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Examensarbetets externa uppdragsgivare ar Oy Prevex Ab. Foretaget producerar vattenlas
till kok samt badrum och &r en av Europas framsta leverantorer av vattenlas men exporterar

ocksa en del utanfor Europa.

Examensarbetets syfte ar att ta kartlagga och analysera hur mycket tid och pengar som kan
sparas med hyllplatser i foretagets lagerhanteringssystem och saledes veta var allt finns.
Undersokningen genomfordes med tidtagningar av hur lange det tog att hamta enskilda
produkter for att forberedas for transport och leverans. Ungefar hélften av produkterna som
I undersokningen hade en fast hyllplats i lagerhanteringssystemet och den andra hélften hade
inte en fast hyllplats i systemet. Genomsnittliga tider for fardigstallande av forséljningsorder
av olika slag raknades fram och utifran dessa gjordes kalkyler for hur mycket tid och pengar

foretaget kan spara genom att ha fasta hyllplatser i lagerhanteringssystemet.

Pa basen av undersokningens kalkyler raknades det ut att foretaget kan spara 1 timme 41
minuter och 44 sekunder per dag genom att alla produkter har en egen hyllplats i
lagerhanteringssystemet. Den dagliga kostnaden som kan sparas for foretaget var 25,86 € i

form av ineffektiva Iénekostnader.
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1 Introduktion

Detta examensarbete &r gjort i samarbete med foretaget Oy Prevex Ab. Samarbetet mellan
mig och Prevex kommer fran att jag sjalv har sommarjobbat dar som ekonomiassistent de 3
senaste somrarna och har darfor tidigare kunskap om hur foretaget fungerar och ser ut i
helhet. Av foretaget har jag fatt som uppgift att ta kartlagga och analysera hur mycket tid
och pengar som foretaget kan spara genom att hyllplatser for alla produkterna i systemet och
saledes veta var allt finns. | arbetet behandlas teori som é&r relaterad till lager och
lagerhantering och empiridelen bestar av en intervju samt en praktisk undersékning. Arbetet

avslutas med en kritisk granskning av arbetet, undersokningen och resultatet.

1.1 Bakgrund

Foretaget Oy Prevex Ab har en utmaning i sin lagerverksamhet. Enligt lageransvarige pa
foretaget hamnar lagerpersonalen att lagga alldeles for mycket tid pa att dagligen soka
produkter och artiklar fran lagret. Orsaken till detta &r att alla produkter inte har en hyllplats
i deras lagerhanteringssystem. Foretaget har ocksa varit i ett bytesskede dar de byter

affarssystem (eng. ERP-system) fran sommaren 2018 fram tills idag.

Enligt intervjuerna med lageransvarige &r den bakomliggande orsaken till detta problem
framst manskligt men ocksa till en viss del ett systemfel. Den manskliga faktorn i detta
problem har varit att personalen har t.ex. lagt produkterna pa fel hyllplats eller bara tillfalligt
lagrat produkterna pa fel plats och glomt bort det. Systemfelet som den lageransvarige
syftade pa har varit situationer dar systemet korrigerat saldo pa fel produkter eller hyllplatser
vilket i sin tur skapat saldofel.

1.2 Syfte

Studiens syfte ar att kartldagga och analysera hur mycket tid och pengar som Oy Prevex Ab

kan spara med att ha hyllplatser i lagerhanteringssystemet och saledes veta var allting finns.

1.3 Direktiv fran uppdragsgivaren

Direktiven for examensarbetet var att forsoka analysera och ta reda pa hur mycket pengar

och tid som kan sparas med att ha hyllplatser och saledes veta var allting finns. Jag fick fria



2
hander till hur jag skulle ga till vdaga med undersokningen. Dock var ett av direktiven att inte

namnge nagra av Prevex kunder i arbetet.

1.4 Forskningsfragor

Forskningsfragan for arbetet ar:

1. Hur mycket tid och pengar kan foretaget spara genom att ha hyllplatser i
lagerhanteringssystemet och saledes veta var allting finns?

1.5 Avgransning

Jag har valt att avgréansa arbetet till Oy Prevex Abs huvudlager i Nykarleby och foretagets
lagerhantering. Orsaken till varfor jag valt at avgransa arbetet till lagret i Nykarleby ar att
det &r det storsta lagret av alla de lager som Prevex anvander sig av. Det ar ocksa lagret med

den Overlagset hogsta verksamheten.

2 Foretagsbeskrivning

Foretaget Oy Prevex Ab producerar vattenlas och finns i Nykarleby. Prevex ingar ocksa i
KWH-koncernen. Under aret 2016 kopte Prevex upp bolaget Winkiel Sp.z.o. o (nu for tiden
Prevex Polska Sp.z.0. 0) i Polen som nu ar dotterbolag till Prevex. Det produceras vattenlas
ocksa i Polen. Foretaget har cirka 259 anstéllda och omsattningen 2017 var 33,7 miljoner
euro. Prevex ar idag kant dver hela Europa pa grund av deras effektiva expandering. Cirka

88 % av produktionen exporteras. (KWH-annual review, 2018)

Prevex framgang bygger pa deras produkter av vérldsklass med fokus pa kundernas behov
och deras produktionsteknologi som kontinuerligt forbattras och gar mot en gronare riktning
genom att minska koldioxidavtrycken. Prevex saljer sina produkter till distributérer som
sedan vidare séljer till slutkunden. Pa detta vis sakerstéller Prevex en storre forséljning.
Prevex exporterar sina produkter till storsta delen av Europa men aven till 1&nder utanfor
Europa. (Oy Prevex Ab, 2018)



Figur 1 Fabriksomradet och kontorsbyggnaderna vid Prevex (KWH-Koncern, 2017)

Fabriksomradet bestar av fyra hallar och tva kontorsbyggnader. I Figur 2 visas alla hallarna
och dess struktur. Hall D och A star for produktionen, hall B &r helt och hallet en lagerhall
och hall C bestar av en monteringsavdelning och en lagerhall. Vid monteringsavdelningen

monteras vattenlasen ihop till en fardig produkt. hallen. (Oy Prevex Ab, 2018)
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Figur 2 Fabrikslayout 6ver Oy Prevex Ab (Oy Prevex Ab, 2018)



2.1 Produktbeskrivning

Prevex ar kant for att de producerar vérldens mest funktionella och utrymmeshesparande
vattenlas for saval diskbankar som tvattfat. Eftersom vattenlasen ar formonterade erbjuder
de olika installationsmgjligheter tack vare den unika teleskopkonstruktionen. Kundernas
onskemal sammanfors dven med en kostnadseffektiv tillverkning tack vare det effektiva
samarbetet mellan produktutvecklingen och -designen. (KWH-annual review, 2018, s 34)
Genom att producera produkter av hog kvalitet s& minimerar det risken for lackage och gor
monteringen av vattenlasen enkel dven i mera kravande arbetsmiljoer. Vattenlasen innehaller
ocksa ett avfallsystem som sparar utrymme och kan justeras bade vertikalt och horisontellt
sam kombineras med alla typer av vattenlas. (Oy Prevex Ab, 2018)

Figur 3 Smartloc B, en av Prevex produkter (Oy Prevex Ab, 2018)

2.2 Produktionsbeskrivning

Vattenlasen vid Prevex produceras i stora volymer och tillverkas genom formsprutning.
Detta mojliggor en valdigt automatiserad och kostnadseffektiv produktion. En stor del av

produktionen monteras ocksa fardigt ihop i en annan hall. (Oy Prevex Ab, 2018)

2.3 Lagret vid Oy Prevex Ab

Pa Prevex fabriksomrade finns det fyra hallar varav en hallarna ar en lagerhall. I lagerhallen
lagras halvfabrikat och helfabrikat. Hallen fungerar ocksa som den framsta avlastnings- och

forsandelseplats.



Figur 4 En del av Prevex lagerhall (egen bild)

2.4 Externa lager

Prevex har tre externa lager som de anvander sig av dagligen. Lagren finns i Kallby, Vasa
och i Osterrike. Lagret i Kéllby bestar till storsta delen av interna produkter och emballage
medan lagret i Vasa och Osterrike fungerar som lager for vissa produkter som lagras i storre
kvantitet och framst for nagra av de stérre kunderna. De externa lagren &r alla mindre an

lagret i Nykarleby.

3 Lager och lagerhantering

| det har kapitlet kommer jag behandla och beskriva den teori som tillampas och &r relevant
for examensarbetet. Jag skriver allmdnt om lager och orsaken till lager, lagrets
grundldggande funktioner inom lagerhantering, nyckeltal inom lagerverksamhet och

lagerhanteringssystem.

3.1 Lagrets roll i ett foretag

Lagret i ett foretag har en mangbottnad roll i det integrerade logistiksystemet. Lagret borde
ses som en tillfallig plats att lagra produkter och inventarier for att effektivt kunna bidra till
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leverantdrskedjan. Motiven for att ha ett lager grundar sig pa att produktionen ges en hdg
funktionssékerhet och att foretagets kunder har tillgang till artiklarna vid behov.
Kundrelationer kan kosta foretaget ifall kunderna inte far vad de lovats i tid. Ett
producerande foretag har som mal att pa sa effektivt satt som mojligt tillfredsstalla kundens
onskemal. Hur dnskemalen uppfylls preciseras i begreppet leveransserivce. Enligt Lumsden

(2006, s. 302) sa bestar leveransservicen av fyra delfunktioner.
e Lagertillganglighet — formagan for ett foretag att fa levererat direkt fran lagret

e Leveranstid — den tid det tar fran att kunden gor sin bestallning till att artiklarna

levereras enligt 6verenskommelse eller kundens énskemal
e Leveranssprecision — rattidighet i leveransen, dven k&nt som just-in-time

e Leveranssékerhet —att artiklarna levereras i rétt tid, enligt 6verenskommen kvantitet,

pa ratt plats och till ratt storlek

Att ha en hog kvalitet pa leveransservicen kraver att foretaget har ett effektivt system for
tillverkning och utleverans sa att det kontinuerligt flyter pa utan onddiga stopp i nagot skede.
Detta betyder att det finns ett klart och tydligt samband mellan leveransservice
(kundtillfredsstéllelse), resursutnyttjande (tillverkningskostnad) och genomloppstid
(kapitalbindning). Genom dessa tankesétt for lagerhallning gar man dver i en aktiv process,
dar man kan styra lagren. (Lumsden, 2006, s 302)

