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Abstrakt

Detta arbete utfordes pd uppdrag av Nimetech Oy i Malax, Finland. Nimetech Oy &r ett
metallbearbetningsforetag som framst utfor arbete som underleverantoér till diverse

foretag.

Nimetechs verksamhet har expanderat stadigt under arens gang, och vissa processer inom
lagerhanteringen har inte hunnit med i utvecklingen. | samband med att en ny lagerhall

skulle byggas dok majligheten for detta arbete upp.

Malet med detta arbete var att analysera lagerhanteringens tillvdgagangssatt, ge forslag
till forbattring, samt att implementera dessa forbattringar. Forbattringarna i fraga tog
formen av ett lagerhdliningsverktyg, programmerat i VBA i Microsoft Excel. Utéver detta
ingick aven planeringen av en layout for den nya hallen, vilket gjordes parallellt med

utvecklingen av verktyget.

Arbetet resulterade i ett fullt fungerande verktyg, som med hjalp av ABC-klassificering kan

sortera artiklar enligt anvandning, och en effektiv layout for den nya hallen.

Sprak: svenska Nyckelord: lager, materialstryrning, Excel, VBA




OPINNAYTETYO

Tekija: Fredrik Snarbacka
Koulutus ja paikkakunta: Kone- ja Tuotantotekniikka, Vaasa
Suuntautumisvaihtoehto: Koneensuunnittelu

Ohjaaja: Kenneth Ehrstrom

Nimike: Varastonhallintatyokalun kehittaminen

Paivamaara: 10.11.2019 Sivumaara: 27 Liitteet: 2

Tiivistelma

Opinndytetyon tilaaja on Nimetech Oy, Maalahdessa toimiva yritys. Nimetech Oy on

metallintyostoyritys, joka toimii padasiassa alihankkijana useille yrityksille.

Nimetechin toiminta on laajentunut tasaisesti vuosien mittaan, ja jotkut
varastonhallinnan prosessit eivat ole pysyneet kehityksen mukana. Uuden varaston

rakentamisen yhteydessa syntyi mahdollisuus tahan opinndytetyohon.

Taman tutkielman tavoitteena on analysoida varastonhallinnan lahestymistapoja, antaa
parannusehdotuksia ja toteuttaa nama ehdotukset. Kyseiset parannukset toteutettiin
varastotyodkaluna, joka ohjelmoitiin VBA: lla Microsoft Excelissa. Lisdksi suunniteltiin

uuden varaston asettelua, ja tama tehtiin samanaikaisesti tyokalun kehittamisen kanssa.

Tyon tuloksena syntyi taysin toimiva tyokalu, joka ABC-luokituksen avulla pystyy

lajittelemaan esineet kayton mukaan, ja tehokkaan asettelun uudelle varastolle.
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Abstract

This thesis was commissioned by Nimetech Oy, a company in Malax, Finland. Nimetech
Oy is a metalworking company that primarily work as a sub-supplier for various

companies.

Nimetech’s operations have expanded steadily during the years, and some processes in
warehouse management have not kept up with the development. In connection with the

construction of a new warehouse the possibility for this thesis emerged.

The goal with this thesis was to analyze the approaches to warehouse management, give
suggestions for improvement, and to implement these suggestions. These suggestions
took shape in the form of a warehouse management tool, programmed in VBA in
Microsoft Excel. Additionally, a layout for the new warehouse was planned, and this was

done in parallel with the development of the tool.

The result of the thesis was a fully functioning tool, that with the help of ABC-classification

can sort items according to usage, and an efficient layout for the warehouse.
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Bilageforteckning

Bilaga 1. Anvindarmanual



1 Inledning

I en alltmer konkurrensutsatt marknad krivs det att varje steg av en produkts tillverkning
beaktas och optimeras for 1onsamhet. For att halla kvar sin andel 1 den globala marknaden
maste marginalerna dras allt smalare medan kundernas krav blir allt hardare.
Lagerhallningen bidrar hér starkt till detta, ett lager i oordning kan orsaka stora utgifter i
lagerhéllningskostnader. Samtidigt &r det viktigt att kunna garantera leveranssidkerheten,
bade internt och externt. Ett vdlordnat lager dr ekonomiskt eftertraktat, men utéver detta

bidrar det dven till de anstilldas trivsel pa arbetsplatsen.

Nimetech Oy, ett foretag 1 metallbearbetningsbranschen, har i sitt frimsta intresse att sanka
sina utgifter och ddrmed hoja sin konkurrenskraft i en bransch ddr ménga potentiella kunder
alltmer ser till utlandet for dessa tjanster. Foretaget har under de senaste aren Okat sin
omsdttning, och det innebdr stérre genomstromning av material i en redan belastad

lagerhallning.

Nimetech gav mig mojligheten att granska nuldget med deras lagerhdllning och ge forslag
till forbattring. I och med att en ny lagerhall byggdes under detta arbetes gang var detta ett
utmarkt lage att se Over foretagets processer och fornya sig. Forbattringsalternativet som
snabbt fordes fram till foretagets ledning var utvecklingen av ett lagerhanteringsprogram i
Microsoft Excel. Kraven pé detta program var att det skulle vara lattldst och lattanvént for
slutanviandaren, samt att programmet kan analysera materialflode och sortera artiklar enligt

deras anvéndning. Arbetet inleddes i mars 2019.

1.1 Bakgrund

Nimetechs omséttning har 6kat stort, och som foljd av detta har lagerhanteringen blivit
belastad. Under ldget som radde nér arbetet paborjades skedde lagerhanteringen ineffektivt,
1 och med att lagret var dverbelastat hade en stor del av materialet inte plats i lagerhyllorna
och hamnade att placeras pa golvet utspritt i fabriken. I manga fall hade material lastpallar
placerats framfor hyllor, sa att vissa artiklar inte kunde dtkommas utan att ett flertal pallar
flyttades ur végen. Enligt personalens utsaga var det véldigt svart att hitta material nér det
behovdes, enligt utsagan var det inte ovanligt att 2—3 personer ldmnade sina uppgifter 1

produktionen for att g till lagret och soka fram rétt material. I bérjan av 2019 gjordes



beslutet att en ny lagerhall skulle byggas, denna skulle fardigstdllas i augusti 2019. Foretaget

ville da 1 samband med detta ocksa utveckla sina processer.

1.2 Syfte

Avsikten med arbetet dr att utveckla ett verktyg som forenklar och effektiverar
lagerhanteringen, samt gor det mojligt att utforma nya lagerhanteringsprocesser kring detta.
I arbetet ingér dven insamling av nddvéndiga data, inventering och indexering av fixturer
som anvénds 1 produktionen, och utformningen av en layout for lagerhyllorna i det planerade

lagret.

Resultatet av arbetet skall vara ett verktyg som skall ta borda av lagerpersonalen genom att
sortera och hélla reda pa samtliga lagertransaktioner. Samtidigt skall det vara lattforstaeligt
for personalen som kommer att anvdnda det. P4 programmet finns dven hoga krav pa dess
palitlighet, i och med att detta program ideellt kommer att vara den enda nddvindiga

metoden for att halla reda pé lagrets inre ordning.

1.3 Avgrinsning

Arbetet avgrénsas till den nya lagerhallen och dess tinkta innehdll. Programmet hanterar
enbart insdttningar och uttag, nya bestéllningar eller inkdp beaktas inte. Rorelsen av material
och fixturer utanfor lagerhallen beaktas inte pd nagot sétt hir, och dirmed beaktas inte

lagerhyllorna inne 1 fabriken.

1.4 Arbetets struktur

Arbetet bestdr av: presentation av foretaget i kapitel 2; teori kring logistiken som ligger till
grund for arbetet 1 kapitel 3; tillvigagéngssétt for insamlingen av data och
programmeringsgangen i kapitel 4; redogorelse av den foreslagna layouten, presentation av
verktyget, personalens feedback och forbittringsforslag tas upp i kapitel 5; kapitel 6

innehéller slutlig diskussion och tankar om arbetet.



2 Ab Nimetech Oy

Nimetech Ab dr ett metallbearbetningsforetag som framst bedriver verksamhet som
underleverantor och systemleverantdr. Nimetech specialisering ligger inom tillverkning av
smé och medelstora serier, med ett starkt fokus pa moderna CNC-styrda maskiner. Foretaget

bearbetar aluminium, gjutjdrn, stal och rostfritt stal.

