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Abstrakt

Detta examensarbete har gjorts pa uppdrag av Fresh Servant. Fresh Servant ar ett foretag
som tillverkar och séljer lunchsallader, gronsaker och frukter. Foretaget &r idag ett av de

ledande foretagen i Finland inom omradet.

Syftet med examensarbetet ar att planera ett nytt processlager at foretaget. Planeringen in-
nefattar att framstalla en layout 6ver det nya processlagret och instruktioner om hur pro-

cesslagret skall hanteras.

Examensarbetet har utarbetats i ett nara samarbete med personalen pa Fresh Servant. Per-
sonalen har givit mig instruktioner om hur man énskar att processlagret skall fungera. Ut-

gaende fran teorin som jag fatt genom litteraturstudier sa har jag tillmotesgatt dessa krav.

Resultatet av examensarbete &r en ritning 6ver processlagret, beskrivningar om var varje

enskild vara skall placeras samt hanteringsanvisningar.
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Summary

This Bachelor’s thesis is done on behalf of Fresh Servant. Fresh Servant is a company that
manufactures and sells lunch salads, vegetables and fruits. The company is today one of

the leading companies in the field in Finland.

The purpose of this Bachelor’s thesis is to plan a new process warehouse for Fresh Servant.
The planning involves preparing a layout of the new process warehouse and instructions on

how the process warehouse shall be handled.

The thesis has been produced in close collaboration with the staff at Fresh Servant. The
personnel have given me instructions how they want the process warehouse to operate.
Based on the theory that | received through literature studies, | have responded to these re-

quirements.

The result of the thesis is a drawing of the process warehouse, descriptions where every

single item is to be placed and handling instructions.
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1 INLEDNING

| september 2015 kontaktade jag Fresh Servant:s produktions- och logistikchef Daniel
Asplund for att fraga ifall de hade nagra projekt som skulle passa som examensarbete.
Asplund var genast positivt instélld och lovade att undersoka saken. Asplund kontaktade mig
i borjan av oktober och han erbjod da ett projekt som handlade om att planera ett nytt pro-
cesslager. Vi bokade in ett mote dar vi diskuterade arbetet mera i detalj och bestamda hur vi

avgransar mitt arbete for att far basta mojliga resultat.

Fresh Servant ar ett foretag som har haft en god tillvaxt under de senaste aren. Som en foljd
av detta har deras produktionsutrymmen blivit for sma for att kunna anvéandas pa ett anda-
malsenligt satt vilket ledde till att man tog ett beslut om att forstora fabriken. | samband med
att fabriken forstoras sa gor man ocksa nya utrymmen for processlagret. Processlagret ar det
lager som forser produktionen med ramaterial sdsom salladsaskar, plastfilmer, hygienartiklar

och de salladskomponenter som inte behdver proceseras fore anvandning.

Min uppgift ar att planera ett helt nytt processlager. Slutresultatet av min uppgift skall vara
en ritning 6ver hur lagret skall utformas, hur lagret skall inredas, var varje specifik artikel
skall placeras och en beskrivning som visar hur lagret skall hanteras. Som grund for plane-
ringen fick jag en del krav som lagret bor uppfylla men i 6vrigt fick jag fria hander att planera
enligt det som jag sjéalv anser skulle passa bast och enligt vad som &r ekonomiskt l6nsamt.
Personligen anser jag att denna uppgift ar véldigt intressant. Jag har tidigare jobbat i pro-
duktionen pa foretaget och har darfor en del kunskaper om hur processlagret bor fungera for
att det skall tjana sitt syfte.

Lagret som planeras i detta arbete skiljer sig fran ett vanligt lager eftersom det inte &r ett
centrallager. De varor som forvaras i detta lager kommer fran centrallagret och forvaras i
detta processlager innan det tas in till produktionen. Orsaken till att man har delat upp detta
sd att man har ett mellanlager ar framst pa grund av hygienaspekterna som man behéver
beakta nar man hanterar livsmedel men &ven de praktiska forutsattningarna for att fora in
varor direkt fran centrallagret har betydelse eftersom centrallagret inte ar placerat pa en plats

som skulle gor det I6nsamt.
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Nar man sysslar med lagerplanering sa fokuserar man ofta mycket pa hur mycket det kostar
att ha varorna lagrade och vad den optimala storleken pa lagret ar. | detta arbete har lagrets
storlek och kapitalbindningen som lagret ger upphov till inte sa stor betydelse eftersom det
endast ar ett processlager. De huvudsakliga kostnaderna som detta processlager ger upphov
till kommer fran hanteringen av lagret och darfor kommer jag i huvudsak att fokusera pa hur
man kan gora ekonomiska inbesparingar genom att planera layouten rationellt och genom

att gora hanteringen av lagret sa rationellt som majligt.

1.2 Bakgrund

Fresh Servant har under de senaste aren haft en kraftig tillvaxt. Omsattningen uppgick at
2010 till 17,1 miljoner € och ar 2014 uppgick omsittningen till 36,8 miljoner € (Suomen
Asiakastieto, 2015). Detta indikerar att produktionsvolymerna har 6kat kraftigt. Som en foljd
av de 6kade produktionsvolymerna har fabrikens produktionshallar blivit fér sma och darfor
sa forstorar man nu produktionshallarna. | samband med att man forstorar produktionshal-
larna sa flyttas och forstoras processlagret. Det som fungerade som processlager tidigare var
for litet for att kunna serva produktionsavdelningen pa det satt man 6nskade sa processlagret
blev en flaskhals i tillverkningsprocessen. Man upptéackte ocksa att hanteringen av process-
lagret kunde optimeras for att fa ett mera optimalt flode sa att lagret inte skulle vara sa re-

surskravande.

1.2 Syfte

Det huvudsakliga syftet med mitt examensarbete ar att planera ett processlager for Fresh
Servant. Planeringen bestar av tva huvuddelar, den forsta delen &r att planera layouten for
lagret och den andra delen &r att planera hur lagrets skall hanteras. Resultatet av layoutpla-
neringen skall vara en enkel ritning 6ver hur lagret skall inredas och resultatet av hanterings-

planeringen skall vara en beskrivning éver hur lagret skall hanteras.
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Syftet med layoutplaneringen &r att planera ett lager vars utformning skall gora att det kréver
sa lite resurser som majligt samtidigt som det tjanar sitt syfte att tillgodose produktionsav-
delningen med material optimalt. Layoutplaneringen har dock sina begransningar eftersom
den yta som lagret far uppta ar begransad vilket gor att layouten maste planeras optimalt
utgaende fran de forutsattningar som finns.

Hanteringsplaneringes syfte ar att beskriva hur lagret skall skétas for att det skall krava sa
lite resurser som mojligt samtidigt som det skall tjana produktionen pa ett satt som gor att
produktionsavdelningen skall kunna fa ut sina varor fran lagret pa ett snabbt och enkelt satt.
Vid hanteringsplaneringen &r det produktionsavdelningen som prioriteras i forsta hand ef-
tersom det ar produktionsavdelningen som binder storsta delen av personalresurserna och
darfor ar det viktigast att arbetet pd produktionsavdelningen I6per sa smidigt som mojligt

med sa fa produktionsstopp som majligt.

1.3 Avgransningar

For att far ett sd bra resultat som mojligt sd avgransas detta examensarbete till att planera
processlagret som forser produktionsavdelningen med material som inte behdver processe-
ras for anvandning. Utrymmen eller hantering som inte hor till processlagret kommer inte
att beaktas i detta arbete. Det betyder att all verksamhet innanfér processlagrets vaggar kom-

mer att behandlas i detta examensarbete.



2 FORETAGET

Fresh Servant grundades &r 1971, d& under namnet Snellmans Grénsaksgrossist Oy. Ar 1995
bytte foretaget dgare och i samband med det bytte man namn fran Snellmans Gronsaksgros-
sist Oy till Fresh Servant Oy Ab. Foretaget borjade som en liten lokal partihandel och idag
har verksamhets omradet vaxt och man tacker nu hela Finland. Orsaken till att man lyckat
etablera sig pa den finska marknaden tros vara tack vare de starka foretagsprinciperna. Pa
Fresh Servant uppskattar man goda relationer till sina kontraktsodlare och att man genom
egen direkt import kan garantera att man har farska och goda ravaror. Idag ar foretaget en
foregangare pa den finska marknaden nar det galler lunchsallader, gronsaker och frukter.

(Fresh Servant, u.a.)