Teorin kring lagerstyrning ger upphov till att fora kundens énskemal in i uppbygganden av
lagren och malet blir en kundorderstyrd tillverkning. Kundorderstyrd tillverkning har lett till
olika former av ordernedbrytning for att faststdlla behovet av detaljer som resulterar i att
inget ska tillverkas mot lager. (Lumsden, 2006, s 302)



Leveransservice

e Lager tillganglighet
e Leveranstid

e Leveransprecision
e Leveranssakerhet

Resursutnyttjande Genomloppstid
e Tillverkningskostnad e Kapital bindning

Figur 5 Leveransservicens koppling till produktionen (Lumsden, 2006)

3.2 Orsaker till att halla ett stérre lager

Det optimala scenariot i varje leverantorskedja vore att konstant ha sa lite i lager som mojligt,
men det ar valdigt sallan som det blir sa. | dagens lage ar vart samhélle och vara marknader
of6rutsdagbara och darfor maste vi anvanda oss av lagring samt forvaring i olika skeden av
leverantorskedjan. En okad efterfrdgan fran konsumenterna har resulterat i en dkning av
olika produkter och storlekar som har lett till en enorm efterfragan av lagringskapacitet.
(Richards, 2011, s. 12)

Oforutspadda forandringar i efterfragan

Leverantdrer som t.ex. saljer glass, solkrdm och paraplyer upplever en véaldigt varierande
forfragan helt beroende pa vadret. Ett annat exempel &r t.ex. sportbutikers forsaljning pa
fotbollar i ett land som vinner varldsmasterskapen i fotboll. Sddana exempel kan markant

oka efterfragan pa vissa produkter. (Richards, 2011, s. 12-13)
Minskning av fraktkostnader genom att kdpa in mera per gang

Fraktkostnaden per produkt som kops blir mindre genom att kdpa in i storre kvantiteter. Men
genom att kopa in i storre kvantiteter sa blir ocksa forvaringskostnaderna storre eftersom
mer produkter behéver forvaras. Genom att kopa in i storre kvantiteter sa bor man ocksa
vara overtygad att alla inképta produkter blir salda. (Richards, 2011, s. 13)



Mojligheten till mangdrabatt

Maojligheten for méngdrabatt och lagre pris per produkt genom att kdpa storre kvantiteter &r
alltid en attraktiv mojligheter for inkoparen i varje foretag. Detta kan dock leda till ett
negativt resultat ifall foretaget inte far salt alla inkopta produkter eller blir tvungna att sélja

till lagre pris an inkopspriset. (Richards, 2011, s. 13)
Avstand mellan leverantoren och slutkunden

Den globala handeln majliggor for foretag att importera produkter fran hela varlden och till
lagre priser an vad lokala produkter kostar. Detta innebér att leveranstiden okar och i manga
fall kan leveranstiden fran t.ex. producerande fabriker vara mellan fyra till atta veckor
beroende pa var leverantdren dr beldagen. Det ar darfor viktigt att ta leveranstiden i beaktan.
(Richards, 2011, s. 13)

3.3 Lager former

| detta kapitel behandlas olika lager former samt olika lagerutrymmen. De lager former som
kommer behandlas &r de mest vanliga enligt Lumsden (2006, s. 303). Orsaken till lager &r
varierande och detta paverkar direkt hur lagret bor vara och se ut. Det ar passande att dela in
olika former av lager efter processen, efter flodet och efter funktionen som lagret har for
foretaget. (Lumsden, 2006, s. 303)

3.3.1 Lager efter process

En av de mera kritiska orsakerna till att halla lager ar att sékerstélla att processen mellan in-
och utleverans i foretaget befrias fran storningar. En av de mest aterkommande storningarna
ar materialbrist, framfor allt nér det galler produktion. Ifall att de olika lagren i ett foretag
grupperas utifran denna process sa fas ett antal olika former av lager. (Lumsden, 2006, s.
303)

Lager

Ett foretag har oftast flera olika mindre och storre lager till forfogande. | dessa lager brukar
det lagras utgangs- forbruknings- och 6vriga saker sasom verktyg och andra hjélpdon. Lagret
uppdelas oftast efter det material eller den varugrupp som forvaras i lagret, som t.ex. farg-,
plat-, stangmaterial-, ravaru- och modell lager. Den del av foretaget som lagret ligger under

definierar ofta lagret som t.ex. produktions-, drifts- eller reservdelslager. Lagren kan ocksa
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delas upp efter organisationsstruktur, t.ex. huvud-, central- eller mellanlager. (Lumsden,
2006, s. 303)

Komponentlager

| varje tillverkande process ingar det inkopta detaljer och under detaljer som ska monteras
ihop eller bearbetas med andra enheter for att fa en slutgiltig produkt. Detta forrad av
komponenter &r kapitalkravande eftersom det bestar av bearbetande detaljer med hogre
varde. Av denna orsak &r det viktigt for ett foretag att halla detta lager sa litet som mojligt.
Men det maste ocksa vara tillrackligt stort for att undvika eventuella brister. (Lumsden,
2006, s. 303)

Forbrukningsmateriallager

| manga foretag finns det olika lager vars enda funktion &r att sékerstalla att tillverkningen
eller produktionen inte ska stanna. Ett annat namn for denna form av lager &r
ravarumaterialslager. Hit hor dven olika former av smorjmedel och annat for att gora

produktionen smidigare. (Lumsden, 2006)
Fardigvarulager

Upplag av varor som ar fardiga och avsedda for forséljning eller distribution kan binda stora
mangder kapital. Dessa fyller samtidigt inte ndgon annan funktion &n att sakerstalla en
garanti for leverans till kund. Detta upplag av produkter och varor som &r fardiga for leverans
kallas mer ofta for lager i stéllet for forrad. Darmed &r gransen for vad som kallas for forrad
och lager definierad. (Lumsden, 2006)

3.3.2 Lager efter funktion

Det gar ocksa att definiera olika typer av lager genom att utga fran den funktion i foretagets
totala verksamhet som lagret fyller. Det kan t.ex. vara relaterat till forhallanden som
foretaget kontrollerar. Det kan ocksa ligga utanfor foretagets egentliga verksamhet.
(Lumsden, 2006)

Omloppslager

Ett omloppslager, dven kant som ett omsattningslager, kan beskrivas som ett lager som
uppstar nar material levereras in till lager i kvantiteter som ar storre an vad som behovs for
den direkta forbrukningen. (Silf Competence AB, 2018)
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Sékerhetslager

Sékerhetslager eller buffertlager ar ett lager med syftet att forhindra storningar och
variationer i efterfragan och i inleveranser fran att orsaka bristsituationer for foretaget. De
forbattrar &ven leveransformagan vid ovantade leveransfordrojningar eller ovantade

forséljningsokningar. (Lumsden, 2006)
Processlager

Den produktions- respektive transporttekniska lGsningen av processerna i ett foretag ar oftast
bestammande for hur mycket artiklar som kréavs for att fa processen att helt fungera. Ett
exempel &r ett raffinaderi dar hela anlaggningen i princip maste fyllas med material for att
processen ska fungera med ett medf6ljande krav pa stora mangder material. En mindre
process i form av t.ex. en svarv behdver daremot ett mycket litet processlager, endast detaljen

i svarven behovs. (Lumsden, 2006, s. 305)
Marknadslager

Eftersom foretaget genomfor nadgon form av aktivitet i samband med marknadsféringen av
produkterna eller introduktionen av nya produkter sa kan efterfragan 6kas temporart. Ett
lager for dessa produkter maste finnas eller byggas upp for att kunna tillfredsstalla detta
behov. (Lumsden, 2006, s. 305 )

3.3.3 Lager efter flode

Ett till sétt att dela in lagret ar att utga fran ett flodes uppbyggnad. Med detta satt som grund
sa kan man félja flodet av artiklar igenom vantan framfor processen, vantan i processen och
vantan under forflyttning. (Lumsden, 2006, s. 306)

Buffert

For att fa en varierande process att fungera korrekt sa maste ett lager byggas upp framfor
processens startpunkt. Detta ar speciellt viktigt vid processer som fungerar satsvis. Lagret
fungerar ocksa pa ett sadant satt att det gor olika operationer oberoende av varandra.
(Lumsden, 2006, s. 306)

Transport



11
Ett transportlager gar att jamféras med den mangd olja som maste finnas i ett rorsystem for
att rorsystemet ska fungera, dven kant fran engelskans pipe line. Den forflyttande enheten,
t.ex. ett fartyg, har en kapacitet som i de flesta fall borde vara fullt utnyttjad vid
forflyttningen. Detta innebér att denna mangd gods ligger i lager i den forflyttande enheten
lika lange som enheten forflyttar sig fran en plats till en annan, dven kallat ett transitlager.
Konsekvensen med detta ar att transitlagret blir storre med storre transportenheter och med
langsammare transportmedel. (Lumsden, 2006, s. 306)

3.4 Lagringsalternativ

Enligt Lumsden (2006, s. 455) sa ar det viktigt att forst av allt bestimma vilken
lagringsprincip som ska anvandas for godset. Den lagringsprincip som véljs bestdms framst
av aktuell genomstromning och vilka atkomsttider som ar acceptabla. Lumsden (2006, s.
455) definierar den fysiska genomstrémingen som den volym som passerar genom lagret per
tidsenhet. Atkomsttiden &r daremot den tid det tar fran det att beslut tas om uttag fran lagret,
manuellt eller automatiskt &nda tills det att artikeln &r fysiskt utplockad ut ur lagret.

