processen for
att koppla alla bestdndsdelar (Baker & Canessa, 2009).

3.1.1 Design krav

Att faststélla de kraven som lager layouten maste uppfylla behdvs specificera vad for sorts av
lager, volymer och syfte som behovs utgd efter av lagret. Att specificera hanteringsmetoder som
ska utforas pé lagret samt om presumtiva framtidsplaner behover ske. (Baker . & Canessa, 2009;
Rouwenhorst et al., 2000; Mohsen & Hassan, 2002)
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I artikel Warehouse design and control skriver forfattaren Rouwenhorst, et al. (2000) att det finns
tvd typer av lager som definieras och utformas efter, ett produktions lager eller ett
distributionslager.

Distributionslager dr en tjanst produktionsforetag koper in for att lagra och hantera artiklar.
Produkterna produceras i fabriken sedan skickas ivég till distributionslagret for att de ska skicka
vidare artikel till kunden. Distributionslagret hanterar alla aktiviteter som behdvs utforas for att
leverera produkten till kunden, det vill séga lagring, paketering, hantering och transport. (Van
den Berg & Zijm, 1999) Distributionslager lagrar produkter frdn olika kunder, oftast i mindre
méngder med ldga kundorder. For att vara attraktiv och effektiv strivar distributionslagret efter
anvindning av processer som dr mindre kostnadseffektiva for aktiviteterna. (Rouwenhorst et al.,
2000)

Den andra lagertypen kallas for produktionslager och anvénds i samband mellan produktionen
dér alla rdmaterial, PIA och féardiga produkter forvaras (Van den Berg & Zijm, 1999).
Rématerialen lagras i storre volyms méngder och langre medfor att lagringens perioder okar
eftersom foretaget kdper in mer dn vad produktionen producerar i batcher. Detta for att pa ett
kostnadseffektivt sitt hantera materialet och dess design samt priset/kg blir ldgre desto storre
batcher kops in. (Rouwenhorst et al., 2000) Néar ett lager ska designas finns det andra
specifikationer &n hur layouten ska se ut. Olika produkter har olika krav. Dessa krav specificeras
med anknytning av materialets karaktar och vad for egenskaper materialet har. (Tompkins, White
, Bozer & Tanchoco, 2010) Att tillgodose den mest gynnsam lagring behover det kontrollera
faktorer som fuktighet, belysning och temperatur. Ett krav kan dven vara stapling av artiklar,
detta pa grund av hur 6mtéligt materialet dr for att inga defekter ska ske. (Tompkins et al., 2010)

3.1.2 Lagerlayout

Utformning av lager layouter kan utforas pa olika sitt, det finns linjdr, cirkuldrt och U-format
flode som ar materialflodesstrukturer (Jonsson & Mattsson, 2017; Waters, 2003). Att anvianda
en specifik utformning av lager layouten medfor att aktiviteter runt om lagerlayouten kan
faststillas (Mohsen & Hassan, 2002; Tompkins et al., 2010). Linjdrt flode anspela pd var
inleveransen sker fran en sida av foretaget till vart utleveransen sker. Med ett linjart flode som
oftast anvéndas vid stora foretag dr nér inleveransen ankommer vid ena sidan av fabriken till att
utleveransen sker pd andra sidan av fabriken, det vill sdga det motsatta héllet och att materialet
ror sig genom hela kedjan. (Mohsen & Hassan, 2002; Jonsson & Mattsson, 2017) De tillverkande
foretagen som har ett linjért flode pa deras materialflodesstruktur &r de foretaget som forflyttar
produkterna via hela fabriken (Figur 1). Detta underldttar och tydliggdr flodet dven for fabriker
med automatisering av lagerhanteringen. En nackdel som Jonsson och Matsson (2017) och
Lumsden (2012) ndmner ar att med ett linjért flode 6kar kostnaderna for hantering, eftersom mer
arbete behovs for att transportera materialet (Lumsden, 2012; Jonsson & Mattsson, 2017).

Utlastning
Sorterings- och monteringsyta |

Godsmottagning

U
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Figur 1:Strukturen for ett linjdrt flode (Jonsson & Mattsson, 2017)

Det U-formade flodet anvidnds vid sma och medelstora foretag och flodet sker frén likadan front
(Figur 2) (Mohsen & Hassan, 2002; Jonsson & Mattsson, 2017). Med hjélp av den U-formade
flodet blir det enklare att utforma lagringen av artiklarna. Detta medfor att mindre lagerhantering
behovs ske eftersom arbetet blir mer flexibel och strategisk (Huertas et al., 2007; Jonsson &
Mattsson, 2017). En metod som anvinds vid u-formade floden & ABC analys dér foretag
begrénsar potentialen att vdxa och som ér celluldra (Lumsden, 2012).

Sorterings- och
monteringsyta

Utlastning Godsmottagning

Figur 2: Strukturen for ett U-format flode (Jonsson och Mattsson, 2017)

Cirkulért flode ar det tredje materialflodesstrukturer som Lumsden (2012) ndmner dr likformat
med U-format flode fast i det cirkulédra flodet intréffar in- och utleveransen pa samma lastplats.
Detta sparar kostnader och andra utgifter som behdvs med att infora tva olika portaler for in- och
utleveransen (Lumsden, 2012).

3.1.2.1 Lagringszoner

Niér det ska planera att strukturer upp en layout for ett lager finns det fler faktorer som maéste
framhalla med exempelvis vilka lagringszoner ska lagret delas upp pa. En av dessa lagringszoner
kan vara produktfamiljer. Lumsden, (2006) och Jonsson och Mattsson, (2017) nédmner att
anvidndningen av att medfora produktfamiljer i lagringen minskar avstindet for att flytta
materialet. Enligt Oskarsson et al, (2013) &r faktor om att avgora om fasta eller rorliga placering
pa artiklar en viktig bestimmelse for lagringen. Om lagringen beslutar om att implementera fasta
positioner pa lagret medfor detta att alla artiklar behdver har tillriackligt med utrymme och gor
att lagerutrymmet behdver expandera lagringen (Oskarsson et al., 2013). Oscarsson et al. (2013)
och Jonsson och Mattsson (2017) ndmner béada att vid implementering av fasta artikelplaceringar
behover hanteringen utfora First in first out (FIFO) principen for att reducera lagringstiderna.
Komplikationer med FIFO principen kan medforas under fasta placeringar for artiklar i ett lager.
Artikelplaceringar som é&r flytande medfor att det inte erfordrar stora lagringsutrymmen och
lagringen kan utgd efter andra principer én FIFO. En nackdel med flytande artikelplacering pé
ett lager enligt Oskarsson et al. (2013) att de bor anvinda ett administrativt system for att soka
efter artikelplaceringarna. Detta kan utstd som opraktiskt och skapa onddiga sloseri. Det finns
dven en lagringszon princip som &r vanlig for verksamheter som inte automatiserar lagret som
kallas for blandsystem och dr nér verksamheter véljer att verkstilla fasta placeringar pa ett lager
men anvénder att buffertplatserna som flytande i lagret. (Oskarsson et al., 2013) Jonsson och
Mattsson (2017) skriver att de produktionsforetag som viljer en lagerlayout som dr utformat u-
flode gynnas mest at att anvdnda olika zondelningar i lagret. Eftersom f{orflyttningskraften
reduceras och mindre sloseri sker (Jonsson & Mattsson, 2017).

3.1.3 Lagringstrategier
For att en verksamhet ska vara stabil behover de faststdlla vissa strategier for att bedriva

verksamhet. 1 ett lager behover det beslutas om strategier for artikelplaceringen samt
orderplockningen for att lagerverksamheten ska vara i funktion. (Gu et al., 2010) Dessa strategier
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som blir utvalda péaverkar ingdende aktiviteter som sker i lagret som Gu et al. (2010) ndmner &r
orderplockningen, in-och utleverans samt lagring.

3.1.3.1 Orderplockning

En aktivitet som é&r vildigt kostandskrivande och tar vildigt mycket arbetstid ar
orderplockningen (Petersen, 1999). Orderplockningen behdvs planeras upp strategisk for att
effektivisera arbetet pd mest gynnsamt sitt. De vanligaste aktiviteterna som uppstér vid
orderplockningen dr plockning, forflyttning, leta artiklar, forbereda arbetet samt dvriga delar.
Dessa aktiviteter som demonstreras i figur 3 tar olika lang tid att utfora for olika forteg men den
aktiviteten som ger mest tidsdtergang i de flesta foretagen dr forflyttningen med 50 % av
atergangstiden pé aktiviteterna. (De Koster et al., 2007) Men Bartholdi och Hackman (2014)
ndmner att forflyttning &r ingen vardeskapande aktivitet.

OVRIGT
FORBREDELSER
A .
2
2 PLCOKNING |
<
LETA ‘
FORLYTTNING ‘
I I I I
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

% av orderplockarens tid

Figur 3: Aktiviteters tidsatergang per order (Tompkins et al., 2010)

Zonplockning, artikelplockning, orderplockning och samplockning &r fyra principer som kan
anvéndas for att plocka ordar pé ett foretag. Med principen zonplockning innebér att order har
delats upp i zoner och personalen plockar order pd avgrinsat omrade. Principen orderplockning
innebdr att plockaren far en hel order att genomfora i lagret. Den tredje metoden principen &r
artikelplockning och utfor pé detta sitt att plockarna plockar ordar artikelvis, det vill séga fler
ordar samtidigt. Den sista principen kallas for samplockning och syftar pé att plockaren plockar
samma artiklar till fler ordar. (Lumsden, 2012)

Alla dessa principer har for- och nackdelar av utnyttjandet, exempelvis for zonplockningen ar
det en extrem fordel att utnyttja eftersom minskning av tid pa forflyttning av orderrad. En nackdel
med denna princip &r att sorteringen i lagret bor utdkas. Differensen mellan orderplockningens
egenskaper som é&r negativa dr att en Okning pad forflyttningsavstdndet medfors for
orderplocknings principen. Men en fordel med orderplockningen &r att mindre fel av plockning
av ordar sker. Eftersom att olika ordar inte blandas ihop utan det medfor fokus at en order &t
gingen och komplikationer med order upptécks enklare. En fordel med artikelplockningen &r att
det underlittar plockningen av stora volymer pa ordar. Detta medfor att orders plocktid minskas
eftersom fler personer arbetar pad samma order. Men denna princip gynnar endast stora foretag
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med flera lagerpersonal och stora ordervolymer. Samplocknings principen medfor att
plockningstiden for stora volymer reduceras per orderrad. (Lumsden, 2012; Petersen, 1999)

3.1.3.2 Artikelplacering

For att pa bésta sitt lagra material i laget erfordras att anvénda en artikelplacerings metod som
verksamheten ska utgér fran. Eftersom artikelplaceringen péverka produktiviteten samt takten
for att plocka en order och kostande for plockningen. Det finns 3 huvudsakliga metoder att
placera artiklar pa, klassbaserade, slumpmaissig och dedikerad placering. (De Koster et al., 2007;
Petersen & Aase, 2004)

