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Abstrakt

Detta examensarbete ar gjort pa uppdrag av Ab Ekeri Oy. Ekeri tillverkar slapvagnar,
trailers och bilskap. Syftet med detta examensarbete var att undersoka och presentera en
|6sning pa@ hur interna logistiken kunde forbattras genom att infora plockning pa
foretaget.

Arbetet omfattar planering av plocklager och process dar foretaget aven skall forses med
praktiska I6sningar p@ hur man optimerar materialflodet. Genom plockning 6nskar
foretaget uppnd en kortare ledtid, korrekt prissattning och lagersaldon samt lagre
lagernivaer. Losningar for att nd dessa mal presenteras i arbetets slutdel.

En kvalitativ forskningsmetod har anvants i examensarbetet. Arbetet utfordes som
fallstudie och datainsamlingen gjordes genom foretagsbesok, intervjuer med montorer
och férman pa Ekeri, webbinarium med ERP-leverantorer samt intervju med ERP-konsult.
Teoriinsamlingen till arbetet har gjorts via bocker, artiklar och tidskrifter.
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Abstract

This Bachelor’s thesis is done on behalf of Ab Ekeri Oy. Ekeri manufactures semi-trailers,
trailers and truck bodies. The purpose of this thesis is to examine and present a solution
for how to improve the internal material flow by implementing order picking.

The thesis includes planning of order picking process and layout for the warehouse. The
company will also be presented workable solutions for how to optimize material flow. By
implementing order picking, Ekeri aims to shorten lead time, improve pricing and
inventory control. Improved inventory control will lead to lower inventory levels.
Solutions for how to achieve these goals will be found in the final chapters.

A qualitative research method has been used in this thesis. The thesis was conducted as a
case study and data gathered through company visits, interviews with workers and
managers at Ekeri, webinars with ERP-suppliers and together with an ERP-consultant. The
theory used in this thesis was gathered books, articles and journals.
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1 Inledning

Examensarbetet dr gjort pd uppdrag av Ab Ekeri Oy. Varen 2019 fick jag tjinsten som
logistikutvecklare vid Ekeri, med mojlighet att kombinera tjansten med studierna vid
Yrkeshogskolan Novia i Vasa. I samband med anstéllningen slogs dven fast att jag skulle

utfora mitt examensarbete at foretaget.

1.1 Syfte

Syftet med examensarbetet var att undersdka och presentera en losning pd hur interna
logistiken kunde fOrbéttras genom att infora plockning till tvd av foretagets
produktionsavdelningar: Kaross och Slutmontering. Fokus l4g pd att utreda hur

plockprocessen och layouten for plocklagret kunde se ut.

Foretaget har under en lidngre tid haft problem med felaktiga lagersaldon vilket skapar
materialbrister i produktionen samt extra manuellt arbete for inkdpsavdelningen. Genom
plockning Onskar man bland annat uppnd en kortare ledtid, korrekta lagersaldon samt

forbéttrad prissittning. Korrekta lagersaldon ger foretaget mojlighet att sénka lagernivaerna.

1.2 Avgrinsning

Arbetet omfattar planering av layout 6ver ett plocklager och hur plockningen skulle g till i
praktiken. Avgrinsningen géller endast plockning till avdelningar f6r tillverkning av slép
och trailers. Fokus ligger i huvudsak inte p& hur plockningen implementeras ur ett ERP-

perspektiv eller hur stora kostnadsinbesparingar forslaget skulle leda till.

1.3 Disposition

Hér f6ljer en kort sammanfattning 6ver vad som presenteras under varje kapitel:

Kapitel 2: Foretagets verksamhet och historia.

Kapitel 3: Teori kring logistikens grunder, plockning, for- och nackdelar med olika metoder
Kapitel 4: Beskrivning av foretagets nuvarande produktion, logistik och utmaningar
Kapitel 5: Redogorelse for metoder och strategier som anvinds i empiristudien

Kapitel 6: Resultat fran intervjuer, foretagsbesok och iakttagelser

Kapitel 7: Analys och jdmforelse mellan teori, empiri samt egna forslag.

Kapitel 8: Sammanfattning och diskussion av arbetet



1.4 Fragestillningar

Foljande punkter skall undersdkas och presenteras 16sningar for:

e Ny plockningsprocess

e Ny lagerlayout

e Vilka plockmetoder anvénder man sig av?

e Vilka hjdlpmedel skall man anvénda sig av?
e Hur lénge pa forhand plockar man?

e Hur och vem genererar plocklista?

e Hur ser visionen for plockning ut?

2 Foretaget

Ab Ekeri Oy tillverkar slapvagnar, bilskap och trailers med 6ppningsbar sida. Foretaget ar
marknadsledande tillverkare av dppningsbar sida i Norden. Omkring 80 % av foretagets
produktion gar pa export, frimst till Sverige och Norge men dven till andra delar av Europa.

(Ekeri, 2020)
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Figur 1. Ekeri semi-trailer. (Ekeri, 2020)



2.1 Allmént om foretaget

Ekeri grundades 1945 av Bror Eklund och fungerade da som ett snickeri. Under 1950-talet
tillverkade man den forsta slapvagnen och under 1960-talet den forsta trailern. Sedan 1970-
talet har man tillverkat slép och trailers med 6ppningsbara sidor. Foretaget har haft en stadig

tillvéxt de senaste 10 aren och 2019 hade man en omséttning pé 56,5 miljoner € och 230

anstéllda. (Ekeri, 2020)
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Figur 2. Foretagets omsiittning och antal levererade enheter 2008 — 2018. (Ekeri databas, 2020)

2.2 Produkter

Ekeri erbjuder ett stort utbud av slép, trailers och bilskap av hog kvalité. Kunden kan vilja

enheter enligt vilka transport man skoter, exempel pa produkttyper ér:

Lattisolerade = For transport av stycke- och industrigods. (Foretagets mest sélda produkt.)
FNA = Livsmedels-, styckegods och industritransporter. (+12 °C — 0°C)

FRC = Livsmedels-, styckegods och industritransporter. (+12°C — -20°C)

ADR EXIII = For transport av farligt gods. (Till exempel springédmnen)

EN12642 XL = Standard for forstérkta konstruktioner och sékrare transporter.

Kapelltak = Vid lossning och lastning ovanifran med exempelvis travers eller kran.
Huckepack = M0ojliggér kombination av landsvig- och jdrnvégstransport.

HCT = High Capacity Transport. (Ekeri, 2020)



3 Teori

I detta kapitel presenteras teori kring logistik och vilka metoder man anvénder sig av vid
plockning. Teorin skall skapa en god forstéelse for logistik och plockning i allménhet samt
lyfta fram dess for- och nackdelar. Teorin skall analyseras tillsammans med empiridelen for
att tillsammans lagga grund for planeringen av plocklagret och plockningsprocessen.

Teoriinsamlingen gors via bocker, artiklar och tidskrifter.

3.1 Logistik

Logistik kan beskrivas som effektiva forflyttningar av ménniskor, information och material.
For att uppnaé en vilfungerande logistik behdvs noga planering, organisering och styrning av
bland annat materiella-, informations- och finansiella floden. For att béttre forsta logistiken

behover man forsta dess mél vilka enkelt kan beskrivas med hjélp av 7 R. (Lumsden, 2012)
Logistiken stravar efter att erbjuda:

e ritt vara eller tjénst

e iritt mingd

e iritt skick

e paritt plats

e vid ritt tidpunkt

e 4tritt kund

o till ritt kostnad. (Lumsden, 2012)

Logistik handlar om hela organisationens floden och inte enbart logistikavdelningens arbete.
Utvecklingen sker stdndigt och logistiken blir ett allt viktigare verktyg for att skapa en god
konkurrenskraft jimtemot andra foretag. Tidigare 1&g storst fokus pa att vara ett verktyg for
att minska pé kostnader och erbjuda god service for att pa senare tid skifta fokus mot kortare

ledtider och forbéttring av processer. (Lumsden, 2012, s. 283)



3.1.1 Logistikavdelning

Genom att ha en logistikavdelning som har helhetsansvaret 6kar man sannolikheten for att
halla en hog kompetens inom logistik. Samtidigt vicker man inom organisationen ett
naturligt intresse for forbéttring av det egna arbetsomradet, till skillnad for om till exempel

produktionen skulle skota all materialhantering. (Lumsden, 2012, s. 281)

3.1.2 Varumottagning

Material och komponenter som levereras till ett foretag tas emot i varumottagningen. I
varumottagningen sker lossning och granskning av materialet. Materialets skick och antal
granskas for att sedan registreras i foretagets system. Nir leveransen registrerats har man
ofta automatisk utskrift av etiketter enligt fraktsedel eller inlevererat material for att mérka

upp leveransen och vart det skall forflyttas. (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2003, s. 129)
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Figur 3. Materialfloden och funktioner i ett foretag. (Roima, 2020)

3.1.3 Mottagningskontroll

Mottagningskontrollens omfattning bestims ofta enligt hur véirdefullt gods det handlar om
eftersom man tenderar ha mindre lager for dyrt gods, vilket gor att lagersaldots precision blir
viktigare for att inte f4 materialbrister. Forutom godsets véirde kan extra
mottagningskontroller ordnas for de leveranser och foretag som man tidigare haft problem
med. For att minska pa mottagningskontrollerna jobbar ménga foretag med att utveckla sina
leverantdrers processer for att pa sa vis sdkerstélla att det blir rétt frdn borjan. (Aronsson,

Ekdahl, & Oskarsson, 2003, s. 129)



3.1.4 Lagersystem

Efter varumottagningen forflyttas materialet till ett buffertlager eller en plockplats.
Buffertlagret dr ofta ldngre bort eftersom inga uttag sker dérifrén medan plockplatsen skall
vara néra och latt tillgénglig for att uppna en effektiv plockning. Foretagen anvénder sig idag
framst av tva olika hyllséttningssystem: fasta lagerplatser (fastplatssystem) for artiklarna

eller flytande lagerplatser (flytande placeringssystem).

Fasta lagerplatser betyder att man alltid lagerhaller samma artiklar p4 samma stéllen, bade
plock- och buffertplatser. Systemet krédver mindre administration men storre lagerutrymmen
eftersom man alltid maste planera lagerutrymmen for maximal méngd per artikel trots att
man sillan uppnér den méngd samtidigt for alla artiklar. Fordelen med fasta plockplatser &r

att plockaren med tiden ldr sig dessa utantill. (Lumsden, 2012, s. 130)

I ett flytande lagersystem hyllsétts materialet pa valfria lagerplats, med mojlighet att sétta in
en del kriterier for var materialet skall placeras. Flytande lagerplatser krdver att man
registrerar artiklar och lagerplatser i ett data- eller ERP - system. Genom att lagerplatserna
ar flytande kan man sétta in kriterier som gor att artiklar med hog uttagsfrekvens automatiskt
placeras néra och léttare tillgéngligt. Flytande lagersystem kan forbéttra utnyttjandegraden

av lagret upp till 40 %. (Lumsden, 2012, s. 130)

Det vanligaste systemet bland foretag som inte har automatlager ér det s.k. blandsystemet
vilket betyder att man har fasta plockplatser men flytande platser for buffertmaterialet.
Lagret blir ofta en kombination av bada istdllet for att man fokuserar enbart pd maximal

utnyttjande av utrymmet eller effektiv plockning. (Lumsden, 2012, s. 130)

3.1.5 Péfyllning av material

En artikel vars saldo &r slut pa plockplatsen kan inventeras till noll (nollagerinventering) och
artikeln placeras pd en ny plockplats vid pafyllning. Detta sékerstiller en 10pande inventering
av lagret. Dock leder detta till storningar i plockningen ifall materialet pa plockplatsen hinner

ta slut.

Genom att man aldrig fyller pa en lagerplats innan artikeln &r helt slut f&r man ett FIFO-
system (First In-First Out), vilket betyder att man forst anviander det material som lagrats
langst tid vilket minskar risken for att en artikel blir foraldrad. Dess motsats dr LIFO (Last
In-First Out) vilket betyder att den nyaste artikeln anvénds forst och da finns det risk for att

en artikel blir fordldrad eller gar ur sortimentet.
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Input om att plockplatsen skall fyllas pa kan ges muntligt, skriftligt eller elektroniskt.
Metoden kan enkelt lida av ménskliga misstag da man samtidigt plockar och far storningar.
En béttre metod kan vara att, med hjélp av visuella hjdlpmedel signalera att materialet
behover fyllas pa eller genom att sétta in en bestéllningspunkt som automatiskt ger input om

pafyllning da lagernivan underskrider en viss méngd.

