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Companies compete on all markets and therefore it’s important for the companies to be
among the best in their branch of industry. That means having both demanded products and
well organized logistic activities. The companies also want to maximize their profit, which
means decreasing the costs. The logistic activities usually stand for the biggest costs in the
company operations and that’s why the companies try to figure out for example how to
improve the warehousing. The purpose of this thesis is to study a warehouse and how it
works and to find out how the storing and working processes could be improved and made
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the business. Because this study is about how to improve the working processes in the
warehouse, a qualitative research methodology is used. The study is made via observations
of the two unities of the warehouse working processes in now situation. The observations
are planned according to the flow of the working processes. Two different observation
schemes are built and filled in at the observations. Then the results are combined in the
scheme and possible connections are found and interpretations are made. The results show
that the warehouse and its working processes as a unity mostly correspond with the theory.
The results from the observations in the picking and pricing processes show different con-
nections between the different parts of the observations according to the time usage. For
example, the number of rows on the picklist affect much the picking time and the pricing
processes time usage is affected by unpacking and sorting, pricing and storing. The con-
clusions of this study are that it’s important to see that the working processes function
properly and that actions for improvements are made. That’s how the warehouse is made
more efficient.

Keywords: Logistics, warehouse, warehouse functions, warehousing
costs, work processes, observations

Number of pages: 56

Language: Swedish

Date of acceptance: 28.5.2018




INNEHALL

I 1] =Y 1 11 o Yo USRS 6
1.1 ProBIEMEALISEIING. .. .eeeieiiiie et 7
1.2 SYfte 0Ch @VGrANSNINGAT ........c..iiieieie e e e e e s e e e e e s s st rre e e e e e s e snanreneees 8

b 1= To ] 1 o 1YY S LY/ 2 1 4T S 10
2.1 T 1= 11

2.1.1 BENOV AV JAGET ... i 12
2.1.2 Lagrets fUNKLONET ... ...oiieiiie ettt st e e e e e 13
ATDEEISPIOCESSEINA ...ttt ettt e bbbt e bbb e e e s nb b e e e s nnnneee s 13
F N \Y (o = To | o 11 o Lo O O PO P PP P PUPPPPTP 14
B. Kontroll och eventuell prisSAttNiNg ........ooouviiiiiiiieiii e 14
C.  HyHPIacering / 1agring .....ceeo et 15
D.  PlIOCKNING ©otiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii s 17
E.  AVSANUNING cotttiiiiiiiiiiiiiiiiii s an 18
F. Inventarier 0Ch andra FULINEr ........coooiiiiiiii e 19
2.2 Satt att forandra, minska eller avskaffa lagrets arbetsprocesser..........cccccovviieennnn. 20
2.3 Lagringens KOSINAUET .........coouuiiiiiiiiiie ittt 21
2.3.1 Satt att minska lagringens KOStNAJEr ..........coocvviiiiiiiieiiiieeeeee e 22
2.4 Sammanfattning av teOMAEIEN............coi i 23

3 U MELOA 24
3.1 Litteraturstudier SOM MELOM. .........c.ueiiiiiiiie et 24
3.2 Observationer SOM METOM .........ccoiiiiieiiiie e 25

3.2.1 ODbSEIVAtIONSGUIAE.......eiiiiiiiiiiie e e e e e e e e e as 26
322 Observationernas genomMIOrande .........c..vuviiiieeiiiiiiiiie e 29

L I 1 1] o 1L PP P PP PPPPPPPPP 31
4.1 LagretS TaYOUL ... .ueiiiiiiiiiiiiiiii s 34
4.2 Resultat av observationer av NUIAGE ........cooiiiiiiiiiiee e 34

4.2.1 PlOCKNINGSPIOCESSEN. ...ttt s 34
4.2.2 PriSSAtNINGSPIOCESSEN ..oeiiiiiiiiie ittt e 38

5 Tolkning / KONKIUSIONEr ......coviiiiii e 41
5.1 LR (o] 4 41T o £ o] U= S a7

6 AVSIULNING oo 49

KALLOR . ...ttt ettt et e et e et e e et e e eteeeteeenteeeteeeteeereeeeseeenteeaneeenreeas 51

[ | I ] o USRS 52



FIGURER

Figur 1: Logistikens floden. Kalla Ritvanen el al. 2011...........ccccccoeveiviieineic e 10
Figur 2: Foretagets floden och aktiviteter/avdelningar. Kalla Storhagen 2003.............. 11
Figur 3: Lagrets arbetsprocesser. Kélla Aronsson et al. 2003.............cccceveiiienciinenn. 13
Figur 4: Logistikstudie. Kalla Storhagen 2003............ccccoiveieeiienieeie e 20
Figur 5: Totalkostnad for lagring. Kélla Storhagen 2003...........cccoovveieiiieiieie e 22
Figur 6: Foretagets mellan- och centrallagers samspel. Egengjord figur....................... 31
Figur 7: Radantalets paverkan pa plocktid och packtid.............ccccceceeeeiiesisseieinnn, 36
Figur 8: Radvis plocktid, packtid samt total plocktid..............cccooovriiiiiiiie, 37
Figur 9: Plocktid och packtid i procent av medelvarden ..........c.ccccooveviiiiivecc e 38
Figur 10: Prissattningens tidsanvandning enligt delmoment...............cccooeviveieiiieieennne 39

Figur 11: Prissattningens delmomenters tidsanvandning i procent av medelvérden...... 40

Figur 12: Antal varumodellers paverkan pa den totala prissattningstiden ..................... 40


file:///C:/Users/Anna/OneDrive/Flinck%20EXAMENSARBETE%201.docx%23_Toc513138669
file:///C:/Users/Anna/OneDrive/Flinck%20EXAMENSARBETE%201.docx%23_Toc513138670
file:///C:/Users/Anna/OneDrive/Flinck%20EXAMENSARBETE%201.docx%23_Toc513138671
file:///C:/Users/Anna/OneDrive/Flinck%20EXAMENSARBETE%201.docx%23_Toc513138672

1 INLEDNING

| dag rader det stor konkurrens mellan foretagen pa alla marknader. For foretagen galler
det att vara den basta eller bland de basta i sin bransch for att uppna lonsamhet. Detta
innebar bland annat att man bor ha produkter som &r efterfragade av kunderna och att
foretagets logistikaktiviteter ar valplanerade och sa effektiva som mojligt, s att de sparar
pa foretagets resurser. Da galler det att fundera ut, planera och implementera foretagets

aktiviteter noggrant och se till att allting fungerar bra.

Logistiken innefattar alla floden till, inom och fran foretaget och utfor darfor en stor del
av foretagets verksamhet och paverkar dess konkurrenskraft och lénsamhet. Dessa floden
ar varu-, informations- och penningfléden. For varuflodenas del behdvs dessutom dvriga
logistikaktiviteter sa som transport och lagring. Alla dessa medfor kostnader for foretaget

och bor darfor planeras sa optimalt som majligt.

Lagerhallning och lagring hor till foretagets interna logistik och medfor stora kostnader
for foretaget bade for att halla sjalva lagerutrymmet i skick men aven for att halla varorna
I lagret. Varorna i lagret har kostat pengar i inkop eller tillverkning och har ett varde upp
till forsaljningspriset och binder darfér en stor del av foretagets kapital. Oftast rekom-
menderas det inte att ha mycket bundet kapital eftersom vardet pa kapitalet i denna situ-
ation sallan okar - snarare minskar ju langre tiden lider. Om det dessutom &r frdgan om
nagonting som far illa (som t.ex. livsmedel) och inte kan utnyttjas efter en langre tidperiod
gor foretaget forlust pa grund av lagringen. Daremot kan ocksa t.ex. ett ravarupris hojas
betydligt och da gor foretaget storre vinst ifall ravarorna i lagret ar skaffade till ett betyd-
ligt lagre pris. Olika foretag har alltsa olika mojligheter géllande lagringen, vilka ocksa

ar beroende pa utomstaende omstandigheter.

Awven Logistiikkaselvitys (2016), en regelbunden utredning som undersoker logistikens
situation i Finland, lyfter fram logistikkostnaderna. Utredningen som baserar sig pa svar
om attityder och visioner om logistik och dess funktioner i naromraden fran industri-,
handels- samt logistikféretag agerande i Finland, poangterar att logistiken fortfarande ut-
gor en stor kostnad for foretagen samt att kostnaderna aterigen hojts fran tidigare ar. De
hdjda logistikkostnaderna fororsakas av transportkostnadernas samt det lagerbundna ka-
pitalets kostnader. Dessa kan anses fororsakas av bland annat Finlands infrastruktur med

langa avstand och landsvégstransporter samt dkning av lagerbundet kapital i vantan pa
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hogre transportkostnader. Slutligen papekar utredningen ocksa att foretagets prestationer
ar beroende forutom av marknadssituationen ocksa av foretagets interna effektivitet i

olika processer.

Nufortiden gor foretagen olika berakningar och analyser for at kunna férutse och optimera
behovet av bland annat lagringen. Berakningar utfors for att kunna bestdmma optimala
inkOpskvantiteter och analyser for forsaljningsprognoser gors. Ibland kan man dock ha
sadana produkter, vilkas efterfraga inte kan forutses och da maste man hitta pa nagonting
annat for att effektivera och optimera lagringen. Det galler att titta pa ocksa andra delar i

lagret och dess verksamhet.

Lagring kréver forutom utrymmen, &ven redskap och olika arbetsprocesser, d.v.s. steg i
lagerarbetet, och personal for att genomfora allt. Arbetsprocesserna i lagret bestar av
bland annat mottagning, prisséttning, hyllplacering, plockning och avsandning av pro-
dukter, och dessa processer varierar i olika lager och de kréver olika méngder resurser att
genomfora. Darmed ar arbetsprocesserna och behovet av personal for dessa aningen sva-

rare att berakna ut och férandra.

Allt eftersom alla berakningar, analyser och studier inte fungerar for alla foretag krévs
mer individuella studier och undersokningar. Da kan foretaget till exempel bestélla en
specifik undersokning. Lager och lagerhallning samt optimering och effektivering av
dessa har undersokts bland annat ocksa av tidigare studenter. Examensarbeten som Effek-
tivering av lagerhallning (Juslin) samt Varastotoimintojen analysointi ja kehittaminen
(Salminen) studerar och analyserar ocksa lager och tar upp olika problemomraden. Dessa
problemomraden har de sedan analyserat vidare och kommit med forbattringsforslag for
foretagen. Sedan galler det for foretaget att utnyttja forbattringsforslagen i praktiken och

se ifall slutresultatet forandras.

1.1 Problematisering

Foretagen &r mycket konkurrensmedvetna och de flesta vill maximera sin vinst vilket bl.a.
innebér att minska pa kostnaderna. Eftersom logistikaktiviteterna tar upp en stor del av
kostnaderna forflyttar sig blicken hit och foretaget borjar intressera sig for hur de kunde
effektivera och optimera logistiken. Ett satt ar att fundera igenom lagringsbehovet, lager-

hallningen och lagrets arbetsprocesser. Lagringsbehovet och valet av lagerutrymmen med
7



mera beror i stort sétt pa branschen och vilka produkter foretaget arbetar med. Olika f6-
retag har olika tillgangar, lagerutrymmen, lagertyper och lagervaror varierar och paverkar
mojligheterna for hur lagringen kan skotas. Ocksa arbetsprocesserna pa lagren varierar
mycket och dessa ar svara att analysera och berdkna. Darfor kan det ibland vara svart att

komma underfund med vilka Idsningar som passar bést det egna lagret.

Lagret och dess arbetsprocesser kraver bade tid och pengar som skulle kunna sparas i.0.m.
mer valplanerade processer — hur kan lagret och dess nuvarande arbetsprocesser effekti-
veras? Kan arbetsprocesserna eller delar av dessa forandras, minskas eller t.o.m. avskaf-

fas s att de blir mindre tidskravande och/eller mindre kostsamma?

1.2 Syfte och avgransningar

Syftet med detta arbete ar tvafaldigt. En aspekt &r att studera ett lager och hur det fungerar,
samt att ta reda pa hur lagringen och arbetsprocesserna pa ett varulager kunde forbattras
eller effektiveras. Den andra aspekten handlar om att skapa en skiss av layouten pa lagret
eftersom sadan inte finns samt for att noggrannare kunna genomga och forklara lagret och
dess arbetsprocesser. Forbattringar eller effektiveringar kunde uppnas bland annat genom
att gora arbetsprocesserna mindre tidskravande (=snabbare) och darmed ocksa mindre

arbetskravande (=billigare).

| teoridelen introducerar jag lagring och lagerhantering samt de vanliga arbetsprocesserna
pa ett lager. | empiridelen gor jag en studie av den nuvarande situationen pa lagret jag
jobbar pa och lyfter upp fungerande helheter samt kommer eventuellt med forslag for
forbattringar pd den nuvarande arbetsplatsen. Meningen ar inte att gora en studie at fore-
taget, utan att behandla ett existerande problem i en verklig arbetsmiljé. Ifall arbetet av-

slojar lampliga mojligheter och slutsatserna anses goda, kan dessa foreslas for foretaget.