Den forst metoden kallas for klassbaserad placering. I denna metod utgér det efter att artiklarna
placeras i lagret i olika sektioner (De Koster et al., 2007). Med att fordela artiklarna kan det
anvéinda Paretos principen som bevisar regler som hete 80/20 regeln. Det bevisar att 80 % av
effekten pa forséljningen av artiklarna kommer frdn 20% av de artiklar som finns. (De Koster et
al., 2007; Jonsson & Mattsson, 2017) Med Paretos principen kan det fortydliga férdelningen av
klassificeringen med hjilp av zondelning. Artiklarna delas i zonerna A, B och C zoner och dessa
klassificeras pa hur hog frekvensen &r pé artiklarna. A zonen &r for de artiklar som har hogst
frekvent i lagret och C zonen dr de artiklar som dr lagst frekvent. Dessa tre zoner ér de vanligaste
klassificeringarna men det gér att dela upp artiklarna 1 fler zoner. (De Koster et al., 2007)

Den andra artikelplacerings metoden som kan anvdnda 1 ett lager dr slumpmissiga
placeringsmetoden. Med denna metod sker en slumpmaissig placering av gods. Den forsta lediga
platsen som dr nirmst placeras godset pa. Darfor anser De Koster et al. (2007) att implementera
ett lagersystem som kan kontrollera automatiskt &r en nddvéndig faktor. Nér materialhanteringen
sker manuellt, sker det automatiskt att placera artiklarna pd nirmast lediga plan pd lagringen.
Detta medfor att de lagerytorna som dr vid in- och utleveransen dr i storsta del upptagna. Denna
metod medfor en fordel med att utnyttjandegradens &r hdg men resulterar dven att
forflyttningarna okar succesivt. (De Koster et al., 2007)

Den tredje metod som kan anvindas dr den dedikerad placerings metoden och dr motsatsen till
den slumpmadssiga placeringsmetoden, det vill siga att det finns specifik artikelplacering i ett
lager (Petersen & Aase, 2004; De Koster et al., 2007). De Koster et al. (2007) Namner att det dr
en nackdel att anvinda den dedikerade metoden eftersom da behdvs det reservera specifika
lagerytor for specifika artiklar oavsett om artikeln finns pa lagret eller inte. Aven att lagerytan
som den specifika artikel placeras behdver dimensioneras matten pd for att lagernivaerna kan
tillgodoses. Om ett foretag forsoker strdva efter att uppnd en hog utnyttjandegrad pa ett lager ar
denna metod ej ldmplig att implementeras. Fordelen med att dedikerade artikelplatser gor att det
manuella arbetet hanteras pé effektivare sitt. Eftersom plockpersonalen bekantar sig platserna
for enskild artikel. (De Koster et al, 2007)

3.1.4 Forvaringsmetoder

For att lagerdesignen och materialhanteringen ska behandlas pd bésta sdtt ut ifran
forutsdttningarna behdvs ett forvarningssystem som dr anpassat. Anpassning for att Oka
prestandan pd lagret eftersom alla lagerutrustningar har en paverkan pé investeringskostnaderna.
(Jonsson & Mattsson, 2017)

Det finns fem olika grundtyper som kan implementeras vid férradshallning och lagring. Lumsden

(2012)  skriver att forvaringsmetoderna dr  djuplagringa, stéllage, fristapling.
Specialkonstruktioner och sista dr hyllfackslagring, men att det &r vanligt att kombinera flera
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typer av forvaringsmetoder. Den vanligaste forvaringsmetoden som tillimpas vid tillverkande
foretag ar stillage lagring (Figur 4). Pa stdllaget, som dven bendmns till pallstéll forvaras
lastpallarna pa hyllorna. Stéllage implementeras vid transportgédngerna eftersom stéllage byggs i
hoga hojder och langa delar. Dérfor anvinds operatorer som truckar for att lagra in och ut pé
materialet. Lumsden (2012) ndmner att med att utnyttja lagring vid transportgangarna kan det pa
lattast sdtt hantera FIFO principen och medfor ett beroende av transportgdngarna for bast
anpassning. (Lumsden, 2012)

Figur 4 Stillage lagring med pallplatser (Jonsson & Mattsson, 2017)

En kombination som normalt sker dr djuplagring och fristapling. Inneborden med djuplagringen
ar att lagra lastpallar pa golvets djup. Lumsden (2012) ndmner att da stiller artiklar 6ver varandra
pa djuplagringen och detta medfor att fristaplingen kombineras (Figur 5). Detta medfor att
materialhanteringen inte kan anvidnda FIFO principen i1 utférandet, utan ett normalt val &r att
anvénda principen LIFO. Utnyttjandet av LIFO principen &r endast det yttersta lagringarna som
blir atkomstliga. En annan nackdel med djuplagringen och fristaplingen &r att kvalitén pa
lagringen kan bristfélligas for de artiklar som forvaras ldngst ner i staplingen. (Lumsden, 2012)

Djuplagri

Figur 5 Djuplagring kombinerad med fristapling (Jonsson & Mattsson, 2017)

Den fjarde forvaringsmetoden dr hyllfackslagring och implementeras normalt {for plockforrad
som exempelvis pd produktions-, reservdels- och verktygsforrad. Nyttjandet av hyllfack ér att
sma artiklar forvaras i hyllor, som demonstreras i figur 6. Dessa hyllor kan vara flerkopplade 1
sektioner, 1 olika storlekar eftersom de konstrueras ut efter vad for material som ska lagras pa
hyllplan. (Lumsden, 2012)

Figur 6 Hyllfacklagring med smd lddor (Jonsson & Mattsson, 2017)

Specialkonstruktion forvaringsmetoden dr den femte grundtypen och &r en tillimpningsmetod
for 16sningar med speciella anpassningskrav. Dessa 10sningar tillimpar rullbanor, téitlagring,
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paternosterlager och karusellager. Detta dr metoder som har hdga investeringskostnader och &r
anpassade for verksamheter som lagrar med forrad for artiklar som &r mindre. (Lumsden, 2012)

3.2 Materialhantering

Det materialet som é&r lagrats och levereras inom produktionsforetaget behdver utga efter en
metod att hantera materialet pd. Foretag som hanterar ndgon sort av material behdver inkludera
materialhanteringen i deras logistiksystem. Men materialhanteringen &r olika for olika foretag.
Materialhanteringen varieras pa grund av faktorer som transporter, lagring och material.
Eftersom materialhanteringen variera kan det paverkas pa grund av vilka kunskaper av
hanteringen som finns i foretaget. Mindre kunskaper ger negativ paverkan for kostnaderna och
leveransservicen for foretaget. Materialhanteringen dr en icke vdrdeskapande, nér foretaget har
svaga kunskaper uppnar inte kundens efterfrdgan. Ledtiderna 6kar och otydlig information om
leveranstider som medfor att kundens behov inte uppnés. (Oskarsson et al., 2013) For att detta
ar en icke véirdeskapande process behdver utforandet vara effektiv (Ray, 2008). Med en planerad
och tydlig struktur pa lagret och pa hur materialet ska hanteras reducerar kostnaderna. En till
faktor som Sukhota och Peters (2012) beskriver att layouten for produktionsforetaget ar en viktig
faktor for materialhanteringen. Eftersom layouten for foretaget paverkar produktionen i samband
mellan produkterna i arbetar och produktionstiderna fran materialet levereras till produkter
kommer till slutkunden. ( Sukhota & Peters, 2012)

3.3 Artikelklassificering

Lumsden (2012) ndmner att olika sorters av artiklar behdver behandlas pa olika sitt eftersom att
alla artiklar lagras pé olika sitt avsevérd informationskapacitet. Darfor behovs det en metod for
att kontrollera hur mycket artiklarna bidrar till verksamheten. (Lumsden, 2012) Verksamheter
har olika policys som de bor behandla nér foretagen ska styra materialflodet och hur artiklarna
ska hanteras. Sjélvklart sker vissa justeringar i styrningen men det &r for att justera metoden for
artiklarnas egenskaper. En viktig faktor 1 artikelklassificeringen &r produkt- och
kundperspektivet eftersom det kan styra hur uppdelningarna av artiklarna ska ske. (Oskarsson et
al., 2013) Detta kan vara exempelvis 10sningar frén olika leverantorer, produkter och kunder for
att underldtta uppdelningen (Olhager, 2013). Att underldtta uppdelningen gor att
orderplockningen blir mer effektiv (Coimbra, 2013). Darfor dr det betydelsefullt att klargora
artikelklassificeringen for att forbdttra inventeringar, prognostiseringar, sortimentanalyser och
lagerstyrning (Olhager, 2013).

3.3.1 ABC-analys

Den vanligaste artikelklassificerings metoden som anvénds for att uppna forbéttrad produktivitet
i verksamheten anvinder metoden ABC-klassificering (Teunter, Babai & Syntetos, 2010). Det
som medfor att produktiviteten dkar dr att ABC-analysen medfor att hanteringen av artiklar i
olika frekventgrupper tydliggdrs och blir léttare att hitta, detta medfor att styrningen artiklarna
blir distinkt (Rudberg, 2007). For att utfora denna ABC-analys pé en verksamhets artiklar
behovs det avgransa nagra kriterier. Kriterium som exempelvis forsdljning, volymvérde, vikt
eller uttagsfrekvens. (Lumsden, 2012) Utférandet av en ABC-analys ér att klassificera artiklarna
i 3 olika grupper, A, B och C grupper. Dessa grupper konstaterar hur stor vikt artikeln har for
verksamhetens lager. Det vill sdga att artiklarna som inkluderas i A gruppen ér de artiklar som
ar mest frekventa for verksamheten, B gruppen dr den artikelgrupp som har mindre vikt &n A
gruppen och den sista gruppen C ér de artiklar som har minst vikt pé verksamhetens artiklar fran
skillnad till A- och B-grupperna. (Lumsden, 2012; Rudberg, 2007; Oskarsson et al., 2013)
Avgrinsningarna som specificerade klassificerings grupperna avskiljer sig mellan de tre olika
grupperna (Oskarsson et al., 2013). Detta i f6ljd med Paretos-principen som tydliggér ABC-
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klassificeringen med 80/20-regeln. 80/20-regeln bevisar att den storsta delen av forsdljningen
utgdrs av den minsta delen av artiklarna, det vill sidga att 20% av artiklarna utgér 80% av
varsamhetens forsiljning.
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Tabell 1 ABC-klassificering ( Oskarsson et al., 2013)

Tabell 2 demonstrerar en uppdelning av en ABC-klassificering med 20/80-rgeln. Dér x-axeln
visar hur stor procentandelartiklarna &r och y-axeln visar det procentuella virdet pa
artikelvolymerna. Men dessa vérde ser varierande ut fran olika varsamheter och dess marknad.
ABC-analyser kan vara tillimpbart for olika forbattringsomradden som exempelvis att forbattra
lagerlayouter. Tillimpningen medfér minskning av arbetsrorelsetiden eftersom detta medfor
modifieringar pd artikelplaceringen pa lagret som medfor en forenkling att lokalisera artiklarna.
Att forenkla artikelplaceringen medfor en positiv fordel for personalen som arbetar pd lagret.
(Richards, 2011) Jonsson och Matsson (2017) ndmner att en fordel med att utféra en ABC-
klassificering dr att far en tydlig bild om vilka artiklar som medfor storre vérde for
organisationen. De produkterna borde prioriteras mer for att tillimpa resurserna som finns i
verksamheten. (Jonsson & Mattsson, 2017)

For att kunna utféra en ABC-klassificering av analysen finns det 7 steg som Oskarsson et.al
(2013) ndmner att de bor folja oavsett hur stor volymvérdet som inkluderas. Dessa 7 steg ir:

1. Vilj klassificeringskriterier, dvs. vilket virde som ska anvéndas for artiklarna och
berédkna virdet for respektive artikel.

