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Abstract

Purpose - The purpose of this study is to examine how a warehouse of finished goods can be made
more effective with warehouse design, warehouse control, new technologies and how the current
way of work must be adjusted to the new technologies. In order to achieve the purpose of the study,
the writers had two research questions connected to the purpose.

Method - A case study has been conducted as research strategy in collaboration with Smurfit
Kappa AB. The study began by researching possible theories that could be relevant to the study.
This was followed by an empirical study where interviews and observations were carried out.
Documents with floor plans have also been studied to understand the current state of the warehouse.
The empirical findings have been compiled, discussed, and compared to the theoretical findings.
Results - At the time of the study, the warehouse house of finished goods did not have a system
for storing goods. They also do not have an ERP-system and therefore the communication
possibilities are limited. The company will implement an ERP-system and barcode scanners in the
future which makes it possible to improve the efficiency of the warehouse with design, control,
layout, zones, scanners, and standardize movement. There is also new finding of wastage that can
be controlled.

Findings - Even though the case company of this study can achieve improved efficiency in the
warehouse by using the management methods and tools presented in this study, the most important
part is to provide the employees with the right information. Thereafter the management methods
and tools such as zone sectioning, barcode scanners, and standardized create more effectiveness.
In addition to previous findings, two new forms of waste that can occur in a warehouse has been
identified.

Research limitations - Because of the decisions made by the case company of future
implementation of barcode scanners, the researcher felt that there were limitations to the possible
improvement proposals. If the researchers could have proposed a different tool, the outcome of the
work could have looked different. If there were more interviews or several business cases the
generalization it would strengthened the case study.

Keywords - Effective, warehouse layout, material handling, FIFO, scanning, logistics, and EPR



Sammanfattning

Syfte - Syftet med detta examensarbete var att undersoka hur férdigvarulagret kan effektiviseras
med hjilp av lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik och hur arbetsséttet maste anpassas till
den nya tekniken. For att kunna uppna syftet med studien har forfattarna tva forskningsfragor som
stod for att uppna effektivitet.

Metod - For att besvara studiens syfte samt fragestillningar har forfattarna utfort en fallstudie som
undersokningsstrategi pa Smurfit Kappa AB. Studien borjade med att undersoka vilka befintliga
teorier som kan kopplas till arbetet. Darefter genomfordes observationer och intervjuer pa
fallforetaget. Forfattarna fick &ven ta del av ritningar for att fa forstaelse av det nuvarande flodet.
Empirin har sedan sammanstillts, diskuterats och jimforts mot det teoretiska ramverket.
Nuliigesbeskrivning - Fallforetagets fardigvarulager anvéinder 1 dagsldget inget system for lagring
av artiklar. De har heller inget affarssystem vilket gor att information inte kan kommuniceras
ordentligt. Foretaget ska infora ett affarssystem och streckkodsldsare. Detta gor att det finns
mojligheter att effektivisera fardigvarulagret.

Resultat - Foretag kan oka sin effektivitet med hjélp av flera metoder, principer och verktyg.
Forfattarna tror dock att det viktigaste dr att medarbetarna far tillrackligt med information for vad
som ska goras. Darefter kan olika utformningar och styrningar som layout, zonindelning,
streckkodsldsare och standardiserade arbetssitt anpassas for att fa ett effektivt fardigvarulager.
Utover detta har tvd nya sldserier som kan forekomma 1 ett fardigvarulager identifierats.
Begrinsningar - DA fallforetaget som undersoktes redan bestdmt sig for vilket affarssystem och
vilket verktyg som skulle anvidndas i lagerverksamheten, i detta fall streckkodslédsare, upplevde
forfattarna att det fanns begriansningar vid framtagning av forslag pa forbéttringsatgdrder. Om
verktyg inte redan bestimts hade andra l0sningar kunnat presenteras. Om studien hade fler
intervjuer  eller jamforts med fler fallféretag hade  generaliseringen  Okat.
Nyckelord - Effektivitet, lagerutformning, materialhantering, FIFO, skanning, logistik och

affarssystem
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about:blank

1 Inledning

I detta kapitel framfors bakgrunden och problembeskrivningen till syftet. Framtagna
fragestdllningar kommer beskrivas och vilka avgrdnsningar som finns, samt en beskrivning av

arbetets disposition.

1.1 Bakgrund

Ett producerande foretags huvuduppgift ar att producera produkter eller tjdnster for att
tillfredsstilla kundens behov. For att nd ndgon form av 16nsamhet maste foretag parallellt med
hushéllas ner resurser i olika aktiviteter som sker i1 foretaget (Olhager, 2013). En lagerverksamhet
har stor inverkan pd foretagets effektivitet och enligt Mattsson (2012) paverkar det hela
forsorjningskedjan for hur konkurrenskraftiga priser och service som kan erbjudas. Enligt
Oskarsson, Aronsson och Ekdahl (2013) innefattar lagerverksamheten bland annat inlagring,
lagring, omlagring och utleverans. Dessa delar behover flera olika stodjande aktiviteter, exempelvis
utrustning och personal for att utfora arbetet. Fardigvarulagret dr en del av lagerverksamheten som
innebdra stora kostnader att underhalla. Hur foretag véljer att distribuera sina produkter kommer
paverka deras lagerhantering, materialhantering och flodet ddr emellan (Grewal och Van Thai,
2005). Hur lagrets dérefter hanteras kan paverka foretagets lonsamhet, men med olika tekniker och
metoder kan det leda till att foretaget utvecklas till det mer effektiva (Abbasi, 2011; de Koster, Le-
Duc och Roodbergen, 2007).

Fardigvarulager dr ofta ndgot som associeras som ndgot negativt. Utefter hur foretaget producerar
och lagrar artiklar tillkommer kostnader i form av lagerhallningskostnader, kapitalbindning och
administrativa kostnader (Olhager, 2013). Nigon form av lagerverksamhet dr ddremot nédgot som
finns 1 alla foretag och bor darfor strivas efter att effektiviseras (Gu m.fl., 2007; Olhager, 2013).
Pa grund av detta dr bland annat orderplockningsprocessen en kostnads- och tidskédnslig process
och kan uppga till mellan 50 och 55 procent av den totala kostnaden i en lagerverksamhet (Ramli,
Bakar, Pulka, Ibrahim, 2017; Grosse, Glock och Neumann, 2017). Att ha en hog produktionstakt i
tillverkningen medfor dven 6kad volym pé lagret. Den 6kade volymen é&r inte alltid vad foretag
med produktion som kdrnverksamhet ldgger fokus péd. Eftersom det dr produktionen som é&r
inkomstkéllan for producerande foretag prioriteras inte lagret. Det anses darfor viktigt att hitta en

balans mellan produktionens effektivitet och lagrets effektivitet (Olhager, 2013). Bergman och

1



Klefsjo (2012) beskriver hur foretag har fokuserat pa att effektivisera den producerande processen
i foretag och att andra processer, exempelvis lagerverksamheten, inte prioriterats och blir dérfor en
sa kallad flaskhals i verksamheten. En flaskhals dr det som bestammer takten for hela verksamheten
dé det ar nagot som flera eller alla artiklar méste gd igenom for att skickas ivdg (Bergman och
Klefsjo, 2012). Rother (2010) podngterar att om tillverkningsprocesser kan goras béttre kan
rutinmaissiga processer i sin tur forbattras, exempelvis processer i fardigvarulager, vilket kan leda

till att hela verksamheten blir effektivare.

Att effektivisera foretag hor ihop med att strukturera upp verksamheter, inte bara 1
kiarnverksamheten utan dven 1 lagerverksamheten (Lumsden, 2012). Strukturering kan innebéra att
ha standardiserade arbetssitt, styrprinciper eller olika verktyg som leder till en effektivisering. I
fardigvarulagret ar orderplockning en central aktivitet och ar dérfor av stor vikt att ha kontroll for
vilka produkter som finns 1 lagret for att minska kostnaden. Lagerforingsmetoden FIFO (First In,
First Out) &dr en beprovad metod som bidrar till hogre kontroll och snabbare
lageromséttningshastighet. FIFO-metoden kan bli mycket relevant om den anvénds kontinuerligt
sa att risken elimineras for att produkterna forlorar sitt virde (Lumsden, 2012). Att dela in lagret i
olika sektioner och zoner &dr ocksd en metod som ofta anvénds i lagerverksamheter (Jonsson och
Mattsson, 2016; Olhager, 2013). Samtidigt som efterfrdgan av mer kostnads- och tidseffektiva
ordrar fran kunder 6kar har det medfort en utveckling av olika verktyg och system for att underlétta
arbetet for personal i1 en lagerverksamhet (Battini, Callzavara, Persona och Sgarbossa, 2015). En
ny teknik behover generellt inte vara ny, utan den kan vara ny for foretaget. Om lagerverksamheten
inte fungerar medfors forsenade leveranser, ekonomiska forluster, forsdémrad leveransservice och

negativ paverkan pa hela foretaget (Grosse m.fl., 2017).

1.2 Problembeskrivning

Kunder stiller hoga krav pa producerande foretag att leverera bra produkter till bra kvalitet s
snabbt och billigt som mdjligt (Jonsson och Mattsson, 2016). Lagerverksamheten kan ses som en
brygga mellan foretaget och dess kunder och ér pd sa vis en viktig del av ett foretags framgéang.
Om lagerverksamheten inte fungerar kan det medforas forsening av produkter, ekonomiska
forluster och forsdmrad leveransservice vilket har direkt negativ paverkan pa hela

forsorjningskedjan (Christopher, 2016).

En lagerverksamhet kraver att flera beslut tas for att na effektivitet och foretag bor 16pande arbeta

med att utveckla sin verksamhet genom olika arbetssétt och metoder (Jonsson och Mattsson, 2016).



Lagerutformning, lagerstyrning, lagerplacering och ny teknik ar sidana omréden foretaget ska se
Over for att pa basta sitt utnyttja lagrets yta och utfora plockprocessen effektivt (Tompkins, White,
Bozer, Frazelle, Tanchoco och Trevino, 2010). Vid effektivisering kan ocksa nya tekniker och
verktyg infOrs i foretag. Orsaken till att ny teknik infors kan exempelvis vara for att underlétta
hanteringen av information. Informationen &r en del for att medarbetare ska {4 forstaelse for hur de
ska arbeta (Davies, Walker och Grimshaw, 2003; Kitson, Harvey och McCormack, 1998; Nilsen,
2015). Nya verktyg kan vara i form av nya affirssystem som i sin tur kan erbjuda nya eller andra
tekniker, sdsom streckkodsldsning. Streckkodsldsare kan anvdndas som ett hjdlpmedel i foretag for
att registrera och effektivisera arbetsprocessen (Battini m.fl., 2015; de Koster, Le-Duc och
Roodbergen, 2007). Utan ett IT-system, exempelvis ett affarssystem, kan det ta lang tid att
lokalisera artiklarna och fa den information som skulle behdvas for ett effektivt arbete (Richards,
2017). Ny teknik och nya arbetsséatt kan kriva stora mangder av resurser, omdirigering, tilliggande
uppgifter och annan struktur pa arbetsplatsen (Battini, m.fl, 2015; Bergman och Klefsjo, 2012;
Nilsen, 2015). Detta kréaver att de processer som finns i nuldget kartldggs och kan standardiseras
for att identifiera sloserier som uppstatt i processen och dess aktiviteter. Darefter kan nya arbetssétt

tas fram som dr anpassad till den nya tekniken (Mattsson, 2012).

Det finns olika metoder for att nd den optimala 16sningen for effektivisering. Detta kan skilja sig
mellan foretag beroende pa vilken teknik som erbjuds eller forutséttningar av lagerutformning
(Oskarsson m.fl., 2013; Faber, de Koster och Smidts, 2013). Den hoga lageromséttningshastigheten
stdller krav pa hog kontroll och att den nya tekniken fungerar direkt vid inférandet utan att forsamra
leveransservicen och effektiviteten 1 leveransprocessen (Jonsson och Mattsson, 2016). Dessa
forandringar kan komma att bekosta foretags 16nsamhet om det inte tillimpas pa ritt sétt (Shapiro
och Heskett, 1985). Det finns flera val av metoder foretaget miste ta for att det ska anpassas till
den egna verksamheten. Som Bergman och Klefsjo (2012) menar s& har foretag valt att endast
effektivisera produktionen vilket gor att produkter tillverkas snabbt, men att det fastnar darefter om
inte fardigvarulagret hdnger med 1 effektiviseringen. Det finns flera olika faktorer som kan vara
viktiga att beakta vid en sddan effektivisering vilket forfattarna av rapporten kommer att férdjupa
sig 1. Detta examensarbete kommer att rikta sig in pa ett fallféretag vars fardigvarulager ska

effektiviseras med hjélp av lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik.



1.3 Syfte och fragestéllningar

Det finns ingen generell 16sning eller metod som bestimmer den mest effektiva tekniken foretag
kan anvinda sig av. Effektivisering av lager kan ske pé olika sitt men det finns vissa aspekter
foretag bor se over for att hitta det mest optimala utgangsldget for dem. Det finns dven vissa
kriterier och begransningar som kan styra dem at rétt riktning. Fallforetaget som undersoks vill
infora en ny teknik i form av streckkodsldsare och ett affirssystem och samtidigt effektivisera sitt

fardigvarulager. Syftet med examensarbetet blir déarfor:

Att undersoka hur fardigvarulager kan effektiviseras med hjdlp av lagerutformning, lagerstyrning

och ny teknik och hur arbetssdttet mdste anpassas till den nya tekniken.

Omstrukturering 1 foretag och verksamheter kan se olika ut beroende pa vilka kriterier som
foretagen vill uppna och vilka angivna begransningar som finns. For att besvara syftet kring hur ett
fardigvarulager kan effektiviseras har forfattarna ansett att det ar viktigt att identifiera de aspekter

och kriterier som kan stotta ett effektivt arbete. Detta leder vidare till foljande fragestéllning:

F1. Hur kan fardigvarulager effektiviseras med lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik?

De metoder som foreslds i kombination med ny teknik innebdr att befintliga arbetssitt i
fardigvarulagret kommer behdvas anpassas till den nya tekniken. Detta leder till den andra

fragestillningen:

F2. Hur maste arbetssdtt i lagerverksamheten anpassas till den nya tekniken?

1.4 Avgransning

Det finns olika teorier och metoder vid effektivisering av fardigvarulager. For att begrinsa denna
studie har forfattarna valt att endast undersdka och analysera hur fardigvarulagret kan effektiviseras
med hjélp av lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik (Figur 1). Detta val gjordes for att
begrinsa ett omfattande dmne, men ocksé for att fallforetaget har valt att inom en snar framtid
inféra ny teknik i form av streckkodsldsare och ett nytt affarssystem. Da fallforetaget som
undersoktes redan bestdmt sig for vilket affarssystem och vilket verktyg som skulle anvédndas i
lagerverksamheten, i detta fall streckkodslédsare, upplevde forfattarna att begriansningar fanns vid
framtagning av forslag pa forbattringsatgarder som kunde leda till effektivisering. Om verktyg inte

redan bestdmts hade andra 16sningar kunnat presenteras.
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Figur 1. Studiens omfang och avgriansning.

1.5 Disposition

Forfattarna har delat in examensarbetet 1 sex huvudkapitel for att skapa en struktur for lasaren. Vid
varje inledning av ett nytt kapitel finns en ingress som kortfattat beskriver kapitlets innehall. I det
inledande forsta kapitlet har en bakgrund och problembeskrivning av studien presenterats som

leder fram till examensarbetets syfte och fragestillningar. Avslutningsvis har arbetets omfang och

avgransningar beskrivits.

I det andra kapitlet har de tillvigagangssitt och metoder som anvinds for att uppfylla studiens
syfte beskrivits och hur arbetsprocessen sett ut under examensarbetet. Vidare har en forklaring hur

den empiriska datan har samlats in och en diskussion om studiens validitet och reliabilitet har

framforts.

I det tredje kapitlet har den teoretiska referensram tagits fram vars syfte har varit att beskriva de

teorier och begrepp som é&r relevant for arbetet och som fungerat som underlag f6r den diskussion

som Sscnarc presenteras.

