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Sammanfattning

E-handelsmarkanden dr en marknad med mycket hog konkurrens om kundernas kopkraft. Det
ar darfor av stor betydelse att foretagen kan leverera sina ordrar pé ett smidigt och snabbt sitt,
inte bara ur en ekonomisk synvinkel, utan 4ven med stort fokus pa kundupplevelse och
miljopdverkan. Syftet med studien dr att komma fram till mojliga 16sningar for att optimera
packningsprocessen for att foretaget fortsatt ska kunna vara ledande och konkurrera pa
marknaden.

Denna kvalitativa studie utfordes pa foretaget Company med intervjuer med anstillda som
hade stor insikt i packningsprocessen. Studien kompletterades med data fran foretagets interna
system, observationer och métningar av processerna samt tester av processen uppbyggt i ett
simuleringsprogram.

Av studien framkommer hur packningsprocessen ser ut och fungerar i dagens lage. Med
nuldgesanalysen som grund har forfattaren identifierat processer och omréden som kan
optimeras. Forslagen till forbattringar inkluderar ett battre system for att 6vervaka
packningsprocessen, inférandet av flera storleksalternativ pa ladorna, smarta automatiserade
16sningar for att upprétthélla ett bra produktionsflode och minska ledtiderna. Foljdeffekterna
av den nuvarande packningsprocessen innebér en ojimn produktionseffektivitet, varierande
kundupplevelser samt onddigt mycket miljopaverkan. Genom att implementera de foreslagna
forbattringarna kan dessa foljdeffekter motarbetas sa att foretaget kan erbjuda sina kunder en
helhetsupplevelse som édr starkt konkurrenskraftig pd marknaden.

Nyckelord: Optimering, Packningsprocess, Kundupplevelse



Abstract

The e-commerce market is highly competitive, with companies vying for customers
purchasing power. It is therefore crucial for companies to deliver their orders smoothly and
quickly, not only from economic standpoint but also with a focus on customer experience and
environmental impact. The purpose of this study is to identify possible solutions to optimize
the company s packing process to ensure its continued leadership and competitiveness in the
market.

This qualitative study was conducted at the company Company through semi-structed
interviews with employees who have deep insights into the packing process. The study was
complemented by data from the company’s internal systems, observations, measurements of
processes, and testing of the process built in a simulation program.

The study reveals the current state and functioning of the packing process. Based on the
analysis, the author has identified processes and areas that can be optimized. Proposed
improvements include a better system for monitoring the packing process, the introduction of
multiple size options for boxes, smart automated solutions to maintain a smooth production
flow, and reduce lead times. The consequences of the current packing process include uneven
production efficiency, varying customer experiences, and unnecessary environmental impact.
By implementing the proposed improvements, these consequences can be mitigated, enabling
the company to offer its customers a holistic experience that is highly competitive in the
market.

Keywords: Optimization, Packing process, Customer Experience
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1. Inledning

1 detta kapitel presenteras bakgrunden till de utmaningar som denna studie avser att
behandla, tillsammans med studiens syfte. Inledningsvis beskrivs problemformuleringen,
vilket ligger till grund for hela undersokningen, samt de fragestdllningar som studien avser
att besvara. Ddrefter beskrivs de avgrdnsningar som tillfors for att sdkerstdlla giltiga och
tillforlitliga resultat.

1.1 Bakgrund

Under de senaste dren har e-handeln genomgétt en snabb utveckling och har blivit alltmer
populédrt nir det kommer till inkdp av produkter och tjanster for privatpersoner tack vare dess
bekvamlighet och tillgénglighet. Den pagéende digitaliseringen och den dkande tillgang till
internetanslutning med hog hastighet har lett till en revolution inom detaljhandeln virlden
over. Under COVID-19-pandemin stingdes mojligheten att handla i fysiska butiker vilket
ledde till att kopbeteendet hos konsumenterna flyttades over till e-handeln och detta beteende
har sedan dess forblivit stabilt. (Thakur, 2021).

Med den 6kande e-handeln stélls foretag infor 6kad press fran konsumenterna, bade nar det
giller kundupplevelsen och miljopaverkan. Detta gor att foretag standigt behover effektivisera
sina processer sdsom packningsprocessen, for att kunna leverera produkterna till kunderna pa
ett snabbt och kostnadseffektivt sitt. Genom att implementera effektiva packningsstrategier
och anvinda tekniska 16sningar kan foretag optimera sin packningsprocess vilket leder till
forbattrad kundservice genom att méta kundernas forvéntningar. Samtidigt stélls ett stort krav
av kunderna pa miljovénliga leveranser, sdsom att minska onddigt stora forpackningar med
mycket luft i for att minska den totala miljopaverkan. (Escursell, S., Llorach-Massana, P., &
Roncero, M. B, 2021)

Company dr ett etablerat e-handelsforetag som ér verksamma inom forséljning av
koksutrustning och bakartiklar. Med en snabbt 6kande kundbas och ett stdndigt 6kande
sortimentet star foretaget infor utmaningar nér det géller att effektivisera sin packningsprocess
for att mota den okande efterfrdgan. I dagens ldge anvénder foretaget sig av en maskinpark
dér tva olika storlekar av lador kan paketeras. Maskinparken hanterar den storre delen av
foretagets ordrar, men det finns utrymme for forbéttringar for att 6ka effektiviteten och
forbéttra den totala kundupplevelsen.



1.2 Syfte

Syftet med detta examensarbete &r att analysera och forbéttra packningsprocessen pé
Company. Genom att identifiera forbittringsomraden och komma fram till 1dmpliga &tgérder
ar strdvan att hjélpa foretaget att 6ka effektiviteten, forbéttra arbetsmiljon for personalen och
skapa en bittre kundupplevelse.

1.3 Fragestillningar

1. Hur har inférandet av packningsmaskinerna paverkat och forbéttrat
packningsprocessen, och vilken inverkan har det haft for personalens arbetsmilj6?

2. P& vilka sitt skulle dagens packningsprocess kunna forbéttras ytterligare?

3. Hur skulle en framtida packningsprocess se ut?

1.4 Avgransningar

Fokuset kommer ligga pé att forbéttra och analysera den befintliga packningsprocessen pa
Company. Detta innebér att andra delar av foretagets verksamhet inte kommer att undersokas.

Arbetet kommer utforas under tidsramen for examensarbetet, vilket gor att det kommer finnas
en begrdnsning i antalet analyser och experiment som kommer kunna utforas.

Intervjuer kommer ske med nagon eller nigra personer som ér hogst involverade i
packningsprocessen for att kunna halla tidsramen.

Genom att sétta upp dessa avgransningar kommer fokus kunna lédggas pd huvudsyftet och
andra omfattande &mnen kommer undvikas.



2. Teorn

For att stodja studien ytterligare kommer tidigare forskning inom dmnet att anvindas som
underlag. Detta kommer att 6ka forstaelsen for dmnet och stédja de slutsatser och
rekommendationer som presenteras i senaret.

2.1 E-handels marknaden

Under de senaste 20 aren har e-handeln i Sverige haft en stor tillvédxt, ddr omsittningen har
okat fran strax under 20 miljarder kronor till 6ver 130 miljarder kronor. Denna 6kning
motsvarar ungefdr 550%. En av de frimsta drivkrafterna bakom detta dr den kraftiga
utvecklingen av internet, vilket har gjort inhandlingen av varor och tjinster alltmer bekvim
for konsumenterna genom att kunna handla online i stillet for att behdva besoka fysiska
butiker. (Postnord E-barometern, 2023)

En annan stor hdndelse som paverkade e-handeln var covid-19 pandemin. Detta ledde till en
fordndring 1 konsumenternas kdpbeteende, vilket starkt pdverkade e-handeln. Med de
omfattande begransningarna i den fysiska detaljhandeln var konsumenterna tvungna att
anpassa sina kopvanor och gora storre delen av sina inkdp online i mycket storre utstrickning
an tidigare. Denna fordndring paverkade inte bara den yngre generationen som var vana vid e-
handeln utan dven de dldre konsumenterna som tidigare inte hade varit lika vana vid att
handla via internet, vilket skapade minga nya kunder for foretagen. Nér restriktionerna
slapptes och den fysiska handeln kom i gang igen sdg man att férandringen i kdpbeteende
fanns kvar vilket har gjort att e-handelns omséttning har fortsatt att 6ka. (Szasz, L., Balint, C.,
Csiki, O., Nagy, B. Z., Racz, B.-G., Csala, D., & Harris, L. C, 2022).
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Figur 1: E-barometern, Postnord (2023)



2.2 Vikten av att utveckla sin packningsprocess

Packningsprocessen i ett foretag spelar en stor roll och har en betydande inverkan pé
prestandan i forsorjningskedjan, frdn lagd order till den slutgiltiga kundupplevelsen. En
vélorganiserad packningsprocess kan gora mer an att bara fylla en ldda med produkter, den
kan optimera logistiken och minimera onddiga kostnader samtidigt som den maximerar vardet
for kunden. Genom att utveckla och planera packningsprocessen kan foretag inte bara uppnd
kortare ledtider och légre fraktkostnader utan ocksd minska sin paverkan pd miljon. En
effektiv packningsprocess bor stréva efter att anvénda rétt méngd forpackningsmaterial for att
ge tillrdckligt skydd for produkterna under transport utan att anvéndas i 6verflod. Dessutom
kan forpackningens design spela en stor roll for kundupplevelsen genom att forpackningen ar
anpassad efter produkterna i ordern (Palsson, 2018).