3.1.6 Lagernivaer

Material som forvaras i ravarulager binder upp kapital som skulle kunna anvindas till att
betala bort skulder eller investeras i ny utrustning. Foérutom rdmaterial har foretag ofta dven
varor under bearbetning som binder upp kapital. Dessa material och komponenter definieras

som Produkter-1-Arbete (PIA). (Lumsden, 2012, s. 292)

Foretag
Leverantér Ravaruférrad Bearbetning Fardigvarulager Kund
PIA

Figur 4. Produkter i arbete. (Lumsden, 2012, s. 292)

3.1.7 Automatlager

For att ytterligare 6ka golvutnyttjandegraden kan man lata installera ett automatlager. Det &r
ofta en dyr investering och sdgs kunna Oka utrymmesutnyttjandegraden frén 32 %
(motviktstruck) till 45 % (automatlager). Gransen for ndr automatlager bor beaktas som ett

alternativ sigs ligga p& nir man hanterar 6ver 100 pallar/h. (Lumsden, 2012, s. 501)

3.1.8 Muda

Muda avser alla processer och aktiviteter som inte tillfér nagot virde. Man brukar

kategorisera dem som atta (ursprungligen sju) huvudsloserier:
e Onoddiga forflyttningar av material.
e Onodig lagring av material.

e Onddiga rorelser av maskin eller montdr.



e Onodig vintetid.

e Overproduktion enligt vad kunden bestillt.
e Overarbete enligt de krav som kunden stillt.
e Arbete som behdver goras pa nytt.

e Personalens outnyttjade kreativitet. (Roser, 2015)

3.2 Plockning

Plockning kan tillimpas for att skapa mera utrymme kring en monteringsstation eller for att
sakerstilla att rétt artikel anvénds pa rétt produkt. Materialet plockas ihop pa annat héll och

levereras till monteringsstationen lagom tills behovet uppstér. (Lumsden, 2012, s. 237)

Plockning &r den mest tidskrdvande aktiviteten i ett lager och utgér 55 % av alla
lageraktiviteter. Transporttiden mellan lagerplatser star for 50 % av totala plocktiden. Ovriga
plocktiden utgdrs till 20 % av att soka efter artikel och lagerplats, 15 % av plockning av
artiklar och resterande 15 % av att generera plocklista mm. Den vanligaste plockmetoden
bland foretagen ar Plockare-till-produkt (Eng. Picker-to-part) vilket forklarar den stora
andelen transporttid. (Koster, Le-Duc, & Roodbergen, 2007)
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Figur 5. Tid per aktivitet vid plockning.
(Koster, Le-Duc, & Roodbergen, 2007)

I och med att transporttiden utgdr stérsta delen av plockningen ar det viktigt att analysera
plockningsrutterna vél for att minska pa avstanden och samtidigt gora det visuellt tydligt var

nésta artikel pa plocklistan ér. (Koster, Le-Duc, & Roodbergen, 2007)



Forutom att optimera plockningsrutterna och minska avstdnden kan man dven:

Minska totala kostnaden i form av investeringar och driftkostnader.
e Forkorta genomloppstiden for ordern.

e Maximera utrymmeseffektiviteten.

e Maximera anviandning av hjdlpmedel och utrustning.

e Maximera utnyttjandegraden av plockaren.

e Optimera tillgangen till material. (Koster, Le-Duc, & Roodbergen, 2007)

For att minska pa transportstriackorna kan buffertlagret separeras fran plocklagret, ju smalare
lagerplatser desto kortare transportstricka mellan artiklarna. Det géller dock att hitta den
optimala mingden per lagerplats for att kostnaden for péafyllning av material inte skall
overstiga den inbesparade transporttiden. Om uttagsfrekvensen &r ytterst 1dg eller
uttagsméngden véldigt stor kan man vilja att endast forvara artikeln i péfyllnadslagret.
Pafyllning av plocklagret dr ofta begrinsat till tidpunkter da ingen plockning pagar. (Koster,
Le-Duc, & Roodbergen, 2007)

Ett annat sdtt att optimera plockningen dr att implementera en kategoribaserad plockning
med hjdlp av Pareto-principen, dvs att 20 % av artiklarna ofta star for 80 % av uttagen eller
véirdet. Artiklarna med hogst uttagsfrekvens och volym kan d& placeras i A-kategorin,
artiklar med mindre uttag hor till B-kategorin och resterande artiklar blir C- eller D-kategori.
Figur 6 illustrerar hur man sedan kan minska transportstrickorna genom att placera A-

artiklarna niarmast ingangen och C-artiklarna langst bort.

depot

Figur 6. Tva exempel pa kategori-baserad lagring av material. (Koster, Le-Duc, &
Roodbergen, 2007)
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For att ytterligare optimera kan man placera artiklar som hdr ihop eller ofta plockas
samtidigt, sa att de &r intill varandra. Detta kallas att dela in artiklarna i familjegrupperingar

och kan kombineras med artikelkategorierna. (Koster, Le-Duc, & Roodbergen, 2007)

Plockningen anpassas ofta efter enligt hur produktionen dr uppbyggd och inte vice versa.
Materialforsorjningen till en produktionslina och till en produktion med parallellt system
skiljer sig ofta fran varandra. Kontinuerlig plockning till monteringsstationen betyder att
man plockar och forsorjer produktionen i samma takt som man forbrukar materialet. Detta
iar en vanlig metod vid produktionslina eftersom man dé oftast har férre artiklar per station.
Vid parallellt system ar utrymmet den storsta begransningen eftersom man levererar alla

artiklar till samma station. (Lumsden, 2012, s. 236)

Plockningsprocessen kan utformas enligt foljande:

Registrera Schemalagg EOIEE Generera Plocka Leverera
material- . . .
order order . plocklista artiklar artiklar
reservationer

Figur 7. Egen illustrerad figur 6ver plockprocess. (Koster, Le-Duc, & Roodbergen, 2007, s. 4)

3.2.1 Plocklista

Plocklistan anger vad som skall plockas till en order. Listan skall innehalla artikelnummer,
lagerplats, mangd och gérna dven artikelns namn. All onddig information pa plocklistan skall
elimineras for att underlétta for plockaren. Vid plockning till flera order samtidigt behdver
man dven se till att ordernummer finns intill varje artikel for att visa vart den skall placeras

pa plockvagnen. (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2003, s. 134)

3.2.2 Plockplatser

Lagerplatser delas ofta enligt plockplatser, varifrdn artiklar tas ut enskilt, och
buffertlagerplatser som anvinds for forvaring av artiklar som inte rymdes pa plockplatsen.
Lagerplatsernas positioner ér ytterst viktiga for att uppné en hog effektivitet vid plockning.
For att optimera plockningen dr det viktigt att analysera artiklarnas uttag och frekvens.

(Lumsden, 2012)
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Analysen innebér ofta ett stort arbete men gor att man kan bestimma lagerplatser baserat pa

dessa fyra parametrar:

Uttagsfrekvens = Anger hur ofta ndgot himtas fran en lagerplats. Vanligtvis dr det
ett fatal av artiklarna som star for en stor del av uttagen i foretagen vilket gor att man
kan spara mycket tid genom att placera dessa artiklar pa lattdtkomliga platser. Det

gOr dven att artiklar med fa uttag placeras langre bort.

Uttagskvantitet = Anger antal artiklar per uttag fran en lagerplats. Trots att en artikel
har lag uttagsfrekvens kan ett stort antal av en artikel ta tid att plocka vilket gor att

det bildas koer vid lagerplatsen.

Uttagskvantitet Artikelvikt

Uttagsfrekvens Artikelvolym

Optimal
lagerplats

Figur 8. Egen illustration for val av lagerplats.

Artikelvolym = Anger artikelns storlek. Stora artiklar kan kréva léngre tid att plockas
trots att dess uttagsfrekvens och kvantitet dr lagre &n andra artiklar vilket 14tt kan

bilda koer.

Artikelvikt = Anger artikelns vikt. Artikelns volym och vikt kan krdva extra
hjalpmedel i form av till exempel truck for att plockas. Tunga artiklar bor trots lag

uttagsfrekvens placeras pa nedersta hyllplanet.
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Artiklar som alltid plockas samtidigt eller till samma enhet kan placeras nira varandra for
att minska pé transportstrickan. Andra faktorer som kan styra placeringen kan vara att
artiklarna dr av samma typ, krédver annorlunda hantering eller &r mycket 6mtaliga. Vid analys
av artiklarna och deras lagerplatser kan man ta hjilp av de fyra parametrarna for att dela in

dem enligt foljande nivaer:

Niva 5 - Litt skrymmande gods
Niva 4 - Lagfrekvent, normalt skrymmande gods
Niva 3 - Frekvent, normalt skrymmande gods

Niva 2 - Frekvent, tyngre gods

Niva 1 - Tungt skrymmande gods

Figur 9. Indelning av artiklar. (Aronsson, Ekdahl, &
Oskarsson, 2003)

For att uppna en effektiv och ergonomisk plockning bor artiklarna placeras pa en hojd mellan
75 och 140 cm. Den optimala plockhdjden varierar dock beroende pa de ovan ndmnda

faktorerna. (Lumsden, 2012)

3.2.3 Lagerplatser for pafyllnadsmaterial

Artiklarnas buffertplatser kan placeras pa olika stillen intill plockplatserna. I figuren (10)
illustreras val av layouter, dér forsta hyllan illustrerar en plockning dér plockaren far ta ut
material frdn 2 nedersta hyllplanen medan péafyllnadsmaterialet ar placerat pa en hog hojd
eller langt borta, utom réackhall for plockaren. Det kriver i sin tur att annan lagerpersonal

hiamtar buffertmaterialet nér plockplatsen blir tom.

Avsidesliggande Narliggande Separat resp. gemensam
buffert buffert- och plockplats
— == 1 T = Wwrs
BAH w(C: HCH
1 EE o [0 |l ol c
A C A A

Plockzon Plocknlats Plockzonsbuffert Separat Gemensam

Figur 10. Buffert och plockplatser. (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2003)
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En annan metod é&r att placera artiklar pa hoga hojder i ett lager dér plockaren nar &nda upp
och da anvénda sig av forsta planet for buffertmaterial. En tredje version gér ut pa att man
har plockplatser blandade med buffertplatser for att inte behova ldgga tid pa4 omlagring eller
pafyllning utan pallen placeras dér genast efter inleverans. Detta leder dock till 6kade

transportstrickor eftersom man gér flera ganger forbi samma artikel.

3.3 Plockmetoder

Beroende pa hur foretagets produktion och lager &r uppbyggt kan man anvénda sig av olika
metoder for att uppné en effektiv plockning. Plockmetoderna kan delas in i manuell- och

automatiserad plockning.

Plockare-till-produkt (Picker-to-part) innebér att plockaren ror sig mellan lagerplatserna
medan produkten hélls pa sin plats. Det &r generellt billigare att implementera plockare-till-
produkt &dn automatiserade 16sningar men metoden kriaver mera utrymme och forflyttningar.

Plockaren anvénder sig ofta av plockvagn, truck eller hiss for att réra sig mellan lagerplatser.

Plockare-till-produkt har olika underkategorier enligt hur plocklagret utformas.
Lagplockning innebir att plockplatserna dr max 2,6 m hoga och att alla dess plockplatser
skall nés fran marknivéa utan extra hjalpmedel. Den andra kallas medelhég plockning och
innebar plockning upp till 3,6 m hogt vilket erbjuder ytterligare hyllplatser som kan nas till
exempel med plocktruck. Hogplockning betyder plockning upp till 7,5 m med plocktruck

eller 6ver 20 m med hiss eller travers.