I det fjdrde kapitlet har det resultat som tagits fram med hjdlp av empirisk data som samlats in

presenterats och en nuldgesbeskrivning av fallféretaget har framforts.

1 det femte kapitlet har det resultat som presenterats diskuterats med den teori som samlats in i det

tredje kapitlet. Forslag pa forbéttringsatgérder hos fallforetaget har dérefter redovisats.



I det slutliga Sjdtte kapitlet har slutsatsen presenterats dér en kort beskrivning om arbetets slutsats,
implikationer, forslag pd vidare forskning och rekommendationer hur foretaget kan fortsétta sitt
arbete med hjélp av detta examensarbete redovisats. Det framkommer dven studiens praktiska och

teoretiska bidrag.

Utover de huvudsakliga sex kapitel innehaller arbetet en referenslista, figur- och tabellforteckning,

samt bilagor.



2 Metod och genomforande

I detta kapitel redovisas examensarbetets arbetsprocess och vilken undersékningsmetod som har
anvdnts for att for att uppfylla studiens syfte. Kapitlet beskriver dven hur och vart insamlade data

har tillhandahallits samt hur den har analyserats med utvdrdering av validitet och reliabilitet.

2.1 Arbetsprocessen

Arbetsprocessen inleddes med att hitta ett lampligt &mnesomrade att undersoka. For att gora detta
var det essentiellt att anvdnda sig av bade teoretiska och praktiska perspektiv. De bada perspektiven
gav en relevans pé arbetet for att kunna jaimfora med verkliga foretag. Det var dven for att ticka de
nddvindiga kriterierna for akademin. Forskningsstrategin forfattarna valde var att genomfora en
fallstudie for att granska och studera hur verkligheten motsvarar teorier. Forfattarna ville dven se
om teorier kunde anpassas till verkliga foretag vilket var studiens inledande fas. Déarefter fortsatte
processen med ett mote med logistikchefen for fallforetaget Smurfit Kappa AB. Under motet
diskuterades lamplig inriktning samt uppliagget for vilka metoder forfattarna skulle behova for att
utfora studien. Logistikchefen tilldelades som handledare for forfattarna da hen har bra dversikt
over vad som sker pa fardigvarulagret och hade mgjlighet att visa upp foretaget direkt for att ge

forfattarna en battre forstaelse.

Smurfit Kappa AB ir ett foretag som tillverkar wellpapp och forpackningsldsningar och har en hog
omsittning av artiklar. P4 grund av den hdga omsédttningen ar det viktigt for foretaget att ha ett
effektivt materialflode. Under moétet forklarades och diskuterades fallstudiens utgangsldgen och {for
vad som kridvdes for att uppnd syftet. Utgdngspunkten om att hitta ett effektivt sitt att anpassa
fardigvarulagret faststilldes tillsammans med handledaren pé foretaget. Detta gav forfattarna en
battre inblick pd vad som fungerar idag och vilka hinder som kan finnas och som studien borde
anpassas till. Amnet valdes da det gir att granska det bade praktiskt och teoretiskt vilket kan bidra

till ett mer trovérdigt resultat.

Examensarbetet och dess valda &mnesomrade behdvde stimma dverens med de krav som fanns vid
Hogskolan 1 Gédvle och dérfor tilldelades en handledare for att f6lja och stdtta forloppet fran start
till slut. Efter att ha fitt tilldelad handledare fran hogskolan borjade utformningen av en

problembeskrivning. Problemet togs fram av forfattarna och 14g sedan till grund for att ta fram
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studiens syfte. Syftet brots ner i tva fragestéllningar for att enklare kunna uppfyllas. Valet av metod
for datainsamling faststidlldes, en ldttare litteraturstudie gjordes och en tidsplan sattes for den
upplagda planeringsrapporten. Efter att planeringsrapporten godkédndes sokte forfattarna efter
litteratur och vetenskapliga artiklar for att bygga upp ett teoretiskt ramverk. Det teoretiska
ramverket framforde vilka faktorer som spelade roll for effektivisering. Nar litteraturstudien hade
framstéllts utfordes en fallstudie dar empiriska data samlades in och studerades. Empirin samlades
in genom intervjuer med berdrda medarbetare samt genom att studera dokument i form av ritningar
fran fallforetaget. Forfattarna anvinde sig dven av att filma och fota vid tillfalle for att fa en battre
forstaelse for fallforetaget. De olika metoderna som anvints och med dess koppling till teori och
fragestéllningar kan ses i Figur 2. Det insamlade materialet har sedan diskuterats och jamforts
mellan varandra for att kunna dra en slutsats. Planritningar granskades for att mala upp en béttre
bild for hur det sig ut 1 ett verkligt foretag samt for att kunna strukturera och svara pa studiens
syfte. Arbetsprocessen striacker sig over en viss tid under varterminen 2020 vilket framgar 1 Tabell

1, dock gjordes en viss forberedelse redan tidigare pa varterminen for att underlitta arbetet.

12 fragestillningen & | | |

metod axvind Litteraturstudie l Dokument | Observationer l Intervjuer l
22 fragestillningen & | | | |

metod anvand Litteraturstudie | Dokument | Observationer l Intervjuer

Figur 2. Koppling mellan fragestillningar, metod och teori.



Tabell 1. Gantt-schema for projektplanering och arbetsprocess.

Prnjektbeskrwnlng

Planeringsrapport

ssorsie |

Datainsamling

— I

Intervjuer
Analys av data ----

Rapportskrivning --------

Inldmning -

Opposition -
Framlaggning -
Efterarbete -

2.2 Forskningsansats

Det forhéllningssétt som detta examensarbete anvint sig av for att besvara fragestillningarna
bendmns som en induktiv ansats. Den induktiva forskningsansatsen behandlar och jaimfor bade
generell teori och praktisk datainsamling. Dessa datainsamlingar ska leda fram till en slutsats utan
att gora hypoteser eller bli paverkad av olika resultat (Bryman och Bell, 2017). Datan for detta
examensarbete har inte forpliktat sig efter en helt fastlagd litteraturteori for att skapat hypoteser
vilket anses vara en deduktiv ansats. Den har heller inte blivit paverkad eller anpassad av olika

litteraturteorier eller resultat under arbetets gang vilket forekommer vid en abduktiv ansats.

Studiens vetenskapliga ansats grundades och etablerades pé redan existerande och konventionella
teorier for att sedan bearbetas och provas mot den insamlade empirin (Figur 3). Den teoretiska
datan har samlats in kvalitativt och grundar sig fran bade litteratur och vetenskapliga artiklar for
att fa en djupare kunskap for lagerstyrning, lagerutformning och nya tekniker i en lagerverksamhet.
Nir flera teoretiska data hanteras dr det enligt Bryman och Bell (2017) for att skapa en forstaelse

for att kunna koppla samman och jimfora insamlad teori med empiriskt insamlad data.

For att uppnd syftet med arbetet anser forfattarna att det dr viktigt att fa en helhetsbild av problemet.
Detta skulle medfora att hitta nya faktorer som skulle forbattra och effektivisera fardigvarulagret.

Ett helhetsperspektiv kan enligt Patel och Davidson (2019) uppnés av ett kvalitativt arbete frén en
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kvalitativ fallstudie vilket forfattarna valde att anvinda som undersokningsstrategi. Arbetet har
inslag av bade inkrementella och iterativa drag vilket betyder att jobbet med de olika
fragestéllningarna vid intervjuerna delvis sker parallellt for att kunna interagera mer med de
anstillda vid fallforetaget. Detta kan gora att arbetet far mer feedback och ger en bittre forstaelse

som kan utvecklas (Bryman och Bell, 2017).

Teoretil * Vetenskapliga Sl e e Intervijuer

artiklar
erfarenheter i
o Litteratur » Observationer

*Teoretisk data
* Praktisk data

Slutsats
referensram

Figur 3. Insamlad data for induktiv ansats.

2.3 Datainsamling

Examensarbetet pabdrjades med en planeringsfas dir ett problem identifierades. Amnet som valdes
var att undersoka hur lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik kan effektivisera
fardigvarulagret och hur arbetsséttet maste anpassas till den nya tekniken. Studiens ramverk bestar
av litteraturstudier fran kurslitteratur och vetenskapliga artiklar som sedan kompletterats med en
fallstudie bestaende av granskade dokument, intervjuer och observationer. Studien har darfor utgatt
fran ett tillstind av en nutida utgangspunkt genom att samla in kvalitativa data enligt Yin (2013),
Bryman och Bell (2017). For att forstd ndgot grundligt kan det vara anvidndbart att anvidnda en
fallstudiemetodik menar Bhatta (2018) vilket forfattarna har utgatt ifran 1 detta arbete.

2.3.1 Fallstudie

En fallstudie &r en typ av unders6kningsstrategi av ett samtida fenomen som existerar i verkligheten
dér fokuset dr pd att fa en storre kunskap och forstaelse om det berdrda undersdkningsobjektet.
Fallstudien bor ske pé ett systematiskt satt dar ratt val av fall och datainsamlingsmetoder anvénds,
vilket forfattarna av denna studie har gjort genom att anvinda sig av ett foretag som behdver
anpassa och effektivisera sitt firdigvarulager. Information kan samlas in genom flera kéllor sdger
Voss, Tsikriktsis och Frohlich (2002) och menar att det dr vanligt att anvinda sig av direkta
observationer, intervjuer och andra arkiv vilket &ven denna studie har foljt. Vidare menar Voss
m.fl. (2002) att denna information kan anvéndas som bevis och bygga upp for hur det kan se ut for

fallforetag och ger en detaljerad empiri som kan resultera i nya eller vidareutvecklade teorier.

10



Denna studie har anvént sig av en enfallsdesign d& den kan generera en mer detaljerad empiri och
kan beskriva komplexiteten i verkliga problem jamfort med fallstudier med multipel design dar
inte lika grundlig empiri kan hiamtas (Yin, 2009). Risken med enfallsdesign dr dock att den kan
vara svér att generalisera och applicera i andra sammanhang (Yin, 2009) vilket forfattarna har
beaktat i denna studie och forsokt minimera genom att tydligt forklara fallstudiens genomforande
och ge en Overblick for hur en lagerverksamhet kan se ut. Forfattarna anser att fler faktorer
tydliggors pa detta sétt och visar vilken paverkan de har pa varandra. Patel och Davidson (2019)
styrker detta och sdger att flera typer av insamlad data ger en bittre verklighetsbild. Genom en
fallstudie menar forfattarna att det ger ett helhetsperspektiv for att fa sa tickande information som
mojligt. De fortsétter med att sdga att en fallstudie &r bra att anvénda for att studera processer och

forandringar vilket det valda fallforetaget 1 denna studie har.

Fallstudien som anvédnds i1 detta arbete dr pd en intern logistikavdelning pa ett medelstort
tillverkningsforetag, geografiskt 1 nérheten av forfattarna. Eftersom en av forfattarna tidigare
arbetat pa en annan avdelning pa foretaget fick forfattarna snabb respons pa att foretaget godkénde
studien. Som bade Yin (2007) och Voss m.fl. (2002) foresprakar hade forfattarna mojlighet att
utfora flera olika datainsamlingar frén fallforetaget for att skapa en bra 6versikt och nuldgesbild.
Forfattarna ville dven f en typsituation som Yin (2007) menar ar till fordel vid fallstudier for att
fa en djupare forstaelse. Pa grund av den information som tilldelades av foretaget till forfattarna
om en strdvan efter att effektivisera sitt fardigvarulager var det en av anledningarna till att

fallforetaget valdes.

2.3.2 Dokumentgranskning

Enligt Yin (2007) kan dokument styrka fallstudien dé ytterligare aktuell och relevant information
kan tillhandahallas. Forfattarna har tagit del av dokument i form av planritningar och beskrivningar
over fardigvarulagret av fallforetaget. Planritningen och beskrivningen dr uppréttade och baserade
pa hur fardigvarulagret dr utformat. For att fa en béttre 6verblick har forfattarna granskat dessa for
att fa ett faktiskt skeende som Patel och Davidson (2019) beskriver. Forfattarna har analyserat
empirisk data genom att granska intervjuerna, observationerna och dokument for att kunna utféra
ett spagettidiagram. Spagettidiagrammet skapar en bild for vilka strackor och sloserier som sker
samt vilket flode artiklarna kan ha pé fallforetagets fardigvarulager. Ritningen anvéndes for att fa
en mer strukturerad och verklig skiss av anldggningen. Ritningen hjilpte sedan forfattarna att kunna

strukturera upp en ny utformning med nya sektioner och zoner for att visa en visuell layout.

11



2.3.3 Litteraturstudier

Det teoretiska referensram som skapats till detta examensarbete har samlats in med hjilp av
litteratur och vetenskapliga artiklar for att hitta redan befintlig forskning for lagereffektivitet.
Inledningsvis ville forfattarna i en uppfattning for vilka aktiviteter som finns i en lagerverksamhet,
vilka teorier som finns for lagerutformning, lagerstyrning och vilka nya tekniker som kan leda till
att fardigvarulagret effektiviseras. Vetenskapliga artiklar har anvints for att f en djupare forstaelse
om de problem som finns inom dmnet. Forfattarna har forsokt anvénda sig av vetenskapliga artiklar
som inte dr dldre dn 5 ar. Vid forekomst av vetenskapliga artiklar 6ver 10 ar har forfattarna forsokt
att hitta liknande artiklar som kunnat stodja den dldre forskningen. Litteraturstudien har &dven
genomforts som Patel och Davidson (2019) beskriver som en arbetsgang av litteratursokning. Detta
framfors som sex steg och innefattar att (1) forbereda sig, (2) introduceras till &mnet, (3) vélja
lampliga sokverktyg, (4) soka litteratur, (5) ta fram material och (6) utvédrdera det insamlade

materialet.

De databaser som anvints for att soka dessa vetenskapliga artiklar har varit samlingsdatabasen
Discovery som dr kopplad till flera databaser sdsom Emerald och ScienceDirect. Google Scholar
ar dnnu en databas som anvénts fOr att hitta relevanta artiklar. De sdkord som anvénts har varit
kopplade till dmnet och exempel pa dessa har varit “effektivitet”, “lagerutformning”,
“lagerstyrning”, “materialhantering”, “FIFO”, “skanning” “logistik” och affarssystem”. For att fa
relevanta sokresultat har de booleska operatdrerna AND och OR anvénts i sokningarna. Sokorden
har hittat traffar pa flera artiklar vilket i sin tur 6kat spridningen och ledde forfattarna in pa nya

spar med fler infallsvinklar. Den litteratur och de artiklar som anvints i detta examensarbete finns

1 referenslistan.

2.3.4 Observation

Att anvénda observation som metod ldmpar sig vél nir fragor som ska besvaras dr av utforskande
karaktir (Blomkvist och Hallin, 2015). Observationsmetodik innebér att observationer sker pa ett
systematiskt sdtt under en tidsperiod och som dérefter dokumenteras. Observationerna har
genomforts for att f4 en béttre forstaelse for de problem som finns hos fallféretaget och for att
forstd hur dessa kan 16sas med hjilp av den teori och empiri som samlats in under studiens gang.
Dokumentation &r av stor vikt eftersom det senare ska analyseras och diskuteras i resultatdelen och
déarfor har denna studie valt att dels anteckna under observationens gang men dven att fota och
videofilma det omrade som é&r aktuell for observationen. Detta for att en observation alltid bor ses

som en konstruktion av verkligheten féormedlad genom en observation och genom foto eller
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videofilmning kan de studerande i efterhand sikerstélla att observationerna &r autentiska och
troviardiga d& observationsmiljon kan hallas intakt (Blomkvist och Hallin, 2015). En
processbeskrivning med observationerna har dérefter tagits fram for att fa en fOrstaelse for
verksamheten. Observationstillfille och videofilmning skedde vid tva tillfillen (Tabell 2).
Forfattarna anser att fler observationer kunnat genomforas for att studera verksamheten for att fa
en béttre forstaelse. Dock var det svart att fa till fler observationsmdjligheter d& flera truckar
anvands samtidigt i lagret vilket innebar en sékerhetsrisk om personer vistas i fardigvarulagret. Att
anvinda en filmkamera som hjalpmedel fungerade vél med foretagets sdkerhetsregler dd méanniskor
helst inte bor vistas i fardigvarulagerverksamheten péd grund av de tunga fordon som anvénds dar.
Aven vid en rundvisning fick forfattarna mojlighet att vistas i fiardigvarulagret for att observera och

fota for att ha mdjlighet att se hur lagret ar uppstrukturerat under tillsyn.