Foretaget grundades 1993 och har sedan dess utvidgat stadigt med aren. 1998 flyttade
foretaget till sitt nuvarande ldge 1 Malax. Lokalerna har expanderats 1 ett par etapper, storsta
utvidgningen skedde 2014 nir den totala ytan dkades till 3206 m?2. 2019 kommer innu en
tillbyggnad, vilket dr grunden till att detta arbete paborjades. Maskinparken bestar i
dagsliaget av ca 20 frasar och svarvar, med varierande grad av automation, fran manuell
inmatning av material till autonom produktion med hjélp av FMS (Flexible Manufacturing

System).

Foretaget tillverkar fa egna produkter, majoriteten av verksamheten ér bestéllningsarbete.

(N\) Nimetech

STEEL GOING STRONG

Fig. 1, Foretagets logo



3 Teori

I detta kapitel kommer teorin som ligger till grund for arbetets utférande att presenteras.
Programmet som resulterade av arbetet har dessa principer inbyggt fran grunden. Forst
kommer grundldggande koncept inom logistiken tas upp, till foljande kommer mera
specifika principer som direkt har implementerats i arbetet. Verktygen som utnyttjades for

utformningen av programmet kommer ocksa att beskrivas.

3.1 Logistik

En traditionell syn pa logistiken dr de sju R:en; rétt vara eller service, ritt kvantitet, i ratt
skick, pé rétt plats, vid ritt tidpunkt, hos rétt kund, till ritt kostnad. (Shapiro & Heskett,
1985) Detta ter sig dock rétt sd uppenbart och ger inte mycket 1 frdga om verkliga rad for
utveckling. I en modernare syn pa logistiken anvédnds ofta termer s som Lean, Just In Time
och Kaizen, dessa termer ger solida byggblock for att utveckla logistiken i ett foretag. Lean
star for resurssnalhet, efterfragan skall styra aktiviteten for att spara resurser. Just In Time
betyder att resurser skall finnas tillgéngliga just 1 det tillfdlle de behdvs, varken senare eller
tidigare. Kaizen innebér konstant forbéttring, processer skall stédndigt utvédrderas for att hitta
bittre tillvigagdngssitt. Dessa grundstenar bygger upp ett logistiksystem dér kundens behov
och onskemadl ligger i fokus, endast det kunden vill ha skall produceras och ledtiderna skall

vara sa laga som mojligt. (Lumsden, 2012)

Lean och Just in Time ar dock inte alltid den bista l6sningen for alla foretag. I Nimetech
skulle det dock vara riskabelt att genomfora en sdidan omstrukturering som skulle krévas for
att produktionen ska ske i enlighet med dessa begrepp. En utdragen dvergang kunde skada
fortroendet som kunderna har i foretaget, dé ledtider och leveranssidkerhet skulle paverkas
av de problem som uppstar i och med en Overgang. Trots detta kan principer bakom
begreppen anvéndas for att upptidcka och analysera ineffektivitet, vilket kommer att vidare

utvecklas 1 avsnitt 3.2.

Logistikens mal ar att tillfredsstélla alla parters behov och 6nskemal till hogsta mdjliga grad.
Tillverkaren vill ha sd l4ga tillverkningskostnader som mojligt, kunden vill ha snabba
leveranser och l4ga priser. Effektiva materialfloden dr grundlidggande for att detta ska kunna
uppnas. Materialfloden kan beaktas frén ett strategiskt perspektiv till ett taktiskt perspektiv
for att slutligen verkligstillas i ett operativt perspektiv. Det strategiska perspektivet beror de

beslut som skapar goda forutsittningar for att garantera framtida effektivitet, exempelvis



beslut om resursinvesteringar, beslut om foretagets policy och omstruktureringar i foretaget.
Det taktiska perspektivet géller belut som sker under kortare tidsperioder och som mera
direkt styr verksamheten, exempel pa dessa dr val av leverantor, inkdpsméngder, och ett
lagers organisering. Operativa perspektivet giller beslut i utférandet av uppgifter, nér en

uppgift utfors, nér en order skall placeras osv. (Jonsson & Mattson, 2011)

Omfattningen av denna avhandling placerar sig definitionsenligt inom det taktiska
perspektivet. Det strategiska beslutet att utvidga verksamheten hade redan tagits nér arbetet
inleddes, och i och med detta finns nya resurser tillgéngliga. Denna avhandlings innehall ger
dérefter svaren pad hur dessa nya resurser bdst skall utnyttjas, for att operativa handlingar

skall ske med storsta mdjliga effektivitet.

Utvérderingen av ett materialflode kan ske pa tva sétt: det forsta, fokuserat pé resultatet,
uppmaiter 16nsamheten. Det andra ser pd effektiviteten i orderstryrningen och mater

ordercykelns tid. (Lumsden, 2012)

3.2 Lager

Lagerhallning dr ingen sjdlvklarhet, det borde alltid finnas en orsak till att man binder upp
kapital 1 material. Tveksam funktionssikerhet &r en orsak, storningar i materialflodet kan
orsaka stora problem nedstroms i en produktion. Ett buffert- eller sdkerhetslager ger i detta
fall en sdkerhet mot sadana storningar. Dock 1 Lean-teori dr detta onskvirt for att uppdaga
problem som kan Overskadas ifall lagret kan tdcka for alla materialflodesstorningar.

(Lumsden, 2012)

Att balansera tillgingar och behov i materialfléden 4r en ndra pa omdjlig uppgift. Framst
beror detta pd tidskrav, samordningen mellan inleveranser frdn underleverantérer och
utleveranser till kunder kan ske i manga steg, och desto flera steg desto storre risk for
storningar sker. For att forsvara sig mot storningar i materialflodena krivs det att ett foretag
tar sikerhetsatgéirder mot detta. Dessa atgérder kan vara i form av sdkerhetslager eller
sdkerhetstider. Sidkerhetslager innebdr att ett Overflodigt antal artiklar lagras, sa att
produktionen kan fortga 1 fall storningar i leveranser uppstar. Sdkerhetstider kan innebdra
exempelvis att en ldngre ledtid &n den optimala utlovas for att ticka for mojliga problem i

produktionen och forsorjningskedjan. (Jonsson & Mattsson, 2013)



Inom Nimetechs industri har kunderna hdga krav pa leveranssidkerheten. Kundernas krav
maste hédr vigas mot kapitalbindningen och lagerkostnader, och 1 Nimetech har beslutet
gjorts att en hog lagerniva bor héllas for en stor del av artiklarna. Problemen géllande
lagerhallning som Nimetech har mott kan med Lean-teorins synsétt sparas tillbaka till deras
tillvigagéngssétt att bemdta kundernas krav. Kunden krédver leveranssidkerhet -~ Nimetech
koper in stort lager for att garantera detta -> problem i lagerhantering ldmnar oatgirdade 1
och med att de inte stor leveranssidkerheten. En illustration av detta koncept kan ses 1 figur 2
nedan. Dessa ineffektiviteter skapar mera icke virdetillférande arbete och bor dérfor

atgirdas.
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Fig. 2, Japanska sjon (Lumsden, 2012)

Hér kommer Kaizen in. Genom att endast adressera problem nar de inverkar pa de grundkrav
som har stillts, i detta fall leveranssidkerhet, kan en nivd uppnas som &r “tillrackligt bra”.
Men enligt Kaizen ar “tillréckligt bra” aldrig tillrackligt bra, ett foretag borde alltid fortsatta
att analysera och utvérdera sina processer, dven om storningar som sker inte ger upphov till

kritiska problem.

3.2.1 Lagrets layout

For att gora en optimal planlésning finns det ett antal faktorer som maste beaktas.
e Fyllnadsgrad

e Minimering av transportarbete



e Svarigheten att hitta och komma at artiklar

S4 lange man inte orsakar problem med transportarbetet skall man stréva efter att ha sa hog
fyllnadsgrad som mojligt. Ett lager skall utformas efter behov och projicerad tillvéxt,
tillbyggnad &r kostsamt, och outnyttjat utrymme kan tillfora kostnader som hyra,

uppvarmning och underhall. (Lumsden, 2012)

Fyllnadsgraden beror pd hur stort lagret dr jamfort med hur méinga hyllplatser finns
tillgingliga. I fallet med detta arbete hade beslutet om lagrets storlek redan gjorts och hyllor
hade redan bestillts, vilket gor att den planering av layouten som kom att goras i detta arbete

hade minimal inverkan pé fyllnadsgraden.

Transportarbete dr inte en vérdetillférande process och dérfor skall antalet forflyttningar
minimeras och transportstrackorna goras kortast mojliga. Artiklar ska endast flyttas nér de
behovs 1 produktionen. Artiklarna borde ocksa sorteras enligt deras anvandningsfrekvens.