Produkt-till-plockare bygger pa att materialet sjalv utgor storsta delen av forflyttningarna
medan plockaren ror sig minimalt. Lagerplatserna dr da ofta inne i ett antal lagerautomater
eller karuseller och hdmtas ner till plockaren enligt vilka artiklar som skall plockas.
Plockaren behdver da bara rora sig mellan dessa lagertorn vilket sparar mycket i form av
transporttid. Metoden, som &dven kallas stationsplockning, beskrivs ofta som enformig for

plockaren och é&r relativt kénslig for storningar. (Lumsden, 2012, s. 134)
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3.3.1 Orderplockning

Den enklaste formen av plockning gér ut pé att man véljer en order at gdngen och plockar
den férdigt. Forst ddrefter tar man en ny order och upprepar processen. Beroende pa hur stora
order och artiklar man har kan denna metod tillimpas. Plockningen kréver lite administration
jamfort med ovriga plockningsmetoder. Fordelen med orderplockning &r att man enkelt kan
packa artiklarna i samband med plockning vilket gér dem klara for leverans genast efterét.

(Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2003)

3.3.2 Zonplockning

Foretag har ofta artiklar lagrade i olika lager och omrédden och d& kan man tillimpa
zonplockning. Det betyder att delar in en order i flera plocklistor och lagerplatserna i zoner.
Varje zon har da en egen plockare som samtidigt plockar till ordern och sedan sammanstélls
plockningen. Metoden kan &ven tillimpas i de fall d& man har ménga artiklar med hog
uttagsfrekvens efter varandra i plocklagret, vilket i normala fall skulle gora att plockarna

hamnar att vénta pa varandra.

LAGERZON C LAGERZON B LAGERZON A

GODSMOTTAGNING
UTLASTNING

Figur 11. Materialflode genom zoner. (Toyota Material Handling, 2020)

Fordelen med zonplockningen dr att man uppnér en kortare ledtid och storre flexibilitet
eftersom man é&r flera som delar pa en order. En annan fordel dr att man fritt kan plocka i
egna zonen utan risk for kobildning eller storningar utifrén andra plockare. Nackdelen ar
ifall man har manga artiklar och lager kan det vara tidskrdvande att sortera och sl& dem

samman efterat. (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2003)

3.3.3 Batchplockning

Eftersom plockningen star for 50 — 60 % av totala kostnaderna for en artikel i ett lager &r
det viktigt att satsa pd plockeffektivitet. Plockning till flera order samtidigt kallas for
batchplockning.
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Vid batchplockning behdver man inte passera artiklarnas lagerplatser enskilt for varje
order, istéllet gar plockaren bara igenom plocklagret en gang, varpé artiklarna plockas till
alla order. Metoden kan forbattra plockeffektiviteten och minska transportstrickorna rejélt.
Batchplockning ér speciellt effektivt vid plockning ur lagerautomater dd man niar manga
artiklar och lagerplatser samtidigt. Det &r viktigt att en batch bestar av flera order som har
relativt likadana produkter for att man skall kunna plocka samma artiklar till flera order

samtidigt. (Lenoble Nicolas, 2017)

3.3.4 Artikelplockning

En mer avancerad plockmetod gar ut pé att man beréknar totala dags- eller veckobehov per
artikel och plockar dessa artiklar samtidigt. Nér alla artiklar dr plockade sorterar man
artiklarna enligt enskilda orders. For att géra plockningen och sorteringen effektiv krévs ofta

avancerade och automatiserade sorteringssystem. (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2003)

3.4 Layout

For att uppna hog utnyttjandegrad av lagerutrymmen kan plockhyllorna goras sa ldnga som
mojligt, detta leder dock till 1dnga transportstrackor for att ta sig till ndsta hyllsektion
eftersom man hamnar att gd runt hela hyllan. For att forkorta transportstrickorna kan
hyllorna delas i kortare sektioner for att gora det mojligt att enklare byta hylla och sektion.
Kortare hyllsektioner gor att plockaren hamnar att svinga om och korsa truckgangarna flera

ganger vilket tar extra tid. (Lumsden, 2012, s. 493)

Vid planering av lagerlayouter dr det viktigt att separera processer for mottagning och
leverans skilt fran varandra. Genom att placera dem en i vardera énda av lagret dr det tydliga

processer och floden samtidigt som risken for méinskliga misstag minskar. (Bader)

Vid planering av hyllor i ett lager dér layouten inte dr kvadratisk, dr det viktigt att placera
hyllorna langs efter ldnga sidorna istéllet for tvirs over. Truckgéngar skall ej placeras intill
viggar, istéllet bor hyllor placeras intill viggar och truckgéngen dérefter for att spara
utrymme. Fokus skall ligga pa att produkterna alltid r6r sig i samma riktning for att undvika
onddiga forflyttningar fram och tillbaka. Artiklar som anvénds ytterst séllan kan tillfalligt
forvaras pa annat stille medan hogfrekventa artiklar skall vara lattillgdngliga. (Hi-Cube,
2020)
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3.4.1 Ruttplanering

I och med att ca. 50 % av totala plocktiden géar &t att rora sig mellan plockplatserna spelar
ruttplaneringen en viktig roll for att minska kostnaderna. Genom att planer plockrutterna vél

kan transporttiden minskas med upp 17 — 34 %. (Dukié, Tihomir, & Cesnik, 2010).

_______________________ s T S T e ot H o Ll e M ]
e =)
S-shape Return Midpoint
o I r R W ‘ 4..'..:::.:.% % %
L) LP/D]
Largest Gap Composite/Combined Optimal

Figur 12. Ruttplanering vid plockning. (Duki¢, Tihomir, & Cesnik, 2010, ss. 23-31)

Figuren ovan (13) fokuserar pa rutter enligt traditionella lagerlayouter. For att korta av
transportstrickorna ytterligare kan en extra truckgang placeras tvérs over lagret for att
underldtta forflyttningar mellan truckgangar. Placering av hyllorna i rader intill varandra &r

ett utrymmeseffektivt sétt, sett till kostnader och tillgdngen till alla lagerplatser.

En annan mer tidseffektiv layout dr Fiskben-layouten
(se figur 13). Den kan spara upp till 20 % i
transporttid jamfort med traditionella hyllsystem

(figur 12) dir inga truckgéng placeras tvérs Over. B
Aven om metoden sparar transporttid kriver den 3 — | P RETwI ! (FFEFFEPERFFFFER
% T T

5 % mera lagerutrymme. (Duki¢, Tihomir, & Cesnik,
Figur 13. Fiskbenslayout. (Duki¢,
2010)

Tihomir, & Cesnik)

3.4.2 Lagerautomater

Ofta anvinder sig foretag av lagerautomater for forvaring av sina artiklar. Metoden hor till
kategorin Produkt-till-plockare och bidrar 1 huvudsak till forbattrad plockeffektivitet och en

effektiv anviandning av lagerutrymmen. (Lenoble Nicolas, 2017)
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Tvéa varianter av lagerautomater &r:

1)

2)

Vertikala karuseller (Eng. Vertical carousel) ar
byggda enligt paternoster-modeller. Karusellerna ar
fyllda med hyllplan som roterar kring 2 axlar och
roterar tills angivet hyllplan ar tillgdngligt for

plockaren. (Kardex Remstar)

Vertikala lyftmoduler (Eng. Vertical Lift Modules) den
ar fylld med plan med artiklar p&. Plockaren behdver

inte rora sig mellan lagerplatser utan stéller sig intill

karusellen och anger artiklar, varefter lagerautomaten

hidmtar ner plan enligt dir artiklarna befinner sig. Nar

alla artiklar dr plockade pé ett plan, returneras planet
till sin ursprungliga plats och nésta plan kan hdmtas Figur 14. Lagerautomat.

ner. (Lenoble Nicolas, 2017) (Gonvarri Material Handling)

Batchplockning kan se ut enligt foljande:

S

Plockaren stiller fram lador intill lagerautomaten enligt antalet order i en batch.
Plockaren plockar alla plockrader till varsin order frén det forsta planet.

Plockaren fortsétter och plockar forsta planet pa alla automater.

Ovriga automater hiimtar ner plan 2.

Plockaren gar igenom alla automater och borjar sedan om fran plan 2.

Niér plockaren har plockat alla artiklar levereras materialet vidare for lagring eller

leverans. (Lenoble Nicolas, 2017)

Figur 15. Plockning frin Tornado-lagerautomat. (Gonvarri Material Handling)
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Genom att anvinda sig av flera automater kan nya plan himtas ner samtidigt som plockaren
ar upptagen med att plocka fran ovriga automater. vilket leder till minskad plockningstid.
Vid plockning frén en enskild lagerautomat &r lagerautomatens transportstricka direkt
proportionell mot totala plocktiden. Vid studier dar plockning frén enskild lagerautomat
jamfordes med plockning frén flera automater, kunde vintetiden forkortas med 42 % och

totala plocktiden med 19 % vid plockning fran flera lagerautomater. (Lenoble Nicolas, 2017)

Det finns ménga mojligheter vid plockning ur vertikala lagerautomater. Lagerautomater ar
mest ldmpliga vid plockning av sma- till medelstora artiklar, &ven om det gar att stilla hojden
pa ett plan for att géra utrymme for storre artiklar. Lagerautomater har ofta egna mjukvaror
som hjélper en att plocka ritt artikel genom att skanna artiklar eller rapportera uttagen.
Effektiviteten avgors till stor del hur snabbt man far ner ett nytt plan. Plocktiden per artikel
ur en lagerautomat brukar ligga kring 100 — 300 rader i timmen. (Richards, 2017)

2020 lanserades Tornado UHD som ger kortare véntetid vid plockning ur lagerautomater.
Vid plockning ur Tornado UHD hémtas ett hyllplan ner och plockningen paborjas. Under
tiden plockningen pagér, hdmtas nésta hyllplan ner enligt plocklistan vilket gor att plockaren

genast kan plocka frén ett nytt hyllplan. (Constructor Machines, 2020)

3.4.3 Rostkommando och skanner

Felplockningar leder snabbt till stora kostnader for foretaget. Vanliga 10sningar for att
effektivera plockningen och samtidigt minska antalet felplock ar att plocka och kvittera
artiklar enligt réskommandon (Pick-by-voice) via headset istéllet for en fysisk plocklista.
Genom att anvinda sig av rostkommandon har plockaren alltid hidnderna fria och behover
inte ldgga ifran sig plocklistan mellan plockningarna. Andra metoder for att minska
felplockningar kan vara att skanna artiklarna eller att genom att integrera lampor eller laser

(Pick-by-light) som signalerar vilka artiklar som skall plockas. (Richards, 2017)

3.44 Truckar

I detta kapital presenteras plocktruckar for lag-, medel- och hogplockning. Plocktruckarna
varierar beroende pa storleken pa artiklar man plockar och transporterar, hur manga order

man plockar samtidigt och pa vilken hdjd plockplatserna &r placerade.
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Lagplockning

Vid lagplockning ar det vanligt att en enskild plockvagn dras efter en truck och eller att
plockaren plockar alla artiklar pé en pall at gangen. Vid lagplockning trucken inte sjélv lyfter
plockare har man ofta en inbyggd stege pa plockvagnen for att erbjuda ytterligare plockhdjd

utover det som nas fran golvet.

Vid plockning fran hogre hojder kan man anvénda sig
av en plocktruck som lyfter bade plockare och pall till =5
hogre hojder (se figur 17). Detta gor att man far |
tillgang till flera plockplatser &n om man bara plockar L

fran markniva.

Truckarna kan ha réckvidder som nar upp till 12 m.
Aven om man nar flera plockplatser blir
transporttiden lidngre ju hogre plockplatser man

plockare fran. (Toyota Forklifts, 2020)

Figur 16. Hogplockning. (Toyota Forklifts)

Leverans

Vid lagplockning &r det mojligt att placera materialet i plockvagnar som sedan dras efter
varandra. Genom att dra plockvagnar efter varandra kan man plocka och leverera mer
material samtidigt istéllet for att transportera en order eller pall at gdngen. Metoden dr vanlig
vid hantering av skrymmande foremaél, speciellt vid material forsorjning till produktionslinjer

inom bil- och lastbilstillverkning.

Figur 17. Plockning och leverans av flera plockvagnar. (Wamech Lean Intralogistics, 2020)
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Metoden bygger pa att man har ett dragfordon som drar vagnar med material efter sig.
Materialet kan plockas och forberedas skilt pa egna vagnar och pallar for att sedan placeras
inne i plocktagets vagnar dir de kopplas fast. Vagnarna ar 16stagbara och enkla att byta ut.
Vid leverans till produktionen 16sgdr plockaren vagnar i sldpet och parkerar dem intill

monteringsstation.