Tabell 2. Genomforda observationer hos fallforetaget.

Funktion Tidpunkt Tidsatgéng
Rundvandring (foto) 2020-02-26 lh
Filmning 2020-05-11 1,5h

2.3.5 Intervju

Intervjuer kan ses som en av de viktigaste metoderna for att fa information vid en fallstudie (Yin,
2007). Med hjélp av intervjuer kan empiri samlas in med relativt enkla medel och kan ge nya
upptidckter och forsta hur enskilda personer resonerar (Blomkvist och Hallin, 2015).
Semistrukturerade intervjuer kretsar kring ett antal teman eller frigestillningar som &r
forutbestdmda, vilket dr en passande intervjuform for insamling av empiriskt material. Detta ger
dven mojlighet till foljdfragor for fordjupning och fortydligande. Dokumentation av intervjuerna
krévs for att kunna gé tillbaka till vad som sades. Intervjuer &r enligt Yin (2009; 2013) en vésentlig
del av fallstudien och kan, utdver att bidra med empiriskt material, bidra till kunskap om historiken
kring det valda fallet. Vidare podngterar forfattaren att intervjuer bor ses som muntliga rapporter
och kan bidra till partiskhet och skall darfor kompletteras med data insamlat fran andra kéllor och

metoder.

Forfattarna av denna studie har valt att anvénda sig av kvalitativa semistrukturerade intervjuer dir
vissa dmnen och frigor skrivits ner i en intervjuguide (Bilaga 1). Intervjuernas syfte var att f en

bittre oversikt for hur det aktuella flodet sdg ut 1 verkligheten och vilka problem som kan
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forekomma 1 det aktuella fallet. Veckan innan intervjuerna skickades ett missivbrev ut till de
inblandade for att uppmirksamma respondenterna om vad arbetet skulle rora sig om (Bilaga 2).
Innan intervjuerna strukturerades fragorna upp av forfattarna sa information inte gick forlorad. Vid
intervjuns borjan presenterades forfattarna och vilket syfte respondenterna hade for studien.
Darefter tillfrdgades respondenterna om de godkénde att spelas in. De informerades &ven om att
forfattarna foljde Vetenskapsradets forskningsetiska principer och att de niar som helst fick avbryta
intervjun. Under intervjuerna har nya fragor och foljdfragor stillts utover de fragor som fanns i
intervjuguiden. Dokumentation av intervjuerna har skett genom inspelning med hjédlp av en
smartphone. Forfattarna har intervjuat tre anstdllda som arbetar i den dagliga verksamheten pa den
avdelning som undersoktes, och tvéa personer med chefsposition for att fa en utvidgad forstaelse

frén olika perspektiv (Tabell 3).

Forfattarna valde respondenter fran olika berérda avdelningar och positioner och pé sa sétt skapa
en respondenttriangulering for att styrka resultatet. Forfattarna har ingen tidigare relation till nigon
av respondenterna vilket medfort att respondentens svar inte paverkats av yttre omstandigheter.
Intervjuerna utfordes av de tva forfattarna till arbetet och varje respondent intervjuades enskilt.

Detta for att 1ata respondenten uttrycka sina tankar och asikter utan att ndgon annan influerar denne.

Tabell 3. Genomforda intervjuer hos fallféretaget.

Funktion Position Tidpunkt Tidsatgang (min)
Intervju med personal Truckforare 2020-05-08 42 min
Intervju med logistikchef Logistikchef 2020-05-08 26 min
Intervju med produktionschef | Produktionschef 2020-05-08 36 min
Intervju med personal TruckfOrare 2020-05-11 42 min
Intervju med personal TruckfOrare 2020-05-11 22 min

2.4 Bearbetning och analys av data

For att besvara fragestéllningarna i denna studie gjordes en litteraturstudie. Forfattarna ville hitta
olika aspekter som kan péverka effektiviteten i en lagerverksamhet och vad som stottar ny teknik
for effektivisering. Teoretisk data som samlats in for studien har gett en dvergripande bild for

forfattarna. Den teoretiska datan har bearbetats och jamforts mellan olika forfattare och

14



vetenskapliga artiklar for att {4 sé trovérdig data som mdjligt. Yin (2007) ndmner att det &r bra att
ifrdgasitta teoretisk data och jimfora den med annan data for att fa en hogre trovérdighet da den ar

av sekundér karaktir.

Yin (2007) menar att det ocksa &r viktigt att jaimfora insamlad empirisk data for att na tillforlitlighet.
Den empiriska datan har forst sammanstillts med de olika svaren som framforts fran intervjuerna.
For att 4 en trovérdighet har svaren diskuterats flitigt av forfattarna for att fa en korrekt forstielse
for fallforetagets nulidge, deras utgdngslage och vilka problem de méter. Yin (2013) menar att det
finns fem utméirkande drag vid kvalitativ forskning vilket &r att studera verkligheten, aterge
problem, framfora sammanhang och omstandigheter, forklara framvaxande insikter samt anvéinda
sig av flera kéllor. Forfattarna har utgétt efter Yin (2013) dér ett verkligt fall och dess problem har
studerats. Omstdndigheterna har sammanfogats genom insikter av flera kdllor vilket har gett en

tydligare verklighetsbild.

Insamlad data frn intervjuerna &r primérdata och analyserades genom reduktion. Data har dven
primdranalyserats vilket betyder att forskaren som samlat in informationen dven genomfor
analysen. Primdrdata medfor storre trovardighet da en intervju kan tendera att fallera pa olika
uppfattningar och synpunkter nér det gar genom fler personer vilket innebér att priméardatan blir
sekundirdata (Bryman, 2018). Semistrukturerade fragor anvandes for att f4 en djupare forstaelse
(Yin, 2013). Detta gjorde att frigorna ramades in men gav utrymme for den intervjuade personen

att utveckla sina svar.

Reduktion av data dr att reducera stora méngder av den insamlade data till mindre och meningsfulla
tabeller eller genomsnittliga virden. Detta gor det mojligt att tolka och forsta materialet enklare
(Bryman och Bell, 2017) vilket forfattarna gjorde for att utforma korrekt insamlade data. Att
kontrollera och analysera data ar viktigt for att f& riktig information, dérfor har forfattarna av
studien latit deltagarna tagit del av arbetet innan publicering. Forfattarna har haft méte med bade
logistikchefen och produktionschefen for att fa djupare forstéelse (Tabell 4). Motet med
logistikchefen var i ett tidigt stadie for att fa en inblick pa hur ett verkligt fardigvarulager ser ut och
vilka vilka forutsittningar som kan finnas. Under mdtet med produktionschefen sammanfattades
det som samlats in fran observationerna. Féardigvarulagret ser olika ut dag till dag och kunde dérfor

styrkas av produktionschefen om rétt information samlats in.
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Tabell 4. Genomforda méten hos fallforetaget.

Funktion Position Tidpunkt Tidsétgang (min)
Mote med handledare Logistikchef 2020-03-05 60 min
Mote med handledare Produktionschef 2020-05-12 20 min

Forfattarna har fatt ta del av fallforetagets dokument i form av ritningar 6ver fardigvarulagret vilket
Yin (2007; 2013) sdger kan hjdlpa ldsaren att navigera och fOrstd béttre. Ritningarna har

tillsammans med intervjuer och observationer skapat det flodesschema som studien framhaller.

Den insamlade datan fran teorier, observationer, dokumentgranskning och intervjuer diskuterades
och strukturerades upp for att fa ett flytande arbete 1 diskussionsdelen av detta arbete (Figur 4).
Forfattarna har dven analyserat och diskuterat det teoretiska ramverket med den empiriska datan,
vilket Yin (2007) kallar monstermatchning. Yin (2013) menar att det finns fem sétt att analysera
data. Dessa ér: att sammanstélla data, demontera data till mindre delar, ateruppbygga data, tolkning
av data for att dra slutsatser vilket &r de analyssteg forfattarna vidtagit. Tolkning av data ar viktigt
for att {4 ett konsekvent resultat enligt Yin (2013) och pa sa sétt har forfattarna kunnat skapa en
djupare forstaelse for vad som var viktigt for resultatet. Datan i denna studie har dven brytits ned i
mindre delar for att fa en djupare forstéelse sé att forfattarna kunde fa fram bittre resultat och
koppla detta med den teoretiska datan. Resultatet och diskussionen har efter det legat till grund for

att kunna dra studiens slutsatser och forbattringsmdjligheter for fallforetaget (figur 4).

Datainsamling

|
I
I
| Teoretiskt
Litteraturstudie - b 4
|
|
I
|
I
I

Fallstudie [ =) | Dataanalys

Figur 4. Studiens dataanalys.

16



2.6 Forskningskvalitet

2.6.1 Forskningsetiska overviganden

Forskningsetik innebér att den som utfor forskningen foljer god praxis gillande vetenskapligt
arbete. Detta innebar att forskningsprocessen och presentation i tal och skrift ska ske pa ett opartiskt
satt for att andra ska kunna virdera resultaten (Blomkvist och Hallin, 2015). Den nationella kodex
som har foljts under detta arbete dr Vetenskapsradets (u.d) forskningsetiska principer inom
humanistisk-samhéllsvetenskaplig forskning. I denna kodex finns fyra huvudkrav som ska
uppfyllas. Informationskravet innebér att de personer som studeras i forskningen maste informeras
om studiens syfte. Samtyckeskravet innebar att de som ingér i studien maste ge samtycke att delta.
Konfidalitetskravet innebar att de material som samlas in under studien ska hanteras konfidentiellt.
Med detta menas att personuppgifter och andra kénsliga uppgifter ska hanteras sé att obehoriga
inte kan f4 tag pd uppgifterna och heller inte kunna identifiera vilka som ingétt i undersdkningen.
Den sista huvudprincipen dr nyttjandekravet som innebdr att de material som samlats in under

studien endast far anvindas till det studien behandlar (Vetenskapsradet, u.a).

Forfattarna har fore och under intervjuer varit tydliga med att presentera Vetenskapsradets
forskningsetiska principer for de berdrda personerna for att undvika missforstand och fa trovardiga
resultat. Berorda har fatt fragan om att bli inspelade och godként detta muntligt till forfattarna.
Respondenterna fick dven information for vilket syfte studien och deras medverkan hade och att
det fick avbrytas nédr som helst. Forfattarna tyckte det var av stor vikt att paAminna de berorda vid

inspelning for att inget missforstand skulle uppsta.

2.6.2 Validitet

Bryman och Bell (2017) séger att validitet dr ett av de mest vésentliga forskningskriterier vid en
studie och avgor studiens giltighet. Yin (2018) menar att validitet kan delas in i tre delar. Den forsta
ar konstruktiv validitet vilket innebdr att det som miits dr relevant for det som studeras. Konstruktiv
validitet uppstar framst vid datainsamling, och for att stirka den hér studiens konstruktiva validitet
har forfattarna samlat in data frdn flera olika killor vilket gor att datan trianguleras. Att ha
triangulerad data innebdr att studien har anvint sig av flera metoder som medfor fler synvinklar,
sikerstéller att samma resultat kan dras frén olika kéllor och att det som méits dr relevant for studien
(ibid). Respondenterna har under intervjuerna dven haft olika befattningar i verksamheten vilket
dven starker den konstruktiva validiteten. Utdver teori- och intervjudatainsamlingen har forfattarna

anvént sig av ytterligare tvad metoder, observationer och dokumentgranskning. Att ha flera metoder
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var ett medvetet val av forfattarna for att erhdlla ytterligare beskrivning och validitet av det

studerade problemet.

Den andra typen av validitet Yin (2018) beskriver dr en intern validitet vilket innebér att se
samband mellan de undersokta omradena. Intern validitet kan starkas genom att utfora en korrekt
dataanalys genom monstermatchning mellan teorier och empiri. Den interna validiteten har i denna
studie uppratthallits genom att det data som samlats in har jamforts med andra teoretiska och
empiriska data med en séd kallad monstermatchning Yin (2007; 2018). Yin (2018) uttrycker att
monstermatchning anvénds for att se hur vil datan stimmer dverens med det teoretiska ramverket.
Forfattarna har dven studerat véletablerad facklitteratur och vetenskapliga artiklar fran vélkénda

databaser inom det valda dmnet.

Den tredje delen dr extern validitet vilket dr huruvida en studie kan generaliseras och kan tilldmpas
1 andra situationer. Detta kan styrkas vid en fallstudie av enfallsdesign genom att anvidnda sig av
redan befintlig teori for att f& kunskap av vad som tidigare har upptéickts vid andra fallstudier (Yin,
2018). Merriam (1993) menar att yttre validitet kan omfattas pa dess generaliserbarhet. Forfattarna
har utfort en fallstudie pa ett foretag med ett fardigvarulager som ska effektiviseras vilket matchade
studiens inriktning. Att effektivisera ett firdigvarulager med utformningar, styrning och ny teknik
kan statistiskt generaliseras och appliceras pa fler foretag i liknande situationer (Yin, 2007).
Forfattarna har d&ven under arbetets gang jamfort det empiriska resultatet med den befintliga teorin
for att sdkerstélla att den gar att tillimpa 1 andra situationer som Yin (2018) uttrycker att en

fallstudie ska gora.

2.6.3 Generalisering

Att ha en generaliserad studie innebér att arbetet kan appliceras och anvéndas av ldsaren till eget
arbete oberoende for vilken verksamhet det &r (Bryman och Bell, 2017; Yin, 2013). Enligt
Blomkvist och Hallin (2015) ar det viktigt att vara noggrann nér utformningen av studien sker sa
en analytisk generalisering kan ske. Yin (2007) forklarar den analytiska generaliseringen som en
mall av redan utvecklad teori for att kunna jamfora resultat fran fallstudien. Detta arbete &r baserad
pa ett fallforetag med utvecklad teori som den grundar sig pa och kan dd pastds vara analytisk
generaliserad. Forfattarna har valt att generalisera mot teorin som Bryman (2018) pastar att en
kvalitativ forskning kan géra. Genom analytisk generalisering kan det diskuteras om resultatet kan
tillimpas pa liknande foretag eller foretag med liknande processer (Blomkvist och Hallin, 2015;

Yin, 2009). Forfattarna av studien anser att materialet ar representativt for liknande foretag som
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har motsvarande fardigvarulager och borde dirfor inte ses som ett problem. Déremot skulle

studiens generaliserbarhet styrkts om studien undersokt fler fallforetag och intervjuat fler personer.
2.6.4 Reliabilitet

Vid anvindning av fallstudier ska samma resultat kunna uppnas oberoende om studien sker pa ett
nytt fall eller inte (Yin, 2013). Enligt Bryman och Bell (2017) visar reliabiliteten hur traffsiker
metoden dr eller om den paverkats av tillfalliga héndelser. Detta innebdr att noggrannheten ar
ytterst viktig for att sdkerstdlla att inga fel sker under studien. For att forsdkra sig om att
reliabiliteten bibehallits har forfattarna av detta examensarbete anvént sig av ett fallstudieprotokoll
dar information om fallstudien och dess arbetsprocess lagrats. Dar har dven en beskrivning f6r hur

datainsamlingsmetoder skett under examensarbetets géng.

Det data som samlats in har direfter sparats i en databas, 1 detta fall ett digitalt dokument vilket
Yin (2013) menar &r en lamplig metod. Utdver detta har triangulering av data, teorier och metoder
skett, och det data som samlats in har analyserats av bada forfattarna for att sékerstélla att resultatet
kan upprepas. Detta innebér att forfattarna noggrant dokumenterat examensarbetets arbetsprocess
och hur dess metoder anvints for att minimera risken for fel och darfor kan reliabiliteten anses vara

god.

Reliabiliteten har dven 6kat genom variationen av personalens befattning under intervjuerna da det
gav en bredd med olika synsétt. Forfattarna har &ven under intervjuerna stillt kompletterande fragor
for att fortydliga det som varit oklart for att f4 korrekt empiri. For att forfattarna ska vara sikra pa
att ingen information gétt forlorad har intervjuerna blivit inspelade och studerats av bada forfattarna

vilket Yin (2009) papekar kan bidra till sdkerstdllning av information.
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3 Teoretisk referensram

1 detta kapitel framfors studiens teoretiska ramverk. De teorier som anvinds kommer att forklaras
och sdttas i relation med studiens fragestdllningar. Ddrefter kommer en mer ingdende presentation

av de olika begreppen som anvdnts som underlag for studien.