Rangordna artiklarna efter fallande vérde.

Berikna artiklarnas procentuella andel av vérdet.

Berikna det ackumulerade procentuella vérdet.

Berikna varje artikels procentuella andel av totala antalet artiklar.

Berikna artiklarnas ackumulerade procentuella andel.

Bestdm ldmpliga klassindelningar av artiklarna. (Oskarsson et al., 2013)

Nownbkwbd
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4  Empiri

Kapitel empiri kommer att nuldget pa foretagets lager beskrivas. Denna data har smalast in fran
observationer samt intervjuer som har skett pd plats i fallstudieforetaget. Syftet med kapitlet dr
att skapa en forstdaelse om hur lagerstyrningsprocessen gar till och att se for- och nackdelar med
lagerstyrningen.

4.1 Foretagsbeskrivning

Milarplast AB ér ett foretag som tillverkar plastartiklar enligt kundens 6nskemél samt med
miljovénliga 16sningar. Mélarplast AB:s mal &r att implementera korta ledtider pa tillverkningen
av sina produkter och att leverera produkterna sdkert och med bra kvalitet som ska Overtréfta
kundens behov. En av Milarplast AB:s samarbetspartner &r systerbolaget, August Lundh som
forvaltar all forséljning, leverans och kvalitetssikerhet for foretagen for att dvertréffa kundens
forvéantningar.

Malarplast AB har samarbete med tredjepartslogistiker, Pihls Sweden AB som Milarplast AB
koper tjénster for att hantera, lagra och leverera material till kunder. I dagslaget ska Malarplast
AB avsluta sina tjdnster hos Pihls Sweden AB och hantera alla artiklar pd verksamheten istillet.
I nuldget finns det 378 artiklar lagrade hos tredjepartslogistiken och dessa artiklar &r lagrade pé
267 pallplatser.

4.2 Nulagesbeskrivning
4.2.1 Affarssystem

Monitor ERP system é&r ett system som anvédnds for att besluta om olika aktiviteter inom ett
tillverkande foretag, det &r ett lagerstyrningssystem. Monitor dr ett bra system att anvidndas av
produktionsforetag som dr sma och medelstora. Affarssystemet kontrollerar alla funktioner som
behover kontrolleras 1 ett tillverkande produktionsforetag. Monitor kontrollerar hur
produktionskedjan process flodar frdn inkdp av material, ordar, planering av belidggning,
registrera kunder, hantering av offerter, lagernivéer, registrering av artiklar, inventeringslistor,
l6neunderlag, bokforing for prognoser och budgeten men dven anstéllningsregistrering.

4.2.2 Nuvarande lagerlayout

I nulédget finns det tre olika lagerytor som utnyttjas, det dr rdmateriallagret, produkter i arbete
lager (PIA) samt férdigmaterial lagret. Det finns tva lageransvariga, en lageransvaring for
rdmateriallagret samt PIA lagret och en annan ansvarig for fardigmateriallagret.

Lagerytorna innehaller uppstéllningar av stdllage som lastas pd och av pallar pa ritt plats. For att
effektivisera lagringen av artiklar har foretaget skapat bendmningar pa de olika lager platserna.
Féardigmateriallagret har betickningen F, Ré&materiallagret har betdckningen A och B.
Lageromradet som har betickningen A &r de material som ar mest frekventa for produktionen
och de artiklarna som lagras pa lager B dr de artiklarna som har en lag frekvent. PIA lagret har
ingen bendmning.

Lagerlokalerna har uppstéllningar av stéllage som artiklarna lagras pa. Stillaget dr uppdelat i
sektioner och plan som demonstreras i figur 7. Sektioner och plan har olika bendmningar med
sifferkodning. Sektionen borjar fran 1 och fortsétter till hur ménga sektioner som finns
tillgéngligt 1 lagerytan. Pa figur 7 visar att sektionerna delas upp pa bredden. For varje steg at
hoger dr det en ny sektion. Stillageplan borjar fran 0 och sedan fortsitter uppét pa hojde. For
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varje sektion finns det ett antal pallplatser som gar att placera pd stéllaget. Det dr minst 2
pallplatser pa sektionen och maximal 3 pallplatser pé sektionen.

Alla stéllage har olika antal plan samt hdjden pa planet dr olika hoga. Maximala plan som finns
pa de befintliga lagren &dr 7 plannivder, samt ett minimum pa ett plan. Planplatserna &r beroende
av vad for produkter som i storsta del lagras pd planet.

}— Plan

Sektion

Stillage

Figur 7 Exempel stdillage

Lagerytorna dr olika stor som medfor att stdllagens sektionsantal och pallplatser ar olika.
Fardigmaterial lagret har 109 sektioner och 479 pallplatser. Omrade A pé rdmateriallagret har 88
sektioner och 393 pallplatser. Omréde B har 12 sektioner och 36 pallplatser. PIA lagret har 58
sektioner och 304 pallplatser.

Stillagen pd A- och B- lagret samt F-lagret har en bred pé 110 cm och PIA lagret har en bred pa
100 cm. Stéllagen dr uppdelade i sektioner och beroende pa hur lang sektionen dr medfors olika
ménga pallplatser. I vanligast fall &r sektionerna uppdelade i 3 pallplatser. Utsidan av en sektion
med 3 pallstdll pd, har ett matt pd 2400 mm, det vill séga att en sektion med endast en pallplats
ar 800 mm. Hojde pa stillagen dr olika pa alla lager, det varierar med hur méng pallplatser och
sektioner som finns i varje stillage. Men hdjde pé en pallplats ligger pa maximal nivé pa 720 cm.
For att kunna trdda igenom de olika lagrarna finns det passager med ett avstdnd pa 203 cm bredd,
240 cm hog, for att personal med truckar ska fa plats med och utan last.

Designen péa lagerlayouten som visas pé figur 8, har ett fldde som &r utformat som ett U. Dér
inleveransen borjar i en dnde av foretaget, det vill sdga att inleveransen dr ansluten till
rdmateriallagret. Utleveransen &r frdn andra dnden 1 fOretaget och dr ansluten med
fardigvarulagret. For att pa enklast sitt lagra materialet som kommer in fran tillverkningen och
ska levereras ut frdn foretaget. Produktionen ligger i sammanband mellan anslutningarna pa
rdmateriallagret och fardigvarulagret for enklast produktionsflode.
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Verkstac

Figur 8: Mdlarplast verkstad

4.2.3 Nya lagrets, E-lagrets lagerlayout

Foretaget har kopt en lagerlokal som inte &r ansluten till produktionen men ligger precis bredvid
byggnaden. Pa figur 9 visas lagerlayouten for det nya lagret, E-lagret. Lagerlokalens yta ska
utnyttjas for att lagra artiklar och minimera dverbelsting pé resterande lager. E-lagrets matt ar
inte jamn. Hojden pa lagerytan har ett métt pd hogst 5870 mm och lagst 4634 mm, och en langd
pa 30 083 mm och hogsta bredden pa 10 380 mm och kortast bredd pd 6630 mm (bilaga 1).

i

Figur 9: Nya Lagret, E-lagret

4.2.4 Artikelplacering
P& A-, B- och F-lagret placeras de olika artiklarna var som det finns en ledig plats, det finns inget
monster pa en utvald artikelplacering. Detta beror dven pa hur bredd och hog planet &r. I vissa

fall placeras artikeln pa en specifik plats pa grund av vikten eller storlek pa artikeln. Om vikten
ar véldigt hog placeras artikeln pé ett lagt plan for att minimera sakerisker och om artikel &r ldng
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kan den placeras pé ett plan som &r oppet eller lingre. Men annars finns det inte tillrdckligt med
utrymme fOr att varje artikel ska placeras pad samma plats eller att visa artikelgrupper ska placeras
pa samma plan. Lagerlokalerna dr Overbelastade och det behdver ske en fordndring pa
arbetsuppgifterna for att underlétta arbetet ndmner lagerpersonalen. Detta dr beroende pa hur
frekventa produkterna dr. Nér det inte finns en ledig plats for en specifik artikel placeras artikeln
pa golvet for tillfillet, tills det uppstér en ledig pallplats. Men att placera artiklarna pa golvet
medfor extra stopp och onddiga forflyttningar som visades i observationerna eftersom att
lagerpersonalen maste trada igenom arbetsgéngarna. Detta visades tydligt i observationerna med
att personalen uttryckte olika ansiktsuttryck och ljud.

Artikelhanteringen dr varierad pa de olika lager utrymmena ndmner arbetarna. Pa
ramateriallagret har inte artiklarna en specifik plats utan det som sldpps av pd inleveransen laggs
upp pé nidrmaste ledig plats. Om ett specifikt material dr lagrad i stdllaget och en leverans sker
med samma material, flyttas den befintliga pallen ner med materialet och placerar planet med det
nya materialet fran leveransen. Detta medfor att de frekventa materialen har en tillfillig plats
som dterplaceras pad samma stille varje ging. Men placeringen ar inte inlagd i
lagerstyrningssystemet och detta anser att lagerpersonalen fungerar for tillfallet. Om det finns
mdjlighet placeras materialet dver den nya leveransen i stdllaget. Detta for att anvénda det
material som har lagrats langst forst. Det vill sdga lagret anvinder sig av FIFO principen. Det
finns ett stillage utrymme pa rdmateriallagret, A-lagret som lagrar sjoplastpallar som é&r storre
an europapallar. Nidr dessa artiklar placeras pd golvet tar de en stor del av arbetsytan och detta
medfor stopp 1 materialhanteringen. Eftersom personalen maéste flytta i forsta hand pa den
lastpallen som dr placerad pa arbetsgdngarna for att kunna trdda igenom. Detta ndmner
lagerpersonalen att det sker onddiga forflyttningar och aktivitetstiden 6kar som medfor att
mindre tid kan 14ggas pa andra aktiviteter som kan skapa ett virde for verksamheten.

