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Forord

Detta Examensarbete har genomforts av mig, Simon Jirholm, under varterminen 2018.
Examensarbetet omfattar 15 hogskolepodng och genomfordes pa avdelningen for Supply and
Operations Management under institutionen Teknikens Ekonomi och Organisation pa
Chalmers Tekniska Hogskola. Arbetet genomfordes hos IAC Group AB som bland annat
tillverkar instrumentpaneler och dorrsystem i Lassby.

Jag studerar Ekonomi och Produktionsteknik som ar en hogskoleingenjorsutbildning som
skapar en bred kunskapsbas inom produktionsteknik, logistik, ekonomi, organisation och
hallbar utveckling.

Jag skulle forst och framst vilja tacka IAC for mojligheten att utfora examensarbetet dar. Ett
extra tack till mina tva handledare Eric Calestam och Kostas Theodoridis. Tack aven till alla
medarbetare som varit hjalpsamma under arbetets gang.

Jag skulle dven vilja rikta ett stort tack till min handledare pa skolan Robin Hanson som har
hjélpt och stéttat mig under hela arbetets gang. Det har varit pafrestande stundtals att utfora
examensarbetet sjalv, men din hjélp har varit till stor nytta for arbetet.



Sammanfattning

IAC Group AB:s mat- och provavdelning har haft problem med hur deras interna
lagerverksamhet fungerar. Detta beror pa flera olika anledningar men under senare tid har
flertalet nya projekt tillkommit vilket har forsvarat arbetet da utrymmet i det nuvarande
interna lagret ar begransat. Avdelningen hanterar flertalet olika artiklar for métning och
provning som anvands tillsammans med tillnérande fixturer vilka bada maste finnas pa plats
nar de efterfragas. For att fa battre koll pa det dagliga arbetet och undersoka varfor arbetet
inte alltid flyter pa som det ska vill IAC Group AB se 6ver internlogistiken.

Huvudsyftet med studien var att undersoka IAC:s interna logistik kopplat till avdelningen for
mét och provning for att identifiera problemomraden. Utéver huvudsyftet skulle aven
forbattringsforslag presenteras kopplat till de identifierade problemomradena. For att uppna
syftet genomfordes en nuldgeskartlaggning forst genom en variant av vardeflodesanalys som
kallas Material Flow Mapping(MFM). Nuldget analyserades sedan med hjalp av intervjuer
och observationer hos foretaget tillsammans med lampliga teoriomraden. Detta skapade en
grund for att forsta orsakerna till problemomradena samt en majlighet att presentera
forbéattringsforslag.

Arbetet resulterade i en nulagesbeskrivning innehallande avdelningslayout, beskrivning av det
studerade flodet och informationsflédet, materialhantering, lagerlayout, lagerredovisning,
materiallokalisering samt en kartlaggning av det nutida tillstandet. Baserat pa nuldget
presenterades problemomraden vilka vidare analyserades for att ta reda pa orsak kopplat till
teorin. Problemomradena som identifierades ar: Svart att hitta i lagret, svart att faststalla
lagersaldo, ont om plats i lagret och informationsflédet. Analysen ledde vidare till att foljande
forbéattringsforslag presenterades:

Anpassad lagerlayout

Implementera ett endimensionellt eller tvadimensionellt skanningssystem
Inféra lampligt lagersaldoredovisningssystem

Minska kommunikationsvagarna



Abstract

The division for testing and measuring at IAC Group AB has had problems with their internal
logistics. The underlying cause of for this can be many things but lately the division has had
many new projects. This has made the daily work harder since the space in the warehouse is
limited. The division for testing and measuring is handling a lot of different articles and
fixtures which both needs to be there when they are requested. To gain better control over the
daily work and understand why it doesn’t always work as it is supposed to IAC wants to look
over the internal logistics.

The main purpose of this study is to investigate IAC’s internal logistics at the division for
testing and measuring and identify problems. Beyond the main purpose suggestions of
improvement related to the problems will be presented. To reach the purpose of the study a
mapping of the current state was made by using a variant of the tool VValue Stream Mapping
called Material Flow Mapping (MFM). The current state was then analyzed with the help of
interviews and observations at the division together with suitable theory. This created a
foundation for further understanding of the causes to the problems and an opportunity to
present improvement suggestions.