3.1 Koppling mellan fragestéllningar och teori

Ett teoretiskt ramverk har tagits fram for att besvara syftet och dess fragestéillningar. En
sammanstillning av vilken teori som kan kopplas ihop med vilken av fragestdllningarna har tagits

fram for att 14saren ska fa en forstaelse for kapitlets innehall och dess struktur (Figur 5).
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Figur 5. Fragestillning kopplat till teori.

Till den forsta fragan kopplas teorier om hur en lagerverksamhet fungerar och vilka aktiviteter som
forekommer 1 ett fardigvarulager. Detta for att fa en grundliggande forstaelse for hur ett
fardigvarulager dr uppbyggt vilket dr viktigt att beakta vid effektivisering av fardigvarulagret.
Dérefter presenteras dven teori om de mest forekommande metoder och principer som kan
effektivisera ett fardigvarulager och som sedan jamfors och diskuterats med den empiri som
samlats in. Dessa r teori om lagerutformning och teorier om olika lagerstyrningsprinciper. Utover

detta beskrivs hur ny teknik dr en bidragande faktor till effektivisering av fardigvarulagret.

20



Till den andra frigestillningen kopplas teorier kring hur det nuvarande arbetssittet maste anpassas
till den nya tekniken. Dérefter beskrivs streckkodslédsare funktion for att 14saren ska fa en forstaelse
for denna. Till sist beskrivs hur ett nytt arbetssidtt kan utformas med hjilp av en

standardiseringsprocess och hur detta kan bidra till effektivisering av fardigvarulagret.

3.2 Lagerverksamhet

For att fa en helhetsbild av ett foretags verksamhet kan olika processer studeras. For att ett foretag
ska lyckas med sin verksamhet sdger Lumsden (2012) att dess logistik dr nyckeln till att gora saker
ratt 1 alla 14gen. Logistik dr en viktig del for hur foretag arbetar men att det kan definieras olika
beroende pa vad det dr for verksamheten. Vidare lyfter Lumsden (2012:23) fram Jonsson och

Mattssons (2005) citat:

“Logisitk definieras som planering, organisering, och styrning av alla aktiviteter 1
materialflodet, fran rdmaterialanskaffning till slutlig konsumtion och returfléden av
framstilld produkt, med syftet att tillfredsstdlla kunders och dvriga intressenters behov
och 6nskemal, dvs. ge en god kundservice, laga kostnader, lag kapitalbindning och sma

miljokonsekvenser.”

Citatet utgar ifran att leverera sin produkt pa ett sé effektivt sitt som mojligt genom att planera,
organisera och styra for att na dit. Aven Shapiro och Heskett (1985) menar med ritt sak pi ritt
plats innebar att ha en planerad, organisatorisk och styrd verksamhet och ar viktigt for foretagens

overlevnad och bestar av delar som binder samman foretaget.

En visentlig del av foretagets verksamhet dr fardigvarulagret. Detta dr ett lager som bestimmer
foretagens effektivitet och som verksamheter generellt expanderar konstant for att oka
utnyttjandegraden (Hong-ying, 2009). Lager rdknas som en del av ett logistiknit dér det &ar viktigt
att uppna ett bra flode som gar frén sina leverantorer till slutkund. Ett idealt flode skulle dérfor vara
nédr material forflyttas konstant frén inleverans till forddling och slutligen till slutkunden (Glock,
Grosse, Elbert och Franzke, 2017). Da flodeshastigheten 1 ett flode dr olika gar detta inte att uppna
och kan dérfor vara bra att identifiera och lokalisera olika floden och frekvenser (ibid). For att
minska storningar som kan sprida sig vidare i1 flodet bor delar 1 flodet frikopplas med hjélp av lager.
Lager kan liknas vid dammar som gor att flodet kan regleras efter behov (Jonsson och Mattsson,

2003).
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Sa fort ndgot lagras tillkommer en lagerhallningskostnad, vilket dr kostnader for resurser i form av
bland annat personal som forflyttar material, administrativa kostnader och lagringsyta. Utdver
dessa kostnader kan det tillkomma andra utgifter med truckar, stillage och lastbdrare. En annan
kostnad som uppkommer vid lagring av produkter ar lagerforingskostnader (Abbasi, 2011). Dessa
kostnader innefattar en lasning av resurser och kapitalbindning. Det kan vara delar som véntar pa
att bli monterade, fardiga produkter som véntas pa att bli sélda eller produkter som véntar pé att
skickas ividg till kund (Oskarsson m.fl., 2013). Fardigvarulagret ar en del av materialflodet och ar
viktigt d& det dr dar fardiga produkter kan lagras. Produkterna konsolideras och plockas sedan ifran
lagret for att mervirdesbearbetas till leveransen (Gu m.fl., 2007). Eftersom det tillkommer stora
kostnader vid lagring s& kan lager manga ganger associeras som négot negativt men som alltid
finns 1 producerande foretag. Lagerverksamheter bor darfor efterstriva effektivisering for att
minska onddiga kostnader och transporter (Olhager, 2013). Hanteringen och lagerhallningen 4r en
viktig del av logistikkostnaderna vilket dr viktigt att beakta vid beslutsfattanden (Abbasi, 2011).
Aktiviteterna 1 ett lager kan delas in 1 godsmottagning, ankomstkontroll, inlagring, omlagring,

plockning, emballering och mérkning och avsdndning (Figur 6) (Oskarsson m.fl., 2013).

Omlagring

Utleverans

Informationsbehov

Transport
Inlwerans v

Figur 6. Lagrets aktiviteter.

3.2.1 Lagrets aktiviteter

Vid godsmottagning ankommer fardigt gods till lagret och godset sorteras och eventuella
omlastningar sker. Godsen bor dérefter inrapporteras att ankomst skett till ndgon form av

datorsystem. I en lagerverksamhet kan ménga aktiviteter ske samtidigt och det ar dérfor viktigt att
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det finns ndgon typ av temporér lagringsplats vid anslutning till godsmottagningsytan. Detta for att
vid ett senare tillfdlle kunna gora en ankomstkontroll och utldsa information som finns i form av

foljesedel eller annat informationsdokument. (Oskarsson m.fl., 2013)

Vid ankomstkontrollen kontrolleras artiklarna och eventuella skador som skett. Hur omfattande
kvalitetskontrollen dr beror pa artikelns kostnad och antal. Dagens verksamheter kvalitetssakrar
oftast kunders artiklar redan innan de skickas ivdg vilket gor att ankomstkontrollerna kan
minimeras eller helt avskaffas (Oskarsson m.fl., 2013). Vid ankomst av gods behovs ett
godsplaceringssystem for att bestimma var placeringen av gods ska ske. De vanligaste underlagen
for att bestimma var godset ska forvaras dr uttagsfrekvens, uttagskvantitet, artikelvolym och
artikelvikt. Uttagsfrekvens ar hur ofta godset ska plockas. Uttagskvantiteten dr hur stor kvantitet
av godset som tas at gdngen och artikelvolym och artikelvikt dr den volym och vikt som godset har
(Lumsden, 2012). Ett foretag kan ocksé vilja att ha produkten pa fast eller flytande placering. Vid
fast placering har varje artikelnummer en fast placering i lagret. Vid flytande placering kan artikeln
placeras var som helst. Vid uttag férsvinner denna lagerplats och andra artiklar kan stillas dér.
Detta innebér att lagret kan effektiviseras sé att antal tomma pallplatser minskar och dérmed ocksa

sakerstilla att utrymmesbehovet inte accelererar (ibid).

P& grund av de stora kostnaderna i fardigvarulagret har mer kostnads- och tidseffektiva ordrar
efterfrdgats. Detta har inneburit att system och verktyg for att stotta aktiviteter utvecklats som ska
underlétta for orderhanterare med hjélp av olika teknologiska 16sningar (Battini m.fl., 2015).
Utveckling och teknologiska losningar ska behandlas sa att det effektiviseras och minskar pa
kostnader (ibid). Jonsson och Mattsson (2016) sdger att det kan krivas ett béttre logistiksystem
vilket kan uppnds med ett mer utvecklat och mer avancerade affdrssystem. Utformningen och
planeringen av produktionssystem har en malsittning att skapa korta genomloppstider med hog
flexibilitet och hogt kapacitetsutnyttjande (Olhager, 2013). Styrningen av fOretagets
hanteringsmetoder och materialflode har avgérande betydelse for hur ett foretag ska né ett effektivt

lager (Jonsson och Mattson, 2016).

Plockning

Att plocka varor ér en av de storsta kostnaderna pa ett lager och som tar mest tid. Plockningen kan
berdknas nd upp till 55 % av kostnaderna fran hela lagrets driftkostnad (Koster, Le-Duc och
Roodbergen, 2007). Tack vare utveckling av tekniker, nya arbetssétt och nya forutséttningar blir

det dnnu viktigare for tillverkning och lager att mota de krav som finns, vilket &r 6nskan av mindre
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mingder och sa korta ledtider som mojligt (Battini, m.fl, 2015). Dessa faktorer dr de mest eftersdkta
och gor inverkan och pressar foretag till att tinka om for att effektivisera processerna for att mota

och gora det mojligt att uppné dessa krav (Battini, m.fl., 2015; Christopher, 2016).

De plockmetoder som finns &r manuell och maskinell. Den maskinella &r av den ovanligare typen
da stora investeringar maste genomforas for att anskaffa sig automatiska maskiner som plockar de
fardiga godsen. Manuell plockning sker av personalen i verksamheten och kan delas in i1 plockaren
till godset och godset till plockaren. Plockaren till godset genomf6rs med exempelvis truck som
innebdr att personalen maste transportera fordonet till det gods som ska plockas. Gods till plockaren
innebdr att godset hdmtas av exempelvis en automatisk kran dir personalen sedan kan plocka
godset frdn denna. De utplockningsprinciper som kan finnas i ett lager &r orderplockning,
zonplockning och artikelplockning. Orderplockning innebér att plockaren plockar fardigt en hel
order. Detta lampar sig vél nir gods redan dr emballerat och inte behdver ompackas. Zonplockning
innebdr ordern delas in 1 flera zoner pé lagret och dir personalen ansvarar for en viss zon. Dirav
plockas delar av ordern 1 en zon och transporteras sedan till en annan zon. Artikelplockning ar nér
plockning sker artikelvis efter ett kdnt behov, exempelvis dagsbehov. Detta gor att sortering till

olika ordrar kan kréva avancerade metoder. (Oskarsson m.fl., 2013)

Emballering, méirkning och godsavsindning

Nar gods ska skickas fran foretaget ar det viktigt att emballering finns for att undvika skador, och
markning dr placerat pa ett sitt att det &r létt att hantera och identifiera godset. Vid utleverans av
godset dr det ocksa viktigt att efterstriva ett jamnt utflode under dagen. Detta gor att mindre
lageryta for tillfallig lagring krévs. Ett sitt att fa ett jdmnare utfléde &ar att anvénda sig av
forutbestdmda tidsfonster for transportorer att lasta ordern och dess artiklar (Oskarsson m.fl.,

2013).

Informationsbehov

Informationsflodet 1 en verksamhet hjilper foretag att bland annat planera, analysera marknaden
och kommunicera med leverantorer och kunder. Utvecklingen pekar pd att allt fler vill ha tillgdng
till information. Detta innebédr att externa kunder och leverantorer vill ha information om
lagernivder och produktionsnivéer for att planera sin verksamhet och slutkunder vill ha information
var sin bestdllda produkt befinner sig (Oskarsson m.fl., 2013). Information &r en viktig logistisk
resurs. Rétt information vid rétt tidpunkt och vid rétt plats dr darfor en viktig del 1 ett

effektiviseringsarbete (Shapiro och Heskett, 1985). Informationssystemen har blivit mer precisa
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vilket gor att foretag kan hélla sig uppdaterad i realtid vad som héinder i verksamheten och har visat
sig 0ka konkurrensfordelar (Closs, Goldsby och Clinton, 1997). Richey och Savitskie (2007)
forskning visar att informationssystem som kan kommunicera mellan interna avdelningar i
verksamheten &r direkt kopplat till kostnadsreduktioner. Avdelningarna kan darfor lattare planera
vad som ska goras och samordna aktiviteter pa ett béttre sitt nir en overblick av hela verksamheten
finns. Menckel och Osterblom (2000) séger att om mer information delas med varandra s kan
foretaget fa gemensamma mal vilket kan 0ka effektiviteten. Prajogo, Hattacharya, Oke och Cheng,

(2018) sédger att informationshantering har blivit en forutsittning for hanteringsprocessen.

3.3 Lagerstyrning

Lagerstyrning utfors pd foretag for att kunna nd en hog servicenivd och ha mojlighet att tillgodose
produktefterfragan med effektivitet (Jonsson och Mattsson, 2016). Att styra lagret kan vara att se
till att ha tillgéngliga produkter pa lagret. Att ha fardiga produkter pa lagret resulterar 1 att foretaget
kan ha snabb respons att skicka ut produkter till sina kunder. Detta kallas for att producera mot
prognos. Att producera mot prognos dkar dock volymen av produkter pa lagret (Jonsson och
Mattsson, 2003;2016). For mycket produkter pa lagret ger upphov till kapitalbindning vilket kan

vara en onddig kostnad for foretaget.

Produktion kan ockséd ske kundorderstyrt, vilket daremot generellt betyder att féretaget inte har
nagra produkter alls pé lagret. Da maste foretaget borja producera vid bestédllning. Kundorderstyrt
kan betyda att det blir en ldngre védntan for kunder (Jonsson och Mattsson, 2003;2016). Om inte
produkterna skots rétt eller av ndgon anledning inte kan siljas sa blir detta forlorat kapital. Det &r
darfor viktigt att hitta en balans med antalet produkter pa lagret med servicenivan de vill infinna
sig 1 (Armstrong, 1985; Olhager, 2013; Christopher, 2016). Dessa beslut har Armstrong (1985)
malat upp 1 en bild som kan ses nedanfor i Figur 7. Figuren illustrerar sambandet mellan den
onskade servicenivan med kapitalbindningen dar punkt C dr den verkliga befintligheten. Armstrong
(1985) menar pa att det mest optimala laget for ett foretag ér att befinna sig pa kurvan. Dock dr
placeringen pé kurvan ett dnskat viarde och kan oftast inte uppnds av foretag som istéllet ligger
bredvid kurvan. Det finns ménga olika sitt att dela in lagerstyrningens metoder och verktyg for att
kunna avvéga och finna 6nskad tillvaro (Oskarsson m.fl., 2013). Men som Armstrong (1985) menar
ar att nér foretagen ligger vid sidan av kurvan &r det dnnu viktigare for dem att anvénda dessa
styrningsprinciper och verktyg for att effektivisera. For att uppné effektivitet menar Oskarsson

m.fl. (2013) att mer information maste finnas. Ofta krdvs det en visuell bild for att fa mer forstaelse
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och di ha mgjligheten att planera béttre (Allen, 2007). Armstrong (1985) pavisar att visualisering
kommer ge medarbetarna béttre forstaelse vilket Zenun m.fl. (2007) menar kommer leda till en

bittre samlokalisering samt en forbéattrad prestationsforméaga.

Kapitalbindning
o)
[ ]

[

>
Tillgdnglig inventarier/serviceniva

Figur 7. Sambandet mellan 6nskad serviceniva och kapitalbindning (Armstrong, 1985, sid. 5).

Lagerstyrning berér manga olika aspekter i ett foretag och paverkar ofta lagernivaerna. Nér en
bestéllning ska goras, hur mycket som ska goras samt vilken osdkerheten som finns dr de tre
huvudfragor Oskarsson m.fl. (2013) tar upp som maste besvaras. Lagerstyrningen tacker dven delar
till exempel hur lagret dr uppbyggt och utformat. Det &r viktigt att ha ordning och styra artiklarna

at ratt riktning da varje enskild artikel inte kan dgnas enskild tid for (Jonsson och Mattsson, 2016).