(Lumsden, 2012)

Tanken bakom organiseringen av materialet som sker i programmet som uppstod fran detta
arbete utgér fran denna princip. ABC-klassificeringen i programmet utgér ifran materialens
uttags- och insdttningsfrekvens och sorterar dem enligt detta, vilket gor att transportstrackor

minimeras.

Ifall en artikel dr svar att hitta kommer detta att leda till mera icke virdetillférande arbetstid.
System borde finnas for att alla artiklar latt skall hittas. Artiklarna skall ocksd vara
lattdtkomliga, andra artiklar skall inte behova flyttas for att en artikel skall kommas at.

(Lumsden, 2012)

Layouten planerades med breda géngar for att latt kunna hantera och transportera material.
Ett avstand framfor varje hylla pa ca 4 m beaktades for att ge rum for att en truck att ska
kunna mandvrera fram till en hyllplats (Interlake Mecalux Inc., 2019). Detta gjordes dock
utan att forsumma utnyttjandegraden av de tidigare bestédllda hyllorna. Lagret &r tillrackligt
stort for att Nimetech inte behdver bekymra sig om att artiklar skulle behdva placeras pé sd
sdtt att de blockerar uttag av andra artiklar. Programmet som utvecklades i detta arbete har
sOkfunktioner som latt kan hitta alla artiklar 1 lagret, vilket ytterligare kortar av tiden som

kravs for att himta ett material.



3.3 ABC-Analys

Enligt Paretos princip star 20 % av orsakerna for 80 % av konsekvenserna. I en applicering
pa lagerverksamhet skulle detta d& betyda att 20 % av SKU:s (Stock keeping units), det vill
sdga unika artiklar, star for 80 % av flyttandet av material, eller som med den oftast anvinda
faktorn 1 ABC-klassificering, 20 % av artiklar utgoér 80 % av volymvirdet. (Banton, 2019)
(Bloomenthal, 2019) (Chappelow, 2019)

Volymvarde
A

2
Artikel

Fig. 3, ABC-indelning enligt volymvdrde (Lumsden, 2012)

Utifran detta kan ses att det ar skiligt att separera artiklar i1 ett antal kategorier baserat pa
behovet av dessa. For att ett foretags resurser skall anvéndas till storst effekt 1 forhallande
till resursinsats krdvs nadgon form av analys. ABC-klassificering kommer hér in som ett
hjdlpmedel for detta. Liksom Paretoprincipen baseras ABC-klassificeringen pd att en
minoritet av objekt star for en majoritet av effekten. Ett etablerat sétt att se pa denna analys
ar att A-artiklar utgor 10 % av det totala antalet, och B-artiklarna 30 %, medan C-artiklarna
utgor de resterande 60 %. Oftast anvinds ABC-klassificering for att gruppera artiklar enligt
deras volymvérden och ddrmed bestimma hur viktiga de dr for foretaget. Illustration av detta

kan ses i figur 3. (Lumsden, 2012)



Denna klassificering kan dven anvindas for andra syften inom logistiken, fran att utvirdera
leverantorer och kunder, till att analysera materialfloden och kapitaluppbindning. (Jonsson

& Mattson, 2011)

I detta arbete anviinds ABC-klassificering for att kategorisera materialen i det nya lagret, och

detta sker per automatik i lagerhanteringsprogrammet som utvecklades.

3.3.1 Nyckeltal

ABC-klassificering sker i manga fall enligt artiklarnas volymvirde vilket definieras som:
Vv=nxp

Dar n dr antalet artiklar av en viss typ per tidsperiod, och p ér artikelns virde. I ménga fall
gors dven en dubbel ABC-klassificering dar dven produktflodet beaktas. En klassificering
enligt dessa nyckeltal ger svar pa bade hur ett lager borde organiseras samt hur artiklarna

ska prioriteras med tanke pé lagernivaer. (Lumsden, 2012)

I detta arbete kommer att goras endast en enkel ABC-klassificering pa antalet
lagertransaktioner per SKU. Artiklarnas virde beaktas inte, d& detta arbete inte tar stillning
till inkdpsaktivitet, utan endast fokuserar pa att minska det icke virdeskapande arbete som

sker vid lagerhanteringen.

3.4 Microsoft Excel

Excel dr Microsofts méngsidiga kalkyl- och datahanteringsprogram som dr allestddes
ndrvarande inom manga foretags datahantering, och &r industrins definitiva standard for

dessa uppgifter.

Excel dr i grunden baserat pa kalkylblad, vilket dr ett rutnét dir viarden kan skrivas in, och
diverse operationer utforas pa dessa. Det kan dven anvidndas fOr att visualisera data i tabeller
och grafer.Tillimpningarna for detta program dr manga, fran att lagra data till snabbt
upprepbara rdkneoperationer till att skapa sjélvstaende program med hjélp av kodning i VBA

(Visual Basic for Applications, se avsnitt 3.5).

Anvindningen av Excel kan ses i1 olika nivéer, i den enklaste anvidndningen for Excel
anvinds det enbart for att gora listor och enkla berdkningar. I mera avancerad anvdndning

kan makron och avancerade funktioner anvindas for att bygga upp komplexa arbetsbocker
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och automatisera vissa uppgifter. I den mest avancerade nivdn anvinds VBA for att
programmera specialanpassade 16sningar f6r vilka utmaningar som an finns. (Bovey, Bullen,

Wallentin, & Green, 2009)

3.5 VBA, Visual Basic for Applications

Utvecklingen av programmet skedde i1 Microsoft Excels kodeditor, med programspraket
VBA. VBA ir framst ett verktyg for att skapa makron for Microsoft Office, ett makro &r en
kort programkod som kan upprepa enkla funktioner for att spara tid i enkla och repetitiva
operationer. Med programspraket finns mojlighet att ga langt utdver sddana enkla funktioner,
och i detta arbete anvéndes detta extensivt. Harefter kommer négra utdrag ur det fardigstillda

programmets kod att visas och programsprakets funktioner kommer att forklaras.

Dim shl As Worksheet: Set shl = ThisWorkbook.Sheets("Material")
Dim sh2 As Worksheet: Set sh2 = ThisWorkbook.Sheets("Metadata")

Dim rngl As Range: Set rngl = shl.Range ("A6:A10000")
If Me.artikel.Text = "" Or Me.TextBox2.Text <> "" Then Exit Sub
If Me.artikel.Text <> "" And Me.antal.Text = "" Then
MsgBox "Ange antal”, vbInformation
Exit Sub
End If
Set cell = rngl.Find(Replace (Me.artikel.Text, " ", "))

If cell Is Nothing Then
Set cell = shl.Range ("AA6:AE10000") .Find (Me.artikel.Text)
If cell Is Nothing Then
MsgBox "Kontrollera att artikelnummer &r korrekt eller ange nytt material”, vbInformation
Exit Sub
End If
End If

Fig. 4, Utdrag 1

I Figur 4 ovan kan ses ett utdrag fran programmets inséittningsfunktion.

e [f—analyserar om ett utlatande dr sant eller falskt, och riktar in koden pé olika vigar
beroende pé utlitandets sanning. I detta exempel sa kan inséttningen avslutas om

artikelnummer eller hyllplats inte har angivits.

e _Find — soker upp text eller ett virde inom ett givet omrade. Anvénds ofta for att leta
upp information fran en sida, exempelvis vid insidttning kommer materialets nummer

sokas upp, och tillhdrande data om materialets matt, vikt och ABC-klass tas till vara.



Set cell3

cells3
cell3
cell3
cell3
cell3

If sh2.Cells (2,
Application.

.Offset (1, 0)
.Offset (1, 1)
.Offset (1, 2)
.Offset (1, 3)
.Offset (1, 4)
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MsgBox — ger upphov till en dialogruta som kan ge information till anvéndaren.

Anvinds for att meddela erforderliga handlingar som krivs fran anvéndaren, eller for

att meddela nir programmet har lyckats eller misslyckats att utféra en handling.

12) .Value < Date Then
DisplayAlerts = False

= sh5.Range ("A" & Rows.count) .End(x1Up)
"Insdttning”
"Material”
Me.artikel.Text
Me.antal.Text
ldate

ActiveWorkbook.SaveAs Filename:="C:\Users\" & Environ$ ("username") & "\Documents\Kall hall backup\Lager backup
sh2.Cells (2, 12).Value = Date

ActiveWorkbook.SaveAs Filename:="Master"

Application.DisplayAlerts = True

Else

ActiveWorkbook.Save
End If

Fig 5, Utdrag 2

Detta utdrag ér fran inséttningsfunktionens sidkerhetsfunktioner.

