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Abstract

Warehouses are a key aspect of modern supply chadhplay a vital role in the success
or failure of businesses today. Figures from thé\ lslicate that the capital- and
operating costs of warehouses represent about @2a6ompany’s logistics costs while
figures from Europe indicate 25 % (Baker & Cane2689). Because warehousing is
such an important function within a company, th#hars chose to focus on this in their
thesis. The purpose of this thesis has been toiagaire significance of a Warehouse
Management System (WMS) and item identificatiorhvaittention to logistic efficiency.
With this as a starting point, the thesis alsoridteto examine the needs and possibilities
with a WMS and some sort of item identificatioraagpecific company and also present
suggestions of how to move forward with this typ@ork. Concurrently with literature
studies, observations and interviews have beeiedasut in order to get a complete
picture of the situation and also the ability tpgort the work with scientific theories.
The literature gives a uniform picture of how imiamt warehouse management is to a
company'’s profit and presents many different factbat are important to consider. The
company of this thesis is Nefab, which is locate®unemo, Halsingland and is a
manufacturer of packaging materials mainly fort#dlecom and automotive industry.
Lately the company has put more focus on theisfiad goods warehouse because its’
condition and order are not optimal. The finishedds warehouse in Runemo and its’
content is owned by Nefab, but the storage opersitod the warehouse is performed by
Alfta Frakt. The three main problems with this weoese are its’ condition, the searching
for goods and old goods. The bad condition of thealwouse is due to the old buildings
and that it's built on an old lake bed which isywaneven. The search for missing goods
can be traced back to the absence of a WMS arfd¢héhat storage is made manually,
which contribute to mistakes and worse order. Tioblem with old goods in the
warehouse is mostly due to absent or mismanagedgtmntracts. The three main
issues with their contributing causes degradedgistic efficiency within the company.
The relation between a WMS with item identificatiamd a flourishing logistic efficiency
is shown and analyzed in a model created by tHeoetThe model is applied at Nefab
and presents a picture of how theory can beconligéyréhe result of this thesis shows
that Nefab do need a WMS and some sort of itentifitsation, which in the end can

lead to increased profitability for the company.

Keywords: Warehouse Management System, finished goods wasehicrosoft

Dynamics AX, item identification, logistic efficien



Sammanfattning

Lager ar en nyckelaspekt i moderna forsérjningskeo¢h spelar en viktig roll for
foretags framgang eller forlust. Siffror fran USisar att kapital- och operattrskostnader
for lager svarar for 22 % av ett foretags totatfidtiska kostnader och liknande siffror
fran Europa sager 25 % (Baker & Canessa, 2009rd8fin lager ar en s viktig funktion
i ett foretags totala verksamhet sa valde forfagtatt fokusera pa denna del i sitt
examensarbete. Examensarbetets syfte ar att ukddretydelsen av ett
lagerhanteringssystem och artikelidentifiering raggeende pa logistisk effektivitet. Med
detta som utgdngspunkt syftar arbetet aven tiliadersoka ett specifikt foretags behov
och mojligheter med ett lagerhanteringssystem égon form av artikelidentifiering
samt ge forslag pa hur de sedan kan ga vidare et arbete. Observationer och
intervjuer har drivits parallellt med litteraturstar for att fa en bild av situationen
samtidigt som arbetet kunde stodjas pa vetenskafdiyier. Litteraturen ger en enhetlig
bild av hur viktig ett lagers hantering &r for féttetags vinst och visar pa manga olika
faktorer som ar viktiga att ta hansyn till. Foretafpr denna studie ar Nefab som ligger i
Runemo, Halsingland och producerar forpacknindiarftirsta hand telekom- och
fordonsindustrin. P& senare tid har foretaget fekatsmer pa sitt fardigvarulager, da
skicket ar daligt och ordningen inte ar optimaldigvarulagret i Runemo och dess
innehall 4gs av Nefab, men in- och utlagring sk@éts av Alfta Frakt. De tre
huvudsakliga problemen i lagret ar byggnadernakslétande efter gods samt liggande
gods. Byggnadernas skick beror pa att de ar gaantd att marken ar gammal sjobotten
och valdigt ojamn. Letande efter gods kan harl¢itiagt ett lagerhanteringssystem
saknas och att inlagring och kontroll av gods skanuellt, vilket leder till misstag och
samre ordning. Liggande gods beror i manga faditpavtal med kund inte finns eller
skots om i tid. De tre huvudproblemen med sinadujdnde orsaker forsamrar den
logistiska effektiviteten inom foretaget. Sambandetlan lagerhanteringssystem med
artikelidentifiering och en blomstrande logistidte&tivitet visas och analyseras senare i
en modell skapad av forfattarna. Modellen tillamaeasn for Nefab och ger en bild av
hur teori kan bli verklighet. Resultatet av dettarmensarbete visar att Nefab har ett
behov av ett lagerhanteringssystem och artikelifierhg som i slutdnden kan leda till

Okad ldnsamhet for foretaget.

Nyckelord: Lagerhanteringssystem, fardigvarulager, Microsgf@mics AX,

artikelidentifiering, logistisk effektivitet
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Lashanvisningar

Denna rapport lases bast fran borjan till slut, msm en extra vagledning foljer har en

kort presentation av de olika avsnitten.
Avsnitt 1 — Introduktion

| foljande avsnitt ges en kort bakgrund om Nefatm $dretag samt arbetets syfte med

tillhérande fragestallningar och avgransningar.

Avsnitt 2 — Metod

Forfattarna presenterar har sin metodansats oehaaimetoder som anvéants under
arbetets gang. Aven kritik till dessa metoder atfetets validitet, reliabilitet och
generaliserbarhet diskuteras i detta avsnitt.

Avsnitt 3 — Teoretisk referensram

| den teoretiska referensramen presenteras deteonn forfattarna stodjer sig pa genom
hela rapporten. Har forklaras bl.a. innebdrdenfirgsystem, lagerhanteringssystem och
de tva framsta typerna av artikelidentifiering.

Avsnitt 4 — Nuldgesbeskrivning

| detta avsnitt sammanstélls den information somiats in till en nulagesbeskrivning

over foretaget och dess verksamhet med en tilllu&@noblembild.
Avsnitt 5 — Analys/diskussion
Forfattarna diskuterar har den funna problembilolemn gor kopplingar till teorin genom

en analyserande diskussion samt en egenskapad!soehekopplar

lagerhanteringssystem och artikelidentifieringlathistisk effektivitet.



Avsnitt 6 — Tillampning av modell

Avsnittet applicerar den presenterade modellengfatdé situation och analyserar dess
olika delar. Har betonas vad Nefab behover arbei@ fiir att hoja den logistiska
effektiviteten.

Avsnitt 7 — Forfattarnas rekommendationer

Med hjalp av teori och egna kunskaper ger forfattdrar sina rekommendationer over
hur Nefab ska fortsatta sitt arbete med lagerhiamgesystem. Rekommendationerna
sammanfattas sedan i en handlingsplan. | avspittsenteras dven kort dvriga problem
som forfattarna stott pa under arbetets gang, menlegat utanfor arbetets
avgransningar.

Avsnitt 8 — Slutsats

| slutsatsen sammanfattas arbetet genom att kingfaarbetets syfte och fragestaliningar

med arbetets resultat. | avsnittet ges aven rekemdai®ner pa fortsatta studier i amnet.

Kallférteckning

Har aterfinns en lista 6ver de kéllor som forfateaanvant sig av under arbetets gang.

Bland dessa finns vetenskapliga artiklar och boskent en lista pa intervjuade personer.
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1 Introduktion

Enligt Baker & Canessa (2009) spelar lager engikdil for foretags framgang eller
forlust och ar en nyckelaspekt i moderna forsogekedjor. Kapital- och
operatorskostnader i lager svarar for 22 % avoetttags totala logistiska kostnader enligt
siffror fran USA. Liknande siffror fran Europa sa@b %. Siffror som dessa visar tydligt
vikten av ett standigt arbeta for forbattringattilager. Synen pa lagerfunktioner idag
skiljer sig starkt fran hur den brukade vara, agel endast sdgs som en oundviklig
kostnad (Faber, de Koster & van de Velde, 2002n 8tt resultat av global konkurrens,
inklusive fokus pa lagerstyrning, har lager bl kritisk aktivitet for att prestera battre
an konkurrenter nar det galler service, ledtiddr kastnader (Faber et al., 2002). Ett
foretags framgang med de tre viktiga faktorernandseror mycket pa hur ett foretag
valjer att hantera sina lager. Val av lagerhangssgstem och mdjligen
artikelidentifiering i ndgon form kan spela en gstlt for hur stor logistisk effektivitet ett
foretag slutligen uppnar. | féljande arbete gesljepare inblick i nagra viktiga faktorer
for logistisk effektivitet och som ett komplemetiitdetta har &ven en fallstudie bedrivits
pa foretaget Nefab. Foretaget ligger belaget vid$jions strand i Runemo som ligger i
Alfta, Halsingland. Foretaget producerar forpacgsitsningar for en global marknad
och har ett hundratal anstallda. Nedan syns erbbelepa anlaggningen inklusive

produktionslokal och lager.

Figur 1. Overblick p& Nefabs lokaler i Runemo

Under den senaste tiden har Nefab fokuserat matt pdrbattra sitt fardigvarulager.
Byggnaderna ar i daligt skick och detta ledemiitblem kring de fardiga produkterna

som lagras. Foretaget har diskuterat att anvamgaHanteringssystem i storre grad
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eftersom ordningen i lagret inte ar optimal. Dahf aven intresse att inféra antingen
streckkod eller RFID som artikelidentifieringssyateNefab ar darfor intresserade av att
forfattarna undersoker vilken betydelse ett lagetdrangssystem och ett

artikelidentifieringssystem skulle ha foér verksanemai lagret.

1.1 Syfte

Examensarbetets syfte &r att understka betydelskeigerhanteringssystem och
artikelidentifiering med avseende péa hur det bititdiogistisk effektivitet. Med detta
som utgangspunkt syftar arbetet aven till att usiler Nefabs behov av och majligheter
med ett lagerhanteringssystem och nagon form #ehdentifiering. Vidare ska forslag

ges pa hur de sedan kan ga vidare med detta arbete.

1.1.1 Fragestallningar

Under arbetets gang ar malet att svara pa desgesfédiningar, vilket kommer att hjalpa

forfattarna med att uppfylla arbetets syfte.

« Vad ar ett lagerhanteringssystem och vad kan dea ltil i ett lager?

« Vilka egenskaper och fordelar har de tva olika tgpeav artikelidentifiering,
streckkoder och RFID?

¢ Vad innebér logistisk effektivitet?

« Hur fungerar Nefabs lager idag? Vilka problemomréfilens?

e Vad bor andras i lagret for att uppna ett effek¥smidigare flode?

» Vilken koppling finns mellan lagerhanteringssystemtikelidentifiering och

logistisk effektivitet?

1.1.2 Avgransningar

Examensarbetet kommer endast att beréra Nefatzgjkali Runemo, och da framst
fardigvarulagret, fran att produkter kommer ut fginduktion till att de lastas pa lastbil
for transport till kund. Nagon djupare inblick &bja produktionen och dess floden
kommer inte att goras. Under arbetets gang haattarha valt att utelamna vissa delar av
litteraturen och endast tagit med det som ansattsnelevant fér denna fallstudie. Det
finns manga faktorer for en forbattrad logistisfekfivitet, men detta arbete koncentrerar

sig endast pa tva av dem; lagerhanteringssystenarntigklidentifiering. Forfattarna har

12



aven valt att inte titta narmare pa specifika kadar eller besparingar som uppnas i

Nefabs verksamhet genom bl.a. rustning av lageirdorandet av artikelidentifiering.
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2 Metod

Under arbetets gang har olika metoder och kalldnformation anvants for att fa en sa
full bild av verkligheten som mdjligt. Dessa metpbeskrivs i detta avsnitt tillsammans

med kritik mot de val som gjorts.

2.1 Metodansats

For att forfattarna till en borjan skulle fa endodlv situationen hos Nefab och fa en battre
forstaelse for de problem som var aktuella foradatbete gjordes ett forsta besok med
rundtur i bade produktion och lager. Nefab har &fipt ett eget museum som berattar
foretagets hela historia och besoket dar gav estarapa denna studie. Efter forsta
bestket uppréattades mallen for denna rapport dahirdityck och funderingar skrevs

genast ner.

Vid andra besoket pa foretaget borjade forfattamteavjua kunnig personal, fick en
inblick i foretagets affarssystem och gick en tlagret pa egen hand. Den nya
rundvandringen tillat forfattarna att se lagret megha 6gon” utan kommentarer och
papekanden fran insatt personal. | samband meal lolestk bokades nya tider for
intervjuer med fler ur personalstyrkan bade hosaNefch hos Alfta Frakt for att 6ka
informationsintaget ytterligare. Intervjuerna viddje besoket riktades in dels mot
personal som dagligen arbetar i lagret men avarepd@e och inkopare, for att fa en
storre bild av verksamheten. Under detta bestkdien forfattarna vara med om att
material saknades i lagret och den efterfoljandeguiuren for att leta upp detta. Vid
fiarde besoket togs tillfallet i akt att narvaragiiavstamningsmote mellan Nefab och
Alfta Frakt, vilket gav en inblick i hur kommunikabhen dem emellan fungerar och hur
problem tas omhand. Forfattarna gjorde aven ettddrasok dar ytterligare en

traktorforare intervjuades och han fick mojlighttge oss en bild av sin vardag.

Under hela arbetets gang har forfattarna vaxlataméhtervjuer och observationer och
teoretiska litteraturstudier. Ansatsen har varis@rkallad induktiv dar forfattarna utgatt
fran Nefabs verklighet och sedan anvant sig av féoatt beskriva och forklara
fenomenet (Haartman, forelasning, 2008). Storrerdal’ de metoder som forfattarna har
valt i detta arbete &r av typen kvalitativa dafdtiarna har satt "ord” pa det som matts

(Haartman, forelasning, 2008).
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Efter att forfattarna samlat in information genoenalika metoderna har sedan férfattarna
kartlagt det nuvarande laget bade inom litterata@mpa Nefab i Runemo. Med hjalp av
olika logistiska symboler har forfattarna kartl&gfabs informationsfléde vid order och
deras godsflode fran fardiga produkter ur produkfram tills de lastas pa lastbil for
transport till kund. For att sedan kunna kopplaeai till Nefabs verklighet har
forfattarna skapat en modell i trddform. Valet &Md som modell finner forfattarna
passande eftersom det visar pa hur mycket logisffektivitet behtver for att blomstra.

Ett trad &r inget trAd utan sina rotter, sin stder grenar.

2.2 Litteraturstudier

Att lasa bécker som behandlar det amne som undeésdira for att skapa en
introduktion till amnet samt ge kunskaper och toiet galler att valja ratt litteratur
och sadan litteratur som kan tankas vara palitiy, genom att forfattaren ar erkand och
har skrivit vetenskapliga artiklar. Ett annat apgresatt for att starka palitligheten kan
vara att lasa referenslistan och dar se vad fartattbaserat sin text pa (Ejvegard, 1996,
s.43-44). Litteratur som baserat sig pa forskniagsorter benamns som
sekundarlitteratur och rena forskningsrapporteesusem primarlitteratur (Hartman,
1998, s.181).