3.5 Hyllplatser i lager

Fasta hyllplatser i ett lager innebar att varje artikelnummer har sina férutbestimda
lagringsplataser. Nar en fast placering anvéands sa far lagret en storlek som &r lika med
summan av alla artiklars sékerhetslager plus hemtagningskvantitet. Motsatsen till en fast
placering i lagret ar den flytande placeringen vilket innebér att varje pall kan placeras var
som helst i lagret. Genom att anvanda sig av en flytande placering sa kan man béttre utnyttja
antal pallplatser och darmed fordras totalt sett ett mindre antal pallplatser. Lagerplatsen for
artikeln bestamts automatiskt med ett lagerhanterings system i samband med att den placeras
i lagret och pd det har sattet kan man optimera lagret med avseende for
plockningseffektiviteten. Detta lagger dock mycket vikt pa att lagerhanterings systemet
fungerar korrekt. (Lumsden, 2006, s. 456)

3.6 Lagringssatt och forvaringsmetoder

De vanligaste lagringssatten som anvands vid forvaring ar: stéllagelagring, djuplagring,
fristapling, hyllfackslagring och specialkonstruktioner. I de flesta fall rekommenderas det att
anvanda flera eller alla av de namnda metoderna i ett och samma lager for att fa ut det mesta

av varje metods fordel. (Lumsden, 2006, s. 464)
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3.6.1 Stallagelagring

Stallagelagring ar den mest anvanda lagringsmetoden i industrins lager. Stallage innebar
forvaringskonstruktioner for lagring av t.ex. pallar, lador, natcontainrrar och dylikt som &r
bestdende av horisontella och vertikala uppbarande element. Dessa ar oftast utforda i stal
eller betong. Stéllagefack innebar ett forvaringsutrymme for lagring av t.ex. pallar mellan
tva vertikala uppbéarande element pa ett horisontellt plan. Pallplats innebéar en yta for
forvaring av en pall i ett stallagefack. Produkterna forvaras normalt pa lastpallar. Nar denna
metod anvands sa placeras lastpallen i ett fack i ett pallstall och samtliga pallar &ar direkt
atkomliga. Det tillampas oftast kortsideshantering av lastpallar eftersom den &r den
vanligaste hanteringsformen i denna och i de flesta typer av lager. Kortsides- och
langsideshantering avser vilken sida av pallen som ar vand ut mot transportgangen. N&ar man
anvander sig av stéllagelagring sa upptas som en féljd av detta en mycket stor del av lagret
av transportgangar dar nagon typ av truck kor. Golvytan utnyttjas ocksa samre vid
stéllagelagring an vid djuplagring. Skélen for att anvanda sig av stéllagelagring ar framst att
varje lastpall kan nas utan nagon direkt omplacering av andra lastpallar och det &r latt att

styra och folja upp administrativt pa detta vis. (Lumsden, 2006, s. 464)

Figur 6 Stallagelagring med lastpall platser (Lumsden, 2006, s. 465)

Det finns ocksa en annan form av stéllagelagring som kallas for djupstapling i pallstall.
Denna form av lagring anvénds oftast vid lagring av sésongsvaror. Det finns dock vissa
nackdelar med denna metod bland annat att det ar svart att mandvrera trucken och att sackar
pa lastpallar skadas latt. Utover de tidigare namnda nackdelarna sa kan dessutom fungera
som barande underlag for taket i enklare, inte uppvarmda forrads- och lagerbyggnader. Ett
alternativ som kan dra ner pa lagerkostnaderna for byggnadskonstruktionen. (Lumsden,
2006, s. 465-466)
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Figur 7 Djupstapling (Lumsden, 2006, s. 465)

3.6.2 Djuplagring

Med djuplagring innebér det att lastpallarna placeras i djup direkt pa golvet och genom att
aven stapla lastpallarna i flera nivaer ovanpa varandra sa kan man fa ett mycket gott
utnyttjande av lagervolymen. Denna metod &r &ven kénd som fristapling. Vid djuplagring
blir dock atkomligheten begransad vilket forsvarar tillampningen av FIFO-principen (first
in first out). Istéllet blir det lattare att tillampa LIFO-principen (last in first out) med denna
lagringsmetod eftersom det endast ar den yttersta pallen i varje pallrad som ar direkt
atkomlig. Vill man komma at de inre pallarna sa behover det flyttas pa de yttre pallarna. Det
ar attraktivt att anvanda djuplagringsalternativet vid speciella sortimentssammansattningar.
Ifall varje rad av pallar ar fylld med endast en produkt sa spelar den daliga atkomligheten en
mindre roll, eftersom man alltid har tillgang till exemplar av produkten i den framre raden
av pallar. En nackdel med detta &r att godset som &r pa de innersta pallraden, d.v.s. den mest
svaratkomliga lastpallen sa kan den fort bli gammal genom att endast de yttersta pallarna
omsatts. Om produkten ar en vara med begransad hallbarhet sa kan det vara omdjligt att
anvanda sig av djuplagring men om det handlar om en mera hallbar produkt sa spelar det
mindre roll. Djuplagring anvénds framst nédr det handlar om stora volymer av samma detalj
som bor lagras. Ifall man normalt har 20 kubik eller mer av samma produkt i lager sa menar
Lumsden (2006, s. 466) att det kan vara vart att narmare dvervaga djuplagring eftersom
volymutnyttjandet &r hogt och kostnader for lagerinredning elimineras. (Lumsden, 2006, s.
466)
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Djuplagring (n)

Figur 8 Fristapling och djuplaring av lastpallar (Lumsden, 2006, s. 466)

Som det tidigare namndes sa ar aven fristapling en anvandbar metod. | ett fristaplingslager
sa maste artiklarna pa en pall vara lika eller av samma sort for att undvika en mangd onddiga
omflyttningar vilket i sin tur reducerar fyllnadsgraden ordentligt. En till nackdel &r att
pallstapelns hela vikt dverfors till lastpallen 1&ngst ner vilket forutsatter att lastpallen langst
ner inte gar sonder sa latt. (Lumsden, 2006, s. 467)

3.6.3 Hyllfackslagring

Vid anvéandning av hyllfackslagring sa ar det ofta férvaring av gods som varierar fran sma
detaljer och komponenter till sddant gods som hanteras maskinellt pa grund av sin tyngd
eller frekvens. Hyllfacken bestar oftast av flera i sidled ihopkopplade sektioner. Hyllfacken
forekommer oftast inom plockforrdd som reservdelsforrad, verktygsforrad och
produktionsforrad med mycket sma volymer. Grundkonstruktionen for hylifackslagring
bestar av stolpar, erforderliga stag och en hyllplan. Utrymmerna déar hylifackslagring
anvands kan variera nastan hur mycket som helst och mojliggérs av stolparnas och
hyllplanens fastelement. Hyllplanen kan ocksa flyttas snabbt och smidigt eftersom de

vanligaste hyllplanen kan laggas upp pa krokar. (Lumsden, 2006, s. 467-468)

Figur 9 Hyllfackslagring (Lumsden, 2006, s. 468)
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3.6.4 Automatlagring

Ett automatlager &r ett lager som levererar ut en lagrad enhet utan mansklig assistans. Detta
sker genom en manuell eller en automatisk signal eller bestallning. Ett automatlager ar en
dyrbar investering och det I6nar sig oftast inte ifall godsflodet inte &r hogt. Daremot sa ar de
rérliga kostnaderna for lagret 1aga eftersom fa personer ar sysselsatta i det. Det ar oftast ranta
och amortering pa investerat kapital som ar den storsta kostnaden. (Lumsden, 2006, s. 470-
471)

Lagringsplatser

Plockplatser

Fran lagrings- till
plockplatser

Transport till inlagring

Figur 10 (Lumsden, 2006, s. 471)

3.6.5 Lagerutrustning

For att effektivt kunna arbeta i ett lager av olika storlekar sa behovs det bra utrustning.
Utrustningen som anvands stracker sig fran relativt billiga pumpkarror till stora truckar och
automatiserade system (t.ex. hyllor vid automatlager). Hand pumpkérror har en hydraulisk
pump som mojliggor for lagerpersonalen att hantera och flytta en lastpall utan problem
genom lagret. Dessa ar kostnadseffektiva for transportering av lastpallar for kortare strackor.
Pumpkarror finns i Overlag i nastan varje lager eftersom de &r relativt billiga jamfort med
truckar och det kravs inte heller nagon mer avancerad utbildning for att kunna hantera dem.
Det finns ocksa elektriska pumpkarror med hogre lyftkapacitet och lyfthojd. Dessa kostar
dock mera &n vanliga pumpkarror. (Richards, 2011, s. 119)
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Figur 11 Hand pumpkarra (NovaMachinetools, 2018)

Vid mera frekvent anvandning av t.ex. lastpallar sa kan det vara skal att anvanda sig av
truckar. Med hjalp av truckar blir lagerverksamheten mycket effektivare eftersom det
mojliggor en hogre produktivitet och reducerar den fysiska anstréngningen som krévs av
lagerpersonalen. Med truckar kan lagerpersonalen ocksa transportera lastpallar och gods

mycket snabbare och langre strackor &n med t.ex. pumpkarror. (Richards, 2011, s. 120)

3.7 Kaostnader i ett lager

Den totala kostnaden for att driva ett lager ligger i medeltal mellan 1 och 5 procent av den
totala forsaljningen. Detta beror forstds pa vilken typ av foretag det ar och till vilket
vardeartiklarna och produkterna ar eftersom det tar lika mycket tid att hantera en lastpall
med bérbara datorer som det tar att hantera en lastpall med konserverade bonor, trots att
vardet pa dessa tva lastpallar skiljer sig valdigt mycket. (Richards, 2011, s. 276)

Kostnaderna i ett lager ar oftast uppdelade i kategorier. Nagra av dessa kategorier kan vara
kostnader for utrymme (hyreskostnader, leasingkostnader, varmekostnader, elkostnader,
reparations- och  renhallningskostnader,  sdkerhetskostnader),  personalkostnader
(Ibnekostnader, personalens forsakringar, sakerhetsutrustning, arbetskl&der, utbildning,
Overtid), utrustning (truckar, déack, handlyft, trépallar, folieplast) och 6vriga kostnader
(kommunikationskostnader, postkostnader, revisionskostnader). (Richards, 2011, s. 277-
278)
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3.7.1 Emballeringskostnader

Ytterligare en aterkommande kostnadspost i ett lager ar emballeringskostnader vilket
innebdr alla kostnader som &r forknippade med férpackningsmaterial, emballering samt
godsmarkning. Utdver dessa hor ocksa lastpallar och containrar hit. (Jonsson & Mattsson,
2005, s. 131)

3.7.2 Lagerhallningskostnader

Den totala kostnaden for att halla varor i lager beror pa den kvantitet som lagerhalls och
utgors av en finansiell del, en fysisk del samt en osékerhetsdel. Den finansiella kostnaden
motsvaras av foretagets avkastningskrav som stéllts pa det kapital som &r bundet i lagret.
Kostnaden for den fysiska forvaringen utgors av driftskostnader for det fysiska lagret och
osakerhetskostnaderna har direkt att géra med risken som finns med att lagerhalla material.
(Jonsson & Mattsson, 2005, s. 131)

3.7.3 FoOrvaringskostnader

Till férvaringskostnader hor kostnaden for lagerlokalen och de lagringsrelaterade aktiviteter
som de lagerforda artiklarna for med sig. Hit hor &ven kostnader for lagrings- och
hanteringsutrustning, avskrivningar pa anldggningar, lageradministration samt interna
transporter och energi. Om foretagen har ett hyrt lagerutrymme s& bestams oftast kostnaden
av antalet utnyttjade lastpallplatser. Den exakta kostnaden paverkas ocksa av krav pa

kylutrymme, ljus, uppvarmning, fastighetsskotsel, osv. (Jonsson & Mattsson, 2005, s. 132)