.Count — ridknar antalet rader i ett givet omrade, anvinds ofta for att hitta den forsta

lediga raden nir information skall l4ggas till i en lista.

.Offset — anviands for att definiera en cell 1 forhallande till en kiand cell, anvands hér

for att inte behdva sdka upp den forsta lediga raden i fler kolumner nér en ledig rad

har hittats.

.SaveAs — arbetsboken kan sparas inifran programmet, och anviands hér bade for att

spara en backup och for att spara programmet efter inséttning.

sh4.Range ("Al1:DP130") .Copy
shS5.Range ("Al") .PasteSpecial xlPasteValues

rng2.ClearContents
rng4.ClearContents
rngS5.ClearContents

For Each cell In rngl.Cells

shl.Range ("P1") .Sort keyl:=shl.Range("P2"), _
orderl:=xl1Ascending,
ordercustom:=1,

If VBA.IsNumeric(cell) = True

Then

n = Application.WorksheetFunction.CountA(shl.Range (cell.Address, cell.Offset (0, 7)))

For x =
y =
shl
shl
shl
shl

Next x

End If
Next cell

l1Ton-1
shl.Range ("N"

.Range ("N" & y
.Range ("O" & y
.Range ("P" & y
.Range ("M" & y

& Application.Rows.count) .End(x1Up) .Row

+ L)
+ 1).
+1).
+ 1).

Header:=xlYes, _

Orientation:=x1TopToBottom

Fig. 6, Utdrag 3

MactchCase:=False, _

Value
Value
Value
Value

cell.Value

cell.Offset (-cell.Value, x)
cell.Offset (0, x)
cell.Offset (-cell.Value, 0)
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Detta &r ett utdrag fran hyllmatrisens bearbetning.
e .copy och .paste — kopierar och klistrar ett bestimt omrade.

e For each/to — kan upprepa kod for ett antal argument, i detta utdrag gors detta bade
for ett antal celler inom ett omrade och for ett antal upprepningar som beror pa
cellernas innehall. I detta exempel anvinds dess funktioner till att bygga upp en lista

med lagrets hyllplatser.

(Microsoft Corporation, 2019)
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4 Metod

Till foljande kommer tillvigagangssitten under arbetet att gas igenom, bdrjande med
insamling av data och analys av lagerhanteringen. Utformningen av layouten och

programmeringsgangen bakom programmet kommer dven att beskrivas.

4.1 Insamling av data

Arbetet pé plats inleddes med insamling av information om materialet som skulle komma
att placeras i det nya lagret. Data for ramaterialet till produkterna gick enkelt att fa ut fran
foretagets ERP-system (Enterprise resource planning). Fran denna data bevarades

artikelnamn, beskrivningar och mingder.

Fran detta ERP-system gick dven att fa ut transaktionsdata, vilket skulle komma att anvindas
1 ABC-analysen pa materialen. I denna data kunde ses varje gdng en leverans med rdvara
togs emot, och varje gang rdmaterial har tagits frdn lagret. For att fa en utgdngspunkt med

aktuella data valdes januari 2018 som startpunkt for denna data.

For att kunna uppskatta hur titt materialen kunde packas krivdes dven att ritningarna for
varje material granskades for att fa méatt och vikter. Métten for att kunna avgdra hur manga
artiklar kan placeras per pall, och vikten for att kunna begrinsa hyllornas belastning och inte

overskrida sidkerhetsgrinserna.

Nimetech har dven ett stort antal fixturer for materialen, som anvénds for att positionera och
fasta material inne 1 maskinerna. Dessa finns inte i ERP-systemet, utan hér kravdes det att
data om dessa manuellt samlades in, varje hylla gicks igenom for att méta och vdga varje

fixtur.

4.2 Lagerhanteringens tillvigagiangssitt

I detta avsnitt forklaras det ddvarande tillvigagangssattet och dess brister, samt det forslag

till forbattring som togs fram.

4.2.1 Nuliige

Enligt personalens utsaga kunde lagerhanteringen forbéttras pd manga satt. Vissa hyllor ar

uppmarkta for vilket material de skall innehdlla, vissa &r omérkta. P4 grund av bristen pa
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utrymme hamnar material ockséd pa golvet utanfor hyllorna, istdllet for uppmaérkta platser.
Tillvdgagéngssittet nir ett material behovs i produktionen och skall s6kas fram sker enligt
utsaga pa sa sitt att tva till tre arbetare klittrar i hyllorna, plockar fram material och
kontrollerar dess nummer. Detta dr en tidskrdvande process, och om uttalandet skall tas

bokstavligt kan det ocksa vara ett farligt arbetsmoment.
Lagerordningen hianger ganska langt pa en enda person som haller reda pa lagret, vilket kan

leda till problem om denna person dr franvarande.

4.2.2 Forbittringsforslag

Enligt det nya tillvigagéngssittet, vilket kommer att géras mojligt med hjilp av verktyget,

kommer processen att stromlinjeformas och forenklas. Processen gér enligt féljande:
e Behovet av material uppstér nir en maskinoperator tilldelas en ny uppgift.
e Materialet identifieras utifrén artikelnummer eller ritningsnummer fran ritningar.

e Lagerpersonalen matar in numret i programmet och far genast fram materialets

position i lagret.

Materialet kan direkt hdmtas utan att tid slosas pa sokande.

Farliga arbetsmoment kan ocksd begrdnsas 1 och med att inget kldttrande behdvs for att

identifiera material pa hoga hyllor.

Processen for inférande av material skulle ocksa ske pa ett enkelt och smidigt sitt:
e Ett nytt material levereras och behover da en hyllplats.
e Materialets artikelnummer matas in och programmet tilldelar det en hyllplats.
e Lagerpersonalen kan direkt kdra materialet till den platsen.

Insdttningsprocessen skulle ske snabbare 1 och med att tid inte behdver sittas pa att hitta en
ledig plats. Man kan dven undvika besvédr med att kommunicera materialens platser, nér
materialet enkelt kommer att kunna sokas fram behdver den som placerat materialet inte

meddela det at berdrda personer exempelvis vid byte av skifte eller franvaro.
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4.3 Planering av layout

Utifrén golvplanen for lagret och de begridnsningar som observerades skapades en layout for
hyllorna. Framsta beaktningen i detta fall var utrymmet som krivs framfor hyllorna for att
en truck ska kunna svinga om for att komma at hyllorna, vilket enligt den beaktade
standarden borde vara ca 4 m. Den mest effektiva layouten var ritt s& uppenbar,
lagerbyggnadens konstruktion hade stolpar placerade i tva rader med ett saidant mellanrum
att hyllorna endast kunde placeras 1 byggnadens ldngdriktning péd bdda sidorna om
stolpraderna. En hylla placerades ocksa mot vdggen av hallens ena langsida, langs andra
langsidan tilldelades ett antal golvplatser som kan utnyttjas ex. till skrymmande metervaror.
Liangs en av kortsidorna placerades ocksa hyllor, medan andra kortsidan utnyttjas till
rorelseutrymme for truck. Ett antal hyllgavlar och hyllpan hade bestéllts innan detta arbete

paborjades, dessa utnyttjades maximalt med denna layout.

De erforderliga antalen hyllplatser av olika matt uppskattades utifrdn det dévarande

lagersaldot och datan samlad frin ritningarna, med personalens hjalp.

Med hjilp av ett rutndt som sattes Over denna layout berdknades avstandet till varje hyllplats.
Rutnétets rutor motsvarade en yta likvardig med en hyllplats. Tidsatgdngen for forflyttning
1 hojdled med truckens gafflar uppskattades, denna atgang uppskattades som motsvarande

en forflyttning 6ver ett antal rutor. Avstinden berdknades utgdende fran lagrets tva dorrar.

4.4 Programmering i Excel

Arbete med att skapa programmet skedde som tidigare ndmnt i Microsoft Excel och dess
VBA-editor. Hirefter kommer att beskrivas programmeringens gang, fran hur radatan

hanteras till utformningen av grénssnittet och programmets olika funktioner.