Fokus pa detta arbete kommer att ligga vid ett varulager och dess arbetsprocesser. Dare-
mot behandlar undersokningen inte speciallager sasom t.ex. ramateriallager eller livsme-
delslager, eller arbetsprocesser utanfor lagret. Endast arbetsprocesserna i ett varulager,

d.v.s. den interna logistiken, dr av intresse eftersom dessa kan kopplas till det egna arbetet.

Lagret som behandlas och undersoks i detta arbete och denna undersékning befinner sig

i Helsingfors och hor till ett foretag som arbetar inom servicebranschen med passagerar-
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och godstransport. Till féretagets verksamhet hor ocksa varuforsaljning. Foretagets namn
anges inte i arbetet eftersom arbetet handlar om foretagets interna processer och &r dar-
med sekretesshelagt material. Foretagets lager innehaller bland annat klader, accessoarer,
skor, leksaker och gavoartiklar. Eftersom varuforsaljningen sker i flera olika butiker, be-
hovs ett centrallager, dar varorna samlas och prissatts fore de delas ut till butikerna regel-
bundet i mindre kvantiteter.

Arbetets teoridel ar skriven under ar 2017 och undersokningen &r gjord varen 2018. For
teoridelen anvandes svensk- och finsksprakig litteratur om logistik som kallor. Litteratu-
ren ar skriven under 2000-talet huvudsakligen i larobokssyfte, vilket innebdr att inform-
ationen kan anses relativt modern samt palitlig. Sjalva undersokningen fokuserar pa tva
helheter av lagrets arbetsprocesser och darmed behandlas inte alla arbetsprocesser enskilt
i observationerna och resultaten. Ocksa de Gvriga lagerrutinerna sa som inventarier lam-
nas bort fran empirin eftersom de forekommer sa sallan. Detta ar dock behandlade i teorin.
Observationstillfallena ar utvalda enligt lampliga arbetssituationer (d.v.s. inte under de
mest hektiska tidpunkterna) och dérmed &r observationspersonerna samt plocklistan eller
varuleveransen slumpmaéssigt utvald. Observationspersonerna bestar dock endast av var
egen personal och ej hyrespersonal, eftersom hyrespersonalen oftast inte arbetat lange pa

lagret och darmed inte arbetar sa “flytande” som den egna personalen.



2 TEORIBESKRIVNING

Teoridelen borjar med en kort introduktion om logistikens betydelse for foretaget samt
forklaring av den interna logistiken. Sedan forklarar jag lagrets plats i logistikkedjan.
Darefter presenterar jag lager och lagring pa allméan niva och gar igenom behov av lager
och hur de fungerar. Sedan presenterar jag lagrets arbetsprocesser steg for steg och avslu-

tar med lagringens kostnader.

Logistik i sin helhet innefattar kedjan av aktiviteter dar en produkt bestélls av leveranto-
ren och séljs till konsumenten samt fléden av varor, information och pengar som ror sig
inom och mellan organisationer. Vidare kan logistiken indelas i ingaende logistik, intern
logistik samt utgdende logistik. Lagret finns i foretaget och hér darmed till den interna
logistiken. Dessa alla forklaras tydligare i en bild i nedanstaende figur 1. Figuren &r skri-
bentens egen, en kombination av tva figurer fran samma kélla med nagra forandringar
(Ritvanen et al. 2011).

T Taformation >

. s Foreta Sende

Figur 1: Logistikens floden. Kélla Ritvanen el al. 2011.

Vidare kan foretagets interna logistik och flédena dérinne uppdelas i olika aktiviteter eller
avdelningar som i nedanstaende figur 2. Informationen flyter mellan alla avdelningar och
likasa genomgar materialet/varorna de olika avdelningarna. Mangden avdelningar beror
helt och hallet pa foretaget och dess sysselséttning, ibland har foretaget ett lager och
ibland till exempel tre, sa som ramateriallager, fardigvarulager samt terminal. (Storhagen
2003)
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Figur 2: Foretagets floden och aktiviteter/avdelningar. Kélla Storhagen 2003.

Foretag som sjalv producerar sina varor har ocksa ravarulager. Ravarulagret fungerar som
en buffert som forsakrar att produktionen halls i gang trots svangningar i tillgangen av
ramaterialet. Det vill sdga ramateriallagret jamnar ut skillnaden mellan inflodet och ut-
flodet i foretaget. | fall foretaget verkligen vill forsakra sig med tillrackligt med ramaterial
kan man ocksa rakna ut sakerhetslager. Vid berdkning av sakerhetslager anvands en upp-
skattad sakerhetstid, d.v.s. en tid som innehaller en maximal leveransforsening, samt en
berdknad forbrukning av ravaran, och resultatet anger ett sakerhetslager for ramaterialet,
en lagerniva dar produktionen garanteras hallas igang trots eventuella leveransférseningar

eller andra storningar. (Storhagen 2003)

Ramaterialet produceras till en slutprodukt som lagras i fardigvarulagret. Liknande som
ramateriallagret, skall fardigvarulagret utjamna svangningarna mellan tillgang och efter-
fragan. Dessutom skall lagernivaerna balanseras sa att produktionen, hanteringen och
transporterna av varorna fungerar sa smidigt och effektivt som mojligt. Och kunderna
skall hallas ngjda. (Storhagen 2003)

2.1 Lager

Lagret ar ett mellansteg i produktens fard fran leverantoren till kunden. Ifall leveransked-
jan ar lang kan det finnas flera lager mellan leverantor och kund. Detta kan ske t.ex. da
nar en vara importeras och lagras forst hos grossisten och sedan hos detaljhandlaren. Be-
hovet av lager &r ett faktum for flera, men bland annat typen av lager och lagerfunktion-

erna varierar enligt foretag.
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2.1.1 Behov av lager

Olika foretag har olika orsaker till att halla lager och motiven for att halla lager Gverskri-
der motiven for att inte halla lager. | forsta hand handlar det om att forsékra varans till-

ganglighet. Andra orsaker for lagring &r:

inkOps- och transportkostnaderna minskar

- det inkdpta varupartiet maste lagras

- en god kundfortjaning vill forsékras

- varor mellanlagras

- varusortimentet och kundkretsen ar breda

- leverantoren ar opalitlig

- ramaterialets priser forutses stiga eller

- ramaterialet finns tillgangligt endast viss en viss tidpunkt eller den kommer att

forsvinna fran marknaden.

Dessutom finns det skillnader i lagerbehovet beroende pa bransch som i t.ex. tillverkande
foretag och i handelsforetag. Ocksa olika typer av lager féorekommer. (Ritvanen et al.
2011)

Industriforetag, d.v.s. tillverkande foretag, kan ha manga lager i sin anvandning, som t.ex.
ramateriallager och fardigvarulager. Ramateriallagret finns till for att forsékra att pro-
duktionen av en vara flyter smidigt genom att ha det nddvandiga ramaterialet hela tiden
tillhanda. Fardigvarulagret igen finns till for att fanga upp eventuella svangningar mellan
tillgang och efterfragan. (Storhagen 2003)

Handelsforetag bestaller varor av bland annat producenter och leverantorer. Dessa foretag
har butiker som bjuder ut ett brett sortiment av varor som behdvs standigt fylls pa. Darfor
fokuserar foretaget pa att ha manga medelstora partier av olika varor i lagret s& att kunden

far regelbundet sina produkter och halls néjd. (Pihlsgard et al. 2002)

Motiven for att inte halla lager handlar egentligen endast om lagringens kostnader for
foretaget. Lagringen kostar foretaget pengar bade i form av lagerhallningskostnader samt
lagerforingskostnader. Dessa innebér bland annat kostnader for sjalva lagret samt varorna

I lagret. Dessa forklaras ndrmare lite fram i arbetet. (Aronsson et al. 2003)
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2.1.2 Lagrets funktioner

For att foretaget skall kunna driva lagerverksamhet kravs (forutom kapital) ocksa plane-
ring. Foretaget maste granska produktsortimentet for att halla koll pa hurdana varor som
skall lagras och hurdant lagerutrymme och hurdan lagerutrustning det kravs. Ocksa ett

lagersystem, eller exaktare uttryckt IT-system, behdvs. (Ritvanen et al. 2011)

| korthet &r lagret endast ett genomgangsstélle for foretagets varor. | stort satt hander dnda
flera saker pa lagret. Vid varuleveransen mottar lagerarbetaren varorna, kontrollerar dem,
lagrar dem och infér dem i systemet. Nar detaljisterna ar redo for att motta varorna till
forséljning kan de se i IT-systemet ifall de finns i lagret att bestélla. Bestéllningen kom-
mer till lagret och lagerarbetaren plockar varorna fran lagret, packar, marker och skickar
(avsander) dem ivag till butiken. Dessa arbetsprocesser genomgas i foljande stycken.
(Aronsson et al. 2003)

Arbetsprocesserna

I huvudsak har de flesta lager likadana arbetsprocesser, men indelningen av dessa kan
variera fran stalle till stalle. Har genomgas processerna steg for steg i arbetsordning. Ord-
ningsfoljden beskrivs i figur 3. Figuren baserar sig pa de vanligaste arbetsprocesserna,

forutom att skribenten lagt till prisséattningen, vilket inte tillhor alla lagers verksamhet.

A

Mottagning

E

Kontroll,

Avsdndning Inventering prissattning

Saldokontroll

Hilla ordning

D

Hyllplacering

Plockning / lagring

Figur 3: Lagrets arbetsprocesser. Kélla Aronsson et al. 2003.
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A. Mottagning

Det forsta steget i mottagningen borjar egentligen redan vid inkopsprocessen, d.v.s. da
inkodpsordern &r gjord och orderbekréaftelsen har kommit. Férhandsinformationen beréttar
vilken/vilka produkter som &r bestéllda, i hurudan kvantitet samt nar de beréknas anlanda
till lagret. Detta hjalper lagret och lagerarbetarna att forbereda sig for det kommande va-
rupartiet med att till exempel ordna utrymme och tillrackligt med personal for att motta

och genomga varupartiet. (Hokkanen & Virtanen 2012)

Varorna anlander i enskilda kollin, transportvagnar eller pa lastpallar fran leverantoren
eller producenten (oftast via ett transportforetag) och férkontrolleras. Varupartiet skall
uppna logistikens basregler; den skall innehalla ratt vara i ratt mangd och ha anléant till
ratt stalle och i ratt tid. Tydliga markningar pa varupartierna hjalper forkontrollen och ar
darfor viktiga. Varupartiet kollas ocksa att det ar i skick, d.v.s. att lastpallarna och kollina/
forpackningarna ar hela och felfria. Ifall nagot behéver papekas marks det ut i fraktsedeln
fore kvitteringen och transportforetaget ansvarar for papekade (frakt-)fel. Ifall allt verkar
ok, kvitteras varorna som mottagna. | vissa fall gérs en noggrannare ankomstrapportering
genast. Varorna lamnas sedan pa en tillfallig lagerplats i vantan pa genomgang och kon-
troll. Personalen har informationen om att ett visst varuparti anlant och kan se pa foljese-
deln vad leveransen borde innehdlla. Detta bekraftas sedan vid kontrollen. (Aronsson et
al. 2003 & Hokkanen & Virtanen 2012 & Stahl 2011)

B. Kontroll och eventuell prisséttning

Nér varorna tas i behandling skall de kontrolleras mot foljesedeln och se ifall den stimmer
dverens med det levererade varupartiet. Ocksa ordern for varorna kontrolleras. Olika la-
ger har olika typer av kontroller som utférs och de kan vara olika omfattande beroende
pa produkten (dess viktighet samt varde) och leverantéren. Kontrollerna brukar kallas
kvalitetskontroller vare sig meningen &r att kontrollera mangden produkter eller kvali-
teten pa dem. Kontrollerna &r viktiga att utfora eftersom produkterna kan vara felaktiga
eller skadade och dessa maste informeras till inkdpsteamet och utredas. Det kan handa att
till exempel produkterna inte har levererats, de har forsvunnit under leveransen eller fel
produkter har levererats eller bestéllts eller produkterna har skadats. Vid utredningen kol-

las var felet uppstatt samt vem som ansvarar for felet och erséatter det. Produkterna skall
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sedan eventuellt reklameras (och returneras) sa fort som majligt. (Aronsson et al. 2003 &
Hokkanen & Virtanen 2012 & Stahl 2011)

Nar det géller detaljhandelns varulager med leveranser fran manga olika leverantorer bru-
kar varorna avlastas pa arbetsbordet for genomgang. Ifall varorna ar packade i sa kallade
sortiment kan det handa att de skall séljas enskilda och da galler det att separera de olika
varorna. Samma galler kldder som oftast sorteras enligt modell, farg och storlek, vilka
alla har sina egna produktnummer i lagersystemet. Tack vare de enskilda produktnumren
registreras forsaljningen av en vara pa dennes specifika produktnummer och detta i sin
tur lattar pafyllningen av precis ratt vara fran lagret till butikerna. Pa vissa lager skots
ocksa varornas prissattning. Detta ar vanligt da foretaget inte anvander sig av producen-
tens EAN-koder och/eller rekommenderade pris. Har sker prissattningen i samband med
kontrollen. Nufortiden foredrar foretagen snabba materialfléden in, genom och ut ur lag-
ret. Detta innebér en forflyttning mot kvalitetskontroller av leverantorer i stéllet for kva-
litetskontroller av levererande varor vid lagret. Foretagen arbetar mer for att kvalitets-
sékra leverantrerna och deras processer for att forsdkra hogre produktkvalitet. | bésta
fall kan detta leda till ett minskat behov av kvalitetskontroll av varor i lagret och det i sin
tur forsnabbar materialflodet i lagret. Efter att produkterna ar kontrollerade och konkret

mottagna matas all information in i datasystemet. (Aronsson et al. 2003)