3.3.1 Lagerutformning

Utformningen av lager dr en vésentlig del som har paverkan pa foretagets kostnader och deras
effektivitet (Hassan, 2002; Manzini, Bozer och Sunderesh, 2015; Olhager, 2013). Utformningen
av layouten ska stddja sin verksamhet samtidigt som funktionella floden av material frdn in- och
utleveranser kan finnas. Forvaringsmetoder kommer ha betydelse for hur foretag viljer att
effektivisera sin verksamhet. Utformningen ska inte enbart lagerhdlla produkter, utan operationer
och forflyttningar ska ocksd beaktas. Upp till 55 % av lagrets kostnader kommer ifrén att plocka
varor. Detta kan ge missndje av bdde konsumenter och medarbetare om produkter dr odtkomliga

eller felplacerade (de Koster, 2013; Menckel och Osterblom, 2000).

Lagerlayouten visar den fysiska placeringen dar resurser, maskiner och produkter &r placerade pa

lagret (Olhager, 2013). Vid framtagning av en lagerlayout s& ska en beskrivning av nuldget
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analyseras. Direfter kan alternativa layouter analyseras for att finna nya 16sningar menar Oskarsson
m.fl. (2013). Glock m.fl (2017) menar att detta att lagerutformningen som kan bidra till en mer
optimerad process. Nir en framstillning av nuldgesbeskrivning dger rum kan flodeskartor vara ett
effektivt sitt att uttrycka och visa forhdllandet mellan olika delar och artiklar i1 fardigvarulagret.
Flodeskartor gor det enklare att se vad som faktiskt hander och &r enklare att jamfora med varandra
(Oskarsson m.fl., 2013). Det kan ockséd komma att visa en mer objektiv bild av vad som hénder i
ett foretag. Att fa fram en optimal layout pa lagret kan hjilpa till att gora foretaget mer effektivt
vilket Jonsson och Mattsson (2016) menar att mindre tid och energi behdver liggas pa enskilda

produkter.

Nér placering av processernas utformning och forhéllande framgar kan ett layoutflodesdiagram
bearbetas som ett komplement till en flodesbeskrivning. Detta flodesdiagram kan sedan komma att
illustrera transportvégar, transportlangden och vilka riktningar de foljer. Flodesdiagrammet kan
aven kallas for ett spagettidiagram och kan vara mycket komplext och kan dven visa korsande
vagar. Genom att skapa en skiss 6ver lokalerna med dess processflode och layoutflode kan det
anvéndas for att identifiera hur det verkliga flodet ser ut och hur olika typer av sléseri framkommer.
Nar dessa identifieringar gjorts ger det ett bra underlag for att analysera for att hitta det mest

effektiva flodet. (Olhager, 2013; Oskarsson m.fl., 2013)

Behovlig yta, risker och moéjligheter dr andra kostnader som Abbasi (2011) tar upp. Att behdva mer
yta for sina produkter kan vara kostsamt da takten som produkterna produceras maste saktas ner
for att fa plats. Detta kan gora att produkterna i sig blir mer kostsamma (Olhager, 2013).
Riskkostnader ar kopplade till att de kan forsdmras, skadas och dérefter maste kasseras pa grund
av exempelvis felhantering (Abbasi, 2011; Olhager, 2013). Mgjlighetskostnader kan vara att
foretaget vill investera i nya omrdden men inte kan for att kapitalet &r bundet till lagerhallningen
(Abbasi, 2011). Vart varor och resurser sorteras, lokaliseras, hur utrymme fordelas, samt hur
flodesvégar ar formaterade dr saker som ska finnas i layouten (Glock m.fl., 2017; Hassan, 2002).
Ett lager dr komplext av faktorer med olika kombinationer av uppgifter som ska skotas. Hassan
(2002), Jonsson och Mattsson (2016) menar att det har betydelse for hur ett lager &r utformat for
att fa battre flode av produkter.

3.3.2 Lagringsprinciper
Vid utformning av lager ar det betydande att vélja en lagringsprincip som passar flodet av produkter

som foretaget har sd att inte onddiga transporter och rorelser tillkommer. Vilken aktuell
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genomstromning de har, alltsd vilken volym av produkter per tidsenhet det &r och vilka

atkomsttider produkterna befinner sig pa lagret ar ocksa betydande (ibid).

Fast placering

Slumpméssig placering, fast placering och placering utefter klassificering dr vad Hausman,
Schwarz och Graves (1976) presenterat som tre varianter pa artikelplacering som ett foretag kan
vélja att anvinda sig av. de Koster (2013) anser att istéllet for fast placering kan foretag placera
artiklar efter dess rang vilket menas med att alla artiklarna far en plats utefter egenskaper. Olhager
(2013) menar att bést beslut gors nér layouten kan kompletteras till produktionsprocessen, det vill
sdga den fastlagda placeringen av resurser. Nar utformningen ar faststélld kan det dock vara svéart
att flytta om resurserna, aven om méngden av produkten som &r efterfrdgad 6kar. Genom att ha en
fast position pa material gor det enklare for fOretaget att veta hur material ska hanteras och forvaras
(ibid). Det kan &dven underldtta att sitta produkter med mer lattillgangligt om det dr hog
plockfrekvens pd dem (Jonsson och Mattsson, 2016). Men att ha fasta platser pa artiklarna 1 ett
lager kommer dven mer krav pa utrymme for att lyckas sortera upp artiklarna. Det passar bést till

ndr det finns olika typer av artiklar som gér &t med olika frekvenser (Olhager, 2013).

Flytande placering
En annan typ av artikelplacering kan vara att ha flytande placering. Flytande placering innebar att

artiklarna inte har en bestdmd lagerplats och att de nya artiklarna placeras pa en slumpmassigt ledig
plats (de Koster, 2013). Om ett foretag har hog lageromséttning sé kan flytande placering vara ett
bra alternativ. Den hoga lageromsittningshastigheten kan med hog kontroll kontrolleras sa att
metoden fungerar. Om foretaget ddremot inte behdrskar det flodande lagret med rétt styrning kan

denna metod komma att bekosta foretaget (Jonsson och Mattsson, 2016).

Kombinerad placering

Foretag kan dven vélja att ha en kombination av bade fast och flytande placering. Pa detta sétt har
foretaget majlighet att placera artiklar med lag frekvensplockning pd exempelvis en avskild
zonavdelning lidngre in pa lagret. De artiklarna med hogfrekvensplockning sitts istéllet
lattatkomligt 1 en zon med flytande flode (Jonsson och Mattsson, 2016). Zonindelningen kan
anvindas med samma struktur som ABC-analysen for att dela upp lagret 1 flera sektioner.
Zonindelning ir dnnu en faktor som kan hjdlpa till att gora lagret mer effektiv (Jonsson och
Mattsson, 2016). I dessa sektioner kan det finnas bestimda zonplockare. Men for att ha bestimda

zonplockare menar Jonsson och Mattsson (2016) att uttagsfrekvensen inte &r mer &n 20 % pa en
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vecka, och att resterande 80 % plockas med lag frekvens. Att ha en frekvent struktur vid plockning

kan dérfor anvandas om det dr hogre atgdng av produkter.

3.3.3 Forvaringsmetoder

ABC-Kklassificering

Forvaringsmetoder kan planeras diar de saker som dr av mest viarde kan fa en béttre och mer
lattillgénglig plats for effektiv hantering, vilket kan likna en ABC-analys. En sé kallad ABC-analys
kan goras av produkter sa att de produkter som ar mest prioriterade och viktiga blir tilldelad en
plats i A-lagret. Det som maste finnas ndra men inte ar lika viktigt kan hamna pa en C-sektion for
att dela upp lagret fran de viktigaste varorna som det dr mest ruljans pa hamnar forst (Olhager,
2013; Oskarsson m.fl., 2013). Denna metod kallas d@ven for artikelklassificering och ska bidra med
att foretagen ska ha mojlighet att arbeta med sina artiklar effektivt genom att klargéra vart
produkter befinner sig fran de viktigaste och mest anvidnda, till de mindre betydande.
Artikelklassificering dr ett verktyg som ska hjélpa till att styra lagret for att fa béttre forstaelse vart
produkter finns och for att f4 storre forstielse av vilket antal artiklar som befinner sig 1 lagret
(Olhager, 2013). Nér en forstéelse av artiklar dr mer klargérande sa kan det dven vara lattare for
foretagens beslutsfattande vilket kan effektivisera lagerhéllningen och dé sénka lagerkostnader

(Syntetos, Keys och Babai, 2008; Vrat, 2014).

Uttagsprinciper

Genomstromningen bestdms utefter vilken uttagsprincip som anviands. Om foretaget har ett rakt
flode kan en sa kallad FIFO-princip tilldmpas. FIFO (First In, First Out) &r en uttagssprincip som
gar ut pa att den forsta produkten som tas in i lagret dr den forsta produkten som sedan tas ut fran
lagret. Detta dr lampligt nédr produkter riskerar inkurans vilket innebér att kvaliteten pd produkten
kan forsdmras eller att produkten riskerar omarbetning pé grund av specifikationsforéndringar.
Utover detta kan dven FIFO medfora en bittre kontroll dver lagret dd langa liggetider kan
begrinsas. Det kan dven innebdra att artiklar inte forsvinner. Vid anvdndning av FIFO begrénsas
lagringsmetoderna da djuplagring och fristapling innebédr omsortering och omplaceringar efter

inleveransdatum. (Lumsden, 2012)
Det finns andra uttagsprinciper som kan anvédndas pa ett lager, exempelvis LIFO (Last In, First

Out). LIFO passar bittre dir bdde mottagning och avsédndning &r pa samma plats. LIFO skiljer sig

frén FIFO dir medelliggetiden kan vara kortare men att den maximala tiden for en produkt i lagret
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kan vara odndlig. Detta kan vara produkter som hamnar ldngst bak och forsvinner. For langa

liggetider kan fa ekonomiska konsekvenser da de tappar virde vid inkurans. (Lumsden, 2012)

Det finns olika lampade strategier for att lagerhélla produkter och i vilken grad automatisering sker
for att se vilken princip som passar bast. Darfor ar utformningen i hogsta grad vésentlig for att ha

formagan att minska sldserierna pa foretaget. (Jonsson och Mattsson, 2016; Vrat, 2014)

Flode

For att uppna ett effektivt plockmonster maste utformningen av lagret skapa rationella floden
samtidigt som utnyttjandegraden okas (de Koster, 2013; Hassan, 2002). Nar lagret ska utformas
kan flodet av produkter vara till hjilp for att ta avgorande beslut. Jonsson och Mattsson (2016)
papekar att linjara floden ger ett mycket tydligt flode men att det kan tillkomma méanga onddiga
hanteringsstrackor med detta. Ett linjart flode &r att foredra nar produkter ska fardas fran en sida
till andra sidan for utlastning (Figur 8), annars kan ett U-format flode anvindas (Figur 9). Det U-

formade flodet anvdnds om utlastning och godsmottagning anviands pa samma sida.

*

Utlastning

terings- och monteringsyta

L a ryta

Godsmottagning

t*

Figur 8. Lagerlayout - rakt fléde (Jonsson och Mattsson, 2016, sid. 69).
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Figur 9. Lagerlayout - U-fléde (Jonsson och Mattsson, 2016, sid. 69).

3.4 Ny teknik

Att lagerhélla produkter kan komma att leda till hoga odnskade men nddvindiga kostnader, &ven
kallat lagerhéllningskostnader (Vrat, 2014). Trots den nddvéndiga lagerhéllningen dr det viktigt att
analysera detta for att kunna hitta grundorsaker for att minska de onddiga kostnaderna (ibid). Den
utveckling som skett inom mjukvaruindustrin har gjort att stora méngder data kan lagras och den
investering som tidigare kravts vid inkdp av afférssystem har minskat (Fredholm, 2013; Gupta,
Qian, Bhushan och Luo, 2019; Hofman och Riisch, 2017). Affarssystem dr ofta uppbyggda efter
moduler och bor vara anpassad till de funktioner som finns i en verksamhet. Detta gor att en tydlig
overblick over hela verksamheten kan nas och forenklar arbetet vid effektivisering, analysering och
Just In Time (Fredholm, 2013; Abbasi, 2011; Hofmann och Riisch, 2017). Detta gor det enklare att
utveckla nya lager- och materialhanteringssystem och hitta nya arbetssétt for att skapa mervirde

(Manzini m.fl., 2015; Ruivo, Johansson, Sarker och Oliveira, 2020; de Koster m.fl., 2007).

Utvecklingen pekar pa att allt fler vill ha tillgéng till information (Oskarsson m.fl., 2013) och
Prajogo m.fl. (2018) sédger att effektiv informationsspridning har blivit en forutsittning for
hanteringsprocessen. Detta innebir att externa kunder och leverantdrer vill ha information om
lagernivder och produktionsnivéder och slutkunder vill ha information var sin bestéllda produkt
befinner sig (Oskarsson m.fl., 2013). Aven interna kunder har ett behov av att fi en 6verblick och
information vid sin planering av sitt dagliga arbete vilket kan gora att aktiviteter effektiviseras
(Menckel och Osterblom, 2000; Richards, 2017). Affirssystemet mojliggor att olika avdelningar i

en verksamhet kan kommunicera med varandra i realtid vilket gor att rdtt information, vid rétt
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tidpunkt och till ritt person kan ske. Detta innebar att konkurrensfoérdelar och kostnadsreduktioner
kan skapas (Closs m.fl., 1997; Richey och Savitskie, 2007; Shapiro och Heskett (1985). Aven
Olhager (2013) podngterar vikten av att information kan kommuniceras mellan de olika nivderna 1

ett foretag.

For att lyckas med anviandningen av ett affarssystem maste affarssystemet och orderplockprocessen
vara kompatibla for att kunna nd mer effektiva och robusta 16sningar (Abbasi, 2011). For att na
denna prestanda finns hardvara i form av verktyg som kan kommunicera affarssystemet (Fredholm,
2013). Ett verktyg som kan effektivisera och infora bittre lagerordning kan vara streckkodsldsning

(Battini m.fl., 2015; de Koster m.fl., 2007).

3.4.1 Streckkodsldsning

Streckkodsavldsning &r en teknik dér tva komponenter ingér, en streckkod som bér pa information
och en avlidsare, den sa kallade streckkodsldsaren. For att streckkodsavladsningen ska dga rum maste
lasern fran streckkodslédsaren riktas mot streckkoden for att avldsa informationen. Tekniken tillkom
pa 1970-talet och har sedan dess anvints som ett verktyg i olika verksamheter och organisationer
for att registrera sina varor (Milne, 2013). Idag hanteras ofta denna data i ett affiarssystem for att
veta vad olika saker befinner sig 1 till exempel ett lager. Avldsningen kan hjélpa till att lokalisera
olika produkter 1 en organisation och kommer ge all information som é&r inprogrammerat i

streckkoden (Glock m.fl, 2017; Gupta m.fl., 2019).

Streckkodsldsning &r en internationell teknik vilket forekommer som en av de vanligare teknikerna
som anvédnds inom handel- och lagerverksamhet (Hong-ying, 2009). Att anvédnda sig av denna
avldsningsmetod innebér att stora mingder av data kan lagras, sorteras, fordelas och nya
tillvigagéngssitt som kan gora flodet mer optimalt kan hittas. Systemet kan hjélpa till att arbetet
sker pad ett sitt som &r Onskat hos fOretagen. Ofta jobbar organisationer med olika
hanteringsprinciper vilket ska ge ett bittre logistiksystem som ska effektivisera verksamheten. Ett
sitt for att stotta det systemet kan vara att varje enskild produkt som tillfors i lagret ska méarkas for
att veta vilken produkt som finns vart och forst ska plockas ut ur fardigvarulagret (Jonsson och

Mattsson, 2016).