4.4.1 Bearbetning av ridata

Forsta steget 1 programmeringsskedet var att bearbeta den data som hade samlats in under
arbetets forsta skede. For att kunna berdkna materialens utrymmesbehov behdvdes datan fran
ERP-systemet och datan frén ritningarna sdttas samman. Den nddvédndiga informationen
extraherades fran ERP-datan och matchades till de métt som hade tagits ut frin ritningarna.
Genom att jamfora materialens métt och vikt med métten pa en Euro-lastpall och hyllplatsens
hojd, samt pallens viktbegridnsning, kunde det berdknas hur manga artiklar som far plats pa

en pall. Detta gav dd svar pa hur manga pallar som totalt fanns att sitta in i lagret.
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ILangd [mm] Bredd [mm] IHc-Jd [mm] I Vikt/st [ka] I St/pall, | l Stfpall, b l Stfpall, h I Stfpall, v l St/pall ] Antal pa!!a'l St/pall, manuell
760 530 200 81,1 1,58 1,51 3,78 12,33 3 0 0 D
760 530 200 81,3 1,58 1,51 3,78 12,30 3 4 0 D
530 460 330 79,6 2,26 1,74 2,29 12,56 4 1 0 D
850 770 600 161 1,41 1,04 1,26 6,21 1 0 2 D
1000 500 600 96,5 1,20 1,60 1,26 10,36 1 3 2 D
520 290 250 32 2,31 2,76 3,02 31,25 12 1 0 D
710 670 300 138 1,69 1,19 2,52 7,25 2 3 0 D
431 337 284 27,1 2,78 2,37 2,66 36,90 8 0 0 D
600 200 200 29,2 2,00 4,00 3,78 34,25 24 1 0 D
820 236 420 89 1,46 3,39 1,80 11,24 3 3 0 D
600 283 240 29 2,00 2,83 3,15 34,48 12 1 0 D

Fig. 7, Programmets berdkning av materialens mdtt

Ett makro programmerades sedan for att ssmmanstélla denna data till en lista 6ver alla pallar

som finns 1 lagret. Vid varje transaktion blir denna lista uppdaterad.

Lagertransaktionsdatan summerades for varje

Material ) ) )
C > < artikel for att ge ett jaimforbart virde pa materialens
Rad 1 64 rorelsefrekvens. Ett separat blad skapades dar dessa
Demand 2 11 .. . . . ..
varden automatiskt matas in i en matris som gor en
ABC-klassificering pd virdena. Som kan ses i fig. 8
B = - till vénster ger denna analys grinsvirden for
Rad 65 128 _ _ i
Demand 1 32 klasserna enligt detta transaktionsfrekvensvirde.
I listan Gver pallar tilldelas sedan klassificering for
A = - varje pall. Klassificeringsmatrisen ar skapad pa sa
Rad 129 194 St att . o lagert Kti K -
TR 32 241 sdtt att varje gdng en lagertransaktion sker sd gors

dven en ny analys. Detta forsékrar att klasserna héalls

Fig. 8, ABC-klassificeri L
ig. 8, ABC-klassificeringens resultat aktuella.

For fixturerna upprepades denna process. Skillnad mellan behandlingen av material och
fixturer var att fixturerna behandlades som unika, och att lista dver pallar inte skapas genom
makro, utan genom manuell insédttning. For fixturerna gjordes ocksd ett
transaktionsfrekvensvérde, fastdn data om fixturernas anviandning inte fanns. Denna data

kommer att skapas efterhand genom anvdndning av programmet.
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4.4.2 Hyllplatser
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Utifran den tidigare skapade layouten gjordes en matris av hyllplatserna upp. Matrisen

fylldes med de avstind som riknades ut fran layouten. For forsta hyllplanet matades

avstdndet in, och for varje hyllplan i héjdled berdknades avstdndet utifran forsta planets

avstand och en variabel som innehéller det uppskattade motsvarande tidsatgangen for

forflyttning 1 hojdled.
6 |A 1 2 3 4 5
7 1 8 13 18 23 28
8 2 9 14 19 24 29
9 3 10 15 20 25 30
10 4 11 16 21 26 31
1 5 12 17 22 27 32
12 6 13 18 23 28 33
13 7 14 19 24 29 34
14 8 15 20 25 30 35
15 B 16 21 26 31 36

Fig 10, A-hyllans matris

Ett makro programmerades for att

ldsa av dessa matriser och skapa en

lista

samtliga

hyllplatser.

Makrot ordnar sedan hyllplatserna i

avstandsordning, for att sedan dela

dessa i tre kategorier, motsvarande

materialens ABC-kategorisering.

Samma makro ldser sedan av pallistan och placerar in pallarna pa hyllplatserna i enlighet

med deras transaktionsfrekvensvérde. Utifran matrisen genereras ockséd ett namn for alla

hyllplatser. Namnen innehdller den information man behdver for att hitta dessa platser. En

hylla kan exempelvis heta ”C-5-3" , vilket betyder att artikeln finns i1 hylla C, del 5, vilket

avser den horisontella indelningen av hyllorna, dir en del motsvarar en pallbredd. Darmed
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ar planen mellan varje hyllgavel indelad i 3 delar. Nummer 3 i ”C-5-3” innebér tredje
hyllplanet fran golvet dir 1 &r golvplanet.

A Hylla Del Plan Avstand Artikel St. B Hylla Del Plan Avstand Artikel St.
1 1 6 3 A 1 3 18 ) 1
6 18 1
3 18 1
8 18 ) 2§
1
)
1

18
18
18
18 * |13
18 : 15
18
18 5
18 e |14

6
6
4
10 ' 21
10 . 14
10 3
3

W 00 ~N O U B W N -

-
o

1
12| 20
13 23
Fig. 11, Hyllplatserna grupperade och tilldelade material
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4.4.3 Granssnitt

Personalens interaktion med verktyget kommer frimst att ske 1 programmets forsta sida,
kallad ”Layout”. Hér finns en representation av det verkliga lagret, med hyllor placerade pa
samma sdtt och med hyllplatser uppmaérkta. Med hjélp av lookup-funktioner s placeras dven
material in pd platserna som tilldelades i avsnitt 4.4.2, tillsammans med antalet artiklar pa
pallen. Vikten som belastar varje plan berdknas ocksd hir, med samma typ av lookup-
funktion tas vikterna frdn materiallistan i avsnitt 4.4.1. Ifall makrot i avsnitt 4.4.2 placerade
overviktiga pallar pd nagot plan, enligt de begrinsningar som géller for hyllorna (Rackman
Ab, 2019), kommer detta att visas genom att motsvarande celler blir réda pd ”Layout”-sidan,

och dessa kan hérifran justeras innan pallarna flyttas in i lagret.

LAYOUT
Kall lagerhall Ta ut material Ta ut fixtur Satt in material Satt in fixtur Nytt material Ny fixtur
Nimetech Oy
£} 5 3
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T = & [
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Fig. 12, "Layout”-sidan
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Fran denna sida finns tillging till ett antal verktyg for uttag och inséttningar, samt for att

skapa nya material och fixturer. Verktygen fas upp genom att klicka pa en av knapparna som

finns ovanfor layouten, kan ses ovan 1 fig. 12. Verktygen ar enligt f6ljande:

Uttag av material eller fixtur. Genom att s6ka pa en hyllplats, en artikels
ritningsnummer, eller artikelns tillhorande ritningars nummer soker programmet
fram varje hyllplats dir det erforderliga materialet finns. Den pall som skall tas ut
kryssas for och nér uttaget bekriftas tas pallen bort fran hyllplatssidan i avsnitt 4.4.2.

Uttagsdatumet noteras pa materialets eller fixturens rad i materialsidan i avsnitt 4.4.1.

Insdttning av material eller fixtur. Genom att ange artikelns nummer eller tillhorande
ritningsnummer soker programmet upp en plats for detta. Genom att jimfora
artikelns transaktionsfrekvensvirde med ABC-klassificeringsvéirdena fran avsnitt
4.4.1 bestdms en plats fran rétt kategori. Néar inséttningen bekriftas sétts artikeln in
pa hyllplatssidan i avsnitt 4.4.2. Insdttningens datum noteras dven i materialsidan

fran avsnitt 4.4.1.

Skapande av nytt material eller fixtur. Om ett forsok att sitta in en artikel som inte
finns 1 ndgon av material- eller fixturlistorna gors kommer programmet att uppmana
att en ny artikel satts till i listan. Verktygen har félt for att fylla i 1dngd, bredd, h6;d
och vikt, samt artikel- och ritningsnummer. Efter bekriftelse sitts artikeln in pa

endera av listorna och artikeln kan nu sdttas in som vanligt.

4.4.4 Driftsdkerhetsatgirder

For att garantera att programmets funktion inte stors har ett antal atgérder gjorts for att

garantera programmets funktion samt for att kunna aterhdmta forlorad information.

Storsta delen av programmets sidor har gomts, och dterstaende sidor har lasts sé att endast

det absolut nédvindiga for att anvénda programmet kan dndras.