C. Hyllplacering / lagring

Efter att varorna kontrollerats &r det dags att placera dem i lagret, d.v.s. att hyllplacera
eller lagra dem. Varorna lagras pa bestamda, lattatkomliga plockplatser, vilka medfcr
snabb och effektiv plockning. Ifall partiet ar stérre an plockplatsen rymmer, kan samma
artikel ocksa stéllas pa en buffertplats langre bort, dérifran man sen pafyller sjélva plock-
platsen enligt behov. (Aronsson et al. 2003)

Plockplatsens och buffertplatsens placering i lagret

Godsplaceringssystem handlar om principerna for var godset, d.v.s. varorna, skall place-
ras i lagret och varfor (kriterier for placeringen). Plockplatsens placering paverkas av fyra
olika aspekter och de ar uttagsfrekvens, uttagskvantitet, artikelvolym samt artikelvikt. Ut-
tagsfrekvensen innebar frekvensen av besok pa plockplatsen, d.v.s. hur ofta varan

plockas. Nar man bestammer plockplats enligt frekvenslaggning skall man stalla varorna
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med hog uttagsfrekvens pa latta och snabbt dtkomliga plockplatser, d.v.s. oftast i mitten
vid medelhdjd av hyllan, for att effektivera plockningen. Uttagskvantiteten innebar mang-
den eller antalet av varor som plockas vid varje besok pa plockplatsen. Ofta hanger ut-
tagsfrekvensen och uttagskvantiteten ihop s, att ju mer man plockar av en vara (kvantitet)
desto mer séllan behdver det plockas (frekvens) och vice versa. Daremot maste man alltid
ta varans vikt och volym i beaktande vid lagring eftersom de stéller vissa krav pa plock-
platsen. Tunga och stora varor placeras langst ner i hyllan medan latta och sma varor
placeras host upp i hyllan oberoende frekvenser och kvantiteter. VVarorna har olika stor
buffert och de paverkar ocksa buffertplatsens placering. Buffertplatserna kan placeras pa
flera olika stéllen och darmed kan de indelas i fyra olika typer av buffertar. En nérliggande
buffert lagras i omedelbar néarhet av plockplatsen, men &r inte atkomlig at plockaren i.o.m.
att den befinner sig antingen hogre eller l1agre an sjalva plockzonen. Den narliggande buf-
ferten liknas av en plockzonsbuffert som daremot kan nas av plockaren. En avsideslig-
gande buffert kan finnas langt bort och kraver egen personal som skoter om forflytt-
ningen. Gemensamma buffert- och plockplatser innebér att plockplatsen gors storre sa att
bufferten ryms bredvid. Da anvands tva plockplatser for en vara. Denna typ av lagring

sparar tid men inte strackor. (Aronsson et al. 2003)

System for varuplacering

| huvudsak finns det tva olika system for lagring av varor. Varorna kan lagras antingen
med fastplatssystem eller med flytande placeringssystem eller med en blandning av de
bada systemen, med sa kallade blandsystem. Ett fastplatssystem innebér att varje artikel-
nummer har en bestamd plats i lagret (bade plock- och buffertplats) som halls reserverad
for endast den artikeln. Detta innebar stora lagringsutrymmen eftersom utrymmet maste
reserveras at maximinivan (maximiantalet) av varje artikel. Maximinivan uppnas endast
vid nya leveranser och minskar sedan betydligt vid plockningar, vilket gor att det finns
onddigt mycket plats reserverat at artikeln i langa tider. Ett fastplatssystem forsvarar lag-
ringen men lattar administrationen i datasystemet da artikeln alltid har samma plats. Det
flytande placeringssystemet innebdr motsatsen gallande administrationen. Eftersom va-
rorna lagras pa forsta basta plats enligt nagot specifikt prioriteringssystem, maste platsen
och artikelnumret alltid sparas separat i ett mer avancerat administrativt (data-)system.
Néar varorna pa plockplatsen tar slut forblir platsen tom och pafylls inte mer av samma
artikel. Artikeln pafylls fran bufferten till en annan plats via omlagring, vilket medfor till
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béattre kontroll av lagersaldon. Lagerutrymmet kan dessutom utnyttjas upp till 40% battre
an vid fastplatssystemet. Ett blandsystem kombinerar de tva ovannamnda systemen ofta
enligt fasta plockplatser samt flytande buffertplatser. Detta system anvands vanligtvis i
icke-automatiserade lager och administrationen i datasystemet ar relativt enkel. Mangden
av hanteringsarbete samt utnyttjandet av lagerutrymme ligger mitt emellan de tva en-
skilda systemen. (Aronsson et al. 2003)

D. Plockning

Vid plockningen av varor utgar man fran nagon form av plocklista eller en order. Denna
plocklista innehaller rader med bland annat lagerplats, artikelnummer och bestalld kvan-
titet. Listan bor vara sa lattlast som mojligt for att astadkomma en snabb och korrekt
plockning och ocksa artikelns namn &r bra att finnas med. (Aronsson et al. 2003 & Stahl
2011)

| huvudsak kan varuplockningen skotas manuellt eller maskinellt. An idag &r dock totalt
maskinell plockning annu ovanligt eftersom det kréver stora investeringar i form av
plockrobotar. Darfor skots annu en stor del av plockningen helt eller delvis manuellt och
den manuella plockningen kan fortsattningsvis delas in tva metoder. Dessutom finns det
fortsattningsvis annu tre olika principer for utplockning av varor. (Aronsson et al. 2003
& Hokkanen & Virtanen 2012)

Metoder for plockning

Plockaren till godset ar en metod som innebar att plockaren bokstavligen tar sig till varan,
vare sig gaende med en plockkarra eller akande med en truck eller kran och plockar varan.
I dessa fall skiljs ocksa at lagplockning, medelhég samt hogplockning, vilka bestammer
anvandningen av utrustning eller maskin. Godset till plockaren ar en metod som kraver
datorbaserade styrsystem och automatiserade lagersystem, vilka lattar plockningen i.o.m.
att minska strackor och gangar samt att hamta varorna narmare plockaren. | dessa anvands
t.ex. automatiska kranar eller olika karuseller. Manga lager véljer att blanda plockmetoder
och bada metoderna har sina goda och daliga sidor. Ju mer automatisering lagret innehal-
ler, desto snabbare, dyrare och mer storningskansligt ar systemet. (Aronsson et al. 2003
& Hokkanen & Virtanen 2012)
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Principer for utplockning

Utplockningsprinciperna &r indelade i tre olika typer. Dessa ar order-, zon- och artikel-
plockning. Orderplockningen innebar att plockaren plockar en order at taget och varorna
som plockas kan samtidigt packas. Ifall ordern &r liten kan flera kombineras, men balan-
sen maste behallas att effektiviteten inte minskar. Orderplockning sparar bade tid och
arbetsmoment. Zonplockning ar nédvandig da ordern innehaller varor fran flera omraden
eller zoner i lagret med var sin plockare och delorder. Nér de olika delarna &r plockade
maste ordern sammanstallas, vilket forblir desto mer arbetskravande ju mer zoner det
finns att kombinera. | vissa lager ar dock zonplockning ett bra alternativ da de minskar
plockningskoer i.0.m. zonindelningen. Artikelplockningen innebar att samma artikel
plockas for t.ex. alla dagens order pd en och samma gang. Dessa sorteras sedan senare till

var sin order. Detta innebar mer arbete och avancerade metoder. (Aronsson et al. 2003)

E. Avsandning

Nar varorna &r plockade géller det forst att packa dem vél. Varorna kan packas i enskilda
specifika produktférpackningar (som kan anvandas ocksa vid forsaljning) och/eller i ge-
mensamma blandférpackningar. Valgjorda férpackningar bland annat lattar hanteringen
av produkten, informerar om produkten samt skyddar produkten for skador. Ifall varorna
transporteras inom foretaget som till exempel fran lager till produktion, kan paketeringen
vara lattare, men ifall varorna transporteras ut ur foretaget féredras ordentlig paketering.
(Aronsson et al. 2003 & Hokkanen & Virtanen 2012 & Ritvanen et al. 2011)

Forpackningarna/kollina skall sedan lastas pa till exempel en lastpall. Pa vissa stallen
anvands standardiserade forpackningsstorlekar for kollin, vilka ryms i en specifik méngd
pa en lastpall. Dessa lattar lastningen i och med att det ar lattare att berakna hur mycket
varor en lastpall rymmer. Placeringen och staplandet av kollina pa en lastpall skall ocksa
funderas ut; alltid tyngre kollin ner och lattare upp. Ocksa korsvis lastning lénar sig for
att lastpallen inte skall luta at nagot hall samt att lastpallen forblir jamnt lastad. (Hokkanen
& Virtanen 2012)

Forpackningarna/kollina skall ocksa mérkas noggrant och val. Detta hjalper identifiering
av varupartiet och att varorna kommer fram till rétt destination. Foljesedel finns oftast

ocksa med. Avsandningen av varorna ar bra att skota flytande under hela dagen, sa att

18



inte de plockade varorna star lange och for onddigt utrymme i lagret i vantan pa transport.
(Aronsson et al. 2003 & Hokkanen & Virtanen 2012 & Stahl 2011)

F. Inventarier och andra rutiner

Forutom de dagliga arbetsprocesserna i lagret férekommer ocksa andra uppgifter som
lagerarbetarna utfor. Det géller att halla lagret i skick vilket innefattar att halla bade ut-
rymmet och utrustningen i ordning och lagret stadigt. Dessa medverkar till en valfunge-
rande och trygg arbetsmiljo. Dessutom kravs saldokontroller och inventarier fér varorna
i lagret for att halla lagerbokforing. Lagerbokforingen berattar bl.a. vilka varor som finns
och i hurudan kvantitet samt var de befinner sig i lagret. (Pihlsgard et al. 2002 & Stahl
2011)

Inventarier &r ett viktigt sétt att halla reda pa varorna (och lagervéardet) i lagret. Inventarier
innebar att man kollar igenom och réknar antalet av alla varor (artiklar) i lagret (samt i
butiken). Arbetsordningen i olika inventarier kan variera. Pa vissa stallen bérjar man med
att ta ut en lista ur datasystemet, som anger var nagon produkt befinner sig och i vilken
kvantitet. Sedan paborjar man rakningen i t.ex. hyllplatsordning. Ifall antalen inte stam-
mer atervander man till datasystemet och ser ifall forandringen beror pa t.ex. den senaste
plockningen. Pa andra stallen borjar man raknandet direkt fran forsta hyllan och jamfor
siffrorna senare i datasystemet. Vare sig man fokuserar pa datasystemet eller hyllan, finns
det ofta produkter som inte finns pa bada stallen, d.v.s. en produkt kan finnas i hyllan men
inte i datasystemet (visar nollsaldo) eller vice versa. Darfor ar det bra att kontrollera bada
standigt. (Pihlsgard et al. 2002)

| inventarierna galler det att vara mycket noggrann och inte bradska ivag, eftersom man
inte nodvandigtvis far ratt resultat. Det kan ocksa lona sig att kontrollrdkna en gang till.
Dock kan och brukar resultatet kasta en aning och inte stdmma 6verens med saldot i da-
tasystemet. Detta svinn kan bero pa olika saker, som t.ex. att varan har skadats och kastats

bort. Da galler det att korrigera antalet till den ratta i datasystemet. (Pihlsgard et al. 2002)

Inventariernas resultat avslojar ocksa vardet pa lagret. Lagervardet fas genom att multi-
plicera inkdpspriset med antalet for varje vara i lagret. Totalen av alla varorna ar da la-
gervardet. Lagervardet hjalper foretaget att planera, gora beslut och halla koll pa den eko-

nomiska situationen. (Pihlsgard et al. 2002)
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2.2 Satt att forandra, minska eller avskaffa lagrets arbetsproces-

ser

Personalen ar kostsam och star for ungefar halften av lagrets kostnader. Darfor ar det
viktigt att anlita ett lagerhallningssystem som hjélper att forbattra arbetseffektiviteten hos
personalen. | vissa fall kan det ocksa betyda att onddiga och olonsamma arbetsprocesser

avvecklas. Pa detta satt kan lager och lagring effektiveras betydligt. (Ritvanen et al. 2011)

Meningen med lagerhallning &r att styra lagret och lagernivaerna. Styrningen skall beakta
lager- och styrningskostnader samt servicenivakrav. Med hjalp av ett lagerhallningssy-
stem kontrolleras och styrs materialfléden och arbetsprocesserna, d.v.s. varors forflytt-
ning, mottagning, lagring, plockning, packning samt leverans. Lagerhallningssystemet
baserar sig pa anvandningen av bland annat streckkoder, vilka medverkar till effektive-
ring och forbéattring av lagerverksamheten samt minskar onddiga arbetsprocesser. Vidare
leder anvandningen av lagerhallningssystemet till att plockningen kan effektiveras, order
och produkter kan foljas och mangden fel kan minskas. Varuinformationen och alla ar-
betsprocesser dar varan hanteras registreras i lagerhallningssystemet, vilket leder till att

systemet har koll pa allting som hander i lagret. (Ritvanen et al. 2011)

Logistikprocessernas forandring
Nar foretaget funderar pa storre forandringar i sina logistikprocesser lonar det sig att gora

en logistikstudie. Logistikstudiens struktur syns i figur 4.