Lagerpafyllning av material som har en hallbarhetstid foljs av lagervirderingsprincipen first
expires first out (FEFO). Nér en inleverans sker med material som har en hallbarhetstid placeras
det med ldngst datum underst och de med minst intervall lingst upp for att produktionen ska
bruka det material med minst héllbarhetstid forst. FEFO principen géller inte for artiklar som
inte har ndgot hallbarhetsdatum. De materialen som inte har nagot héllbarhetsdatum kor enligt
FIFO. Detta anvénds pa artiklar som ska utlevereras. Nér en utleverans ska utforas, plockas de
artiklarna som lagrade fOrsta. De artiklarna som blir lagrade ar de senaste artiklarna som
producerades.

Férdigvarorlagrets hantering av artikelplaceringen upplevs av lagerpersonalen som lite mer
komplex. Detta bekriftades tydligt i observationen som utférdes pa lagerpersonalen samt att
lagerpersonalen uttryckte att det var komplicerat i intervjun. Artiklarna som levereras fran
produktionen placeras pa forsta lediga plats. Forst placeras alla artiklar som ska lagras i
fardigvarulagret pd en yta utanfor lagret (figur 10).
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Figur 10: A\;la;stning rade utanfor F-lagret

Sedan plockar lagerpersonalen artiklarna och placerar de pé forsta lediga plats. Om det inte finns
en ledig plats placeras pallen pa golvet for tillfillet tills en ledig plats blir ledig. Ett annat
alternativ dr nér det inte finns en ledig plats att placera nya artiklar pd lagret ska det flyttas ner
de planerade leveranser som ska levereras ut under nidrmast datum. Ersétta sedan den platsen
med den ny artikeln. Observationerna bekrédftade att majoriteten av lagrets pallplatser &r
upptaget, som skapar svarigheter att lagra nya artiklar ansag lagerpersonalen. Detta uttalade dven
lagerpersonalen att komplikationer uppstér flitigt ndr lagring av nya artiklar ska genomforas.

Artiklarna som &r placerade i PIA lagret har en obestimd plats, men majoriteten av artiklarna féar
plats i lagret. Nar produktionen behdver en av artiklarna himtar de ut den, sedan ldgger tillbaka
artikel pa samma plats. Men om det dr en artikel som medfor ett hinder 1 arbetsgangarna behover
personalen lyfta artikeln och placerar den pé en ledig plats. Om det inte finns en ledig plats flyttas
artikeln och placeras pé en annan plats pd golvet for att lagerpersonalen ska kunna trida igenom
och flytta ut artikeln fran lagret.

4.2.5 Artiklarna in- och utleverans

In- och utleveransen har egna slussar. Pa inleveransterminalen placerar transportdren materialet
och ringer pé en klocka som signalerar med ljud och fargkodning (gron farg for nya leverans) att
en leverans finns i inleveransterminalen (figur 11). Nér leveransen hanteras kontrollerar
lagerpersonalen foljesedeln att rdtt material och rétt antal har levererats till foretaget. Sedan
placeras materialet pa rétt plats och rapporteras in artiklarna i lagerstyrningssystemet, Monitor
pa vilken pallplats, hylla och hur stort antal av artiklarna som levererades. Inleverans sker ca 1—
2 ganger dagligen, fran mandag till fredag. Leveranserna ir olika stora men oftast levereras 1-2
pallar per leverans.
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A- lagret
B-lagret &r

Figur 11: Ramateriallagret, A- & B-lagret

Fran skillnad till utleveransen portalen, placerar lagerpersonalen den fardiga leveransen som ska
ske under de ndrmaste dagarna inne i portalen (figur 12). Detta dr beroende pd hur stor leverans
volymen dr ndmner lagerpersonalen. Leveranser sker frekvent och sker 5 dagar i veckan. Det &r
lagerpersonalen frén fardigvarulagret som planerar nér leveransen ska genomforas och bokar
transporten. Transporten bokas for utleverans senast 14:00. Detta eftersom lagerpersonalen
arbetstider dr fran 6:30-15:00.

_Iv

Sluss

1Y

Figur 12: Fardigvarulagret, F-lagret

4.2.6 Orderplockning

Plockning av artiklar sker mellan 6:30-15:00 pa F-lagret, dér lagerpersonalen hanterar de ordar
som berdknas med tidigast leveransdatum. Férdigvarulagret har endast en lagerpersonal som
arbetar. Personalen har dven ansvar for alla transporter och inbokningar av leverans.
Lagerpersonalen jobbar méndag-fredag 6:30-15:00. Det finns 5 olika transportbolag som
anvinds for tillfdllet pd foretaget att transportera artikeln. Det d&r DHL, Schenker, Jonsons
Larsons dkeri, TNT och Postnord. Om leverantdren vill transportera ordern med ett annat bolag
tar foretaget eget ansvar for transportbokningen.
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Nér en inkommande order ska plockas borjar lagerpersonalen med att skriva ut foljesedel som
ska med i leveransen. Personalen gér till lagret och ldser av vart artikeln &r placerade pa lagret i
lagerstyrning systemet. Sedan anvinds trucken om det dr en stor leverans med lastpall annars
sker arbetet manuellt med en plockvagn som verktyg for att plocka ner artiklarna. Vissa avtal
med leverantorer har olika krav pa hur materialet ska levereras. Ibland finns det forpacknings
beskrivningar som maste foljas. Nir en order dr staplad pa lastpallen eller vagnen klistrar
personalen pd foljesedeln med en plastficka pa. Om det &r en lastpall som ska levereras, forvaras
artiklarna med plast. Det finns en plastmaskin som plastar artiklarna pé lastpallen. Sedan lagger
arbetarna bestdllningen med ndrmast planerad leveransen lédngs in i inleverans slussen och
klistrar pd en transportetikett. Leveransen placeras i portalen till transportdren plockar ordern.

4.2.7 Utrustning av forflyttningsredskap

For att forflytta godset i organisationen behdvs det truckar och redskap for att underlitta
hanteringen. Verksamheten anvédnder olika transportmedel, som ledstaplare, motviktstruck,
ledlaglyftare och vagnar. Ledstaplaren anvinds framst vid f{orflyttning av gods i
lagringsutrymmen och till in- och utleveransportalerna och forflyttningar mellan olika
avdelningar 1 verksamheten. Majoriteten av forflyttningarna av godsen i verksamheten sker med
en ledstaplaren och anvénds i storsta del nédr en flytt mellan lastpallarna i stdllaget utfors.
Motviktstruckarna anvinds i storsta del nér godset behdvs transporteras utanfor verksamheten
och nér arbetarna hjdlper att lasta in pa transportmedlet vid utleveransen. Motviktstrucken kan
dven anvdndas 1 vissa fall 1 forflyttning av gods i1 verksamheten. Nackdelen med
motviktstruckarna dr att den &r storre i diameter dn ledstaplaren och tar stor plats vid forflyttning.
Den tredje truck fordonet som anvénds i verksamheten ér ledlaglyftaren, och nyttjas inte mycket.
Ledlaglyftaren nyttjas vid flytt av létta lastpallar och nér det ska flytta godset fran en lastpall till
en annan. Vid mindre bestdllningar som inte utnyttjar en hel lastpall vid leveranser, plockas med
hjélp av vagnar. Det finns bléa vagnar som r i tvad vdningar och sedan finns det en r6d vagn som
ar endast en vaning for att lasta hogre packet.

4.3 Abc-analys

Enligt nuldgesbeskrivningen hanteras inte materialet efter ndgon klassificering, utan alla artiklar
placeras vart som 1 lagret. Lumsden (2012) skriver att det behdvs en metod for att kontrollera hur
mycket av artiklarna som bidrar till verksamheten. Med att klassificera artiklarna efter zoner
kommer skapa mer kontroll av artiklarna som befinner sig i lagret.

4.3.1 Val av kriterium

For att kunna utfora en ABC-analys pd de artiklar som befinner sig i lagren avdelningarna och
tredjepartlogistiker, erfordras det att beslutas om ett eller flera kriterier som analysen ska utga
efter. Volymviérdet &r ett kriterium som har valts efter observationerna och intervjuerna utfordes
for att kunna skapa en abc-klassificering. Detta medfor att klassificeringen pd de olika zonerna
kommer dela upp sig pa hur frekvent volymvérdet &r pé alla artiklar som Lumsden (2012) ndmner
ar en av de vanligast kriterier som anvéands.

Volymvirdet som ett kriterium valdes for att det dr ett vanligt kriterium som anvénds samt att
volymvérdet besvaras pa syftet att optimera lagerdesignen for att reducera sloseri och forbéttra
servicegraden. Att multiplicera kostanden per artikel med forsdljningsvolymen per ér for att ta
fram hur stor procentandel pé artiklarna for att klassificera artiklarna i de olika zonerna.
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4.3.2 Bearbetning av data

Innan en klassificering av artiklar pa lager avdelningarna och tredjepartslogistiken utfors behover
data bearbetas. All data kontrolleras fran affarssystemet som anvinds, Monitor dir Excel filer
med alla artiklar med bendmning, &rsvolym och pris per artikel dokumenteras. En inventering pé
artiklar som ingar 1 arsforséljningen behdvs ske for de artiklar som har utgétt. Detta kontrolleras
1 Excel filerna dér pris per artikel kommer att ligga pa 0. Nér bearbetning av data som har smalast
in, observerades det att det finns fler produkter som har ett volymvirde pd 0. Som medfor att
dessa produkter finns med i sortimentet men har inte sélts ndgot for den arliga forsdljningen.

4.3.3 ABC-klassificering

Oskarsson et.al (2013) ndmner 7 steg som utforas for en artikelklassificering (Se sida 22). Det
forst steget dr redan utfort, eftersom ett kriterium har valts ut och data har bearbetats pa Excel
filerna. Nér det forsta steget har utforts bor en utrakning pa av vad volymvérdet ger oss, med att
multiplicera arsvolymen med pris per artikel. Sedan summera alla volymvérden for det valda
artikelsortimentet for att fa fram den totala kostnaden pa volymvirdet. Nér summeringen av det
totala volymvérdet for vald artikel sortiment har skett, kan den procentuella andelen for varje
artikel rdknas ut. Nér berdkning har utforts kan klassificeringen av artiklarna i de valda
kategorierna beslutas. Innan klassificeringen sker pa artiklarna i de valda kategorierna behdver
det specificeras ett virde for varje kategori. Dér grinserna mellan kategorierna specificeras.
Griénserna ligger pa A kategorin ca 65 %, B kategorin ligger pa ca 25% och C kategorin ligger
pa ca 10 %. Sedan finns det en fjdrde kategori som har valts att dopas till D. D kategorin &r de
artiklar som har ett virde pa 0 % av den érliga forsdljningsvolymen. Nér kategorierna har
specificerat ett virde kan klassindelningen av de ldmpliga artiklarna enligt kategoriernas vérde
utforas.
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5 ANALYS

[ detta kapitel kommer de teoretiska referensramar och den insamlade empirin att analyseras.
Med en detaljerad djup kommer problemformuleringen besvaras.