3.7.4 Personalkostnader

Utover den grundlaggande Ionen for personalen sa inkluderar personalkostnaderna dven
arbetslds- och arbetspensionsforsokringen (arbetsgivarens del). Andra kostnader som ocksa
behovs ta i beaktan &r sjukerséttning, foréldrapenning, utbildningskostnader och eventuella
rekryteringskostnader. (Richards, 2011, s. 278)

3.8 Lagrets grundlaggande processer

| detta kapitel behandlas lagrets grundldaggande och interna processer for foretag oberoende
av storlek. Trots att lagren har olika storlekar, olika funktioner och ar av olika typer sa ar de

grundlaggande processerna anda i stort sett lika for alla lager. (Richards, 2011, s. 58)
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Mottagning av Mottagning av varor Granskning av
leveransavisering och produkter mottagna varor

Returnering av varor och

produkter
Lagring (Y ATOK 0ch produicer Genomflodesdistribution
for lagring
Péfyllning av t.ex.
ramaterial

Packande av order for
transportion

Forsandnmg av varor
och silda produkter

Orderhantering och
orderplock

Mervirdestjinster J

Figur 12 Lagrets grundldggande processer enligt Richards (Richards, 2011, s. 60)

Enligt Richards (2011, s. 58-59) skapas forbattring fran att processer och procedurer
simplifieras. Dessa processer bor vara klara och fungera optimalt for att 6ka effektiviteten
och for att reducera bortkastad tid och kostnader inom lagrets operativa omraden.
Detaljerade processbeskrivningar och dokument pa hur det gar till bor finnas tillgangliga till
hela foretagets personal. Processbeskrivningarna bor dven gas igenom kontinuerligt och
uppdateras efter behov. Det blir lattare att forsta processbeskrivningarna ifall de utéver
skriftliga instruktioner dven innehaller bilder och illustrationer. Till de grundlaggande
processerna hors hantering av leveransaviseringar, mottagning, férvaring, orderplockning,
pafyllning och forsandning av produkter och artiklar som har salts. Genom att forsakra sig
om att alla processer fungerar optimalt sa mojliggor det inte endast for foretag att forbattra
noggrannheten och effektiviteten utan ger dven mojligheten att ta nytta av den nyaste

teknologin som ér tillganglig.
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3.8.1 Forhandsinformation om leverans

Leverantéren bor komma Overens med inkoparen i ett foretag om hur varorna och
produkterna ska levereras till foretaget eller lagret. Inkdpschefen bor veta lagrets lage och
hur mycket ledigt utrymme det finns men i vissa sallsynta fall dar den informationen inte &r
tillganglig for inkopschefen sa ar det viktigt att inkopschefen halls uppdaterad av
lagerchefen. Det &r ocksa bra for inkopschefen att konsultera med lagerchefen angaende
packning, produkter eller varor per lada, hur manga lador for varje lastpall, etiketter och

eventuella markningar vid inkopsforsandelser. (Richards, 2011, s. 61)

Enligt Richards sa ar det ocksa viktigt att foljande &renden ocksa ar klara férran en
bestallning gors: storlek och vilken typ av kartonglador som anvéands, hur varorna ar
forpackade (t.ex. paff, plast, metallhdckar, lastpallar, jarnband), med trépall eller utan trapall,

storleken och typen pa lastpallen ifall en sadan anvands. (Richards, 2011, s. 61)

Det ar ocksa viktigt att lagrets lastningstider finns tillgangliga eller har blivit meddelade till
respektive leverantorer sa att de anpassar sig enligt lagret och inte nar det passar dem. Det
ar forstas inte alltid mojligt for vissa leverantorer t.ex. postens leveranstjanster att alltid ha
en fast tid men det &r undantagsfall. (Richards, 2011, s. 66)

3.8.2 Mottagning och lagring av ramaterial

Mottagning och lagring av ramaterial ar en viktig och avgdérande process inom ett lager. En
av de viktigare uppgifterna ér att granska produkternas och varornas skick, kvantitet, kvalitet
och att de ankommit inom 6verenskommen tid. Det &r ocksa viktigt att granska att
bestallningsnummer eller referens stimmer éverens med det som finns i systemet. (Richards,
2011, s. 67)

3.8.3 Forvaring och hantering av produkter och komponenter

Manga av dagens ERP-system allokerar i forvag vart produkterna och komponenterna bor
forvaras. Detta ger &ven lagerpersonalen konkreta instruktioner om var och hur de boér
forvaras. FoOr att detta ska fungera korrekt kravs det ratt information och data i systemet.
Exempel pa denna information och data kan vara storlek, vikt och hojd pa produkterna och
komponenterna som har kommit pa lastpallar. Det finns dock vissa situationer dar ett sadant
ERP-system inte fungerar pa samma satt och da ar det viktigt for lagerchefen att rakna ut
den optimala lagerplatsen for produkterna. Lagerchefen bor darmed instruera

lagerpersonalen om hur alla produkterna bor placeras. Exempel pa situationer dar
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lagerchefen hamnar att rakna ut den optimala lagerplatsen for produkterna kan t.ex. vara vid
mindre lager och foretag som inte anvénder sig av ett heltickande ERP-system eller
lagerhanteringssystem. (Richards, 2011, s. 75)

3.8.4 Orderhantering och olika metoder

Orderhanteringen ar en kritisk aktivitet i dagens lagerverksamhet. Orderhanteringen &r inte
bara arbetskraftskravande utan det ar ocksa svart att planera sa att det blir optimalt och sa
felfri som majligt. Fel i samband med orderhantering &r vanliga och har en direkt inverkan
pa kundrelationen. Typiska misstag kan vara att fel order blir behandlad, fel produkter som
blir skickade och att produkterna blir skickade till fel antal. (Richards, 2011, s. 77)

Foretag ser oftast orderhanteringen som ett omrade dar en 6kning av produktiviteten har en
betydelsefull roll i en reducering av de totala lagerkostnaderna. Med hjalp av ett fungerande
lagerhanteringssystem sa kan orderhanteringen I6pa valdigt smidigt eftersom systemet ger
all information som behovs at lagerpersonalen om vad som ska goras. (Richards, 2011, s.
77)

Med hjalp av dagens teknologi finns det en mangd olika effektiva metoder for orderhantering
och orderplock. Den mest traditionella metoden &r en bestallningslista eller en
forsaljningsorder pa papper, som personalen kryssar av for varje artikel eller produkt som
hamtas och gors klar for forsandning. Med hjélp av ett fungerande WMS kan denna process
aven underlattas da systemet ger information om var lagerpersonalen ska sdka och vart
artiklarna ska foras. Vid storre lagerlokaler kan informationen aven besta av vilka rutter som

ar snabbaste for att ta sig fram med t.ex. truckar. (Richards, 2011, s. 138)

Andra metoder som anvénds ofta ar scanning av streckkoder med hjalp av en streckkods
lasare, rostbaserad plockning och RFID. Dessa metoder har alla sina férdelar och nackdelar
och anvénds enligt lagrets storlek, mangden som transporteras (in och ut) samt behov.
(Richards, 2011, s. 165)

3.8.5 Forsandelse av produkter

Kravet pa tiden som det tar fran det att en forsaljningsorder har bestéllts och kvitterats till att
forséljningsordern ar plockad, granskad och klar for leverans blir allt kortare hela tiden. Nar
lagerpersonalen plockat ihop produkter och artiklar enligt en férsaljningsorder sa ar det dags

for att forbereda for leverans. Genom att gora produkterna leveransklara redan vid
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orderhanterings skede kan lagerpersonalen spara tid och reducera antalet arbetsmoment.
Exempel pa detta &ar att lagga produkterna fardigt pa lastpallar, linda in lastpallen i
skyddsplats sa att den inte blir skadad, vat eller smutsig under leveransen/transporteringen
och sétta etiketter och andra dokument som kravs pa forsandelsen. Vid lastning av lastbilar
och containrar ar det viktigt att tanka pa att utnyttja hela lastningskapaciteten. Outnyttjat
ytrymme i en trailer eller en container &r en extra kostnad for foretaget. (Richards, 2011, s.
181-182)

Det &r dock vanligt att foretag utnyttjar sig av lokala transportféretag for mindre forsandelser
eller for forsandelser som inte kraver en hel trailer. Lastbilarna som anlander till foretaget
kan da ocksa ha annat gods pa last och med hjalp av t.ex. hand pumpkarra kan man latt flytta
om pa ett lastslap sa att allt ryms pa ett bra och sakert satt. (Richards, 2011, s. 183)

Fraktsedlar och andra tillhérande dokument behover finnas for allt gods som skickas och tas
emot. Fraktsedlarna bor innehalla information om godsets vikt, langd och bredd. Ifall det
finns 6vriga anmarkningar sa bor de ocksa finnas pa fraktsedeln. Pa fraktsedeln bor ocksa
avsandare och mottagares adress finnas. (Richards, 2011, s. 186)

Nér det géller export &r det extra viktigt att alla dokument &r gjorda och finns tillhanda under
hela transporten. De flesta landerna har olika krav pa vilka dokument som bor finnas med.
Bristfalliga dokument vid export kan resultera i férseningar av leveransen, att godset inte
exporteras och eventuella boter. Dokument som &r kritiska vid export utéver de ovannamnda
kan t.ex. vara foljande; detaljerad fraktsedel, faktura som specifiera godsets vérde,
exportorens deklaration, packlistor, forsékringscertikat och ursprungscertifikat. (Richards,
2011, s. 185-186)

3.9 Nyckeltal

Nyckeltal anvands som grund nar man utéver t.ex. bokslutet vill se ifall det gar bra eller
daligt for foretaget. Nyckeltalen ger en mer detaljerad information om hur det egentligen gar
for foretaget. Med hjalp av nyckeltalen kan man méata nuldget mot de uppsatta mal som
foretaget har. (Visma, 2018)

3.9.1 Lagrets omsattningshastighet

Kapitalbindningen &r direkt kopplad till genomloppstiden. Samtidigt 6kar den kontinuerligt

I vérde, eftersom detaljerna under hela den tillverkande processen okar i vérde alltefter som
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nya operationer passeras. Detta innebdr att det finns ett klart samband mellan ledtiden och
kapitalbindningen i ett producerande foretag, vilket kan forklaras med lagrets
omséttningshastighet. (Lumsden, 2006, s. 307)