ATGARDSPROGR
AM

I
FORSTUDIE

-Historia

-Prioriteringar

-Atgardsforslag

-Muldgesanalys

-Problematisering
—Konsekvenser

1
IMPLEMENTERING
-Genomfarande
-Organisationsanpassning

-Uppfaljning

Figur 4: Logistikstudie. Kalla Storhagen 2003.
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Det galler att gbra en noggrann plan 6ver implementeringen av de nya systemen enligt
foljande faser. Forst galler det att géra en forstudie dar man genomgar historisk bakgrund,
gor en kartlaggning av nuldge samt har en problematisering av @mnet. Sedan bildar man
ett tgardsprogram dar man genomgar prioriteringar, atgardsforslag samt konsekvenser.
Till implementeringsskedet hr genomforing, organisationsanpassning samt uppfoljning.
Nu har foretaget overgatt till ett nytt system och féljer upp ifall forandringen var lyckad.
(Storhagen 2003)

2.3 Lagringens kostnader

De allra storsta kostnaderna och drygt halften av foretagets logistikkostnader star for lag-
ring. Dessa i sin tur indelas i lagerhallningskostnader och lagerforingskostnader. Lager-
hallningskostnaderna (eller hanteringskostnaderna) innebar att vi har kostnader for ut-
rymmen, utrustning och lagersystem och personal som skdoter arbetet i lagret. Personalen
kan bilda t.0.m. hélften av hela lagrets kostnader. (Ritvanen et al. 2011 & Pihlsgard et al.
2002 & Aronsson et al. 2003)

Lagerforingskostnaderna (eller kapitalkostnaderna) bestar av kostnaderna for varorna
som finns i lagret. VVarorna ar inkopta eller producerade och har kravt kapital vid inkopet
eller produktionen och ar véarda pengar. En del av foretagets kapital ar alltsa bundet i
varulagret, vilket innebér ett bortfall av méjliga intékter fran 6vriga aktiviteter. (Pihlsgard
et al. 2002 & Aronsson et al. 2003)

Forutom dessa kostnader finns ocksa en del évriga kostnader som paverkar foretagets
lagring. Dessa finns uppradade och grupperade enligt kostnadstyp i nedanstaende figur 2.

Dessa kostnader i sin tur bildar den totala lagringskostnaden. (Storhagen 2003)
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Kapitalkostnader
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Forsakringar

Inventering Servicekostnader
Vakthallning

Hyra, leasing

Total
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Underhall, byggnader/lokaler
Svinn & inkurans
Skador Riskkostnader

Omlokaliseringar

Administration
Administrativa
kostmader
[T-stid

Figur 5: Totalkostnad for lagring. Kalla Storhagen 2003.

Totalkostnaden kan ocksa avsloja nya mojligheter. Lagring kan i vissa fall ocksa medfora
mindre kostnader for foretaget. Ifall inkps- och transport- och produktionskostnaderna
ar hoga for mindre partier 16nar det sig att 6vervéga ifall lagringskostnaden forblir mindre

an vid flera inkdpspartiers kostnader. (Aronsson et al. 2003)

2.3.1 Satt att minska lagringens kostnader

Minskning av kostnader kan leda till en effektivare lagring. Kostnader kan minskas ge-

nom att foretaget forhandlar med leverantérerna om langa betalningstider och om korta
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betalningstider till kunderna. Ocksa lagernivan skall regelbundet féljas och uppehallas pa
lamplig niva sa att lagervardet inte vaxer oandligt stort vilket haller kapitalet bundet.
Dessutom galler det att standigt folja lagerprocesserna och att avskaffa onddiga och ol6n-

samma processer. (Ritvanen et al. 2011)

2.4 Sammanfattning av teoridelen

| teoridelen har jag gatt igenom allmén logistik och vad logistik innebér for foretaget.
Vidare har jag forflyttat fokuset mot foretagets lager och forklarat varfor de behévs och
hur de fungerar. Ocksa lagerhallningens kostnader forklarades for att fa en ordentlig hel-
hetshild av hur mycket lager och lagerhallning egentligen kostar samt binder foretagets
kapital. Arbetsprocesserna i lagret forklarades mer grundligt eftersom de &r en viktigare

del av studien.
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3 METOD

Metodik innefattar olika metoder och tillvagagangssatt for analyser som anvands inom
forskningar och olika typer av undersokningar. Metoderna brukar indelas i kvantitativa
respektive kvalitativa. Kvantitativa metoder undersoker fragestallningar som kan matas
med siffror i statistik, i motsats till kvalitativa metoder som innebér tolkning av nagot
icke-matbart, som t.ex. en intervju eller en observation. Amnet eller problemet som stu-
deras, samt metoden som anvénds for analysen har en stor betydelse for resultatet och
tolkningen av detta. (Bryman & Bell 2005)

| fastslagning av metodanvandning maste man fundera ut vad man egentligen vill astad-
komma med sin undersokning. Vad skall undersokas, vilka undersokningsmetoder skall
anvandas; d.v.s. vilka metoder lampar sig bast for det aktuella &mnet och varfor. Eftersom
min fragestallning handlar om hur man kunde gora ett varulager effektivare, vore det
rekommenderbart att gora en kvalitativ undersokning, dar jag fokuserar pa sjalva under-
sOkningen och problemet i praktiken och forsoker hitta ett svar till detta. Som undersok-
ningsmetod anvander jag mig av en litteraturstudie dar jag studerar material fran tidigare
forskning inom amnet och forsoker tillampa och tolka den for mitt eget fall. Déarpa utfor
jag ocksa observationer pa arbetsplatsen dar jag bland annat studerar nagon specifik ar-
betsprocess, som t.ex. plockningen av produkter. Dessa tva datainsamlingsmetoder binder
bra ihop teori (litteraturstudie) samt praktik (observation) och utgér darmed en bra helhet
for undersdkningen. Dessa metoder ensamma kunde ge en ganska ensidig bild av under-

sokningen.

3.1 Litteraturstudier som metod

Litteraturstudier, eller med andra ord sekundaranalyser som forskningsmetod innebar att
undersokaren inte samlar in eget (undersoknings)material, utan studerar redan existerande
material. Dessa material kan vara data insamlat (och studerat) av andra forskare eller of-
fentlig statistik. Sekundéranalyser anses vara bra forskningsmetoder speciellt for stu-
derande, eftersom datat ar insamlat av forskare, undersokare och andra proffs och under-
sokningarna &r vl gjorda och metoden kraver inte sa mycket tid och pengar som de andra.
(Bryman & Bell 2005)
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Litteraturstudien pabdrjas med faststallande av centrala begrepp. Da bestams ocksa stu-
diens omfattning, d.v.s. hur gammalt material som soks samt i hurudan vidd (vad som ar
relevant). Darefter borjar insamlingen av relevant material samt genomgang, studier, tolk-
ning och analysering av dessa. Materialet genomgas och forklaras och sedan kan slutsat-
ser om undersokningarna dras och eventuella tillampningar till den egna arbetsomgiv-

ningen funderas ut. Dessa presenteras sedan senare fram i arbetet.

For teorin i detta arbete har jag tagit fram litteratur som handlar om logistik. Logistiklit-
teraturen brukar genomga hela logistikkedjans helhetshild, dit ocksa lager och lagring

tillndr. Har har jag fokuserat att studera lagerdelen eftersom mitt arbete handlar om det.

Materialet som jag valt for teorin kan anses vara relevant och godként av skolan allt ef-
tersom néstan alla av dem finns som larobdcker i skolans bibliotek. Litteraturen som an-
vants i teoridelen har i huvudsak skrivits i larobokssyfte for studeranden och de &r ganska
nya, d.v.s. skrivna pa 2000-talet.

3.2 Observationer som metod

Observationer som forskningsmetod utgar ifran att observera och iaktta nagonting, t.ex.
manniskorna under en specifik handelse. Observationerna och iakttagelserna antecknas
for senare genomgang och tolkning i t.ex. en undersokning. Vidare kan observationer
delas in i olika typer, som t.ex. strukturerade och ostrukturerade observationer samt del-
tagande och icke-deltagande observationer. Skillnaderna mellan dessa ar att strukture-
rade observationer ar planerade pa forhand med bestamda observationsscheman som fylls
i under observationen, medan ostrukturerade observationer registrerar allt mojligt sa de-
taljerat som mojligt. Deltagande observationer innebar att observeraren sjalv befinner sig
I den observerade situationen medan icke-deltagande observationer igen innebar att ob-
serveraren observerar handelserna utifran. (Bryman & Bell 2005)

Observationerna som ar planerade for denna undersokning &r en blandning av strukture-
rade samt ostrukturerade observationer samt delvis deltagande observationer. Observera-
ren deltar i form av arbetstagare och kollega, samt utfor mojliga arbetsuppgifter vid sidan
av observationerna och gor anteckningar av dessa. Observationerna gors pa arbetsplatsen
(lagret) under en vanlig arbetsdag. Arbetsplatsen (lagret) &r utvald eftersom det &r en kon-

kret, riktig miljo, dit observeraren har tillgdng. Aven da& lagret innefattar flera
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arbetsprocesser, brukar dessa ofta knippas ihop till tva storre (huvud)helheter, plock-
ningen och prissattningen. Dessa observeras sedan skilt. Noggrannare genomgang av
dessa foljer i nasta stycke. Observationerna, anteckningarna samt tolkningen och analysen

av dessa genomgas och atgarder funderas ut och presenteras senare fram i arbetet.

3.2.1 Observationsguide

Som namnt flera ganger tidigare har lagret manga arbetsprocesser. | verkligheten fokuse-
rar man dock pa tva huvudsakliga processer i de dagliga rutinerna dar resten hanger ihop.
| detta fall ar det mera logiskt att knippa ihop arbetsprocesserna till de tva huvudsakliga
helheterna, vilka ar plockning (innehaller avsandning) samt prissattning (innehaller kon-
troll samt lagring). For att kunna studera plocknings- och prissattningsprocessen pa lagret
utfor jag olika observationer. For att kunna férenkla observationernas jamforbarhet och
tolkning har jag gjort tva observationsscheman, en for var process. Observationsscheman
gjorde jag i en Excel fil, dér jag bildat en flik for plockningen samt en flik for prissatt-
ningen. Dessa flikar i sin tur innehaller rader och kolumner i form av en tabell, som jag
kan fylla i vid varje observation. Observationsschemanas struktur samt ordning ar for-
made med grund i hur processen flyter framat. Strukturen med raderna och kolumnerna

forklaras nédrmare i de féljande styckena.

Bilaga 2 visar observationsschemat for plockning. De forsta raderna (rad 1-4) ar rubriker,
vilka forklarar de underliggande kolumnernas och radernas innehall. Rubrikerna under-
lattar lasningen och tolkningen av hela tabellen. Kolumn A och kolumn B innehaller bas-
information som datum och tid for observationen (kolumn A) samt observationsnummer
(kolumn B). Kolumn C berattar om vem som agerar som plockare och mal for observat-
ionen. Personerna ar kodade enligt bokstav A-F. Kolumn D och E bestar av plocklistans
typ, av vilka D star for pafyllning och E for nytt. Dessa ar utmarkta med ett X i ratt kolumn
for ifrdgavarande typ. Denna indelning grundar sig pa att plockning med pafylining bildas
automatiskt som en plocklista (automatlista baserad pa till exempel gardagens forsélj-
ning) da butikerna saljer nagonting fran sitt existerande sortiment, till exempel en skjorta
av modell TS1 i rod farg och storlek M. Langa pafyllningslistor ar langsamma att plocka
eftersom man plockar en produkt har och en dar i hela lagret. Daremot néar nagonting nytt
plockas, finns det inte annu i butikerna och plocklistan skrivs i lagerkontoret. Plocklistor

med nytt gar framat i ordning och hela det nya sortimentet som funnits och mottagits pa
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en bestéliningsorder (samma leverantr/brand) samlas samtidigt, till exempel skjortor i
modell NY2 i alla farger och alla storlekar och oftast 2 stycken var, likasa byxor och
annat. Plocklistor med nytt ar aningen smidigare att plocka eftersom listan gar i ordning,
plockgangen ar lattare att forutse och oftast ar produkterna pa ett mindre omrade néra

varandra. Dessutom samlar man jamna méangder hela tiden.

Kolumn F och G bestar av plocklistans innehall, sasom klader (kolumn F) samt gavoar-
tiklar och leksaker (kolumn G). Dessa ar utmarkta med ett X i ifragavarande kolumn.
Oftast innehaller plocklistorna endast nagondera kategorin, men ibland finns bada pa
samma lista. Skillnaderna mellan kategorierna ligger ndrmast i hur de ar foérpackade och
lagrade. Klader &r forpackade och lagrade enskilt, d.v.s. grundenheten som anvands &r 1,
medan gavoartiklar och leksaker &r forpackade i flerpack med olika mangder. Har galler
det alltsa att vara extra siffer-noggrann och aven reservera tid for packningen, da man
maste packa olika stora forpackningar som pusselbitar pa en lastpall som skall halla sin

form.