3.5 Anpassning av arbetssatt

Anpassning av arbetssétt forekommer oftast i samband med att en process effektiviseras och

fordndras. Effektivisering kan exempelvis vara att en ny teknik inf6rs i en process eller att en
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process rationaliseras och forenklas (Mattsson, 2012). Processen bor da kartlaggas for att forsta hur
den ser ut i dagslédget. Kartldggningen ger ett tydligt utgdngslige och medfor att en helhetsbild kan
maélas upp vilket dr en forutséttning for att en fordndring ska kunna dga rum. Kartldggningen kan
ske genom att utfora ett flodesschema dér de aktiviteter som i dagsldget ingér i processen beskrivs.
Syftet med dessa aktiviteter dr att skapa vérde till den produkt som produceras. I vissa fall
forekommer det aktiviteter som inte tillfér ndgot virde eller endast tillfor ett begriansat varde i
relation till de resurser som krdvs for att utfora aktiviteten (ibid). Dessa icke vérdeskapande
aktiviteter beskrivs i1 produktionsfilosofin Lean som sldserier. Sloserier bor identifieras och
elimineras for att fordndra och uppna effektivisering (ibid). De sldserier som kan forekomma i ett
fardigvarulager ar enligt Abushaikha, Salhieh, Towers och Neil (2018): Inventarier, transporter,
véantan, rorelser, Overproduktion, Overbearbetning och defekter (Tabell 5). En av anledningarna till
att icke viardeskapande aktiviteter finns 1 foretag dr att nya tekniker infors i1 processer och att de
arbetssdtt som finns 1 processerna inte anpassas till dessa nya tekniker (Mattsson, 2012). En metod
for att sdkerstdlla att de arbetssétt som forekommer 1 dessa processer utfors pa ett effektivt sétt ar

att standardisera arbetssittet (Mikva, Prajova, Yakimovich, Korshunov, Tyurin, 2016).

Tabell 5. Sloserier som kan identifieras i ett fardigvarulager (Abushaikha m.fl., 2018)

Inventarier Overproduktion uppstroms vilket resulterar i ett storre ackumulerat
lager nedstrém 1 en kedja. Sdkerhetslager och buffertlager kan ocksa

vara en indikator av en form av sloseri.

Transporter Transporter dr en icke vérdeskapande aktivitet. Detta innefattar
forflyttning av produkter, forflyttning utforda av personal och
hjilpredskap.

Vintan Vintan uppstir da ndgonting 1 en arbetsprocess stoppar personalen att
fortsétta sitt arbete. Detta kan vara avsaknad av produkter, information,

maskiner eller system.
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Rorelser Lagrade produkter som inte lagras pa rétt sétt kan innebéra att personal
far anvinda onaturliga rorelser for att nd produkten. Aven redskap och
maskiner som inte 1dmnas pa sin forutbestimda plats innebdr onddiga

rorelser.

Overproduktion | Plockning och beredning av ordrar som #nnu inte bestillts 4r en form

av sloseri.

Overbearbetning | Detta innebir all form av information som behéver fyllas i fler &n en

ging. Aven onddiga inspektioner, kontroller och paketering.

Defekter Defekter, felplock av varor eller kvantitet innebédr fler returer &n

nodvandigt

3.5.1 Standardisering

Standardisering anvinds for att kommunicera och fortydliga hur arbetsséttet gar till pa ett effektivt
sitt och utan att sloserier och misstag sker (Mikva m.fl., 2016). Rother (2010) beskriver att en
standard utfirdas med specifikationer hur ett arbetssdtt bor utforas och det standardiserade
arbetsséttet innebdr att det utfors 1 enlighet med den utfardade standarden. Arbetsmomentet utfors
darfor lika varje ging vilket sdkerstéller att kvaliteten upprétthalls. Nar ett nytt arbetssitt tas fram
som anses vara effektivare blir denna den nuvarande standarden fram till det att ytterligare ett mer
effektivt arbetssitt tas fram (Mikva m.fl., 2016). Det standardiserade arbetssittet kan ses som det
mest optimala arbetssdttet for tillfdllet som uppfyller de sékerhets- och kvalitetskrav som é&r
faststdllda (Martin och Bell, 2011). Standardisering férebygger dven olyckor pa arbetsplatsen och
medf0r att fordndringar snabbt kan inforas 1 verksamheten och hjdlper foretag att nd hogre kvalitet
och kan oka effektiviteten samtidigt som det tillater foretag att forbittra sin verksamhet (Mikva

m.fl.,, 2016).

For att utveckla ett standardiserat arbetssétt maste vissa kriterier uppfyllas. Arbetet bor kunna

utforas av en person inom en viss tid, pa ett sdkert och ergonomiskt sétt och uppné den kvalitet som
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efterfragas. Vidare maste de verktyg och maskiner som anvénds vara tillforlitliga for att undvika
tidsvariationer sdsom stopptider. Aven de material och komponenter som anvinds méste vara av
god kvalitet for att minska omarbete och returer (Martin och Bell, 2011; Johansson, Lezama,
Malmskdld, Sjogren och Ahlstrom, 2013). Enligt Marksberry, Rammohan och Vu (2011) &r det
viktigt att det standardiserade arbetet dokumenteras. Detta kan paskynda den inldrningsprocess
som kan féorekomma om ny personal anstills. Dokumenteringen av det standardiserade arbetsséttet
kan ocksa anvidndas som ett analyseringsverktyg for att minimera sloserier (Abushaikha m.fl.,
2018). Att arbeta med standardisering innebér att endast arbeta med palitlig, vdl beprovad teknik
som passar de processer som finns 1 organisationen. Darfor bor ny teknik och nya arbetssétt alltid

testas och utvirderas innan inforandet i foretaget (Olhager, 2013).
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4 Resultat

1 detta kapitel kommer den insamlade empirin att redovisas. Kapitlet borjar med en kort
beskrivning av foretaget. Ddrefter redovisas resultat kopplat till den forsta fragestdllningen foljt

av resultat som kan kopplas till studiens andra frdgestdillning.

4.1 Foretagsbeskrivning

Det wellpapproducerande foretaget Smurfit Kappa AB ar lokaliserat i Givle och har en daglig
verksamhet med produktion, lagring och lastning av fardiga pallar med artiklar innehallande
wellpappforpackningar som levereras bade nationellt och internationellt. Deras produktion leder ut
1 ett fardigvarulager dér tre truckforare arbetar pa formiddagsskiftet och tva truckforare som arbetar
pa eftermiddagsskiftet. Artiklar placeras pé pallar med etiketter med information om vilken order
artikeln tillhor samt en streckkod. Denna streckkod ldses av manuellt av personalen i produktionen
innan den transporteras till fardigvarulagret. Idag anvédnder sig inte personalen av nagon digital
utrustning vid hantering av fardiga produkter. Truckperosnalen anvinder sig istillet av ett
arbetskort av papper, som ldmnas dver fran transportoren, for att se vilka fardiga artiklar som hor
till vilken order och bockar sedan av antal plockade artiklar. Arbetskortet [imnas ddrefter 6ver till
ultastningsavdelningen som lagerfor vad som finns i lagret. Artiklarna skickas darfor till kund
oberoende pa artikelns tillkomst i lagret. Fallforetaget planerar ett inforande av ny teknik i form av
streckkodsldsare och affarssystem i hela verksamheten. Denna nya teknik medfor mojligheter till

effektivisering av fardigvarulagret.

4.1.2 Fardigvarulagret

Férdigvarulagret kan delas in i tva delar, ett huvudlager for fardiga artiklar som ska levereras till
kunder inom en vecka och ett 1dngtidslager for artiklar som inte ska levereras den ndrmsta veckan
och for vissa kunder som har en stabil orderfrekvens. I téltet lagras dven trasiga artiklar i vintan pa
reklamation, ett eget internt lager, ordrar som kréver speciell hantering och en lagerdel dér artiklar
som &r dverflodiga lagras (Figur 10). Dessa 6verflodiga pallar kan uppsta vid dverproduktion eller
om en lastbil inte far plats med en hel order och artiklar blir kvar véntandes pa en ny transport. |
huvudlagret finns tvd omraden dedikerade till lagring av férdiga pallar. Den storre ytan kallas for
langrad och ockuperas av ordrar av storre artikel- och ordervolymer och bendmns langordrar. Den

mindre ytan kallas for mitten och anvénds till lagring av ordrar med mindre artikel- och ordervolym
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och som dirfor krdver mindre ytor och benédmns kortordrar. Ordrar kan dven vara for stora och ytan
for liten for att lagra en order pa samma stélle vilket leder till att artiklarna pd ordern maste lagras

pa flera stillen.

Utover fardigvarulagrets lagringsytor finns en inlastningsdel med tre rullbanor som gar fran
produktionen till fardigvarulagret och som forser lagret med fardigemballerade pallar av fardiga
artiklar. I den andra dnden av fardigvarulagret finns en utlastningsdel som bestar av tre lastkajer

dér lastbilar kan stilla sig vid for lastning.

m]
! | |Rullbanal | Lememms
[ 0 , | Port 1
i | Utleveransdel Port 2
Port 3
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T ——— I e

Figur 10. Fallforetagets fardigvarulager.

4.2 Resultat kopplat till den forsta fragestdllningen

Hur kan firdigvarulager effektiviseras med lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik?

Personalen anser att fardigvarulagrets utformning inte ar utformat pd ett effektivt sétt, vilket gor att
den inte stodjer verksamheten och dess floden och aktiviteter pa ett bra sitt. Detta framkommer
framst 1 intervjuer med personalen i fardigvarulagret. Samtliga respondenter frén personalen anser
att sorteringen av artiklar inte kan utforas pa ett effektivt sitt. De menar att det inte finns tillrackligt

med yta vid rullbanorna och for att artiklar tillhorande flera olika ordrar kan ankomma samtidigt
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till fardigvarulagret via flera rullbanor. De anser ocksa att omlagringar som sker dr en konsekvens
av bristen pé yta for nytillkomna artiklar och pa grund av den bristande teknik som finns som gor
att de inte effektivt kan planera och gora plats for ordrar som kommer anlédnda till fardigvarulagret
i framtiden. Personalen upplever dérfor att flera onddiga transporter utfors och korsande floden
uppstér vilket framgér genom de observationer som resulterat i kartlaggning av flodet i form av ett
spagettidiagram (Figur 11). Bristen pa yta syns ocksa vid observationtillfillena av lastning da
personalen inte kan placera artiklar tillhorande ordern vid portarna da det inte finns tillrackligt med

plats.

R Langrad
| /N ¢
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Figur 11. Spagettidiagram Over lagerverksamheten. Rott flode representerar omplacering av befintligt lager. Gront
representerar in- och utleverans till och fran téltet. Blatt representerar in- och utleverans till och fran mitten. Gult

representerar in- och utleverans.

Fardigvarulagret anvinder sig av flytande artikelplacering i huvudlagret, vilket enligt personalen
inte kan utforas pd ett effektivt sitt di det inte finns ndgon teknik som kan lagra information om
var artiklar placeras i lagret. Exempel pa detta &r nir omlagring sker av ett skift och det andra skiftet
ska utfora lastning. Detta gor att personalen inte vet var artikeln har forflyttats till och behdver

dérfor leta i lagret efter den order som efterfrdgas vid lastning. Personalen upplever ocksé att den
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begrinsade ytan forhindrar ett effektivt arbete da delar av ordrar kan behdva lagras i olika delar av
lagret vilket gor att personalen mdiste leta dnnu mer. Att anvinda nagon annan form av
artikelplacering dr, enligt alla respondenter, en omdjlighet pd grund av att varje artikel- och

ordervolym varierar for mycket och att andra artikelplaceringsprinciper skulle krdva mer yta.

Vid intervju av produktionschefen och logistikchefen Onskas ett FIFO-system da artiklar
tillhorande ordrar forlorar i viarde pa grund av inkurans. Enligt personalen i fardigvarulagret ér detta
svart att genomfora pa grund av den bristande teknik som réder i dagsldget samt att lagringsytan ar
kénns for liten. Detta gor att gaffeltrucken inte kan nd de pallar som ska plockas forst utan att
behova utféra omlagringar. Den nya tekniken 1 form av nytt affarssystem och streckkodsldsning
kan, enligt lagerchefen, bidra till att den information som krivs for att anvénda sig av ett FIFO-
system kan uppfyllas da varje pall kan skannas for att lagra information om nér pallen producerats

och var den befinner sig 1 lagret.

4.3 Resultat kopplat till den andra fragestéllningen

Hur mdste arbetssdtt i lagerverksamheten anpassas till den nya tekniken?

Den nya tekniken som planeras inféras kommer, enligt produktionschefen, innebéra att information
kan hanteras pé ett mer effektivt sétt dn tidigare. Detta da den information som kan lagras med
hjilp av den nya tekniken medfor total sparbarhet av varje artikel och dess placering i
fardigvarulagret. Detta krdvs da affarssystemet ar utformat sd att foretaget kommer fakturera
kunden for varje pall av fardiga artiklar som levereras till slutkunden. Produktionschefen forklarar
att varje pall som anldnder till fardigvarulagret med artiklar maste avlédsas av streckkodsldsaren i
samband med lagring och dérefter méste aktuell lagerplats registreras. Vid omlagring av
produkterna maste pallen med de firdiga artiklarna ldsas av igen for att sedan uppdatera
affarssystemet var i lagret den nya placeringen dr. Vid lastning till lastbilar i samband med
slutleverans méste dven da varje enskild pall med artiklar ldsas av och registrera att artiklarna har
levererats. Om pallar med fardiga artiklar som ska levereras till slutkund inte far plats i lastbilen
méste dessa artiklars nya lagerplats registreras. Personalen uttrycker en oro att detta kommer
innebdra flera nya arbetsmoment som kommer gora att effektiviteten i fardigvarulagret forsdmras.
Detta dé de tror att risken for att arbetsmomenten kommer ta ldngre tid dn vad det i dagsldget tar
for att leta reda pd en order utan tillgangen till den information den nya tekniken medfGr.

Logistikchefen anser dock att det kommer bidra till en 6kad effektivitet om ett arbetssétt utformas
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pa ett bra sétt som ladmpar sig till den nya tekniken. Produktionschefen och logistikchefen ar
overens om vikten av att de sékerhetskrav som finns i verksamheten méste fortsatt foljas vid ett
nytt anpassat arbetssétt. Ett av sdkerhetskraven som finns dr att inget far vistas i1 fardigvarulagret
utan skyddsutrustning och personalen bor inte vistas utanfor sina truckar. Darfor maste arbetssitten

anpassas for att minimera risken for att personalen ska behdva g ur gaffeltrucken.

Det finns 1 dagsldget inget dokumenterat arbetssitt hur arbetsuppgifterna ska utforas i
fardigvarulagret. Personalen lér sig arbetsuppgifterna i takt med den erfarenhet som forskaffas.
Personalen uttrycker att det skulle vara positivt om ett standardiserat arbetssétt fanns och att detta
dokumenteras for att underlédtta arbetet om en nyanstdlld borjar eller om ndgon annan i
organisationen maéste vikariera vid sjukdomar. Produktionschefen och logistikchefen pastar ocksa
att ett standardiserat arbetssétt saknas och stiller sig bada positivt till att ett gemensamt och
dokumenterat arbetssétt bor finnas for att minska att kunskap gér forlorad och sdkerstilla att

arbetsuppgifter utfors pa samma sétt och upprétthélla den kvalitet som finns.
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5 Diskussion

I detta kapitel kommer det teoretiska ramverket jaimforas med det resultat som presenterats i
foregdende avsnitt. Kapitlet dr uppdelat i tva delar varav forsta delen innehdller en diskussion av
den empiri och teori som dr kopplad till den forsta fragestdllningen. Ddrefter framfors forslag hur
fardigvarulagret kan effektiviseras med den teori som presenterats. I den andra delen diskuteras
den empiri och teori som kopplas till den andra fragestdllningen foljt av forslag pd ett anpassat
arbetssdtt med hdansyn till den nya tekniken. Slutligen beskriv nya former av sléserier som

identifierats i fardigvarulagret samt en sammanstdllning av forbdttringsforslag.