Foretaget sysselsatter idag cirka 180 personer. Antalet anstéllda har som ett resultat av den
okade forséljningen okat kraftigt de senaste &ren. Ar 2012 fardigstallde man den nya farsk-
varufabriken som finns i Edsev0, Pedersore. Fabriken &r en av de modernaste i landet och
har en produktionskapacitet som pa ungefar 6 miljoner kg per ar. | bérjan pa ar 2015 hade

man en produktionsmangd enligt foljande:

e Komponentlinje — 5 000 kg/dag
e Pasar — 8 000 stycken/dag

e Askar — 10 000 askar/dag

e Gn-3800 kg/dag

Aven om man har en relativt nybyggd fabrik s& maste den forstoras. Ar 2016 vantas de nya

forstorade produktionsanldggningar vara klara att tas i bruk.

2.1 Produkter

Fresh Servant har uppdelat sina affarskoncept i tva olika kategorier, Fresh Produkt och Fresh
Grossist. Fresh Produkt séljer foradlade frukter och gronsaker. Produkterna sélj under bran-
det Hetki (se figur 1). Till Fresh Produkt hor ocksa SalaattiMestari (se figur 2) och privat
label-produkter. (Fresh Sallader, Fresh, u.a.)



Fresh Grossist dr en partiaffar som har specialiserat sig pa gronsaker och frukter. Fresh Gros-
sist har sin huvudsakliga verksamhet i vastra och mellersta Finland. Fresh Grossists produkt-

sortiment bestar av féljande produkter:

o Gronsaker

e Narmat

o Frukter

o Packade produkter
e Fruktbox

o Fresh-sallader

e Frusna varor

o Konserver

e Meijeriprodukter

e Dressingar

« Ovriga produkter (Fresh Grossist, Fresh, u.d.)

Den vanliga konsumenten kanner oftast till Fresh Servant genom Fresh Produkt, det vill sdga

lunchsalladerna som de tillverkar.

Figur 2 Fresh Produkt salladsvagn som gdr under namnet

SalaattiMestari (SalaattiMestari, u.d.)



3 LAGERVERKSAMHET - TEORI

I denna del av arbete kommer jag att ta upp teori som ansluter till mitt arbete och som kom-
mer att beaktas nér jag planerar lagerlayouten och lagerhanteringen for det kommande pro-

cesslagret pa Fresh Servant.

Lager &r nagonting som finns och behdvs inom sa gott som alla foretag. Inom producerande
foretag behdvs lager bade for att forse produktionen med ramaterial och for att lagra fardiga
produkter. Att lagra varor &r i de flesta fall nddvandigt men det ar ocksa en kostnad. Varorna
som lagras ar resurser som inte ar sysselsatta. Darfor sa l1onar det sig att halla lagervolymen
pa en lamplig niva. Ett for stort lager binder onddigt mycket kapital och darfor ar det olon-
samt och ett for litet lager kan orsaka ramaterialbrist vilket gér att produktionen blir lidande
eller att man gar miste om kunder eftersom man inte kan tillmotesga efterfragan inom en

utsatt tidsram (Expowera, u.d.). (Segerstedt 2009, s. 23)

3.1 Grundprinciper for lagring

Né&r man planerar lagrets utformning ar det viktigt att borja med att bestdmma enligt vilka
lagerprinciper lagret skall vara uppbyggt. Man viljer lagerprinciper i huvudsak utgaende
fran lagrets tankta genomstromningstid och énskad atkomsttid. Med genomstromningstid
menas volym/tidsenhet som passerar genom lagret och med atkomsttid anses den tid det tar
fran att beslut tas om uttag ur lagret tills artikeln fysiskt ar uttagen fran lagret. Lagrets ge-
nomstromningstid ar i mycket beroende av den uttagsprincip som finns i lagret. Vanliga
uttagsprinciper som tillampas ar FIFO som &r en férkortning av First In, First Out och LIFO
som &r en forkortning av Last In, First Out. Vilken metod man véljer bestdms till stor del av
godstypen och lagrets fysiska utformning. Ifall man hanterar livsmedel & FIFO principen
att foredra eftersom livsmedel for det mesta har en sista forbrukningsdag vilket gor att varan
inte kan lagras hur lang tid som helst. LIFO principen passar béttre ifall lagrets fysiska ut-
formning bestammer att mottagningen och avsandningen av godset sker pa samma plats.
(Lumsden 1998, s. 391)
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| processlagret pa Fresh Servant lagrar man i huvudsak artiklar som inte har ndgot bast fore
datum eller artiklar som har ett bast fore datum som stracker sig valdigt langt framat. Det
gor att det per automatik inte ar nddvandigt att anvanda sig av FIFO-principen. Sa darfor sa

valjs den metod som ar mest gynnsam for hanteringen och lagringen av godset.

Vilken placeringsmetod man skall ha for varorna ar ocksa en sak man bor ta stallning till nar
man utformar ett lager. Tva vanliga placeringsmetoder ar fast placering och flytande place-
ring. Fast placering innebér att varje artikel har en egen plats i lagret och flytande placering
innebar att artiklarna far placeras var det finns rum i lagret (Davidson, M., u.a.). Flytande
placering gor att man battre utnyttjar antalet lagerplatser eftersom man inte behdver beakta
artikelns specifika plats i lagret. Flytande placering kan bidra till att man kan ha mindre antal
pallplatser i lagret eftersom inga pallplatser star tomma. Med tanke pa plockningseffektivi-
teten sa ar fast placering en effektivare metod ifall man inte har ett intelligent lagersystem
eftersom man da pa forhand planerar var varje artikel bor placeras sa att de ar sa lattillgang-
liga som mojligt. Har man tillgang till ett intelligent lagersystem sa ar flytande placering att
foredra eftersom systemet da kan rakna ut for varje gang en vara fors in i lagret var den bor

placeras for att vara pa ratt plats nar den behovs. (Lumsden 1998, 392-394)

Pa Fresh Servant har man inte tillgang till ett intelligent lagerssytem s& darfor ar det ett
naturligt val att valja fast placering. Fast placering gynnar i detta fall plockningseffektivite-
ten markbart eftersom det gor att de som hanterar lagret alltid vet var varorna de skall ta ut
fran lagret finns placerade. Med tanke pa utnyttjandegraden har det inte nagon storre bety-
delse vilken metod man anvénder eftersom tanken &r att varje lagerplats alltid skall vara
fylld.

3.2 Lagerlayout

Nar ett lager planeras sa dvervags noggrant hurudan lagerlayout som skall tillampas. Man
stravar efter att na rationella materialfloden genom lagret. Ett rationellt flode gor att utnytt-
jande graden Okar. Férutom layouten sa maste man ta stéallning till i hur stor grad man skall

utnyttja lagrets héjd. Ju mer man utnyttjar lagrets héjd ju mer sjunker lagringskostnaderna
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per lageryta. Nackdelelen med att ha ett hogt lager ar att det kraver mer avancerad lagerhan-
teringsutrustning. Avancerad lagerhanteringsutrustning kraver generellt ocksa bredare trans-
portgangar for att det skall vara mojligt att mandvrera utrustningen som i sin tur leder till att
lagringytan minskar. Darfor bor man forsoka overvdga vad som skall prioriteras i forsta
hand, hanteringseffektivitet eller ytutnyttjande. En allméan tumregel ndr man gor upp en la-
gerlayout &r att hanteringseffektivitet gar fore ytutnyttjande. (Jonsson & Mattson 2005, s.
74-75)

3.2.1 Utformning av lager

Lagrets utformning &r avgorande for lagrets funktion. Da ett lager utformas bor man alltid
strava efter att na en s& hog fyllnadsgrad som majligt utan att gora lagret svarhanterligt. Det
bor alltid finnas utrymme att hantera godset i lagret pa ett smidigt och enkelt satt sa darfor
bor man ta i beaktande de utrymmen som krévs for att truckar och dylikt skall kunna réra
sig fritt i lagret. Ifall man har ett dverfyllt lager forsvarar det hanteringen av godset vilket
okar kostnaderna for lagret sa darfor bor man forsoka hitta en balans mellan lagervolymen
och lagerhanteringen. Detta gors enklast genom att man placerar godset pa ett sadant satt sa
att arbetsordningen blir naturlig och att onddiga forflyttningar undviks. Vidare bor man ta i
beaktande varje artikels anvandningsfrekvens. Artiklar som anvénds ofta bor placeras pa ett
sadant satt sa att de ar lattdtkomliga och har en sa smidig transportvag som mojligt. Artiklar
som inte anses vara hogfrekventa hanteras inte lika ofta vilket leder till att de placeras pa

samre platser for att ge rum &t de hogfrekventa artiklarna. (Lumsden 1998, s. 383-384)

Det svara med att bygga upp ett lager ar ofta kompromissen som maste goras for att fa en sa
hog lagrings- och hanteringseffektivitet som mojligt. Att maximera lagringseffektiviteten &r
i princip mojligt genom att stapla lagret fullt med varor men detta sker ju givetvis pa bekost-
nad av hanteringseffektiviteten. Nar lagereffektiviteten 6kar minskar hanteringskostnaderna
och nar lagereffektiviteten minska 6kar hanteringskostnaderna. Detta gor att man behdver
uppna en kompromiss mellan dessa sa att lagereffektiviteten och hanteringskostnaderna halls
pa en lamplig niva. (Lumsden 1998, s.384-385)