Som litteratur till denna studie har forfattarnaant sig av bade primar och sekundar
litteratur. Vetenskapliga artiklar har sokts genoigskolans databaser och da framst
Emerald och ScienceDirect. Viktiga nyckelord vigske sokningar har varit
lagerhanteringssystem, affarssystem, lager, stoelskkoch RFID. Den sekundarlitteratur
som bidragit med kunskap har forfattarna framstffan bocker, som lanats i hogskolans
bibliotek eller larobdcker fran tidigare kurser.gkvdessa har innehallt mycket

information inom lagerhanteringssystem, IT inomistigen och artikelidentifiering.

2.3 Intervjuer

For att fa reda pa information som kan ta langtichitta eller som inte finns pa papper ar
intervjuer med personal som dagligen jobbar medififgw det snabbaste sattet att fa en
uppfattning av laget (Ekholm & Fransson, 1992, k.liervjuer kan ocksa bidra till att
upplysningar om handelser som intraffat fore unilersigen pabdrjats fas. Vid

intervjuer kan det komma fram uppgifter som vanliggte gar att informera sig om via
observationer. Det finns aven mojlighet att fa fifakta om framtidsplaner samt sadant

som inte ar officiellt. Nagot som ocksa ar bratéiden intervjuade kan ge information
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om andra personer som kan vara betydande for deafta arbetet (Andersen, 1994,
s.80).

Bade besoksintervjuer och telefonintervjuer harogefidrts och i de flesta fall har
intervjuerna varit relativt ostrukturerade. Frabar inte forberetts i ndgon storre
utstrackning, utan forfattarna har endast tagitvigfiga huvudpunkter vid

intervjutillfallet och sedan stallt foljdfragor éi&n svaren. Intervjuer har genomforts med
anstéllda i varierande positioner bade pa NefabpdcAlfta Frakt. Bland 6vriga

intervjuer kan namnas ansvariga for affarssystévietosoft Dynamics AX pa

Microsoft. Detta for att f& information om systenoeh dess funktioner direkt fran kallan.

2.4  Observationer

For att forsta hur en process hanteras eller harle¢te fungerar finns det olika sétt for
att skaffa information och kunskap. Observatiomegttisatt som gor att observatdren
snabbt far en forstaelse for hur arbetet fung&@bservationer ger majligheten att snabbt
fa information och ur ett objektivt perspektiv kinse problem och vad som skulle kunna
forbattras. Problemet med observationer ar atindetgar att fa fakta fran forfluten tid

och att de ar resurskrdvande att utfora. Det @rntidvandigt att observatoren besitter
goda kunskaper inom kommunikation vilket &r posithed observationer. Dessutom kan
observatoren sjalv avgora vad som ar viktigt ot imder en observation (Andersen,
1994, s.76-77) (Hartman, 1998, s.203).

Under denna studie har en hel del observationértstif Nefabs kallager, bade pa egen
hand och tillsammans med personal. Det har gdiilisténdigare bild dver nulaget
genom att forfattarna dels har kunnat titta helegén hand och bilda sig en uppfattning,
dels har guidats runt av kunnig personal och #trepel ur verksamheten forklarade for
sig samtidigt. Kommunikationen mellan Nefab ocht@Frakt har ocksa observerats,

genom narvaro pa ett avstamningsmote mellan partern

2.5 Datamaterial

Vid forsknings- och utvecklingsarbete maste damalaa in och detta bor féregas av en
noggrann planering och géras med systematik. Metadsom anvands for att fa fram
data maste ocksa dokumenteras sd att utomstaeslarioska kunna bedéma vardet av
de resultat som framkommit. Det finns en aspekigatta pa vid undersokningar och det

ar om de data som behdvs redan finns genom tidigatersdkningar eller genom
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exempelvis datasystem som journalsystem ellessstgtrogram. Genom att anvanda sig
av sadana sekundardata finns det mojlighet atiaviithoch kunna f& mer gjort under den
tid som tilldelats undersdkningen (Hansagi & Allekel994, s.25-26).

Under studien har forfattarna tagit del av en wmssigd datamaterial. Daribland finns
data pa lagrade produkter genom Stock aging repoifftynktion pa Nefabs intranat som
t.ex. visar antal och liggtid i lagret. Vissa skravdokument som t.ex. Nefabs egen

forstudie dver kallagrets verksamhet har ocksaesaid.

2.6 Metodkritik

Valet av metoder anser forfattarna har varit pads@enom arbetets gang.
Litteraturstudierna har gett en enhetlig bild ayeldanteringssystem och
artikelidentifiering och kan darmed ses som etfitljg#lstod i studien. De olika

forfattarnas studier av och asikter om dessa faksdvetydelse ger samstammiga resultat.
Att intervjuerna till stérsta del har varit ostrukerade anser forfattarna har givit den
intervjuade storre mojlighet att tala fritt kringrksamheten. Endast i samband med
telefonintervjuer har en storre grad av strukturtvervarande. Valet att inte
standardisera intervjufragor har till storsta deddtt pa att de intervjuade haft ratt skilda

positioner inom foretaget och inte kunnat svaraardma fragor.

Under arbetets gang har forfattarna gjort en dséolationer under genomgangar av
lager och produktion. Tyvarr fanns varken tid eftgijlighet att i stérre utstréackning félja
det dagliga arbetet i lagret, t.ex. genom en haladdgervation. Méjlighet till observation
av detta slag hade varit till fordel for arbeteh dedragit till en tydligare helhetsbild for
forfattarna. Aven en djupare personlig forstaetseNefabs affarssystem hade varit till
fordel for utarbetandet av forfattarnas rekommeiodat for det fortsatta arbetet. Trots
detta anser forfattarna att de beslut som tagitsmaasyn till tid och mdjligheter har

resulterat i ratt val av metoder.

2.6.1 Reliabilitet

For att en forskning ska anses som pdlitlig galiratt ratt metoder har anvants for att fa
fram information. Det som bevisar palitlighet &ar tester och metoder genomforts flera
ganger och resultaten inte namnvart skiljer sigjesksig resultaten mycket at, kan inte
resultatet anses vara palitligt och anses da heelgdpilitet. Om det resultat som

framkommer ocksa tolkas och behandlas pa sammawsattdra forskare som sedan far
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fram samma slutresultat kan resultatet anses iaditiset. Bada dessa resultatfaktorer
maste beaktas nar en forsknings reliabilitet sl (Haartman, forelasning, 2008)
(Ejvegard, 1996, s.67-68).

Genom arbetets gang har intervjuer och observatigereomforts som alla har pekat mot
samma resultat. De intervjuade pa Nefab och Alfskthar varit dverens om vilka
verksamhetens storsta problem ar och forfattarbasreationer samstammer aven med
detta. Teoridelen for denna rapport ar en sammiémstiav de vetenskapliga artiklar

och bdcker som forfattarna har last, vilka allageenhetlig bild av lagerverksamhet och
dess viktigaste faktorer. Om denna studie genomfirmagon annan, ar det darfor troligt
att de kommit fram till ett liknande slutresultited detta i atanke anser forfattarna att
arbetets reliabilitet kan ses som hog, men den kaneat hojas ytterligare med hjalp av

fler observationer och intervjuer.

2.6.2 Validitet

D4 ett undersokningsresultat anses ha hog retigthili det inte sakert att validiteten ar
hog. Validiteten pa ett resultat &r hog da en wstidaring méater hela fenomenet som var
avsett att mata och inget annat (Andersen, 1992) gEriksson & Wiedersheim-Paul,
2006, s.60).

Redan fran borjan gjordes avgransningen att arbatist skulle omfatta
lagerverksamheten i lagret MU10F fran det att fimgirodukter lastas ut ur produktion
och stalls i lagret till att de lastas pa en ldgtiutleverans. En liknande avgransning
gjordes aven for den litteratur som anvénts souwh $icdenna studie. Under arbetets
gang har en del mindre utsvavningar gjorts framrderungliga avgransningarna
eftersom forfattarna kédnde att detta var nddvarfdigen helhetsbild av
lagerverksamheten. Validiteten kan ses som relatigtfor arbetet. Den hade dock

kunnat hdjas genom en annu djupare inblick i kifigren och det som observerats.

2.6.3 Generaliserbarhet

Generaliserbarhet eller yttre validitet gallerrefultats 6verensstdammelse med
verkligheten. Detta innebar om det ar "sant” elfatskt”. Det innebar ocksd om

resultatet kan sagas galla for liknande situatiémeden undersokta. Yttre validitet kan
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s.92). Generaliserbarheten kan hdjas genom athda\gig av olika typer av kallor i
arbetet. Oavsett hur hog ett arbetes reliabilicet\aliditet &r sdger det inte om

generaliserbarheten ar hdg eller inte.

Genom hela denna studie har litteraturstudier tanveed intervjuer och observationer pa
foretaget. Forfattarnas studier pa foretaget gaydiig bild av vad litteraturen beskriver
som exempel pa férsvarande faktorer for en lagksaenhet. Situationen pa Nefab idag
gar att jamféra med det som finns beskrivet ifliteren som anvants for detta arbete och
det innebar att denna studie ar tillampbar for Mghleten. Den anvanda litteraturen ar
inte branschberoende och resultatet fran studieday#or att tillampa i de flesta
verksamheter. Den hdga tillampningen ger arbetéigngeneraliserbarhet. Modellen av
logistisk effektivitet som forfattarna skapat aeévden generaliserbar pa andra
verksamheter an Nefab. Modellen togs fram genomeatvd huvudfaktorerna
lagerhanteringssystem och artikelidentifiering bnid i fem ingdende delar. Darefter
brots den logistiska effektiviteten ner i tre dedam i sin tur bréts ner ytterligare. Genom
litteraturen sags sedan sambandet mellan de tt@réaka och de olika delarna i logistisk
effektivitet. Forfattarna valde att pavisa dettagm ett trad eftersom arbetet med
logistisk effektivitet ar en vaxande process sotmdver konstant tillsyn. Forfattarna
anser att tradet pa ett pedagogiskt satt forkaerbandet mellan nagra utvalda faktorer

och olika delar av logistisk effektivitet utan bit féretagsspecifik.
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3 Teoretisk referensram

Detta avsnitt innehaller information om affarssysieallmanhet och Nefabs affarssystem
Microsoft Dynamics AX i synnerhet. Lagerhanteringdéem inklusive artikelidentifiering
presenteras tillsammans med plockprinciper, prqaa&ering och layout, vilket allt

syftar till att hdja den logistiska effektivitetéios ett foretag. Olika delar som inkluderas i

detta begrepp avslutar detta avsnitt.

3.1 Affarssystem

Affarssystem eller Enterprise Resource PlanningRESdm ar dess engelska bendamning
ar kompletta system for stora och medelstora osgdioner. Ett affarssystem innehaller

vanligen féljande modulemfwvw.affarssystem.nit

CRM — Customer Relationship Manager

e Logistik — Supply Chain Management

» Tillverkning — MPS — Material Planerings System
* Ekonomi

* Lager

* Beslutsstod

« HR

Innan dessa samlade system fanns tillgangliga biay@misationer ofta ett system for
varje modul. Affarssystem samlar nu ihop alla fiokér som tidigare var fristdende och
g6r dem kompatibla med varandra (Rizzi & ZamboB8B9). Detta innebar att
information bara behover lagras pa ett enda siéle enda databas, som sedan kan
skicka denna information mellan de olika moduldidalo & Szekely, 2005). Dessa
forfattare menar aven att ERP system kommer attllbiiktigare i framtiden, da det
kommer att finnas storre mojligheter att skradd@&ts¥ERP efter en specifik sektor eller
segment och darigenom tka vardet av ERP anvandnirfgesorjningskedjan. | figur 2

visas en enkel bild 6ver hur dagens affarssystekave
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Figur 2. Affarssystems uppbyggnad

3.1.1 Microsoft Dynamics AX

Pa Nefab har affarssystemet Microsoft Dynamics AXska nyligen implementerats och
detta system ar Microsofts flaggskepp nar det géjlstem av ERP typen. Systemet
erbjuder stod for personaladministration, ekonomigidng, affarsstéd, service,
distribution, tillverkning och E-handel. Inom vagel finns fler mer preciserade tjanster
som ett féretag har majlighet att utnyttja som artlgte. Distributionsdelen t.ex.

innehaller foljandewww.microsoft.s§

« Rationaliserade processer med ett allt-i-ett-system

* Automatiserade processer for forsaljning och inkop.

e Automatisk berakning av skatter.

< Automatisk kontroll éver lagerstatus.

e Automatiserad kreditupplysning pa kunder.

« Automatisk generering av plocklistor och féljesedla

e Ett och samma system for att hantera all handeldo&érbolag och
affarsenheter.

» Full sparbarhet av alla transaktioner med infororatirealtid.
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« Automatisk identifiering av basta platsen att lagjika artiklar, basta
tidpunkten, antal hyllor, lagergangar, hyllornasfémg, gaffeltruckarnas

férdelning, antalet lastkajer och mycket mer.

Som det gar att utlasa av punktlistan ovan sa ksteset anvandas i en hel verksamhet,
men det ar viktigt med en tydlig kravspecifikatioman systemet anvands i produktion,
eftersom det inte ar optimalt till alla typer awguktion. | affarssystemet finns
mojligheten att vélja hur systemet ska placeraodisg lagret, som foretag kan du vélja
om systemet antingen ska anvanda sig av sa kdHatieeller flytande positioner.
Produkter kan aven forses med exakta matt i systechedet galler aven produkter som
ar packade for leverans. Microsoft tillhandahaiieen en mangd tillaggsmoduler till
detta affarssystem och valjer ett foretag att gttarav systemets applikationer for
streckkoder eller RFID finns &ven programvarattilckterminaler att kdpa till. Till

vilken grad ett foretag har majlighet att utnytigssa tjanster beror pa vilka krav som
stalls vid implementering och vilken version avtsyset foretaget har (Johan Letzen,

personlig kommunikation, 2009-04-20).

Version 4.0

Nefab anvander version 4.0 av Microsoft Dynamics Afaspaketet for version 4.0
ingar applikationer for RFID som gor systemet réitoanvandning. Daremot kravs det
att foretaget koper till en RFID server for att knomikationen mellan lasare och
systemet ska fungera. Systemet &r aven forberettriickkoder och méjligheten finns att
borja anvanda streckkoder ganska direkt. For akiseenheten ska flyta pa kravs dock en
del sma installningar for att streckkodshanteringjembli s& anpassad som mgjligt till
foretaget i fraga. Som det tidigare ar namnt fim@gligheten att manuellt valja
lagerplatser for produkter och detta géller averbfispaketet i version 4.0. Onskar
foretaget daremot att systemet automatiskt vagerluhsta lagerplatsen kravs
tillaggslicensen Warehouse Management 2 (Tor-Ledfu@er, personlig kommunikation,
2009-04-29). Nefab betalar i nulaget fér dennankcenen funktionen som valjer

lagerplatser anvands inte.

3.2 Lager

Generellt sett kan det sagas att det finns tvéartgpdager; produktionslagret och
distributionslagret (Rouwenhorst, Reuter, Stockratdfem Houtum, Mantel, & Zijm,
2000). Distributionslagrets funktion innebar lagriawv produkter tills de levereras ut till

kund och ett annat ord for denna typ kan vara @@atulager. Lagringen kan da delas in i
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tre funktioner: (1) att ta emot gods fran en k&, att lagra gods tills kunden behover
det och (3) samla ihop godset nér det ska utleasr@arson et al., 1997).