Detta nyckeltal visar hur manga ganger foretagets varulager har salts eller anvants under en
period. Nyckeltalet kan ge en bra insikt i foretagets effektivitet. Vid fall ndr man gor analyser

av foretag med omfattande lager sa ar nyckeltalet sarskillt viktigt. (AktieWiki, 2017)

Lagrets omséttningshastighet far man ut genom att dividera kostnaden for salda varor med
det genomsnittliga lagervardet. Detta ar det vanligaste sattet att rakna ut lagrets

omsattningshastighet men det finns ocksa andra satt. (Lumsden, 2006, s. 307)

Kostnaden for salda varor

Lagrets omsattningshastighet = — "
g g g Genomsnittliga lagervardet

Figur 13 Formel for lagrets omsattningshastighet

Det ar ingen nyhet att foretag forlorar pa att ha osalda varor. Kostnaden for att ha ett
varulager som saljs en gang per ar ar hogre jamfort med att ett lager som omsatts tva, tre
eller t.o.m. fyra ganger. (AktieWiki, 2017)

3.9.2 Lagrets liggtid

Lagrets liggtid 4&r ett alternativt uttryck for lageromsattningshastigheten. Ifall
lageromséttningshastigheten 6kar sa minskar liggtiden och pa samma satt om liggtiden
minskar sa 6kar lageromséattningshastigheten. For att rakna ut lagrets liggtid sa tar man det
genomsnittliga lagervéardet multiplicerat med 52 vilket man sedan dividerar med
utleveransvardet per ar. Orsaken till varfor faktorn 52 anvands i formelns taljare ar att fa
utryckt lagrets liggtid i enheten veckor. Ifall man inte anvéandar faktorn 52 sa blir liggtiden i
enheten ar. (Jonsson & Mattsson, 2005, s. 146)

Genomsnittligt lagervarde * 52 1 %52

Lagrets liggtid = =
g 99 Utleveransvardet per ar Omsattningshastigheten

Figur 14 Formel for lagrets liggtid med enheten veckor (Jonsson & Mattsson, 2005, s. 146)
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3.9.3 Fyllnadsgrad

For att foretaget ska I6pande fa en overblick 6ver situationen i lagret sa kan begreppet
fyllnadsgrad anvéandas. Fyllnadsgraden berattar om forhallandet mellan antalet upptagna
lagerplatser och de totala antalet lagerplatser. Som max kan fyllnadsgraden vara 100 % men
enligt Hansson (2017) sa kan man anvanda som tumregel att den inte bor den inte ligga dver
85 % eftersom det da drabbar flexibiliteten i lagret samt forsloar lagerhanteringen. Nar
fyllnadsgraden ar for hog sa blir det dven omstandligare att flytta material mellan platser
som forsvarar lageroptimeringen. Ifall man inte haller koll pa fyllnadsgraden i ett lager sa
kan det hdnda att man en dag inser att det material som precis har blivit lastat av lastbilen
inte ryms i lagret, eftersom lagret ar fullt. Fyllnadsgraden kan réknas ut genom att ta antal
upptagna platser dividerat med totalt antal platser. Antal platser kan ocksa definieras med

t.ex. pallplatser, kvadratmeter och kubikmeter. (Hansson, 2017)

Antal upptagna platser

Fylinadsgraden = — platser

Figur 15 Formel for fyllnadsgrad (Hansson, 2017)

4 Warehouse Management System

| dagens varld dar kunderna krdaver en hdg noggrannhet, sékerhet och en effektiv
kommunikation med foretaget och dar konkurrensen ar hog sa maste foretagen ha den ratta
informationsteknologin for att stoda foretaget pa alla aspekter. Det ar ocksa viktigt att foretag
som har en lagerverksamhet har full koll pa lagret och har méjligheten att félja med vad som
hander i lagret i realtid. Detta mojliggérs med hjélp av ett warehouse management system.

Under den har kategorin tillkommer ocksa lagerbokforing. (Richards, 2011, s 188)

Ett Warehouse managementsystem ar engelskans bendmning for ett lagerhanteringssystem
och ar ett IT-baserat system for lagerkontroll och intern forflyttning av varor i ett lager. Ett
WMS stoder direkt det dagliga arbetet pa ett lager. Ett WMS kan anvandas som en skild
plattform eller som en integrerad del av ett affarssystem eller ett sa kallat Enterprise

Resources planning system — ERP. (LogTrade Technology AB, 2018)

Ett ERP-system é&r ett direkt affarssystem som majliggor uppgifter sasom orderhantering,
inkop, fakturering. Ett WMS &r daremot helt inriktat pa lagerhantering. (LogTrade
Technology AB, 2018) Men som tidigare namnts sa har manga av dagens ERP-system en

inbyggd lagerfunktion for sma till medelstora foretag. (Richards, 2011, s 189)



24
De direkta fordelarna med att ha ett fungerande WMS ar mojligheten att i realtid félja med
lagrets exakta saldo, alla interna produkttransaktioner, okad produktivitet i lagret,
automatisk informering om behov for pafyllning i produktionen, noggrann rapportering,
mindre pappersarbete och en forbattrad mojlighet till effektiv kundservice. Informationen
och den data som man far fran ett fungerande WMS dr ytterst kritisk for ett fungerande lager.
(Richards, 2011, s 190)

Utover de ovanmanda fordelarna sa ar ocksa forsaljnings- och marknadsféringsteamen i
behov av informationen eftersom de behdver veta vad som finns i lager och inte finns for att
kunna garantera leveranstider at kunderna. Ekonomiavdelningen ar ocksa i behov av

informationen for att manatligen kunna gora avstamningar. (Richards, 2011, s 189)

Ett effektivt WMS ska underlétta det dagliga arbetet i alla processer for framfor allt
lagerpersonalen. Alla processer bér matas in och behandlas i systemet, manuellt eller genom
t.ex. scanning av streckkod. Pa det har viset vet lagerpersonalen t.ex. vid orderplock eller
orderhantering vad det handlar om och vart det ska foras eller hdmtas. (Richards, 2011, s
189)

5 Empiri

Arbetets empiridel bestdr av en kvalitativ och kvantitativ undersokning. Den kvalitativa
undersokningen bestar av en intervju som gjorts med foretagets lageransvarige och vice
lageransvarige. Intervjun gjordes pa plats vid Prevex och via telefon. Den kvantitativa
undersokningen bestar av en praktisk undersokning i form av tidtagning som gjordes vid

Prevex i september 2018.

Det finns tva effektiva forskningsmetoder nar man ska undersoka nagonting eller ett
specifikt omrade och dessa ar kvantitativ och kvalitativ. Storsta skillnaden mellan dessa tva
metoder &r att i en kvantitativ metod anvénds det mera numeriskdata och siffror medan den
kvalitativa metoden ar mera inriktad pa ord och analys av t.ex. intervjuer (Fejes &
Thornberg, 2015).

5.1 Kvantitativ undersokning

Som tidigare namndes sa gar den kvantitativa metoden ut pa insamling av numerisk data.
Insamlingen av data i den kvantitativa metoden gors bl.a. med enkéter, olika matvarden,

tidtagningar, med mera. Statistik, databearbetning och berékning ar ocksa en stor del av den
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kvantitativa metoden. Trots att den kvantitativa metoden innehaller mycket numerisk data
sa dr det ocksa viktigt att kunna tolka den ratt samt beskriva den. (Fejes & Thornberg, 2015)
Enligt Bryman & Bell (2005, s. 297) sa ar kvantitativ undersokning ar ocksa ett mera styrt

forskningsstt.

5.2 Kvalitativ understkning

Den kvalitativa metoden ar mera inriktad pa ord an pa siffror. Forskaren hamnar pa det har
sattet att tolka och analysera hur den upplever de svaren som den fatt. En kvalitativ gors
oftast via analyser, observationer och intervjuer. En annan metod ar analys av skriftliga
kéallor. En fordel over den kvantitativa metoden ar flexibiliteten eftersom det tillater
mojligheten att anpassa sig efter undersokningens utveckling och det gor det ocksa mojligt

att samla information sa lange som det finns mera information. (Eliasson, 2013)

5.3 Litteratur- och datainsamlingsmetoder

Som litteratur till mitt arbete har jag valt olika bocker och Internetkéallor som handlar om
lagerhantering och logistik. Dessa har framst anvéants till min teori del. Min metod for

insamling av data presenteras i nasta kapitel.

5.4 Undersokningens tillvagagangssatt

Den kvantitativa undersékningen utférdes genom en tidtagning av lagerpersonalens lager-
och orderhanteringsverksamhet. Lagerpersonalens uppgift var att mata in produkterna i
lagerhanteringssystemet, hitta produkterna i lagret och hdmta dem till hamtningspunkten
som ocksa var en inplastningsmaskin. Produkterna som lagerpersonalen hamtade var
baserade pa forséljningsorder och pa uppsamlingslistor (plockorder) gjorda tillsammans med

lageransvarige.

Sjadlv var jag beldgen vid inplastningsmaskinen och antecknade starttiden nér
lagerpersonalen pabdrjade sin sokning genom att mata in produktnummern till deras
lagerhanteringssystem och koérde ivag for att hamta produkterna. Nér lagerpersonalen hade
hittat produkten och hade kommit tillbaks antecknade jag sluttiden. Inplastningsmaskinen
fungerade som start- och slutpunkt. Vid inmatningen av produktnummern fick
lagerpersonalen reda pa ifall det handlade om en produkt med en hyllplats i systemet eller
ej. Lagerpersonalen hade tillgang till truck vid utforandet.
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Figur 16 Inplastningsmaskinen vid Prevex (egen bild)

Produkterna som hamtades pa basen av forséljningsorderna var slumpmassiga och vissa av
produkterna hade en hyllplats medan andra inte hade en hyllplats. Pa det har sattet avspeglar

denna del av undersokningen mera verkligheten.

De produkterna som inte horde till en forsaljningsorder var valda av lageransvarige pa basen
av om de hade en hyllplats eller inte. Totalt fanns det 10 produkter av varje sort, d.v.s. 10

produkter med hyllplats och 10 produkter utan hyllplats.