3.2.2 Materialflode genom lagret

Nar man gor upp en lagerlayout sa dvervager man noggrant hurudant materialflode som
passar bast for lagret. Materialflodet genom lagret &r en mycket viktig del av lagrets funkt-
ion. Det dr vanligt att man har ett linjart eller U-format flode genom lagret. Ett linjart flode
enligt figur 3 innebér att godsmottagningen och utleveransen sker pa motsatta sidor av lagret.
Detta betyder att alla varor i lagret transporteras lika lang vag. Detta kan medféra onodigt
hoga hanteringskostnader for hogfrekventa varor sa ett sadant system ar framst att rekom-
mendera for lager dér det hanteras stora volymer av fa artiklar. Ett U-format flode innebér
att utleveransen och godsmottagningen sker i samma &nde av lagret. Det U-formade flodet
enligt figur 4 ar fordelaktigt nar man har ett stérre antal artiklar med mindre volymer ef-
tersom det finns goda mojligheter till att gora ett hanteringsmassigt effektivt lager utgaende
fran ett U-format flode. Dessa tva namnda materialflédestyper ar vanliga utgangpunkter nar
man gor upp lager men i verkligheten har man ofta kombinerat dessa. (Jonsson & Mattson
2005, s. 74-75)

Utlastning
Sorterings- och monteringsyta

N

h

Lageryta

Godsmottagning

T

Figur 3 Lager layout med linjdrt flode (Jonsson & Mattson 2005)
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Sorterings- och
monteringsyta

Utlastning Godsmottagning

Figur 4 Lagerlayout med U-format fléde (Jonsson & Mattson 2005)

| processlagret pa Fresh Servant har man ett stort antal artiklar men relativt sma volymer.
Det gor att det &r mest fordelaktigt att vélja ett U-format flode. Ett U-format flode ar fordel-
aktigt med tanke pa hanteringseffektiviteten vilket ar forsta prioritet i processlagret.

3.2.3 Zonindelning

Att dela upp ett lager i zoner innebdr att man delar in lagret i flera mindre lager enligt figur
5. Hanteringsmaéssigt likvardiga produkter placeras i samma zon, detta gor att hanteringsef-
fektiviteten Okar. Att produkter &r hanteringsmaéssigt likvérdiga kan betyda att de tillhor
samma produktfamilj och att det ofta &r s& att en uttagsorder innehaller endast produkter fran
samma produktfamilj. Detta ger hanteringsmassiga fordelar eftersom forflyttningsavstanden
vid uttag ur lagret generellt forkortas. Nackdelen med denna typ av zonindelning &r att i de
fall nar uttagsordern innehaller produkter fran flera produktfamiljer blir forflyttningsavstan-
den onddigt langa. (Jonsson & Mattson 2005, s. 76)

Uttagsfrekvensen kan ocksa vara ett skal till att géra en zonindelning. Vanligt ar att det ar
ett fatal produkter som star for storsta delen av plockningsaktiviteterna. | sadana fall sa ar
det I6nsamt att placera produkter med hog uttagsfrekvens i samma zon pa en plats som ar
lattatkomlig. Ett annat skal till zonindelning kan vara artiklarnas fysiska egenskaper. Till

exempel sa kan artiklar som har hog vikt och kraver mycket utrymmer placeras i en zon och
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artiklar som behover hanteras varsamt placeras i en annan zon. Nar man gor upp en zonin-
delning bor man alltid ha i atanke att det bor ge lagrings- och hanteringsméssiga fordelar.
(Jonsson & Mattson 2005, s. 76-77; DHL, 2008)

o o o o Wy i LFAFEG,
Lagrings zon Lagrings zon | Lagrings zon [>0MEerings 2on
M B C

Godsmottagning och utlastnings zon

Figur 5 Exempel pa Zonindelad lagerlayout (Jonsson & Mattson 2005)

Att dela in lager i zoner &r fordelaktigt pa flera satt. | processlagret pa Fresh Servant ar det
fordelaktigt med tanke pa produkternas fysiska egenskaper, uttagsfrekvens och till vilken
produktfamilj de hor. Produkter som tillhér samma produktfamilj kan med fordel placeras
nara varandra eftersom de ofta skall tas ut ur lagret samtidigt vilket gynnar plockningseffek-
tiviteten. Med tanke pa uttagsfrekvensen sa ar det I6nsamt att placera produkter med hdg
uttagsfrekvens pa de mest lattatkomliga platserna. Produkternas fysiska egenskaper gor att
de inte kan placeras var som helst i lagret, till exempel &r det inte I6nsamt i att i detta pro-
cesslager placera produkter med en hojd 6ver 1,5 meter i en lagerhylla eftersom det gor att
niva tva inte langre kan anvandas som plockposition. Darfor ar det l16nt att placera produkter
med liknande fysiska egenskaper i samma zon.

3.3 Forvaringssystem

Med forvaringssystem menas den fysiska utrustning som anvands for att fysiskt férvara ar-
tiklar i ett lager. Forvaringssystem kan vara allt fran helt automatiserade till helt manuella.
De vanligaste manuella forvaringssytemen som finns ar stallagelagring, djuplagring och
fristapling och hyllfackslagring. For det mesta anvands flera typer av forvaringssystem i ett
och samma lager, pa det sattet utnyttjar man de specifika fordelar som varje system har.
(Lumsden 1998, s. 400)
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| processlagret kommer man att anvanda forvaringssystem som stallagelagring, hyllfack-
slagring och lagring direkt pa golvet. Varor som har lag uttagsfrekvens och liten volym
kommer att forvaras i hyllfack i en pajazohylla (se figur 6) och varor som har hdgre uttags-

frekvens och har en storre volym kommer att forvaras i pallstallage eller direkt pa golvet.

Figur 6 Pajazohylla (Intolog, u.d.)

3.4 Utrusning for lagerhantering

Vilken utrustning som man anvander i ett lager &r beroende pa hurudana varor man forvarar
i lagret, hur stort godsfléde man har genom lagret och lagrets fysiska dimensioner. Det som
ar gemensamt for sa gott som varje lager, férutom automatlager, &r att man anvander nagon
typ av gaffeltruck for att forflytta godset. Forutom att man maste kunna forflytta godset sa
ar det ocksa viktigt att man veta vad man har i lager. Darfor anvander man sig ofta av nagon
typ av inventeringssystem i lagret for att kunna halla reda pa vad man har lagrat, var det

finns lagrat och sa vidare. (Jonsson & Mattsson, s. 82-84, s. 484)

3.4.1 Trucktyper

Vilken typ av gaffeltruck man anvander & mycket beroende pa hurudana utrymmen man har
I lagret och vad som skall hanteras. (Jonsson & Mattsson, s. 82-84). Figur 9 visar de vanlig-

aste trucktyperna som anvands inom industrin. Som det beréttas i stycket ovan sa ar valet av
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utrustning mycket beroende av lagrets fysiska egenskaper och vilken typ av gods som for-
varas i lagret. | detta lager forvarar man inte ndgot gods som ar véldigt tungt sa for den
orsakens skull sa behdver man inte nagon specialutrustning. Det som daremot bor beaktas
ar lagrets bredd. Lagrets bredd pa den smalaste platsen ar 2,3 meter vilket forutsatter att
trucken som skall anvéandas utdver handtrucken (se figur 10) bor kunna anvandas i smala
utrymmen samtidigt som den bor ha en minimilyfthojd pa 4,5 meter. En truck som kunde

lampa sig for detta andamal ar en Rocla SWS 12(i), se figur 11(Rocla, u.a.).

" W= nd

B1 Motviktstruck B2 Hoglyftande aktruck B3 Skjutstativiruck
Staende eller sittande

B4 Hoglyftande plockiruck E ! i :

Lyfthéyd dver 1,2 m B5 Smalgangstruck B6 Fyrvagstruck

Figur 7 Vanligt férekommande trucktyper (Truckférarskolan Ab, u.d.)

Figur 8 Handtruck som kommer att anvdndas i processlagret

( Chinese Pallet Racking Manufacturer, u.d.)


http://www.cn-racking.com/product/Hand-Truck-2.jpg
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Figur 9 Rocla SWS 12( i) (Rocla, u.d.)