Ett lager av denna typ innehaller ofta ett stotaprodukter, men kundorder innebér ofta
mindre kvantiteter. Storleken av lagret kombinenatl manga olika kundorder resulterar
ofta i hoga kostnader for dess orderplock proc@ssifenhorst et al., 2000).
Produktionslager innefattar framst lagring av révaprodukter i arbete eller fardiga

produkter i vantan pa montering.

Den mest klassiska layouten for ett lager bestdraaallella gidngar med centralt belagna
forvaringsutrymmen och mojligheten att byta gandebigfram och bak av gangarna
(Roodbergen & de Koster, 2001). Produkter kan kgéabada sidor av gadngarna och i

figur 3 visas ett exempel pa en klassisk layout.

Figur 3. Klassisk lagerlayout

En oorganiserad lageravdelning ar ineffektiv, hig felfrekvens och lyckas ofta inte
fullfélja sina uppgifter i tid. Ett av de bastatedit for att skapa ett organiserat lager ar
darfor att géra och uppratthalla en manual mectjgslioch procedurer. Manualen bor
innehalla en lista pa de materialhanteringspolis@s lagret arbetar efter, t.ex. detaljer
kring eventuell ABC-klassificering, inlagrings- oatlagringsrutiner. Nar manualen
kombineras med praktisk tréning for lagerarbetadinaet ett verkningsfullt satt att 6ka

kontrollen éver lagret och 6ka effektiviteten i kenimgen (Bragg, 2004).

For att kunna utvardera och se ett lager i sindiddbir foretag betrakta det ur tre olika
synvinklar;processerresurserochorganisation(Rouwenhorst et al., 2000). Produkter
som flodar genom lagret genomgar olika steg péesia som kallas fgrocesserMed
resursersyftar Rouwenhorst et al. (2000) pa alla hjalpmeadielistning och personal som
verkar i lagret och slutligen innefattarganisationerall planering och

kontrollférfaranden som kravs for att styra ettdag
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3.3 Lagerhanteringssystem

Som det har namnts tidigare i denna rapport sanilles de flesta affarssystem nagon typ
av lagerhanteringsmoijligheter. Hur mycket berot pélvilket system det galler. Nar nya
IT-system inforskaffats ar det viktigt att &ventser de logistiska processerna i det
berorda lagret. Aktiviteter som bor ses 6ver &dpkiplaceringen i lagret, utnyttjandet av
ytan och produkternas frekvens (Rizzi & ZambonQ9)0 Enligt Ballard (1996) ar syftet
med ett lagerhanteringssystem eller Warehouse Manaigt System (WMS) att kunna
Overvaka lagret och fa information som ledningem &avanda till att forbattra
operationer eller reducera fel. Helo & Szekely @0@stammer i detta och skriver att
syftet med WMS ar att optimera transaktioner i éagamtidigt som problemomraden

och andringar i aktivitetsnivader och monster upkgac

Att kunna lokalisera lagerprodukter pa ett effeksi&tt ar en fundamental fraga. Det ar till
liten nytta att lagerarbetare lar sig att memopgaaeringen av gods i lagret, nar nagon
sedan ar sjukskriven en dag d& nagonting snabbivbeplockas ut ur lagret for lastning
omgaende. Nyanstéllda lagerarbetare maste dess$itsingenomga en lang
introduktionsperiod for att lara sig att memoreoasgplaceringen. Om lagret vaxer sig
relativt stort, blir tidsatgangen for att leta efg@ds sa stor att hela lagerfunktionen blir
lidande (Bragg, 2004). En grundlaggande l6sninddgerhantering &ar darfor att skapa
lokaliseringskoder for varje enskild lagerplats seldan spara godset i lagret med hjalp
av dessa koder. En vanlig metod for att skapa erske bestar av bokstav-siffra-
bokstav (t.ex. A-3-B) som star for gang, pallstélh hylla. Varje gang i lagret far alltsa
en bokstav, varje pallstall far en siffra och vdrjdla inom stéllet far en bokstav. Enligt
Bragg (2004) finns det inga negativa foljder avsktipa lokaliseringskoder, eftersom

detta ar den mest elementéra idén for att organtétager.

Ballard (1996) skriver att kontroll dver lager badle vara beroende av information som
inhamtades med relativt langa tidsintervall ochsdé@m genom fysisk inventering.
Numera kan denna information fas dgonblickligenayeniessa system och alltfler
foretagsledare ser behovet av snabb och precisnatmn som en viktig del i att halla
sig konkurrenskraftig. Systemet tillhandahallegréa och rapporterar den nodvandiga
informationen for att effektivt styra produktfloddagret frdn mottagning till utleverans
(Faber et al., 2002).
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Typiska funktioner i ett lagerhanteringssystemgdrifiredholm (2006) ar t.ex.:

Administrativt stod — sOka produkter, andra lagetggr, berakningar av

fyllnadsgrad och lageromséttning

e Administration av produkter — artikelnummer kopplidsuppgifter om saldo,
vikt, volym, férpackning och lagerplats

« Kommunikation — leverantorer/transportérer skideseransinformation till
systemet t.ex. genom streckkodsavlasare eller RFID

» Plock och pack — olika order till en kund kan sk och vagen genom lagret
blir optimal for den som ska plocka ihop order

« Mottagning — foljesedels- och ordernummer hantBlaammans med data om
sandningen (artikelnummer och datum)

¢ Utleverans — uppgifter om sandningar summerasearénser planeras och
bokas, folje- och fraktsedlar skapas

« Omflyttning — mellan olika platser i lagret

» Inventering — sker enklast genom RFID pa alla pailet innebar kontinuerlig

inventering i realtid, istallet for manuellt arbete

» Sparbarhet — har blivit ett allt viktigare krav

Enligt Frazelle (1996) inkluderar en fullstandigrigklosning for ett lager en plattform,
ett natverk av RFID eller streckkodsavlasare, ¢aties, WMS mjukvara, ERP mjukvara
samt mjukvara for materialhantering. Den bastaitign ar att helt undvika
pappershantering i lagerhanteringen och dettagamom artikelidentifiering. Vinsten
med allt detta ar att lagerarbetarna kan koncemsigrpa sina priméara uppgifter och
andelen icke vardeskapande tid minskar (Bragg, R00é&let ar ett papperslost system
eftersom pappershantering kan leda till flera opkablem. Varje gang nagon hanterar ett
papper i lagerhanteringen, finns risken att deitavinner, att feltolka dess innehall eller
att fora over felaktig information fran det tillt&tatasystem. Dessutom okar risken att
behodva lasa igenom en mangd information for atté lniet som eftersoks, risken att
smutsa ner eller skada pappret samt att informgéopapper inte kan kommuniceras i
realtid. Som ett resultat av allt detta blir fédgernivaerna aldrig kéanda i tid (Frazelle,
1996).

Sammanfattningsvis kan det sagas att om lagerfoméati ska kunna bidra till framgang
for ett foretag, ar implementering av ett WMS sgsteddvandigt for att kunna na upp till

de effektivitetsnivader som kravs idag (Faber et24102).
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3.4  Artikelidentifiering

Sparbarhet ar ett av de baskrav som ett foretateroggna enligt kvalitetscertifieringen
ISO 9000. Sparbarhet &r en férsakring som goraajématerials position gar att spara
genom hela verksamheten och dessutom finns mdjégregt spara varje komponent till
en fardig produkt (Rizzi & Zamboni, 1999). Hantey@m av ett fardigvarulager
underlattas med hjalp av nagon form av artikelidiening och de interna processerna
blir mer effektiva. Fyllningsgraden kan 6kas, lager utnyttjias pa ett battre satt,
medeltiden for tid till kund kan minskas genom bédstamda platser i lagret och
vetskapen om var varje produkt finns nar den bekRizzi & Zamboni, 1999). Slutligen
minskas dven den tid som annars kanske slosas jgdtatill misstag som uppstar vid
manuellt inknappad information i datasystem. Devindligaste typerna av
artikelidentifiering ar streckkoder och RFID oclsda bada metoder beskrivs i féljande

avsnitt.

3.4.1 Streckkoder

Streckkoden ar den vanligaste artikelidentifiermgsoden pa marknaden. De har blivit
viktiga inom logistiken eftersom de kopplar samrden fysiska flodet med
informationsflédet (Fredholm, 2006). De anvands ofager, vid omlastning och
godsmottagningar. Grunden till streckkodsystemat anvands idag lades av IBM och
NCR (National Cash Register Company). Det var daingen att tekniken skulle 6ka
effektiviteten inom livsmedelsindustrin men sedan $treckkoden spridit sig till att
identifiera alla typer av varor. UCC (Uniform Co@Geuncil) bedémer att 5 miljarder
scanningar av streckkoder sker varje dag (Wyld620@etoden gar i korta drag ut pa att
en etikett skrivs ut av en streckkodsskrivare,erilinnehaller information om t.ex.
producenten och produkttypen. Etiketten sétts péykten eller pallen och lases sedan
av med en lasare utav t.ex. en lagerarbetare Mdarans. Lasarna kan vara portabla eller
stationara och laser av koden genom att skicka@twlier infrarétt ljus och lasa av
ljusmonstret som koden reflekterar. Det finns lasm kraver kontakt med koden men
ocksd lasare som kan lasa koden pa avstand (Frak@86). Det finns olika standarder
men den storsta aktdren ar GS1 som i sitt systersdxaolika streckkodstyper som alla
ar uppbyggda av mérka streck och mellanliggandslpartier samt en sifferkombination
fran en nummerserie. Nedan syns ett forklarandmpgepa en streckkod och dess

siffror.
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Figur 4. Streckkodens uppbyggnad

Pa GS1: s hemsida kan foretag anstka om egna nsenieer Avgiften ar relativt 1ag

och beror pa foretagets storlek och langden pa remserien (Fredholm, 2006). Frazelle
(1996) skriver att nyckeln till framgang ar attariiverdriva streckkodsanvandningen. For
att uppna god kommunikation i lagret bor mangdegckkoder hallas pa en lagom niva.
For mycket streckkoder och for mycket scanningréitléor hdga kostnader och

tidsatgang, vilket drar ner produktivitetsokningam streckkoder syftar till.

3.4.2 RFID

RFID &r ett artikelidentifieringssystem pa framnedwrsch tar dver alltmer efter

streckkoden. Anvandningsomradena ar manga oclytiks dyka upp hela tiden.

Ett RFID-system bestar av tre grundlaggande délgid, 2006):
1. RFID-taggen, som sitter pa objektet som ska idiensié och ar bararen av data.
Sjalva taggen bestar av ett mikrochip, en antenettcskyddande yttre skal.
2. Lé&asaren, som laser av data. Lasaren kan varadtdast monterad eller en liten
handkontroll. En béarbar lasare har dock kortarésmihgsformaga.

3. Databasen, som behandlar data som lasarna samlar in

RFID-systemet fungerar pa foljande séatt. Mikrochigmm sitter inne i taggen
programmeras med en elektronisk produktkod sonr pisaduktens identitet. Taggen
fasts pa objektet (en produkt, en lada eller el) pah nar denna kommer in i lasarens
avlasningsomrade sander lasaren ut elektromagaetégior. Taggen tar kraft fran det

magnetiska falt som da skapas och anvander ddhati tiriva chipet. Chipet behandlar
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signalen utefter sin inbyggda kod och skickar usignal som lasaren fangar upp och
avkodar for att identifiera objektet. Databasen #arefter anvanda uppfangat data
genom att skicka det vidare till affarssystemetRERBIler lagerhanteringssystemet
(WMS). Det ar ocksa mojligt att vidarebefordra imfationen till partners i
forsorjningskedjan. En oversiktshild pa RFID-systé¢syns i nedanstaende bild.

e ) ) ) Lisare ——~ | BFID-databas

RFID-tagg

Interret < Integrering

ll I

FPartner! ERF Whis
lesrerantér

Figur 5. RFID-systemet

Taggar kan vara aktiva, passiva eller halvpasgiktiva taggar innehaller ett batteri som
ger strom till taggen, som darefter kan sandagmasiupp till 30 m bort. Passiva taggar
har inget batteri utan férses med strom av lasaetaksromagnetiska falt och ar darfor
mycket billigare. Deras rackvidd vid sédndning aynsiler ar dessutom mycket kortare,
bara nagra meter. Den halvpassiva taggen forseszhaelt batteri och av det
elektromagnetiska faltet som uppstar kring lasatdtiva taggar haller tills batteriet ar
slut medan passiva taggar haller i stort sett mgeé som helst. Smart labels ar en viktig
form av passiv tagg. Den &ar lasbar med streckkodidmt som den har ett tunt inlagg av
en tagg. Tekniken kombinerar alltsa funktionalitet®s passiva RFID-taggar med
flexibiliteten hos streckkoder som kan forprintAsalyserare forutspar att nastan alla
taggar i framtiden kommer att vara smart labelsl@\2006) (Li, Visich, Khumawala &
Zhang, 2006).

3.4.3 Fordelar och nackdelar

Resultatet av en anvandning av nagon av metodemta d@ffarssystemet hela tiden kan
vara a jour med det verkliga saldot av produktesx. ett lager (Li et al., 2006).

Fordelarna med detta ar bl.a. 6kad hastighet, hdljoelitlighet, effektivitet och
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sékerhet nar det galler spridning och anvandninigfavmation. Ovriga férdelar kan vara
mindre lager-, hanterings- och distributionskosémadkad forsaljning genom féarre
stockouts (nér saldot av en produkt plétsligt dh)mzh 6kat pengafléde genom att
lageromsattningen kan 6ka. Den stora skillnadetamétknikerna &r hur de laser av
objekt. Hos streckkoder scannar lasaren en fogatiatikett med optisk laser, medan hos
RFID scannar lasaren genom radiosignaler (Wyld62(De tvd metoderna har bade
styrkor och svagheter nar de jamfors med varar8trackkoden har lange varit
standarden for identifiering och sparning av pradukTekniken ar valetablerad inom

flera branscher och detta ar den stora fordelereget RFID som inte alls ar lika utbrett.

Streckkodens begransning ar dock att den baradeantifiera ett foremal som att det

tillhdr en viss grupp, kategori eller typ. Den Kate identifiera det unika, specifika
foremalet vilket RFID klarar av. Streckkoden ar semma for alla produkter som ingar i
samma stock-keeping unit (t.ex. pall). Detta gdraedijligt att spara en specifik produkt
som behover bli aterkallad. Streckkoden pa ett {oitikgor kan t.ex. tala om typen,
storleken och producenten av paketet, men denrkarvisa var eller nar paketet
producerades, i vilken produktionsorder paketetingller nar produktens bast fére
datum ar. RFID kan gora allt detta (Li et al., 20@&reckkoden kan dessutom endast tala
om var ett foremal av en viss sort befann sig efist scannades, medan RFID kan tala

om precis var ett specifikt foremal befinner sigtjou (Wyld, 2006).

Den stora nackdelen med RFID ar att det for tiifzinte finns nagon global standard,
utan flera olika frekvenser och specifikationer @mlopp. Det finns fyra olika vanliga
frekvenser och varje frekvens har sina egenskageanvandningsomraden.
Hogfrekventa taggar ar mindre och billigare, medvkr & andra sidan en dyrare lasare
(Li et al., 2006) (Wyld, 2006). For att fa ett hBIEID-system kravs det utgifter for
taggar, lasare, hardvara, mjukvara och systemuatieiostnaderna ar relativt hoga men
faller hela tiden och &r 2006 kostade de billigaatgarna knappt en krona. En lasare
kostar fran ett par tusenlappar och uppat. Expaesisom RFID haft de senaste aren
beror pa att kostnaderna har gatt ner genom anirigdwm batterilosa, passiva taggar (Li
et al., 2006). | motsats till allt detta ar stres#tkn mer standardiserad och enkel i sin

anvandning samtidigt som den kraver mindre inkdgs-underhallskostnader.