2.3 E-handelns paverkan pa miljon

I takt med den 6kande E-handeln 6kar dven dess paverkan pé miljon. Paketen har en stor
inverkan pa miljon, bade direkt och indirekt. Den direkta pdverkan kommer i form av
materialen som anvénds for forpackningarna, bade ytterkartong och diverse
plastforpackningar runt produkterna. Dessutom skickas det oftast med ett skyddande material
inuti paketen som ocksa bidrar till miljopaverkan. De indirekta effekterna inkluderar paketens
inverkan pa transport och logistikprocesser. I manga fall anvénds storre forpackningar édn
nddvindigt med mycket luft i paketen vilket bidrar att farre paket far plats pa godspallarna.
Detta gor att fler transporter krévs vilket 6kar koldioxidutsldppen. De dverdimensionerade
forpackningarna kan dven leda till att onddigt mycket emballage anvénds, vilket ytterligare ar
en belastning pa miljon (Pélsson, 2018).

2.4 Automation i packningsprocessen

I dagens konkurrenskraftiga klimat pa e-handels marknaden &r effektivitet och optimering
avgorande for att foretagens logistik och produktionssystem ska kunna upprétthélla sin
konkurrenskraft pd marknaden. For att dstadkomma en konkurrenskraftig tjanst inom e-
handeln har automation blivit en viktig strategi for att 6ka effektiviteten och minska
kostnaderna. En viktig del av detta &r just automatiseringen av foretagets packningsprocess.
Automation i packningsprocessen handlar om att effektivisera och forbéattra hanteringen av
produkterna som ska packas och levereras till kund. Genom att anvéinda sig av automatiserade
maskiner och sensorer kan foretagen automatisera uppgifter som tidigare krivde manuell
hantering, vilket 6kar produktiviteten och minskar risken for ménskliga fel.

Automatisering i packningsprocessen mojliggdr en betydande minskning av ledtider genom
en effektiv process. Genom att implementera avancerade maskiner och system kan foretag



uppné en konsekvent packning av produkter, vilket resulterar i snabbare genomloppstider fran
order till leverans om man jaimfor med manuella uppgifter. En automatisering av packningen
ger en mojlighet att optimera paketen genom att anvinda avancerad teknik kan méngden luft i
paketen minskas vilket gor att utrymmet pé transportpallarna kan optimeras. Detta minskar
fraktkostnaderna, okar effektiviteten och minskar miljopaverkan da fler paket kan
transporteras pa en pall. Det bidrar dven till arbetsmiljon for operatdrerna som slipper utfora
ménga monotona moment och mindre ergonomiska uppgifter. (Hageryd, L., & Bjorklund, S.,
& Lenner, M. 2005).

2.5 Teknologiska innovationer inom packning och logistik

Industri 4.0 representerar den fjérde industriella revolutionen och innebér en stor fordndring i
hur foretag kan hantera och optimera sina produktions- och logistikprocesser. Denna
revolution kdnnetecknas av en 6kad digitalisering och automatisering av industriella
processer, vilket skapar mojligheter till effektivare och mer flexibla produktions- och
logistiksystem. (Zhang, X. Y., & Lee, S. Y. 2023).

Industri 4.0 handlar inte bara om automatisering av foretagets logistiska processer med
inforande av robotar utan det bestar dven av andra delar. En annan nyckelaspekt inom Industri
4.0 dr anvindningen av Internet of Things (IoT). IoT-teknologin mojliggdr att maskiner och
system inom processerna kopplas upp mot internet och pé sé sétt kan kommunicera och dela
data med varandra. Inom packningsprocesser kan detta anvidndas for att maskinerna ska bli
mer sammankopplade i logistikkedjan for att uppna och sékerstélla ett optimerat flode.

En annan viktig innovation inom Industri 4.0 &r anvéindningen av digitala tvillingar {or att
skapa fysiska processer och system i en virtuell milj6. Inom packnings- och logistikomradet
kan digitala tvillingar anvindas for att skapa exakta kopior av ett produktionssystem 1
virtuella datorprogram. Dessa virtuella modeller kan sedan anvéndas for att simulera och olika
packnings- och logistikscenarier innan de implementeras i verkligheten. Genom att anvédnda
digitala tvillingar kan foretag minska risken for misstag och maximera effektiviteten i sina
packningsprocesser. (Kajba, M., Obrecht, M., Ojstersek, T. C. 2023).



3. Metod

1 det foljande kapitlet kommer de tillvigagdngssdtt som anvindes for studiens utforande att
presenteras. Forst kommer forskningsmetoden att beskrivas och motiveras. Ddrefter kommer
den insamling av data som genomforts att beskrivas, inklusive vilka datakdllor sin anvints,
hur de har samlats in och hur de har bearbetats for att kunna anvindas i studien.

3.1 Forskningsmetod

For att fa en bra forstdelse for packningsprocessen pa foretaget genomfordes studien med en
kvalitativ forskningsmetod genom observationer utav processen och semistrukturerade
intervjuer med personer inom foretaget som hade god kunskap om packningsprocessen. I en
semistrukturerad intervju finns mdjlighet att anvianda bade 6ppna och slutna fragor. De 6ppna
fragorna ger majlighet till mer utforliga och detaljerade svar, medan de slutna frdgorna ger
mojlighet till mer specifika och direkta svar. (Bryman 2011)

Intervjuerna genomfordes med hjélp av en intervjuguide som utarbetades péd forhand. Detta
gjordes for att f en bra och relevant struktur pa intervjun. Guiden utgick ifran de
problemformuleringar som tagits fram vilket ledde till att intervjuerna holl sig relevanta till
studiens syfte och fragestéllningar. Intervjuguiden &r bifogad i bilaga 1. Intervjuerna holls pa
plats pa foretaget och spelades in for att kunna aterupplevas efterat. Efter intervjuerna
sammanstélldes informationen utifran svaren fran respondenterna vilket gav en god forstéelse
och forklaring 6ver processens problem samt en del av orsakerna till dessa.

3.2 Datainsamling

For att genomfora denna studie har det samlats in data fran foretagets interna system, vilket
inkluderar bade historiska och aktuella matningar av processens effektivitet. Den data som har
samlats in bestar av information om vilken kapacitet packningsprocessen har haft fére och
efter inforandet av packningsmaskinerna. Detta inkluderar uppgifter om hur ménga ordrar
foretaget kunde behandla inom en given tidsram, vilket avspeglar kapaciteten
packningsprocessen har. En del av den data har samlats in genom egna observationer av
packningsmaskinen i forma av maskinernas/operatdrernas och transportbandens processtider.
Observation som metod ger direkt insikt i praktiska arbetsforhéllanden och kan avslgja
aspekter i1 processen som inte framkommer i intervjuer (Patton, 2015).

I denna studie har data samlats in frén foretagets interna system dér data i form av historisk
och aktuella méatningar fran processens effektivitet. Den data som samlats in beskriver hur
stor kapacitet packningsprocessen har haft innan och efter inférandet av



packningsmaskinerna. Alltsd kapaciteten av hur ménga ordrar foretaget kunde skicka ut pa en
bestdmd tid.