Tom vagn frdn monteringsstationen kopplas
fast i slépet och returneras till lager. Vagnarna
finns i ménga modeller vilket gor att man kan
anpassa varje vagn enligt monteringsstationer

beroende pa artiklarnas dimensioner och antal.

(Wamech Lean Intralogistics, 2020)

Figur 18. Stéllning for plockvagn. (Wamech Lean
Intralogistics, 2020)
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4 Nulige

I detta kapitel presenteras foretagets nuvarande situation for att ldasaren skall forstd de
mojligheter och utmaningar som finns inom féretaget. En stor orsak till att man &nnu inte
plockar till Kaross och Slutmontering &r att man i dagslége inte har tillrdckligt tillforlitliga
strukturer Over enheterna vilket leder till att man har svart att veta vilka artiklar som plockas

till stationerna.

Tillsammans med handledare pd Ekeri slogs det fast att inget fokus ldggs pd brister i
strukturer och stycklistor. Orsaken till detta var for att istdllet 14gga storre fokus pa framtida

mdojligheter med plockning.

Figur 19. Produktionsutrymmen vid Ekeri.

Skuggade omrédet (se figur 19) anger utrymmet som fick anvéndas till plocklagret. Omradet
anvinds delvis till lagring i dagsldge men dven som produktionsutrymme. Omradet ligger

centralt i produktionen, intill karossavdelningen och slutmonteringen.



4.1 Begrepp

22

I detta kapitel presenteras de begrepp som anvinds i texten och pa Ekeri. Begreppen

presenteras enligt hur de anvénds pa Ekeri.

Kaross

Slutmontering

PO

LEAN

Operation

Inleverans

Hyllsdttming

Matflow

MES-portal

Pafylinadsbegdran

Produktionsavdelning for montering av bromssystem samt

pabyggnad av vagg-, dorr-, golv och takelement.

Produktionsavdelning for montering av kylmaskiner, lister,

elektronik, mellanvaggar, verktygslador mm.

Intern produktionsorder, specifikt nummer for varje enhet.

Foretagets ERP-system.

Tillverkningsskede, aktivitet som behdver utforas for att bygga enhet.

Material anlédnder fran leverantor och registreras i foretagets ERP-

system enligt artikelnummer och antal.

Inlevererat material placeras fysiskt i en hylla och dess lagerplats

registreras i ERP-systemet.

Hjdlpmedel for effektivare materialhantering och lagertransaktioner.
Logistikens verktyg for inleverans, hyllséttning, forflyttning av

material, plockning mm.

Anvéndarvénligt verktyg som anpassats for produktionen. Ger
montdren enkel tillgadng till ritningar och dokument, samt mojlighet
att starta och avsluta en operation eller bestilla in plockat material.

(Roima, 2020)

Funktion i Matflow for att ge input om Onskad lagertransaktion.

Exempel: Pafyllning av lagerplats eller forflyttning av artikel.
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4.2 Materialforsorjning

Fokus i detta arbete ligger pa materialhantering och plockning till slutmontering och kaross.
Artiklar som anvénds vid karossavdelningen och slutmonteringen &r i dagsldge forvarade i

hyllor och lagerautomater utspridda 6ver ett storre omrade bade inom- och utomhus.

I dagsldge hdmtar montorerna storsta delen av artiklarna till enheterna sjélva vilket orsakar
mycket trafik till hyllor och lagerautomater. Ett fatal artiklar bestdlls manuellt in till

produktionen via pafyllnadsbegéran i Matflow.

Att himta artiklar krdver mycket tid av montoren och leder latt till att varje montdr skapar
egna rutiner och sétt att montera artiklar. Montorerna hamnar ibland dven att 1dgga tid pé att
soka efter artiklars lagerplatser eller vénta pa lagerautomater som kranglar. De
virdeskapande aktiviteterna sker i produktionen vilket gor att montorernas tid och fokus
skall ligga p& monteringen och inte pa att soka artiklar. Sammanlagt ror det sig om 6ver 50
montorer vilket gor att totala tiden som spenderas pa att soka artiklar blir vildigt stor och

direkt bort fran vardeskapande aktiviteter.

4.3 ERP-system

Ekeri anvinder sig i dagslidge av ERP-systemet LEAN. Alla enheter har egna strukturer som
anger vilka artiklar som skall monteras och aktiviteter som skall utforas for att tillverka en
enhet. Plocklistorna skapas ofta enligt strukturer och da dessa inte &r fullt tillforlitliga i
dagslédge, gor det att man skulle plocka fel material ifall man paborjade plockningen redan

nu. Ekeri har pa senare &r riktat allt storre fokus mot att korrigera strukturer.

4.4 Matflow

Matflow é&r ett hjdlpmedel som integrerats med ERP-

MatFlow

systemet och &r tillgéngligt for hela foretaget via mobiler,
surfplattor och datorer. Alla inleveranser och
hyllséttningar sker via Matflow och dér far &ven logistiken
input om att fylla pad material till Produktionen. Utdver
dessa funktioner erbjuder Matflow &ven plockning,
inventering samt mojligheten att kolla upp var artiklar &r

lagrade.

Figur 20. Matflow. (Roima, 2020)
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4.5 Kaross

Foretagets karossavdelning 4r i dagsldge uppbyggd enligt en produktionslina, dvs. enheterna
ror sig efter varandra genom produktionen pa en taktad linje. Karossavdelningen bestar av 6
olika operationer och har en takt tid pa 6h. Storsta delen av artiklarna monteras pé operation

1 och 2 men de mest skrymmande pé operationerna 3 — 5.

Delar av detta kapitel dr hemligstdmplat och visas ej i denna version!

4.6 Slutmontering

Foretagets slutmontering ar uppbyggd som ett parallellt system, dvs. man bygger klar en
enhet pa ett och samma stille i produktionen. Slutmonteringen &r indelad i tre olika
operationer men dessa utfors i dagsldge samtidigt eller i valfri ordning. Operationerna &r

indelade enligt underrede, el och listning/tejpning.

Delar av detta kapitel ar hemligstimplat och visas ¢j i denna version!

4.7 Lagerplatser och uttag

Montérerna hiamtar sjélva storsta delen av de artiklar som forvaras inne i produktionen, med
ett fatal undantag som man bestiller in via Matflow. Artiklar som forvaras utomhus och i

Best-hallar bestills in och logistiken levererar materialet.
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Montérerna pa kaross och slutmontering gor inga uttag pa de artiklar som anvénds. Beroende
pa artiklarnas styrning, har en del artiklar automatiska uttag i ERP-systemet som genererar
inkOpsforslag medan andra saknar uttag och maste da gas igenom visuellt och bestéllas

manuellt.

Delar av detta kapitel dr hemligstdmplat och visas ej i denna version!

4.8 Logistikpersonal

I dagsldge har man 1 —2 lagerarbetare som skoter interna pafyllningen av montorernas hyllor
och lagerautomater intill Kaross och Slutmonteringen och ytterligare 1 — 3 som skoter

forflyttningar utomhus, fran varumottagning samt transporter mellan lageromraden.

Ett annat problem pa foretaget ar att det uppstér saldokast pa lagerplatserna vilket gor att en
del artiklar tar slut trots att ERP-systemet visar att det finns material. Materialbristerna leder
till att montorerna inte kan férdigstélla sin enhet inom planerad tid samt att ménga andra

avdelningar (déribland inkopet och logistiken) ofta blir inblandad i processen.

En del skrymmande artiklar bestélls i dagsldge in till monteringsstationerna vilket kan ses
som en borjan till plockning. En av foretagets utmaningar ligger i att man inte haft artiklarna
indelade i enligt mindre operationer vilket dr ett krav for att kunna plocka effektivt till rétt

monteringsstation vid rétt tid. Detta &r ndgot man atgédrdar under varen 2020.



26
5 Metod

I det hdr avsnittet presenteras teori om forskningsmetoder och var de tilldmpas bast. Metoden
som anvints i arbetet och problemldsningen presenteras direfter. Metoden beskriver det
tillvigagangssétt som anvéints for att forsoka 16sa det problem som beskrivits i arbetet.
Metoden och det empiriska tillvagagéngsséttet skall noggrant beskrivas for att ge mojlighet
for andra att upprepa studien under identiska forhallanden ifall man onskar granska de
resultat som erhéllits. En annan orsak dr att man skall kunna utvdrdera metoden och

resultatet. (Backman, 2016)

5.1 Kbvantitativ och kvalitativ forskning

Metoder kan delas in i kvantitativa och kvalitativa metoder. Kvantitativ forskning innebéar
ofta insamling av data genom till exempel métningar, experiment och statistik, dvs méatbara

data och siffror. (Backman, 2016)

Kvalitativ forskning tillater ddremot mera subjektiva tolkningar av individer och grupper.
Datainsamlingen kan da ske genom till exempel intervjuer och observationer. (Ejvegard,

2009)

Fallstudier anvdnds ofta inom kvalitativ forskning. Det kan handla om att undersoka till
exempel processer, arbetsmiljoer eller organisationer. Fallstudier kan anvindas vid
komplexa fall da det dr svart att tillimpa annan metodik. Fallstudien &r dven kénd for att ge
idéer och pavisa problem i samband med observationer som man inte tankt pa. (Backman,

2016)

5.2 Val av metod

Eftersom arbetet handlar om att utreda hur Ekeri kunde anvinda sig av plockning till
produktion foll det sig naturligt att tillimpa en kvalitativ metod genom en fallstudie. Valet
motiveras med att arbetet krdver en grundlig utvirdering av hur produktionen, logistiken och
ERP-systemet fungerar pé foretaget for sedan kunna planera plockningen enligt vad som ar

mojligt att genomfora inom 1 — 3 ar i existerande utrymmen.

Jag valde att anvdnda mig av intervjuer och observationer for att samla information och idéer
till arbetet. Genom att anvidnda mig av intervjuer istillet for enkédter hade jag storre mojlighet

att fa mer utforliga svar och majlighet att stélla foljdfragor vid behov. (Backman, 2016)
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5.3 Foretagsbesok

Tillsammans med min handledare Stefan Backman kom vi snabbt 6verens om att paborja
arbetet genom att besoka ett antal foretag som sysslar med plockning. Lampliga foretag
sammanstélldes och direfter skickades forfrdgan till foretagen ifall det var mojligt att
komma pa foretagsbesok. Foretagen lovade att stélla upp och visa och oss runt i deras

produktion. Inga foretagsnamn eller personer fran foretagsbesoken ndmns i detta arbete.

Backman (2016) papekar att observatoren litt kan fa forutfattade meningar infér exempelvis
intervjuer och besok vilket okar risken for att man delvis eller helt missar nya idéer.
Observatoren skall ga in med en neutral och Sppen instéllning. For att inte omedvetet styra
intervjuerna och foretagsbesoken tilldts foretagen att forst presentera sin plockning och
processerna kring den for att sedan ge oss mdjligheten att komplettera med foljdfragor. For
att uppna en god reliabilitet och validitet skottes foretagsbesdken av kompentent personal

som sjdlva jobbade med att utveckla plockningen pa daglig basis.

Under foretagsbesoken forde jag anteckningar och vid tillatelse av foretagen gjorde jag dven
ljudinspelningar. Genast efter besdken sammanfattade jag informationen och kontaktade
intervjuobjekten och bad dem att bekridfta den. Vid ett av foretagen spelade jag in
rundvandringen vilket resulterade i en timme lang ljudinspelning medan ett annat foretag

inte gérna tillit ljudinspelningar.

Ljudinspelningen tilldt mig att spela igenom ljudfilen flera ganger vilket minskar risken for
missuppfattning eller att nagot gloms bort. Foretagen tilldt ingen fotografering i

produktionsutrymmena.

5.4 Personlig kommunikation

En del inplanerade foretagsbesok avbokades pa grund av den pagaende epidemin i landet.
Pa Ekeri hade man infort besoksforbud vilket gjorde att mojligheten att besdka andra foretag
begrinsades. For att inte ga miste om virdefull information bokade jag in ett konsultmote
med Bodil Granskog pd Roima samt seminarier med Roima, Sverige. Syftet med dessa
moten var att finna nya 16sningar utdver foretagens nuldge och samtidigt se vad som ar

mojligt att utfora i ERP - systemet.
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6 Resultat

I detta kapitel sammanfattas den empirisk data som samlats vid foretagsbesok och virtuella
moten. Foretagen som vi besokte haller alla pa med plockning till sin produktion och héll
presentationer om hur de har byggt upp sin plockning. Foéretagens namn och intervjupersoner

hélls anonyma och informationen begrénsas till sddan som anses vara till nytta for arbetet.