3.4.2 Automatlager

Ifall lagrets godsflode ar tillrackligt stort sa kan det ocksa vara I6nt att skaffa sig ett helt
automatiserat lager vilket gor att behovet av truckar minskar. De vanligaste automatlagren
ar ofta uppbyggda med lagerstéllage. Hanteringen av godset i lagerstéllagen skots av en
automatkran som hamtar eller fyller pa varor nar man elektroniskt ger en order ar automat-
kranen. Att infora ett automatlager i processlagret pa Fresh Servant &r inte ett alternativ ef-
tersom ett automatlager enligt Lumsden (1998, s. 407) bor ha ett flode pa minst 100 pallar
per timme for att det skall vara I6nsamt vilket &r langt mycket mer an vad processlagret pa
Fresh Servant har. Dessutom skulle det forutsatta att lagret skulle kunna skota plockningen
automatiskt. Automatlager &r inte utrustat med den intelligensen att de kan plocka och rdkna
artiklar. (Jonsson & Mattson 2005, 5.79-81)

3.4.3 Inventeringssystem

Som jag tidigare skrev sa anvander man nagon typ av inventeringssystem for att halla reda
pa vad man har lagrat, var det finns lagrat och sa vidare. Det ar vanligt att man anvander
inventeringssystem som &r elektroniska. Ett elektroniskt inventeringssystem gor det mojligt
att lagra data om produkter elektroniskt. Det vanligaste systemet &r att man anvander sig av
streckkoder. Streckkoderna innehaller information om produkten. Nar man laser av streck-

koden 6verfors information om produkten till ett datasystem. (Lumsden, s. 484) Pa Fresh


https://www.google.fi/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwipqd632ZzKAhVCz3IKHQcTB0MQjRwIBw&url=http://www.rocla.com/en/products/solid-pedestrian-stacker-sws&psig=AFQjCNHO5bClurNiA2oHiwm-gPAteeZxyA&ust=1452427769715023
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Servant anvander man sig av streckkodsavlésare i centrallagren men i de 6vriga lagren an-
vands de inte. Streckkodsavlésare i processlagret kunde vara ett alternativ men i sa fall

skulle det forutsatta att det anvénds i hela kedjan vilket det inte gors nu.

3.5 Artikelhantering

Hur varorna hanteras har stor betydelse for lagerkostnader och kvalitet pa slutprodukten.
Darfor ar det viktigt att beakta hur man hanterar lagret for att halla kostnaderna pa en sa lag
niva som mojligt. Metoder for att astadkomma det kan till exempel vara att man standardi-
serar lagerhanteringen genom att placera ut varorna pa lampliga platser sa att det gynnar
plockningen av varorna vid uttag och vid inleverans. Vid lagring av varor r det ocksa viktigt
att man ser till att det inte uppstar skador pa varorna som gor att kvaliteten pa slutprodukten
blir bristande. Skador pa varorna kan enkelt uppsta ifall man forflyttar dem ovarsamt. Darfor
bor man se till att hantera varorna varsamt och innan man satter varorna pa respektives la-
gerplats kan det vara lont att gora en snabb kvalitetskontroll for att sékerstélla att varor som
inte dr av god kvalitet nar kunden vilket i sin tur kan fa kostsamma foljder. (Aronsson, m.fl.
s. 130)

3.5.1 Atkomsttid och placering

Var artiklarna placeras i lagret har stor betydelse for atkomsttiden. De artiklar som har en
hog uttagsfrekvens bor placeras sa att de &r latta att komma at, de med lagre uttagsfrekvens
placeras langre in i lagret. Detta sanker den genomsnittliga atkomsttiden eftersom den ge-
nomsnittliga forflyttningen per plockrunda blir kortare. Fyllnadsgraden i lagret paverkar
ocksa atkomsttiden. Ett 6verfyllt lager bidrar till att det blir svarare att placera in varor lagret
vilket gor att det gar langre tid at till att placera in varan i lagret och de varor som placeras
in i lagret kan med stor sannolikhet inte placeras pa en optimal plats. Det finns inga absoluta
regler om hur en artikel skall placeras for att ha en sa optimal plats som mojligt, daremot sa
finns det en del principer som man med fordel kan beakta nar man planerar varornas plats i
lagret. (Lumsden 1998, s. 394-395)
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Grunden for plockpositionsprincipen &r att de varor som samtidigt skall plockas ut fran lagret
ar intill varandra. Enligt familjegruppsprincipen placeras alla varor med liknande egenskaper
tillsammans. Dessa egenskaper kan vara storlek, krav pa lagringsmiljo eller hanteringskrav.
Storleksprincipen gar ut pa att artiklar som ar tunga eller svarhanterliga placeras separat nara
till anvandningsomradet. Hojdledsprincipen handlar som namnet antyder om vilken hojd
varan placeras pa. Tunga varor bor placeras pa en hojd som gor att plockningen av varan
sker pa en sa ergonomisk héjd som mojligt. Vilken hojd varan ér placerad pa paverkar ocksa
hur snabbt plockningen framskrider. Vid valet av héjd bér man forst och framst tanka pa att
plockningen sker sa ergonomiskt som majligt, den optimala hojden for plockning av en vara
ar 75-140 cm. (Lumsden 1998, s. 396-398). Nar man placerar ut varorna sa beaktar man
varans vikt och volym. | det foregaende stycket star det att varor med hog uttagsfrekvens bor
placeras sa de &r latta att komma at, och att varor med lagre uttagsfrekvens placeras langre
in i lagret. Det &r visserligen sant men ibland kan man tvingas till kompromisser eftersom
tungt och svarhanterligt gods alltid bor placeras pa den mest lagsta platsen dven om godset
har en lag uttagsfrekvens. Detta galler dock framst nar man har varor placerade i stallagela-
ger. | figur 10 visas en bild 6ver hur man bor placera varor med hanseende till vikt och
volym. (Aronsson, m.fl. 2009, s. 134)

Niva

5 Latt skrymmande gods
Lagfrekvent, normalt skrymmande gods
Frekvent, normalt skrymmande gods
Frekvent, tyngre gods
Tungt skrymmande gods

= NN W D

Figur 10 Godsplacering med hdnsyn till uttagsfrekvens, volym och vikt (Aronsson, m.fl. s. 134)

3.5.2 Popularitetsprincipen

Popularitetsprincipen ar den mest omfattande av de berdrda principerna. Den utgar fran en
ABC-uppdelning av artiklarna som utgar fran plockfrekvens eller hanterad volym. Det &r
relativt vanligt att 15% av artiklarna utgér 85% av volymen i ett lager, att 30% av artiklarna

utgdr 10% av volymen och aterstaende 55% kommer fran 5% av volymen. Detta medfor att
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de hogfrekventa artiklarna i ett lager ar valdigt fa. Utgaende fran popularitetsprincipen sa
placerar man artiklarna enligt respektive artikels grupptillnérighet. De artiklar som har
hogsta plockfrekvens placeras narmast utleveransporten (se figur 11). Detta medfor att den

totala hanteringsarbetet minskar. (Lumsden 1998, s. 396-397)

| processlagret pa Fresh Servant har denna princip beaktats. Aven dar ar det ett fatal varor
som utgor den storsta delen av volymen. Principen kunde inte utnyttjas till fullo eftersom
det skulle forutsatta att man beaktar kapitalbindningen som varorna i processlagret ger upp-

hov till. | kapitel 1 forklaras varfor kapitalbindningen inte beaktas i detta lager.

Lagfrekventa Medelfrekventa Hogfrekventa
5% av volymen 15% av volymen 80% av volymen
55% av antalet artiklar 30% av antalet artiklar 15% av antalet artiklar
I
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Figur 11 Popularitetsprincipen (Lumsden 1998, s. 397)

3.6 Tid som kostnad vid lagerhantering

Tiden &r en resurs som kostar. Darfor ar det viktigt att man inom foretag forsoker gora tids-
planeringen sa bra som majligt, sa att man inte slosar med tiden. Om man klarar av att for-
battra ett steg i en process sa att tiden som kravs for att utfora det steget av processen minskar
sa behdvs resursinsatsen under en kortare tid och man minskar da kapitalbindningen som
just det steget ger upphov till. Att forkorta tiden ckar flexibiliteten och man kan da omfordela

resurserna sa att kostnaden per utfort arbete minskar. (Storhagen 2011, s. 252-253)
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Storhagen (2011, s. 255) har i sin bok gjort upp en checklista dar han beskriver vilka faktorer
som kan indikera att man inom foretaget har bristande planering som i sin tur leder till att
man slosar med tiden. Till exempel sa skriver Storhagen om hur ”Frekventa brandkarsut-
ryckningar” kan indikera att man har problem med den tidsméssiga effektiviteten. Med fre-
kventa brandkarsutryckningar menas att man under tiden man utfor ett arbete far ett akut
uppdrag, vilket gor att man maste slappa allt annat och genast utfora det mer akuta uppdraget.
Ett sddant scenario skulle gora att den vardeforadlande tiden i forhallande till den totala tiden
minskar. For att 6ka den vardeforadlande inom logistik s& maste man forkorta ledtiderna.
Ledtiderna kan forkortas genom att man skapar rationellare flodesvagar, ser dver sortiment
och produktstrukturera, ifragasatter flodessteg , listan kan goras hur lang som helst men vil-
ket indikerar att det verkligen finns mojligheter att effektivisera tidshanteringen. (Storhagen
2011, s. 255-259)