Aven fragan om kompabilitet med partners i forsigskedjan ar en besvarlig fraga
kring artikelidentifiering. For att kunna uppna rivaala fordelar av RFID i
forsorjningskedjan och kunna anvanda tekniken otdigfetagets egna vaggar maste

partners anvanda likadana taggar, lasare och finskveForetag kommer dessutom att
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vara tvungna att anvanda bade streckkod och RFiididigt, for att kunna moéta kraven
fran olika kunder som inte sjalva anvander RFIDknliken kan dessutom stéras ut av
signaler fran walkie-talkies och mobilmaster. Deinskliga faktorn kommer ocksa in i
sammanhanget eftersom det ar viktigt att truckes kirbi lasaren pa ratt avstand och i
ratt hastighet, samt att taggarna placeras pétedle pa produkten (Wyld, 2006).
Undersdkningar har visat att det finns en bristdiddstaelse for vad RFID &r och vilka
mojligheter och begransningar det har. Utmaninged att implementera RFID ligger i
att integrera systemet och dess data med andrdsadataoch applikationer. Det kréavs en
langsiktig strategisk plan for att lyckas och helstsatsning fran fler delar av

forsorjningskedjan for att na de stora vinsterrigeflal., 2006) (Wyld, 2006).

Sammanfattningsvis ndmner Li et al. (2006) och Wg2MD6) att RFID har fem
huvudsakliga fordelar gentemot streckkod. Varjgtagn ha en unik kod som identifierar
varje enskild produkt och RFID kan darmed anvaridlagtt identifiera pa produktniva.
RFID tillater informationen att lasas av utan attneanniska aktivt behover géra nagot
och fri sikt till lasaren krévs inte; RFID taggenaditid redo att lasas av. Med streckkoder
erhalls bara information genom en aktiv handling.ditt scanna av etiketten med lasaren.
RFID tillater samtidig lasning av flera taggar. [Bag system kan avlasa upp till 2000
taggar per sekund. Taggar kan innehalla mycketimi@mation &n streckkoder och de
kan dessutom uppdateras. RFID-taggar ar myckehéidrara an streckkoder. De
fungerar i hard miljo med smuts, damm, fukt ochr&xia temperaturer. Alla dessa
férdelar har RFID genom sin mer avancerade teknéq det &r inte alltid som mer
avancerad teknik ar 6nskvard eller nodvandig. Igadall ar streckkoden fullt tillracklig

och mer passande, samtidigt som kostnaderna kkas In&@re vid implementeringen.

3.5 Lagerprinciper

For att ytterligare optimera sin hantering av la@jedet viktigt for ett foretag att ha
faststéllda lagerprinciper for t.ex. produktplangroch plock i lagret. Innan nya system
och principer infors ar det viktigt att se 6verrigtg sitt nuvarande skick bade logistiskt
och fysiskt for att vara saker pa att det nya padkdet redan befintliga (Rizzi &
Zamboni, 1999).

3.5.1 Plockprinciper

Av alla aktiviteter som utférs i ett lager ar ongleick den mest kritiska eftersom den

alltid maste utforas pa kortast majliga tid for dissa lastbilars utsatta avgangstider.
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Orderplock kan uppta sa mycket som 60 % av deataigiviteterna i ett vanligt lager
och genererar runt 55 % av lagrets totala opetadétsader (Van Nieuwenhuyse & de
Koster, 2009). Vidare skriver Van Nieuwenhuyse &aester (2009) att de framsta
orsakerna till problem vid orderplock beror pa prktplaceringen, lagrets layout,
personalens plockrutt samt batching och zoningctBag) och zoning ar tva principer
som paminner om varandra dar produkter delas ppckbatcher eller lagret i olika
plockzoner. Nar ett foretag producerar ett antidardprodukter som alltid ska finnas i
lager ar det viktigt for lagerpersonalen att vaiade ska hantera dessa vid utleveranser.
For produkter som har ett utgangsdatum och intesk@for lange i lager utan att bli
forstorda ar det vanligt att den sa kallade FIFidgipen anvands (Rizzi & Zamboni,
1999). FIFO ar en engelsk forkortning och starFfivst-In-First-Out och innebar att de
produkter som statt langst i lager alltid ska paxkrst. IT-baserade hanteringssystem
kan ofta stallas in sa att plocklistor genererasraatiskt med hansyn till produkternas
tillverkningsdatum och da plockar den som ar alddetta fall blir sparbarhet ytterst
viktigt for lagerpersonalen sa att ratt produktgims med hansyn till datum (Rizzi &
Zamboni, 1999). Finns mdjligheter till dessa insiabar kan manuellt arbete som att
"vanda” pa lagret minimeras. Ovriga principer soam lkanvandas vid plock i lager ar
LIFO (Last-In-First-Out), del av viss kvantitet,lign kvantitet och stringent FIFO (Rizzi
& Zamboni, 1999).

3.5.2 Produktplacering

| manga lagerhanteringssystem med artikelideniifiefinns aven mojligheten att stalla
in hur produkter ska placeras i lager, sa kallaokting”. Med hjalp av en analys av
standardprodukter kan ett foretag bedéma bl.avémek av de olika artiklarna och sedan
systematiskt placera ut dem i lagret enligt en AB#sificering (Rizzi & Zamboni,
1999). Klassificering handlar om att sarskilja grhppera artiklar genom att identifiera
likheter av olika slag som goér det mdjligt att betiia artikeln effektivt i olika avseenden
(Olhager, 2000). Med hjalp av en klassificering k@mmest frekventa produkterna
placeras narmast utlastningszonen och pa det siittska transporttiden for

lagerpersonalen vid plock (Rizzi & Zamboni, 1999).

Slotting ar en viktig faktor eftersom det har storerkan pa de sa kallade performance
indicators som ror lagret, t.ex. produktivitet dithorlitlighet i lagernivaer. Dock ar det
valdigt fa WMS system som har formagan att "slofid”ett intelligent satt och att géra
det utifran lagrets aktivitetsprofil dvs. hur mytkeodukterna ror pa sig i lagret. Det
vanligaste ar att anvandaren utfor slottingen sj#dwn hjélp av programmet. Som en
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konsekvens av detta spenderar de flesta lager tl03® % mer per ar an om lagret hade
planerats utifran systemets férmaga. For att kwhotta pa basta satt kravs forst vissa
basdata som dimensioner och vikt, materialtyp ottkednummer som fors in i
datasystemet. Dessutom bor en viss historik oméwrmider och produkter vavas in for
att slotta lagret utifran de produkter som ror netqid sig (Frazelle, 1996).

Lager styrs vanligtvis av ndgon av tre vanligagel: flytande, fast eller klassbaserad
lagring (Larson, March & Kusiak, 1997). Fastpla&teyn innebar att varje artikelnummer
har en bestamd plats i lagret. Det ger minimal agtration och lagre
materialhanteringskostnader, men stort behov aaryag eftersom utrymmet maste vara
dimensionerat for maximalt lager av respektivekatimedan medellagret nastan alltid
kommer att vara lagre an detta. Artiklar med ladfens kan placeras strategiskt, langt
inne i lagret. Systemet forsvarar dock FIFO vilkan leda till inkurans. Det kan ocksa
uppsta tillfallen da en del av lagret ar tomt, e kan anvandas till en viss produkt da

det ar reserverat for en annan artikel (Oskars&mmsson, & Ekdahl, 2006).

Flytande placering innebar att godset placerasigamledig plats i lagret enligt ett
prioriteringssystem, vanligtvis frekvenslaggningtia kraver ett relativt avancerat
administrativt system. Samma lagerplats fylls pdeutan vid inlagring placeras den
blivande plockplatsen nagon annanstans. Platsemaditid helt, vilket mojliggor en
I6pande och séker kontroll av lagersaldon, FIFOl&#tare anvandas och inkuransrisken
minskar. Lagerutrymmet utnyttjas betydligt battnevéd fast placering men leder till
hogre kostnader eftersom de rorligaste produktieteeautomatiskt far de mest lampliga
lagerplatserna. Ett exempel visas nedan.

Figur 6. Flytande placering

| forsta fasen (Oversta raden) vet systemet att 8Kktock-keeping unit) kommer att ta
slut i fas tva och att SKU C’s plats kommer atttbtin under fas ett. Systemet skapar da i
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fas tva (rad tvad) en ny plats for SKU A pa SKU Ganla plats, som i sin tur slottas
nagon annanstans. | fas tre (rad tre) ar SKU Arslgalats nu tillganglig for en annan

produkt, t.ex. SKU B, som snart kommer att plocklas pa sin forra plats.

Klassbaserad lagring ar en kompromiss mellan dardéa metoderna. Godset delas in i
klasser baserat pa nagot kriterium, t.ex. behadukttyp eller storlek, och varje klass
far ett visst block av lagerutrymmet. Inom varjed® ar materialet lagrat enligt ett
flytande system (Larson et al., 1997). Tanken kwatna kombinera fordelarna av fast

och flytande genom att 6ka utnyttjandet av yta gfigitsom kostnaderna minskar.

3.6 Lagrets layout

Som det tidigare namnts i denna rapport sa sped@aets layout en stor roll for lagrets
effektivitet. Med tanke p& hur stor betydelse lagetsamheten har for ett foretags
servicenivaer till kund och logistiska kostnadedér viktigt att det designas for att
fungera kostnadseffektivt (Baker & Canessa, 200a)youten ar en viktig aspekt i
processen att designa en lagerfunktion enligt Hag2@02). Layouten maste ta hansyn
till fler faktorer &n bara hur olika produkter tgottas for att lagret ska fungera val.
Faktorer sdsom att bestamma antal, dimensioneplackring pa in- och
utlastningspunkter och gangar ar en viktig forutség). Andra nyckelfaktorer ar att
berékna utrymmesbehov, bestamma det tankta flodestned fér gods och att skapa

plockzoner.

Framgangsrika lagerlayouter maste uppfylla foljamdé, oavsett vilken typ av material
som lagras, enligt Larson et al. (1997):

(1) maximera utnyttjandet av yta

(2) maximera utnyttjandet av utrustning

(3) maximera utnyttjandet av arbetskraft

(4) maximera tillgangligheten till allt material

(5) maximera skyddet av allt material

Hassan (2002) skriver att lagerdesign ar en komplegess eftersom antalet
valmojligheter ar stort och det ar svart att optianalla involverade faktorer samtidigt. |
korta drag borjar designprocessen med att specfiagrets typ och syfte. Detta lagger
grunden for de forvantade nivaerna pa lagrets kagtach vilken faktor som &r viktigast,
t.ex. genomstromningen eller utnyttjandet av tiligiig yta. Sedan gors prognoser och

analyser av produkternas efterfragan for att sittaiva pa lagrets kapacitetsbehov.
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Vidare sa far varje produkt en bestamd lagerplas hjalp av slotting. Detta ar ett
mycket viktigt steg eftersom det har sa stor ingerga forflyttningstid och —kostnad,
genomstromning i lagret, produktivitet och riskén $tockning och 6verbelastning. Som
det tidigare har namnts i denna rapport sa utgterptock processen en stor del av ett
lagers totala kostnader och ett satt att forb@asadenna faktor &r genom att optimera
den plockrutt som personal maste ta for att pleskarder (Roodbergen & de Koster,
2001). Rutten paverkas av manga faktorer, men ete atorsta ar lagrets layout.
Roodbergen & de Koster (2001) fann att om den ldkadayouten frAngas och en ny
gang i mitten laggs till kan tiden for orderplocknskas i de flesta fall. Deras forslag for

kortare plocktider kan ses nedan i figur 7:

—_—
——

—_—
————

—_—
——

Figur 7. Layout for korta plocktider

3.7  Logistisk effektivitet

Vad &r logistisk effektivitet? Effektivitet kan @& upp i nagra olika stérre omraden, t.ex.
kostnadseffektivitet, tidseffektivitet eller en hiayeransservice. Manga forfattare valjer
att lata tidsaspekterna inga i leveransservice, snoemOskarsson et al. (2006) menar, sa
har tidsaspekten blivit sa viktig att den upphtijt®tt eget hogprioriterat mal. Med detta
i atanke har forfattarna valt att dela in logistigiektivitet i tre delar istallet for tva. Malet
med att gora logistiska forbattringar i en verksatrdr ofta att uppna hogre effektivitet
med avseende pa nagon av dessa faktorer. Detskkagenom att arbeta med nagon av

de begrepp som ndmns nedan.

3.7.1 Kostnadseffektivitet

Ett viktigt begrepp inom logistiksammanhang ar lt@atnad, vilket innebar att man ska
fanga upp alla kostnader som paverkas av etthésgut i ett visst sammanhang
(Oskarsson et al., 2006). Vilka kostnadsposter isgy@r i den totala kostnaden varierar

saklart fran fall till fall. Som det tidigare haamnts i rapporten svarar lagerkostnader for
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en stor del av ett foretags totala logistikkostmambdn darfor ar det viktigt att minimera

dessa kostnader sa mycket som mojligt.

Kapitalbindning

Det material som lagerhalls i forrad, PIA ellerdi@varulager binder kapital. Kostnaden
for detta kapital beror framst pa kapitalkostnadks, finansieringen av inkop av
insatsvaror. | 6vrigt tillkommer aven kostnader lgeryta, materialhanteringsutrustning
och — personal, forsakring av lagerforda varoryiaks m.m. En produkt nar sin
maximala kapitalbindning som slutprodukt i lagdeielid direktleverans till kund
(Olhager, 2000). Att minska kapitalbindningen idadr ett satt att minska

totalkostnaderna och darigenom bli mer kostnadstife

Lageromsattningshastighet

Ett matt pa hur ofta man byter ut sitt lager, efigentligen hur ofta den genomsnittliga
artikeln byts ut. Hastigheten uttrycks i antal gémger ar och raknas ut genom att
efterfragan uttryckt i styck divideras med medediagvan (Oskarsson et al., 2006).
Genom att 6ka lageromsattningshastigheten okaidigtriastigheten p& pengaflodet,
dvs. hur snabbt de lagrade produkterna generetalinbey till foretaget. Detta innebar

samtidigt att kapitalbindningen och risken for irdkos minskar.

Inkuranslager

Varor som ar forstorda, foraldrade eller pa anattaséljbara, eller som endast kan séljas
till ett valdigt 1agt pris kallas ofta for inkuraiager och ar ndgot som foretag vill gora sig
av med snarast mojligt (Oskarsson et al., 2006)08eatt minska nivan pa dessa varor
undviker foretaget risken att fa oséljbara vararkvager eller att forlora inkomster pa

att salja dem billigt. For att minska kostnaderoh osken for inkurans &r det viktigt att

minska tiden som fardiga varor lagras och aven m&@ngaror om mojligt.