Funktionen for att uppdatera hela lagrets hyllplatser dr dven last med ett 16senord. Ifall en

full uppdatering skulle ske trots detta sparas en kopia av den ddvarande layouten i en ny sida,

sa att artiklarna inte tappas bort.

Programmet har en loggningsfunktion som noterar varje insittning och uttag. Informationen

som antecknas dr transaktionens typ, om artikeln &r material eller fixtur, artikelns nummer,



20

antal och datum. Detta ifall att fel operation gors, da kan loggen granskas och motsvarande

operation kan goras for att rétta felet.

A B C D E

1 Transaktion Typ | Artikel | Antal Datum

2>  Insattning Material 1 1.10.2019
3 | Insattning Material 1 1.10.2019
4 | Insattning Material 1 1.10.2019
5  Insattning Material 1 1.10.2019
6 | Insattning Material 1 1.10.2019
77 Uttag Material 1 02-10-2019
8 Uttag Material 1 02-10-2019

Fig. 13, Loggfunktionen

Nar en inséttning eller ett uttag sker kontrolleras dagens datum, ifall det &r ett annat datum
an senaste gangen en transaktion gjordes skapas en backup av hela programmet. En kopia
av programmet sparas da till en separat mapp pé datorn. Ifall programmets funktion skulle

helt upphora eller ifall det skulle 1 misstag tas bort kan en kopia 6ppnas och genast fortsdtta

anvindas.
B Lager backup 28-09-2019.xIsm 28-09-2019 17:30 Microsoft Excel M... 13 385 KB
B Lager backup 29-09-2019.xlsm 29-09-2019 17:15 Microsoft Excel M... 13418 KB

Fig. 14, Backupfiler

4.5 Implementering av verktyget

Efter grovarbetet med att strukturera upp programmet och skapa prelimindra versioner av
programmets funktioner var klart kunde arbetet med att inféra programmet pé arbetsplatsen

paborjas.

4.5.1 Testning

Innan programmets inférande skickades det till foretaget for att personalen skulle fa bekanta
sig med det och forsoka hitta mojliga fel i programmet. Ett antal fel uppdagades under denna
process, och ett antal korrigeringar gjordes. Efter ett par sarskilt kritiska fel gjordes beslutet
att ga igenom all tidigare skriven kod och uppdatera denna med den kunskap som samlades
under arbetets gadng. Skélet till detta var att de metoder som anvindes i kodningen ledde till
att under vissa omsténdigheter kunde krascha, exempelvis nér en kategori av hyllor var tom
kunde programmet kora till slutet av arbetsbladet och forsokte sedan skriva data till en cell

utanfor bladet. Problem uppstod ocksa dér artiklar forsvann ur lagret, efter detta bedomdes
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att det var skiligt att uppdatera all kod i programmet. Nya metoder for att hantera data togs

1 bruk i1 och med detta, och dessa metoder har fungerat utan bekymmer sedan dess.

Ett ytterligare 6nskemal fran personalen kom ocksa fram under testningsfasen. Personalen
vill ogdrna lyfta upp tunga pallar pd hoga plan, dven om hyllornas viktbegransning inte
overskrids. Flytt av en tung pall maste ske med en hogre nivd av omsorg och
uppmarksambhet, vilket blir svarare 1 grad med att lyftet blir hdgre. En tung pall &r ofta ocksa
hogre lastad, och vid ett hogt lyft dr faran hogre att en pall stjdlper. For att adressera detta
bekymmer tillimpades grdnser i programmet, pallar 6ver 800 kg placeras alltid pa
golvplanet, och pallar 6ver 500 kg begrinsas till platser i planen 1 till 3. Dessa grénser ar

prelimindra och kan justeras ifall personalen sa skulle 6nska.

Efter en tid av korrespondens och ett antal besok till foretaget stod en slutlig version av

programmet klart, som i skrivande stund har fungerat utan problem.

4.5.2 Anviandning

Tillsammans med programmet skickades ocksd en anvidndarmanual som beskriver
processerna vid insdttning och uttag, programmets ibruktagning samt felsokning. Denna
manual finns bifogad i bilaga 1. Det fanns dock en del fragor och svérigheter med
anvindningen dven efter att manualen hade skickats till foretaget. Detta atgdrdades med
besok till foretaget och korrespondens under vilka personalen fick undervisning om
anvindningen och fick svar pa fragor gillande detta. Svérigheterna gillde framst
ibruktagandet av verktyget, processen for detta skiljer sig fran det dagliga bruket av
programmet och krivde mera ingdende forklaring. Efter att detta hade klarats upp kvarstod

inga problem eller oklarheter med det dagliga bruket av verktyget.
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5 Resultat

I detta avsnitt presenteras resultatet av arbetet; layouten som planerades, och
lagerhanteringsverktyget som programmerades. En berdkning pa verktygets potential for

insparning gors dven.

5.1 Layout

Layouten som arbetet resulterade i1 bestar av sju hyllsektioner och 244 hyllplan vilket ger en
total kapacitet pd upp till 732 lastpallar. 20 plan reserverades for overstora material, detta 1
enlighet med personalens uppskattning av behovet av detta. 52 plan reserverades for fixturer,
dessa placerades ldngs lagerhallens ena langsida. Resterande utrymme kommer att anvindas
till forvaring for véldigt stora och skrymmande material som inte far plats i dessa hyllor,

samt fOr metervaror.

ul
4

Fig. 15, Lagrets layout



23

ABC-klassificeringen delar in hyllorna sa att en hyllas klass beror direkt pd avstandet till

ndrmaste dorr, vilket kan ses illustrerat nedan 1 figur 5.2.

Fig. 16, ABC-klassificeringens indelning av hyllor

{| Goljlager, 3k2,5m

i
I
OH (e}
I
A
1
I
I
i
I
T
LI
I
U

4 =

Fig. 17, Uppskattning av hyllornas indelning i lagret
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5.2 Verktyget

Programmet som resulterade av arbetet dr ett fullt fungerande lagerhallningssystem for den
nya hallen. Det kan hantera alla inséttningar och uttag i hallen och organiserar innehéllet
enligt materialens anvidndning. Kraven som sattes for det uppnaddes till hog grad.
Programmet gor automatiskt ABC-analys pa alla artiklar och sorterar dessa enligt deras
anvindning. Trots att problem och en del missforstind uppstod under ibruktagandet &r

slutprodukten lattforstaelig och lattanvand 1 dagligt bruk.
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Fig. 18, Programmets layoutsida

Programmet har en stor potential att spara in pengar for foretaget, en uppskattning av
insparningen som kan komma med inférandet av programmet gjordes i samband med ett

avslutande feedbackmote 1 oktober 2019:

e C(Cirka 15 uttag fran lagret sker varje dag.

e Med programmet tar ett uttag kring 5 minuter medan det tidigare tog ca 15 minuter.

e Detta ger en besparing pa 2,5 timmar per dag.

e Beréknat utifrdn den kostnad som fOretaget betalar per timme for en arbetare ger

detta en insparning pa ca 21 000 € per &r.
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5.3 Personalens feedback

I det avslutande mdétet for arbetet 1 oktober 2019 gav personalen feedback pa programmet

och arbetet i helhet.

Overlag var mottagandet av programmet mycket positivt. Personalen sade dock att de skulle
girna haft mera insyn under utformningen av programmet, men var andd mycket ndjda med
slutresultatet. Ndgra frustrerande moment uppstod under programmets inférande, i och med
att programmet inte hade hunnits testas for buggar innan det skulle inféras. Arbetet med att
lasta in material 1 lagret tvingades upphora ett antal gdnger nir buggar hittades. Dessa
problem atgirdades fort, och personalen var n6éjda med korrespondensen som skedde for att
atgirda dessa problem, oftast dtgdrdades dessa problem inom nigra timmar. Nér programmet
forst skickades till foretaget hade personalen inte tid 6ver for att sitta sig in 1 programmet,
och hade dven vintat sig ett s gott som fullt fungerande program, vilket ledde till att mnga
problem som kunde ha dtgérdats tidigare limnade oatgérdade énda tills de orsakade stopp 1
arbetet. Personalen uppmirksammade &dven hur programmet hade utvecklats under
processen, den slutliga versionen var betydligt snabbare och mera anviandarvénlig dn den

ursprungliga versionen.

Personalen pépekade att programmet var ritt sa svart att sétta sig in i och bdrja anvédnda, en
del saker kunde ha forklarats béttre for att géra inldrningen enklare. Efter en tids anvéndning

16per anvéndningen pa fint, sa dessa utmaningar var éverkomliga.