Den data som har samlats in genom observationer har genererats genom att utfora
tidméatningar pa de olika delarna i packningsprocessen. Detta inkluderar méitningar av
processtiden for maskinerna, tiden for operatorernas arbetsmoment och hastigheten pa
transportbanden. Observationerna och métningarna gav en djupare forstéelse for hur
produktiviteten och effektiviteten av de olika delarna i processen paverkar den totala
packningsprocessen.

3.3 Design av experiment

Med data som samlats in aterskapades packningsprocessen i en virtuell miljo for att ge
mdjligheten till experiment och tester. Detta tillvigagingssitt gav mdjlighet att upptécka
forbattringsomraden, sdsom flaskhalsar i processen. Att genomfGra experiment i en virtuell
miljo genom simuleringar dr en bra metod fOr att kunna analysera och forbittra processer
inom produktion och logistik (Banks, J., Carson, J.S., Nelson, B. L., & Nicol, D. M., 2010)

Genom att bygga upp packningsprocessen i en virtuell miljo gav det upphov till att
genomfoOra experiment och tester utifrén forbéttringsomraden som exempelvis kommit pa tal i
de semistrukturerade intervjuerna med personalen pa foretaget. Dessa simuleringar gjorde det
mojligt att testa olika scenarier och 16sningar utan att stéra den faktiska verksamheten.
Dessutom genomfordes en analys av personalens arbetsmiljo for att undersoka de positiva
effekterna som inforandet av packningsmaskinen har haft, samt for att identifiera ytterligare
forbattringar 1 den nuvarande processen.



4. Beskrivning och analys av nulaget

1 det foljande kapitlet presenteras och analyseras foretagets nuvarande packningsprocess.
Beskrivningen och analysen bygger pd intervjuer, observationer och data frdn foretaget som
dr kopplat till packningsprocessen.

4.1 Processen

Niér en kund lagger en order pé foretagets webbplats skapas ett unikt ordernummer, vilket
sedan fors in automatiskt i foretagets affarssystem, Microsoft Navision. Hér lagras
information om kunden samt en detaljerad lista 6ver de produkter som ingér i kundens order.
For en effektiv plockningsprocess skapas olika typer av plocklistor dér liknande ordrar
grupperas tillsammans for att plockningsprocessen ska ske s smidigt som mojligt. Dessa
plockningslistor ér tillgdngliga pd handdatorer som anvénds av plockningsoperatdrerna.

Niér en operator ska padborja en plockning véljer hen en plockningslista pa handdatorn. Med
hjélp av en plocktruck, utrustad med en plockvagn, genomfor operatdren en definierad
plockningsrunda. Genom att f6lja den angivna rutten pa handdatorn plockar operatdren
produkter fran de lagerplatser som visas. Vid varje lagerplats skannas plockplatsen och antalet
produkter som tas dérifrdn. Denna process minskar risken for felaktiga plockningsantal och
mdjliggor dven en direkt justering av lagersaldona. Pa sa sétt kan foretaget bibehélla pélitliga
lagersaldon och snabbt fa indikationer nér en lagerplats behover fyllas pa. Nér hela
plockningslistan dr skannad lossar operatdren sin plockvagn vid packningsstationen och
registrerar den specifika plockningslistan som avklarad i systemet.

I Packningsprocessen anvinds tva olika automatiserade maskiner for att vika 1ddorna, en for
storre 1ddor och en for mindre lador. Efter att lddorna &r vikta och lamnar vikningsmaskinen
behover en unik streckkod appliceras, detta sker genom att ladorna dker forbi en mindre
maskin som applicerar streckkoden pé sidan av ladan. Dérefter transporteras ladorna pa varsitt
transportband till packningsstationerna dir de ménskliga operatorerna fyller ladorna med rétt
produkter.

Operatdrens process inleds med att hen skannar ett fack fran en plockvagn, dér den specifika
order som ska behandlas finns. Dérefter lyfts produkterna ut frdn det angivna facket och
placeras pa packningsbordet. Efter att ritt storlek pd ladan har tagits fran transportbandet,
skannar operatoren streckkoden pa lddan for att koppla ithop ordern med ladan. Produkterna
skannas sedan sa att rétt antal skickas med i ordern och placeras direfter i ladan med
paketeringsmaterial om det anses nddvindigt, innan lddan placeras pa ett transportband intill
packningsbordet som transporterar 1ddan vidare mot forslutningsmaskinerna. Innan
forslutningsmaskinerna sitter sensorer som kinner av om det dr en stor eller liten lada, ar det
den lilla ladan puttas den in pé en annan bana med hjilp av rullar i transportbandet mot sin
forslutningsmaskin medan om det &r den storre ladan fortsitter den rakt fram till sin



forslutningsmaskin. Har anvinds alltsa tva separata forslutningsmaskiner, en for den storre
ladan och en for den mindre.

Nir paketet dr forslutet, skannas streckkoden pa sidan av lddan av en maskin for att applicera
kundens fraktetikett, som &r kopplad till den specifika ordern. Direfter transporteras paketet
genom en scanner som verifierar att paketet har fatt en giltig fraktetikett innan det gér vidare.
Slutligen sorteras paketet till rétt pall beroende pa vilken transportdr som ska himta paketet
(se figur 2). Nar paketet far sin fraktetikett med ett specifikt kollinummer applicerad,
genereras automatiskt ett e-postmeddelande till kunden med information om att paketet ar
packat och en lénk for att kunna f6lja paketets resa fram till utvald leveransmetod.

I packningsprocessen finns det ytterligare en operator som &r ansvarig for att dvervaka och

sakerstdlla att maskinerna och flddet fungerar som det ska. Denna operatorsroll omfattar flera
viktiga uppgifter for att sdkerstélla en effektiv och kontinuerlig packningsprocess vilket da
kraver en hogre kompetens for maskinernas funktioner.
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Figur 2: Slutsorteringen av paketen

4.2 Operatorernas roller

Det ska alltid finnas minst en operatdr som vervakar maskinparkens process. En av
huvuduppgifterna for operatdren ar att se till att 1ddorna till vikningsmaskinerna fylls pa nér
dessa borjar ta slut for att sidkerstélla ett obrutet produktionsflode som motverkar driftsstopp
for de andra operatorerna. Utover detta dr operatoren dven ansvarig for att hantera eventuella
fel som kan uppstd pa maskinerna under packningsprocessen. Det kan inkludera allt fran
mindre tekniska storningar till mer omfattande problem som kan orsaka stopp 1
produktionsflodet. Operatoren méste vara snabb att identifiera och dtgirda dessa fel for att
minimera produktionsstorningar och forseningar i leveranser som lever till missndjda kunder.
En annan viktig uppgift for operatoren dr att hantera situationer dér fraktetiketterna av nadgon
anledning har blivit felaktiga vilket leder till att hela flédet stannar upp i den sista scanningen
dér en verifiering av fraktetiketterna sker. Detta kan innebéra att operatdren manuellt behover



avldgsna paketen fran transportbandet och granska och korrigera fraktetiketterna genom att
skriva ut nya pa en manuell station for att kunna sékerstélla att korrekt sparning och leverans
av paketen kommer ske. Operatdren har en viktig och central roll i packningsprocessen for att
kunna sédkerstilla smidighet och effektivitet, vilket i sin tur bidrar till en hg kundndjdhet och
en effektiv hantering av foretagets logisitkflode.

Da operatoren som dvervakar processen har en viktig roll med ménga olika arbetsuppgifter
behover en person i den rollen kontinuerlig utbildning for att kunna forstd hur maskinerna
beter sig och kunna atgérda de fel som uppstar smidigt och effektivt for att processen inte ska
hinna stanna upp allt for linge. I nuldget ar det tre personer som &r har erhéllit den
nddvindiga utbildningen och kompetensen for att kunna utfora denna roll. Nir det foretaget ér
inne i en hogsidsong dér det kommer in véldigt mycket ordrar frén kunder, som under
exempelvis julhandeln, kan det vara nddvéndigt att ha fler &n en operatdr som dvervakar
processen for att sékerstélla att flodet inte avbryts av kritiska stopp.

Detta gor att foretaget kan hamna i en sarbar situation om nigon av personerna inte &r
tillgéngliga under en hektisk period. Att rekrytera eller ersétta en av operatérerna med dessa
arbetsuppgifter dr ingen snabb process, eftersom det krévs utbildning och erfarenhet inom
foretagets specifika processer och maskiner.