Kolumn H visar antal rader pa plocklistan och dessa kan variera fran allt mellan 1 till ca
1000 rader. Radantalet innebar alltsa hur manga olika produkter (produktnummer) plock-
listan innehaller och hjalper plockaren/plockarna att utrékna hur lang tid plockningen un-

gefar tar och ifall listan vore battre att uppdelas mellan flera plockare.

I kolumn I finns plocktiden, som beréttar antalet minuter (och timmar) som plocklistan
kravt fran borjan fram till packningen och kolumn J bestar av en utréakning pa hur plock-
tiden paverkas av antalet rader pa plocklistan, utrakningen lyder plocktid delat per rader,
och resultatet blir minuter (per rad). Kolumn K heter plockgangen och skall analysera”
den férra kolumnen, d.v.s. plocktiden/rad, med adjektiv som langsamt, normalt samt
snabbt. Jamfdrelsemarginalen i langsamt / normalt / snabbt kommer fram senare. Kolumn
L samt M handlar och likadana saker som | och J, men for packningen, d.v.s. kolumn L
star for tiden som behovts for packningen (sékning av passlig lada, packning samt an-
markning av kollin) av plocklistans produkter och kolumn M foér packtid/rad -utrék-
ningen. Kolumn N igen &r likt kolumn K och analyserar” den forra kolumnen, d.v.s.
packtiden per rad med samma adjektiv som tidigare. Jamforelsemarginalen aterigen kom-

mer fram senare.

27



Kolumn O och P innehaller igen samma utrackningar om tidsanvandningen som tidigare
utraknats i plockningen samt i packningen, dock nu ihop summade. Kolumn O visar total
plocktid, vilket innehaller bade plock- och packtiden. Kolumn P visar den genomsnittliga
totala plocktiden per rad i minuter. Den sista kolumnen Q har utrymme for dvriga kom-
mentarer, tillaggsinformation och eventuella problemomraden. Har kan finnas anteck-
ningar som observeraren vill anmérka som saker som paverkat plockningens normala

smidiga plockgang.

Bilaga 3 visar observationsschemat for prissattning. Har ar grundstrukturen likadan som
i den forra observationsscheman, schemat bestar av rader och kolumner, varav de forsta
raderna &r rubriker som forklarar varje kolumn for sig samt tabellen som helhet. Kolumn
A star aterigen for datum och tid, kolumn B for observationsnummer samt kolumn C for
personen som observeras (personer kodade enligt bokstav A-F). Kolumn D beréttar varu-
leveransens storlek, vilket kan anmarkas i méngd kollin eller i mangd lastpallar ifall de ar
flera &n 1. Storre varuleveranser bearbetas alltid i storre grupper med flera arbetare. Ko-
lumn E star for varuleveransens innehall, d.v.s. innehaller den klader eller gavoartiklar
och leksaker. Dessa varutyper innebar skillnader i hanteringen av dessa, klader sorteras
och prissitts enskilt medan gavoartiklar och leksaker oftast ar forpackade i flerpack och
medfor snabbare hantering och prissattning. Kolumnerna F samt G star for varornas le-
veransforpackningar som kan vara sorterade (kolumn F) eller sortiment (kolumn G). Sor-
terade leveranser har kollin med en och samma produkt i ett kolli, medan leveranser med
sortiment innehaller flera kollin med flera olika produkter, d.v.s. olika (varu-)modeller
som har olika produktkoder, som behéver sorteras. Vissa leverantdrer forpackar i varsta
fall t.ex. en kladesmodell i alla f&rger och storlekar i en och samma kolli. Sorteringen
kraver tid, vilket tas upp i foljande kolumn.

De foljande kolumnerna handlar om olika tider i prissattningsprocessen. Kolumn H inne-
haller tiden for uppackning och sortering i minuter. Kolumn | innehaller tiden for pris-
sattningen av produkterna (d.v.s. printandet av prislapparna samt sjalva prissattningen)
och kolumn J tiden for order- och foljesedelanméarkningar som maste goras efter prissatt-
ningen. Dessa innebér att man marker produkterna och deras méngd ok bade pa den

egna ordern samt pa leverantorens foljesedel.
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Kolumn K handlar om packtiden, d.v.s. hur lange det tar att hitta en passlig lada for pro-
dukternas lagring samt att placera produkterna snyggt i ladan och anmarka ladans innehall
korrekt. Som nést visar kolumn L tiden som tar for att hitta ratt lagerplats samt tillrackligt
med utrymme for de nya produkterna och eventuellt tiden som gar at att tata till och gora
mera utrymme i hyllorna (senare ocksa kallad lagringstid). Kolumn M visar tiden som
gar at att marka ut produkternas lagerplatser pa papper samt senare pa dator. Kolumn N
summar upp de olika tiderna till den totala prissattningstiden och kolumn O réknar ut
prissattningstiden per modell, d.v.s. kladesmodell eller modell av gavoartikel/ leksak (i
minuter). Slutligen innehaller kolumn P eventuellt 6vriga anteckningar eller tillaggsin-

formation som observeraren velat anmérka angaende prissattningen.

3.2.2 Observationernas genomfdrande

Alla observationer genomfordes pa den egentliga arbetstiden pa vanliga arbetsdagar,
d.v.s. vardagar mellan klockan 7.00 och 15.00 (8.00-16.00). Varje arbetsdag paborijas
med plockning och plocktiden varierar beroende pa veckodag (t.ex. mandagar medfor
mest plockning tack vare veckoslutet innan). N&r dagens plockning ar fardig brukar man
checka nasta dags situation och rakna ut ifall dessa kraver pabdrjas redan tidigare. Ifall
plockningen anses vara under kontroll gar man over till prissattning (ifall det finns tid
kvar). Prissattningsprocessens fortskridning beror pa varuleveransens storlek, innehall
och leveransforpackning. Oftast ges storre leveranser till flera personer (arbetare) for han-
tering medan mindre leveranser skots av en person. Prisséttningen har inte likadana strikta

tidsgranser sasom plockningen.

Observationernas tidpunkter varierade narmast fran tidig morgon till middag och utférdes
enligt Iamplig arbetssituation, d.v.s. da det var tidsmassigt mojligt och inte for brattom.
Angaende plockningen tanktes ocksa en viss variation i observationerna ut pa férhand for
att undvika for manga likadana observationer. Detta innebér bland annat iakttagande av
olika plocklistor; olika typer av listor, olika innehall samt olika méangder. Plockobservat-
ionerna inneholl tva olika observationer per dag under en arbetsvecka, d.v.s. fem dagar,
alltsa totalt 10 observationer. | dessa forekommer turvis nastan alla plockare som arbetat
under observationstillfallena. Plockarna som observerades valdes slumpmassigt enligt si-

tuation, men vikt lades ocksa pa att olika plockare observeras ungefar lika manga ganger.
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Prissattningens observationer maste tas ut har och dar eftersom arbetssituationen ett tag
varit ojdmn och mestadels av den egna personalen plockat hela dagen varje dag i flera
veckor. Darmed innehaller alla férutom en av dessa observationer sma leveranser som en
person hinner skota klart pa hogst nagra timmar eller en eftermiddag. Den enda storsta
leveransen &r dessutom observerad endast angaende den forsta hanterade varumodellen.
Denna leverans skottes av totalt 2-3 personer och drdjde en hel vecka vid sidan av den
dagliga plockningen. Med andra ord ar prissattningens observationer valda enligt de le-
veranser som observeraren haft tillfalle att hinna deltaga i samt observera. Prisséattningens
observationer innehaller observationer av endast den egna personalen och hyrespersona-
len &r inte iakttagen Overhuvudtaget.
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4 EMPIRI

Detta introduktionskapitel innehaller information om hur foretagets lagerfunktioner ar
organiserade. Denna information har vuxit fram ur tiotals olika observationer under en

lang tidsperiod, d.v.s. under ett manga ar langt arbetsforhallande.

Lagret som ligger i fokus och kartlaggs i detta fall &r foretagets centrallager. Forutom
centrallagret, som har den storsta betydelsen for foretagets varuhantering och lagring,
finns ocksa ett mellanlager, dar igenom alla varupartier for centrallagret aker. Dessa tva
lager och dess arbetare agerar i ett standigt samspel med varandra i och med informations-
och varufloden. Detta samspel uttrycks i nedanstaende figur 5 samt forklaras narmare i
foljande stycken. Dessutom har foretaget skilda arbetsprocesser for bl.a. kosmetika och
livsmedel samt vissa direktleveranser till butikerna fran godkanda leverantérer. | de fol-
jande stycken behandlas samspelet mellan centrallagret och mellanlagret och dérefter lig-
ger fokus endast pa arbetsprocesserna i centrallagret. Efter de foljande stycken behandlas
inte mellanlagret langre samt foretagets andra arbetsprocesser utanfor centrallagret tas

inte heller upp.

aror till hantering och lagri

Mellanlager Centallager

* | everantorleveransernas * Varornas kontroll &
— mottagning & kvittering prissattning

* Mellanlagring * Lagring

» Buffertlagring + Plockning

* Plockleveransernas * Packning

Returneringar, . s o
( gar) sortering for butikerna

ror till butikerna/returneri

Figur 6: Foretagets mellan- och centrallagers samspel. Egengjord figur.

Som manga andra foretag, har ocksa detta vuxit standigt och lagerutrymmets behov har

okat med aren. Aven da centrallagret flyttat till en storre lokal, racker inte utrymmet till

31



alla lagrets funktioner, eftersom det ar relativt litet och for trangt att motta flera leveran-
torleveranser samtidigt. Darfor har foretaget spridit sig &ven till en annan nérliggande
lokal samt organiserat och uppdelat lagerfunktionerna pa nytt. Varufloden till foretagets

centrallager och hantering dérinne sker alltsa endast via mellanlagret.

Varans resa inom foretaget borjar med att det anléander till mellanlagret. VVarupartiet mott-
tas och kvitteras till leverantoren. Kollegerna pa mellanlagret informerar kollegerna pa
centrallagret vilka leverantdrer levererat varor samt vilka varor som mojligtvis anlant (le-
veransens innehall ar inte alltid tydlig). Ifall varorna vantas omedelbart till hantering
skickas de genast till centrallagret och ifall varorna inte har brattom eller centrallagret ar
fullpackat, véntar varorna pa forflyttning till centrallagret for hantering (mellanlagring).
Centrallagret har ett speciellt utrymme for leveranser som anlant fran mellanlagret och
som skall tas till nast till hantering. Detta utrymme ar en brakdel av hela lagret och bor
darfor inte dverlastas och darfor skickas nya varupartier flera ganger om dagen. Nar ett
varuparti tas till behandling flyttas det oftast till arbetsutrymmet och hanteras dar tills

varorna &r sorterade och féardiga for lagring.

Centrallagrets arbetsprocesser sker som tidigare namnt och de tva huvudprocesserna for-
klaras ndrmare i foljande stycke. Varorna lagras antingen normalt i hyllor i centrallagret
eller vid stora mangder pa lastpallar bade i centrallagret samt i mellanlagret som reserv
(buffertlagring). Nar det ar dags att forflytta varan till butiken plockas den i centrallagret
och packas i lador pa lastpallar. Igen finns det ont om utrymme for varor ut ur lagret och
darmed lastas alla lador till alla mottagare pa ett och samma stélle. Dessa lastpallar fors
sedan igen flera gdnger om dagen till mellanlagret dar lastpallarna ater igen packas upp
och sorteras enligt butik (varans mottagare). Sedan aker varan till butiken och darifran till

kunden.

Plockningsprocessen innehaller sjdlva plockningen samt packningen, d.v.s. avsand-
ningen, och paborjar dagen. Plockningen sker enligt veckodagens plockordning, olika
veckodagar medfor plockningar for olika butiker och olika antal butiker. Plockningen
skots med hjalp av handdatorer dar man forst valjer ut butik och sedan tillganglig plock-
lista enligt datum. Sedan sker plockningen. Efter att plockningen &r klar skall varorna
packas och har (ater-)anvands overblivna pafflador fran tidigare varuleveranser. Dessa
anmarks sedan med mottagare, d.v.s. butik och avdelning. Plockarna strévar alltid till att
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packa varorna i passligt stora lador och undviker att anvanda manga for sma lador eller
nagon for stor lada, eftersom dessa forsvarar lavapackningen. Da forpackningsmaterial-
situationen ar dalig géller det att kolla ifall det finns tomma lador nagonstans i hyllorna
och anvéanda dessa. Ibland blir det ocksa aningen improvisering for att kunna forpacka

varorna.