Det har visat sig att om man lyckas optimera tidsanvandningen sa héjer man ocksa i de flesta
fall kvaliteten. Orsaken till det ar att om man &kar tidseffektiviteten sa har man inte rad att
gora fel, alltsa det maste lyckas pa fosta gangen. Nyckeln till att lyckas med att 6ka tideffek-
tiviteten ligger inte i att man forsoker arbeta hardare, nyckeln ligger i att man gér det man
gor pa ett smartare satt. Till exempel sa rationaliserar man flodesvéagarna och far i och med
det en kortare ledtid. Som jag tidigare skrev sa ar tid nara sammanknutet med kostnader.
Och tiden ar ju ocksa sammankopplad med kvalitet (se figur 12). Ett arbete som utfors tids-
effektivt och dar man lyckas gora ratt pa forsta ganger sparar ju givetvis pengar at foretaget.
(Storhagen 2011, s. 259-261)

Figur 12 Relationen mellan kvalitet, tid och kostnad (Storhagen 2011, s. 260)
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3.7 Kanban

Kanbansystemet &r ett verktyg som &r nara sammanknutet med Just In Time (Lumsden 1998,
s. 366). Just in Time metoden bygger pa att man forsoker hoja effektiviteten och minska spill
genom att ta emot gods endast nar man behover det, vilket i sin tur minskar lagerkostnaderna
(Investopedia, u.a.). Kanban metoden kommer fran den japanska bilindustrin, namnet Kan-
ban ar ocksa japanska och betyder kort. Det huvudsakliga syftet med metoden &r att flodet i
en process skall styras av verkliga bestallningar istéllet for att styras av prognostiseringar.
Kanbanmetoden ar latt att applicera, ger en bra helhetsbild och ger goda insikter i vad som
bor prioriteras i en process. Ett kanbansystem &r ofta valdigt enkelt uppbyggt och kraver inga
dyra investeringar. (Lumsden 1998, s. 366-367)

Nar en forbrukande enhet anvander material sa uppstar ett materialbehov. Lagerbuffertens
storlek reglerar hur direkt materialbehovet blir. Ifall man har en lagerbuffert pd en enhet sa
betyder det att behovet uppstar direkt nar en enhet forbrukas, darfor ar det vanligt att man
anvander sig av lagerbufferter pa ett par enheter for att tacka till exempel ledtider ifall man
har en lang ledtid. Enligt den traditionella kanbanmetoden sa signalerar man att ett behov
har uppstatt genom att anvanda kanbankort. Varje enhet har ett kanbankort, nar enheten har
forbrukas skickas kanbankortet bakat i processen for att signalera att ett behov har upp-
statt(se figur 13). Antalet kanbankort i omlopp &r alltid begransat. Detta gor att mangden
enheter i omlopp begrénsas till antalet kanbankort i omlopp. (Jonsson & Mattson 2005, s.
341-343). Nar man beraknar antalet kanbankort som man vill ha i omlopp sa beaktar man
hur langa ledtider man har for ateranskaffning, hur stor sakerhetsbuffert man bor har for att
kunna sakerstalla att man alltid har varor i lager aven om efterfragan varierar och sa maste
man dven forsoka forutse eventuella osdkerheter som man kan ha i produktionen dar man
tillampar kanban. (Mattson 2012, s. 362-363)

Ett av de storre problemen som man tidigare haft i processlagret har varit att man inte har
haft ndgon rutin i pafyliningen av lagret. Det har gjort att lagerpersonalen har tvingats till
frekventa brandkarsutryckningar” nar ndgon vara 1 lagret har varit slut. Darfér kunde man
med fordel tillampa en kanbanmetod i processlagret pa Fresh Servant. Det skulle gora att
lagerpersonalen skulle ha battre kontroll pa vilka varor som behéver fyllas pa och nar de

behover fyllas pa. En annan fordel som detta skulle medfora ar att antalet artiklar i lagret
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skulle hallas pa ratt niva eftersom antal artiklar i lagret bestdms av antalet kanbankort i om-

lopp.

Centrallager

/

/

Processlager

Y

Produktion

Figur 13 Bild som visar hur ett kanbansystem kan fungera (egen bild)
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4 METOD OCH GENOMFORANDE

| detta kapitel beskriver jag hur jag utarbetat resultatet for mitt examensarbete. Under hela
arbetsprocessen har jag varit i kontakt med Fresh Servant. Jag har fatt manga rad fran de
anstallda pa Fresh Servant under arbetsprocessen som har varit till stor hjalp nar jag gjort
mitt arbete. Under arbetsprocessen har jag ocksa fatt manga kriterier fran Fresh Servant som
resultatet maste uppfylla, detta har ibland forsvarat arbetet eftersom det ofta har lett till att
teorin inte gar att tillampa i praktiken.

4.1 Metod

Grunden till detta arbete kommer fran de moéten som jag har haft med de ber6rda parterna
pa Fresh Servant. Dar har vi diskuterat vilka funktioner processlagret bor uppfylla och i
vilken ordning processlagret skall prioriteras. Diskussionerna har gett mig de huvudsakliga
riktlinjerna i hur jag skall framskrida med mitt arbete och ibland ocksa krav om hur jag bor
framskrida med mitt arbete. Vi har under arbetets gang haft moten i regel varannan vecka.
Varje vecka har det kommit nya férslag om hur processlagret kunde utformas. Det har ibland
varit lite frustrerande att det har varit sd manga parter inblandade eftersom det for mig har
kénts svart att kunna tillmotesga allas krav och énskningar. For att kunna tillmétesga dessa
krav och 6nskningar pa basta mojliga satt har jag pa egen hand studerat teori som har gett
mig idéer om hur problemen kunde lésas. Under arbetets gang har jag ocksa haft méten med

min handledare som har gett mig goda idéer om hur arbetet kunde utformas.

4.2 Genomforande

Efter att det blivit klart vad mitt arbete skall handla om sa borjade jag planera hur jag skall
ga till vaga for att fa ett sa bra resultat som mojligt. Jag borjade med att delta i arbetet i det
nuvarande lagret under tre dagars tid. Det gav mig en god insikt om hur man arbetade dér
och hur det fungerade i lagret. Redan da insag jag att det fanns en hel del problem i lagret
och jag insag ocksa att det finns ett behov av att jag far fram ett resultat som rationaliserar

flodet genom lagret.
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Problem som jag upptéckte under tiden jag deltog i lagerarbetet:

e Manga “brandkarsutryckningar” per dag som gjorde att man maste avbryta det arbete
man holl pd med just da

e QOordning i lagret

e Svart att hitta varor i lagret

e FOr sma volymer av vissa varor och for stora volymer av vissa

e Returmaterial hade ingen egen plats i lagret

e Man hade ingen specifik plats dar man kunde férvara material som man forberett for
nasta dag pa

e Overlag sé var lagret for litet for att man skulle ha mojlighet att anvanda det pa ett

andamalsenligt satt

Efter att jag deltagit i lagerarbetet akte jag tillsammans med nagra kollegor fran Fresh Ser-
vant pa en observationsstudie till Snellmans Kottforadling Ab Oy. Det gav mig manga idéer
som delvis kunde vara vérda att forverkliga. Till exempel s& hade man ett valdigt enkelt och

vélfungerande Kanbansystem som beskrivs mer langre fram i texten.

Nar dessa observationsstudier var gjorda kunde sjélva arbete paborjas. Jag borjade med att
samla information om produkter som skall forvaras i lagret. Informations som jag samlade
var i huvudsak information om vilka mangder som forbrukas av varje specifik produkt, se
bilaga 1. Utgaende fran den informationen kunde jag borja starta planeringen av processlag-
ret. Som utgangsmaterial hade jag en ritning dver de nya utrymmen som skall byggas pa
fabriken och dar fanns ocksa processlagret utritat (se figur 16). Efter att ha studerat den
information som jag samlat ihop sa kunde jag konstatera att processlagret som man hade
planerat var for litet och att det maste forstoras for att det skall vara mojligt att anvanda den
truck som vi hade for avsikt att anvanda inne i lagret eftersom den kravde en minimi gang-
bredd pa 2,3 meter och med den méngd produkter som flédade genom lagret var det inte

mojlig att ha en sa bredd gang (Rocla, u.a.).