5.1 Lagerdesign

I tidigare kapitel skriver Lumsden (2012) att en viktig faktor &r att planera uppstdllningarna av
artiklar péd lagret. Detta for att minska arbetstiderna och onddiga sloseri (Lumsden, 2012). 1
nuldgesbeskrivningen utmarkas det att fallstudieforetaget har en hog fyllnadsgrad av artiklar pa
de olika lagren. I lager avdelningarna &r det alltid upptagna pallplatser och materialet maste
placeras pda golvytan eller vid in- och utleveransterminalerna. Detta medféra hinder for
personalen nér de ska forflyttas mellan gdngerna och lagra ut eller in material i lagret. I vissa fall
behover personalen flytta pallarna som dr placerade pa golvet for att de avspérrar en artikel som
ska forflyttas ut fran lagret. Huertas et al. (2007) nidmner att avlastningsytor &r
anviandningsutrymme for lagerpersonalen och personalens rorlighet for att hantera materialet.
Detta dr faktorer som maéste planeras nir en lager design ska utformas. Detta citerar &ven Hsieh
& Tsai (2005), for att minimera stopp och hinder och forenkla arbetet. I nuldget finns det
avlastningsytor exempelvis framfor in- och utleveransterminalerna som pallar kan stdllas for
tillfallet om olika artiklar ingar i plockningsordern. Lagerpersonalen pdpekade dven att ut- och
inleveransterminalerna anvénds for att lagra fardiga ordar som ar fardigpackade och plastade. De
artiklar som &r placerade langs in i terminalen vid utleveransen dr de leveransen som &r ndrmast
i leveranstiden. Fran skillnaden till inleverans terminalen, stéller transporten av de artiklar som
levereras forst ldngst in i terminalen. Detta medfor att lagerpersonalens arbete forenklas som
framstills i intervjuerna med lagerpersonalen. Aven att onddiga aktiviteter reduceras som
Lumsden (2012) ndmner.

5.1.1 Design Krav

I dagsldget har verksamheten béda typerna av lager modeller, det vill siga bade distributionslager
och produktions lager. Verksamheten ska avsluta sina tjinster hos Phils Sweden AB och hantera
alla material sjdlva. Enligt de designkrav som verksamheten har for att strukturera den nya
lagerytan, E-lagret méste designen utga efter ett produktionslager. Eftersom Van den Berg &
Zijm (1999) ndmner att lagertyper som anvénds vid anslutning av produktionen kallas for
produktionslager. Med att kopa ett nytt lagerutrymme medfor att hanteringen av artiklarna
forenklas eftersom fler lager platser medfors.

5.1.2 Lagerlayout

Enligt observationerna som utférdes maste en fordndring ske med lagerdesignen och hur
artiklarna styrs i lagret. Lagret ar designat i ett U-format flode och har en artikelplacering som ar
rorlig. Enligt Oskarsson et al., (2013) &r faktor om att verkstélla fasta eller rorliga placering pa
artiklar ar en viktig bestimmelse for lagringen. Om lagringen beslutar om att implementera fasta
positioner pa lagret medfor detta att artiklar behover tillrdackligt med pallplatser och gor att
expandering av lagringen behover implementeras (Oskarsson et al., 2013). Ett U-format flode &r
det alternativ som gynnar foretaget mest enligt de avgridnsningar som gavs. For att minimera
stora onddiga forflyttningar och kostnader av lager byten. Om flodet skulle &ndras till ett annat
lager flode, skulle hela verksamheten behov flyttas pa sig. Samt en ombyggnation av
verksamheten skulle behova ske for att bygga exempelvis nya ytor f6r ut- och
inleveransterminalerna. En bidragande faktor &r att verksamheten inte dr strukturerat byggt for
att anvdnda en annan lagerlayouts typ exempelvis linjart flode. Det finns inget utrymme pé
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utsidan att transporten ska kunna trdda igenom pa ett annat sétt att plocka upp leveranser eller
slappa av leveranser till verksamheten. I linjdra floden transporteras artiklarna genom hela
verksamheten och Mohsen & Hassan (2002) och Jonsson och Mattsson (2017) ndmner att linjira
floden anvinds i storsta del av stora fOoretag. For att leveranserna sker pad olika sidor pd
verksamheten (Mohsen & Hassan, 2002; Jonsson & Mattsson, 2017). Fallstudieforetaget har i
dagsliget inte tillrickligt med stora leveranser eller lagerhallning for att foretaget ska behdva
dndra lagerlayout. Ett U-format flode effektiviserar hanteringen av material och medfor
flexibilitet i arbete (Huertas et al., 2007; Jonsson & Mattsson, 2017). Om nagra problem eller
hinder uppstar vid leveranserna kan lagerpersonalen pa ett effektivt sétt hantera leveranserna vid
ett u-flode.

5.1.3 Lagringzoner

Faktorer som péverkar lagerdesignen och arbetsbelastningen ér artikelplaceringen, nér den blir
tillvald att inforas som fast eller rorlig. Lagerpersonalen ndmner i intervjuerna att all
lagerplacering i1 verksamheten dr flytande eftersom det inte finns tillrickligt med platser for
artiklar. Lastpallar stélls pa golvet och inne i terminalerna for att belastningen i lagren ar hog.
Oskarsson et al. (2013) ndmner dven om verksamheten véljer att infora fasta positioner for
artiklarna pa lagret behover det finnas tillrackligt med utrymme och plaster i lagret for att alla
artiklar ska fi plats. Oskarsson et al. (2013) ndmner att lagringsytorna bor expanders. I
fallstudiebeskrivningen ndmns det att produktionsforetaget har kopt en ny lagerlokal, E-lagret
som lagret bendmns med for att expandera till fler pallplatser. Eftersom foretaget har valt att
avbryta sina tjinster hos tredjepartlogistikern Pihls Sweden Ab och himta tillbaka alla artiklar
som dr lagrade dir, behovs det att expandera lagerutrymmet. Det &r 378 artiklar som ska flyttas
over fran tredjepartslogistiker och dessa artiklar tar upp 267 pallplatser som personalen fran Pihls
Sweden AB antyder. Lagerpersonalen pd verksamheten &r oroliga eftersom i dagslidget &r
lagerytorna dverbelastade och samtidigt ska verksamheten f4 in fler artiklar att hantera. Aven
med en ny lagerlokal erfordras det inte att verkstdlla fast artikelplacering i lagren. Eftersom
tillrackligt med utrymme kommer inte att skapas. Lagerpersonalen anser att fortsétta utnyttja
flytande placeringar pd lagret men att hitta en alternativ metod som kan kombineras med den
flytande principen. Lumsden (2012) och Jonsson & Mattsson (2017) ndmner att anvindningen
av att implementera produktfamiljer i lagringen, minskar avstandet for att flytta material. Att
kombinera flytande placeringar i produktfamiljerna medfér att artiklar som dr i liknande
specifikationer placeras i samma zon i lagret. Detta medfor att sloseri reduceras och forenkling
av arbetsuppgifterna uppstar. Jonsson & Mattsson (2017) skriver dven att de produktionsforetag
som véljer att implementera en lagerlayout som har ett utformad U-flode gynnas mest &t att
implementera olika zondelningar i lagret. Eftersom forflyttningskraften reduceras och mindre
sloseri sker (Jonsson & Mattsson, 2017).

5.2 Lagringstrategier

For att forbéttra artikelplaceringen pé lagerytorna behdvs det implementera en tydlig strategi for
artikelplaceringen. Enligt Jonsson & Mattsson (2017) dr produktionsforetag som viljer att
implementera en lagerlayout som &r utformad till ett u-flode gynnas mest at att anvénda olika
zondelningar 1 lagret. Eftersom forflyttningstiden reduceras och mindre sldseri sker (Jonsson &
Mattsson, 2017). I nuléget dr strukturen pé flodet format efter ett U och darfor ar det gynnsamt
att artikelplacera de enligt zondelningar. Enligt intervjuerna som skedda pépekade
lagerpersonalen att artiklarna dr placerade vart som, de har ingen zondelning av ndgot sorts av
kriterium. Att fortsitta med flytande artikelplacering och dela upp zonerna i produktfamiljer
strukturerar upp placeringen av artiklar och underléttar arbetet. Lagerpersonalen vill att
arbetsuppgifterna ska forenklas och underlittas for att minimera onddiga aktiviteter. Dessa
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aktiviteter som genomfors tar olika lang tid for olika forteg men den aktivitet som har mest
tidsatergdng i majoriteten av foretagen ér forflyttning (De Koster et al., 2007).

En faktor som dven kan paverka uppbygganden av lagringstrategier dr vilken metod som viljs
for att plocka en order. Lumsden (2012) ndmner att det finns 4 olika sétt att plocka en order.
Begrédnsningarna som verksamheten har dr att det endast finns en lagerpersonal tillgénglig i
fardigvarulagret och en lagerpersonal som jobbar pa rdmateriallagret. Enligt observationerna som
utfordes valde lagerpersonalen den tidigaste order som maste plockas och sedan utfor arbetaren
hela ordern sjidlv pé plats. Lumsden (2012) forklara att principen orderplockning innebér att
plockaren far en hel order att genomfora i lagret. De ordar som bestills har olika sorters varians
pa storleken, vissa leveranser kan innehélla en kartong och vissa leveranser innehaller det flera
lastpallar sdger lagerpersonalen. Detta medfor att resterande metoder som zonplockning,
artikelplockning och samplocknings principerna kommer inte gynna verksamheten. Detta
eftersom verksamheten inte &r ett stort foretag och lagringsutrymme finns inte, order storleken
varierar och begriansat antal personal (Lumsden, 2012; Petersen, 1999).

Det finns olika sétt att artikelplacera pa ett lager for att underldtta aktiviteterna. Med hjélp av
metoden klassbaserad artikelplacering, utgér det att artiklarna placeras i lagret i olika sektioner
(De Koster et al., 2007). Delningen av artiklar kan utfoéras med en abc-analys dér artiklarna
klassificeras i A, B, C zoner som utfors pa hur hog frekvens artiklarna har (De Koster et al.,
2007). Detta underldttas nér orderplockningen sker. Med att kombinera att dela upp artiklarna i
zoner ut efter artiklarnas frekvens samt att dela klassificeringsgrupperna i produktfamilj kommer
orderplockningen aktivitetstid att reduceras men &dven forenkla arbete for lagerpersonalen
eftersom det blir enklare att hitta artiklarna. I nuldget anvéinder verksamheten sig av slumpmaéssig
artikelplacerings metod. Vid anvéndning av slumpmadssig artikelplacering anses det enligt De
Koster et al. (2007) att implementera ett lagersystem som &r automatiskt kontrollerad en viktig
faktor. I denna metod placeras artiklarna i ndrmaste lediga plats, detta medfor att artiklarna kan
placeras vart som i lagret. Att implementera denna metod kan anvéndning av automtiska
hjédlpmedel vara nyttjande for att hitta artiklarna. Med de begrénsningar som finns for tillfallet
pa lagret ger ingen mojlighet att implementera en automatisk fOrdndring. Den tredje
artikelplacerings metoden, dedikerad placering skapar ingen mdjlighet att implementeras pé
verksamheten. Den dedikerade artikelplacerings metoden anvénds vid lager som har en styrning
att alla artiklar kan fa sig egna plats pa lagret. I nuldget finns det ingen mdjlighet att dedikera alla
artiklar pa lagerytorna, det finns inte tillrdckligt med pallplatser eller utrymme att medfora nya
pallplatser.