Vi hade en Gverenskommen grans pd max 10 minuter per utférande for att hamta en
produkt/artikel, d.v.s. att produkter som inte hittades inom 10 minuter fick en hamtningstid
pa 10 minuter. Denna gréans fastslogs for att detta utforande inte skulle dra ut allt for lange
pa lagerpersonalens tid eftersom utforandet skedde pé arbetstid och lagerpersonalens tid var
begrénsad. Vissa av produkterna hade dock en klocktid som ar mera &n 10 minuter och de
har antecknats med rod text i Tabell 1 Tidtagning for produkter med och utan hyllplats.
Totalt togs det tid pa 43 stycken produkter/artiklar varav 23 hade en hyllplats i systemet och
20 hade inte en hyllplats i systemet.

Denna undersokning behandlar inte den tid som gar till uppgérandet av fraktsedlar,
bestallning av transporter eller 6vriga underhallsuppgifter som gors av den personal som
framst skoter orderhanteringen utan utgar fran lagerhanteringen, orderplockning och

stkandet.
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6 Resultatredovisning

| detta kapitel behandlas resultatet med min praktiska undersékning analys av intervju och
slutsatsen. Den praktiska undersoknisngen tog totalt cirka 6 timmar att utfora och var
uppdelad pa tva dagar. Resultatet jag fick fran min undersokning var att det definitivt tog
langre tid att hitta produkter och artiklar utan hyllplats men det intressanta var att hur mycket
langre det tog.

6.1 Tidtagningen

Efter att det hade gjorts tidtagning pa alla produkterna sa raknade jag ut den genomsnittliga
tiden per produkt for de bada kategorierna och de finns pa Tabell 1. De produkter som hade
en hyllplats i systemet tog i genomsnitt 1 minut och 44,2 sekunder att soka upp och hdmta
till uppsamlingspunkten. De produkter daremot som inte hade en hyllplats i systemet tog det
i genomsnitt 5 minuter och 7,7 sekunder innan produkten hittades. Méark val att de réda
siffrorna pa Tabell 1 som &r pa raderna 15-16 och 18-19 visar produkter som aldrig hittades
och fick darmed en upphamtningstid pa 10 minuter.

Det tog alltsa i snitt 3 minuter och 23,5 sekunder langre att hitta och hamta en produkt som
inte hade hyllplats. Detta innebér att det gar at 295% mera tid till sokande av produkten pa
grund av att den inte har en hyllplats i systemet.
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Tabell 1 Tidtagning for produkter med och utan hyllplats

Produkter

Med hyllplats Utan Hyliplats
1 137 84
2 89 45
3 95 94
4 230 175
5 40 148
6 85 117
7 85 311
8 120 645
9 305 290
10 110 70
11 80 245
12 70 205
13 230 340
14 65 175
15 55 600
16 100 600
17 70 610
18 50 600
19 67 600
20 62 200
21 90
22 65
23 97

Skillnad

Sekunder 104,22 307,700 203,48]s
M:S 01:44,2 05:07,7 03:23,5Im:s
Skillnad i % 295,25%

6.2 Produktivitetsanalys

I intervjuerna med lageransvarige och vice lageransvarige fick jag information om hur laget
med lagerhanteringen och orderhanteringen &r just nu. Med resultaten fran tidtagningen och
med hjalp av den information som jag har fatt av personalen har jag kunnat gora kalkyler

om hur produktiviteten i lagret paverkas av situationen med hyllplatserna i lagret.

Eftersom jag har fokuserat min tidtagning pa hur lange det tar att hitta respektive
produkt/artikel har jag med hjalp av foretagets totala forsandelser fran september manad
2018 kunnat rdakna ut ett medeltal pa antalet produkter/artiklar och plockrader (finska.
Keraysrivid) som blir hanterade och skickade per dag. Antalet plockrader som har blivit

skickade for september 2018 ar 1035 stycken. For att ta reda pa hur manga som blir skickade
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per dag har jag tagit plockraderna for september dividerat med antalet arbetsdagar per manad

som ar 21. Sa totala méangden plockrader per dag blir da 49,29 och avrundat 49 stycken.

Plockrader for september 1035

= 49,29 ~ 49 styck
Arbetsdagar per manad 21 stycken

Produktiviteten per order har jag ocksa varit intresserad av att rakna ut. Enligt lageransvarige
sa har de i snitt 8 produkter eller artiklar per plockorder. Detta innebaér att lagerpersonalen i
snitt hanterar 6,16 eller avrundat till 6 forsaljningsorder per dag.

Plockrader (produkter eller artiklar) B 49 616 ~ 6 order/d
Plockrader per plockorder — g T b Eoor er/dag

6.2.1 Scenario 1

| detta skede har jag valt att jamfora tva exempel. Det forsta exemplet var att rakna ut tiden
det tar att hitta och fardigstalla en forsaljningsorder pa 8 produkter/artiklar. I detta exempel
har alla produkter en hyllplats i systemet. Jag har valt att kalla detta fér exempel A. Det andra
exemplet gjordes pa samma satt och med samma antal produkter men i detta exempel hade
ingen av produkterna en hyllplats i systemet. Jag kallar detta for exempel B. For att fa
utrakningarna sa ratt som mojligt s3 kommer jag inte att avrunda sekunderna eftersom en

eventuell avrundning paverkar mycket nar man jamfor tidtagningarna pa en arsniva.
Exempel A

Det forsta exemplet ar det optimala exemplet eftersom all information om forsaljningsordern
och hur den ska plockas ihop finns fardigt i systemet och som tidigare ndmndes har alla
produkter en hyllplats. For att rdkna ut den tid det tar att plocka ihop férséljningsordern har
jag anvant mig av den genomsnittliga tid som det tog att hitta en produkt med hyllplats pa
basen av min tidtagning fran Tabell 1. Genomsnittliga tiden per produkt var 1 minut och
44,2 sekunder.

For att rakna ut tiden det tar att soka och hamta produkterna tar man 8 ganger 1 minut och
44,2 sekunder. Det innebar att det tar 13 minuter och 53,8 sekunder for att fa den plockordern
fardig. Enligt vicelageransvarige sa brukar det i snitt ta cirka 3 minuter per lastpall att plasta
in lastpallen och gora den i transportskick. Den totala tiden for denna order inklusive

inplastning och forberedelser blir da 16 minuter och 53,8 sekunder.
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Tid att hamta produkt med hyllplats x antalet plockrader + forpackningstid =

1 minut 44,2 sekunder * 8 + 3 minuter = 16 minuter 53,8 sekunder

Exempel B

Detta exempel ar motsatsen till optimalt och uppstar sallan enligt vice lageransvarige. For
att rékna ut hur lange det tar att plocka ihop motsvarande order men med produkter som inte
har en hyllplats har jag valt att stalla upp pa samma satt som tidigare. Den genomsnittliga
tiden det tog for att hamta en produkt utan hyllplats var 5 minuter och 7,7 sekunder. Den
tiden tar jag ganger antalet produkter som &r 8 och far en tid pa 41 minuter och 1,6 sekunder.
Utover denna tid lagger jag till &nnu 3 minuter for forpackningstid. Den totala tiden det tar
for att plocka ihop en order med 8 plockrader utan hyllplatser &r da 44 minuter och 1,6

sekunder.

Tid att hamta produkt utan hyllplats » antalet plockrader + forpackningstid =

5 minut 7,7 sekunder * 8 + 3 minuter = 44 minuter 1,6 sekunder

Sammanfattning for Exempel A och B

For att rakna ut skillnaden mellan exempel A och exempel B tar jag tiden for exempel B som
ar 44 minuter och 1,6 sekunder minus tiden for exempel A som ar 16 minuter och 53,8

sekunder. Denna ti

44 minuter 1,6 sekunder — 16 minuter 53,8 sekunder

= 27 minuter och 7,8 sekunder

Resultatet av dessa tva exempel &r att det tar i snitt 27 minuter och 7,8 sekunder langre vid
situationer dar alla produkter ar utan fast hyllplats och forsaljningsordern bestar av 8
produkter. Detta ar forstas ett exempel som sallan sker men det handlar &nda om mycket tid

for lagerpersonalen som gar at att séka dessa produkter och artiklar.

6.2.2 Scenario 2

Exempel A och Exempel B i Scenario 1 var bade det scenariot som féretaget stravar efter
eller det vérsta scenariot for foretaget vilket resulterade i att skillnaden exemplen emellan
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blev véldigt stor. Daremot sa visar ett exempel med blandade produkter med och utan

hyllplats en mera realistisk bild av hur det &ar for tillfallet. Det exemplet presenteras som nast.
Exempel C

I intervjun med vice lageransvarige konstaterade han att lagerpersonalen i snitt hamnar att
sOka 65% av alla produkter och artiklar som behandlas vid orderplockningen. Enligt honom
sa ar det valdigt varierande och helt beroende pa forsaljningsorderna. Men han kunde anda
ge en uppskattning pa 65%. Pa basen av den procenten och informationen tanker jag rakna

ut féljande exempel.

Pa en forsaljningsorder som bestar av 8 produkter har i det har fallet 65 % av produkterna
inte en hyllplats i systemet vilket blir 5 produkter. De resterande 3 produkterna har en
hyllplats i systemet. Tiden det tar att hamta de tre produkterna med hyllplats rdknas ut genom
att ta antalet produkter med hyllplats som ar 3 ganger tiden for enskild hamtning av en

produkt med hyllplats och den totala tiden blir 5 minuter och 12,7 sekunder.

Antalet produkter med hyllplats * tid for hamtning av produkt med hyllplats
= Tid totalt for produkter med hyllplats

3 * 1 minut 44,2 sekunder = 5 minuter 12,7 sekunder

Tiden for att hamta produkterna utan hyllplats raknas ut pa samma satt forutom att antalet
produkter byts ut mot 5 stycken och multipliceras med tiden for en enskild hamtning av en
produkt utan hyllplats. Total tid for produkterna utan hyllplats blir 25 minuter och 38,5
sekunder.

Antalet produkter utan hyllplats * tid for hamtning av produkt utan hyllplats
= Tid totalt for produkter utan hyllplats

5 % 5 minut 7,7 sekunder = 25 minuter 38,5 sekunder
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Tillsammans med den tid som det tar for inplastningen (3 minuter) sa blir den totala tiden
for en forséljningsorder i exempel C totalt 33 minuter och 51,2 sekunder. Uppstéllningen av
exempel C presenteras i Figur 17.