This study resulted in a description of the current state with a divisional layout, description of
the studied flow and the information flow, material handling, warehouse layout, inventory
accounting, material location and also a mapping of the current state. Based on the current
state the problem areas were presented and further analyzed to find out the cause of the
problems related to the theory. The problem areas which were identified were hard to finding
things in the warehouse, difficult to determine inventory balance, lack of places in the
warehouse and the flow of information. The analysis led to the following suggestions of
improvement.

Custom warehouse layout

Implement a two-dimensional scan system
Introduce appropriate warehouse accounting system
Reduce the paths of information
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1.Inledning

I detta inledande kapitel beskrivs bakgrunden till examensarbetet och foretaget presenteras
kort. Studiens syfte beskrivs och avslutningsvis presenteras examensarbetets fragestallning.

1.1.Bakgrund

Foretag upplever idag problem i det dagliga arbetet med logistik i form av materialhantering.
Materialhantering avser funktionen att hantera och forflytta gods internt i en verksamhet. Det
som ingar i materialhantering &r bland annat godsmottagning, kontroll av ankommet gods,
forflyttning av gods internt, inlagring, plockning, emballering, mérkning och godsavsandning
(Jonsson & Mattsson, 2016).

Foretag anvander sig idag av olika typer av lagerhanteringssystem. Ett lagerhanteringssystem
héanvisar till den utrustning som anvénds och de operationer som utfors i lagermiljon. Med
avseende pa vilken automatiseringsgrad lagret har delas lagerhanteringssystemen in i tre olika
typer (Berg & Zijm, 1999):

e Manuella lagerhanteringssystem
o Automatiserade lagerhanteringssystem
o Automatiska lagerhanteringssystem

Hos IAC Group AB anvénds ett manuellt lagerhanteringssystem. IAC har en avdelning som
via praktisk méatning och provning, kontrollerar sa att tillverkade artiklar fungerar ordentligt
och uppfyller alla krav. Avdelningen har ett eget lager dér de forvarar det stdndiga inflodet av
artiklar som ska métas/provas, samt tillhdrande fixturer som haller artiklarna pa plats under
maétningarna. Det &r ett stort antal fixturer som anvénds for de olika artiklarna vid mat- och
provavdelningen och allting far inte plats i lagret. Darfor har IAC &ven ett annat externt lager
ett antal kilometer bort, for fixturer som inte ska anvandas den ndrmaste tiden.

De artiklar som ska matas eller provas samt fixturerna som haller artiklarna pa plats vid
matningarna levereras till lagret efter bestallning och tas emot av logistikpersonal pa
avdelningen for mat- och provning. Efter godsmottagningen inlagras artiklarna och fixturerna,
de har inga speciella platser i lagret utan lagras dar det finns plats. Sedan star artiklarna och
fixturerna i lagret fram tills dess att de ska anvandas vid avdelningen. Darefter nar personalen
ar fardiga transporteras fixturerna oftast tillbaka till det externa lagret om de inte ska anvandas
snart igen, da anvands det interna lagret vid avdelningen. Artiklarna som é&r testade/provade
slangs nastan alltid efter ett tag da resultaten fran provningen/matningen har kommit in.

I nuldget har avdelningen for méatning tagit an flertalet nya projekt, ett projekt innebér
matningar i flera olika steg for att sakerstalla kvaliteten pa artiklarna som ingar i projektet.
Detta innebadr att ytterligare artiklar och fixturer behdver lagras internt och externt. Nya
utmaningar tillkommer darfor for att det interna logistikarbetet ska fungera sa effektivt som
mojligt.



Problemet som upplevs i dagsléaget ar att ett fungerande lagerhanteringssytem inte finns pa
grund av platsbrist och stora olikheter i godsflodet. De har personal som registrerar allt
inkommande och utgaende gods, men bortsett fran en del generella riktlinjer, sa placeras
godset dar det finns plats for tillfallet och det finns inget administrativt system som registrerar
vart artiklar och fixturer placeras i lagret. Logistikpersonalen ska ha koll pa vart allt finns, sa
att det sakerstalls att artiklar och tillhérande fixtur ska kunna levereras till den praktiska
maétningen och provningen vid en angiven tidpunkt. Tidsplaner finns, vilka dock &ndras
dagligen pa grund av omprioriteringar. Arbetssattet som anvands idag leder till att
tillgangligheten for aktuella artiklar och fixturer blir bristande och hanteringsarbetet blir
omfattande.