Nar jag tillsammans med min handledare pa Fresh Servant hade beslutat om hur stor yta
processlagret far ta upp fortsatte arbete med att placera ut produkter i lagret. Utgaende fran
den teori som jag hade samlat ihop sa placerade jag ut produkterna i lagret. Detta var ratt sa
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komplicerat eftersom jag maste ta hansyn till varje produkt uttagsfrekvens, storlek och vikt.
Pa grund av att det var flera produktegenskaper som maste beaktas och pa grund av att lagrets
utformning maste beaktas sa var det inte mojlig att tillampa teorin fullt ut eftersom teorin

ofta utgar fran ideala férhallanden vilket fallet inte var pa Fresh Servant.

All planering gjordes i Excel. Skisserna pa lagret kraver ingen millimetersnoggrannhet och
darfor kunde Excel anvéndas. Fordelarna med att anvanda Excel ar att skisserna blir enkla
och lattforstaeliga. Excel finns ocksa installerade pa de flesta datorer pa Fresh Servant sa det
gor att det & mojligt for vem som helst att ga in i filerna och gora forandringar om sa énskas.
Excel ar ocksa fordelaktigt eftersom det ar enkelt att forsta sig pa. Man behover inget tranat
6ga for att kunna avlasa en ritning fran Excel. Personligen hade jag onskat att gora ritning-
arna i ett ritprogram men dels for att man fran Fresh Servant 6nskade att jag skulle gora det
i Excel och dels for att jag inte hittade nagot program som gav ett mera dndamalsenligt re-
sultat sa valde jag att gora ritningarna i Excel. Med facit pa hand sa kan jag konstatera att
ritningarna uppfyller sin funktion fullt ut.



Figur 14 Ritning 6ver fabriken ddr det nya processlagret ér markerat. (Fresh Servant)
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5 RESULTAT

| detta kapitel presenteras resultatet av mitt arbete samt kostnadskalkyler. Resultatet baserar
sig pa den teori som jag presenterat i teoridelen. Resultatet bestar i huvudsak av en lagerlay-
out for det nya processlagret. Dartill presenteras ocksa forslag pa metoder som kunde inféras
for att forenkla och rationalisera hanteringen av processlagret. Kostnadskalkylen goérs med
framst med fokus pa hur mycket tid som lagerpersonalen kommer att spara in genom ration-

aliseringen, och darmed sparar man aven in pa kostnaderna som lagret ger upphov till.

5.1 Lagerlayout

Nar jag paborjade projektet beslutade jag tillsammans med min handledare pa Fresh Servant
att volymen pa lagret maste tacka minst ett skifts behov, fram till ar 2017. Alltsa jag har i
planeringen beaktat den beraknade tillvaxten fram till &r 2017 och planerat enligt det. Den
beraknade tillvaxten berdknas vara 13 % per ar (personlig kommunikation, Asplund, D.,
30.10.2015). Med detta som utgangpunkt i planeringen sammanstéllde jag produktdata (se
bilaga 1) 6ver alla produkter som skall finnas i processlagret. Totala antalet unika produkter
som hor till detta lager ar 43 stycken. Av dessa sa ar det endast 16 produkter som kréaver en
egen pallplats. Antalet pallplatser var det mest vésentliga med tanke pa lagrets area. Utga-

ende fran detta sa planerades lagrets fysiska utformning.

| planeringsskedet hade man fran Fresh Servant planerat i ett lager vars langd var 14,60 m
och bredden var 3,60 m. Redan i ett tidigt skede av planeringen stétte jag pa problem déar
eftersom antalet pallplatser uppgick till 16 stycken vilket forutsatte att man placerar pallar
langs langsidorna i lagret for att man skall fa rum med alla pallar. For att detta skulle vara
mojligt maste lagrets bredd 6kas. Jag foreslog att lagrets bredd 6kas sa att bredden pa gangen
mellan pallarna blir minst 2,30 m. Férslaget godkandes och lagrets bredd okades till 4,90
meter. Den totala arean av lagret blev dd 72 m?. Personligen hade jag ju givetvis onskat att
man kunde bredda lagret &nnu mera men alla forstorningar som gors, gors pa bekostnad av
ovriga produktionsutrymmens storlek. 1 figur 14 visas en ritning 6ver det nya processlagret.
Langs med vaggen mot expeditionen (se bilaga 2) finns 12 pallplatser utplacerade pa golv-

niva. De forsta fem &r placerade langst ned i lagerhyllor. Orsaken till att det inte placerades
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ut lagerhyllor langs med hela véaggen ar dels for att lagrets takhojd ar pa tva olika nivaer i
lagret (se bilaga 3) och dels for att produkternas hojd gjorde det olénsamt att placera ut
hyllor. Langs med vaggen mot produktionshallen sa finns tva pallplatser pa golvniva och en
Pajazohylla. | pajazohyllan forvaras produkter son har sa lag uttagsfrekvens sa att de inte
kraver en egen pallplats. Pajazohyllan ar 3,6 meter bred och har fyra nivaer, hyllan rymmer
cirka 32 produkter (Intolog, u.a.). | etta hornet av processlagret finns tomt utrymme (se figur
14) dar det skall vara mojligt att lagra produkter som man har forberett att anvanda under
nasta dags produktion. Flodet i lagret ar U-format(se figur 14). Med tanke pa hanteringen av
lagret hade jag personligen féredragit ett mera linjart flode men eftersom man pa produkt-
ionsavdelningen onskade att dorren skulle placeras sa langt mot hornet som mojligt for att
man skall fa en ledig vagg dar man eventuellt kan placera nya maskiner sa forflyttades dorren
till hornet. Positivt med detta ar att nar man kommer med varor in till produktionen fran
processlagret sa kommer man in bakom produktionslinjerna vilket for att man inte behéver

transportera varorna i motsatt riktning till flédet genom fabriken, se bilaga 3.

. ‘ - Pajazohylla (frontmatad) l
_

— —

‘_

Figur 15 Ritning 6ver det nya processlagret

5.2 Produktplacering och lagerhantering

Nér lager layouten var fardig planerad borjade jag placera in produkter i lagret (se figur 15).
Nar jag placerade in produkterna i lagret utgick jag fran att fast placering tillampas. Utgaende
fran det sa borjade jag placera ut varorna med hanseende till uttagsfrekvens, familjegrupps-
principen, och plockpositionsprincipen. Forsta prioritet var alltid att de produkter som har
hogst uttagsfrekvens alltid skall vara de som ar mest lattdtkomliga for produktionspersona-
len, men eftersom jag dven maste ta hansyn till produkterna storlek var detta inte alltid moj-
ligt att folja.
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De produkter som hade absolut hogsta uttagsfrekvens placerades pa den plats som var mest
lattatkomligt. I detta fall sa var det ocksa ett gynnsamt alternativ med tanke pa produkternas
storlek. Eftersom manga a produkterna som placerades in i lagret hade en storlek som gjorde
att det inte kunde placeras i en lagerhylla tvingades jag att flytta dessa produkter langre in i
lagret &ven om de enligt uttagsfrekvensprincipen borde vara narmare ingangen. Till exempel
produkt: 30471 borde ha en plats narmare dorren men pa grund av att héjden pa en fullastad
pall uppgar till cirka 2,5 m sa ar det inte 16nt att placera den i lagerhyllan eftersom det skulle
gora att niva tva i lagerhyllan inte kan anvandas som plockposition. Dartill har jag beaktat
varornas Vikt sa att de varor som har placerats hdgre upp, till exempel pa niva tva i lagerhyl-

lan, har en Iag vikt.

. - Pajazohylla (frontmatad) l
‘_

Figur 16 Ritnings som inkluderar produktplacering

| Pajazohyllan placerades alla produkter som inte kravde egen pallplats (se bilaga 3) Dér
tillampades framst familjegruppsprincipen. Alla produkter som tillhdrde samma produktfa-
milj placerades intill varandra. Dartill beaktades ocksa produkternas vikt och volym sa att
hyllan blir sa latthanterligt som mojlig. | bilaga 4 visas samtliga skisser dver lagret samt en

noggrannare beskrivning éver vilka lagerhyllor som &r ténkt att anvéndas.

Hanteringen av lagret ar mycket integrerat med hur varorna placeras i lagret. For att fa en sa
smidigt hantering som majligt av lagret sa bor varorna vara placerade pa ett satt som gor det
naturligt att hanteringen gar till pa ett sa smidigt satt som mojligt. Det som har varit proble-
matiskt i det tidigare lagret har varit pafyliningen. Pafyllningen har nog fungerat bra med
tanke pa forutsattningarna men man har saknat nagon typ av system hur man fyller pa. Nar
vi besokte Snellmans Koéttforadling Ab Oy sa visade det sig att de hade tillampat en enkel

kanbanmetod for att 16sa det problemet. For varje produkt hade man ett kanbankort som
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inneholl information om produkten, nér enheten var forbrukad satte man kanbankortet i en
korthallare. Vid pafylining behdvde da lagerpersonalen endast granska vilka kort som fanns

i korthallaren och sedan hamta det som angavs pa kortet.