Fyllnadsgrad

Fyllnadsgrad &r ett uttryck, ofta i procent, féilken utstrackning tillgangligt
lagerutrymme i ett lager ar utnyttjat. Fyllnadsgnadan berdknas som utnyttjat antal
pallplatser i forhallande till tillgangligt antabfplatser, alternativt som utnyttjad lageryta

i forhallande till totalt tillganglig lagerytarivw.planutbildning.sk Att optimera

fyllnadsgraden for transporter ar ocksa viktigeesom foretag betalar for anvand yta pa

t.ex. lastbilar (Lars Engh, personlig kommunikafiag@09-04-15).
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3.7.2 Tidseffektivitet

Med hojda krav fran kunder p& korta leveranstiders det mycket ett foretag maste
tanka pa och ta hansyn till for att minska des$er tiTid &r ett verktyg for att uppna lagre
kostnader och hogre leveransservice. Som tidigamts, har just tidsaspekter idag for
manga blivit s& pass viktiga att tidsreduktion ujjshtill ett eget hogprioriterat mal
(Oskarsson et al., 2006).

Ledtid

Den tidsperiod som passerar fran behovsinitietiey, orderlaggning, till
orderuppfyllelse, t.ex. mottagande av leverans §&son et al., 2006). Att reducera tid
paverkar ofta bade kostnader och serviceniva pos8amtidigt ar tid ett begrepp som ar

latt att mata och forsta nar det galler att forsddducera atgangen av den.

Leveranshastighet

Valet av leveranshastighet &r ofta nara kopplikditalbindningen under transporten
och leder till att dyra produkter i sma volymer niéddel forflyttas med snabba
transportmedel. Billiga produkter i h6ga volymertsporteras daremot helst

ldngsammare (Olhager, 2000).

3.7.3 Leveransservice

| definitionen av logistik framgar att det handtan att tillfredstalla kundernas krav pa
leveransservice (Oskarsson et al., 2006). Kundekskna lita pa sina leverantérer och
veta att deras varor kommer fram pa utsatt tidlgd&it foretag inte sina utlovade

leveranser ar risken stor att kunder vander digdikurrenter istallet.

Leveranspalitlighet

Leveranspalitligheten har fatt en okad betydelssethaste aren, bland annat for att
manga foretag har minskat sina lager och far mindretatare leveranser. Det ar inte
bara sena leveranser som kan stalla till probleam @ven for tidiga nar tillgangliga

leveransutrymmen minskar i storlek (Oskarsson.e2aD6).

Leveranssékerhet
Leveranssakerhet ar ett matt for att ratt varé iméngd med ratt kvalitet levereras.
Bristande rutiner i orderhantering och dokumentakian leda till problem att

uppratthalla leveranssakerheten (Oskarsson &04l6).
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Lagertillganglighet/Serviceniva

Lagertillgangligheten &r andelen order eller oraléer som kan levereras direkt vid
kundens 6nskemal. Detta matt kan alltsa endaatniias for lagerforda varor, sa i
samband med produkter som tillverkas mot kundaalas det inte om
lagertillganglighet (Oskarsson et al., 2006). Btta ord for lagertillganglighet ar

serviceniva.

3.8  Logistiska symboler

For att beskriva olika logistiska floden anvandsibgler for att lattare fortydliga de olika

delarna i flodet. | féljande rapport anvander gigdttarna av foljande symboler:

Symbol: Forklaring:

Cirkeln betyder att en operation utfors vid en viss punkti ett flode

Symbolen indikerar ett dokument och betvder att information uthvts i ett fléde,
bide i pappers- och elektromsk form

v Triangeln anvinds for att symboliseralager av niget slagi ett fléde

I ett fléde visar pilar transporter, bade fysiska och elekironiska

Tabell 1. Logistiska symboler

3.9 Lean production

Lean Production filosofin gar ut pa att eliminel@ssri (Johansson, Alsterman, Broman,
Blicher & Peterson, 2008). Sloseri ar allt i engess som inte direkt tillfor ett hogre
varde till slutprodukten. For att kunna eliminel@ssri maste sloseriet och dess kallor
vara synliga och leanverktygen hjalper till attlgygdra sloseriet. Till exempel gor
renlighet och ordning i produktionsmiljon att sliisyns battre. Ett standardiserat och
dokumenterat arbetssatt gor ocksa att arbetanaaddan se avvikelser, sloseri och vilka
kallor det kommer ifran. Enligt Johansson et 8008 ar de framsta orsakerna till slseri

i en process sju stycken:
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« Omarbete — felaktiga varor och det som gors féiGatbygga och atgarda
defekter

» Vantan - forseningar p.g.a. trasig utrustning, niterist eller vantan pa andra
jobb som gors

« Transporter — att flytta saker fran ett steg tillamnat i processen

« Lager — onddigt eller 6verdriven mangd ramatetiial éardiga varor

» Rorelse — onddiga rorelser som att stracka sigzatta sig, att ga

« Overproduktion — att producera mer &n behovet

« Overarbete — onddiga eller ineffektiva steg i peses

« Ett attonde sloseri som kommer alltmer i fokus étngttjad kompetens hos

arbetarna

3.9.15S

Enligt Johansson et al. (2008) &r en véalorganisaraetsplats ett krav for att kunna
standardisera arbetet och sedan kunna identif@raligva ut sldseri. 5S principerna ar en
forbattringskedja utan slut, i fem steg:

» Seiri (sortera) — Organisera verktyg och materiagépidogiskt satt och slang det
som inte behovs. Ga igenom allting i arbetsmiljondtt bestamma vad som
verkligen behovs for att skapa varde i processkttaFpa utrustning som sallan
eller aldrig anvands till ett mer passande stdléx slang den. Placera foremal
dar de anvands.

e Seition (strukturera) — En plats for allt, och @l sin plats. Skapa permanenta
platser med etiketter for all utrustning. Allt diést ga att na och alla ska veta var
det finns.

e Seiso (stada) — Renlighet och att se till att alliderar som det ska. Rengor
utrustningen varje dag.

» Seiketsu (standardisera) — N&r de tre forsta S:apmg@rts bor det inféras ett
system som uppratthaller dem. Standarden kanarge var olika foremal ska
finnas och hur rutiner ska se ut. Det ar viktigtsséandarden ar enkel och
lattadministrerad.

«  Shitsuko (sjalvdisciplin) — Ansvar for att uppratifladordningen ar oftast det
svaraste steget. Attityder kan vara svara att dnchalet maste ledningen forsta.
Engagemang fran ledningen ar oerhort viktigt. Uklesjalvdisciplin sa 5S blir
en vana.

* Vissa foretag anvander aven ett sjatte S for "Séfet
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4 Nulagesbeskrivning

Genom tidigare namnda metoder och kéllor har eagasbeskrivning av Nefab som

foretag och av fardigvarulagrets verksamhet samtabtss

4.1  Foretagspresentation

| féljande avsnitt ges en presentation av Nefabtohia samt hur foretaget ser ut idag och

vilka produkter de tillverkar.

Historia

Nefab grundades 1923 nar Sigurd Nordgren startadmiekeriverkstad i Ovanaker,
Halsingland. 1949 startade verksamheten i Alftadiivar produktionen framst inriktad
pa brodlador gjorda av plywood och bandstal, vikanh att bli "Nefab ladan”. Under
1960- talet utvecklades en vikbar exportférpacknWigEx (idag ExPak), tillsammans
med L.M. Ericsson och Nefabs lada blev da mer efiedre standard inom
telekomindustrin. Samtidigt under denna period ckigdes de forsta
returférpackningarna av Nefab, ocksa de i samarbetkL.M. Ericsson. | bérjan av
1980-talet borjade Nefab vidga sina vyer och piamarknader utanfor Sverige.
Expansionen boérjade med den Europeiska marknaderspned sig vidare till Nord- och
Sydamerika samt Asien. Under senare delen av 18180&ndrade foretaget inriktning for
att annu battre kunna moéta kundernas krav. Nefghd@strava efter att leverera
kompletta forpackningslosningar till globala kundeh detta skulle ske genom att alltid
vara lokalt narvarande pa marknader dar kundemesfeDet ledde till att Nefab
expanderade till an fler marknader, bade genontegfiska forvarv av nya partners med

kompletterande kunskaper och organisk tillvaxt.

Nefab i Runemo

Nefab i Runemo bestar sedan foretagsdelningen 0@# produktionsbolag; Nefab
Production Runemo (NPR) och ett séljbolag; NefatkBging Sweden (NPS). NPS har
kontor pa féljande orter runt om i landet: Alftaate, Balsta och Habhager finns
runtom i Sverige pa flera orter sdsom fem st. il&éatt i Balsta, ett i Lindesberg och ett i

Habo, for att kunna leverera snabbt till sina gaste kunder.

Affarsidé
Nefab méter kundens forvantningar genom att erbkuttelanpassade kompletta
foérpackningslésningar som minskar totalkostnadmdfdbelastning. For att
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kunna erbjuda kunderna basta méjliga service héabNgpprattat sex stycken Packaging
Development Centers (PDC). PDC-enheterna finneri§&, Ungern, Portugal, Kina,

Canada och Brasilien.

Profil

Nefabs prioriterade marknadssegment ar telekomfardonsindustrin. Andra viktiga
malgrupper ar multinationella foretag som tillvarkardefulla, transportkansliga eller
stodbegarliga produkter. For att utveckla férpaogeldosningar som matchar varje kunds
behov arbetar Nefabs tekniker nédra kunden. Kungesdukt och logistikfloden
analyseras, vilket gor det mgjligt att valja ratterial. Nefab har en egen testanlaggning
dar de testar forpackningslésningar for att saébesatt de ger produkten ett fullgott
skydd under hela transporten. Korta ledtider krélesibla logistikldsningar och Nefabs
svar pa detta krav ar en VMI-tjanst dar Nefab tevaret for att anskaffa samt

tillhandahalla férpackningar "Just-In-Time”.

Produkter
Nefab delar in sina produkter i fem olika gruppggessa presenteras nedan tillsammans
med exempel pa produkter fran varje grupp. Allddaili detta avsnitt kommer fran

www.nefab.se

* Envégsforpackningar

¢ Returférpackningar

« Langvarigt produktskydd
¢ Innerférpackningar

*  Forpackningstillbehor

Envagsforpackningar

Plywoodlador (Nefab ExPak) finns i ett brett utbfrdn sma
|6sningar i ett enda stycke till stora |ador bestieav sex
= | delar (se bilden). Alla ExPak-lador halls samman av
stalprofiler som ocksa fungerar som gangjarn. Laadan

' . farligt godscertifieras och kundanpassas for engaén

applikationer. De ar |atta att montera, har goda

staplingsegenskaper och ar en bra I6sning for tudgesliga och vardefulla produkter.
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Wellador ar en mycket vanligt forekommande
transportforpackning. Wellpapp ar ett flexibelt

forpackningsmaterial med lag vikt som dessutomedir h

atervinningsbart. Nefab erbjuder manga olika typer
wellador, fran standardstorlekar till helt kundasgade

l6sningar. | sortimentet ingar bade stansade dtdade [ador i

enkelwell eller dubbelwell.

Returforpackningar

Returpallar anvands i stor utstrackning varlderr Mefab erbjuder ett brett sortiment i
olika material sdsom plast, stal, plywood och@@é.olika alternativen kan med sina
respektive egenskaper tillgodose alla behov abdaate. Plastpallen ar en stabil och
saker forpackningslosning for en méangd olika tijgmmgar. Plastpallar tillverkas av
miljovanligt PE-material och kan kundanpassas ftiklara tyngre laster. Den ar latt att
rengbra samt motstandskraftig mot syra, olja oshitigsmedel. Stalpallar ar det basta
alternativet for tunga laster eftersom det ar darkaste pallen pa marknaden. De kan

kundanpassas for att passa olika godstyper ocletiragdkrav.

Nefabs lattviktspall i plywood passar transporter a
latt och medeltungt gods som kraver en stark och

F hallbar forpackningslosning. Lattviktspallen kan
b N ateranvandas flera ganger och kan aven séljasisom e
integrerad del i en envagslada. De framsta fordelar

ar den laga vikten tillsammans med den laga

fuktabsorptionen. Lattviktspallen, som bestar av
plywoodunderrede och stalcylindrar, tillverkasdredardmatten 1200 x 800 x 120 mm
(EUR-pall) samt 600 x 800 x 120 mm. Dessa storlékas i lager, men Nefab erbjuder

ocksa pallen i kundanpassade format upp till 3 radéamgd.
Trapallen ar en lagkostnadsprodukt som kan utfopdamanga olika satt. Den

traditionella trapallen ar ett lampligt alternafiiv tunga produkter som kraver en stark

och stadig lastbarare som ska fungera i stallage.
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Langvarigt produktskydd

Nefab Procase ar Nefabs varumarke for flightcases,
vilket ar lador och véaskor med en exklusiv desigms
tillverkas helt efter kundens 6nskemal. De tilhaslav

aluminiumprofiler i kombination med plywood eller

lattviktsskivor i plast. Konstruktionen ger ett bra

forhallande mellan styrka och vikt samt ger ett bra

produktskydd, vare sig det galler forvaring ell@nsport. Flightcases ar en bra 16sning
for hantering, forvaring och transport av t.exkaienik, instrument och andra apparater.
De anvands aven ofta som saljvaskor, demovéaskatiotgpvaskor eller som exklusiva

produktférpackningar for langvarig anvandning.

Innerférpackningar

Elektrostatisk urladdning (ESD) kan orsaka skadler e
stérningar i elektronisk utrustning. En l6sning nségiddande
pasar, skum, folie, omslag & lador kan motverkaalptoblem.

Nefabs sortiment av innerférpackningar eliminersken att

elektronikkomponenter skadas eller forstors vidatyper av

hantering.

Forpackningstillboehor

Dagens Just-In-Time-leveranser kraver kontrolleatd forsakra att hantering och
transport utfors pa ett korrekt satt. Nefab lewarérdikatorer av olika typer till ett flertal
industrier. Genom att anvanda indikatorer som dire&gerar pa stotar, lutning eller fukt
kan man minska transport- och lagerskador betydigta det faktum att det sitter en
indikatoretikett pa foérpackningen gor manniskor mieservanta pa att produkten inte ska
utsattas for ovarsam hantering eller férvaras uddgga forhallanden. Nar produkten har
hanterats felaktigt andrar indikatorn farg, vilketar och bekréaftar att produkten har

hanterats ovarsamt.
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Stoétindikatorer anvands for att forebygga skadon so
— beror pa ovarsam hantering. Nar produkten hartatsat

- g 74 fér omild behandling andrar indikatorn farg.

b o _ | Indikatorerna finns med olika kansligheter for atot

- g De flesta &r irreversibla (de atergar inte till

utgangstillstdndet och fargen). Det som styr valet

indikator ar produktens storlek, vikt och egenskape

Lutningsindikatorer visar att forpackningen haatstmer an en bestamd vinkel under
transporten. Om férpackningen lutas, visar indikattetta (resultatet ar irreversibelt). En
anpassad etikett forhindrar att lutningsindikatplockas bort eller byts ut.
Fuktindikatorer ger en indikation pa hur stor prttoell relativ fuktighet som
forekommer inuti en férpackning under transport fisharing. Indikatorerna finns bade
som reversibla och irreversibla och anvénds oitegt med torkmedel.
Temperaturindikatorer, som visar den max.- eller.mémperatur som en produkt har
utsatts for, minskar risken att produkten forvastier transporteras i for hog eller l1ag

temperatur.
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4.2  Lagerverksamheten

For att kunna komma fram till eventuella forbatgsomraden och -forslag har forfattarna
samlat ihop information som utgdr en nuldgesbeskatyav lagret och verksamheten

kring det.
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Figur 8. MU1OF

MU10F, som fardigvarulagret i Runemo kallas, arsiétsta lagret som NPS har i
Sverige. Pa bilden ovan syns de aktuella lagergggma markerade i orange farg.
Konstruktionen ar ett s.k. stolplager dar stolgren upp taket och lagret ar 6ppet langs
langsidorna medan kortsidorna har vaggar. Sammiampgyar ytan till ca 6000 n

80 % av det ingaende godset i lagret ar produc&anemo, medan 20 % éar tillverkat i
Estland. Av det totala antalet produkter som Nefiadalucerar &r ungefar 20 % s.k. Nefab
standard, alltsa produkter som alltid ska finnligétingliga runt om i hela varlden i nagra
forutbestamda volymer. Resterande 80 % &r prodgki@rproduceras mot order. Det

finns tre truckar i bruk ute i lagret, dar den gda i tvaskift 05:30-14:00 samt 14:00-
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24:00 och de tva andra anvands pa dagtid mell200al8:00. Truckar och truckforare
tillhor Alfta Frakt, som successivt tog Over narféles egen transportavdelning fasades ut
2004. Darmed ansvarar de for det mesta nar detrdagirets skotsel och det dagliga

arbetet.

| nedanstaende tabell visas de olika ansvarsomadstem finns i fardigvarulagret. Alfta
Frakt &ar huvudansvarig och star for all in- ochmantsport i lagret, kontroll och
skaderapportering samt underhall genom stadnindéwebyggande atgarder mot vata.
Nefab star for produktionen och forsaljningen adgg. De tva parterna har regelbundna
avstamningsmoten dar verksamheten i lagret disksitech dagliga problem behandlas

for att undvika upprepningar.