Operatdrerna som ansvarar for genomforandet av arbetsuppgifterna i plockningsprocessen och
de operatdrer som arbetar vid packningsborden i packningsprocessen kraver inte samma
omfattande utbildning som de som dvervakar processen. Dessa uppgifter gar att liara in under
kort tid, vanligtvis inom loppet av en dag, vilket gor det mojligt for foretaget att kunna ha en
mycket flexibel arbetsstyrka for dessa arbetsroller. Antalet personer som &r verksamma i
dessa roller varierar beroende pé foretagets behov i form av antalet inkommande ordrar, vilket
ofta &r sdsongsbetonat. I packningsprocessen i anslutning till maskinparken finns det
packningsstationer for 7-8 operatdrer och i plockningsprocessen finns det plockningstruckar
for ett maxantal av 20 operatdrer.

De enklare arbetsuppgifterna och den kortare inlérningskurvan gor det mojligt for foretaget att
snabbt ta in personal via bemanningsforetag nér det finns hog arbetsbelastning eller en 6kning
av antalet inkommande ordrar. Mgjligheten att effektivt kunna anvinda sig av
bemanningsforetag gor att foretaget har mojlighet till en hog flexibilitet da arbetsstyrkan
behover skalas upp eller skalas ner. Detta bidrar till att foretaget kan uppratthélla sin
effektivitet och kundleveranser &ven under svingande marknadsforhallanden.

4.3 Operatorernas ergonomi och arbetsmiljo

Beroende pa den arbetsuppgift som operatdrerna inom foretaget har skiljer sig de
ergonomiska aspekterna. Operatdrerna moter olika utmaningar och ergonomiska moment i
sina arbetsuppgifter.

For operatorerna som star vid packningsborden ar lyft en vanlig del av arbetsuppgifterna nér

de plockar ur produkterna till en specifik order fran plockvagnens fack och placerar dem pé
packningsborden. Eftersom vagnen har fack i olika hojder, innebér det att operatdren utfor lyft
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bade dver huvudet och fran under midjan. Dessutom utfors dven lyft nir operatdren viljer
lada fran transportbandet intill packningsbordet. Den mindre ladan &r placerad i en
lattillgénglig hojd, medan den stora 1ddan befinner sig pa ett transportband hogre upp, vilket
resulterar 1 att nir den 1adan ska anvidndas behover en strackning 6ver huvudet ske (se figur
3). For att operatdrerna ska kunna ha en bra arbetsstillning dr packningsborden utrustade med
en funktion som gor att det kan justeras i hdjdled med hjilp av en knapp, vilket gor att den
enskilda operatdren kan stdlla in bordet pa en sddan hojd att det passar och bidrar till en mer
bekvim arbetsstillning. Vid varje bord finns en ergonomisk stdmatta placerad vilket bidrar till
en minskad pafrestning pa kroppens ergonomiska position.

De kognitiva aspekterna som operatoren berdrs av i sitt arbete handlar mycket om att vara
uppmaérksam pa att rétt produkter laggs i ritt lada. Detta sker genom att operatdren skannar ett
fack 1 plockvagnen och sedan placerar dessa i en 1ada som ocksé sedan skannas vilket
mdjliggor en hopkoppling att kunden far rétt produkter i sin order. Da arbetsuppgifterna pa
denna position &r ritt monotona finns det mojlighet att operatérens uppmérksamhet reduceras
vilket kan leda till felaktiga moment och missndjda kunder. Dérfor &r momentet nér
operatoren skannar produkterna som ldggs ner i 1dan en viktig process for att gor en sista
kontroll av att ritt produkter skickas ut till kunderna. Detta har gjort att ordrar med
felskickade produkter har reducerats till ett néstintill forsumbart antal efter att den sista
scanningen har inforts.

Figur 3: Strdckning over huvudet for att nd den stora lddan

Operatdrerna som ansvarar for plockprocessen anvinder sig utav en plocktruck (se figur 4)
som transportmedel, dir plockvagnen dr fastsatt baktill. I denna roll utfor operatdren en hel
del stricknings- och bdjningsmoment da de olika plockplatserna dir varorna ar placerade
finns 1 olika hojder. Ibland kan det 4ven vara sa att om det dr fa produkter kvar pa en
plockplats att man behdver stricka sig in mellan hyllplanen for att komma at produkterna.
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I plockningsprocessen ingar flera kognitiva aspekter for operatdren i sina arbetsuppgifter som
kraver noggrannhet och uppmérksamhet for att sékerstélla effektivitet och kvalitet.
Operatorens uppgifter gar ut pd att med hjélp av sitt transportmedel navigera till ritt
plockplatser som genereras via operatorens handdator. Under denna process méste operatéren
vara medveten om andra plocktruckar for att undvika kollisioner eller blockeringar for att
sakerstdlla ett effektivt arbetsflode. Vid plockplatserna ansvarar operatoren for att korrekt
identifiera och plocka ritt antal produkter fran platserna och placera dessa i ritt fack pa
plockvagnen for att det inte ska uppsta nagra felskick till kunderna nér plockvagnen sedan
hanteras i packningsprocessen, vilket kan paverka kundupplevelsen. De kognitiva aspekterna
som operatorens arbete innefattar handlar saledes om att véixla mellan att navigera genom
lagret, uppmarksamt utfora plockningar av rétt produkter och vara medveten om andra

operatdrer inom arbetsprocessen.

ot

B . N = -
Figur 4: Plockningstruck med 25 facks vagn
Operatdrerna som har i uppgift att 6vervaka packningsprocessen utfér ménga olika uppgifter
dér olika sorters ergonomiska moment behover utforas. Hir sker en hel del lyft nér
vikningsmaskinerna och forslutningsmaskinerna behover fyllas pd med material. Vid den
storre vikningsmaskinen anvénder sig operatoren av en truck for att passa in en pall med nya
lador i maskinen men vid de andra maskinerna krivs lyft av tungt emballage. Nir maskinerna
behover underhdll dr en vanlig orsak att en l&da har fastnat i en maskin vilket gor att
operatdren da maste Oppna upp maskinen och forsiktigt stricka sig in for att rétt till det som
stoppat maskinen, detta kan leda till arbetsmoment i véldigt daligt ergonomiska positioner.

Dessa operatorer stélls infor en mangd kognitiva utmaningar i sitt arbete. En stor del handlar

om att det krdvs kontinuerlig 6vervakning 6ver maskinerna for att upptéicka eventuella
avvikelser eller fel som kan uppstd under packningsprocessen. Detta gor att de maste vara
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uppmérksamma och kunna identifiera vart ett problem har uppstatt nir flodet stannar upp i
samband med maskinerna.

Utover detta forvéntas operatdrerna att snabbt kunna fatta beslut och agera nér problem
uppstér, saisom lador som har fastnat i maskinerna eller andra felaktigheter som leder till
driftsavbrott. De méste ha formagan att kunna analysera situationen, identifiera orsaken till
problemet och utfora de dtgirder for att aterstilla produktionsflodet sa fort som mojligt.
Detta gor att det operatdrerna behdver ha en bra formaga att hantera flera uppgifter samtidigt
och kunna prioritera mellan dem. Det kan innebéra att vervaka maskiner, ha kommunikation
med andra operatorer samt ledningspersonal och bearbeta information som kan paverka
processen i helhet.

De kognitiva aspekterna for dessa operatorer 4r omfattande och krdavande da de masta vara
uppmaédrksamma, agera snabbt, hantera manga uppgifter samtidigt och ha en god teknisk
forstaelse for maskinerna sé att en smidig och effektiv packningsprocess kan uppnas.

4.4 Packladorna

I foretagets sortiment ingar cirka 20 000 olika artiklar med varierande storlekar och former. I
nuldget genomgér ungefar 80-85% av alla order packningsprocessen med hjilp av
packningsmaskinerna for paketering. De aterstdende procenten hanteras helt manuellt,
eftersom maskinerna inte har kapacitet att hantera den typen av produkter. I
packningsprocessen anvinds en storre 1dda med maétten 59x39x40 cm och en mindre 14da med
matten 30x30x20 cm. P4 grund av det breda sortimentet av produkter inom koksutrustning,
som varierar i geometri, uppstar det ibland situationer dér en produkt med mycket volym inte
fér plats 1 den mindre ladan. Detta leder till att produkten i stéllet méste packas i den storre
ladan, vilket resulterar i utrymme som fylls med luft i paketen.