Exakt samma system &r inte mojligt att tillampa fullt ut pa Fresh Servant. Att de mest hog-
frekventa produkterna forvaras pa pall i processlagret pa Fresh Servant gor att det blir svart
att tillampa en kanbanmetod d&r man har ett skilt kort for varje enhet. Det skulle innebéra
att man plockar isar varje pall for att satta ett kanbankort i varje lada och sedan plockar man
ihop pallen igen. Darfor sa foreslar jag att man i Pajazohyllan tillampar ett liknande system
som man hade tillampat pa Snellmans Kéttforadling Ab Oy. Enda forandringen som gors
fran det ar att kanbankorten fasts istéllet pa hyllans frambalk. Och for varje enhet som tas
fran hyllan sa séatter man ett kanbankort i korthallaren. For produkterna som forvaras pa pall
sa satter man ett marke pa vaggen bakom pallen. Markets satts pa samma niva som nastlagsta
ladan. Nér pallen ar nastintill forbrukad borjar market synas och det signalerar att det behovs

en ny pall till processlagret.

5.3 Ekonomi

Det ar nast intill omojligt att gora exakta kalkyler pa hur mycket man kommer att tjana in
pa att ha ett mera rationaliserat processlager. | dagslaget har man tva anstalla som skater
processlager och ravarulager under férmiddagsskiftet och en under kvallsskiftet. Process-
lagret kraver i nulaget en tre timmars arbetsinsats under formiddagsskiftet och tva under
eftermiddagsskiftet. Med det nya lagret borde man kunna forminska arbetsinsatsen till en

timme per skift. Det skulle medféra en inbesparing pa cirka 25 000 € per ér.

Man haller for tillfallet ocksa pa med att rationalisera ravarulagret. Om det ger 6nskat re-
sultat sa kunde det vara mojligt att i framtiden endast ha en anstéalld som skéter om bada
lagren under dagskiftet. Den inbesparingen skulle bli cirka 62 000 € per ar. De verkliga in-
besparingarna gors anda framst i och med att produktionen far arbeta utan stérningar foror-
sakade av processlagret. Tidigare har man haft problem att man inte haft material som har
behovts for produktion nar man har behdvt det och darfor har man tvingats att delvist an-

passa sig till vad som finns i lager. Om en produktionslinje star en timme sa kostar det 120
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€ bara i 1oner at anstdllda och dartill kommer kostnader som Overtidsersattningar, forse-
ningar, administrativa kostnader orsakade av produktionsstopp och kostnader som leve-
ranssvarigheter ger upphov till. Det hander dock mycket séllan att en produktionslinje pa

grund av materialbrist far ett produktionsstopp pa en timme, produktionsstoppen ar ofta be-
tydligt kortare.
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6 DISKUSSION

Syftet med detta examensarbete var ju att planera ett nytt processlager for Fresh Servant.
All planering har gjort i nara samarbete med personalen pa Fresh Servant. Det har varit 13-
rorikt att se hur det fungerar i industrin nar man arbetar med projekt. I teorin sa finns det
alltid I6sningar som ger ett fint resultat men under projektets gang sa har jag markt att
dessa teoretiska I6sningar ofta ar gjorda utgaende fran ideala omstandigheter. Jag har
markt att man ofta maste kompromissa och hitta pa nya I6sningar eftersom omstandighet-
erna gor det omajligt att helt arbeta utgaende fran en teori som inte ar planerad enligt de
omstandigheter man verkligen star infor. Jag anser anda att teorin som jag last om lagerpla-
nering har varit till stor hjalp under planeringen och ibland har det kénts irriterande att inte

kunna tillampa teorin fullt ut.

Det har varit en aning problematisk att arbeta med ett projekt som é&r relativt litet och kon-
centrerat till ett litet omrade. Det gor att det blir olonsamt att investera stora summar
pengar i det eftersom det inte aterbetalas. Visserligen ar processlagret en oerhort viktig
lank i hela processen men det dr ingen véardeskapande Iank. Det maste finnas men det vore
béast om ingen visste om att det fanns. Darfor har det ocksa varit relativt komplicerat att
hitta losningar till processlagret eftersom I6sningarna inte far innebara stora investeringar
for foretaget. Det som har varit viktigaste under planeringen ar att processlagret inte blir en
flaskhals som stor den 6vriga produktionen. Lésningarna som jag har tagit fram &r darfor
valdigt enkla och kréver inga stora investeringar. Personligen trodde jag i borjan nar pro-
jektet korde igang att det skulle innebéra att det blir enkelt att komma med l6sningar. | ef-
terhand sa ar min asikt nastan den motsatta, visserligen sa kraver dyra och komplicerade
I6sningar en bred kunskapsbas for att man skall kunna implementera det men de &r oftast
intelligenta ock kraver mindre planering eftersom de kan i mangt och mycket rakna ut 16s-
ningar sjalv fran givet data.

6.1 Forslag till fortsatt forskning

| framtiden kunde det vara lont att undersoka mojligheterna av att gora processlagret mera
intelligent. Som forslag sa kunde man skéta pafyliningen av lagret utgaende fran vad som
produceras. De ar relativt enkelt att infora ett system dér man infor exakt vilken mangd

man har i lagret av alla produkter en gang och efter att man producerar produkter sa dras
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det av lagersaldot. D&r kunde man till exempel ha ett alarmsystem som alarmerar nér lager-

saldot underskrider en viss grans och utgaende fran det sa skulle pafyliningen ske.

Ifall att produktionen skulle fortsatta att 6ka i den takt det har gjort under de senaste aren
sa skulle det ocksa i framtiden kunna vara vart att undersoka mojligheten att infora ett helt
automatiserat lager. Automatlagret kunde helt ersétta processlagret. Till exempel kunde
automatlagret fungera sa att alla varor som nu finns i processlagret skulle finnas i ett auto-
matlager. Nar produktionen &r i behov av varor sa bestéller man det man behover elektro-
niskt fran ett hoglager. En robot hamtar da de bestéllda varorna som kan mottas i till exem-
pel samma utrymmen som det tdnkta processlagret skall finnas i. Det kréver ju givetvis att
produktionen Okar kraftigt for att det skall vara vart att investera i det.

6.2 Slutord

Jag tycker att det har varigt véldigt roligt, intressant och larorikt att samarbeta med perso-
nalen pa Fresh Servant. Jag har alltid blivit val emottagen av personalen och av min hand-
ledare pa Fresh Servant. Jag har fatt manga goda rad fran personalen och det har hjélpt mig
mycket under arbetets gang. Slutligen vill jag tacka mina handledare Daniel Asplund fran
Fresh Servant och Mikael Ehrs fran Yrkeshogskolan Novia for den utomordentliga hjalp

och stod som jag har fatt under arbetets gang.
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Bilaga 1