Z

Ansvarspunkter Alfta Frakt NPR/NPS
Anskaffning/forsaljning X

In — transport X

Ut — transport X

Kontroll av produktens skick X

Rapportering av skador

Rapportering forbrukning

Lageromsattning

Ol O N| O g | W N

X
X
Stadning/renhallning X
X
X

Skydd mot averkan/vata
Arbetsmiljo X

=
o

[EEN
[EEN

Huvudansvarig X

Tabell 2. Ansvarsomraden i fardigvarulagret
Inlagring
Nar nytt gods kommer fran antingen den egna praoiuih i Runemo eller med lastbil
fran produktion i Estland prickas det av innangniagen. Allt material som kommer
med lastbil till lagret kontrolleras for skador muckforarna innan det lastas in i
fardigvarulagret. Materialet fran den egna procarkein prickas av utav
produktionspersonalen innan det stélls ut langs pneduktionsbyggnadens vagg for att
sedan tas om hand av truckférarna. Godset stanséaiger i genomsnitt i 2-7 dagar for
att sedan transporteras fram till lastningsplai$ritransport till kund med lastbil. En
normal arbetsdag ankommer 10-25 lastbilar for lagteller lossning och dessa kommer
med en nagorlunda jamn spridning 6ver dagen. Fsélariel kommer en bil 3-4

ganger/vecka. Godset grupperas utifran truckfosaegma omdoémen efter kund och typ
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av gods, for att det vid utlastning och ihopsambrggods ska bli sa korta
transportstrackor med trucken som mojligt. Godd\ifabs stdrre kunder har ofta en
bestamd plats i lagret, medan mindre order staliptats finns och truckférarna finner
det lampligt. Nar storre volymer produceras av mikel far de inte plats pa ett och
samma stalle, utan truckfoérarna blir tvungna atidsput det pa fler platser. Detta galler i
de flesta fall lattviktspallen i plywood. | dessdl imarks de packade pallarna med lappar

som talar om pa vilka lagerplatser resten av gditees.

Godsflodet

Figur 9. Godsets flode fran produktion till utlaisin

Nar fardigt gods transporteras ut fran produktibnstélls det forst pa en lagringsyta strax
utanfér byggnadens port (2). Truckférarna tar seilem och lagrar in godset pa en
lamplig plats i lagret med tanke pa slutkund (3)der eftermiddagen, dagen innan gods
ska levereras samlas allt utgaende ihop pa en(@pgsom en forberedelse infor nasta
dag. Anledningen till denna forberedelse ar deragtiingden gods som maste vara redo
for lastning klockan 07:00 pa morgonen nar lastbdeborjar rulla in. Varje morgon

flyttas sedan godset till lastningsytan (5) fordst ska vara lattillgangligt vid lastning.

Nar lastbilarna kommer lastar sedan traktorforgdgodset (6).

Uttag ur lagret

Varje dag skrivs nya plocklistor ut for order soka sitlevereras nastfdljande dag och alla
artiklar pa listorna maste prickas av innan transkan bestéallas. Order for export ska
finnas i lager tva dagar innan utleverans och @wigrder en dag i forvag. Godset bor
vara utstallt senast kl. 15:00 fran produktiondtirtransporter ska kunna bestallas i god

tid. En av de anstallda pa administration pa Afitakt gar ut i lagret varje formiddag for
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att se till att allt ar fardigproducerat, pricka@h mata godset for att kunna bestélla
korrekt flakplats pa lastbilarna. Om inte allt ggudslistan hittas kontaktas i forsta hand
produktionen for att sakerstélla att pallarna stée kvar dar. | affarssystemet kan inte
Alfta Frakt skilja pa gods som redan ar utsortelager och gods som &r
fardigproducerat, men som inte flyttats ut tilldegén. | genomsnitt skickas runt 80

flakmeter varje dag fran Runemo.

Informationsflodet
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Figur 10. Informationsflédet fér kundorder

| figuren ovan ges en bild av hur Nefabs informasitbde ser ut vid kundorder som till
storsta del kommer in via mail (1). P& orderkorttdas dessa order omhand och fors
manuellt in i affarssystemet Microsoft Dynamics AX som sedan skickar dem vidare
till produktionsplaneringen (3). En produktionspaare verifierar order och godkanner
dem tre ganger i AX (4) innan de skickas oveffditetagets produktionssystem ProdMan
(5). Nar en order ska borja tillverkas startas iderodMan av produktionspersonalen (6)
som &aven avslutar och prickar av den i systemetleg@r klar (7). ProdMan och AX
utbyter information var 15:e minut och efter vaajeslutad order skickas informationen
Over till AX (8) och tas emot av transportavdelrengl AX finns sedan alla artiklar
lagerforda, men endast som lagersaldo och ingemnaition om var de fysiskt befinner
sig. Transportavdelningen tar sedan ut plocklistdr 6vriga dokument som &ar
nodvandiga vid transport till kund (9). Som detdgate har namnts i denna rapport sa ar
runt 20 % av Nefabs order for standardproduktegréfor dessa fylls pa med hjalp av

order som bestams av en bestallningspunkt narfager sjunkit till en viss niva. Dessa
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forutbestamda order genereras automatiskt i AXpkilheringen (10) och néar dessa
produkter sedan ska skickas till kund vid redandreda tillfallen genereras
transportorder automatiskt i AX till transportavdiaelgen (11).

4.3 Problembild

Efter att ha samlat in information och sammansgillbild dver nuldget har tre storre
problemomraden kunnat identifieras. Dessa ar:

e Lagerbyggnadernas skick
e Leta efter gods

» Liggande gods

Lagerbyggnadernas skick
Nar lagret borjades bygga for
25-40 ar sedan valde arkitekten

en mindre traditionell design for

taken vilket gor att
byggnadernas profil har formen
av ett V. | mitten av
byggnaderna gar en takranna
som fangar upp all nederbord,
men dess utlopp leder inte
vattnet bort fran byggnaden.

Istallet gar flera stuprannor ner i mitten av

byggnaden och leder in allt vatten bland det
lagrade godset.

Nar lagret forst byggdes fanns avledning av allt
vatten langs med mitten, men efter manga ar av
utebliven rustning samlas istéllet allt vatten i
p6lar under stuprannorna idag. | dessa polar star
sedan gods och blir bl6tt och ibland aven helt
forstort. De flesta produkter star pd EUR-pallar
som skyddar mot den mesta vatan, men manga
av Nefabs egna lattviktspallar star direkt pa

marken och blir forstérda. | de fall gods kan

raddas tas de ofta in i produktion igen och torkas,

48



slipas om och ibland
paketeras om.
Fuktskadorna leder med |
andra ord till en del
omarbete. Férutom
stuprdren ar aven taken i
valdigt daligt skick och
lacker in vatten som
skadar produkterna aven

pa hogre hojd fran

marken. Dessa

vattenskador Okar inte bara foretagets inkurans fi@svarar aven arbetet med FIFO.
Lagerpersonalen stalls infor det svara valet athga i FIFO eller att vanda pa ett lager
och riskera vattenskador pa alla produkter istéfleendast en del. Som om
byggnadernas skick inte var nog, sa ar lagret
byggt pd gammal sjobotten som ror pa sig och
har gjort den asfalterade marken valdigt gropig
och trasig. Alla gropar och hal i marken gor
lagerarbetet svarare for personalen och forlanger
den tid det tar att plocka order, flytta produkter
eller lagra in nytt gods. Eftersom marken inte ar
jamn blir de tvungna att ibland placera gods i
gropar vilket leder till en orovackande lutning i
vissa produktstaplar. Lutningen dkar aven risken
for skador av gods eftersom truckarnas gafflar

inte har samma lutning som godset.

Truckforarna ser heller inte lutningen pa stapeln
bakom den yttersta stapeln och kan darfor intdriiska tva staplar samtidigt, vilket 6kar
den totala tiden det tar att utfora ett arbete.di&gm ytterligare bidrar till den ojamna
marken ar att lagret inte ar asfalterat dveraliir Bsfalt inte finns ar marken tackt av grus
som fastnar i pallar och kan skrapa annat goddeigstaplas. Vart att naAmna som en
kontrast till detta ar att det ingdende ramaterifélevaras i ett nybyggt lager med god

avledning av regnvatten.

Leta efter gods
Truckférarna kan uppleva att det blir besvarligt mgcket stora volymer produceras av

en viss vara eftersom de da far sprida ut den p&amett lagerstalle. Vid uttag ur lagret
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kan det uppsta tillfallen da de far leta efter gpédlera stéllen i lagret. Eftersom de
haller all information i huvudet och inga bestanaigerplatser finns inmatade i ett
system kan det handa att truckforarna far leta gftes p.g.a. glomska eller misstag dar
gods stallts pa ett annat stalle "an vanligt”. Bértruckforare ar sjuk och ersatts av en
vikarie blir det annu besvarligare eftersom hamelddver fraga sina kollegor var gods
finns istéllet for att kunna lasa av denna infonorat ett system. Vid intervjuer framkom
det att Alfta Frakt har stora problem att hitta ¢éta upp vikarier infér den kommande

sommaren.

En ytterligare bidragande orsak till att gods initéas ibland ar att en del artikelnummer
endast skiljer sig fran varandra med en enda siffkdneten mellan artikelnumren leder

till att fel nummer rapporteras in p.g.a. den méigakfaktorn eller att gods stélls pa fel
stalle tillsammans med gods som har ett snarltkeinummer. Aven lagerdifferens kan
orsaka problem med jAmna mellanrum, dvs. att systeéger att ett visst antal ska finnas

i lager, medan det i verkligheten inte finns sanamial.

For den anstallde i administrationen pa Alfta Fiaktlet ett tidsodande arbete att flera
ganger varje dag ga ut i lagret for att manuelitkallera att allt som ska levereras
foljande dag ar producerat och klart. Aven matningaom gors pa godsets dimensioner
tar tid att utfora. Om godset dessutom inte hipiaslen forvantade platsen tar det annu
langre tid, eftersom hela fardigvarulagret kan h@hgibkas igenom eller att den anstéllde

behover ga in i produktionshallen och fraga dar.

Liggande gods

Det hander att vissa fardiga produkter blir liggamnthagret valdigt lange. Stock aging
report, som ar en del av Nefabs intranat, hamfarrimation fran Microsoft Dynamics
AX, och Nefab anvander den for att halla reda jfié@awaror som finns i lager vid en viss
tidpunkt. Programmet visar aktuellt lagerstalleairkund, miniminivd som maste finnas
i lager, varde samt liggtid. Om en vara legat langgret tas ett beslut om den ska
skrotas eller om Nefab ska forsoka sdlja bort &afigt Stock aging report fanns det
2009-04-03 vid en observation 387 olika artikelnwenirlagret, dar den aldsta artikeln
hade legat lagrad i 580 dagar. Detta kan berogpa @llika saker:

« Attt Nefab har ett avtal med kunden som blivit garttroeh gatt ut, utan att
saljaren har uppdaterat det.
» Att Nefab inte har ndgot avtal alls med kunden d@&Hor inte kan pressa dem att
kopa.
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« Att nagon order blivit dubbelproducerad av missialy det darfor blev gods som
fick stallas i lager.
» Att en inkOpare tagit ett beslut att kopa in "pastioch forlust” och sedan slutat

pa sin tjanst innan detta hunnits saljas till kund.

| dessa situationer ska séljaren ta kontakt medéwrfior att forsdka sélja och fakturera
godset. Det ar upp till saljaren att ta beslutetguilset legat still i lagret i 4-5 manader.
Om Nefab har ett avtal med kunden som sager agtiNféfbinder sig att lagerhalla X
antal mot att kunden forbinder sig att kopa utéagm artikeln skulle sjunka kraftigt i
efterfrdgan och do ut, kan Nefab fakturera kundgmldi av med sitt lager. Kunden tar
beslutet om de vill ha godset levererat eller otrstta skrotas men anda faktureras.
Beroende pa kund gors nya avtal om pris, sortimehteveransvillkor upp varje halvar
eller ar. Att gods ligger sa lange i lager ledds diél okad kapitalbindning eftersom
godset har som hdgst varde nar det ligger i aetigéarulager. Det finns dessutom stor
risk for inkurans eftersom produkten kan bli gamozh inaktuell for kunden att kbpa i
ett senare lage, eller att godset kan bli skadétktoch dylikt. Saklart ar det ocksa

onddigt att det star och tar upp plats i Nefabsiagpm kunde ha anvants till nagot battre.

4.4  Sammanfattande problembild

e Lagerbyggnadernas skick
= Takens design
= Stupréannor samlar regnvatten i polar mitt blanddtigods
= Takens lackage
= Marken &r ojamn och inte asfalterad 6verallt
e Leta efter gods
= Stora volymer av en produkt maste lagras pa olikeser
= Misstag 6kar vid den héga graden manuellt arbete
= Liknande artikelnummer
= Sloseri med tid vid lokalisering av gods
e Liggande gods
=  Gamla avtal
= Avtal saknas
* Fel frAn produktion, t.ex. dubbelproduktion

* InkOp "pa vinst och forlust”
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5 Analys/Diskussion

Logistik ar en viktig del i ett foretags framganghdkorrekt hantering av sina lager ar en
stor del av den totala logistikverksamheten. Tidigaapporten har olika delar inom
lagerhantering tagits upp och aven olika logistis&grepp som pa sitt eget vis alla bidrar
till den logistiska effektiviteten. Forfattarna haifran teorin skapat en modell i form av
ett trad for att tydligt visa sambandet mellan tieadfaktorerna och deras betydelse for
att f& den logistiska effektiviteten att blomstra.
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Figur 11. Tradmodell 6ver logistisk effektivitet

Som tradets rotter och basen for den logistiskekéffiteten finns RFID, streckkoder,

tadiuudspolg

plockprinciper, layout och produktplacering. Viktéy att poangtera att det inte racker

enbart med att dessa rotter existerar i ett foritagtt de ska lyckas, utan den avgdérande
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fragan ar hur foretaget valjer att anvanda demtir®eenare rétterna leder tillsammans
med de tva forsta till traddets stam och stommegttadarbete, lagerhanteringssystem och

artikelidentifiering.