6.1 Foretag 1

Foretag 1 ér ett foretag som tillverkar maskiner och hanterar artiklar med stor variation pa
storlek och méngd. Foretagets logistikchef tog emot oss och besoket inleddes med en timmes
presentation av foretagets logistik och produktion. Jag viljer under detta stycke att hénvisa

till logistikchefen som han for att ldttare uppna en flytande text.

Foretaget plockar till alla sina avdelningar men anvéinder sig av varken plocktruckar eller
lagerautomater, utan all plockning sker enligt Plockare-till-godset. Logistikpersonalen
skriver sjélva ut sina plocklistor i pappersformat och artiklarna kvitteras pa pappret vartefter
plockaren plockar material och rapporterar sedan plockningen i foretagets ERP-system.
Logistikchefen papekade betydelsen av att man alltid kommer ihag att rapportera plockade
artiklar i slutet av dagen for att undvika dubbelplockning samt ge mdjligheten at andra att
fortsdtta pa plocklistan efterat. Genom att rapportera plockat material varje dag sékerstiller

man dven att man har héller lagernivéerna uppdaterade.

Foretaget har ett hogt antal plockrader per order, vilket krdver att man pébdrjar plockningen
15 arbetsdagar fore verkliga behovet. Sjilva plockningen stricker sig sedan dver flera dagar.
Lagerchefen pépekade att man dven provat minska pa antalet dagar fore man péaborjar
plockningen men att det snabbt uppstar materialbrister eller problem da vilket har gjort att
man gétt tillbaka till 15 dagar pd forhand. Fem dagar fore produktionsstart skall artiklarna

vara fardigt plockade, vilket ger ett fonster pa fem dagar att reda ut eventuella problem.

Artiklarna plockas pa Euro-pallar och plockvagnar som sedan mellanlagras i/intill hyllor
innan produktionen behdver materialet. P4 en del avdelningar levererar logistiken det
plockade materialet till monteringsstationerna medan man pé andra har montorerna att sjdlva

hiamta det.
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6.2 Foretag 2

Foretag 2 tillverkar el-komponenter och kablage. Foretagets fabrikschef tog emot oss och
borjade med att visa oss runt i produktionen samtidigt som han presenterade logistiken och
plockningen till produktionen. Jag stéllde fragor vartefter for att fa klarhet varfor man gjorde
pa ett visst sdtt. Han har aktivt varit med och utvecklat foretagets plockning vilket styrker
informationens trovirdighet. Jag kommer att hdnvisa till fabrikschefen som Azan for att littare

uppna en flytande text.

Foretaget plockar enligt metoden Plockare-till-Produkt. Fabrikschefen forklarade processen
for hur hela forsorjningskedjan gar till. Man har en plockare som skoéter all plockning till
produktionen pa egen hand. Plockningen paborjas genom att plockaren gar in i foretagets
ERP-system, véljer order enligt ndrmaste leveransdatum och skriver sedan ut en plocklista
utifrén orderns stycklista. Man plockar endast &t en order &t gdngen och ibland delar man

upp en storre order i flera plocklistor. Plockaren foljer samma rutt for varje alla plocklistor.

Plockaren gér genom plocklagret och plockar artiklar, méirker upp dem med artikelnummer
och placerar dem sedan i fack pé plockvagnen. Fabrikschefen forklarar orsaken bakom
uppméirkning av artiklar med det stora utbudet av el-komponenter, varav manga ar néra
identiska vilket gor det svart for montoren att skilja at artiklarna. Vartefter artiklarna plockas
och mérks upp, kvitteras de dven pa plocklistan. Nér hela plockningen &r slutford kvitterar

plockaren hela ordern i ERP-systemet, vilket dven drar ut artiklarna fran lagersaldot.

Fabrikschefen papekade att foretagets storsta utmaning dr utrymmesbrist och man har svért
att utvidga utrymmena pa grund av den laga takhojden. Storsta delen av artiklarna ar véldigt
smé vilket gor att man enkelt kan plocka dem pa forhand och da kan man istdllet placera

plockhyllorna tétare intill varandra och pa sa vis fa in mera hyllplatser.

Han ndmner dven minskade lagernivder som en viktig fordel som man ofta uppnar genom
att implementera plockning. Orsaken till att man kan sénka lagernivderna dr att man
rapporterar alla uttag som sker fran lagret i och med att plockaren kvitterar plocklistan i
ERP-systemet. Plocklistan ar strukturerad enligt artiklarnas lagerplatser. Han forklarade att
storsta orsaken till att man borjade med plockning var att montdrerna sprang till lagret hela

tiden och sokte artiklar vilket skapade kaos och vildigt ménga avbrott for montdrerna.

Ett vanligt sitt for foretag att sékerstdlla att produktionen har material i rétt tid 4r enligt
fabrikschefen genom att plocka en order en tid pd forhand for att ha ett spelrum ifall en

artikel skulle vara slut och man behover bestéilla in den.
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Han berittar att foretaget forsoker plocka en order minst tva dagar fore montoren behover
materialet och materialet placeras da i ett mellanlager for plockat material. Pa frigan om hur
man fér input om att bestilla in mera material till plocklagret forklarar han att en del artiklar
ar profilstyrda, vilket betyder att de kops in pa prognos, medan andra artiklar har en
alarmgréns som ger input om att lagernivdn underskrider en viss grins vilket triggar ett

inkopsforslag.

Det absolut viktigaste vid plockning dr enligt fabrikschefen att man har korrekta strukturer
och stycklistor. En felaktig stycklista gor att montdren far fel artiklar och da forlorar man
fordelen med plockning. Efter att vi gétt igenom hela produktionen fragar jag till slut om
han har nagra rad ifall vi borjar med plockning pa Ekeri. Han har sjilv erfarenhet av ERP-

systemet LEAN som anvénds pa Ekeri och pépekar de stora mdjligheter som finns i LEAN.

Tips 1: Storsta delen av plockningstiden gér &t att forflytta sig mellan lagerplatserna.
Transporttiden kan utgora upp till 60 % av totala tiden vilket kan elimineras genom att
installera ett par lagerautomater intill varandra som man plockar frén och da inte behdver

rora sig ndmnvaért.

Tips 2: Vid plockning av skrymmande artiklar har man mycket att vinna genom att tillverka
andamalsenliga stillningar att plocka artiklarna pa. Genom att stapla artiklarna tar de mindre

utrymme i produktionen, ar lattare for montdren att gora uttag fran samt sparar tid.

6.3 Konsult

For att komplettera foretagsbesoken bokades ett Skype-mote med Bodil Granskog, konsult
pa Roima Intelligence. Granskog har jobbat med totalt omkring 75 LEAN-projekt dér 35 av
foretagen har haft plockning vilket gor henne till en trovérdig kélla. Ekeri har under manga
ar samarbetat med Granskog vilket gor att hon kénner vl till Ekeris nuvarande mojligheter

och utmaningar. Ekeris ERP-system LEAN underhalls av Roima Intelligence.

Genom att radfraga Granskog fick jag in ytterligare en viktig synvinkel pé plockning utover
tidigare foretagsbesok. Eftersom plockningen till stor del styrs av hur man byggt upp sitt
ERP-system, var det till stor fordel att kunna radfrdga konsulten om vad som &r mojligt att
tillimpa i LEAN. Motet spelades in for att ha mdjligheten att spela upp métet pa nytt for att
sékerstélla att inget viktigt Idimnades bort samt for att minska risken for missforstdnd. For att
presentera en helhet kring plockning ar intervjun med Granskog vildigt bred och tédcker allt

frén praktiska exempel till hur plockningen byggs upp.
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Definition

Bodil Granskog borjar motet med att stdlla fragor for att battre forstd mitt arbete och vad
som vore optimalt for oss. Hon berdttar att man har tre typer av plockningar:
Underleverantorsplockning, plockning mot forsdljningsorder och slutligen Plockning mot
produktion. I detta fall handlar det om plockning mot produktion. (Personlig kommunikation

med konsult Bodil Granskog 20.3.2020)
Operationer

For att uppna en effektiv plockning kan man enligt Granskog (Personlig kommunikation,
20.3.2020) borja med att dela in en PO (produktionsorder) i mindre operationer
(tillverkningsskeden). Exempel pa en operation kan vara Mdlning av ram. Nér man delat in
produktionen kan man gora en tidsséttning for varje operation, som anger hur mycket tid och
resurser som krivs for att genomfora arbetet. Nér alla operationer har tidssittningar och man
vet nér en enhet forvintas paborjas, kan man rdkna ut nér en viss operation forvéntas utforas.
Nér man vet nér operationen forvéntas paborjas kan man dven rékna bakat dérifran och vilj

en tid da plockningen skall paborjas. (Personlig kommunikation med Granskog 20.3.2020)
Generera plocklista

Nér produktionen delats in i operationer och i fatt tidssattningar, kan man definiera att en
plocklista skall skapas automatiskt exempelvis tva dagar fore operationen fOrvintas
paborjas. Tiden man har pa sig att plocka &r ofta ndgon dag péa forhand pa grund av att man
vill ha en mdjlighet att reda ut eventuella materialbrister eller problem som uppstar vid
plockningen. For att minimera problem vid plockningen kan regler och krav tillimpas, vilka

sedan méste uppfyllas for att plocklistan skall fa genereras.

Exempel pé krav for plocklista automatiskt skall fa skapas

1. Nuvarande lagernivaer skall ticka det planerade behovet for ordern.
2. Nuvarande lagernivaer och bekréftade leveranser skall tillsammans ticka behovet.

Krav (2) krdver att man litar pd sina leverantdrer och att de levererar enligt bekriftat
leveransdatum och méngd. Nir plocklistan har genererats, ldser man samtidigt
produktionsordern och korplaneringen, dvs inga éndringar i materialstrukturer skall ske

efterat. (Personlig kommunikation med Granskog 20.3.2020)
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Plockningsmoduler

Pa logistiken vid Ekeri har alla varsin mobil med Matflow. Dér kan man skapa olika moduler
enligt arbetsomréden eller lager. Bodil beréttar om exempel dér man delat in plockningen i
omraden enligt: Imomhusplockning, Utomhusplockning och  tornadoplockning.
Logistikpersonal som skoter om till exempel utomhuslagret, f6ljer med i Matflow under

Utomhusplockning och plockar enligt de plocklistor som dyker upp dar.

En order kan delas upp i ménga plocklistor (Se Zonplockning) och sammanstélls efter att de
plockats. Det finns ménga sétt att dela in plocklistor pé, dér ett exempel &r att man har flera
lager i ERP-systemet och enligt det delar in plockningarna. En annan metod gar ut pa att
man definierar pa artikel eller lagerplats enligt vilken plocklista artikeln skall dyka upp i.
(Personlig kommunikation med Granskog 20.3.2020)

PIA - lager

Nir alla plockningar for en order &r utforda dr det viktigt att mérka upp plockvagnen, pallen
eller materialet med PO-nummer, operationer samt kolliantal. Vanligen plockar man
materialet forst fysiskt till en plockvagn eller pall och nédr plockningen &r utford kvitterar
man artiklarna, varpa deras saldo i LEAN flyttas ett PIA-lager (Produkter-I-Arbete). Det
plockade materialet placeras ddrefter dven fysiskt i ett PIA-lager for forvaring, tills

materialet behdvs i produktionen. (Personlig kommunikation med Granskog 20.3.2020)
Leverans till monteringsstation

Montdren kan anvdnda sig av en MES-portal (Manufacturing Execution System) for att
bestilla in plockat material till monteringsstationen. I MES-portalen anger montdéren PO,

operation och nér materialet skall levereras. Portalen ar integrerad med LEAN och Matflow.

Nir montdren bestiller in material dyker det upp som en Overforingsanmodan i Matflow,
dérefter hidmtar logistiken det plockade materialet ur lagret och levererar det till
produktionen. I samband med att materialet levereras, kvitteras artiklarna och saldo flyttas
frén lager till enheten. Via MES-portalen har montéren &ven tillgdng till ritningar,
monteringsanvisningar och dokument som behdvs for operationen. (Personlig

kommunikation med Granskog 20.3.2020)
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WMS

En del foretag véljer att optimera sin plockning med hjélp av ett WMS-system (Warehouse
Management  System). WMS &r ett lagerhanteringssystem med fokus pé
materialforflyttningar och lagerkontroll. Systemet kan anvéndas utan §vriga system men

integreras oftast med ett ERP-system.