Fallstudien undersoker ett produktionsforetag som har ett lager dar allt material lagras, det ar
frdn PIA, Révaror och fardigt material. Lumsden (2012) ndmner att stillage lagring &r den
vanligast typen av forvaringsmetod som anvénds vid produktionsforetag och anvinds dven i detta
fall. Eftersom produkter i olika storlekar och volymer lagras i lastpall och sedan i stdllaget. Detta
underldttar forflyttning av materialet mellan lagerlokalerna, i produktionen och till transporten.
De andra ndmnda forvarningssystem kan inte implementeras i lagret. Kombinationen med
djuplagring och fristapling kommer att medforas att artiklarna behdvs placeras dver varandra. 1
detta fall har alla artiklar olika kriterium och kommer ej kunna lagras dver varandra. Alla artiklar
ar olika stora och véger olika. Lumsden (2012) nimner dven att en nackdel med djuplagringen
och fristaplingen &r att kvalitén pa lagringen kan bristfalligas for de artiklar som forvaras langst
ner i staplingen. Verksamheten strivar efter att framstdlla en séker och bra kvalité pa lagringen
och transport och att implementera djuplagring och fristapling medfor ej att verksamhetens krav
uppnds. Anvindning av hyllfacklagring dr inget som skulle kunna implementeras i hela
lagerutrymmet. Detta eftersom vi har en stor varians pé storlekar pé artiklarna i verksamheten.

33 (53)



Lumsden (2012) ndmner att nyttjandet av hyllfack dr att sma artiklar forvaras i1 hyllor. Detta
giller dven for forvaringsmetoder som dr specialkonstruerade eftersom Lumsden (2012) skriver
att detta dr metoder som har hoga investeringskostnader och dr anpassade for verksamheter som
lagrar med forrdd for artiklar som ar mindre. Darfor dr dessa forvaringsmetoder inte gynnsamma
i nuldget.

5.3 Materialhantering

Sukhota och Peters (2012) beskriver om att verksamheter inte vet hur de ska hantera materialet
pa ratt sitt och hur en tydlig struktur pa hur materialet ska hanteras, detta medfor negativ
paverkan pd verksamhetskostnaderna. Eftersom att hantera material &r en icke vdrdeskapande
process som Ray (2008) ndmner och alla delar som ingér i materialhantering maste vara effektiv
och vil strukturerad for att minimera risker for hinder. I detta fall dr forflyttningen av artiklar
véldigt tidskrdvande. Enligt observationerna som utfordes visades det att onddiga forflyttningar
av artiklar utférdes. Det vill sdga att artiklar stod pa golvet som gjorde att lagerpersonalen
behovde kora langsamt for att fa plats pd gidngarna. Samt att artiklarna som var lagrade pa
golvytan behovds flyttas for att lagerpersonalen skulle lagra av eller pé artiklar frén stédllagen.
Detta medforde att forflyttningstiden Okade. Detta ndmndes &ven ett antal ganger under
intervjuerna att det tar véldigt lang tid att flytta artiklarna ut eller in till lagret. P4 intervjun
ndmndes det dven att de var valdigt rorligt med artikelplaceringen eftersom de artiklar som ar
frekventa kan vara placerade langt ifran ut- eller inleveransterminalerna samt plastmaskinen. Det
tar langre tid att utfora en order &n vad som maste genomfOras. Detta utmdrktes dven pa
observationerna att hinder uppstod och flertal sma stopp, dven att ansiktsuttryck pd personalen
och uttryck av ljud som suckande var ett uttal som var negativ under observationerna. Abc-
analysen medforde att artikelplaceringen kunde klassificeras efter zondelningen pd A, B och C
zoner som dr uppdelade pd hur hog artiklarnas frekvens ar for den rliga forsdljningsvolymen.
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6 DISKUSSION OCH FORBATTRINGSFRSLAG

[ detta sista kapitel kommer diskussioner krig studiens syfte och frdagestdllning. Detta avsnitt
kommer dven diskutera analysen och rekommendera forbdttringsforslag for studiens
problemformulering. Avslutningsvis presenteras en slutsats som studien har dstadkommit.

6.1 Forbittringsforslag pa lagerlayout i E-lagret

Forsta steget for att optimera lagerdesignen i E-lagret dr att bestimma vad for sorts
forvaringsmetoder som ska implementeras. Som nidmnts i analysen, dr det mest lampliga
alternativet att implementera stdllage som en forvaringsmetod pa E-lagret. Detta eftersom allt
material som ska lagras har blandad varians mellan storlekar och vikter. Detta ger enorma risker
att stapla artiklar over varandra som kan medfora defekter pa artiklarna. Detta medfor att det
enda beslutet &r att vélja stillage som lagringsmetod pé lagret och for att denna forvaringsmetod
anvéinds redan pa de resterande lagren som finns i verksamheten som underldttar beslutet. Nar
beslutet om vilken forvaringsmetod som ska implementeras ir nésta steg att rita upp olika
layouter for att bedoma vilken layout som medfor mest optimal lagerdesign. Ett krav som
handledaren fran foretaget ndmnde pa projektpresentationen dr att lagringen pa E-lagret
efterfrdgas att maximer utnyttjandet. Detta eftersom ett stort antal med artiklar ska flyttas fran ve
tredjepartslogistikens verksamhet till fallstudieforetaget. For att kunna konstruera hur pallstillen
ska placeras pa lagret behdvs matt for berdkningarna av konstruktionen. Métt pd hur stor yta
lagerpersonalen erfordrar att arbeta pa. Nér observationer skedde pa fallstudieforetaget noterades
det att en passage existerade under stillagen pé de befintliga lagerlokalerna. Dessa passager
implementerades for att utnyttja ytorna maximalt och for att personalen ska kunna forflyttas
igenom med truckarna. For att konstruera lagerlayouterna behovdes métt for specificeringarna,
det vill sdga méitt pd stdllagen, arbetsgdngarna och passagen. Med dessa tre matt kan
lagerlayouten konstrueras upp med stéllage. Det utformades 8 layouter som dr ldmpliga med de
matten som presenterades (figur 13 — 20).

Dessa 8 layouter dr konstruerade pa olika sétt, layouter 14 dr simpla lagerlayout modeller (Figur
13-16). Ndgot som framhédvdes péd de befintliga lagren dr att det dr trdnga arbetsytor. De var
véldigt svart att lagra in och ut artiklar pd den befintliga lagren och detta var véldigt besvérligt
ndmnde lagerpersonalen och gjorde att aktivitetstiden 6kade. Med layout 14 &r utformade med
Oppna och lattillgéngliga ytor for att lagra in och ut artiklar i lagret. En nackdel med dessa
layouter &r att lagerytorna inte uppfyller det viktigaste kravet med utformningen pé lagerytan.
Kravet som presenterades frdn handledaren var att lagerytorna ska vara maximalt utnyttjande.
Diarfor dr dessa layouter inte ett ldmpligt alternativ att implementera som den valda
lagerdesignen.

Figur 13: Layoutforslag 1
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Figur 14: Layoutforslag 2

—

Figur 15: Layoutforslag 3

Pass2E° |

Figur 16: Layoutforslag 4

Lagerlayout 5 och 6 har en likartad uppbyggnad. Layouterna som demonstreras pa figur 17 och
18, blandades det bade vertikala och horisontella vinklar pa stillage placeringar. Med att
implementera olika vinklar pa stillagen skapar vissa Oppna ytor som medfor en bra rorelse pa
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arbetsytorna. I detta fall fyller kraven hogre pé layout 5 dir dubbellagring i bade de horisontella
och vertikala vinklarna har implementerats. Utnyttjandet pé lagringen &r hogre pé layout 5 pa
figur 17, fran skillnaden till layout 6 som endast har dubbleringar pd den horisontella sidan och
ensidig lagring pa den vertikal sidan som visas pa figur 18.

passage
':_ IEI

Figur 17: Layoutforslag 5

passage

| F—

Figur 18: Layoutforslag 6

Lagerdesignen pa layout 7 och 8 placeras stéllagen pé den horisontella sidan. Dessa layouter har
en passage for att kunna transporter sig igenom hela lagrytan. P4 layout 7 dr det flera sma
passager eftersom det inte dr en rak vdgg och det finns en betongyta som tar en plats som visas
pa figur 19, den graa kvadraten.
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passage

passage

|
passage 15

passage

Figur 19: Layoutforslag 7

Fran skillnaden till layout 8 som konstruerade en lang passage eftersom att passage &r placerad
bredvid en rak vigg som inte har ndgra hinder.

il

Passage :l

Figur 20: Layoutforslag 8

Layout 8 som visas pa figur 20, har en enklare och smidigare design fran skillnad pé layout 7
som visas pa figur 19. Dérfor att passage pd layout 7 kan medfora att aktivitetstiden for
transporten kan kas eftersom den ér lite oformlig att forflytta sig igenom. Detta kan skapa flera
stopp under forflyttningen eftersom vinkeln pé ledstapel bor rittas till efter varje passage for att
kunna trida igenom. Ett av kraven r att reducera sloseri och inte skapa fler stopp. Att underlétta
arbetsuppgifterna och reducera sloseri som sker under materialhanteringen medfor layout 8 det
lampligas alternativ. Med en rak passage kommer lagerpersonalen lattaitkomligt mellan de olika
sektionerna. Inga stopp erfordras for att trdda igenom passagen utan passagen ligger i samma
vinkelniva hela vigen.

Slutligen kvarstér det 2 av 8 layouter som dr mest lampligbara for att implementeras pa E-lagret,
layout 5 (Figur 17) och layout 8 (figur 20). For att 6vervéga vilken av dessa tva layouter som &r
mest ldmpliga att implementera, erfordras att overvdga vilken layout som har besvarat den
efterfrigan som handledaren fran fallstudieforetaget hade definierats. Som dr ndmnt tidigare i
studie strdvar handledare fran foretaget att optimera det maximala utnyttjandet pa lagret. Darfor
bor en jamforelse ske pa berdkningen pa hur ménga pallplatser dessa tva olika lagerlayouter kan
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uppnd. Att médta lagerytan och mita hur ett stéllage med 3 pallaplaster och 1 pallplats mitt dr kan
detta ge en ungeférlig berdkning pa hur manga pallplatser som finns. Nir denna berdkning
medfordes noterades att layout 8 dr den lagerlayouten som ger lite fler platser med 284 pallplatser
an layout 5 med 235 pallplatser och detta medfor att layout 8 dr den mest ldmpligast 16sning for
en optimal lagerdesign (Bilaga 7—8). Med att implementera layout 8 i E-lagret medfor att dessa
artiklar som placerades 267 pallplatser pé tredjepartlogistikern Pihls Sweden kommer att fa de
platserna pa Malarplast.