4.5 Inforandet av packningsmaskinerna

For att kunna méta effektiviteten i packningsprocessen anvénder sig foretaget en métning som
kallas “rader per timma”. Begreppet “rad” refererar till en produkt eller artikel i en order.
Mattet syftar tull att méta hur ménga produktrader som behandlas under en timmes arbete,
vilket ger en indikation pa den genomsnittliga arbetshastigeten for en operator. I genomsnitt
gér det 1,65 rader per order och tidsenheten per timma avser en persons arbetstimme. Vilket
betyder att den genomsnittliga kundordern innehdller 1,65 unika produkter. Detta métt ger
insikter i packningsprocessens effektivitet och kan anvéndas for att utvdrdera eventuella
forbattringsomraden och 6ka effektiviteten dver tid.

Implementeringen av packningsmaskinerna har paverkat foretagets effektivitet pa ett positivt
satt, vilket framgar i figurerna nedan. Genom att jimfora data frén foretagets effektivitet fore
och efter inférandet av packningsmaskinerna, som genomfordes under juli/augusti 2022, kan
man se en betydande forbattring i effektiviteten. Denna forbattring har fortsatt 6ka over tiden 1
takt med att anvdndningen av maskinerna optimerats ytterligare.
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I tabellen och grafen nedan visas effektiviteten av packningsprocessen fran ar 2021-2023
mitt i rader/h. I borjan av 2021 forberedde foretaget sig pa en lagerflytt som genomfordes
hosten 2021, vilket forklarar den sjunkande blaa kurvan i effektivitet for ret 2021. Sedan
implementerades packmaskinerna mellan juli-september 2022 vilket visas med den roda
ringen. Efter implementeringen av packmaskinerna kunde foretaget se en positiv 6kning i
effektiviteten som sedan fortsatt att stiga over tid da justeringar och forbéttringar av
packningsprocessen sker lopande.

Tabell 1: Tabell och graf 6ver produktionens effektivitet 2021-2023

L — Rader
Januari 29,72 25,00 30,62 38,00
Februari 29,60 26,07 32,60 3600
Mars 27,83 25,60 32,90 2‘2‘88
April 26,26 24,84 30,22 /0,
Maj 25,72 23,75 30,82 28,00
Juni 23,38 23,00 31,06] 26,00
Juli 24,30 24,82 30,97| 2400
Augusti 24,95 25,44 32,23 2200
September 23,03 28,72 35,95 % N, )
Oktober 21,66 27,78 34,00 A A U
November 20,79 26,35 33,06 « T 0
December 23,66 30,02 36,07

(2] w2022 2023

Snitt 25,08 25,95 32,54

4.6 Sammanfattning av nulaget

Sammanfattningsvis befinner sig foretaget i en fas av kontinuerlig effektivisering och
forbattring av sin packningsprocess. Genom inférandet av packningsmaskinerna har foretaget
kunnat okat sin kapacitet och mdjlighet att hantera stérre volym av ordrar pa kortare tid. Trots
detta finns det fortfarande utmaningar och utvecklingspotential i processens olika delar,
sarskilt nér det géller hantering av olika produkters varierande storlekar och former samt att
sakerstdlla ett jamnt och effektivt flode genom hela processen. Att hantera dessa utmaningar
effektivt dr avgdrande for att minska onddigt utrymme i paketen, ka processens effektivitet

och minska foretagets miljopaverkan. Genom att kontinuerligt utvdrdera och forbittra
packningsprocessen kommer foretaget att kunna méta de 6kade kraven fran kunderna
samtidigt som de bibehéller sin konkurrenskraft pa marknaden.
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5. Resultat

1 det foljande kapitlet presenteras de resultat fran intervjuer, datainsamling och
observationer som gjorts pa foretaget. I slutet ges en sammanstdllning av de flaskhalsar och
forbdttringsomrdaden som definierats genom intervjuer, mdtningar och simuleringar.

5.1 Intervjuer

Intervjuer som genomfordes med nyckelpersoner inom packningsprocessen gav upphov till
mycket tankar och diskussioner, det gav en djupare forstéelse for processen och inom vilka
delar som de stora forbéttringsomradena fanns. Intervjuerna gav dven information och insikt i
hur packningsoperatorernas arbetsmiljo och ergonomi hade péverkats av inférandet av
packningsmaskinerna.

Det framkom att det nya arbetsséttet hade eliminerat en del icke-ergonomiska moment,
sarskilt vad géller vikning och forslutning av ladorna, vilket kravde mycket tejpningsarbete 1
déliga arbetspositioner. Dock hade nya utmaningar uppstatt, speciellt relaterat till hanteringen
av de storre 1ddorna. Dessa befinner sig pd en hdjd som kréver att operatdren stricker sig dver
huvudet for att nd dem, vilket resulterar 1 icke-ergonomiska arbetssituationer.

5.2 Observationer och mitningar

Genom att noggrant observera varje steg i packningsprocessen och genomfora métningar av
de olika momenten som sker i processen kunde vérdefulla data samlas in. For att sidkerstélla
tillforlitligheten och noggrannheten i datainsamlingen genomfordes méatningar vid 10 olika
tillfallen. Vid varje mattillfdlle utfordes 10 separata métningar for att fa en representativ bild
av processens prestanda. Genom att sammanstélla medelvirdet av dessa individuella
métningar for varje méttillfdlle kunde sedan ett dvergripande medelvirde berdknas for att fa
en mer rattvis bild 6ver hur processen presterade over tid.

Da forslutningsmaskinerna innehaller ett flertal olika steg gor det att de uppmatta tiderna i
tabellen visar hur 14ng tid det tar for en lada fran att den &ker in 1 maskinen tills att den
kommer ut helt forsluten. Men maskinerna behdver inte vinta pé att en 14da gar igenom hela
maskinen innan nésta kan &ka in. Detta gor att den stora forslutningsmaskinen kan behandla
4st 1ddor samtidigt och den lilla forslutningsmaskinen kan behandla 7 lador samtidigt. Vilket
resulterar i att i ett optimalt flode kan bade den stora och den lilla maskinen trycka ut ungefar
9 fardigslutna lador per minut.
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Tabell 2: Mdtningar av packningsprocessen mditt i sekunder

Arbetstider for packprocess
Medelvérde per métningstillfalle Totalt medelvérde
Matningstillfalle 1 2 3 4 5 6 7 3 9 10
Al B0 8,01 494 8,02 4,82 7,87 5,07 7,95 5,06 77 47 6,414
Sl g i 7,42 7,81 7,86 7,23 7,65 7,77 7,76 7,42 7,34 7,28 7,554
PRI 22,42 21,34 18,54 25,36 26,87 17,89 23,52 20,42 25,72 19,63 22,171
Maskin forslutning lada stor
2383 24,36 24,34 26,82 24,06 26,83 26,41 26,29 26,29 26,35 25,558
Maskin férslutning lada liten
21,88 39,96 42,79 4563 45,48 43,49 45,33 4333 2622 45,44 43,955
Tid for ettikett liten ldda
7,09 6,17 5,96 5,72 5,62 5,98 5,26 5,02 54 5,13 5,735
Tid for fraktsedel liten lada
5,59 543 5,17 5,51 5,61 5,44 5,47 5,67 5,38 5,64 5,491
Tid for fraktsedel stor ldda
7,07 6,62 7,14 6,66 6,43 66 6,41 6,71 6,59 6,64 6,687

Data frdn méatningar av plockningsprocessen visar pa att det kan skilja mycket i tidsatgéng
beroende pé de specifika ordrar som ingér i den plocklistan som operatdren arbetar med. Det
finns manga olika sorters plockvagnar beroende av vilka produkter som kunderna har bestillt
1 sin order. Hér nedan visas tva tabeller 6ver den genomsnittliga tiden det tar for vardera
plockningen att genomforas. Ordrar som plockas pa en vagn innehéller fler &n 1 unik produkt
1 kundens order medan en order som plockas i bulk endast innehaller en produkt i kundens
order. Exempelvis genom métningar av processen som har gjorts visar det sig att en
plockningsvagn med 25 ordrar tar i genomsnitt 30 minuter att utfora. Eftersom en plockvagn
som har kapacitet for 25 unika ordrar och snittordern innehar 1,65 rader per order innebér det
att varje plockningsvagn innehaller i genomsnitt 41,25 rader per plockning. Detta gor att
plockningshastigheten &r i genomsnitt 82,5 rader per timma for den sortens plockningsvagn.