I och med att systemet dr integrerat med ERP har man tillgang till lagersaldon i bada
systemen. Vid inleverans i varumottagningen anvénder man sig av LEAN eller Matflow,

varpa leveransen dyker upp i TMPIN och redo att lagerforas av logistiken i WMS.

Vid lagerforing av material till en lagerautomat, kan logistiken gé in via WMS till TMPIN
for att lagerfora materialet. Det nya saldot pa lagerplatsen registreras sedan via WMS till

LEAN. (Personlig kommunikation med Granskog 20.3.2020)
Plockning via WMS

WMS éar en ldmplig 16sning vid batchplockning, dvs plockning till flera order eller
operationer. Batchplockning sker ofta ur en lagerautomat, i och med att plockaren har
tillgang till ett stort antal artiklar samtidigt. WMS-systemet behover d& vara integrerat med

lagerautomaten for att kunna styra lagerautomaten enligt plocklistorna.

For att plocka via WMS maste plocklistorna forst skapas i LEAN. Plocklistorna samlas i
WMS och dérifran kan logistiken vélja en eller flera order att plocka till samtidigt. For att
sdkerstilla att materialet kan levereras genast efter avslutad plockning bér man borja med

att rada ut plockvagnar, pallar eller lador intill lagerautomaten enligt antal order.

Nér plockningen startas, hdmtar lagerautomaten ner forsta hyllplanet didr nagon av
plocklistorna har artiklar forvarade. Plockaren fér input av systemet vilka artiklar som skall
plockas, hur manga samt till vilken order. D4 artiklar &r plockade, hdmtas automatiskt nista

plan ned med nya artiklar. Lagerautomaten himtar ner plan enligt plocklistor och artiklar.

Niér alla artiklar dr plockade kvitteras artiklarna i WMS och informationen kdrs 6ver till
LEAN. Ofta stéller man in integrationen sé att lageruttagen kors 6ver till LEAN till exempel
en gang per dygn istdllet for att ha automatiska uttag ur LEAN. WMS erbjuder dven
integrationer som underléttar plockningen ytterligare. Exempel pd hjédlpmedel ér en etikett-
printer som automatiskt skriver ut artikelnummer i samband med plockningen for att

forenkla uppmaérkning av artiklarna. (Personlig kommunikation med Granskog 20.3.2020)
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7 Analys

I detta kapitel analyseras nuvarande situation och utmaningar pé foretaget tillsammans med
teori och empiri. Fragestillningar som tidigare listats skall besvaras i detta kapitel. Malet &r
att presentera konkreta forslag som Ekeri kan implementera inom en néra framtid. I analys-

delen skall foljande rekommendationer presenteras for foretaget:
1. Grund for plockning.
2. Val av lagersystem.
3. Val av plockmetoder.
4. Plockzoner.
5. Plockprocess.

6. Layout 6ver plocklager.

7.1 Grunder for val av plockmetod och -layout

I och med att planering av plocklagret endast giller plockning inomhus och fran
lagerautomat sétts mindre fokus pa utomhusplockning. Antal artiklar, takter och tillverkade

enheter &r 1 direkt korrelation till antalet plocklistor och leveranser.

Foljande faktorer skall beaktas vid planering av plockning:

e Vision med plockning.

o Mojligt att plocka fran flera lager samtidigt.

e Mgjligt att plocka till flera operationer samtidigt.
o  Mojligt att plocka till mellanlager.

e Lagersaldon uppdateras i realtid.

e Uttagen sker mot enheter.

e Tydliga ansvarsomraden.

e Forslag pa ny plockningsprocess.
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7.2 Val av lagersystem

Rekommendation: Blandsystem

Enligt (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2003) kraver fasta lagerplatser upp till 40 % mer
lagerutrymme dn flytande lagerplatser. Flytande lagerplatser déremot krédver mera

administration och gor det svarare att skapa sektioner enligt artikelgrupper.

Blandsystemet gor att Ekeri sjélv kan vélja var plockplatserna skall vara och plockaren lér
sig med tiden var de befinner sig. Flytande buffertplatser sparar utrymme och okar

flexibiliteten. Automatlager kraver hantering av 6ver 100 pallar/h for att anses vara l6nsam.

7.3 Val av indelning

Rekommendation: Zonindelning

Alla artiklar har ej utrymme i produktionen vilket naturligt skapar en zonindelning. Artiklar
kan delas in enligt storlek, egenskap, produktgrupp eller uttagsfrekvens for att uppna en
effektiv plockning. En ofta forekommande 16sning &r att dela plockningen enligt
plockmoduler och zoner i Matflow, for att gora enkelt och tydligt for logistiken att endast se

plocklistor inom det egna arbetsomradet.

Vanligtvis har man flera lageromraden i ERP - systemet, vilka man skapar plockzoner enligt.
D& man pa Ekeri gérna minimerar antalet lageromraden i ERP, gar detta dven att uppna

genom definiering pa artikel- och lagerplatsniva, enligt vilka lageromraden de hor till.

Baserat pa nimnda kriterier och i enlighet med teori och Bodil Granskog (2020) skapas
fyra zoner. Artiklarnas lagerplatser definieras som en av foljande fyra vilket styr hur

artikeln behandlas och vilken plocklista de dyker upp i:

Lagerautomat Artiklar i lagerautomat.

Inomhus Artiklar som forvaras i hyllor i plocklagret.
Utomhus Artiklar som forvaras i Best-hallar eller utomhus.
Ingen plockning Artiklar som ej berdrs av plockning.

Zonerna beskrivs under foljande kapitel. Motivering samt for- och nackdelar presenteras.
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7.4 Lagerautomat

Plockning ur lagerautomat berdr alla artiklar som f6rvaras i lagerautomater. Plockningen kan
ske pad manga sdtt och i detta kapitel skall automat, metod, process och artiklar viljas.

Kapitlet skall d&ven redogora for- och nackdelar samt orsak till metodval.
Motivering

Lagerautomater sigs kunna spara upp till 80 % i utrymme i jdmforelse med traditionella
hyllor. Utover det erbjuder metoden &ven en hog plockeffektivitet och kortare

transportstrickor vilket &r vitalt da plockning ofta utgors till 50 % av transport.

Det ar aningen enklare att tilldimpa batchplockning och pick-by-light i lagerautomater i och
med att alla lagerplatser &r tillgéingliga samtidigt. Plockning kan vara en péafrestande aktivitet
ifall hyllorna eller materialet inte dr placerat i ldmplig h6jd. Vid plockning fran lagerautomat
sker all plockning frdn samma plocklucka vilket sékerstéller en ergonomisk plockhdjd. Da

artiklar dr lagrade inne i en lagerautomat finns det mindre risk for oregistrerade uttag.
Nackdelar

Lagerautomater kréver en stor initialkostnad ifall man inte redan har automater som gar att
anvinda. De dr dven relativt kénsliga for storningar vilket gor att artiklar. Péafyllning till
lagerautomater kan vara aningen mer tidskravande dn péafyllning till hyllor. Automater kan

dven orsaka kobildning ifall man har flera plockare inom samma zon.
Val av lagerautomat

Tornado UHD rekommenderas som lagerautomat for plockning. Den lyfter ner hyllplan
enligt plocklistor och jobbar alltid med tva hyllplan &t gangen vilket gor att plockaren inte
behdver vénta pa ndsta hyllplan. I jimforelse med paternoster - modeller erbjuder tornadon
dven mojlighet till flexibel forvaring av storre artiklar. Paternoster-modeller krédver noggrann
planering sa att vikten fordelas jamnt per plan och saknar samtidigt mojligheten att hamta

ned flera plan samtidigt. Paternoster-modeller dr generellt en dyrare 16sning.
Artiklar

Storsta delen av artiklar placeras i1 tornadon for att maximera utrymmes- och
plockeffektivitet samtidigt som transporttid minimeras. Riktlinjer fér automaten éar artiklar

med en max hdjd pa 200 mm (standardlador) och som klarar viktbegrédnsningen per plan.
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Plockmetod

Batchplockning (plockning till flera enheter) rekommenderas som en alternativ plockmetod
ur lagerautomaten. Metoden é&r speciellt effektiv och lonsam vid plockning ur lagerautomat
eftersom plockaren da har tillgang till ett stort antal artiklar samtidigt och WMS-programmet
i automaten da kan ange artikel och vilken lada eller plockvagn den skall plockas till. Vid
implementering av WMS har man dven mdjlighet att skapa kartor 6ver automaten, dar varje
artikel definieras enligt vilken standardlada de placeras i. Vid plockningen lyser da

automaten pa artikeln som skall plockas.

Efter att ha implementerat batchplockning &r fortfarande enkelt att plocka at en enhet at
gangen vid behov. Vid plockning till slutmontering &r det mer lampligt med orderplockning,

dvs. endast at nésta enhet i ordning eftersom man dé levererar allt material samtidigt.

7.5 Inomhusplockning

Inomhusplockning innebér plockning fran hyllor inne i plocklagret. Hit riknas inte artiklar i

lagerautomat, utomhus eller artiklar som inte som inte skall plockas.
Motivering

Plockning fran hyllor &r ett enkelt och billigt alternativ for medelstora artiklar som samtidigt
har relativt stor uttagsfrekvens och -volym. Genom anvidndning av EUR-pallar och hyllor
kan man forvara en stérre méngd pd samma stille i jimforelse med lagerautomater, vilket
gOr att man minskar pa antalet pafyllningar. Hyllor kan enkelt anpassas enligt storre artiklar

och flyttas vid behov.

Rekommendationen ér att anvinda lagplockning vid Ekeri. Lagplockning dr effektivare &n
hogplockning, lagerutrymmet racker till och man har mojlighet att plocka direkt till plocktag.
Plockplatserna dr maximalt 2,6 m hoga men med malet att allt skall nés frdn markniva, med

undantag for artiklar med ytterst 14g uttagsfrekvens som kan forvaras hdgre upp.

Anvindning av hyllor innebér liten risk for storningar och man har alltid tillgéng till
lagerplatserna trots eventuella storningar. Hyllornas hogre sektioner kan anvidndas som
buffertlager for lagerautomater, inomhusplockning och dven for material till produktionen.
Det ar dven visuellt tydligt var artiklarna befinner sig och ifall en lagerplats haller pé att ta

slut.



38
Nackdelar

Plockning fran hyllor uppnar inte samma plock- och utrymmeseftektivitet som
lagerautomater. Risken dkar dven for ej registrerade uttag vid inomhusplockning eftersom

artiklarna d4 alltid ar tillgéngliga.
Artiklar

Artiklar som dr fOr stora for lagerautomater eller vars uttagsvolym kréver storre lagerplatser
skall forvaras i hyllor. Stor uttagsvolym kréver manga pafyllningar vilket krdver en storre
mingd pa plockplatsen, vilket uppnas genom lagring i hyllor. Artiklar som levereras pa
EUR-pallar placeras genast i plocklagret inomhus for att undvika onddiga forflyttningar och
for att inte behdva packa om artiklar fore lagring i automater. Artiklar vars tyngd gor att

maximala vikten pd 500 kg per plan i automaten 6verskrids forvaras i plocklagret.
Plockmetod

Batch- och orderplockning rekommenderas som plockmetod. Plockningen fortsétter genast
efter plockningen frén lagerautomaten vilket gor att man plockar till flera enheter samtidigt.
Plockning till slutmontering kriaver ej plockning till flera enheter samtidigt eftersom man déir

endast far in en enhet at gangen och allt material levereras samtidigt.