6.2 Forbittringsforslag pa artikelplacering

Artikelplaceringen i lagerytorna bor folja abc-klassificerings listan som utfoérdes baserat pa
kriterier pd volymvérdet. Listan sorterades efter en fallande numrering med en indelning pa 4
kategorier, A, B, C och D zonen. Dér artiklarna delas in A, B, C och D zoner dér A zonen tillhor
de artiklar som har hog frekvent och star for 80% av verksamheten forsiljning (Richards, 2011).
Samt att de artiklar som tillhér C zonen kommer att vara de artiklar som tillfér minst procentandel
till forséljningen och D zonen for de artiklar som inte medfort négot till volymvérdet for den
arliga forséljningen. De produkter som tillhor 1 D kategorin dr inte utgdende artiklar. Innan abe-
analysen utfordes sallades de artiklarna bort som var utgéende frén listorna for att reducera
onddigt arbete. Nér verksamheten ska producera en specifik produkt far de forst en forfrdgan om
att ligga en bestillning pd exempelvis 500 muggar. Att producera endast 500 muggar i
verksamheten kommer skapa enorma sloseri och kostnader. Istéllet for att ga efter begéran som
efterfrdgad 500 muggar, vet produktionen att dessa muggar har en hog frekvent for forsiljning i
foretaget och producerar ca 2000 muggar istillet. Eftersom varje gang en ny produkt ska
tillverkas ingdr manga aktiviteter som exempelvis stilla om maskinen, stidda, lagra in och ut
rdmaterial samt produkter som ska in i arbete. Men dven att mycket aktivitets tid tas upp for att
byta till en ny process i tillverkningen. Dérfor gynnas foretaget att skapa storre batcher av
produkterna dn vad kunden efterfragar eftersom fallstudieforetaget tjédnar finansiellt pd detta
langsiktigt. Det kan dven ske ndgon vecka efter leveransen att samma kunde vill kdpa 100 extra
muggar eftersom bestéllningen inte var tillrdckligt. Déarfor gynnas foretaget att producera extra
artiklar. Ibland kan nagon artikels frekvens sjunka och medfor att artikeln lagras i lagret i flera
ar. Detta medfor bdde fordelar och nackdelar, eftersom att lagra artiklar i flera ar skapar onddiga
kostnader for foretaget. For att dessa material maste hanteras och detta dr aktiviteter som inte
skapar ndgot virde for foretag.

For att skapa en bra forutséttning for abc-analysen behover denna uppdelningen ske separat for
alla 3 olika lagertyper som finns, rdmateriallagret, PIA lagret och fardigvarulagret. Detta for att
alla lagerlokaler har olika forutsattningar. En abc-analys bor dven ske pd artiklarna som befinner
sig for tillféllet hos tredjepartlogistikern. I ramateriallagret sker verksamhetens inleverans, i
storsta innehdller leveranserna ramaterial t tillverkningen. Inleveranser kan éven innehélla andra
bestillningar som exempelvis PIA artiklar. For att optimera artikelplaceringen i rdmateriallagret
bor de artiklar som tillhdr A zonen placeras ndrmast utgangen av produktionen. For att reducera
aktivitetstiden for flytt méste de artiklar som har hogst frekvens enligt abc-analysen placeras
ndrmast utgéngen till produktionen. Artiklarna som lagras i ramateriallagret hanteras inte vidare
utan skickas direkt till produktion och detta medfor att [ampligast placering sker vid utgéng till
tillverkningen.

For PIA lagret uppstar det inte minga bestdllningar av nya produkter. Dessa artiklar som ar
lagrade 1 PIA lagret anvidnds endast under produktionstiden. Nar en ny maskin kdps in eller nér
artiklarnas livslingd har forkortats placeras nytt material eller byts ut mot gammalt material.
Darfor bor artikelplaceringen i PIA lagret &ven genomfora att placera de produkter som har hogst
frekvent placeras narmast ingangen till tillverkningen.
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I fardigvarulagret genomfors utleveranser av artiklar till kunder. Lagerpersonalen som arbetar pd
fardigvarulagret dr den personal som har ansvarsomradet att ta emot bestéllningar fran kunder,
boka transport samt forbereda bestéllningen for utleverans. Nér en bestéllnings efterfragas av
exempelvis 655 artiklar av assietter, kontrolleras detta i forsta steg 1 affarssystemet Monitor. Att
kontrollera saldot pa artiklarna &r tillrackliga for att kunden ska kunna bestilla in de summan av
artiklar. Om det inte finns tillrdckligt med artiklar inne i lagret skickar personalen en offert pd
hur mycket artiklar som det finns i saldot och kunden maste bekrifta att bestdllningen. Om
bestdllningens efterfrdgan frdn kunden finns i saldot skriver personalen ut etiketter och
leveransbekriéftelse och bokar transport till artiklarna enligt kundens 6nskemal. Sedan packar
personalen bestillningen och plastar in bestdllningen. Om leveransen sker snarast stills
bestillningen 1 utleveransterminalen. For att artikelplacera pad mest ldmpligast sitt efter
klassificeringen av abc-analysen bor artiklarna som tillfér A kategorin placeras nérmast
plastmaskinen. For tillféllet dr plastmaskinen placerad vid utgédngen till produktionen (Bilaga 5).

Artiklarna behover alltid plastats in innan transporten. For att reducera aktiviteten pa forflyttning
borde en designforidndring pé fardigvarulagret ske. For att gynnas lampligast anses det att flytta
plastmaskinen ndrmast utleverans terminalen. Pa bilaga 5 demonstrerar den gréa rutan som é&r
bredvid terminalen, ett arbetsbord som lagerpersonalen anvinder. Arbetsbordet &r till for att
stddja andra resurser pd som exempelvis tejp, pennor, papper och med flera. Plastmaskinen som
symboliserar den svarta rutan, datorn som symboliserar den lila cirkel och arbetsbénken ir tre
viktiga komponenter som anvdnds vid lagring och forberedning for leveranser. De rdda
rektanglarna dr stillagen och for att forbdttra lagerdesignen och reducera sloseri anses stédllaget
som dr till vénster om terminalen, ndrmast utgangen till produktionen bor forkortas. Istillet bor
plastmaskinen och datorn placeras pa den sidan for att minimera onddiga forflyt i lagerytan. Detta
medfOra att stillagen som &r placerade bredvid datorn och plastmaskinen ska forldngas for att
utnyttja utrymmet. Det finns redan en passage pé stéllaget som dr mitt emot terminalen. Dérfor
bor stillaget byggas ut dnda fram till den kortsidiga viggen till véanster, den som &r nidrmast
utgingen till produktionen (Se bilaga 6). Att medfora denna fordndring kommer att skapa flera
pallplatser, det vill sdga att fler artiklar kommer att kunna lagras pa lagret. Ett av problemen var
att artikelbelastningen var hog och artiklarna fick inte plast pd lagerytorna. Med att skapa fler
pallplatser kommer detta dven ske reducering av aktivitetstid med att flytta plastmaskinen, datorn
och arbetsbanken bredvid varandra. Om denna omredigera sker anses att artikelplaceringen bor
fordndras. Alla artiklar som tillhor A kategorin borde i forsta hand placeras nirmast
utleveransterminalen for att reducera aktivitetstid.

6.3 Forbittringsforslag pa materialhanteringen i Nya lagret, E-lagret

Den valda konstruktionen pa lagerdesignen i E-lagret har beslutats och en ungefarligt berdkning
pa hur ménga pallplatser har konstaterats och en klassificering pa alla artiklar i verksamheten har
utforts. Nésta steg ér att kontrollera flodet i verksamheten. I nuléget har verksamheten ett U-
flode med att ut- och in leveranser sker pd samma sida pa verksamheten for att underlétta
lagerhanteringen. Men med att borja lagra artiklar i E-lagret uppstér ett problem med flodet.
Detta eftersom E-lagret inte ligger 1 anknytning till resterande av verksamheten, utan E-lagret ar
placerad bredvid byggnaden. Ett forbattringsforslag ér att lagra alla material som tillhér D och C
kategorin fran abc-analysen inne i E-lagret. Detta eftersom E-lagret ligger en stricka ifrén
produktionen. Resterande lager dr anslutna med flodet och ligger i samma byggnad dérfor ér den
lampligaste anpassningen att lagrar in material som inte dr hog frekventa inne i E-lagret. Det
artiklar som lagras i flera ménader eller ar anses istéllet att placeras inne i E-lagret for att frigora
yta for de artiklar som é&r frekventa och medfor mer till forséljningsvolymen. Med att lagra alla
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artiklar som tillhor D och C kategorin kommer frigdra mycket yta. Fran studien perspektiv anses
i forsta hand att frigdr ytor pd fardigmaterial lagret, F-lagret eftersom det &r mest Gverbelastat
och sker mest aktivitet i F-lagret. Att frigora pallplatser kommer att underlétta lagerpersonalen
arbetsaktiviteter och sloseri kommer att reduceras. Detta kommer medfora att de fardiga pallarna
som brukas placeras pa golvet istéllet for stdllaget for att pallplatserna ar fulla kommer det finnas
lediga pallplatser. Arbetsytan frigors och aktivitetstiden for lagerpersonal kommer att sjunka och
lagerpersonal kommer frigora tid till fler leveranser eller andra aktiviteter som skapar mer vérde
for produktionen. Malarplast har en mélséttning att dubblera sin nuvarande omséttning, detta
eftersom att mojligheten finns med den tillgédngliga maskinparken och lokalytan som finns. Det
kan mojliggéra ndgra fordndringar som hjélper verksamheten att uppnd malsdttningen
kontrollerat och lonsamt. I nuldget ligger omséttningen pd 35-40 MSEK men kan mojligtvis
dubblas med 70-80 MSEK med de mdjligheter som finns i verksamheten i nuldget.