Prissattningsprocessen innehaller varornas kontroll (uppackning och sortering), sjalva
prissattningen, packningen och lagringen av dessa samt tillhérande anmarkningar av va-
ruleveransen. Prissattningen borjar med att ta en varuleverans i behandling till arbetsbor-
den och uppsdka tillhérande order och eventuell foljesedel. Nar dessa hittats kan man
bdrja uppacka leveransen och sortera varorna. Nér en eller flera varumodeller sorterats
kan man printa ut prislapparna och prissatta varorna. N&r dessa &r klara skall de packas i
lador for lagring ifall de ar enskilda varor. Har anvéands antingen ladorna som varorna
anlant i eller s valjer man en béattre passande lada ur forpackningsmaterialurvalet eller
tomma lador fran hyllan. Ladan anmérks med dess innehall och fors till lageromradet.
Gavoartiklar och leksaker som &r fardigt férpackade i flerpack lagras som sadana. Enstaka
lador (med en eller flera varor) placeras i hoga eller tvadelade hyllor enligt brand och
varor i flera lador (med en vara) placeras pa lavaplatser. Ofta ar hyllorna ganska vélpack-
ade och lediga hyllplatser far uppsokas. Ibland maste man tata till de existerande varorna
sa att man far utrymme for de nya varorna. Nar manga leveranser behandlas i snabb takt
och varor kommer in i stora mangder blir det problematiskt att lagra varorna. Att tata till
hyllorna kan ta langa tider dd manga platser behdvs och prissattningen langsammas. Dock
medfor den standiga tatningen och aterlagringen av produkter till att lagret och hyllorna
halls i ordning. Nar varorna dock val ar lagrade skall man ocksa marka ut att ratta varor
kommit i ratt méngd pa ordern samt foljesedeln och lagerplatsen skall mérkas ut pa papper
och senare pa dator. Dessa upprepas tills varuleveransen ar helt och hallet klar. Nar en
varuleverans &r klar fors ordern och foljesedeln till kontoret for kvittering och nésta va-

ruleverans tas i behandling.
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4.1 Lagrets layout

For att lasaren kunde battre komma in i detta arbete och lagrets funktioner &r det bra att
ha en sorts bottenplan 6ver lagret. Eftersom sadan inte fanns tillganglig maste underteck-
nad skapa en skiss Over layouten sjélv. Layoutskissen finns som en bild i slutet av arbetet
som bilaga 1. Denna skiss i detta publicerade offentliga arbetet & dock en mycket for-
enklad version av originalen i det sekretessbelagda arbetet. Den forenklade versionen
hjalper hemlighalla foretaget i fraga samt hindrar konkurrenter att ta eventuella idéer om
lagerlayouten &t sig sjalva. Skissen har jag gjort med hjélp av Excel. Forst formade jag
cellernattill regelbundna fyrkanter och ritade in lagrets yttre vaggar (och nagra inre vaggar
i originalen) samt dorrar och nodutgangar. | originalen markerade jag sedan alla hyllor
rad for rad, forst fran mittpunkten vid dorren till vanster och sedan till hoger. Dessa fick
jag markera nagra ganger eftersom jag inte tyckte fa skalan ratt. Sa forsokte jag se till att
skissen och avstanden mellan vaggar och hyllor ungefar motsvarar verkligheten, &ven om
skissen endast ar riktgivande. | originalen skiljde jag dven at olika lagringsplatser; hoga
hyllor, tvadelade hyllor, lavaplatser samt tvadelade lavaplatser med olika farger, likasa
arbetsborden med ny féarg. Sedan markte jag ut var varorna kommer in och var de vantar
pa hantering samt var varorna samlas for avsandning och aker ut. Dessa ar dven markta
med pilar samt utskrivna i text direkt i bilden. Till sist skrev jag annu in var i lagret de
olika arbetsprocesserna sker. Nagra hyllavstand korrigerade jag dnnu senare och finsli-
pade bilden sa den vore riktigt tydlig och prydlig. Totalt arbetade jag pa skissen vid fyra
olika tillfallen och Gverlag tog detta ganska lang tid da de viktigaste detaljerna sattes in.

4.2 Resultat av observationer av nulage

4.2.1 Plockningsprocessen

Bilaga 4 visar plockobservationernas resultat. Kolumn A anger datum och tid och kolumn
B plockobservationens ordningsnummer. Kolumn C anger plockaren och vid observat-
ionstillfallena har plockarna A, B, C, D och E varit observationspersoner. Av de 10 ut-
forda observationerna var 3 stycken pafylIningsplocklistor (kolumn D), vilka alla innehéll
klader samt en lista med en blandning med ocksa gavoartiklar och leksaker. De 7 andra

plocklistorna innehdll i sin tur nya varor (kolumn E), av vilka 5 bestod av klader och 2 av
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gavoartiklar och leksaker. Kolumn F visar att plocklistor med klader star fér 80% av ob-
servationerna, d&ven om en av observationernas plocklista ocksa innehaller gavoartiklar
och leksaker. Kolumn G visar da gavoartiklarnas och leksakernas andel, ca 3 av 10 ob-
servationer inneholl gavoartiklar och leksaker och en observation innehdll dessutom en

blandning med ocksa klader.

Kolumn H anger antalet rader pa plocklistan och observationerna visar att antalet varierar
fran det minsta 5 stycken till det storsta 124 stycken. 10 observationers medeltal pa antalet
rader pa plocklistan ar 44 rader, men halften (50%) av observationernas plocklistor bestar
av nagot pa 30 stycken rader, d.v.s. ca 30 olika produkter plockas i en plockorder. Plock-
tiden (kolumn 1) varierar fran 3 minuter till 1 timme och 5 minuter och medeltalet for
observationernas plocktid ar 19 minuter. Kolumn J beréattar forhallandet mellan plocktid
och antalet rader, d.v.s. plocktiden/rad. Dessa varierar fran 0,20 minuter till 0,81 minuter
och medeltalet ar 0,43 minuter. Pa basen av dessa tal ar foljande kolumn (kolumn K)
markerad med lampliga kommentarer om plockgangen, d.v.s. har den gatt langsamt, nor-
malt eller snabbt. Observationernas tal (plocktid/rad) &r grupperade enligt spridningen
runt medelvérdet. Plocktiderna/rad som ligger inom 10% av det berédknade medelvérdet
(har 0,43) anses vara normala samt plocktiderna/rad under dessa anses snabba och éver
dessa anses langsamma. | och med dessa utrakningar kan vi tolka 5 plockningar som
snabba (med passande ord smidiga), 4 som langsamma samt konstigt nog, endast 1 som

normal.

Foéljande kolumner (L, M samt N) handlar om samma tal och utrdkningar som de tre forra
kolumnerna, men till skillnad angdende packningen av de plockade produkterna. Kolumn
L berattar att observationernas packningstid ligger mellan 2 och 26 minuter och medel-
vardet &r 7 minuter. T.0.m. 7 av 10 observationer visar att packningen tagit hogst 5 mi-
nuter. Packtiden/rad (kolumn M) varierar fran 0,07 minuter till 0,40 minuter och medel-
talet &r 0,17 minuter. Aterigen ar féljande kolumn (kolumn N) baserad pé& den férra och
meningen &r att kommentera packgangen (langsamt, normalt, snabbt) med hjélp av me-
delvardet (0,17). Hér &r resultatet ganska likt det forra, vi tolkar 5 packningar som snabba

(smidiga), 3 som langsamma samt endast 2 som normala.

Figur 8 visar forhallandet mellan antal rader pa plocklistan och plocktid samt packtid. Har
kan vi se att plocktiden och packtiden i huvudsak starkt korrelerar med antalet rader. De
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storsta skillnaderna ligger vid storre listors packning, ju mer rader vi har desto storre for-
blir skillnaden mellan férhallandet i antal rader och packtid. D.v.s. antalet rader korrelerar

starkt plocktiden men inte lika mycket packtiden.

Radantalets paverkan pa plocktid och packtid
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Figur 7: Radantalets paverkan pa plocktid och packtid

Slutligen summar kolumn O samt P ihop de forra kolumnerna, plockningen och pack-
ningen. Den totala plocktiden (kolumn Q) varierar mellan 5 minuter och 1 timme 31 mi-
nuter och medeltalet & 26 minuter. Halften (50%) av observationernas totala plocktid
ligger dock under 15 minuter. Kolumn P anger den genomsnittliga totala plocktiden/rad
(plocktid+packtid) och talen ligger mellan 0,27 minuter samt 1,00 minuter, varav max-
imitalet uppkom i tva olika observationer, bade i en observation med mindre antal rader
samt i en observation med medelmattigt antal rader men stora mangder/rad. Medelvardet
for den genomsnittliga totala plocktiden/rad &r 0,60 minuter.

Figur 9 visar de radvis utrdknade plock-, och packtiderna samt den totala plocktiden. Har
kan vi se att linjerna inte foljer varann sa lika som tidigare. Observation 5 och 6 ger samma
totala plocktid trots olika plock- och packtider. Observationerna har &ven samma méngd

rader pa plocklistan. Skillnader finns i olika plockare samt observation 5 har 2 minuter
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langre plocktid och observation 6 daremot 2 minuter langre packtid. Vidare har ocksa
observation 9 och 10 sinsemellan samma totala plocktid, &ven om observationerna over-
lag &r alldeles olika. Observation 9 innehaller endast 5 rader av gavoartiklar medan ob-
servation 10 innehaller 37 rader av klader. Vid observation 10 har vi en forklarande till-
aggsinformation som séger att mangderna varit stora per rad och dessa forklarar antagli-
gen resultatet har. Men observation 9 verkar visa att alldeles sma plocklistor inte ar 16-
nande; det gar onddigt mycket tid for plockning och packning i forhallandet till den plock-

ade méngden.

Radvis plocktid, packtid samt total plocktid
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Figur 8: Radvis plocktid, packtid samt total plocktid

Slutligen har vi figur 9, som visar plocktidens och packtidens forhallanden till den totala
plocktiden. Dessa ar utrdknade enligt observationernas medelvarden och visar att 72% av

den totala plocktiden gar at plockning samt 28% for packning.
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M Plocktid
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Figur 9: Plocktid och packtid i procent av medelvarden

4.2.2 Prissattningsprocessen

Bilaga 5 visar prissattningsprocessens resultat. Kolumn A anger igen datum och tid och
kolumn B prissattningsobservationernas ordningsnummer. Kolumn C visar att arbetare
A, C, D, E samt F observerats. Kolumn D visar att mestadels (5 av 7) av observationerna
innehallit varuleveranser med enskilda kollin, fran 1 kolli till 6 kollin, och resten med
hela lastpallar (1-2 stycken). Leveransens innehall (kolumn E) delar sig ganska jamnt ut,
4 av observationerna inneholl klader (eller accessoarer) och 3 innehdll gavoartiklar.
Mestadels av observationerna (5 av 7) innehdll ocksa delvis sorterade eller helt sorterade
(kolumn F) leveransforpackningar, varav alla gavoartiklar (3 stycken observationer) var
forpackade i flerpack, samt endast 2 observationer innehéll sortiment (kolumn G) dar

flera varumodeller fanns blandade i en eller tva kollin.

De foljande kolumnerna handlar om tidsanvandningen i prissattningsprocessen. Kolumn
H visar att leverans (observationsnummer) 1 med 13 olika varumodeller (i 3 olika kollin)
var den langsammaste (34 minuter) att packa upp och sortera medan leverans 3 med 1
varumodell i 1 kolli var den snabbaste (1 minut) att packa upp och sortera. Dessutom
saknar en observation denna data eftersom uppackningen (och sorteringen) skett vid pris-
sattningen. Medelvéardet for uppackningen och sorteringen ar 12 minuter. Prissattningsti-
den (kolumn 1) visar aterigen att leverans 3 var den snabbaste att prissatta medan leverans

7 var den langsammaste och medelvardet for prissattningen ar 29 minuter. Kolumn J med
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tid for order- och féljesedelanmarkningar har ingen stor spridning, tiderna varierar fran 1
minut till 5 minuter. Packtiden (kolumn K) varierar fran leverans 3 med 1 minut till leve-
rans 1 med 26 minuter, men tva av observationerna saknar egentlig packtid eftersom dessa
leveranser packades direkt vid prissattningen. Medelvardet for packningen &r 9 minuter.
Lagringstiden (kolumn L) har inte heller ndgon stor spridning da tiderna varierar mellan
1 minut samt 5 minuter och igen saknas data for observation 7 da de levererade produk-
terna horde till det gamla sortimentet och redan hade fardig lagerplats. Lagerplatsanmérk-
ningen (kolumn M) har aterigen ingen stor spridning (variation mellan 1 och 5 minuter)
och observation 7 saknar denna data (lagerplatsen fardigt anmérkt vid pafyllning). Sedan
kommer vi till den totala prisséattningstiden (kolumn N) och hér varierar tiderna mellan
23 minuter for 1 varumodell samt 1 timme och 38 minuter for 13 varumodeller. Prissétt-
ningstiden i forhallande till antalet varumodeller anges i kolumn O och dessa har mycket

stor variation, fran ca 7,5 minuter per varumodell till 69 minuter per varumodell.

Figur 10 visar prissattningsprocessens tidsanvandning i alla delmoment enligt observat-
ionerna. Enligt denna och skilt beréknade medelvarden kan vi konstatera att huvudsakli-
gen tar sjalva prissattningen mest tid och uppackningen samt sorteringen nast mest. Ocksa
packningen tar en langre tid. Daremot tar de 6vriga delmomenten (lagringen, lagerplats-

anmarkningen samt orderanmérkningen) inte sa lang tid.

Prissattningens tidsanvandning
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Figur 10: Prissattningens tidsanvandning enligt delmoment
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Figur 11 bekraftar det ovannamnda resultatet angdende prissattningens tidsanvandning
och visar prisséttningens delmomenternas tidsanvandning i forhallande till den totala pris-

séttningstiden. Dessa ar utrdknade enligt observationernas delmomenters medelvérden.