EXEMPELC

Tid med hyllplats for 1 104,22 01:44,2 m:s
Tid for 3 produkter (m 312,66 sek 05:12,7 m:s
Tid utan hyliplats for 1~ 307,700 sek 05:07,7 m:s
Tid for 5 produkter (ut 1538,5 sek 25:38,5 m:s
Inplast./forber. 180 sek 03:00,0 m:s
Tid totalt for en order ?SJ.,Zm:s
Tid totalt per dag for 6 order t:m:s

Figur 17 Uppstéllning av exempel C

Sammanfattning for Scenario 2

Som det konstaterades tidigare sa var exempel A i scenario 1 det som foretaget bor
efterstrava och exempel B var det varsta méjliga. Med tanke pa procenten produkter och
artiklar som maste sokas vid varje orderhantering sa ar exempel C ocksa tydligt ett icke

optimalt scenario.

6.2.3 Sammanfattning av produktivitetsanalys

Pa basen av antalet plockrader for september manad och plockrader per dag sa gar det att
rakna ut hur mycket tid som gar at att t.ex. soka produkterna och artiklarna. Jag kommer att
anvanda mig av exempel A och exempel C eftersom det ena exemplet ar vad som bor

efterstravas och det andra exemplet &r det av avspeglar verkligheten.

| exempel A (alla produkter hade hyllplats) sa tog det i snitt 16 minuter och 53,8 sekunder
att soka och hamta de produkter som hor till forséljningsordern och forbereda for transport.
Detta innebéar att om det dagligen hanteras 6 st forséljningsorder sa blir den teoretiska tiden
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totalt 1 timme 41 minuter och 23 sekunder. Detta ar da alltsa den effektiva tiden och for att

uppna en sadan effektivitet sa innebar det hundra procent arbete utan avbrott.

I exempel C (65% av produkterna utan hyllplats eller 3 av 8 hade hyllplats) sa tog det i snitt
33 minuter 51,2 sekunder att séka och hdmta produkterna samt forbereda for transport. Har
ar det samma sak som galler for att rakna ut den totala tiden som det gar at for att hantera 6
st forséljningsorder, d.v.s. att man tar 6 ganger medeltiden for exempel C som var 33 minuter
51,2 sekunder. Den totala tiden det tar blir da 3 timmar 23 minuter och 7 sekunder.

Detta innebdr att det gar i snitt at 1 timme 41 minuter och 44 sekunder mera tid till att soka
produkter och artiklar varje dag nédr det kommer till orderhanteringen jamfort med det
optimala scenariot i exempel A som dr att alla produkter och artiklar har en fast hyllplats och
pa det viset hittas direkt och lagerarbetet 16per effektivt. Den tiden som laggs pa att soka och

efter produkter som inte har en hyllplats i systemet ar ineffektiv tid.

Denna utrakning svarar bra pa delfragan hur mycket tid som kan sparas genom att ha
hyllplatser i lagerhanteringssysemet som stélldes i borjan av arbetet. For att ta reda pa hur
mycket tid som kan sparas sa kan man ta skillnaden pa tiden per order mellan exempel A
och exempel C. Figur 18 visar hur mycket tid som det ar méjligt att spara for foretaget pa en

langre period.

Tid som kan sparas

Per dag 1:41:44 t:m:s
Per vecka 5 dagar 8:28:42 t:m:s
Per manad 21 dagar 35:36:32 t:m:s
Per ar 252 dagar 427:18:29 t:m:s

Figur 18 Hur mycket tid som kan sparas

Resultatet fran denna produktivitetsanalys baserar sig mycket pa den uppskattningen av
medelprocenten pa produkter och artiklar som inte har en hyllplats i systemet. Som vice
lageransvarige aven sa i intervjun sa beror procenten valdigt mycket pa om det handlar om
helfabrikat komponenter eller halvfabrikat men han menade anda att den uppskattade
medelprocenten av produkter utan hyllplats &r 65 %.
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Tid/forsaljningsorder Tid/6st forsaljningsorder

(8 plockrader) (8 plockrader)
Exempel A, optimalt scenario
Alla produkter med hyllplats 00:16:54 t:m:s 01:41:23 t:m:s
Exempel B, samsta mdjliga scenario
Ingen av produkterna med hyllplats 00:44:02 t:m:s 04:24:10 t:m:s
Exempel C, mest verkliga scenario
65% av produkterna UTAN hyllplats (5 av
8) 00:33:51 t:m:s 03:23:07 t:m:s
Skillnad i tid mellan Exempel A och
Exempel C 00:16:57 t:m:s 01:41:44 t:m:s

Tiden per forséljningsorder innehaller 3
minuter for transportférberedelse

Figur 19 Sammanfattning av exempel A, B och C

6.3 Kostnadsanalys

Kostnadsanalysen ar gjord pa basen av den direkta kostnad som &r forknippad med
problemet och det ar foretagets I6nekostnader. I intervjun med lageransvarige sa kommer
det fram att 16nen for lagerpersonalen som heltid jobbar med orderhantering och orderplock

ligger pé ca. 2100€ i manaden. Lonen &r i det har fallet en fast manadslon.

Eftersom lonen ar fast sa blir I6nen en direkt kostnad for foretaget ifall det uppkommer
ineffektiv tid under arbetsdagen. Jag identifierar den tid som gar at att soka produkter och
artiklar som ineffektiv tid. Den ineffektiva tiden per dag raknade jag ut i produktivitetsanalys

delen.

Den fasta manadslonen var 2 100 € och for att rikna ut timldnen s dividerade jag
manadslonen med antalet betalda arbetstimmar per manad som &r 168 h (21 dagar * 8 h) och
fick darmed en timlon pad 12,50 €. Ut6ver l6nekostnaderna raknar jag ocksa med en
16nebikostnad pé 22% vilket gor att timlonen inklusive 16nebikostnader blir 15,25€. FOr att
forenkla i senare skede raknade jag ocksa ut timlénen (inkl. 16nebikostnader) pa 15,25 € per
sekund som blev 0,00424 €/s.

Den ineffektiva tiden per dag fran produktivitetsanalys delen var 1 timme 41 minuter och 44
sekunder och for att fa det i 16nekostnader sa maste jag forst fa tiden i enheten sekunder.
Genom att ta den ineffektiva tiden ganger 3 600 sa blir den omvandlad till totalt 6104,4

sekunder.
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Figur 20 visar hur jag stallt upp for att rékna fram den ineffektiva tiden i I6nekostnader. For
att sammanfatta kostnadsanalysen har jag kunnat rakna ut att pa basen av dessa kalkyler sa
forlorar foretaget dagligen 25,86 € pa lénekostnader som inte anvéands som effektiv arbetstid.
Detta raknades ut genom att ta lonekostnaderna i sekunder ganger den ineffektiva tiden i

sekunder. Figur 21 visar hur mycket kostnaden blir pa en vecka, pa en manad och pa ett ar.

Kosthadsanalys

Betalda arbetstimmar per dag 8,0 h
Lonekostnader per manad, brutto 2 100,00 €

Betalda arbetstimmar per manad (21 * 8h) 168 h

Timlon (bruttolon / arb. timmar per manad ) 12,50 €

Timlon inklusive [6nebikostnader 15,25 €

Lonebikostnader 22 %

Timlon €/s 0,00424 € /s
Tid som gar at till att soka produkter / dag = ineffektiv tid 01:41:44 t:m:s
Ineffektiv tid i sekunder 6104,4 s
Ineffektiv tid gentemot timlon / dag 25,86 €

Figur 20 Kalkyl 6éver kostnadsanalys

Ineffektiv tid gentemot timlén / vecka 129,29 €
Ineffektiv tid gentemot timlén / manad (21 dagar) 543,04 €
Ineffektiv tid gentemot timlon / ar (252 dagar) 6 516,45 €

Figur 21 Kostnaden for foretaget 6ver en langre tid

6.4 Sammanfattning och analys av undersokning

Syftet med undersokningen var att kartldgga och analysera hur mycket tid och pengar
foretaget kan spara genom att ha fasta hyllplatser i lagerhanteringssystemet. Syftet
uppnaddes och presenterades i foregaende kapitel. Tiden som gar at till sokande per dag var
orovackande hog gentemot den totala arbetstiden per dag och som det konstaterades i

kostnadsanalysen sa ar det en onddig kostnad for foretaget bade pa kort och lang sikt.

Lagerhallen vid Prevex bestar till storsta del av stillagelagring samt nagra hyllor med
djuplagring. Enligt den teori som jag behandlade angaende lagringssatt sa konstaterades det
att stallagelagringen var en effektiv metod vid lagring av lastpallar och majoriteten av

produkterna som lagras vid Prevex huvudlager lagras pa lastpallar. Vissa av de produkter
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som hamtades under min undersékning var enstaka lador som fanns pa lastpallar i hyllorna
men lagringssattet paverkade inte resultaten eftersom ingen av produkterna hamtades fran
djuplagringshyllorna och ingenting behdvdes flyttas for att komma at produkterna.

De kostnader som behandlades i teoridelen bestod av de vanligaste kostnaderna som uppstar
med lagerverksamhet. | arbetets undersdkning valde jag att endast behandla foretagets
Ionekostnader (inklusive I6nebikostnader) eftersom den ineffektiva tiden som réknades
berdr I6nekostnaderna direkt. Foretaget betalar ut en hel dagslon till personalen och forvéantar
sig en hel dags effektivt arbete, men eftersom personalen hamnar att lagga tid pa att soka
istallet for att fortsatta med nasta uppgift sa drabbas effektiviteten och foretaget far inte i

princip ut det som de betalar for.

Né&r undersokningen genomfordes och lagerpersonalen hé&mtade produkterna enligt
forsaljningsorder sa anvande de sig av den traditionella metoden med en plockorder som var
utprintad i papper. | teorin behandlades orderhantering och olika metoder och méjligheter
att utfora orderplockningen pa effektivt och mera digitalt sétt istallet for den traditionella
metoden med papper och penna. Ifall orderplockningen skulle skotas digitalt skulle
missforstand mellan forsaljningen och logistiken kunna undvikas. Exempel som t.ex.
andringar i plockordern i sista sekund skulle undvikas eftersom det inte behdvs printas ut en
ny plockorder. Andringarna i forsaljningsordern skulle ske i realtid och personalen skulle
vara uppdaterade om &ndringarna. Lagerpersonalen hade forstas mojligheten att granska
plockordern mot det som stod i systemet, men vid bristfallig kommunikation sa sker latt

missforstand.

| intervjun med lageransvarige konstaterade han att orsaken till problemet &r delvis
manskligt och beror till en viss man pa slarv, glomska och stress. | teoridelen behandlades
lagrets grundldggande processer och som Richards (2011, s. 58) konstaterade maste
processerna vara klara och fungera optimalt for att effektiviteten ska vara sa hdg som majligt
och den ineffektiva tiden skall hallas sa ldg som majligt in lagrets operativa omraden. Enligt
lageransvarige sa saknas det en viss rutin gentemot produktionen som orsakar oklarheter och
onddigt arbete for lagerpersonalen. | teorin behandlades vikten av att alla ar pa samma plan
och vet vad som galler. Enligt Richards (2011, s. 58) kan detta uppnas genom detaljerade
processbeskrivningar och dokument som ér tillgédngliga for foretagets personal. Ansvaret
ligger ocksa pa lageransvarige att tillsammans med lagerpersonalen vid behov ga igenom

dessa processheskrivningar sa att smafel i t.ex. lagret undviks.
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Lageransvarige konstaterade ocksa att han tror problemet kommer 16sa sig nar det nya ERP-
systemet IFS implementeras eftersom lagret kommer kartlaggas och borde i teorin
atminstone funka problemfritt ifall det implementeras korrekt fran férsta bdorjan.