6.4 Vidare rekommendationer av forbittringar

For att foretaget ska undvika onddiga aktiviteter, bor det byggas en passage mellan byggnaderna.
Niér en bestillning innehaller en produkt som tillhor D eller C kategori, kommer lagersperonalen
1 god tid behova planera att plocka artiklarna for leveransen. Detta eftersom personalen maste
kora ut med trucken fran inleverans terminalen och kor till E-lagret. Den utrustning som finns
for att flytta redskapen &r inga truckar som borde koras utomhus med. Att kdra utomhus med
dessa befintliga truckar kommer forkorta livslingden och skapa onddiga hoga kostnader for
verksamheten. Darfor finns det tvd alternativ som verksamheten kan infora. Forsta alternativet
ar som dr ndmnt tidigare att bygga en passage mellan byggnaderna. Denna passage kommer att
behovas byggas mellan A-lagret till E-lagret. Den strackan &r den kortaste och enklaste strickan
mellan byggnaderna. Det behdvs kopas till en extra truck till E-lagret och extra personal kommer
behovas anstéllas for att underhélla och kontrollera hanteringen av logistiken. Detta eftersom
verksamheten strdvar varje dag efter att 6ka omséttningen och snarast uppnd malsattningen med
att dubbla omsittningen. Detta kommer att 6ka belastningarna i lagaren som finns i verksamheten
eftersom produktionen 6kar. Darfor behdvs extra personal att anstéllas for att hantera materialet.
Alternativet att bygga en passage mellan A-lagret till E-lagret kan paverkas pé val av layouten.
Om layout 5 som visas pa figur 17, skulle implanteras skulle det vara vildigt tdtt genom passagen
och ingangen. Eftersom stéllagen dr placerade precis pd utkanten av ingdngen. Om layout 5
implanteras bor stdllagen som &r placerade vid ingdngen tas bort eller forkorta stillagen for att
skapa ett utrymme mellan ingangen till E-lagret och passagen mellan A-lagret till E-lagret.
Alternativ att implementera det valda forslaget, layout 8 som visas pa figur 20 kommer inte att
passagen mellan A-lagret och E-lagret pdverka utformningen av lagerlayouten. Eftersom det
finns tillrdckligt med utrymme mellan passagen och ingéngen till E-lagret. Detta underlittar att
forflyttningstiden reduceras istéllet for att aka runt verksamheten fran utleveransterminalen till
E-lagret, att dka igenom med passagen mellan lagerytorna.

Det andra alternativet blir att kopa en ny truck som har forutsdttningen att kora ute. En truck som
har forutsdttningar att kora ute har en kostnad pa ca 249 000 koronor om man kdper trucken fran
Borés truckservice AB. Detta ér gaffeltruckar som klara av att kora pa tirreng. Lagerpersonalen
kommer kora frin inleveransterminalen till E-lagret. Dérfor behovs det att anstéllas fler
lagerpersonal som kan hantera materialet i E-lagret. Nackdelen med detta alternativ att
aktivitetstiden pa forflyttningar kommer att vara hogre én alternativ 2. Eftersom lagerpersonalen
kommer behdva hdmta upp trucken for att transporteras genom A-lagret for att sedan kora ut pa
inleveransterminalen och sedan &ka runt byggnaden for att komma fram till E-lagrets port. Men
dven kostnaderna for en nya truck som kan kor pa terrédng har hogre kostnad 4n vad en ledstapel
som finns i1 verksamheten just nu. En ledstapel som finns pa foretag idag kostar pa ca 55 000kr
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om man véljer att kopa frén Boras truckservice AB. Detta dr en stor kostnadsskillnad och detta
skiljer att en passage mellan A-lagret till E-lagret for att underldtta forflyttningstiden och
minimera kostande for en ny truck. Med att investera pd en passage mellan A-lagret och E-lagret
kommer medfora att aktivitetstiden reduceras och truck kostnaden blir ldgre. Sjélvklart kommer
transporttiden Oka for att det &r ett extra lagerutrymme som madste hanteras, men for att
effektivisera arbetsrutiner anses passagen vara det mest ldmpliga alternativet. Vilket alternativ
som véljs sa behovs en extra truck bestillas in, kostnaderna for vilken truck ar vad som varieras.
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7 SLUTSATS

Slutningen resulterades det att optimera designen pa ett lager for att reducera sloseri pa aktiviteter
som inte skapar nigot vdrde och medfora att arbetet forenklas for lagerpersonalen. Detta
anpassades efter teorier i samband med datainsamlingen. Sammanfattningsvis besvarades
fragestéllningen hur styrs artiklar pd ett lager pa ett optimalt sétt pa ett medelstort foretag genom
att utfora en abc-analys som kategoriserar artiklarna i frekvent ordning. Aven att artikelplacera
utefter produktfamiljer for att reducera forflyttiden i sammanband med artikelklassificeringen
medfor en forbattrad lagerstyrning och forbattrad kvalité pd hanteringen av materialet.

Nér materialhanteringen stabiliseras behovs en optimal design pa det nya lagret, E-lagret. Att
konstruera flera layouter genomfordes efter de erlagda kraven fran verksamheten. Att layout 8
ar den mest ldmplig konstruktionen for lagret. Maximal utnyttjande och latt tillgdnglighet var
krav som beslutades for den lampliga lager layouten.

Hur styrs artiklar pa ett lager pa ett optimalt sditt pd ett medelstort foretag?

Att lagerstyrningen i ett medelstort foretag ska vara flexibelt och effektivt for att minimera
onddiga aktiviteter dr en viktig faktor att planera hur materialet ska hanteras och lagras i ett
lager. For att styra artiklarna i lagret bor det beslutas om artikelplaceringen ska inforas fast
eller rorlig. Om det finns tillrackligt med pallplatser bor det beslutas om fast artikelplacering.
Om det inte finns tillrdckligt med platser péd stillagen bor verksamheten infora rorlig
artikelplacering. Att strukturera lagerplaceringar efter produktfamiljer reducerar
flyttavstdndet och det blir enklare att hitta artiklar i lagret. For att optimera lagerstyrningen
bor det implementeras en klassbaserad placering pd artiklarna i lagret. For att kategorisera
artiklarna efter olika zoner, for hur hog frekvens artiklarna har. Detta reducerar flytt tiden
och forenklar arbetsuppgifterna. Med att anvinda ABC-klassificering kontrolleras artiklarnas
omsittning till foretaget och hur frekventa produkterna dr. Att artikelplacera efter
klassificeringen kommer att inverka att aktiviteter som inte skapar nagot virde kommer att
reduceras och artiklarna kommer att styras pa ett optimalt sétt pa ett medelstort foretag.

Hur optimeras en lageryta for ett maximal utnyttjande pa ett medelstort foretag?

Att utforma en lagerlokal som ska vara maximal utnyttjad &r det viktigast att strukturera upp
lagerdesignen. Med att faststdlla de behov och krav som strukturerna pd lager designen
behover uppfylla for att uppnd malsdttningen. Nér malsittningen ar uppfylld finns det
riktlinjer hur strukturen péd flodet ska floda genom verksamheten. Om lager optimeringen
sker pa ett medelstort foretag dr ett U- format flode ett lampligt alternativ for att forbéttra
hanteringen va materialet. Med det U-formade flodet dr lagerhanteringen flexibel och latt
hanterbar och gynnsam for foretag som inte automatiserar sina lagerytor. Nésta steg efter
flodet har bestdmts for lagerlayouten, behdvs lagerstrategier for hur en order bor plockas pa
ett effektivt sitt specificeras. Eftersom orderplockningen &r en aktivitet som har hog
tidsatergdng behdver denna planeras upp strategiska for att uppnd bidst resultat. 1 ett
medelstort fortag dr lageromséttningen inte tillriackligt hog att infora flera lagerpersonal som
ska arbeta samtidigt med leveranser eller materialhanteringen. Metoden orderplockning
gynnas nér det endast finns en lagerpersonal tillgéinglig for att hantera materialet. Eftersom
denna princip dr anpassad for medelstora foretag med normala volymméngder. Férdelen med
orderplockningen processen att mindre fler sker under materialhanteringen och detta uppfylla
kundens behov. Orderplockningen dr den metod som dr mest anpassningsbar for d& behovs
inte sorteringen i lagret 6kas och ta upp onddiga ytor. Dérfor ar orderplockningen mest

43 (53)



anpassningsbar for att optimera lagerytor med maximal utnyttjande pa ett medelstort foretag.
Det sista steget &r att planera val av utrustningen som behdvs i lagerytorna. Om lagringen ska
lagras i lastpallar ar stdllage lagringen det mest gynnsamma alternativet och dr den vanligaste
typen i tillverkande foretag. P4 ett enkelt, effektiv och sékert sitt kan artiklarna lagras in och
ut med truckar. Dessa material som har olika volymer och viger olika mycket dr det dven
gynnsamt att lagra med stillage for att minimera sak risker. Darfor uteslutas i storsta del
djuplagring med kombination med fristapling eftersom kvalitén pa produkterna kan
forsdmras. Att implantera hyllfacklagring i ett medelstort foretag kan medfora varierande
asikter som dr fordelaktiga eller negativt. Detta beroende pa vad for produkttyper som ska
lagras och varfor. Vid lagring av sma produkter av reservdelars eller verktyg som behdver
ett plockforrdd kan det vara gynnsamt att implementera hyllfacklagring. Men att utnyttja ett
helt lagerutrymme for hyllfacklagring ar inte mest lampligt och skapa onddiga kostnader som
inte medfor nagot virde for verksamheten.
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8 BILAGOR

Bilaga 1 E-lagret med maétt

13100 mm

30 083 mm
Bilaga 2 E-lagrets hojder
E-lagret
5469 mm 5870 mm
\ 4

Dock sa ar hojden bara 4634 mm langst in i lokalen.
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Bilaga 3 F-lagrets hojder

F-lagret

7200 mm
6500 mm

A
) 4

10200 mm
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Bilaga 4 Matt

Malarplast
|

Matt
Ramateriallagret och Fardigvarulagret stallage
Bredd: 110 cm

PIA lagret stallage
Bredd: 100 cm

Standard Europa pall, 78cm ,118cm 14cm
Det finns ett skydd pa varje benstomme pa stéllagen som &ar 5 cm bredd.

Passagen

Bredd: 203 cm
Hojd : 240 cm

Matt pa ytan som arbeta pa, dar trucken aker for att flytta artikel fran stéllaget eller
lagra in artikel:

Ramaterial:

Bredd: 265 cm

Ramaterial lagrets (fran det qula stéllaget till det bla stéllaget, dar sjdpallarna

lagras):
Bredd: 292 cm

PIA lagret:
Bredd: 255 cm (langst in i lagret)

Bredd 356 cm (ytan narmas doérréppningen)

Fardigmaterial lagret:
Bredd: 250 cm

Truckens matt:

Bredd: 93cm

Hojd: 231cm

Langd (med lyftandordnare): 204 cm
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Bilaga 5 F-lagret med stillage, dator, plastmaskin och arbetsbank

Bilaga 6 Forbéttringsforslag pa F-lagret med fordndrad lagerdesign
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Bilaga 7 Nya lagret, E-lagret med antal pallplatser layout 5

Antal pallplatser.
4 pallplatser x 9 = 36 pallplatser
16 pallplatser x 6 = 96 pallplatser
20 pallplatser x 3 = 60 pallplatser

24 pallplatser x 3 = 72 pallplatser
Total 235 pallplatser
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Bilaga 8 Nya lagret, E-lagret med antal pallplatser layout 8

Antal pallplatser.

4 pallplatser x 11 = 44 pallplatser
12 pallplatser x 1 = 12 pallplatser
16 pallplatser x 4 = 64 pallplatser
20 pallplatser x 3 = 60 pallplatser
24 pallplatser x 3 = 72 pallplatser
32 pallplatser x 1 = 32 pallplatser
Total 284 pallplatser
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