Den nuvarande plockningsprocessens flexibilitet mdjliggor att manga operatdrer kan
genomfora plockningar samtidigt, vilket innebér att plockningsprocessen alltid kan uppfylla
efterfragan pa ordrar fran packningsprocessen utan problem. Dérav riktas fokus i dagsléget pa
att optimera och utveckla packningsprocessen dd det dr dir foretaget identifierar storst
forbattringsmojligheter som kan paverka effektiviteten och produktiviteten.

Tabell 3: Data frdan mdtningar 6ver plockningsprocessen

Antal ordrar pavagnen | Genomsnittlig plockningsstid
9 15 min
16 20 min
25 30 min Bulkplockning Genomsnittlig tid
50 40 min Storaprodukter 150 ordrar/h
80 50 min Sma produkter 420 ordrar/h
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For att 0ka forstaelsen for foretagets paketproduktion och fi en tydligare bild av den
sdsongsbetonade marknad som foretaget verkar inom, presenteras hir en graf med en
ménadsvis samanstillning av antalet paket som skickats ut under kalenderaret 2023. Figur 5
visar tydligt att foretagets hogsdsong infaller under vintermanaderna, dér perioden november
till januari star for ungefar 40% av hela drets produktion.

Antal utskickade paket 2023
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Figur 5: Graf over antalet utskickade paket 2023

5.3 Simulering av packningsprocessen

For att utforska och analysera packningsprocessens effektivitet anvdndes den insamlade data
fran observationerna och métningarna som grund for att skapa en digital tvilling 1 Visual
Components, ett avancerat datorprogram for simulering och visualisering av industriella
processer. Genom att dterskapa varje del av packningsprocessen i programmet kunde en
liknande modell skapas som anvindes for att genomfora simuleringar under olika
forhallanden.

Den digitala tvillingen skapades genom att integrera alla relevanta moment och maskiner i
packningsprocessen, frén att ladorna tillverkades till att de fardiga lddorna transporterades
vidare mot pallar redo att skickas ut frén lagret. Dérefter applicerades de parametrar och
egenskaper som hade framtagits av de verkliga observationer och métningar péd de olika
momenten i processen for att likna verkligheten sd bra som mojligt. Detta innefattade
instéllningar sdsom maskinernas arbetstider och operatorernas effektivitet.

Resultaten fran simuleringen visade att vikningsmaskinen for de storre lddorna skapar en
betydande flaskhals. Detta berodde pa bristen pa en tillrdcklig buffert for fardigvikna lador,
som i nuldget uppkom till 15 l&dor. Hade buffertkapaciteten varit storre hade operatorerna
kunnat anvénda dessa nér maskinen stod still pa grund av underhall eller ndr den behdvde
pafyllning av lador. Detta resultat bekréftades av de observationer som gjorts fran den
verkliga packningsprocessen, dér det tydligt framgick att detta var dar den huvudsakliga
flaskhalsen. Eftersom ungefir 65-70% av ordrar i maskinparken packas genom den stora
ladan, hade detta en direkt negativ inverkan pd operatdrernas effektivitet, da det gjorde att de
stod stilla under perioder utan mojlighet att kunna packa ordrar.
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Figur 7: Bild av den simulerade packningsprocessen i programmet Visual Components.

5.4 Sammanstillning av flaskhalsar och forbéttringsomriden

Att uppritthélla en jdmn och storningsfri packningsprocess ér av avgorande betydelse for att
sakerstdlla effektivitet och kvalité. Eventuella avbrott, vare sig det beror pa maskinfel eller
operatdrsfel, kan ha betydande negativa konsekvenser for produktiviteten och kundndjdheten.
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5.4.1 Maskinfel och Underhall

En av de stora flaskhalsarna handlar om nir maskinerna av ndgon anledning stannar upp och
behover underhall, ibland enklare och ibland mer tidskrdvande. Detta gor att hela processen
paverkas och 1 vérsta fall stannar upp helt.

En maskin har identifierats som det storsta problemet vilket dr vikningsmaskinen som viker
de stora ladorna. Det &r ofta den stannar upp och behdver underhall och det tar dven 14ng tid
for operatdren ndr den behdver pafyllning av lador, vilket endast kan ske nér maskinen stér
still. D& 65—-70% av ordrar som packas i maskinparken skickas i den stora ladan blir det extra
kritiskt nér den strular.

5.4.2 Problem med fraktetiketter

I det sista momentet av packningsprocessen skannas varje fraktetikett av en automatiserad
scanner som verifierar om fraktetiketten dr korrekt. Om en ogiltig etikett upptécks, leder detta
till att transportbandet stannar vi den aktuella stationen, vilket orsakar en k6 med
bakomkommande paket som ritt snabbt kan dstadkomma att hela processen stannar upp da
alla paket maste dka igenom scannern. For att transportbandet ska kunna fortsétta rulla maste
en operatdr manuellt ta bort paketet med den ogiltiga fraktetiketten.

5.4.3 Brister i Operatorens informationsflode

Det mest betydande forbéttringsomradet som har identifierats handlar om den operatér som
overvakar packningsprocessen. Hen har i uppgift och ansvar att dvervaka och atgérda fel som
uppstér i flédet. Da packningsprocessen ér forlagd dver en stor yta ér det svart att overvaka
alla olika moment samtidigt. Informationsflodet dr bristfdllande for operatoren vilket leder till
att det dr svart att snabbt identifiera och atgérda avbrott som uppstar i processen, vilket leder
till onddiga forseningar och minskad effektivitet.

Vid de observationer av packningsprocessen som har skett blev det tydligt att operatdren
saknar tillrdcklig information for att omedelbart kunna agera pd eventuella stopp eller
felaktigheter. Detta resulterar i att det tar for lang tid att tgéirda dven enkla problem, vilket i
sin tur paverkar processens effektivitet.

5.4.4 Kundupplevelse och Forpackningsproblem

Utover de interna processproblemen finns det ocksa utmaningar som dr kopplade till
kundupplevelsen och forpackningsresultatet. Genom intervjuer har det framkommit att en hel
del kunder har haft negativa upplevelser av 6verflodig luft i paketen. Detta visar sig genom att
kunderna bestéller en order och nir den levereras hem eller himtas ut pa ett postombud ar
ladan vildigt mycket storre dn innehallet av produkternas volym, vilket resulterar att det i
stallet &r mycket luft i paketen som gor hanteringen av paketet otympligt. Detta beror pa
ineffektiv anvindning av 1ddor som paverkar bade miljon och kundens forsta intryck av
paketet negativt. Inom packningsprocessen finns det bara tva olika storlekar pa lddorna. Ofta
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anvinds den storre ladan mer 4n nddvéndigt, vilket har identifierats att det framst beror av tva
orsaker.

Den ena anledningen &r att produkterna som ska packas i lddan har en geometri som gor att de
inte far plats i den lilla ladan trots att produkternas volym hade fatt plats.

Den andra anledningen som har uppmérksammats &r att operatdrerna som stér vid
packningsborden ofta tar den storre 1ddan for att sékerstilla att produkterna ryms for att slippa
att ta till sig den mindre 1ddan och sedan komma fram till att den ar for litet sd att den maste
bytas till den storre 1adan.

I figur 7 visas ett exempel dér en kund har bestillt en kdkskniv som har en geometri som inte
far plats i den mindre 1adan pa grund av dess lingd men som skapar véldigt mycket luft i
paketet da den maste packas med den storre ladan.
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Figur 8: Ha visas en bild av samma produkt (en kékskniv) i forhallande till den mindre ladan
till vénster och den storre ladan till hoger.
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6. Diskussion

1 det foljande kapitlet kommer de resultat som har presenterats att diskuteras och analyseras
ddr eventuella losningar till forbdttringsomradena presenteras.

Pé den konkurrensintensiva e-handelsmarknaden &r kundens upplevelse av avgorande
betydelse for att ett foretag ska kunna bibehélla sin konkurrenskraft och skapa en bas med
aterkommande kunder. I dagens samhélle med konstant tillgang till internet har
konsumenterna dverflod av alternativ nir det kommer till att kopa produkter online, vilket gor
att foretagen hela tiden méste jobba for att erbjuda den bésta kpupplevelsen for att sticka ut
pa marknaden.