Lagerhanteringssystemet blir da en del av ERP-systemet.

7 Kiritisk granskning

Enligt vice lageransvarige sa utforde jag min praktiska undersokning pa en av lagrets béttre
dagar, d.v.s. nar arbetet enligt honom I6pte relativt bra. Detta innebér att resultaten som
presenterades i resultatredovisning skulle kunna vara annorlunda ifall jag skulle ha valt en
annan dag att utféra undersokningen. Eftersom bade min och lagerpersonalens tid var
begransad sa utforde vi undersokningen enligt planerat och rakade hamna pa en battre dag.

7.1 Tidsgransen vid understkningen

Det finns skal att ifragasatta mitt val av en tidsgrans pa 10 minuter i min praktiska
undersokning eftersom det dnda fanns 4 st produkter som inte hittades. Dessa produkter
kunde kanske ha hittats pa 11 minuter, en timme eller flera timmar. Ifall produkterna skulle
ha hittats efter nagon timme sa skulle unders6kningens resultat se ut pa ett annat satt med ett
resultat som tyder pa att foretaget egentligen forlorar mera tid och pengar &n va de i sjalva
verket gor. For att fa ett sa verkligt resultat som majligt borde utférandet ha fortsatts tills
produkten skulle hittats men som det tidigare namndes sa var lagerpersonalens tid begransad

och dérav tidsbegransningen.

7.2 Motivering till avgransning

Jag valde att avgransa arbetet till lagret i Nykarleby eftersom lagerverksamheten ar
overlagset storst i Nykarlebys lager. Det dr ocksa har laget med lagerplatserna har stallt till
med problem. Som tidigare namnts sa fungerar de 6vriga lagren framst som lagring for
fardiga produkter at sarskilda storre kunder och det finns ingen desto stérre verksamhet
utéver det i de lagren. Ifall det skulle vara motsvarande problem vid de andra lagren sa kan
man resonera att tiden och pengarna som foretaget kan spara pa att ha funktionerande

hyllplatser i lagerhanteringssystemet skulle kunna tas ganger antalet lager som finns.
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7.3 Kiritisk utvardering av resultat

Undersokningen gjordes med hjélp av insamling av data i form av tidtagning och med hjalp
av intervjuer med lageransvarige och vice lageransvarige. Malet har varit att basera
undersokningen pa fakta utéver antaganden men vissa kritiska nyckeltal som procenten
produkter som inte hade fast hyllplats (65 % av produkterna som inte har hyllplats) fick jag
som uppskattning genom intervjun. Har forlitade jag min undersokning pa den information
som vice lageransvarige bidrog med. Detta innebar att man kan ifragasatta undersokningens

resultat och arbetets reliabilitet.

| efterhand sa skulle det ha varit battre att ta reda pa den faktiska procenten av produkterna
som inte hade en hyllplats i systemet. Ett sétt skulle vara att jamfora september manadens
totala forsandelser mot produkterna som blivit skickade och granska for var och en ifall
produkten har eller inte har hyllplats och utifran det rakna fram en procent pa hur manga av

produkterna har hyllplats i systemet.

Min praktiska undersokning med tidtagningen som finns pa Tabell 1 bestod av 43 st
produkthdmtningar varav 23 st av produkterna hade en hyllplats i systemet och 20 st hade
inte. FOr att rakna ut procenten pa produkter som inte hade en hyllplats i mitt sd kallade
stickprov tar man antalet produkter utan hyllplats som var 20 dividerat med totala antalet
produkter som var 43, vilket blir ca 53 %. Utan att mitt stickprov hade nagot desto mer att
gora med uppskattningen som jag fick av vice lageransvarige sa bor det konstateras att
procenten pa produkterna som inte hade hyllplats &r olika och att det & mojligt att procenten
pa produkterna som inte har hyllplats kan vara lagre dn 65 %. Detta kan t.ex. bero pa att jag
valde en av lagrets béattre dagar som det kom fram i intervjun med vice logistikansvarige.

8 Auvslutning

Syftet med arbetet var att analysera och kartldgga hur mycket tid och pengar foretaget Oy
Prevex Ab kan spara genom att ha hyllplatser i lagerhanteringssystemet och saledes veta var
allting finns. Som det tidigare konstaterats uppnaddes syftet. Den dagliga tiden som foretaget
kan spara pa att produkterna har hyllplats i systemet var 1 timme 41 minuter och 44 sekunder.
Pengarna som foretaget kan spara genom att ha hyllplatser i systemet var 25,86 €. Som det
namndes angaende reliabiliteten med undersokningen och procenten i min kritiska
granskning sa kan man till en viss man resonera att resultaten som jag fatt inte stimmer
overens med verkligheten till 100 % men resultaten ar anda riktgivande och bekraftar

foretagets teorier kring problemet.
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Intervjuerna med lageransvarige och vice lageransvarige var till stor hjalp och bidrog mig
med den information jag behdvde for att utfora undersokningen och utéver intervjuerna fick
jag dven praktisk information som jag behdvde till mitt arbete pa kort tid. Lageransvarige
konstaterade ocksa i intervjun att implementeringen av det nya ERP-systemet sannolikt
kommer att fixa de problem som lagret for tillfallet har med hyllplatserna vilket innebar att

en vidareundersokning med ett mera faktabaserad genomforande inte ar befogat i detta
skede.
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Bilaga 1

Intervju med lageransvarig
Vad dr orsaken tll att systemet med hyvllplatserna inte fungerar?

Det dr dels ménskligt fel och dels ett systemfel. Den ménskliga faktorn kan t.ex. vara att
perscnalen ligger bort produlkter till fel platser och inte korrigerar 1 systemet. Stress it en
falctor som paverkar hiir. Angiende systemfelet sa kan det ibland vara sa niir t.ex. rimaterial
eller halvfabrikat produkter anviinds i produktionen sa kan det utan orsak korrigera helt fel
saldo.

Hur kommer IFS art fixa problemet?

Det nya systemet gor att hela processen automatiseras och faller mindre pa minskligt fel
Produktionen producerar ocksa mot recept sa det

Hur ser Prevex lager ut enligt dig fir tillfillet? Vilka fr utinaningarna?

Vi har mycket olika wtmaningar. Den stérsta utmaningen &r att vi skall kunna samarbeta
bittre med produltionen. Vi maste kunna komma Gverens pa nagot vis om hur vi skall kunna
skapa hyllplatser gentemet produltionen

En annan utmaning &r hur vi skall ordna vpp problemet med lagerhyllorna, med tanke pa det
nya ERP-systemet IFS. Implementeringen av IFS later bra och litt i teorin, men det dr svart
att fa det att fonka korrelt i praktilen Med IFS sd skall varje enskild sak ha sin plats i
systemet och i det hiir skedet sa har det absolut inte det.

Hur ir det med méjligheterna da?

Om vi far IFS att fungera korrekt sa kommer det firenkla var verksamhet och 15sa radderiet
som vi har hiir. Att varje produkt och komponent far sin egen plats 1 systemet sd att man Iatt
kan hitta, hiimta och fora tillbaka. Vi hoppas ocksa att det reder upp den interna logistiken.

Vi hiller ocksd pa som bist att méta npp hyllomna i vara lager eftersom IFS-systemet behdver
ha konkveta métt i kubik pa hyllomna.

Vad anser du som lageransvarig att ni kan forbiittra for att fi en biittre effektivitet?

Vi maste bli bittre pa att ha en rotin gentemot forsiljningen och produktionen. Just mu dr det
bara en massa springande och mycket ollarheter vilket resulterar i stress for lagerpersonalen.
Det bir finnas regler och vndantaz. men undantagen bir vara firre dn reglerna. T detta fall



ar det mera nndantag dn reglema. Inventeringen kommer ocksa att 16pa mycket bittre med
IFS eftersom vi di kan inventera en hel hylla at gingen.

Angiende sékandet av produkter som inte har hyllplatser, hur ser du pa det?

Vi lagger allt for myclet resurser pa att sdka produkter och komponenter. Det bér egentligen
bara vara si simpelt att vi matar in produktnummern i vart WMS system och far
informationen om var vi hittar de produkter vi sdker. Tyviirr s &r det 53 att de veritve som
vi har just ou inte stdder denna majlighet. Men som tidigare nimnts 54 kommer det hogst
sannolildt att fonka med IFS - diminstone 1 teorin.

Orderhanteringen

Hur skits orderhanteringen fir tllfillet?

Vi har 2-3 personer som pd heltid skéter orderhanteringen. Antalet order per person varierar
ocksd vildigt mycket men brukar oftast ligga kring 6 forsiljningsorder per dag. Angiende
plockraderna per order =4 skulle jag uppskatta att medeltalet ligger pa 8 plockrader per order
(produlter per forsiliningsorder/plockorder). Den genomsnittliza tiden per crder ligger vl
pé en 20 minuter med inplastning och forberedelse for transport av produlterna och godset.

Intervju med vice lageransvarig
En kort intervju per telefon, 6.11.2018

Hur minga produktrader/keriiysrivii per dag ir det som inte har en fast hyllplats i
systemet och som ni hamnar att siitta tid pa att séka? Skulle du kunna ge en procentuell

uppskatming?

Tust nu har det varit lite mera raddigt och procenten pa antalet produkter och komponenter
som inte har en fast hyllplats har varit vildigt hog. Det beror ocksa pa om det handlar om
halvfabrikat eller helfabrikat produlter. [ dagens lige sa skulle jag uppskatta det till 65% av
de dagliga produlterna och artiklarna som behandlas 1 ordethanteringen.