5.1 Hur kan fardigvarulager effektiviseras med lagerutformning, lagerstyrning och
ny teknik?

Lagerutformning och flode

I den insamlade empirin framkommer det att fallforetaget har ett rakt flode 1 sitt fardigvarulager
(Figur 12). Féardigvarulagrets lageryta kan anses vara indelat i tre zoner. Langraden representerar
den zon for ordrar som, enligt klassificering genom ABC-analys, har storre artikel- och
ordervolym. Mitten anvénds for ordrar med mindre artikel- och ordervolym och téltet for ordrar
som inte ska levereras den ndrmsta veckan. Detta dr en del av de metoder som kan anvéndas vid
effektivisering av fardigvarulager och bidrar till strukturering enligt Jonsson och Mattsson (2016).
I dessa zoner kan olika typer av placeringsprinciper anvandas. Exempel pa detta kan vara fast
placering som underlittar materialhantering da varje artikel har en fast forvaringsplats (Glock m.fl.,
2017; Olhager, 2013). Det kan ocksa struktureras upp ytterligare genom att artiklar med hog
plockfrekvens placeras lattillgédngliga (Jonsson och Mattsson, 2016). Att ha fast placering 1 ett
fardigvarulager stiller krav péd att lagerutrymme finns och expanderas ytterligare och dr mer lampad
vid tillverkning mot lager (Olhager, 2013). Detta &r inte fallet i fallféretagets huvudlager dér
lageromsittningshastigheten dr hog och utrymmet begrénsat vilket, enligt Jonsson och Mattsson
(2016), lampar sig battre for flytande placering. Detta innebir att artiklar inte har en fast lagerplats
utan placeras dér utrymme finns efter att klassificering av vilken zon den ska tillhora. I téltet anses
fast placering vara det mest passande planeringssystemet di det dr aterkommande kunder som
lagrar artiklar dar. En ABC-klassificering efter plockfrekvens i tiltet kan ocksd anvéndas dar for

att minska onddiga transporter.
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Da lageromsittningshastigheten och arbetsintensiteten &r hog i1 fardigvarulagret vid vissa
tidpunkter under skiften, upplevs flodet som rorig av personalen. I kombination med att det inte
finns nagon teknik att hantera informationen innebér detta att produktionen kan behdva saktas ner
eller stoppas helt da fardigvarulagret inte kan hantera alla artiklar. Detta kan orsaka att varje enskild
produkt blir dyrare &n behovligt (Abbasi, 2011; Olhager, 2013). Med hjilp av utformning av ett
plockmonster kan ett rationellt flode skapas vilket skulle minska den upplevda rorigheten som
framkommer i intervjuerna och pa sa sitt oka effektiviteten i fardigvarulagret. Under fallstudien
har indikationer visat pa att personalen i fallféretagets fardigvarulager foljer ett plockmonster da
ordrar placeras i de olika sektionerna i lagret beroende pé artikel- och ordervolym samt datum nér
ordern ska levereras. Detta gor att personalen kan fa en ungefarlig uppfattning var ordrar befinner
sig och var de ska plockas. Det finns dock inga uttalade styrprinciper for detta vilket kan utvecklas

med hjélp av lagerstyrning.

T

rikeraride -
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Figur 12. Smurfit Kappas raka artikelflode.

Fallforetaget forsoker anvdnda sig av First In First Out-principen vid uttag av artiklar i
fardigvarulagret. Detta pd grund av den inkurans som medfor en virdeminskning om artikeln ligger
for ldnge 1 fardigvarulagret (Lumsden, 2012). Forfattaren beskriver ocksé ett rakt flode som kritiskt
vid FIFO-anvindning. Trots att fallforetaget har detta (figur 12) finns inte denna mdjlighet da ritt
information finns tillgidnglig till personalen for tillfallet vilket &r en viktig del for att effektivisera
en verksamhet (Menckel och Osterblom, 2000). D4 fallforetaget inte har nigot affirssystem i
dagsldget kan inte artiklar lagerforas och de omlagringar som sker under ett arbetspass gor att det
inte gdr att veta var artiklar dr placerade 1 fardigvarulagret. Ordervolymen ér ocksa en faktor som
forsvéarar FIFO-anviandandet. D4 en order kan bestd av 70 stycken pallar med fardiga artiklar &r det

svért att hitta den pall med artiklar som anlénde forst till fardigvarulagret. Det innebér att
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personalen skulle behova flytta pa pallar for att nd denna vilket medfor onddiga transporter och tid
som inte finns dd arbetsvolymen redan dr hog. Mojligheten till anvindande av FIFO kommer att
oka med hjélp av den information det nya affarssystemet kommer medfora vilket i sin tur kommer
effektivisera arbetet fardigvarulagret som i sin tur kommer bidra till att farre artiklar forlorar i vérde

pa grund av inkurans.

Lagerstyrning

Genom att ha en struktur, 1 form av artikelklassificering och anvinda sig av lagerstyrningsprinciper
effektiviseras arbetet och den yta som finns till forfogande kan utnyttja hela sin kapacitet. Detta
innebdér att personalen far en béttre dversikt av vad som finns i fardigvarulagret och kan planera
sitt arbete. Jonsson och Mattsson (2016) menar att planering och organisering leder till
effektivisering 1 hela foretaget. For att identifiera hur lagerstyrning kan appliceras hos fallforetaget
har en flodesanalys genomforts med hjdlp av ett spagettidiagram som presenterats 1 kapitel 4.
Utifrdn den empiri som samlats in framgar det att lagerutrymmet ar begransat och artikel- och
ordervolym varierar kraftigt i dagsldget vilket gor det svart att utforma ett nytt layoutforslag for
fardigvarulagret. Det begriansade lagerutrymmet dkar dven risken for skadade artiklar (Abassi,

2011; Olhager, 2013). Detta kan ses som en form av sldseri enligt Abushaikha m.fl. (2018).

Ny teknik

Lagerverksamhet dr en del som alltid kommer binda kapital och déarfor ar det viktigt att foretag
viljer att effektivisera denna del sa att inte onddiga kostnader tillkommer (Olhager, 2013).
Féardigvarulager har manga olika aktiviteter som med hjdlp av styrningsprinciper och
lagerutformning kan effektiviseras (Oskarsson m.fl., 2013; Olhager, 2013). For att kunna anvénda
dessa styrningsprinciper och kunna planera verksamheten dr det viktigt att information finns
tillgdnglig for att veta var artiklar befinner sig i1 fardigvarulagret och vad som ska goras. Att rétt
information finns tillginglig &r ocksd visentligt for att de forbittringsatgirder som tagits
presenteras 1 det teoretiska ramverket ska fungera effektivt. Att foretaget i framtiden planerar att
anvinda sig av ny teknik &r ett steg pd végen till att forse personalen med den information som
krdvs. Closs m.fl. (1997), Richey och Savitskie (2007) anser att mojligheten att kommunicera
mellan avdelningar dr en viktig del vid val av affdrssystem och kan ses som en mdjliggérare vid
inférande av andra forbéttringsatgéarder. Att information kan kommuniceras mellan avdelningar dr
ocksd en bidragande faktor vid effektivisering 1 ett fardigvarulager (Oskarsson, 2013).
Informationen kan bidra till en 6kad Gversikt av arbetet som ska utforas i fardigvarulagret genom

mdjligheter att dverblicka den planerade produktionen och de planerade utleveranserna vilket
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framgar i empirin inte finns 1 dagslaget. Att visualisering i form av grafik eller bilder &r ocksa nagot
Armstrong (1985) anser viktigt och enligt Zeunn m.fl. (2007) okar samlokaliseringen och
prestationsformagan. Detta medfor att personalen kan forbereda lagerplatser efter vad som planeras
ankomma till fardigvarulagret och forbereda ordrar som ska levereras till slutkund. Utdver detta

kommer affarssystemet tillhandahalla var ordrar ar placerade i lagret.

5.1.1 Forslag pé atgérder som kan bidra till effektivisering

Lagerutformning

Smurfit Kappa har i dagsldget en kombination av bade fast och flytande placeringar vilket
forfattarna anser foretaget kan fortsitta med men att de dock behover utvecklas. P detta sétt har
foretaget mojlighet att placera artiklar med 1&g plockfrekvens pa exempelvis en avskild
zonavdelning ldngre in pd lagret. De artiklarna med hogfrekvensplockning sétts istéllet
lattdtkomligt 1 en zon med flytande artikelplacering som Jonsson och Mattsson (2016) beskriver.
Zonindelningen kan anvidndas med samma struktur som ABC-analysen for att dela upp lagret i
flera sektioner. Zonindelning dr dnnu en faktor som kan hjilpa till att gora lagret mer effektiv

(Jonsson och Mattsson, 2016).

Lagerstyrning

Att ha flytande placering kan i manga avseenden vara bra och effektivt men det kommer dven med
komplikationer sdsom att inte veta vart produkter dr placerade och utspridda ordrar. Forfattarna
foreslar att anvénda sig av ABC-klassificering med frekvenslaggning efter artikel- och ordervolym
samt leveransdatum. Detta dr ndgot foretaget forsoker arbeta efter genom att sdtta de med mindre
frekvens eller 6verblivna pallarna i tidltet medan de ordrar som r stora ska std dir det dr mest plats
och mest tillgingligt till lastbilarna for snabb utlastning. Det dr dock inget som é&r uttalat hos
foretaget och kan utvecklas ytterligare. Detta ar ett sitt som foretaget kommer att behova fortsétta
med men att det méaste struktureras upp for att kunna minska sldserier i form av transporter pa
grund av letande och icke optimal lagerstyrning. Genom att dela upp lagret i olika sektioner till A,
B och T sa vet de vart utgéngslaget ar. Sektion A &r “langraden”, sektion B dr “mittenraden”, tiltet
ar T. Foretaget kan dérefter dela in sektionerna till olika zoner 1-4 for att visa vart i1 sektionen

artiklarna &r placerade (Figur 13).
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Figur 13. Forslag pa zon- och sektionsindelning i fardigvarulagret.

Ny teknik

Mojligheten att se och dela information i verksamheten ar viktigt for att nd gemensamma mal och
oka effektiviteten i ett foretag (Prajogo m.fl., 2018; Menckel och Osterblom, 2000). Om foretagets
medarbetare far en battre forstaelse for vad som ska goras, vilka artiklar som ska komma in 1 lagret
och vilka som ska skickas ut fran lagret kommer de d&ven ha mgjligheten att forbereda, planera och
organisera med. Utdver att den nya tekniken ska inforas i foretaget foreslar forfattarna att tva
digitala skirmar ska installeras vid inleveransdelen och en vid utleveransdelen. Dessa skdrmar kan
visa affdrssystemet och kan visa vilka artiklar som produceras i fabriken, vilka artiklar som
planeras att levereras for dagen samt vilken tid ordrarna ska skickas ivdg. Forfattarna anser ocksa
att langsiktiga mal, dagliga mél och hur foretaget héller schemat &r faktorer som kommer underlétta

och motivera medarbetarna och kan vara synliga pa skdrmarna.

5.2 Hur maste arbetssétt i lagerverksamheten anpassas till den nya tekniken?

Enligt Gupta m.fl. (2019) dr ny teknik en viktig del av den utveckling som sker inom industrier och

kan hjélpa verksamheter att fa ett effektivare flode som 1 sin tur kan leda till konkurrensfoérdelar.
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Figur 14 Flodesbeskrivning 6ver fardigvarulagrets process

Vid inforandet av IT-verktyg som streckkodsldsare uppstér ofta nya arbetsmoment som kraver att
det nuvarande arbetssitten mdste anpassas. Detta dr ndgot som Mattsson (2012) menar inte alltid
tas hansyn till 1 verksamheter vilket leder till att icke vérdeskapande aktiviteter och sldserier
uppstar. Att anvinda sig av kartldggning for att identifiera processer i samband med att en ny teknik
ska inforas ar ett viktigt forsta steg for att skapa en effektiv process och for att minska sloserier.
Genom den empiri som samlats in 1 detta examensarbete har fallféretagets nuvarande arbetsprocess

identifierats (figur 14).

De aktiviteter som identifierats i fardigvarulagret kan delas in i fem delar:

Ankomstkontroll - Personalen kontrollerar att artiklarna inte dr skadade eller feltillverkade.
Sortering - Utifran vilken order varje pall tillhor sorteras pallarna. Detta dd flera ordrar kan
inkomma till fardigvarulagret via rullbanorna samtidigt.

Lagring - Utifrén artikel- och ordervolym samt leveransdatum lagras artiklar 1 fardigvarulagret.
Omlagring - Vid lagring kan platsbrist forekomma vilket leder till att ordrar méste forflyttas till
nya lagerplatser och ibland delas upp for att frigéra yta for tillkommande ordrar i lagret.
Omlagringar kan ocksa ske vid dverproduktion eller om en lastbil inte far plats med en hel order
och lagras da i téltet.

Lastning - Lastbilschaufforen Overldmnar ett arbetskort, som hédmtats hos fOretagets

utlastningskontor, med information om vilken order som ska lastas.

Dessa fem steg dr fallforetagets nuvarande arbetssétt och kan vara den utgdngspunkt som ar viktig
att identifiera fOr att skapa en fordndring av arbetssitt enligt Mattsson (2012). Genom att ha skapat

ett utgdngsldge kan dérefter ett anpassat arbetssétt utvecklas med hinsyn till den nya tekniken som
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kommer inforas hos fallforetaget. For att den nya teknik som planeras inforas i fallféretaget ska
fungera tillkommer fler arbetsmoment for personalen. Arbetsmomenten tillkommer for att
kommunicera med det nya affdrssystemet om hur manga pallar med fardiga artiklar som finns i
fardigvarulagret, vilken zon pallarna befinner sig i, var pallarna forflyttas vid omlagring och nér de
lastas pa en lastbil i samband med utleverans (Tabell 6). Dessa arbetsmoment har identifierats med

hjélp av de intervjuer och observationer som utforts under examensarbetet.

Tabell 6. Nya arbetsmoment identifierade hos fallforetagets fardigvarulager.

Nya arbetsmoment i fardigvarulagret

Inleveransrapportering

Rapportering av forflyttning av befintliga pallar 1
lagret

Utleveransrapportering

Enligt Menckel och Osterblom (2000) krivs en kontrollerad utformningsprocess nir nya metoder
och verktyg ska inféras 1 den aktuella verksamheten. For att skapa en kontrollerad och effektiv
utformningsprocess ér standardisering av arbetssétt ett [dmpligt verktyg och utgdngspunkt enligt
Mikva m.fl (2016). Bade Rother (2010) och Mikva m.fl. (2016) anser att standardisering ir ett
verktyg som kan sédkerstélla att det anpassade arbetssittet far det utfall som efterstrdvas pa ett
effektivt vis och medfor att alla anstdllda 1 verksamheten arbetar pa samma sétt. Dessutom kan
eventuella fel minimeras och sloserier kan minskas enligt Abushaikha m.fl. (2018). Det sékerstéller
ocksa att de kvalitets- och sékerhetskrav som fallféretaget har kan uppfyllas och som ar nédvandig

att beakta vid utformning av ett standardiserat arbetssétt enligt Martin och Bell (2011).

Med det teoretiska data som har samlats in under detta examensarbete har kriterier som ér viktiga
att beakta vid anpassning och effektivisering av arbetssidtt med hjélp av standardisering
identifierats. Detta har jamforts med vad fallforetaget anser vara viktiga kriterier att uppfylla i deras
verksamhet i samband med ett nytt arbetssitt (Tabell 7). Kriterierna har sedan beaktats vid

framtagning av forslag pd ett arbetssitt som dr anpassad till den nya tekniken som ska inforas.

47



Tabell 7. Kriterier vid inforande av standardiserat arbetssitt utifrin det teoretiska ramverket och empirin.