Genom att ett foretag arbetar effektivt med lagetdrangssystem och artikelidentifiering
kan de sedan forbattra effektiviteten nér det géldeolika delarna inom kostnad, tid och
service vilket symboliseras av tradets grenar. Samtaget kan allt detta leda till nagon
grad av det blomstrande resultat som vi kallardtigk effektivitet. Med tanke pa att
lagerkostnader uppgar till 22-25 % av foretagetslackostnader, ar det uppenbart att
dessa kostnader ar viktiga att arbeta med. Li.¢2AD6) beskriver just att
artikelidentifiering bidrar till minskade lager-ahterings- och distributionskostnader. Det
finns alltsd goda mgjligheter att sanka de totafgitkostnaderna. | ett lager effektiviseras
tidsfaktorerna framst med hjélp av att forbattrdesplockprocessen. Denna process kan
uppta s& mycket som 60 % av de totala aktiviteteatavanligt lager och genererar runt

55 % av lagrets totala operatérskostnader (Vanwiahuyse & de Koster, 2009).

Genom att arbeta mot en mer tidseffektiv orderptookess kan ett féretag samtidigt bli
mer kostnadseffektiva, eftersom denna processisfarsa stor del av
operatorskostnaderna. Att arbeta med en utav sradeter kan da leda till forbattringar i
flera av grenarna. For att grenarna i tradet skashétarka kravs ett
lagerhanteringssystem som har sina rotter i enssapldayout, anpassade plockrutter och
bestamd produktplacering i lagret. En framgandsuglerlayout maste uppfylla vissa mal
enligt Larson et al. (1997). Nagra av dessa danadimera utnyttjandet av yta, utrustning
och arbetskraft. Som ett komplement till lagerbangssystemet krévs
artikelidentifiering genom t.ex. RFID eller streckk Enligt Rizzi & Zamboni (1999) ar
artikelidentifiering en forsakring for sparbarhetti lager och leder i sin tur till forbattrad
fylinadsgrad och att medeltiden till kund kan miaskMed detta i atanke ar det aven
viktigt att noga tanka pa vilken typ av artikelidiéiering som valjs for ett lager. Férutom
det egna lagrets behov och kriterier maste ettdgraven ta hansyn till dvriga
verksamheter i sin forsorjningskedja, vilkas bebolr 6nskemal kan skilja sig fran de
egna. Stammen leder upp till grenverket, dar edldtivudgrenarna ar néra beslaktade.
En del forfattare valjer &ven att ta med tiden sondel av leveransservicen, men hér
valde forfattarna att behandla dessa tva sepdeasefn tiden i sig ar en sa pass viktig

faktor i ett lager (Oskarsson et al., 2006).

Som en forlangning av de tre stora grenarna pressenéiven viktiga faktorer till dessa i

modellen. Dessa faktorer spelar en stor roll farJ@h den stora kronan av logistisk
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effektivitet bars upp. Utan alla grenar kommer ikt@nan att vara hel och avgérande
delar for ett foretags logistiska framgang kan sakisom tradmodellen visar finns ett
beroende mellan de olika delarna som alla &r likiga for slutresultatet. Vill ett foretag
t.ex. sanka sina kostnader ar det viktigt att de frara fokuserar pa en av grenarna.
Saknas nagon av delarna i tradet kan detta leddoiseri i form av bl.a. omarbete, vantan
och transporter. Lean Production &r en filosofi gfmut pa att minimera dessa typer av
sldseri och blir allt vanligare hos foretag varldemr (Johansson et al., 2008). Ett av de
vanligaste verktygen idag inom denna filosofi arseé foresprakar ordning och reda for
att minska andelen sloseri inom en verksamhet. M&g av 5S minskas t.ex. tiden det
tar att leta efter saker och leder da till stoidesffektivitet. Att ha ett brett fokus galler
aven resten av tradet eftersom det ar viktigtcatith hela processen fran rot till topp om
forbattringar ska bli framgangsrika. Behover fogetiat.ex. minska sitt inkuranslager
maste de forst ta reda pa vad den nuvarande siteatiberor p& och da ar det bra att titta
pa sitt trads rotter. Ar det p& grund av en d&ligplt, brist pa sparbarhet eller ndgot annat

som inte finns med i modellen?

En modell som den pa foregdende sida visar tyséigtbandet mellan de delar som tagits
upp i rapporten. Modellen ar i detta fall konstadeefter forfattarna och den aktuella
situationen. | verkligheten finns det &nnu flerttakr som kan bidra till logistisk
effektivitet, men som i detta fall |ag utanfor adte ramar. Modellen gar att tillampa pa
alla foretag med liknande krav och specifikatiosem Nefab har. Den kan anvdndas som
en utvardering av den egna lagerverksamheten aadngeelhetsbild av vad som &r
viktigt for den logistiska effektiviteten. Modellsrsyfte &r att belysa just
lagerhanteringssystem och artikelidentifiering dmdragande faktorer till logistisk
effektivitet. Den gar att anpassa efter olika fégedch deras situation i och med att
delarna i stammen gar att byta ut och bryta nievai gtter. Lagerhanteringssystem och
artikelidentifiering kan t.ex. bytas ut mot prodiokis- eller lagerstyrning for att vidare
undersoka faktorer sasom stélltider och bestalspngkter. Utformningen av
trddmodellen skapades av forfattarna utan infl@engvrig teori och liknande modeller.
Daremot ar innehallet starkt kopplat till teorineegom kopplingar mellan tradets rotter
och grenar redan gjorts i logistisk litteratur. &aget i studien, Nefab i Runemo, ligger
till grund for tradets innehall. Nefab kan, som enfbretag, anvanda denna modell som
ett hjalpmedel for att 6ka den logistiska effekéten och i slutandan skorda frukt som

okad ldnsamhet.
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6 Tillampning av modell

Efter en kartlaggning av nulaget pa Nefab i Runesngpresentation av de tre stora
problemomradena och en teoretisk modell 6ver ikigmband for den logistiska
effektiviteten vill nu férfattarna koppla ihop desse avsnitt for att visa sambandet
mellan teori och verklighet. Resultatet ar enttilining av tradmodellen som visar vilka

delar av tradet som Nefab har och arbetar med itich delar de saknar.

Vanstra halvan av tradet

Nefab saknar nagon typ av artikelidentifieringasd med RFID och streckkoder i
dagslaget. Att ha personal som gar runt pa lagtetotecknar artikelnummer, registrerar
och rapporterar manuellt pa papper, ar bade osékerdyrt enligt Fredholm (2006).
Artikelidentifiering gar mycket snabbt och minskesken for fel samtidigt som den star
emot industriella miljder battre &n papper och gemnforandet av en ny teknik kostar
saklart pengar, men man maste stalla sig fragamlagens hantering som innebar langre
ledtider, fler fel och tiden som gar bort pa atalech kontrollera manuellt kostar?
Artikelidentifiering skapar mervarde som t.ex.iatormationen alltid finns tillganglig

och enkelt &r sbkbar. Handlaggningstiderna kapasidigt som servicen till kunder kan
Okas, vilket hojer den logistiska effektiviteteflera aspekter. | nulaget haltar Nefabs trad
for logistisk effektivitet eftersom tva av desstedtoch halva stammen saknas, dvs.

artikelidentifiering och RFID eller streckkod.

Hogra halvan av tradet

Tittar vi pa de tre Gvriga rétterna, plockprincipyyout och produktplacering, ar det alla
delar som finns i det nuvarande lagret. PlockppesiFIFO tillampas i den man det gar,
men denna princip ar endast tillampbar pa Nefaosdstrdlager. Som det har namnts
tidigare forsvaras arbetet med denna princip agbgdernas skick och i viss man lagrets
layout. Layouten &r av typen klassisk och produgtaceras direkt pa marken och staplas
sedan pa varandra. For att tillampa FIFO mastepageonalen med jamna mellanrum
vanda pa lagret vilket ar ett sléseri med tid eérégnprinciperna. Som Bragg (2004)
visar sa ar det ar till liten nytta att lagerarbetiér sig att memorera placeringen av gods i
lagret, nar nagon sedan ar sjukskriven en dag gédntiag snabbt behdver plockas ut ur
lagret for lastning omgaende. Langa introduktionigipler kravs for nyanstallda som ska
lara sig att memorera godsplaceringen. Om lagpegngig relativt stort, blir tidsatgangen
for att leta efter gods sa stor att hela lagerfionlen blir lidande. Det manuella arbetet,

tidsatgangen att leta efter gods samt att ligg@odis leder till inkurans &r ytterligare
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nagra exempel som kan kopplas till Lean Produdtiosofin och tankarna om sloseri
och icke vardeskapande tid. Sloseri ar som sagteail process som inte direkt tillfor ett
hogre varde till slutprodukten. Aven fuktskadat gedm behover tas omhand for
omslipning och torkning leder till en typ av slds@eémligen omarbete av ett redan utfort

arbete. Detta ar fenomen som bér bekdmpas.

Nefab har alltsa i ndgon man alla tre resterantlerréav tradet, men de &r knappast
optimala i sammanhanget och bidrar till ett sarkzayérhanteringssystem. Tanken i
tradmodellen &ar att lagerhanteringssystemet sorawdsfammen &r av den IT-baserade
typen och som det redan ar sagt i denna rapparsvitycket pa att minska det manuella
arbetet. | Runemo anvands Microsoft Dynamics AXgthanteringssystem i liten skala,
men inte till den viktiga delen produktplaceringeeom de upplever det onodigt sa lange
nagon form av artikelidentifiering inte finns. Nbf&anner att det skulle leda till mer
arbete att anvanda sig av lagerplatser i systednéinge RFID eller streckkoder inte

anvands, trots att sparbarheten okar aven utatygen av artikelidentifiering.

Tradkronan

Vidare i tradet finns de tre stora grenarna fotkad, tid och service och i Runemo pagar
en del arbete med just detta. Under hogkonjunktla@es inte mycket tid pa
forbattringsarbete i lagret eftersom orderingdngmmsa pass hog att inga
kostnadsproblem upplevdes. | dagens lagkonjunktaosfdaremot en 6nskan om att
sanka lagrets kostnader och da ger tradet nagrademisom &r viktiga att titta pa. |
Runemo har en logistikgrupp bildats som just nudoan storsta uppgift att sanka
kapitalbindningen i lagret. | detta skede ar detréwiktigt att inte tappa fokus pa andra
bidragande orsaker till hga kostnader som t.éxrams och fylinadsgrad som bada ar
nara beroende av lagrets skick och layout. De andrgrenarna har aven de ett nara
samband med vilken typ av lagerhanteringssysteatd@et anvander sig av och narvaron
av artikelidentifiering. For att Nefab i Runemo skzpna en fullt blommande krona av
logistisk effektivitet kravs en tydlig lagerhantegimed alla delar av tradet inrédknade i

forbattringsarbetet.

Nefab kan arbeta efter Lean Production och strérea &tt eliminera sloseri i
lagerverksamheten genom de faktorer som tradmadeéieeras pa, namligen
lagerhanteringssystem och artikelidentifiering. Bléseri i form av tid, arbete och pengar

elimineras, 6kar ocksa den logistiska effektivitete
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7 Forfattarnas rekommendationer

Har presenteras de rekommendationer forfattarnéligge tre huvudproblemen i
fardigvarulagret; byggnadernas skick, leta eftetsgoch liggande gods.
Rekommendationerna ar baserade pa forfattarnagsameh tillampning av tradmodellen

pa Nefab och syftar till att forbattra den logikéisffektiviteten inom foretaget.

Den forsta rekommendation som forfattarna hartd¥Xetab bor tillsatta en ren
logistikposition som arbetar med just dessa fralgtan tvekan behdvs en person som
kan fungera som en brygga mellan Nefab och AlfekFsa att foretagen pa ett lattare
satt gemensamt kan forbattra sitt samarbete. Hretsélild behdvs 6ver
lagerverksamheten och i det ingar aven en forgtdétsproduktionsfloden med mera.
Finns denna helhetsbild blir forbattringsarbetttal@ eftersom det finns en méngd olika
faktorer som ska vagas in i ett beslut. | dagslag#s veckomoéten mellan Nefab och
Alfta Frakt och forfattarna fick mojlighet att néma pa ett av dessa. Forfattarnas forsta
tanke var att framst aktuella problem togs uppatttankegangen kring verksamheten
var mer kortsiktig i manga fall. Dessa moten ayppierligt tillfalle att fanga upp nya
idéer och tankar kring verksamheten och darforetitmer langsiktigt tankande aven tas

in har.

Lagerbyggnadernas skick

For att komma tillratta med problemet att gods shiadat av fukt kravs en satsning pa
renovering i nagon utstrackning. Eftersom standadigkterna ar de som lagras langst, ar
det lampligt att de lagras for sig, och att deraggetbyggnad maste skydda battre mot
regn an de nuvarande byggnaderna gor. Denna byduimaiven underlatta FIFO sa att
lagret har en genomstrémning och det aldsta gdasets ut forst. Den nuvarande typen
av lagerbyggnad gor det omstandigt att halla FIE&som gods maste flyttas runt och
lagret "vandas” pa. Detta skulle t.ex. kunna lagasom en byggnad dar pafylining av
nytt gods sker "bakifran”, sa att det gods sont fégst alltid star langst fram.
Standardprodukterna kan lagras enligt ett fastpgessystem dar de alltid star pa
samma stélle i lagret. Systemet genererar sedakliskor dar de aldsta produkterna

plockas forst, vilket underlattar FIFO.

Ovriga lagerbyggnader bor rustas upp for att averuddvika fuktskador och andra
skador pa godset som beror pa det ojamna undergemasfaltering av marken ar

nodvandig for att f& bort de gropar som nu finns.
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For att rattfardiga denna rustning av lagret kidirsk forst av NPS ett beslut om det ar i
Runemo den fortsatta lagringen av standardprodskeeske, eftersom detta inte ar en

sjalvklarhet i dagslaget. Enligt uppgifter fran NR& ett forslag lagts fram till styrelsen
om en investering pa ett nytt lager p& 25G0rmom fem &r. De tva bolagen méste allts&

enas kring ett beslut om framtiden.

Leta efter gods

Eftersom Nefab anvander affarssystemet Microsoftddyics AX och det har visat sig att
de redan betalar for licensen "Warehouse Managefiesam maojliggér funktion som
kan slotta i lager, ar det lampligt att de satsadenna funktion framover. Dimensioner
pa alla artiklar matas in i systemet och ingen refimaatning med tumstock kravs for att
kunna boka ratt flakplats pa lastbil. Allt dettdée till minskat sloseri, och minskad icke

vardeskapande tid.