Prissattningens tidsanvandning, %
(enligt medelvarde)

B Uppackning&sortering
M Prissattning
H Orderanm.

Packning

M Lagring

M Lagerplatsanm.

Figur 11: Prissattningens delImomenters tidsanvéndning i procent av medelvérden

Figur 12 visar ett nagorlunda samband mellan antalet varumodeller och den totala pris-
sattningstiden, dock finns det dnda stora skillnader mellan dessa. Bland annat observat-
ionerna 3-7 innehaller alla 1-2 varumodeller men den totala prissattningstiden per varu-

modell varierar fran 23 minuter till 1 timme och 9 minuter.
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Figur 12: Antal varumodellers péverkan pa den totala prisséttningstiden
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5 TOLKNING / KONKLUSIONER

Lagret och dess arbetsprocesser som helhet motsvarar nastan alla delar som behandlats i

teorin. Nagra speciella olikheter angaende arbetsprocesserna namns dock till foljande.

En storre skillnad finns genast i mottagningsprocessen, vilket i undersokningen sker i
mellanlagret, d.v.s. utanfor det studerade lagret (centrallagret). Har tillhor ocksa leveran-
sens forkontroll, fraktsedelanméarkning och kvittering samt mellanlagring, vilka alla sker

i mellanlagret, utanfor det studerade lagret.

Som konstaterat tidigare i teoridelen, varierar de vanligaste arbetsprocesserna pa olika
lager. Kontroll -delen har (i detta arbete) dven utokats till att innehalla prissattningen,
eftersom det ar en mycket viktig arbetsprocess pa det studerade lagret. Litteraturen och
darmed ocksa teorin behandlar inte sérskilt prissattningen (pa lagret), troligtvis eftersom
prissattningen snarare kan ténkas tillhora i tillverkarens eller leverantérens arbetsproces-

Ser.

Hyllplacering / lagring -delen innehdll teori om godsplaceringssystemet dér teorin berét-
tar att godsets placering paverkas av fyra olika aspekter, vilka ar uttagsfrekvens, ut-
tagskvantitet, artikelvolym samt artikelvikt (Aronsson et al. 2003). Mestadels géller dessa
inte i det undersokta lagret, dar det finns specifika anvisningar for varuplaceringen. For
det mesta placeras varorna enligt varutyp (klader; accessoarer/skor samt gavoartiklar/lek-
saker), brand (varumarke) samt utrymmeskrav (d.v.s. méngd) och egentligen endast en

tumregel finns; inga tunga varor hogt upp.

Inventarier och andra rutiner tas upp i teorin, men jamforelser har inte gjorts da inga re-
sultat av dessa finns tillgangliga eftersom dessa forekommer pa lagret relativt sallan.

Dock halls lagret nog i ordning med hjélp av standig ordning vid hyllplacering / lagring.

De nésta styckena behandlar lagrets layout samt observationernas resultat i form av tider.
Dessa har egentligen inte en direkt motsvarighet i teorin, men allménna tolkningar gors

och rekommendationer ges enligt basta forsok.

Lagrets layout formas standigt 6ver tiden och nya hyllor eller lagerplatser har bildats un-
gefar med ett ars mellanrum och de 6vriga utrymmena sasom huvudgangar och arbetsut-

rymmen minskar och forblir allt trangare. Det blir allt krangligare att kunna flytta pa,
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hantera samt sortera leveranser och varor och arbetsprocesserna langsammas. Nu och da
forflyttas ocksa vissa varugrupper till andra lager men andra varugrupper tar omedelbart
over det 6verblivna omradet. Layouten ar till en stor hjdlp da man forklarar lagret till
utomstaende och funderar pa att planera om olika hyllplacerings- och lavaplaceringslos-

ningar.

Observationerna av arbetsprocesserna genomfordes pa vanlig arbetstid, men enligt lamp-
ligt arbetstillfalle, d.v.s. inte under de allra hektiska tiderna pa dagen eller da det var
omajligt att halla koll pa fler saker samtidigt. Observationsresultaten for plockningspro-
cessen &r ganska lika normalsituationen, men avslojar inte allt som hant under resten av
formiddagen/eftermiddagen eller veckan. Daremot &r observationsresultaten for prissatt-
ningsprocessen aningen ensidiga, eftersom majoriteten av observationerna inneholl end-

ast mindre leveranser.

Plockobservationernas motsvarighet i normalsituationen géllande plocklistans typ, d.v.s.
indelningen mellan pafylining och nytt, ar inte helt likadan. Pafyliningslistor bildas flera
varje dag till 3-10 butiker beroende pa veckodag och dessa borde darmed utfora en storre
andel av helheten (enligt observationerna endast 3/10). De nya varornas andel i da-
gens/veckans plockningar ar i verkligheten mycket mindre an vad observationerna anty-
der (enligt observationerna t.o.m. 7/10). Dock varierar dessa ocksa t.ex. vid kampanjbyte,
da mycket nya varor plockas och skickas till butikerna. Observationens resultat gallande
plocklistans typ beror helt och héllet pa slumpmassigt valda plocklistor vid lampliga ar-
betssituationer och resultatet vore sékert annorlunda vid en annan undersokning. Har
kunde dock ha varit bra att se pa det insamlade datat och justera nagra observationer sa
att resultaten inkluderat lika manga plocklistor med nya klader, nya gavoartiklar och lek-

saker samt lika manga pafyllningar av klader och gavoartiklar och leksaker.

Daremot resultatet i plocklistans innehall visar ganska sanningsenligt att klader ar huvud-
varorna i varuflodet och i lagret (enligt observationerna 7,5/10). Gavoartiklar och leksa-
ker ligger i minoriteten (likt observationerna 2,5/10).

Antalet rader pa plocklistan och resultaten (antalet rader) &r delvis beroende pa plock-
listans typ, d.v.s. pafylining/nytt, och darmed definieras radméangden pa tva olika satt. Vid
plockning av nytt paverkas plocklistan och dess antal rader och méangder av bestallnings-

ordern, leveransen och plockordern. Ifall en bestéllningsorder innehaller t.ex. 20 stycken
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olika produktnummer och produkterna anldnder samtidigt och skickas ut samtidigt ar det
hogst sannolikt att plocklistan innehaller 20 rader. Dessa brukar man inte berakna pa for-
hand eftersom de paverkas sa mycket av bl.a. bestallningeordern. Pafyliningslistornas ra-
dantal daremot beror pa butikens forsaljning for t.ex. en dag eller ett veckoslut och ar
lattare att uppskatta pa forhand. En normal pafyliningslista med exempelvis klader inne-
haller ofta mer an hundra rader. Ifall radantalet &r betydligt mindre kan man fundera och
eventuellt ta reda pa ifall datasystemet haft fel eller nagot liknande, medan motsatsen med

mera rader pa plocklistan antyder battre forséljning an tidigare.

Plocktidens resultat i observationerna visar som vantat att plocktiden korrelerar starkt
med antalet rader pa plocklistan, ju mer rader, desto langre plocktid. Ocksa plocklistans
typ och innehall har betydelse; nytt gar ofta snabbare att plocka an pafylining likasa &r
klader till en viss del snabbare att plocka dn gavoartiklar och leksaker. Daremot visar inte
observationerna och resultaten att plocktiden i stort satt ocksa paverkas av hur varorna ar
lagrade. Varor, som t.ex. klader som ar natt och tydligt packade och lagrade gar som en
dans att plocka, medan klader som &r trangda samt huller om buller i felanmarkta lador
pa fel platser forsvarar och langsammar plockandet enormt. Nyckeln till effektiv plock-

ning ligger ocksa i effektiv lagring.

Plocktiden/rad visar hur tideffektivt en viss plockning skett. Plockningar som l6per med
ca 0,5 minuters radhastighet kan anses vara bra och tyder pa att allt gatt bra och att det
inte funnits nagra problem i plockningen. Langsammare plockningar tyder ofta pa an-
tingen storre mangder eller nagra problem. Problem kan uppkomma med handdatorn; den
kanske inte vill lasa produktkoden eftersom den &r otydlig eller s3 kan handdatorn
“fastna” da det krévs att resetera och starta om igen. Ibland kan det handa att reseteringen
inte hjalper och s& hamnar man ga igenom hela plocklistan pa nytt. Problem uppstar ocksa
vid saknade eller felaktiga lagerplatser eller produkter eller saldon, da det tar tid att ta
reda pa ifall produkten borde finnas eller ej samt var den borde finnas. Felaktiga lager-

platser och saldon kan minskas med 6kad noggrannhet.

Packtiden paverkas i stort satt pa hurdana produkter som behovs packas. Klader gar
snabbt att packa ner i nastan hurudana lador som helst, men skor ar komplicerade eftersom
de &r stora och darmed ocksa kraver mer utrymme. Eftersom de ar férpackade i sina lador
sa maste man hitta en tillrackligt stor och passlig lada dit man rymmer skolador som
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pusselbitar i ett pussel. Gavoartiklarna och leksakerna delar asikter. A ena sidan &r de
oftast fardigt forpackade i sina egna forpackningar och behover inte packas pa nytt. A
andra sidan maste du antingen marka ut varendaste en lada eller fylla mindre Iador i en
storre och anmarka bara den. Dessutom far du pussla ihop olika formade, stora och stadiga
lador pa en lastpall sa att den halls stadig och i form. Packtidens resultat i observationerna
ar lite si och sa eftersom forpackningsmaterialsituationen (ateranvanda pafflador) under
observationerna var (mycket) battre an normalt, olika sorters lador och olika storlekar
fanns tillgangliga i stora mangder. Packtiden vore sakert dubbelt hogre vid en situation
med en normal (mindre) mangd forpackningsmaterial. Packningsproblemen skulle mesta-
dels forsvinna med riktiga (plastiga) plocklador som &r av standardstorlek. Ocksa storre

hanteringsutrymmen for plockleveranser skulle underlétta plockningen och packningen.

Den genomsnittliga totala plockningstiden/rad kan avsléja vissa konstigheter. T.ex.
plockningen med 5 rader, som innehaller nya gavoartiklar, var en av de langsammaste
plockningarna vad galler radvis rakning. Visst plockades dessa i 3 minuter och packades
i 2, men 6verlag 5 minuters tidsanvandning pa en 5 raders lista innebér en totalhastighet
pa 1 minut, vilket ar betydligt hogre an de andra resultaten. Med andra ord ar inte korta
plocklistor att rekommendera, eftersom “smépyntet” tar mer tid 1 forhallande till langre

plocklistor.

Prissattningsobservationernas resultat beror helt och hallet pa slumpmaéssigt utvalda hu-
vudsakligen mindre leveranser. Detta pa grund av att arbetarna som plockar pa morgonen,
undertecknad likasa, inte for tillfallet hinner gora (och deltaga i) sa mycket prissattning.
Tills vidare skots prissattningen mestadels av hyrespersonal, vilka skribenten inte ville

inkludera i observationsresultaten.

Resultatet i varuleveransens innehall och varornas leveransférpackningar motsvarar un-
gefar normalsituationen. Lika som i plockningen ar klader ocksa i prisséttningen i majo-
ritet. Mestadels av varorna ar helt eller delvis sorterade i de anldnda leveranférpackning-
arna, vilket &r vanligt i mindre leveranser. Daremot stora leveranser med narmare 10 last-
pallar med olika varor ar inget skoj att uppacka, sortera, prissatta samt lagra. Sadana le-
veranser finns dock inte i resultaten trots att dessa ocksa forekommer relativt ofta, ungefar

minst varannan manad och speciellt vid kampanjbyten.
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Prissattningsobservationernas tider gallande de olika delmomenten i processen varierar
stort. De mest tidskravande momenten &r dock sjalva prisséattningen samt uppackningen
och sorteringen samt packtiden. Uppacknings- och sorteringstiden beror stort pa varule-
veransens storlek samt forpackning och packtiden beror stort pa forpackningsmaterialet
som finns tillgangligt pa lagret. Vid observationstillfallet radde det dessutom bra situation
I hyllorna, vilket minskade betydligt lagringstiden, d.v.s. tiden for att hitta ratt lagerplats
samt tillrackligt med utrymme och tiden for sjalva lagringen. Detta skiljer sig fran nor-
malsituationen da hyllorna oftast ar ganska fulla och darmed sker lagringen da langsam-
mare. Ibland &r hyllorna dessutom sa fullpackade att det tar langa tider att téta till dem
och fixa utrymme for de nya varorna. Hittills har dock alltid en I6sning uppfunnits, men
som framtida rekommendation vore det bra att inkdparna tankte lite mera efter hurdana
vara lagringsutrymmen ar. Ibland rakar det sig ocksa att nagot har kopts in i stora kvanti-
teter med gar inte till salu. Dessa maste sedan skickas till outletférsaljning, vilket okar
mangden arbete.