Ordningen i lagret verkade ocksd vara bra hittills. Hyllorna hade fyllts upp borjandes fran
lagrets dorrar, men om ordningen stimde 6verens med uttagsfrekvensen kunde inte ges nagot
svar dnnu. Denna ordning kommer att forbéttras och bli mera mérkbar 1 takt med att
programmet anvédnds. Personalen uttryckte dock att redan mojligheten att kunna soka ett

material och genast fa svar dr en stor forbattring fran utgéngsliget.



26

6 Diskussion

Programmet fungerar vil, men en del forbattringar kunde dnnu ske. Hyllplatserna ar inte
dynamiska i programmet, och detta kan leda till bekymmer om nidgon hylla maste &dndras for
att ge mera plats for ndgot material. Lagrets layout utformades enligt de behov som fanns dé
arbetet gjordes, men dessa krav kan komma att &dndras i framtiden. En mera palitlig 16sning
for backup-funktionen kunde ocksa sokas 1 framtiden, den nuvarande metoden sparar endast
filer lokalt pa datorn programmet anvinds pa. Detta betyder att programmet &r sarbart ifall
datorn som programmet anvinds pé skulle haverera. Ifall backup kunde goras direkt till
ndgon av foretagets ndtverkshdrdskivor skulle sidkerheten kunna 6kas, och man skulle inte
vara beroende av att nagon ur personalen manuellt tar filer fran datorn och sparar dessa pa

en sdker plats.

I skrivande stund dr programmet fullt i bruk vid foretaget, och detta vicker forstas frigor om
programmets palitlighet. Aven om det tillsynes fungerade perfekt vid arbetets avslut ér det
ndstan omojligt att forutsdga alla anvindningstall, och risken finns darmed att nya problem
uppstar. Detta papekades sé vil fran Nimetechs sida som min egen, och en 6verenskommelse

gjordes om att fortsatt underhall av programmet skulle ske dven efter arbetets slut.

Sjalv ér jag véldigt n6jd med resultatet av detta arbete. Mélstolparna flyttades fort framat i
arbetets borjan, och gick fort utanfor mitt kunskapsomrade, framst pa grund av att jag ville
verkligstilla s manga som mojligt av mina idéer for forbéttring. Trots detta kunde jag till
storsta del pa egen hand samla den kunskap som behovdes for att slutfora arbetet, och pé
védgen har jag utvecklat mina kunskaper stort inom ett nytt omrade. Nimetechs mottagande
av slutprodukten var dven gott, programmet har redan haft positiv inverkan pa verksamheten,

och de berdknade insparningarna tyder ocksa pa att detta har varit ett lyckat samarbete.
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1 Daglig anvindning

I den dagliga anviandningen behover endast programmets forsta sida anviandas, se fig
nedan.
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Fig. 1.1, Sida: Layout

Denna sida ger en 6verblick 6ver lagret, sidan ar upplagd for att motsvara lagerhyllornas
placeringar. Hyllornas bendmningar ar i formatet "Hylla-Del-Plan”, ex. C-5-2”, hyllorna
ar markta med bokstiaverna A-F, delarna numeriskt fran vanster till hoger i layouten, och

planen fran 1-5 dar plan 1 betyder att lastpallen star pa golvet.

Fréan layouten kan man se samtliga hyllor samt deras innehéll och mangden pa innehallet.

For varje hylla ser man ocksa en beridkning av vikten som belastar varje hyllplan.

Knapparna ovan ar det enda man behéver anvianda vid dagligt bruk.
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Uttag, sokning

Ta ut eller sok material
Nar du trycker pa knappen ”Ta ut material” far du féljande fonster:
Uttag

Hyllplats Artikel

,7 ELLER ,7

Sk Sik

Artikel som skall tas ut

Hyllplats St

-

Hyllplats St

Hyllplats St

Hyllplats St.

Hyllplats St

Hyllplats St

Hyllplats St

Hyllplats St.

Hyllplats St

Hyllplats St

Hyllplats St
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\
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| =
| =
|
| =
| =
| =
| =
|
| =
| =
| =
| =
|

[ [ R e L L L I A I (|

Rensa
Q Ta Ut

Fig. 1.3, Ta ut material

Om du ser var ett material finns kan du ange hyllplatsen under "Hyllplats” istallet for att
ange hela artikelnumret, men i vanliga fall soks material fram genom att ange
artikelnummer wunder “Artikel”. Du kan anvidnda gjutets artikelnummer,
ritningsnummer, och bearbetningsritningar for att hitta materialet.

Efter att du har angett en av dessa tryck sedan pa respektive sokknapp. Samtliga
hyllplatser dar materialet finns kommer darefter att sokas fram, samt antalet artiklar pa
varje plats. Om du angav fel nummer kan du trycka pa "Rensa” for att tomma alla
textrutor.

Om du vill ta ut en pall, sok da forst fram hyllplatsen for denna och ta ut den, kryssa
sedan for denna i motsvarande ruta pa hoger sida, och tryck pa "Ta Ut”. Observera
noggrant att du kryssar for ratt pall! Ifall du endast vill plocka ett antal artiklar
fran en pall, ta da ut pallen i programmet och sitt in den igen med nya antalet
artiklar.
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1.1.2 Ta ut fixtur

Om du kickar pa knappen "Ta ut fixtur” far du f6ljande fonster:

Uttag

Ritningsnummer/namn | |

Sok

Hyllplats

Ritningsnummer/namn | |

Ritningsnummer/namn | |

Ritningsnummer/namn | |

Ritningsnummer/namn | |

Rensa
Ta Ut

Fig. 1.4, Ta ut fixtur

Har kan du soka fram fixturer genom att ange fixturens tillhorande ritningsnummer.
Observera att flera nummer kan finnas for samma fixtur, och att databasen
inte nodvindigtvis innehaller alla mojliga nummer for varje fixtur. Om du
upptacker att en fixtur har nummer som inte finns med i programmet liigg da till dessa
pa fliken ”Fixturer”.

Nar du soker far du fram hyllplatsen for fixturen du soker, samt vilka andra fixturer som
finna pa samma pall. Liksom med material, om du vill ta ut en pall s6k da fram den och
plocka ner den, sedan klickar du pé ta ut. Ifall du plockar ut en fixtur och genast sitter
in Ovriga fixturer tillbaka, ta ut hela pallen i programmet och for in en ny pall

med Ovriga fixturer.
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1.2 Insattning

Nar du tar emot en leverans eller vill fora en pall tillbaka till lagret klicka da pa en av

knapparna nedan.

Satt in material Satt in fixtur

Fig. 1.4, Insdttningsknappar

1.2.1 Satt in material

Om du klickar pa ”Satt in material far du foljande fonster:

Insattning
Artikel Antal
N
Hyllplats

| | Hitta plats ‘

Avbryt
Kvittera

Fig.1.6, Sdtt in material

Har kan du genom att ange en artikels artikel- eller ritningsnummer soka fram den
basta platsen for denna. Du anger nummer och antal i respektive ruta, klicka sedan pa
“Hitta plats”. Observera att detta gors en pall at gangen. Om du marker att du
har angett fel nummer eller antal, klicka d& pa ”Avbryt” for att rensa rutorna. Néar du
har fort in pallen pa ratt plats klicka forst da pa ”Kvittera”. Om du mérker
efterat att pallen sattes pa fel plats, for den da till ratt plats utan att gora andringar i
programmet. Om du mirker att du angav fel nummer ta da ut pallen i programmet

innan du gor ett nytt forsok.
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1.2.2 Satt in fixtur

1.3

o »

Om du klickar pa ”Satt in fixtur” far du foljande fonster:

Insattning

Ritningsnummer

Fixctur 1 | |

Fisctur 2 |

Fixtur 3 |

Fixctur 4 |

Hyliplats Hitta plats

Avbryt

Kvittera

Fig. 1.7, Sdtt in fixtur

Har anger du samtliga fixturer pa pallen som sitts in, och liksom med materialet hittar
du den optimala platsen genom att klicka "Hitta plats”. Satt sedan in pallen pé platsen
och klicka pa ”Kvittera” efter att pallen har satts in. Ifall du anger fel nummer
ock klickar pa "Hitta plats”, klicka da forst pa ”Avbryt” om du vill andra nagot.
Observera har att fixturer har unika nummer. Om det finns flera fixturer for samma

» »

ritning ar de uppmarkta enligt 7, 2”7, 7, 3” osv., medan ritningsnummer for olika skeden

» » »

av samma bearbetning ar markta enligt ”-1” ,”-2”.