I teorin Hos fallforetaget

Uppfylla sikerhet- och kvalitetskrav Uppfylla de sdkerhetskrav som finns

Teknik och arbetssitt som dr anpassad till de | Inte forsdmra aktuella fldde som finns

processer som finns

Dokumentation Dokumentation

Repetitiv process Utforas lika av alla

I den intervju som genomforts med produktionschefen pa foretaget lyftes sdkerheten fram som ett
viktigt kritertum att beakta vid utformandet av det nya anpassade arbetssittet vilket &ven Martin
och Bell (2011) och Johansson m.fl. (2013) betonar. P4 grund av de sdkerhetsrisker som
forekommer péd fardigvarulagret uppmanas truckforarna att inte vistas utanfor trucken under
arbetet. Detta poédngterades &ven under intervjuer som genomfordes med de anstdllda 1
fardigvarulagret. Det andra kriteriet som identifierades under intervjuerna var oron over att de nya
arbetsmomenten kommer orsaka att truckpersonalen inte hinner med sitt arbete och att detta
forsamrar det aktuella flodet. Att ny teknik ar anpassad till de processer som finns och inte
forsamrar effektiviteten dr ndgot som Fredholm (2013) anser vara en kritisk aspekt och som ockséa
personalen anser vara viktigt. Dokumentering av ett standardiserat arbetssétt var ocksa nagot som
bade produktionschef, logistikchef och de anstdllda ansidg som ett viktigt kriterium. Att ha ett
dokument med anvisningar hur arbetet utfors, var de olika sektionerna och zonerna i lagret finns
och hur affirssystemet fungerar medfor att effektiviteten kan okas ytterligare da kvalitetskrav kan
sdkerstéllas genom att misstag och sloserier minskas enligt Rother (2010). Den dokumentation som

tas fram kan dven fungera som ett analysverktyg vid arbete for att minska sldserier enligt

Abushaikha m.fl. (2018)

5.2.1 Forslag pa utformat arbetssitt anpassat till den nya tekniken

Genom att kartldgga fardigvarulagrets nuvarande process och analysera den empiri och teori som

samlats in har ett forslag pé ett utformat arbetssétt tagits fram som &r anpassad till den nya tekniken
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som ska inforas. Detta arbetssitt har tagit hansyn till de kriterier som bor beaktas vid utformning

av ett nytt arbetssitt med hjélp av standardisering (figur 15).
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Figur 15. Flodesbeskrivning 6ver forslag av anpassat arbetsstt.

Leverans till
slutkund

Forfattarna anser att ett nytt arbetssétt kan utformas och anpassas till den nya tekniken genom att
placera automatiska streckkodsldsare mellan gafflarna pa varje truck och anvidnda sig av
handdatorer som placeras i truckhyttarna. Vidare foreslas ett standardiserat dokument placeras i
varje truck dir varje zon och sektion visas med tillhorande streckkoder som personalen kan ldsa av
och uppdatera affarssystemet var artiklar placeras och forflyttas. Detta innebér att de krav som
fallforetaget har pa det anpassade arbetssdttet och de faktorer som framkommer 1 teorin och som
ar viktig att beakta tas hansyn till. Sdkerhet- och kvalitetskrav uppfylls da personalen inte behdver
vistas utanfor truckarna under arbetet. Kvaliteten kan uppritthallas dé arbetsséttet innebdr att alla
utfor arbetet likadant. Vidare forsdmras inte effektiviteten dd arbetssittet anpassas till den nya

tekniken och delvis automatiseras med de automatiska streckkodsldsarna.

5.3 Sloserier

Med hjélp av den teoretiska referensramen och empiri som samlats in har de sldserier som aterfinns
1 det teoretiska ramverket identifierats hos fallforetaget. Vid Overproduktion belastas
fardigvarulagrets lagerplatser vilket i sin tur paverkar inventariet. Nar for mycket artiklar hamnar
pa lagret blir det svérare for truckforarna att veta vart artiklarna finns vilket leder till onddiga
transporter och rorelser. De nya artiklarna gor det dven svart att identifiera for vilken order den
tillhor och kan dé leda till 6verbearbetning och felplock. Eftersom det idag inte finns nigot direkt
informationssystem sa kan dven védntan uppstd vilket kan bero pa att personal inte vet vart artiklarna
finns. Lagret dr vildigt litet som personalen sdger och det kan medfora dnnu mer vintan for att

forsta truckforaren att flytta pa sig s nista kan komma fram. Overproduktion ir den enda form av
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sloseri som framkommer av Abushaikha m.fl. (2018) och som inte kan fOrbéttras i detta
examensarbete. Detta dd det &r ett sloseri vars rotorsak finns i verksamhetens produktion.
Resterande sloserier anses vara mojliga att minska eller eliminera med de forslag som framforts i

detta examensarbete.

Genom detta arbete har tva nya sloserier identifierats (Tabell 8). Detta har identifierats genom
kartlaggning av verksamhetens fardigvarulager och genom den empiri som samlats in. Det forsta
sloseriet dr forvirring och ér ndgot som framkommer under genomforda intervjuer déa det saknas
standardiserade arbetssétt och metoder i fairdigvarulagret. Att det i dagsldget inte finns ndgon teknik
att anvinda for att fa information under arbetet dr ocksé en bidragande orsak till att forvirring
uppstar. Detta medfor ocksa att letande efter artiklar forekommer i fardigvarulagret som inte anses

skapa nagot viarde och kan dérfor ocksa anses som en form av sloseri.

Tabell 8. Nya sloserier som identifierats hos fallforetagets fardigvarulager.

Forvirring Vet inte vart artiklarna befinner sig. Vet inte

vart artiklarna ska stallas.

Letande Letande efter artiklar.

5.3.1 Sammanstéllning av forbéttringsforslag for fallforetaget

En sammanstéllning av vad resultatet och diskussionen kommit fram till redogdrs 1 Tabell 9. Har
kan ldsaren se alternativ till forbattringsforslag, vad dessa forbattringsforslag skulle innebédra att

fallforetaget gjorde for att kunna effektivisera sin verksamhet.
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Tabell 9. Sammanstéllning av forbattringsforslag till Smurfit Kappa fran forfattarna.

Forbattrings- | Forbattrar vad? Skulle Omstillning
forslag effektivisera...
Skarmar (TV e Produktionsplaneringen % Planeringen Inf6rskafta skidrmar

samt datorer)

e Vad som produceras

e Till vem det produceras

e Mal

e Aktuell info

e Identifiering av
produkter

e Minska sloserier

% Organisering

«» Minska inventarier
% Minskar transporter
« Minska vintan

# Tar bort onddiga

rorelser

2
°o*

Minska

Overarbetning

2
°o

Minskar defekter

2
°o

Tar bort onddiga

strackor for att leta

2
°o

Tar bort onddiga

Uppmontering

Koppla ithop med

produktionen

Koppla ithop med

utlveranskontoret

Datorer till truckar

forvirringar
Anvindning av | ® Effektivuppdelning av | < Tiden for att leta Funktion pa det nya
funktioner fran lagret med zoner efter ritt artiklar afférssystemet
affirssystemet % Placering av
e Effektiv uppdelning av artiklar
lagret ABC analys ¢ Lokalisering
+ Organisering
% Styrning
% Tabort flera
sloserier
Kombinerad e Strukturera upp vilket | < Placering av Standardisera
placering som dr fast och vilket artiklar

som &r flytande

% Lokalisering
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Organisering

% Styrning
FIFO Omdirigering av % Inga bortglomda Maste gora en ny
placeringar ordrar som forlorar | struktur pa
vérde placeringar
% Organisering
% Styrning
Automatisk Automatisk skanning & TInleveransen Inforande av
skanning vid vid emballering % Planering automatiserade
inlagring % Organisering skanners vid
& Styrning emballering
Handhéllen Streckkoder for sektion | < Lokalisering for Anskaffning av
streckkodsldsare och zon i trucken varje artikel handhéllen
& Tiden for att leta streckkodslésare
efter ratt artiklar
Placering av
skannerns 1 truck
Standardiserat Utformandet av ett nytt | < Organisering Nya arbetsmetoder att
arbetssitt arbetssétt  Kvalitets- och forhalla sig till
sakerhetskrav
sikerstills Lattillgdngligt genom
% Nya kan lira sig dator/arbetsblad
snabbare
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6 Slutsats

1 detta kapitel presenteras examensarbetets slutsats samt praktiska och teoretiska bidrag.
Dessutom podngteras viss metodkritik, forslag pa fortsatt forskning och rekommendationer for

fallforetaget.

6.1 Teoretiskt och praktiskt bidrag

Syftet med detta examensarbete har varit att undersoka hur fardigvarulager kan effektiviseras med
hjdlp av lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik och hur arbetsséttet méste anpassas till den
nya tekniken. Med hjélp av de tva fragestéllningar har syftet besvarats och tillfért kunskap om hur
ett fardigvarulager kan effektiviseras. Det teoretiska bidraget 1 detta examensarbete dr vikten av att
information kan kommuniceras genom hjilp av ny teknik. Det 1 sin tur mojliggdr att en ny
utformning av lagerytan med ABC-klassificering och lagerstyrning kan ge ett béttre flode, mindre
sloserier och ett effektivare fardigvarulager. Detta krdaver ocksé att arbetssittet méste anpassas till
den nya tekniken vilket kan géras genom att kartldgga den nuvarande processen och dess aktiviteter
1 ett fardigvarulager. Dérefter kan ett nytt standardiserat arbetssétt utformas med mindre sloserier
som bidrar till effektivitet. Kartldggningen av processen har dven pavisat att tva nya sloserier kan

forekomma 1 ett fardigvarulager vilka ér forvirring och letande.

Det praktiska bidraget dr déarfor ett forslag till fallforetag pa en lagerutformning med sektioner och
zoner som minskar sloserier och okar effektiviteten i verksamheten. Utover detta har dven ett
forslag pa hur arbetsséttet bor anpassas till den nya tekniken utan att effektiviteten férsdmras och

utan att nagra sdkerhetsregler dverskrids.

6.3 Begransningar och forslag pd vidare forskning

Denna studie har anvint sig av litteraturstudier och en fallstudie for att svara pd examensarbetets
syfte och dess fragestéllningar. Litteraturstudierna anses har fungerat som en grund av relevant
teori om det valda omradet som insamlats genom facklig litteratur och vetenskapliga artiklar.
Facklitteraturen har anvénts for att fi en forstdelse for de olika metoderna detta examensarbete
anvént sig av och de vetenskapliga artiklarna har anvénts for att f4 mer detaljerad kunskap om

specifika &mnen.
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Fallstudien 4r av enfallsdesign och har bestitt av intervjuer, observationer och
dokumentgranskning som datainsamlingsmetoder. Att fallstudien dr av enfallsdesign innebér att
det kan vara svért att generalisera studien men forfattarna anser att examensarbetet har bidragit till
en djupare fOrstdelse av ett komplext problem da forfattarna har kunnat fokusera pa ett fall.
Forfattarna anser ocksa att examensarbetet kan generaliseras till andra foretag som vill effektivisera

sitt fardigvarulager med lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik.

Att fallstudien har anvént sig av flera datainsamlingsmetoder har gjort att data insamlad genom en
av metoderna har kunnat styrkas av data insamlad av de andra datainsamlingsmetoderna.
Forfattarna anser att datainsamlingsmetoderna fungerat vél for att besvara syftet men att fler
intervjuer skulle kunna genomforts for att styrka studien ytterligare. Observationerna har
genomforts med videokamera som sattes upp 1 fardigvarulagret. Detta har inneburit att personalen
kunnat arbeta ostort och déarfor inte paverkats av storningsmoment som annars kan ske vid
observationer nér forfattare befinner sig i den miljo som ska observeras. Daremot skulle forfattarna
onskat genomfora fler observationer ur fler vinklar och flera tillfdllen d& det har varit svart att fa

med hela fardigvarulagret 1 videon.

De granskade dokumenten har underlittat arbetet med att kartldgga hur fardigvarulagret ser ut och
gjorde att forfattarna kunde fa en forstielse for lagerytan. Daremot fanns inga lagerplatser utritade
vilket gjorde att forfattarna fick forlita sig pa att personalen kunde beskriva hur stora platserna var
da forfattarna sjidlva inte kunde mita dessa pd grund av de sdkerhetsregler som fanns.
Examensarbetets resultat hade kunnat se annorlunda ut om forfattarna hade haft tillgang till det nya

affarssystemet och streckkodslédsare for att studera dessa.

Forfattarna anser att validiteten och reliabiliteten dr god da flera olika metoder anvénts for att samla
information frén flera kéllor som kunnat bekréfta varandra. Forfattarna har varit noga med att
triangulera metoder och kéllor vilket ocksd pavisar att samma resultat kan hdmtas fran flera
metoder och killor. Forfattarna har ocksé varit noga med att dokumentera det som utforts under
examensarbetet for att sikerstilla att andra forskare ska kunna genomféra samma studie pé ett
annat fall och uppnd samma resultat. Daremot hade examensarbetets generaliserbarhet kunnat

stirkas genom att anvénda sig av en fallstudie med multipel design.
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Forfattarna foreslar som vidare forskning att undersdka hur de forslagen pa effektivisering fungerar
i praktiken efter att de implementerats i fardigvarulagret och om det anpassade arbetssittet &r

anvéindbart for personalen i fardigvarulagret.
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Bilaga 1

Intervjufragor till truckpersonal och lagerchefer

16.

17.

18.

19.

A A e

10.
1.
12.
13.
14.

15.

Befattning? Hur ldnge har du arbetat med arbetsrollen?

Hur ser flodet 1 utleveransprocessen ut?
Hur upplever du flodet i utleveransprocessen?
Hur ser materialhanteringen ut? (Fran order (vart och vem) till leverans)
Har ni nagot lagringssystem?
Vad ér det som dr avgdrande var ni lagrar fardiga produkter?
Kan ni uppskatta vad LOH é&r i dagsldaget? (Hur lang tid en vara lagras till det att den
skickas)
Miter ni effektiviteten i ert arbete pa nagot sitt? Exempelvis hur ldnge en produkt ligger 1
lager
Hur ser informationsflodet ut?
Vad anser du om att en ny teknik (streckkodsldsare) ska inforas?
Vilka faktorer ar viktiga att beakta vid inforandet av streckkodslidsare?
Vilka problem kan den nya tekniken tédnkas framkalla?
Vilka problem kan 16sas med inférandet av den nya tekniken?
Tror ni det nya systemet kommer hjélpa er att nd era mal/ bli mer effektiv?
Kommer ett nytt arbetssétt behdvas for att kunna anvinda streckkodsldsaren pa ett effektivt
satt?
e [ sa fall, hur och vart?
Hur paverkas utformningen/layouten av lagret?
e har ni olika zoner for olika produkter/till olika kunder?
e har ni ndgon idé om vad som skulle vara béttre?
e hur kommer det pdverka det nya systemet?

e finns det idéer om hur ni vill ha utformningen med det nya systemet?

Har ni ndgot standardiserat arbetssétt for tillfallet?

Ser ni ndgot positivt med att utforma ett standardiserat arbetssatt?

Arbetar ni 1 dagsldget med stindiga forbittringar av era arbetsmetoder?

Hur ofta lagrar ni/tar ut pallar frén téltet?



Bilaga 2
Missivbrev
Hej!

Vi dr tvd studenter vid Hogskolan i Gévle som ér i full gding med vért examensarbete inom
industriell ekonomi. Vér inriktning av arbetet dr att studera hur ett lager kan anpassas med ny
teknik. Syftet med vért arbete ar att se forbéttringsmojligheter for er vid implementeringen av det
nya affarssystemet. Vart fokus kommer ligga pa att ta fram en effektiv hantering av scanning for

truckforare.

Vi vill intervjua dig for att f4 en battre inblick av vad det finns for problem idag, vad det nya
systemet med streckkodslésare skulle medfora for [6sningar samt vilka utmaningar det skulle kunna
medfora. Vi har fordjupat oss i lagerlayouter och processfloden med en extra tanke at den méansklig
faktor och skulle darfor vilja intervjua dig dé det dr du som arbetar 1 miljon varje dag, det dr du
som har kunskapen och férmodligen tankar pa hur det kommer bli. Denna information skulle vara
mycket vérdefulla for oss och vart arbete. Under intervjun kommer vi att spela in samtalet och
dérefter transkriberas. Intervjun kommer bestd av cal5 fragor déar du far utveckla dina svar sa

mycket som du vill. Intervjun berdknas ta mellan 30-40 minuter.

Vid denna intervju kommer vi dven att ta hinsyn till Vetenskapsradets forskningsetiska principer.
Dessa principer menas med att deltagandet ar frivilligt och du kan nér som helst avbryta intervjun
och ditt deltagande. Dina uppgifter kommer behandlas anonymt, konfidentiellt och enbart till

forskningsdndamal. Materialet kommer att raderas efter fardigstillningen av arbetet.

Om ni funderar 6ver ndgot &r ni vilkomna att kontakta oss och/eller vara handledare.
Med vénliga hélsningar,

Erica Karlberg karlberg.erica@gmail.com

Viktor Rask viktorrask@icloud.com

Lea Fobbe lea.fobbe@hig.se (Handledare)
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