Artikelidentifiering bor kombineras med anvandanaedX. Godset scannas da in i
systemet efter att de har producerats och systdoté&dr en [amplig lagringsplats.
Bestamda platser som ges av systemet elimineeardetefter gods och systemet visar
vad som ar inlagrat och vad som &r fardigproducest ej inlagrat. Nefabs storsta kund
vill helst att Nefab satsar pa RFID eftersom dévajgar 6ver alltmer pa den metoden. De
anvander dock samtidigt streckkod i stor utstraegumich darfor ar det ocksa majligt for
Nefab att valja denna l6sning. Forfattarna angdestegckkod &r det mest lampliga
alternativet for Nefab i nulaget eftersom det irdreligre investeringskostnader samtidigt
som det ar effektivt till sitt syfte och etablepd marknaden. Truckférarna pa Nefab
kommer da att kunna identifiera varje kolli genaneskkoden som truckens terminal
eller handdator laser av. De far da direkt infoiorabm var i lagret kollit ska stallas. Nar
kollit placerats pa ratt plats i lagret uppdaterackforaren systemet med en bekraftelse
om att arbetet utférts. Aven denna fraga har ptesats for styrelsen genom en offert
fran Consafe Logistics som visade att Nefab Sveskgdle kunna spara 1,3 miljoner kr
per ar. Viktigt ar att poangtera att NPR och NRS fér skjuta dver denna fraga pa

varandra utan samarbeta mot en hallbar I16sning.

Det gods som produceras efter kundorder starikdaddnge i lagret som
standardprodukterna och det ar inte nodvandigieattem fasta platser eftersom
efterfragan varierar hela tiden och den nédvanidigarytan med den. Detta leder till

battre utnyttjande av det tillgangliga utrymmet.
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5S ar en bra utgadngspunkt nar det galler att skagpd ordning i lagret. Forfattarna

rekommenderar att Nefab gar igenom de fem punkigdrfaljande vis:

Seiri (sortera) — Gor en ordentlig genomgang avdafjir att kartlagga hur
godset ska organiseras pa ett logiskt satt. Gastrétdangliggande gods sa att de
inte binder plats och kapital i lagret.

Seition (strukturera) — En plats for allt, och gl sin plats. Skapa platser for allt
gods utifran lagerhanteringssystemet, inte fran egelome. Allt ska latt ga att
na och alla ska veta var det finns.

Seiso (stada) — Renlighet och att se till att alligerar som det ska. Se till att
lagrat gods skyddas fran vader och vind i mestdigadnan.

Seiketsu (standardisera) — Lagerhanteringssysterapas platser at godset och
det finns tydliga rutiner for lagrets verksamhéikat underlattar for vikarier.
Shitsuko (sjalvdisciplin) — Ansvar for att uppratiiadordningen kommer bade
fran dem som arbetar dagligen i lagret, och fréinilegens engagemang som ar

oerhort viktigt. Attityder kan vara svara att andch det maste ledningen forsta.

Liggande gods

For att klara de hoga effektivitetskrav som stidlégy ar tva faktorer viktiga for att

l6sningen ska fungera effektivt och langsiktigtiginFredholm (2006):

1. Valdefinierade avtal mellan parterna — Nar fleretgraska samverka i en l6sning

som baseras pa att servicen mot marknaden skdttkasatt leverantoren gar
med pa att ligga pa lager for att kunden snabbkekaa leverera till sina
kunder), &r det viktigt att definiera parternasitiener och ansvar i juridiska

avtal.

2. Enval fungerande IT-I6sning — Affarssystem sondstdle verkliga processerna.

Med detta i tankarna ar det viktigt for Nefab atteta bade med IT-systemet och med bra

rutiner samtidigt. Dessa tva bitar ska stddja vadraoch tillsammans leder de alltsa till

en langsiktigt effektiv I6sning. Rutinerna for sdijya bor darfor standardiseras och styras

upp for att undvika bade kapitalbindning och inkwg&an langliggande gods som &r

resultat av avtalsfragor. Ett vanligt problem drfatetagsledningen inte i forvag kan

beddma om IT-investeringen kommer att kunna beiglallrackligt snabbt. Det galler

att vaga satsa for att kunna utvecklas, samtidigt §-losningar skapar mervarde for

kunden pa ett satt som inte gar att berakna i taylkanen som kan vara en
konkurrensfaktor (Fredholm, 2006).
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7.1 Handlingsplan

Problem:

Beskrivning:

Atgérd:

Lagertakens design

Taken pa lagerbyggnads
har formen av ett V och
forsvarar skyddet mot vade

och vind.

2ifR@rdigvarulagret kraver en
rustning for att 6ka skydde

2rav produkter.

Stupror samlar regnvatten

polar mitt bland lagrat god

i LAngst med mitten av

5 lagerbyggnaderna finns
stuprdr som leder in all
nederbdrd i byggnaderna.
Allt vatten samlas i pélar
vilket Okar risken for

inkurans.

Bortledning av vatten mast

inforas i lagret snarast.

e

Takens lackage

Byggnaderna ar sa gaml
och slita att taken lacker in
pa godset nar det regnar
och snoar vilket Okar riske

for inkurans.

aTaken maste rustas snara

Marken &ar ojamn och inte

asfalterad overallt

sjobotten som ror sig. Alla
ojamnheter férsvarar
arbetet i lagret och okar

risken for skador.

Lagret &ar byggt pa gammal | det Ianga loppet behover

hela ytan som lagret star p
asfalteras om, men till att
borja med ar det till en

fordel att atminstone laga

den nuvarande asfalten.

Stora volymer av en
produkt maste lagras pa

olika platser

Ibland produceras stérre
volymer av en produkt och
da racker inte den vanliga
lagerplatsen utan
lagerpersonalen blir
tvungna att dela upp
volymerna pa fler platser
vilket leder till forsvarad

sparbarhet.

Dynamics AXs

lagerhanteringsfunktion
maste borja anvandas i
storre grad och till det aver

artikelidentifiering.

N

Misstag 6kar vid den stora

Lagerpersonalen valjer

graden manuellt arbete

Dynamics AXs

plats at produkter efter ege

rtlagerhanteringsfunktion
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omddme och maste sedan
komma ihag allt pa egen
hand.

maste borja anvandas i
storre grad och till det aver

artikelidentifiering.

n

Liknande artikelnummer

En del av Nefabs
artikelnummer ar valdigt
lika varandra och eftersom
det inte finns nagon
artikelidentifiering kan den
manskliga faktorn orsaka
en del problem i lagret me

produkter pa fel plats t.ex.

Dynamics AXs
lagerhanteringsfunktion
maste borja anvandas i
storre grad och till det aver

artikelidentifiering.

=

N

Sloéseri med tid vid

lokalisering av gods

Systemet talar inte om var
en produkt finns och darfo
maste den lokaliseras
manuellt innan transport
kan bestéllas. Dessutom
saknas matt pa fardiga
produkter s de maste ave
méatas manuellt innan
antalet flakmeter kan
bestallas pa en lastbil och

optimera fyllnadsgraden.

Dynamics AXs
lagerhanteringsfunktion
maste borja anvandas i
storre grad och till det aver

artikelidentifiering.

n

Gamla avtal En del lagringsavtal med | Krav pa avtal maste infora
kunder har inte skotts med och avtalen ska
tiden och resultaten &r standardiseras.
produkter som ligger foér | Kontinuerlig uppfdljning
lange pa lager och dkar | maste goras av saljare.
kapitalbindningen och
risken for inkurans.

Avtal saknas Om avtal saknas kan intg Krav pa avtal maste inféra

Nefab krava nagot av
kunden om produkter ligge

for lange i lager.

och avtalen ska
rstandardiseras.
Kontinuerlig uppféljning

maste goras av séljare.

Fel vid produktion, t.ex.

dubbelproduktion

Som pa alla féretag kan

misstag uppsta och intraffg

Kontinuerlig kontroll av

arprodukter i lager for att
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dubbelproduktion star misstag ska upptéckas i etf

produkter langre i lager an| tidigt skede.

>

nodvandigt. Lagerhanteringssystem oc
artikelidentifiering hjalper

for denna typ av kontroll.

Inkop "pa vinst och forlust’| Det hander ibland att Standardisering kravs och
inkopare koper in ett storre alla kop maste

parti av nagon produkt pa | dokumenteras for att

eget bevag. Ibland blir inte] undvika liknande fall.
produkten sa frekvent som
beraknat eller sa slutar
inkdparen utan att
informera om laget. Detta

leder till att produkten

ligger i lager lange.

7.2 Ovriga problem

Under arbetets gang har forfattarna stott pa edaa problem som legat utanfor

arbetets avgransningar, men som anda kanns tilighweiktiga att namna i detta avsnitt.

20 % av fardigvarulagrets produkter kommer medlbftin Estland. | dessa pallar &ar
det ofta for mycket luft. Istallet for att bandar men nagot sticker upp en centimeter, sa
anvands garna en extra pallkrage. For mycket hiitlieda till att Iadans lock gar sénder
och i sin tur skadar produkterna mer an om de kmimbg. Rutiner behdvs i Estlands

produktion.

Olika hojd péa pallkragar anvands ibland inom sarséradning vilket gor det svarare att
planera ratt flakplats pa lastbilar. Pallarna fétaohojd vilket gor att det inte gar att
rakna med att alla pallar har standard matt, ueamdste matas upp manuellt pa varje

pall innan lastbil bokas. Rutiner kring pallkradgphovs.

Lock som Nefab producerar och packar pa pall baifdasd for daligt. Eftersom Nefab
anvander sig av plastband sa gar det inte attkstid@ndet som med ett metallband.
Istéllet maste hela bandningen géras om innan gédseskeppas ut. Tydligare rutiner

kring bandning behdvs.
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En del av Nefabs produkter paketeras med olikd afiigpackningarna, t.ex. 50- och 25-
pack eller 70- och 35-pack. Ska en order pa 14ppaefinns det regler som sager att
Alfta Frakt maste anvanda sig av tva 70-pack istéir ett 70-pack och tva 35-pack t.ex.
Detta skapar problem eftersom de storre forpaclanivygar oftare och nar nya
forpackningar kops in gors det med samma kvantitge gang. | slutandan star ett
Overflod av de mindre forpackningarna i lager wttrAlfta Frakt kan plocka av dem till

alla order. Reglerna behdver ses dver.
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8 Slutsats

Att bedriva ett kontinuerligt forbattringsarbeteviktigt i alla olika verksamheter, men
som detta examensarbete har visat sa utgor lagesktes en stor del av ett foretags
totala kostnader. Av dessa kostnader ar en stdogistikkostnader som ett féretag med
fordel kan arbeta for att forbattra. Med hjalp éMagerhanteringssystem kan
verksamheten i ett lager styras upp pa ett lagatteeftersom alla produkter far en egen
plats som alltid finns registrerad. Lagerpersonaiemiver inte langre halla all
information i minnet utan kan forlita sig pa etsgm for att underlatta sin vardag.
Sjalvklart finns andra viktiga parametrar som spedd for ett lagers framgang och nagra

av dessa &r valet av plockprinciper, produktplagedch layout.

Kan ett lagerhanteringssystem aven kombineras ragdmtyp av artikelidentifiering kan
det vardagliga arbetet underlattas ytterligarédti naed att alla produkters sparbarhet okar.
Idag &r de tva vanligaste valen av artikelideniifig antingen streckkoder eller RFID och
valet mellan dessa ér inte alltid sa latt. BAdaesyghar manga fordelar och nackdelar
jamfort med varandra, men nagra av de viktigagtefarna ar kostnader,
anvandarvanlighet och talighet. Streckkoder ar utlaett i dagslaget och inférandet av
detta system kostar mycket mindre an for RFID. RKi@ver daremot mindre av sin
operatdr och klarar vader och vind battre an sked&r. En noggrann jamférelse och en
tydlig kravspecifikation ar en forutsattning inneth féretag kan fatta beslutet om

artikelidentifieringstyp.

Ett inférande av lagerhanteringssystem med ardkelifiering av nagot slag leder sedan
till en 6kad grad av logistisk effektivitet. Ettri&iag kan med andra ord minska sina
kostnader, minska sina ledtider och hdja sin lev&sarvice genom ett mer standardiserat

arbete som lagerhanteringssystem och artikelidenitiy medfor.

Nefab i Runemo saknar idag en del av dessa vikiitga for att 6ka sin logistiska
effektivitet och under arbetets gang har forfatcknnnat konstatera att tre
huvudproblem finns i samband med deras fardigvgeuld_agerbyggnadernas nuvarande
skick, letandet av gods och liggande gods talatysitiga sprak om hur mycket foretaget

har att arbeta med.

Det befintliga lagret ar i sa pass daligt skickgslaget att det orsakar mer inkurans och

omarbete an nédvandigt. Rustning av dessa bygg@aderdvandigt for att uppna ett mer
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effektivt flodde genom lagret. Aven en ny layout kainaktuell i framtiden, men forst
kravs en noggrann utvardering av foretagets laghaov. Inférandet av ett
lagerhanteringssystem med artikelidentifiering kaemiatt minska de totala plocktiderna
och aven det bidra till ett effektivare flode. Stygn kréavs en ordentlig genomgang av
foretagets lagringsavtal med kunder och béattredlmphg i framtiden for att minska

andelen gods som ligger for lange i lager och bikdeital.

Nefab i Runemo har goda chanser att géra nagahwsit fardigvarulager bara de finns
en vilja att satsa tid och pengar som sedan karasitillbaka, och det med en god
marginal. Forfattarna ar val medvetna om att sitnan p& marknaden idag gor foretag
valdigt forsiktiga med sina investeringar, men drarsidan ar det i detta lage som vi
maste vara som bast. Idag skyddar Nefab i Runemaor&iaror battre an sina fardiga

produkter som har natt sitt maximala varde. Arkabesttnadseffektivitet?

8.1 Fortsatt arbete

Slutligen vill férfattarna har sammanfatta de \gliste punkterna i Nefabs fortsatta arbete

med sin logistiska effektivitet.

Under arbetets gang har forfattarna fatt uppfaggmom att NPS inte ar sékra pa att
MU10F kommer att anvandas som fardigvarulagedétias standardprodukter. Ett beslut
i detta arende vore nodvandigt innan NPR kan gargidhed en eventuell ombyggnad av
lagret, som den som presenterats for styrelsemoggrann kravspecifikation maste
utarbetas for lagret vilket innebar studier av éldd produktion och orderingang. Har
kommer den nya logistiktjansten in som forfattafiGraslar i sina rekommendationer.
Arbetet med en kravspecifikation kraver samarbete bade Nefabs och Alfta Frakts

sida.

Vidare maste Nefab titta pa investeringskostnadbrb@sparingsméjligheter for ett
streckkodssystem (vilket delvis ar genomfért) oahavnoga med att involvera Alfta

Frakt i denna process. Nagra inom de bada foretageste sedan fa utbildning i hur det
nya streckkodssystemet fungerar och hur Microsgfidnics AX kan anvandas i storre
utstrackning for att fa ett lagerhanteringssyst@essa individer kan sedan lara kollegor
och pa detta sétt kan foretaget vara saker pdaipétensen finns inom foretaget och inte

hos en konsult som forsvinner efter nAgon manad.

65



8.2 Fortsatta studier

Det finns &ven en mgjlighet till fortsatta teorktisstudier och tillhérande fordjupningar i
andra delar av verksamheten. Det ar tdnkbart gtjnrannare undersdka andra delar av
lagerfunktionen, t.ex. lagerstyrning och dylikteelen fordjupning i layoututveckling.
Aven en djupare inblick i olika affarssystem ochsifod och hur dessa paverkar den

logistiska effektiviteten ar tdnkbart.
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