Nytt material

Om du forsoker sitta in ett material som inte finns i systemet far du ett meddelande
som sager att du skall ldgga till det i systemet. Klicka da pa knappen "Nytt material”.

Du far da foljande fonster:



(\) Nimetech

1.4

STEEL GOING STRONG

Artikelnummer |

Ritningsnummer |

Beskrivning

r Nodvéndig
Antal som ryms pd lEngden

Hajd per enhet [mm]

Vikt per enhet [kg]

|

Antal som ryms pd bredden

—
—

Langd [mm]
Bredd [mm]

Antal som ryms péd pall

r— Ifall material sticker ut dver palens sidor

—
—
—

Fig. 1.7, Nytt material

r Bearbetningsritningar

Ritning 1 I—
Ritning 2 I—
Ritning 3 I—
Ritning 4 I—
Ritning 5 I—
Rensa Mata In

Bilaga 1

Har matar du in all information som kravs for materialet. Nodvéandig information

hir ir artikel+ritningsnummer, samt innehallet i rutan ”Nodvandig”. Ifall

materialet dr storre an pallen (1200x800 mm) i nagot led, fyll da i informationen i rutan

for detta. Du bor ocksa soka upp bearbetningsritningarna for materialet, detta

gor materialet lattare att hitta vid uttag. Klicka pad "Mata in” for att lagga till det nya

materialet. Ifall du upptacker att du angav nagot matt eller nummer fel, ga da

till fliken ”"Material” och sok upp materialet léingst ner i listan. Du kan dar

indra egenskaperna for detta.

Ny fixtur

Likadant om du forsoker sitta in en fixtur som inte finns i systemet kommer det krava

att du sitter in den nya fixturen. Klicka da p

denna. Du far da foljande fonster:

a

Ny fixtur” for att ange information om
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Ritningsnummer 1

| | Langd [rmm] ’7
|
| Bredd [mm] ’7
| Hajd (Utan pall} [rmm] ’7
Ritningsnummer 5 |
Ritningsnummer & | Vikt [kg] ’7
|
|
|
|

Ritningsnummer 2

Ritningsnummer 3

Ritningsnummer 4

Ritningsnummer ¥

Ritningsnummer 8

Ritningsnummer 9
Mata In

Ritningsnummer 10 Rensa

Fig. 1.8, Ny fixtur

1.5

1.5.1

Ange hir samtliga matt, och sok fram alla ritningsnummer som hor till fixturen.
“Ritningsnummer 1” kommer att vara det nummer som visas i layouten. Klicka pa "Mata
In” for att 14gga till den nya fixturen. Ifall du uppticker att du angav nagot fel, ga
da till fliken ”Fixturer”, fixturen laggs till lingst ner pa sidan. Korrigera dar

informationen.

Ovrigt

Materiallista

Under fliken "Material” hittar du listan 6ver alla material i systemet. Har kan du soka
upp material med knappen ”Sok material”, och redigera dess egenskaper.
Egenskaperna som listas hiar dr méngd, langd, bredd, hojd, vikt, artikelnummer,
ritningsnummer, bearbetningsritningar och manuellt antal artiklar/pall. Andra inte
miingden artiklar hir! Andring av antal méaste goras med

uttag/insattningsfunktionerna for att layouten skall uppdateras.
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1.5.2 Fixturlista

Under fliken "Fixturer” hittar du listan 6ver alla fixturer i systemet. Har kan du likadant
soka fixturer med knappen ”Sok fixtur”. Egenskaperna som listas har ar langd, bredd
(Iangd och bredd har hir generaliserats till 800 mm om fixturen ryms inom en pall),

hojd, vikt och ritningsnummer.

2 Ibruktagande

Filen bor placeras i mappen "Dokument”, hit kommer filen automatiskt ocksa att sparas.
Innan programmet tas i bruk kriavs det att programmet uppdateras med nya
materiallistor, och att en ny layout genereras fran dessa. Har efter foljer anvisningar for

hur detta skall goras. Dessa instruktioner bor foljas exakt.

2.1 Uppdatera mangder

For att uppdatera materiallistan i systemet ga till fliken "Inmatning” dar ser du foljande
sida:

For att uppdate:
pdatera Material Tém Tabell

Uppd:

Fig. 2.1, Sida: Inmatning

Denna sida ar utlagd for att motsvara hur materiallistan som fés ut fran Lean-systemet
ser ut. Nar du vill uppdatera listan, ga da till Lean och mata ut materiallistan till en excel-
fil, och kopiera och klistra in denna sa att kategorierna matchar. Klicka sedan
pa "Uppdatera Material”. For befintliga material kommer méngderna att uppdateras.

Ifall material finns i den nya listan som inte redan finns i systemet kommer du att
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begaras att fylla i métt for de nya materialen. Alla material som énnu inte finns i
systemet har da lagts till langst ner pa listan pa fliken ”Material”. Sok upp
ritningarna for dessa material och fyll i méatten. Ifall materialets langd ar 6ver 1200 mm
eller bredd ar over 800 mm, ange d& manuellt hur manga som ryms pa en pall i

kolumnen ”St/pall, manuell”.

Uppdatera Lagret

o »

Nar materiallistan ar uppdaterad skall lagret uppdateras, klicka da pa "Full uppdatering
av lager”. Programmet kommer dé att krava ett l16senord, ange da 354587. Kryssa for
“Uppdatera materiallager” och "Uppdatera fixturlager” och klicka pa “Uppdatera”.
Programmet kommer att generera en ny lista med hyllplatser och placera alla material

samt fixturer pa optimala platser.

Justera fixturlistan

Ga sedan till fliken "Layout”, ga igenom vilka fixturer som ar i anvindning eller som inte
i vilket fall kommer att foras in i lagret i detta skede. Ta ut dessa ur lagret med
Uttagsfunktionen pa "Layout”-fliken. Ga sedan tillbaka till fliken "Inmatning” och klicka
knappen “Full uppdatering av lager”. Uppdatera nu endast fixturlagret.

Kontrollera vikter

Ga nu tillbaka till fliken "Layout”. Har ser du nu den berdknade vikten for samtliga

hyllplan enligt foljande figur:

C 13 5. C 20 S, C 21 =18
-1 L | C-204 3 | EE .|
C-13-2 12 | C-20-2 E0 | C-21-2 m- 147
C-18-3 ] 4 | C-20-3 1| C-21-3 22
C-19-4 - 15 | C-20-4 120 | C-21-4 ol o
C-13-5 0] 0 |C-20-5 al 0 [ C-215 ol a

Flan Wikt
i 1037
2 25495
3 263
4 131
5 1

Fig. 2.2, Hyllplan

Nedanfor hyllan ser du nu som exempel att plan 2 ar 6ver viktbegransningen 2553 kg.

For att korrigera detta, ta ut valfri artikel fran plan 2 med funktionen "Ta ut material”
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eller "Ta ut fixtur”, och sitt in samma artikel igen med ”Satt in material” eller “Satt in
fixtur”. Med dessa funktioner kontrolleras vikten automatiskt innan artikeln far en plats.

Kontrollera noggrant att inga hyllplan ar éver viktbegransningen.

Satt in pallar

Nar inga overviktiga plan finns kvar kan du borja fora in pallar i lagret. Enklast ar att
fylla en hylla i taget, da du i programmet har mojlighet att checka av en hylla nar den ar
klar. Nar lagret uppdateras blir de uppdaterade hyllorna grona, som kan ses ovan i Fig.
2.2, En knapp, "Klar”, kommer ocksa att finnas for varje hylla. Nar en hylla ar klar klicka
da pa den hyllans knapp for att géra bakgrunden till hyllan vit igen. Nar alla hyllor har

checkats av ar programmet klart att borja anviandas.

3 Om fel uppstar

3.1

3.2

3-3

Fel material/fixtur blev insatt eller uttaget

For att se vilka transaktioner som har genomforts ga till fliken "Logg”. Har sparas
information om transaktioner, och om ett fel har gjorts kan du ga till den senaste
transaktionen och gora motsatt transaktion, ex. om fel artikel tagits ut, satt da in den
tillbaka.

Manga felplacerade artiklar, fel har skett for en tid sedan

Om ett sddant problem uppstar kan du g4 till mappen "Dokument”, dir gors dagligen en
kopia av programmet. Namnen pa kopiorna ar i formatet "Lager backup <datum>” Du
kan g4 tillbaka till dldre versioner tills du hittar vad du behover. Observera att om du
gor Insittningar/Uttag i en dldre version kommer den aktuella versionen att

skrivas Over.

Andra fel

Hor av dig till xxxxxXXxxXXX @XXXXX.XXX
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