Foretaget Company ér ett foretag som befinner sig just i denna konkurrenskraftiga miljo, dér
kundens forvéntningar pa leveranstider, forpackningskvalitet och miljopdverkan har blivit
centrala faktorer for att skapa en positiv kundupplevelse. Detta gor att foretagets logistik och
packningsprocess pa lagret har en avgoérande roll. Det dr hir de parametrar som kunderna
prioriterar kan paverkas som mest.

Genom att effektivt identifiera och atgérda flaskhalsar och forbéttringsomraden inom
packningsprocessen kan Company inte bara forbéttra effektiviteten och produktiviteten utan
ocksa kundngjdheten och lojaliteten. Att erbjuda snabba och smidiga leveranser med
véldisponerade och miljovinliga forpackningar dr avgorande for att skapa en positiv
kopupplevelse som uppmuntrar kunderna att tervéinda och rekommendera foretaget till andra.
Av denna anledning har det en stor betydelse hur bra foretaget lyckas identifiera flaskhalsar
och forbéttringsomraden inom packningsprocessen och hur dessa sedan standigt forbéttras for
att fi ett vixande vilmaende foretag med ndjda kunder.

6.1 Flaskhalsen vid vikningsmaskinen for storre lador

Utav de resultat som har tagits fram har det visat sig att vikningsmaskinen som viker den
storre ladan har identifierats som den av de mest betydande flaskhalsarna i processen. En
upptéckt &r att transportbandets kapacitet att endast rymma 15 férdigvikta 1ddor pa
transportbandet innebir att maskinen stannar upp nér bufferten ar full. Ddrmed forhindras
maskinen fran att fortsétta producera fler lddor nir det behovs, vilket resulterar 1 onddiga
stopp och minskad produktivitet. Nar en operatdr manuellt behover fylla pé ladorna till
maskinen tar detta cirka 4 minuter, och under denna tid kan det hdnda att transportbandet
toms pd de 15 ladorna som utgor bufferten. Speciellt ndr operatdrerna i perioder anvénder sig
mycket av den storre ladan da tar det endast ndgon minut innan bufferten &r tom, vilket
lamnar dem utan mojlighet att fortsitta arbeta med den storre 14dan medan maskinen stér still.

En potentiell 16sning till detta problem handlar mycket om att 6ka buffertkapaciteten genom
att forldnga transportbandet och ddrmed 6ka antalet 1ddor som kan lagras pa bandet samtidigt.
Genom att utvidga bufferten skulle operatdrerna alltid ha tillgang till den storre lddan dven
under perioder ndr maskinen behover stoppas for pafyllning, vilket skulle 6ka operatdrernas
effektivitet i packningsprocessen.
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6.2 Ogiltiga fraktetiketter

En annan flaskhals som identifierats i resultatdelen &r vid scannerstationen dér paketens
fraktetiketter kontrolleras. Det sista steget innan paketen transporteras vidare till
sorteringsavdelningen dr avgorande for att sékerstélla att varje paket dr applicerade med en
korrekt fraktetikett. Nir scannerstationen stannar ett paket, pa grund av en ogiltig fraktetikett,
blir hela processen sarbar da inga andra paket kan passera vidare.

For nérvarande krdvs manuell hantering for att flytta bort dessa ogiltiga paket frdn
transportbandet for att flodet bakom ska kunna aterupptas. En potentiell 16sning pé detta
problem skulle kunna vara att utrusta scannerstationen med rullar pa transportbandet som kan
skjuta 6ver paketet till ett kortare transportband i direkt anslutning till det andra. Det kortare
transportbandet skulle fungera som en buffert med kapacitet pa 5—10 lador. Denna teknik
skulle tillata paketet att flyttas it sidan utan att paverka det dvergripande flodet i processen.
Liknande teknik anvénds redan vid andra delar av packningsprocessen, sdsom vid
uppdelningen av stora och sma lador for forslutning, och har visat sig vara effektiv {for att
undvika stopp 1 processen. Genom att implementera denna 16sning vid scannerstationen skulle
det sdkerstilla ett jamnt flode och minimera forseningar som kan uppsté pa grund av ogiltiga
fraktetiketter, vilket 1 sin tur skulle leda till 6kad effektivitet.
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F ir 10: Bild pd_ sista scannerstationen samt pall med paket med ogiltiga fraktetiketter

6.3 Informationsflodet till operatoren i packningsprocessen

Ett betydande forbéttringsomrdde som har framkommit genom intervjuer och observationer ér
informationsflodet inom packningsprocessen. Operatdren som ansvarar for att overvaka och
hantera processen far i dagens lage bristfillig information nir problem uppstér. Det visuella
overvakningssystemet gor det svart for operatoren att ha full uppsikt Gver hela processen
samtidigt, vilket leder till fordrojningar i upptickten av fel och ineffektivitet i processen. Det
finns manga olika maskiner i processen som kan behova mindre underhéll d4 nigot har gjort
att flodet stannar upp och stoppar hela processen

En potentiell 16sning till problemet handlar om att forbéttra informationsflodet och ddrmed
operatdrens formaga att hantera avbrott och fel snabbt och effektivt. Detta kan ske genom att
implementera system som gor att maskinerna kan ge signaler till operatoren direkt nir nagot
stannar upp 1 stéllet for att det ska ske genom att operatoren visuellt uppticker detta. Genom
att operatdren dr utrustad med nigon slags handdator som é&r kopplad till sensorer ute i
packningsprocessen skulle hen kunna fa information direkt genom att signaler skickas till
handdatorn sé fort ndgot problem uppstar, vilket uppmérksammar operatdren vart problemet
har upptéckts sa att det kan dtgéirdas direkt. Utdver ovéntade fel kan det dven inkludera att
fylla pa 1ador i1 vikningsmaskiner, fylla pa material till férslutningsmaskinerna eller tomma
transportbandet for paket med ogiltiga fraktsedlar.

Genom att forbattra informationsflodet 1 packningsprocessen kan operatdren agera proaktivt i
ménga ldgen vilket kan forebygga onddiga avbrott i processen som leder till en effektiv och
smidig packningsprocess med ett jaimt flode.
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6.4 For fa storlekar pa lidorna

Utover problemen som i forsta hand paverkar packningsprocessens interna effektivitet finns
ett stort forbattringsomrade som direkt paverkar kundupplevelsen, ndmligen problemet med
att det endast finns tillgéngligt tva olika storlekar pa ladorna for packning.

Genom intervjuer har det uppmérksammats att ménga kunder har uttryckt missndje dver att
det finns mycket luft i paketen, vilket negativt paverkar kundens upplevelse och
miljopdverkan. Som diskuterats tidigare har kundens ndjdhet en central roll 1 hur
konkurrenskraftigt foretaget kan vara pa marknaden. D4 véldigt ménga foretag idag klarar av
en snabb leveranstid, vilket kunde vara den avgorande faktorn for kundens upplevelse i det
tidiga stadiet av e-handeln, dr det darfor mer fokus pa hur upplevelsen for kunden dr nér
paketet tas emot. Dérfor handlar feedbacken som foretaget far fran sina kunder just mycket
om att paketen dr fOr stora i forhéllande till innehéllet i form av for mycket luft i paketen.
Darfor dr detta en viktig parameter som foretaget behdver jobba for att forhindra dd detta ar
ett stort fokus for kunderna vilket gor att foretaget kan fortsétta att konkurrera pa marknaden.

En annan forbattringsmojlighet nér det kommer till att operatdrerna anviander den stora lddan i
for stor utstrackning for att det gér snabbast dr att eliminera operatorens val av 1da. I
foretagets datorsystem finns information om varje produkts volym registrerad. Genom att
utnyttja denna data kan ett system implementeras for att automatiskt berdkna den totala
volymen for varje order som skannas vid packningsbordet. Systemet kan sedan tilldela
operatdren information om vilken lada som dr mest ldmpad att anvénda for den specifika
ordern baserat pa volymen.

Genom att eliminera den ménskliga faktorn fran forpackningsvalet minskar risken for
felaktigt val av forpackningsstorlek. Detta leder da till minskad mingd 6verflodig luft i
paketen och dirmed en forbéttrad kundupplevelse.