2015 2016 2017 2018 2015 2016 2017 2018

Tillvaxt Hygiel 1 1,13 1,13 1,13 1 1,13 1,13 1,13

Tillvaxt Ask 1 1,13 1,13 1,13 1 1,13 1,13 1,13

Tillvaxt Pas 1 1,13 1,13 1,13 1 1,13 1,13 1,13

Tillvaxt Sk 1 1,13 1,13 1,13 1 1,13 1,13 1,13

Produk - |Produkt - |Atgang enhet/Vecka [~ |Atging/enhet/dag |~ |Antal enhet /LD [~ |LD/Rull/vecka [~ - |LAVA/Vecka | - |Kategori [~ |Atgang LD/Rull/dag|~|Atgéng LD/Rull/dag| - |Atgang LD/Rull/dag [~ |Atgdng LD/Rull/dag [~ |Lava/dag |-!|Lava/dag [~ |Lava/dag [~ |Lava/dag|~
30159 |RASIA LOUNAS HETKI 1 120000 20000 1260 95,2|K 27,2|Ask 15,87 17,94 20,27 22,90 4,54 5,12 5,79 6,54
30373 |LAATIKKO DYNO 53 2375 396 64 37|LD 4,64|Sk 6,18 6,99 7,90 8,92 0,77 0,87 0,99 1,12
30352 |INSERT 2-FACK 87500 14583 6720 13,0|Lava 4,3|Ask 2,17 2,45 2,77 3,13 0,72 0,82 0,92 1,04}
30471 |LEIPAKUUTIOT VALKOIS 48351 8059 300 161,2|Lava 3,2|Ask 26,86 30,35 34,30 38,76 0,54 0,61 0,69 0,78
30401 |KASTIKE CAESAR 30 G 48296 8049 500 96,6|Lava 3,0|Ask 16,10 18,19 20,56 23,23 0,50 0,57 0,64 0,73
30464 |KASTIKE VALK BALSAM 43799 7300 500 87,6|Lava 2,7|Ask 14,60 16,50 18,64 21,07 0,46 0,52 0,58 0,66
30467 |KASTIKE THOUSAND ISL 37142 6190 500 74,3|Lava 2,3|Ask 12,38 13,99 15,81 17,86 0,39 0,44 0,49 0,56
30360 |HAARUKKA 100000 16667 1000 100,0|Lava 2|Ask 16,67 18,83 21,28 24,05 0,33 0,38 0,43 0,48
30472 |TORTILLA CHIPS 15 G 25955 4326 300 86,5|Lava 1,7|Ask 14,42 16,29 18,41 20,81 0,29 0,33 0,37 0,42
30351 |[INSERT 1-FACK 33750 5625 6720 5,0|Lava 1,7|Ask 0,84 0,95 1,07 1,21 0,28 0,32 0,36 0,40
30372 |LAATIKKO DYNO 100 500 83 64 8|LD 0,98/Sk 1,30 1,47 1,66 1,88 0,16 0,18 0,21 0,23
30470 |JUUSTOJAUHE 5GR 39332 6555 1200 32,8|Lava 0,7|Ask 5,46 6,17 6,98 7,88 0,11 0,12 0,14/ 0,16
30375 |LAATIKKO GN 1/3 65 M 5500 917 144 38|LD Sk 6,37 7,19 8,13 9,19 0,00 0,00 0,00 0,00
30364 |LAATIKKO GN 1/4 80 6250 1042 200 31,3|LD Sk 521 5,89 6,65 7,52 0,00 0,00 0,00 0,00
30313 |KALVO LOUNAS HETKI 2 30000 5000 1500 20,0[Rul Ask 3,33 3,77 4,26 4,81 0,00 0,00 0,00 0,00
30378 |LAATIKKO GN 1/6 5000 833 300 17 Sk 2,78 3,14 3,55 4,01 0,00 0,00 0,00 0,00
30474 |JUUSTO LASTUT 10 GR 6466 1078 400! 16,2 Ask 2,69 3,04 3,44 3,89 0,00 0,00 0,00 0,00
30361 |KALVO 1/4 GN 272 MM 6000 1000 500 12,0 Sk 2,00 2,26 2,55 2,89 0,00 0,00 0,00 0,00
30931 |MUOVIPUSSI SK 680*65 5894 982 700 8,4 Hygien 1,40 1,59 1,79 2,02 0,00 0,00 0,00 0,00
20000 |KERTAKAYTTOHANSKAT 70! 12 10 7,0 Hygien 1,17 1,32 1,49 1,68 0,00 0,00 0,00 0,00]
30306 |KALVO SK750MM COPO 4375 729 750 58 Pas 0,97 1,10 1,24 1,40 0,00 0,00 0,00 0,00
20003 |ESILIINA KERTAKAYTTO 1700 283 300 57 Hygien 0,94 1,07 1,21 1,36 0,00 0,00 0,00 0,00
30161 |RASIA PIENI 410 ML E 6000 1000 1200 5,0 Ask 0,83 0,94 1,06 1,20 0,00 0,00 0,00 0,00
30362 |KALVO 1/3 GN 185 MM 2500 417 500 5,0 Sk 0,83 0,94 1,06 1,20 0,00 0,00 0,00 0,00
20001 |KERTAKAYTTOHANSKAR 50! 8 10 5,0 Hygien 0,83 0,94 1,06 1,20 0,00 0,00 0,00 0,00
30403 |KASTIKE COLESLAW 30 2406 401 500 4,8 Ask 0,80 0,91 1,02 1,16 0,00 0,00 0,00 0,00
30404 |KASTIKE KINUSKI 30 G 1860 310 500 37 Ask 0,62 0,70 0,79 0,89 0,00 0,00 0,00 0,00]
99065 |ROSKAPUSSI 240L 115 50! 8 15 33 Hygien 0,56 0,63 0,71 0,80 0,00 0,00 0,00 0,00
30310 |KALVO RAINBOW CAESAI 4000 667 1600 2,5 Pas 0,42 0,47 0,53 0,60 0,00 0,00 0,00 0,00
30309 |KALVO RAINBOW VARIKA 3375 563 1600 2,1 Pas 0,35 0,40 0,45 0,51 0,00 0,00 0,00 0,00]
30305 |KALVO SPEEDY 400 MM 1000 167 500 2,0 Pas 0,33 0,38 0,43 0,48 0,00 0,00 0,00 0,00
30311 |KALVO RAINBOW SALLAL 3000 500 1600 19 Pas 0,31 0,35 0,40 0,45 0,00 0,00 0,00 0,00
30315 |KALVO RAINBOW SUOM 2375 396 1500 16 Pas 0,26 0,30 0,34 0,38 0,00 0,00 0,00 0,00
30320 |KALVO RAINBOW PERHE 2375 396 1500 1,6 Pas 0,26 0,30 0,34 0,38 0,00 0,00 0,00 0,00
30314 |KALVO SALAATTI 440M 750 125 500 15 Pas 0,25 0,28 0,32 0,36 0,00 0,00 0,00 0,00
20002 |KERTAKAYTTOHANKSKAT] 13 2 10 13 Hygien 0,22 0,24 0,28 0,31 0,00 0,00 0,00 0,00
30216 |INSERT PIENI ELBY 2750 458 2400 1,1 Ask 0,19 0,22 0,24 0,28 0,00 0,00 0,00 0,00]
20005 |KERTAKAYTTOHANSKAT 10 2 10 1,0 Hygien 0,17 0,19 0,21 0,24 0,00 0,00 0,00 0,00
20004 |HIHASUOJA KERTAKAYTT] 3600 600 4000 0,9 Hygien 0,15 0,17 0,19 0,22 0,00 0,00 0,00 0,00
20020 |KERTAKAYTTOLIINAT 50 8 100 0,5 Hygien 0,08 0,09 0,11 0,12 0,00 0,00 0,00 0,00]
30379 |HAARUKKA ILMAN SUOJ 300 50! 1000 0,3 Ask 0,05 0,06 0,06 0,07 0,00 0,00 0,00 0,00
30158 |RASIA LOUNAS HETKI 1 375 63 8820 0,0 Ask 0,01 0,01 0,01 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00
32412 |VARIETIKETTI TUOTANT 500 83 Hygien 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
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Bilaga 4

Lagerutrustning och produktplacering

Jag rekommenderar att man anvander tva separata lagerhyllor. Lagerhyllan som placeras
langst in i hornet bor ha vagrata balkar som ar 3,4 m langa och héjden pa den hyllan kan
vara upp till 6 m. Ifall man énskar kan man da lagra till exempel dressingar pa de évre ni-
vaerna i den lagerhyllan i processlagret sa far man mera lediga pallplatser i de dvriga lag-
ren. Den andra hyllan bor ha vagrata balkar som ar 2,3 m langa. Hojden pa den lagerhyllan

bor inte 6verskrida 4 meter eftersom taknivan éver den hyllan &r 4 m.

Forslagsvis sa kunde hyllorna byggas upp av foljande:
Hylla med 2 pallplatser per niva och 4 m hog:
Pylvaselementti P9OL 4000

Vaakapalkki P90 BOX 80/50/15*2300

Produkterna som forvaras pa golvniva i denna hylla kraver att forsta vagrata balken place-

ras pa 175 cm over golvniva.

Hylla med 3 pallplatser per niva och 6 m hog:

Pylvaselementti P9OL 6000

Vaakapalkki P90 BOX 140/50/15*3400 (Intolog, u.a., Kuormalavahyllyt)

Produkterna som forvaras pa golvniva i denna hylla kraver att forsta vagrata balken place-

ras 135 cm 6ver golvniva.
Pajazohylla:
Pajazohyllan kunde vara en Suora kerdilytaso 3600x1312 (Intolog, u.a. Lapivirtaushylly).

Alla produkter som placeras i pajazohyllan férutom plastfilmerna placeras pa glidskenor sa
att produkterna glider framat vartefter den toms. Plastfilmer bor ha att ett sa jamnt underlag

som mojligt sa darfor bor plastfilmerna ligga pa skivor istallet for pa glidskenor.


http://www.intolog.fi/fi/shop/varastohyllyt/kuormalavahyllyt/pylvaselementit/pylvaselementit+p90+9015+2000+mm-6000+mm/pylvaselementti+p90l+6000+koottuna
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Produktplacering: Golvniva
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Produktplacering: Niva 2 i lagerhyllan
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Produktplacering: Pajazohylla