Antalet observationer utformades slutligen beroende pa arbetssituationen pa arbetsplat-
sen. Under studiens och observationernas genomférande (varen 2018) kunde det anses
rada personalbrist eftersom mestadels av den egna personalens arbetsdagar gick nastan
helt och hallet &t plockning och varierande hyrespersonal ansvarade for hanteringen av
varuleveranserna. Plockningsprocessen studerades i 10 olika observationer och prissétt-
ningsprocessen i 7 olika observationer. Ifall skribenten hade tidigare planerat och imple-
menterat observationerna skulle deras antal idealt ha varit mellan 10 och 20 stycken, ef-
tersom har sakert ocksa galler faktumet att ju mer studier (observationer), desto palitligare
ar resultatet. Troligtvis skulle resultatet vara nagot annorlunda vid flera observationer
(speciellt vid prissattningen), men slutsatserna vara likadana, d.v.s. de olika arbetsmo-
menterna i plocknings- och prissattningsprocesserna skulle sta for ssmma andelar av hel-
heten. De personvisa skillnaderna skulle kunna komma fram ifall observationerna inne-
holl precis likadana plocklistor eller varuleveranser. | plockningen skulle denna under-
sokning fungera da likadana plocklistor med samma produkter och samma mangder till
olika butiker plockades av olika personer. Dessa kunde ha utforts da plocklistor for nya
varor bildats, men det skulle ha krévt noggrannare granskning av vilka plocklistor och
personer som observeras pa forhand (i detta fall ej slumpmassigt). En skillnad som pa-
verkar enskilda personers plock- och packtider &r séttet de jobbar pa. T.ex. vid plockning
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av gavoartiklar och leksaker som é&r fardigt packade i flerpack finns skillnader; andra
plockare gor anmarkningarna pa ladorna vid plockningen, vilket dkar plocktiden, medan
andra plockare gor anmérkningarna pa ladorna vid packningen, vilket i sin tur 6kar pack-
tiden. Totaltiden forblir dock ofta ganska likadan. Har kan ocksa poéngteras att alla de
observerade personerna har arbetat pa lagret redan lange och bildat (nastan likadana) ru-
tiner vilket minskar skillnaderna i plockresultaten. Prissattningsprocessen daremot har
mycket storre skillnader fran person till person, eftersom mestadels av personalen jobbar
pa sitt eget satt. Tidvisa skillnader finns i storre utstrackning &n i plockprocessen, men

dessa ar svarare att mata, studera och analysera.

Syftet med detta arbete var for det ena att studera ett lager och hur det fungerar och att ta
reda pa hur lagringen och arbetsprocesserna pa ett varulager kunde forbéttras eller effek-
tiveras samt for det andra att skapa en skiss av lagrets layout. Meningen var att fundera
ut hur lagret och dess arbetsprocesser kunde effektiveras, d.v.s. kunde arbetsprocesserna
eller delar av dessa forandras, minskas eller t.o.m. avskaffas sa att de blir mindre tidskra-
vande och/eller mindre kostsamma? Jag uppskattade att forbattringar eller effektiveringar
kunde uppnas genom att gora arbetsprocesserna mindre tidskravande (=snabbare) och

darmed ocksa mindre arbetskravande (=billigare).

| detta arbete har jag behandlat lager, behov av lager, lagrets funktioner, lagrets arbets-
processer, sétt att forandra, minska eller avskaffa lagrets arbetsprocesser samt lagringens
kostnader och sétt att minska lagringens kostnader i teorin. Empirin innehdll en under-
sokning av ett varulager, dar jag forklarat hur detta lager fungerar samt gatt igenom detta
lagers arbetsprocesser. Vidare har jag fokuserat de tva helheterna i arbetsprocesserna och
gjort observationer om plockningsprocessen och prissattningsprocessen samt tidsanvand-
ningen i dessa. Observationernas resultat visade att tidsanvandningen i plockprocessen
beror starkt pa antalet rader pa plocklistan, vilket paverkar sjalva plocktiden, samt mang-
den tillgangligt forpackningsmaterial, vilket paverkar packtiden. Tidsanvandningen i
prissattningsprocessen beror starkt pa varuleveransens storlek och forpackning, vilket pa-
verkar direkt uppacknings- och sorteringstiden samt sjalva prissattningstiden. Mangden
forpackningsmaterial paverkar ocksa hér packningstiden och lagringstiden beror helt och

hallet pa antalet lediga lagerplatser.
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5.1 Rekommendationer

Enligt dessa observationer och resultat kan vi komma till nagra slutsatser. Eftersom plock-
ningen i stort sett beror pa antalet rader galler det att forsakra att plockningen i sig loper
smidigt, d.v.s. att varorna &r vallagrade och latta att plocka samt att vi finner rétt vara, i
ratt mangd och pa ratt plats. Dessutom kravs ordentliga arbetsredskap sa som ordentligt
fungerande teknik (datasystem, datorer och handdatorer). Ordentliga avsandningslador
av standardstorlek skulle ocksa betydligt forsnabba packningen av varorna samt under-

latta lavapackningen.

Prissattningsprocessens delar skulle effektiveras via battre anmérkningar och forpack-
ningar av leverantorsleveranser, eftersom dessa skulle férsnabba uppackningen och sor-
teringen av varorna. Dessa dr dock svarare att implementera eftersom de handlar om en
(utomstaende) annan part. Tiden for sjalva prissattningen gar inte riktigt att forsnabbas
utan forbattringar nas snarare i och med att avskaffa hela prisséttningen i processen. Sa-
dana enstaka fall finns redan i detta foretag angaende nagra leverantorer. Dessa leveran-
torer bestéller prislapparna fran oss, prissatter produkterna hos dem och darifran aker de
direkt till butikerna, utan detta lager som mellanhand. Har har vi dock inte nagot mellan-
lager darifran vi latt kan pafylla butikerna utan nér varan tar slut maste en ny order goras
och det kan handa att butiken far vanta lange pa varan. Detta fungerar alltsa inte for alla
varor. Slutligen skulle speciellt planerade hyllplaceringslador ocksa har minska varornas
packtid och storre eller mera lagringsutrymmen eller mindre inkdpskvantiteter skulle for-

snabba lagringstiden.

Vid leveranser med “snabba” lagergenomgangar (t.ex. da varan skickas ivag inom en
vecka fran ankomsten) skulle tid sparas bade i prissattningen och plockningen via ater-
gruppering av arbetsprocesserna samt avskaffning av onddiga arbetsmoment. | stéllet for
att packa leveransens alla varor i hyllplaceringlador samt lagra dem och snart plocka samt
packa en del av dem igen skulle man kunna packa en del av varorna direkt i avsandnings-
lador vid prissattningen samt skicka dem samtidigt ivag till butikerna. Pa detta séatt mins-
kar vi arbetsmangden och -tiden som gar at att i princip utfora dubbelt arbete. Likasa
kunde tid sparas vid plockningen och packningen ifall vi kunde eliminera onddig forflytt-
ning av varor. Vid plockningen samlas varorna i en plockkarra, vilken toms i en avsand-

ningslada da nar den blir full eller vid plockningens slut. Ifall vi samlade varorna direkt i
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en avsandningslada och anmarkte den och forflyttade den direkt pa lastpallen skulle vi
aterigen spara tid och onddigt arbete.

Sammanfattningsvis kan foljande atgarder hjalpa forbattringen och effektiveringen av ar-

betsprocesserna pa lagret:

- personalens noggrannhet vid prisséttning, lagring och plockning
- avskaffning av dubbla (onddiga) arbetsmoment
- uppehall och utveckling av fungerande (garna dven modern) teknik
- datasystem, datorer, printrar och handdatorer
- anskaffning av (tillrackligt med) ordentliga arbetsredskap och -material

- arbetsredskap sa som pennor, tuschar, mattknivar, tejphallare, post-it -lappar
och handdatorer m.m.

- arbetsmaterial sa som forpackningsmaterial; lastpallar, olika storlekars kollin,
paff, tejp eller 6vergang fran anvandning av atervinningsmaterial till anvand-
ning av langvariga ordentliga stabila avsandningslador av standardstorlek
(som aven kan vara fargkodade enligt mottagare (butik) for minskade felle-
veranser) samt liknande hyllplaceringslador

- tillrackliga arbetsutrymmen (tillrackligt med (tomt) utrymme for att kunna flytta
pa, hantera samt sortera leveranser och varor)

- forhandlingar med leverantérer om bl.a. tydligare leveransforpackningar, -an-
markningar och eventuellt fardig prissattning eller direkt leverans

- béttre organisering av inkopskvantiteter samt hyll- och lagerutrymmen

- mer regelbundna / oftare utférda inventarier, lagergranskningar samt stadning
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6 AVSLUTNING

| inledningen konstaterade jag att det rader stor konkurrens mellan féretagen och detta
tvingar foretagen att se till att bl.a. deras logistikaktiviteter &r valplanerade. Lagringen
hor till foretagets interna logistik och medfor ofta stora kostnader. Olika arbetsprocesser
i lagret kraver bade tid och pengar som skulle kunna sparas i.0.m. mer valplanerade pro-
cesser, hur kunde lagret och arbetsprocesserna effektiveras, d.v.s. antingen foréndras,
minskas eller t.0.m. avskaffas totalt? Syftet var att studera ett lager och hur det fungerar
samt att ta reda pa hur lagringen och arbetsprocesserna kunde forbattras eller effektiveras,
d.v.s. gora dem mindre tidskravande (d.v.s. snabbare) och darmed ocksa mindre arbets-

kravande (d.v.s. billigare).

| teoridelen gick jag igenom allman logistik och dess betydelse for foretaget. Vidare fo-
kuserade jag pa foretagets lager och varfor det behdvs och hur det fungerar. Arbetspro-
cesserna forklarades steg for steg. Ocksa lagerhallningens kostnader forklarades for en
battre helhetsbild. I metoddelen tog jag fram skillnaderna mellan kvantitativa samt kvali-
tativa undersokningar och konstaterade att med fragan hur géller det att anvanda kvalita-
tiva metoder och att jag darmed valde observationer som forskningsmetod. Vidare for-
klarade jag metoden noggrannare och gick igenom hur jag forberedde infor datain-

samlingen.

I empiridelen forklarade jag forst hur foretagets lagerfunktioner &r organiserade. Sedan
forklarade jag hur jag format skissen for lagrets layout samt vad den innehaller. Slutligen
gick jag igenom observationernas resultat steg for steg och lade in nagra figurer for att
visa samband. | tolkningsdelen jamforde jag lagret och arbetsprocesserna med teorin och
kommenterade observationernas resultat. VVidare fick vissa arbetsprocessers delar forbatt-
ringsforslag.

Under arbetets gang blev det klart att teorin ar aningen bredare an empirin och empirin
star till en del utanfor teorin med tanke pa behandlingen av lagrets layout och observe-
ringen av arbetsprocessernas tidsférdelning. Teorin behandlar inte processernas tidsan-
vandning eftersom sadan inte fanns tillganglig sa darmed kan observationernas resultat
inte direkt jamforas med teorin. Dock visar observationerna vilka delar av processerna
som tar mest tid och angaende dessa kunde vissa slutsatser nas och rekommendationer

ges.
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| huvudsak gar det att urskilja att lagerbehov, lagerfunktioner, lagerkostnader samt ar-
betsprocesser pa lagret ar gemensamma for majoriteten av lager. Dock finns det egentli-
gen alltid ocksa skillnader i hur olika lager fungerar och dessa ligger bland annat i vad
for sorts foretag som driver lagerverksamheten och med hurudant kapital. Detta géller det
att ta hansyn till nar man funderar pa eventuella jamforelser med andra lager. Ifall man
vill ta reda pa ett visst lagers funktioner och processer galler det nog att gora en (ny)
undersokning som behandlar just det lagret som intresset ligger i. Trots allt ar olika lager
anda olika, pa manga olika satt. Vissa saker som ar sjalvklarheter pa vissa lager ar inte

det pa de andra.

I teoridelen introducerande jag ocksa en modell for en logistikstudie (figur 4), som visar
hur logistiska forandringar skall genomforas. Nu vid slutet av arbetet fick jag mérka att
jag verkligen ocksa foljt figurens instruktioner; jag har problematiserat lagrets arbetspro-
cesser och gjort en nulagesanalys (forstudie). Sedan har jag kommit fram med atgards-
forslag och troliga konsekvenser av dessa (atgardsprogram). Slutligen skulle endast ge-

nomfdrande och uppféljning (implementering) bli kvar.

Genomforandet av detta arbete var 6verlag langsamt. Den férsta planen gjordes och teorin
skrevs huvudsakligen under varen 2017 och sommaren med heltidsjobb pausade arbetet.
Atervandningen till skrivandet av arbetet skedde under hésten da hela den forsta delen
med inledning, teoribeskrivning och metodférklaring justerades. Sedan inleddes skrivan-
det av empiridelen och detta fortsatte dnda till varen 2018 med utférandet av observation-
erna och genomgang samt tolkning av resultat och forslag for rekommendationer. Overlag
har deltids- och heltidsjobb ldngsammat processen och det kandes att en sluttrotthet i stu-
dierna tog 6ver och motivationen var pa villovagar. Den minskande tiden fick mig dock
att ta en slutspurt for att fa arbetet fardigt och 6verlag bli klar tradenom. Under processens
gang larde jag mig att det géller att reflektera amnet och planera arbetet noga och fundera
ut en realistisk tidsanvandning samt framfoérallt, genomféra sina planer och i god tid.

Dessa skulle jag gora annorlunda vid framtida tillfallen.
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