En potentiell 16sning pa detta problem &r att implementera ytterligare en storlek pa laddor som
kommer kunna ticka manga av de produkter som volymmaissigt hade fétt plats i den mindre
ladan men som har en geometri som gor att det inte gar. Exempelvis som kniven som
presenteras i resultat delen 5.4.4. Detta kommer gora att packningsprocessen kommer behdva
byggas ut med en ny uppsittning av vikningsmaskin, forslutningsmaskin och
streckkodsmaskin. Den negativa aspekten av detta dr att det kommer krdvas en ny investering
for foretaget 1 att utdka den redan befintliga maskinparken.

6.5 Packningsprocessens kapacitet

Att definiera packningsprocessens maximala kapacitet dr utmanande eftersom processens
flode aldrig l6per pa nonstop i atta timmar utan nagra avbrott under ett arbetspass. I tabellerna
i resultatdelen 5.2 presenteras antalet paket som systemet skickat ut under 2023. Dér visas
véldigt tydligt att det dr stor variation i hur ménga ordrar som skickas ut beroende av vilken
tid pa éret det dr. Hogsésongen intraffar under vintermanaderna, medan efterfragan minskar
under resten av dret. Under perioder med lag efterfrdgan skickas det ut mellan 2000 och 2500
ordrar per dag. Under dessa manader klarar processen av dagens flaskhalsar och stopp i
packningsprocessen utan att kunderna blir drabbade av forsenade leveranser, vilket gor att det
blir svart att motivera stora investeringar i packningsprocessens utveckling under dessa
ménader.
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Under hogsdsong kan ordervolymen didremot behdva ligga mellan 6000 och 10 000 ordrar per
dag for att kundernas bestéllningar inte ska behdva drabbas av forseningar. En enkel
berdkning baserad pa data fran packningsprocessen, presenterad i tabellen under resultatdel
5.2, visar att om maskinerna arbetar kontinuerligt utan stopp kan skicka ut 18 paket i minuten
fran forslutningsmaskinerna. Detta skulle ge en kapacitet av ungefar 8640 paket under en atta
timmars arbetsdag, vilket skulle kunna moéta efterfrdgan vissa av dagarna men inte alla. Vid
intervjuer framkom dessutom att systemet under en av de dagar med hogst produktivitet
kunnat skicka ut cirka ut 4000—4500 paket under en atta timmars arbetsdag. Under dessa
perioder behover foretaget anvinda sig av flera arbetsskift och dvertidstimmar for att mota
efterfragan, vilket medfor stora kostnader.

Att minimera flaskhalsarna och fokusera pa de forbittringsomraden som identifierats skulle
kunna 6ka processens produktivitet och effektivitet utan att behdva infora stora och dyra
fordndringar. Men eftersom ett helt felfritt system dnd4 inte skulle kunna méta
produktivitetens efterfragan under de dagar av aret dér orderingdngen &r som storst ar
rekommendationen att dven titta pa framtida investeringar som skulle kunna hdja processens
kapacitet ytterligare.

6.6 Framtida investeringar

En investering som diskuteras pé foretaget &r en utbyggnad av packningsprocessen som ger
mdjlighet till inférande av en ny storlek pd lddor. Dar finns det potentiella fordelar och
utmaningar som behdver analyseras. Denna investering skulle innebéra en betydande kostnad
for foretaget, med krav pd ombyggnad av packningsprocessen och installation av nya
maskiner. En sddan fordndring kan leda till storningar i produktionen och minskad effektivitet
under dvergangsperioden ndr utbyggnad och installationer genomfors.

Men f0r att kunna méta de stora orderingdngarna under hogsdsongen behover
packningsprocessens kapacitet utvecklas och byggas ut. Detta kommer ocksa kunna resultera i
manga forbattringar i packningsprocessen. Genom en ombyggnad och utbyggnad kommer det
kunna ges mdjlighet att tinka om och motverka befintliga flaskhalsar som finns i
packningsprocessen i dagens lage, exempelvis buffertkapaciteten pd transportbanden.

Det kommer ocksd kunna ge mojligheter till en ombyggnad av antalet packningsstationer dér
operatdrerna packar ordrar som i dagsléget dr begransade till 7-8 packningsbord, vilket
kommer kunna leda till 6kad effektivitet vid behov. D4 foretaget fortsétter att vixa kommer
detta kunna leda till att man kan bemanna en storre arbetsstyrka och méta den 6kade
orderingdangen i framtiden.

En ytterligare fordel dr mojligheten att kunna anvinda sig av fler storlekar pa lador vilket
kommer kunna 16sa det problem som handlar om att ménga paket innehéller for mycket luft,
vilket skapar en délig kundupplevelse och en negativ miljopéaverkan.

Aven de ergonomiska aspekterna som tagits upp i resultatdelen kommer kunna forbittras da
exempelvis den storre lddan som &r svér att komma 4t pa ett enkelt sétt for operatorerna skulle
kunna placeras om sa att den hamnar i en mer naturlig hojd for att optimera operatdrernas
arbetsstéllningar.

Sammanfattningsvis innebér utbyggnaden av packningsprocessen och inférandet av en ny
ladstorlek en betydande investering for foretaget, bdde ekonomiskt och arbetsmassigt. Men
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med de stora mojligheterna att forbéttra effektiviteten, produktiviteten, ergonomin och
framfor allt kundupplevelsen ér detta ndgot som foretaget borde kunna rékna hem i dagens
konkurrenskraftiga marknadsmiljo.
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7. Slutsats

Genom analys och diskussion har foljande slutsatser dragits:

e Hur har inférandet av packningsmaskinerna paverkat och forbattrat
packningsprocessen, och vilken inverkan har det haft for personalens arbetsmilj6?

Inforandet av packningsmaskinerna har haft en betydande inverkan pa packningsprocessen
vilket har resulterat i en positiv 6kning av foretagets effektivitet och produktivitet. En hel del
manuella och mindre ergonomiska moment har eliminerats vilket har lett till en béttre
arbetsmiljo for operatdrerna.

e Pa vilka sitt skulle dagens packningsprocess kunna forbdttras ytterligare?

For att forbéttra packningsprocessen ytterligare och fi ett battre produktionsflode bor
foretaget forslagsvis 0ka ladornas buffertkapacitet pa transportbanden, automatisera
sorteringen av lador med ogiltiga fraktsedlar, implementera ett system som automatiserar
operatdrernas val av ladstorlek och 6ka informationsdverforingen fran systemet till de
overvakande operatdrerna for att mojliggora en snabbare och mer effektiv problemldsning.

e Hur skulle en framtida packningsprocess se ut?

For att ytterligare stérka sin plats pa den konkurrenskraftiga e-handels marknaden bor
foretaget forslagsvis bygga ut sin packningsprocess med fler maskiner vilket kommer leda till
fler val av l1ador och en 6kning i effektivitet och produktivitet. Inférande av ett smart och
uppkopplat 6vervakningssystem skulle kunna ge operatorerna utokade verktyg for att
processen ska kunna flyta pa utan ndgra storre avbrott. Fortsdtta att 6ka sitt fokus pé att skapa
den bésta kundupplevelsen pa marknaden dér fler storlekar pa ladorna kommer bidra till
mindre luft i paketen med en positiv miljopaverkan.
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Bilaga 1, intervjuguide

Bakgrund
e Hur ldnge har du arbetat pA Company och hur ldnge har du arbetat i din nuvarande
roll?

Packningsprocess
e Kan du beskriva packningsprocessen fran borjan till slut?
e Vilka utmaningar upplever ni dr vanligast i packningsprocessen?
e Ar det vissa specifika delar av processen som skapar fler problem #n andra?
e Hur paverkar dessa utmaningar effektiviteten och produktiviteten i processen?
e Vilka atgdrder har vidtagits tidigare for att 16sa dessa utmaningar?

e Finns det ndgra framtida fordndringar eller forbattringar som ni dvervéger att
implementera i packningsprocessen?

e Vilken kapacitet har packningsprocessen i dagens lage?
e Finns det ndgon effektivitet ni stravar efter?
e Antal produkter i sortiment?

e Hur ser fordelningen ut mellan antalet ordrar som packas i den stora respektive lilla
ladan?

e Konsekvenser att infora ytterligare en packmaskin?

e Vad har ni for framtidsutsikter?

Personalen
e Har inforandet av packningsmaskinerna minskat de fysiska belastningarna i
arbetsmomenten for personalen?

e Finns det ndgra nya ergonomiska utmaningar som har uppstatt med den nya processen?
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