7.6 Utomhusplockning

Utomhusplockning innebdr plockning av artiklar som lagras utomhus och i Best-hallar.
Utomhusplockningen utfors av skild lagerpersonal och artiklarna levereras genast till

produktionen.
Motivering

Foretaget har manga skrymmande artiklar vilket gor det ineffektivt och utrymmeskravande
att forvara alla dessa inne i produktionen. Manga artiklar har lang leveranstid vilket gor att
man géirna har lite extra buffertlager. Artiklarnas egenskaper skall tdla forvaring i kalla
utrymmen dven om de &r skyddade fran regn och solljus. Vanligtvis har man bade plock-
och buffertlagerplatser vilket krdver extra forflyttningar men detta kan undvikas i Best-hallar
da allt forvaras pd samma stdlle. I och med att man delat in plockningen, kan
utomhusplockningen ske samtidigt som inomhusplockningen vilket gor att man gor

plockprocessen snabbare och dédrmed flexiblare for &ndringar i produktionen.
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Nackdelar

Artiklar som forvaras utomhus kan bli kalla och fuktiga vintertid vilket gor det svérare att
svetsa, limma eller tejpa nagot pé artiklarna samt mindre trevligt att hantera fér montoren.
Plockningen kréaver ytterligare en truck och plockare. Plockning utomhus kan samtidigt vara

utmanande for plockaren vid déliga viderforhallanden.
Artiklar

Skrymmande artiklar vars egenskaper tillater det, forvaras i utomhuslager for att spara
utrymme inomhus. En stor del av artiklar kréver sidledsforflyttningar med truck och skall
darfor forvaras pa samma stélle for att inte krdva flera sidledstruckar. Artiklarnas egenskaper
skall klara av kalla och aningen fuktiga miljoer. Reservdelar och artiklar med ytterst lag

uttagsfrekvens kan éven anpassas till utomhuslager for att inte uppta rum inomhus.
Plockmetod

Orderplockning ar de mest optimala metoden f6r utomhusplockning. I och med att artiklarna
kréaver mycket utrymme och ofta flera leveranser per enhet ar det ingen idé¢ att plocka till
flera enheter samtidigt. Leverans av materialet sker samtidigt som enhet parkeras pé kaross

och slutmontering vilket gor det mojligt att leverera endast at en enhet samtidigt.

7.7 Ingen plockning

Artiklar skall noggrant utvirderas fére man bestimmer sig for att dndra dess styrning till
plockning. Ett krav for att plocka &r att man skall kunna bestimma en artikels forbrukning
fore plockning och sedan kunna plocka den exakta mangden. Exempel pa artiklar som ej
plockas &r tejp, muttrar, brickor och smé skruvar. Artiklar som kops in som bulkmaterial och
annars dr svara att rakna behov pa forhand skall montdren sjélv kunna anvénda utan att den

plockas. Detta for att sdkerstélla en montering utan storningar.

7.8 Val av system

I dagsldge anvinder man sig av LEAN och Matflow, dar Matflow i huvudsak anvénds av
logistiken med undantag for négra fa artiklar som kallas in av produktionen. Utover
nuvarande system beskrivs nya system som Ekeri rekommenderas implementera. Fokus i
detta arbete ligger inte pa vilka system som skall anvéndas utan de beskrivs endast kort for

att ge en uppfattning om hur det kunde skotas.
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WMS

Vid batchplockning implementerar man vanligtvis ett WMS - program for att skota
plockningen utéver Matflow och LEAN. WMS - programmet integreras med lagerautomaten
och kan implementeras i samband med kop av lagerautomat eller i senare skede. WMS

rekommenderas som ett alternativ vid plockning till flera operationer samtidigt.
MES - portal

Ekeri har en MES - portal men den har fortfarande inte tagits i bruk. Portalen ar anpassad
for att vara anvindarvinlig for montorer i produktionen och kan dven anvéndas for att
bestilla in plockat material eller enskilda artiklar till monteringsstationen. Genom att ta i
bruk portalen kan GANTT-scheman skapas for produktionen att f6lja med samt inséttning
av monteringsanvisningar och ritningar 4t montdren. For plockningen rekommenderas den

fraimst som ett verktyg for att bestélla in plockat material vid en angiven tidpunkt.

7.9 Val av truck

Zonerna har olika plocktruckar enligt vilka artiklar som hanteras i zonen. Plockning inom
Inomhus och Lagerautomat skots med samma truck eftersom de ofta utfors efter varandra.

Vid plockning inom dessa zoner samtidigt kan rullband och lador anvindas intill automaten.
Inomhus och lagerautomat

Inomhusplockningen och plockning frén lagerautomat skall ske fr&n markniva och med en
plocktruck med vagnar efter sig. Detta for att erbjuda mojligheten att leverera material till
flera monteringsstationer samtidigt. Exempel pé leverantorer ér Toyota Material Handling,

Linde och Wamech Lean Intralogistics.
Motivering

Eftersom wvalet foll pa batchplockning dr det Onskvért att placera artiklarna pa skilda
plockvagnar genast vid plockning for att inte behdva sortera dem efterat. Vid leverans till
Kaross levererar man material till 3 — 4 operationer vid varje takt. For att slippa kora 3 — 4
ganger fram och tillbaka, dras plockvagnarna efter varandra och levereras alla till

produktionen samtidigt.
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Figuren (21) visar konceptet med vagnar som materialet skall plockas pa och sedan levereras
till produktionen. Leverantoren erbjuder ett stort utbud av vagnar och kombinationer vilket
gOr att varje monteringsstation och artikel kan f4 en optimal 16sning. (Wamech Lean

Intralogistics, 2020)

Figur 21. Leverans av material till produktion. (Wamech Lean Intralogistics, 2020)

Ifall man bestdmmer sig for att plocka till samma order samtidigt vid Inomhusplockning och
Lagerautomat kan man placera ut 1ador pa rullband intill tornadon och plocka smaé artiklar

till dessa och sedan placera dem pé plockvagnar nir de anlénder fran inomhusplockningen.
Utomhus

Kravet vid utomhusplockning &r att man skall kunna hantera
artiklar med langder upp till 14 m och samtidigt kunna jobba
utomhus vintertid. Nuvarande combilift fungerar utmarkt

som truck for detta, d& den erbjuder sidledsforflyttningar

och dven skydd vintertid at plockaren.
Figur 22. Combilift. (Cam

Forklift Trucks)

7.10 Plockprocess

I detta kapitel presenteras hur plockningsprocessen kunde se ut och vem som ansvarar for
varje aktivitet. Processen paverkas av manga interna faktorer sdvil inom produktionen som

i ERP-systemet. Processen kan presenteras enligt:



1. Generera plocklista.

2. Viilj plocklista. MatFlow

I sisakeraily (57) I

3. Plocka material.

Lisakerdily (3) Vaiheen siirtopyynnét (0)
a

Vastaanotto (tilaus)

4. Kyvittera plockning.

5. Mellanlagra material.

Taydennys kotiinkutsulla

Vapaat siirtopyynnst (0)

I Inventointi (inv.lista)

6. Bestill in plockat material.

7. Leverera material.

Figur 23. Matflow-funktioner. (Roima, 2020)

Generera plocklista Ansvar: Produktionsplanerare

Produktionsplanerare genererar plocklistor i LEAN i samband med att enheter paborjas vid
Ram, vilket ger plockaren 2 — 4 dagar pa sig att plocka materialet. I nya LEAN-versionen
(2020) har man mojlighet att kontrollera ifall det forvintas uppstd materialbrister. LEAN
signalerar gront (se figur 24) for artiklar vars nuvarande saldo tdcker materialbehovet for
enheten, gult for artiklar vars behov técks av bekriftad bestdllning och leverans medan rott

signalerar risk for materialbrist. Detta gor att man tidigt kan utreda eventuella

materialbrister.
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Figur 24. Materialgranskning i LEAN. (Roima, 2020)
Viilj plocklista Ansvar: Plockare (Logistiken)

Plockaren noterar plocklistor i plockmodulen for eget arbetsomrade i Matflow/WMS och
véljer plocklistor enligt behovsdatum. Plocklistorna &r ordnade enligt behovsdatum for nér
materialet behovs i produktionen. Behovsdatumen styrs enligt hur produktionsplaneraren har

korplanerat enheterna.
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Vid storre mellanlager kan plockaren vélja tre olika enheter med samma operationer. Detta
ger tre olika plocklistor dir de alla har liknande artiklar vilket gor att man bara behdver
plocka fran ett fétal lagerplatser. Vid plockning till tre olika operationer maste man ddremot
passera ndstan tre ganger sd manga lagerplatser eftersom man dé plockar olika artiklar till

varje operation.

Beroende pa mellanlagrets storlek, kan plockaren vélja 1 — 4 plocklistor att plocka till
samtidigt och viljer ddrefter att starta plockningen. Plockvagnarna mirks upp med operation

och PO-nummer enligt plocklistor som valts.
Plocka material Ansvar: Plockare (Logistiken)

Plockningen till en order kan ske samtidigt i alla tre zoner men dven vid olika tidpunkter.
Visionen &r att man snabbt skall kunna svara pa produktionens behov (service i ett senare
skede) och da sker plockning i tre zoner samtidigt. Vid plockning sk&ts utomhusplockningen

av en plockare medan plockning inomhus och fran lagerautomater skots av annan plockare.

Lagerautomat: 1 — 3 uppmairkta plockvagnar parkeras intill automaten och plockningen
paborjas. WMS léser in plocklistorna och hédmtar ner hyllplan. Skdrmen anger lagerplats,
artikel, méngd och till vilken plockvagn den skall plockas. Plockaren kvitterar plockning
med ett knapptryck. Under tiden man plockar frdn nuvarande hyllplan, laser WMS in nédsta
hyllplan och hdmtar ner det fardigt tills nuvarande hyllplan ar fardigt. Nar plockaren kvitterar
sista artikeln pa ett hyllplan, returneras hyllplanet automatiskt. Detta upprepas tills alla
plocklistor &r plockade och kvitterade.

Inomhus: Plockningen fortsitter genom att plockvagnar kopplas fast i plocktrucken och dras
genom lagret. Lagerplats, artikel, antal och plockvagn avlises frén skérm pa trucken och

plockningen sker enligt den fran bada sidorna av truckgéngen samtidigt.

Utomhus: Logistikpersonalen vars arbetsomrade dr Utomhus foljer med egna plockmodulen
i Matflow och noterar nya plocklistor. Artiklarna plockas pa plockstéllningar och mérks upp

med PO - nr och operation. Plockningen placeras intill Best-hallen for mellanlagring.
Kbvittera plockning Ansvar: Plockare (Logistiken)

Vartefter artiklar plockas p& plockvagnen, kvitteras de i Matflow och WMS enligt
artikelnummer, antal och PO-nummer. Nir artiklarna har kvitterats, forflyttas saldo fran

plockplatsen till PIA - lager (Produkter-I-Arbete). Dér forvaras de i vantan pa forflyttning.
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I och med att plockningen genast kvitteras vid uttag, uppnar man lagersaldon som uppdateras
i realtid vilket var ett av de stora mélen med plockningen. Da lagersaldon alltid ar i realtid,
har man dven storre mojlighet att minska pa lagernivaerna vilket ocksa var ett av huvudmaélen
med arbetet. Plockningen sker alltid mot ett PO-nummer och en operation vilket gor att man

alltid far kostnader mot de enheter dar artiklarna monteras.
Mellanlagra material Ansvar: Plockare (Logistiken)

Inomhus/lagerautomat: Plockvagnarna kopplas bort fran dragtrucken och placeras i

sektioner enligt operationer for att gora det synligt vart de skall levereras efterat.

Plockvagnar dr tydligt uppmaérkta med PO-nummer och operation.

Utomhus: Plockat material placeras latt tillgdngligt for lastare och combilift och mérks
tydligt upp med PO-nummer och operation. Mellanlager utomhus kan vara intill Best-

hallarna.

Hur tidigt plockningen paborjas styrs av hur stor sannolikhet man har for materialbrister
vilket &r svart att forutspa i dagslédge. Genom att ha lopande inventering av lagerplatserna
uppnér man hogre sannolikhet for korrekta lagersaldon och ddrmed bor plockningen inte ske
lika tidigt. Visionen é&r att ingen mellanlagring sker utan varje plockning sker mellan varje

takt, som i dagsldge dr 6h. Da har man plats for tva plockvagnar per operation.
Bestill in plockat material Ansvar: Montdr (Produktionen)

Slutmontering: Montdren startar operation 1 — 3 pa slutmontering och péaborjar
hjulinstillningen. I samband med att operationen startas bestéller montdren in allt material
till enheten via MES - portalen. I portalen anges PO-nummer, operation och behovstid.
Plockaren har da tid att leverera material under tiden hjulinstillningen sker. Se kapitel

Leverera material for information om leverans av material fran utomhusplockningen.

Kaross: Takten och forflyttningarna pa karosslinjen stimmer i1 dagsldge bra overens med
produktionsplaneringen och takten vilket gér det mojligt for logistiken att alltid leverera
materialet enligt nér enheter dr berdknade att paborjas vid monteringsstationer. Plockaren

far dé input 1 Matflow om att leverera material.

Vid dndring i produktionsplanering eller tillaggsbestéllningar av artiklar gar montdren in i
MES - portalen och bestiller in enligt PO-nummer och operation dér. Plockaren far d& input

om att leverera material under Overforingsanmodan i Matflow.
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Inom bilindustrin finns det ménga exempel dédr man alltid har rum for nuvarande behov men
dven for nidsta enhet vid monteringsstationen. Metoden sdkerstiller att montdren inte
behdver vinta pd materialet och logistiken har i detta fall ett 6h langt fonster (En takt) pé sig

att leverera materialet istéllet for att alltid leverera exakt vid varje takt.
Leverera material Ansvar: Plockare (Logistiken)

Plockaren inomhus noterar Overforingsanmodan i Matflow och fér dirifrdn information om
vilka PO-nummer som skall levereras, till vilka operationer och uppskattad tidpunkt.
Plockaren hédmtar truck, kor till mellanlager, kopplar in rétt plockvagnar och levererar till
produktionen. Leveranserna kvitteras i Matflow. Tom plockvagn kopplas in i taget och

hiamtas tillbaka till plocklager.

Material fran utomhusplockningen finns lagrat i mellanlager intill Best-hallen. Enheter som
levereras till Kaross och slutmontering, forflyttas fran malerierna till bromsstation eller
slutmonteringen. [ samband med att enheterna flyttas till broms- eller slutmonteringen,
hédmtar foraren plockat material fran Best - hallen och levererar det till samma dorr dér
enheten nyss parkerats. I och med att leverans av materialet alltid sker i samband med att
enheter levereras, minskar man pé transport- och véntetid i produktionen och gor dven att
montdren inte behdver bestélla in material. Detta krdaver dock att man har tydliga rutiner och

materialet ar val uppmarkt enligt PO-nummer och operationer.
Ovriga losningar

Vid ett framtida behov av flera plockplatser kunde man istéllet tillampa hogplockning och
anskaffa en plocktruck som lyfter bade plockvagn och plockare upp till 6 m hogt. Metoden
gOr att man endast kan ha en plockvagn pé truckgafflarna men erbjuder ett stort antal

plockplatser utdver lagplockningen.
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7.11 Ny layout

I figuren nedan (25) presenteras ny layout 6ver plocklager och delvis produktionsutrymmen.

Grona linjerna illustrerar plockprocessen och dess numreringar beskrivs nedan:

1))

2)

3)

4)

5)

Plockvagnar placeras intill lagerautomaterna, méarks upp med operation och PO-
nummer varpa plockningen startas. Plockningen sker till 1 —4 operationer och vagnar

samtidigt och kvitteras i WMS. Kvitterade artiklar dras ut ur lagersaldo.

Plockaren fortsétter plockningen genom att plocktaget forflyttas till ndsta zon for
plockning fran hyllor. Plockaren avldser artikel, lagerplats, miangd och plockvagn
och plockar fran bada sidorna om truckgéngen samtidigt. Artiklarna kvitteras i

samband med plockningen.

Nér plockning fran lagerautomat och hyllor genomforts, kor plockaren téget till
produktionen dér materialet levereras. Vagnarna placeras intill monteringsstationer

enligt operationer och tomma vagnar returneras till plocklagret.

Vid plockning till mellanlager kan plockvagnar forvaras i sektioner enligt vilken

operation de levereras till. Layouten ger forvaring av fyra vagnar per operation.

Ovanpé mellanlagret placeras en plattform for att ge extra utrymme. Den anvinds
for formontering av artiklar. Artiklar tas ut via plockluckor i automaterna pa andra

planet, bearbetas och returneras till automaten. Se kommande kapitel Férmontering.

=

Figur 25. Forslag pa ny layout.
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7.12 Formontering

For att forkorta genomloppstiden i produktionen kan artiklar forarbetas innan de levereras
till monteringsstationer. Detta leder till att montoren bara behover montera artiklarna och

snabbare kan fardigstélla enheter.

I figuren (25) ar formonteringen placerad pé en plattform
ovanpd mellanlagret och intill lagerautomaterna. I
figuren till hoger (26) illustreras dubbla plockluckor pa
olika plan vilket ger tillgang till samma artiklar.
Formonteringen tar artiklar fran plockluckan pd andra
planet, forarbetar dem och returnerar dem till

lagerautomaten. Vid plockning frdn lagerautomaten

plockas forarbetade artiklar till plockvagnar och

levereras till produktionen dir montéren nu enklare kan  Figur 26. Lagerautomat med 2

montera artiklarna. plockluckor. (Constructor Machines)

7.13 Framtida implementeringar

Malet med arbetet var att ta fram ett forslag som kan tillimpas inom 1 — 3 &r och i nuvarande

lagerutrymmen. Storsta utmaningen ligger i att f& strukturerna i skick.

Nya layouten har inget avancerat eller hightech som skulle forsvéra en implementering.
Exempelvis utomhusplockningen kunde implementeras inom kort och rekommendationen &r
att man borjar med delar av plockningen istéllet for att implementera allt samtidigt. Under
arbetets gdng beaktades dven visionen: Plockningen skall vara flexibel och gé att utvidga till

andra avdelningar i ett senare skede. Plockningen skall dven g att utfora utan mellanlager.

7.14 Forslag pa fortsatt forskning

Arbetet omfattade storsta delen av artiklarna men en del skrymmande artiklar limnades bort.
Profiler, faner, golvplankor och durkplat Idmnades bort. Dessa var svara att i dagslédge dndra

pa utan att ocksa planera om produktionen men nagot som kunde med fordel utredas.

Plockningen bestar av ménga underprocesser som behover utredas vidare fore
implementering: Hur hanteras felaktiga plockningar eller materialbrister? Hur sker
mellanskede ut tills plockningen kan implementeras?  Hur ser plockning och

artikelstyrningar ut i ERP-systemet?



48

8 Sammanfattning

Jag dr n6jd med hur arbetet framskridit och det slutliga resultatet. Arbetet har en bred teori
bakom sig, som kompletterats med bade foretagsbesok och konsultméten. Arbetet har kravt
mycket tid och dven om det ursprungliga maélet var att fokusera pa plocklagrets layout har
det oundvikligen lett till mycket studier kring ERP-system, artikelstyrningar och strukturer
eftersom det till stor grad styr vilka plockmetoder man kan anvinda sig av. Det har varit

vildigt larorikt att undersoka allt fran ERP-system till logistiklosningar.

Jag anser att malet uppnatts och vid en implementering skulle man uppna de 6nskemal som
Ekeri stéllt. Examensarbetet kommer forhoppningsvis att fungera som en klar malbild for
Ekeri att jobba mot. Man har &nnu ett stort arbete med att fa till korrekta strukturer och
materialuttag innan man kan boérja med plockning dverallt men rekommendationen &r att
man delvis paborjar implementeringen dér det gér. Jag har satt stérre fokus pa att soka
information och inspiration utifrén for att ge mdjligheten att presentera nya losningar och

idéer. Orsaken till detta var for att inte omedvetet begrénsas av nuvarande arbetssétt.

Avslutningsvis vill jag rikta ett stort Tack till Ekeri for mojligheten att utfra examensarbetet
och for allt stod under arbetets ging. Tack dven till de foretagen och personer som gett
mojlighet till foretagsbesok, vilka har gett manga goda idéer och mojlighet att stélla fragor.
Slutligen ett stort tack till mina handledare som hjilpt till under arbetets géng.



49

9 Referenser

Aronsson, H., Ekdahl, B., & Oskarsson, B. (2003). Modern logistik - for 6kad lénsamhet.
Lund: Liber AB.

Backman, J. (2016). Rapporter och uppsatser (3:a uppl.). Lund: Studentlitteratur.

Bader, |. (u.d.). Managing Partner. Himtat fran
https://cdn2.hubspot.net/hub/108723 /file-21225327.pdf

Bartholdji, |. ]., & Hackman, S. T. (2017). Warehouse & Distribution Science. Atlanta,
USa: Georgia Institute of Technology.

Cam Forklift Trucks. (2014). Cam Forklift Trucks LTD. Hamtat fran
http://www.camforklifts.co.uk/new-forklifts /combilift/c-series.aspx

Constructor Machines. (2020). https://www.constructormachines.se/Om-
Constructor/nyheter-media/Allmanna-nyheter/tornado-uhd---nasta-
generations-lagerautomat/. Hamtat fran
https://www.constructormachines.se/Om-Constructor/nyheter-
media/Allmanna-nyheter/tornado-uhd---nasta-generations-lagerautomat/
den 11 April 2020

Dukic, G., Opetuk, T., & Lerher, T. (2015). A throughput model for a dual-tray Vertical
Lift Module with a human order-picker. Int. J. of Production Economics, 874-
881.

Dukié, G., Tihomir, O., & Cesnik, V. (2010). Order-picking Methods and Technologies
for Greener Warehousing. Strojarstvo, ss. 25-31.

Ejvegard, R. (2009). Vetenskaplig metod. Lund: Studentlitteratur.

Ekeri. (2020). Ekeri. Hamtat fran
https://www.ekeri.com/se/produkter/produktblad.html

Ekeri. (2020). Ekeri. Himtat fran Ekeri.com: https://www.ekeri.com/

Gonvarri Material Handling. (2020). Constructor. Hamtat fran
https://www.constructor.se/Produkter/Lagerautomater/TORNADO-
Hissautomat/

Granskog, B. (den 20 03 2020). Konsult.

Hi-Cube. (2020). Hi-Cube. Hamtat fran https://www.hicube.com/decide-efficient-
pallet-racking-layout/ den 30 Mars 2020

Kardex Remstar. (u.d.). https://cdn2.hubspot.net/hubfs/4920851/US-EN-Download-
Center-Assets/Resources%20and%Z20Tools/buyers-guide-vim-vc.pdf. Hamtat
fran https://cdn2.hubspot.net/hubfs/4920851/US-EN-Download-Center-
Assets/Resources%20and%20Tools/buyers-guide-vim-vc.pdf

Kardex Remstar. (u.d.). Optimized Order Picking With Vertical Carousels. Hamtat fran
https://www.google.com/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&ve
d=2ahUKEwi3_Mrfic_oAhUItosKHRZEDBOQFjAAegQIBBAB&url=http%3A%?2F
% 2Fwww .kardex-remstar.com%?2Ffileadmin%?2Fuser_upload%2Fkardex-



50

remstar%2Fpdf-new%2Fusa%2FVertical-Carousel-Order-Picking.pdf&usg=
den 4 4 2020

Koster, R. d., Le-Duc, T., & Roodbergen, K. J. (2007). Design and control of warehouse
order picking: a literature review. European Journal of Operational Research,
30.

Lenoble Nicolas, F. Y. (2017). Optimization of order batching in a picking system with
Carousels. ScienceDirect, 1106-1113.

Lumsden, K. (2012). Logistikens grunder. Lund: Studentlitteratur AB.

Richards, G. (2017). i K. P. Publishers (Red.), Warehouse management - A complete
guide to improving Efficiency and Minimizing costs in the modern warehouse (s.
170).

Roima. (2020). Roimant. Hamtat fran https://www.roimaint.se/roimasoftware-lean-
system-mom/ den 31 3 2020

Roser, C. (den 8 Mars 2015). The Seven Types of Waste (Muda). The Seven Types of
Waste (Muda). Allaboutlean.com. Himtat den 18 4 2020

Storhagen, N. G. (2011, 4 uppl.). Logistik - Grunder och mdéjligheter. Malmé: Liber AB.

Toyota Forklifts. (2020). https://toyota-forklifts.eu/. Himtat fran https://toyota-
forklifts.eu/our-offer /product-range/order-pickers/ den 12 3 2020

Toyota Material Handling. (2020). Toyota-forklifts.se. Himtat fran
https://blog.toyota-forklifts.se /hur-du-anvander-abc-klassificering-for-att-
optimera-lagerflodena

Wamech Lean Intralogistics. (2020). Wamech Lean Intralogistics. Himtat fran
https://www.leanintralogistics.com/?lang=en den 11 4 2020