1.1.2.F6retagspresentation

IAC Group AB &r en organisation som tillverkar och levererar interidra losningar till
bilindustrin runt om i véarlden. Interidren i bilar utvecklas snabbt och for att vara ledande inom
utvecklingen krdvs att man anpassar sig efter marknaden. | dagsléget ar det viktigaste inom
interiérdesign lattvikt, anslutning, sjalvkdrande bilar och en diversifiering som gor att flera
alternativ kan erbjudas. IAC Group AB:s stravan och filosofi ar att genom innovation och
stdndiga forbéattringar skapa I6sningar som ar marknadsledande och de erbjuder flera
I6sningar inom interior bildesign sa som dorrsystem, instrumentpaneler och innertak.

Kundbasen bestar idag av manga olika kunder varav vissa av dessa ar orginaldelstillverkare
och aterfinns globalt. IAC:s interiérsystem och komponenter kan man hitta i dver 300 olika
fordonsplattformer, allt fran standardsystem till mer lyxiga losningar i olika fordonstyper och
storlekar, bade passagerarbilar och lasthilar inkluderat.

IAC Group AB har idag 6ver 22,000 anstallda globalt och strécker sig 6ver 20 olika lander
med totalt 70 olika platser. Av dessa 70 platser ar 50 tillverkningsfaciliteter och 20 ar design,
teknik och affarscentrum. | Sverige aterfinns IAC i Féargelanda, Skara och i Goteborg bade i
Eriksberg och Lassby. Denna studie kommer genomforas vid fabriken i Lassby pa
avdelningen for mat och provning.

1.2.Syfte

Syftet med studien &r att undersdéka och identifiera problemomraden kopplat till det interna
lagerhanteringssystem som anvénds hos IAC Group AB:s mat- och provavdelning i
Torslanda, samt att presentera forbattringsforslag.

1.3.Avgransningar

Denna rapport fokuserar pa lagerhanteringssystemet hos IAC Group AB:s mat- och
provavdelning. Det externa lagret har inte undersokts i arbetet. Inte heller processer som
overskrider avdelningens granser behandlas i rapporten sa som hur bestéllningar gors, sélj till



kunder, kommunikation med kunder, arbetet med design av nya fixturer och leverans till och
fran avdelningen.

1.4.Precisering av fragestallning

Syftet preciseras med hjélp av foljande fragestallning:

Hur fungerar det dagliga arbetet med hantering av artiklar och fixturer?

Hur ser det interna lagerhanteringssystemet ut?

Finns det nagra problemomraden kopplade till materialhantering eller det interna
lagerhanteringssystemet?

Finns det nagra forbattringsmajligheter kopplade till omradena som namnts i
fragestallningen?

Hur paverkar WMS-systemet som anvands i nulaget styrningen av
lagerhanteringsarbetet?



2. Teoretisk referensram

| detta kapitel presenteras den teoretiska referensram som ocksa ligger till grund for arbetets
analysdel. Den teori som framst behandlas &r inom lagerstyrning, lagerlayout och
materialhantering.

2.1.Material- och informationsflode

Materialfloden i logistiksystemet innefattar forflyttning, hantering och lagring av varor.
Forflyttningar och hantering som sker internt inom logistiksystemets anlaggningar sa som
lager, terminaler, fabriker och liknande kallas materialhantering (Jonsson & Mattsson, 2016).
Godstransporter ar externa forflyttningar mellan olika anlaggningar. Forflyttningen sker
mellan olika lagrings- och hanteringspunkter. Lagring ar ocksa en viktig del av materialflodet
(Jonsson & Mattsson, 2016).

For ett tillverkande foretag flodar ravaror och komponenter in och genom foretaget medan
produkter flodar fran foretaget ut till kunder. Det material som flodar at motsatt hall fran kund
till leverantdr eller uppstroms genom produktionssystemet utgors av olika typer av returer om
produkter reklameras eller atervinns (Jonsson & Mattsson, 2016).

Informationsflodet ar en benamning fér hur information férdelas vidare i foretaget.
Informationsflodet kan vara utformat hierarkiskt vilket betyder att information fordelas fran
toppen nedat i foretagsorganisationen med manga kommunikationsvéagar (Jonsson &
Mattsson, 2016). Informationsflodet kan ocksa vara mer direkt och information férdelas da till
berord personal utan att behéva genomga lika manga kommunikationsvagar.

2.2.Lager

Ofta stravar foretag idag mot att minimera antal produkter i lager i enighet med Lean for att
minska sloserier och kapitalbindningskostnader (Peterson et al., 2015). Det ideala tillstandet
skulle darfor vara minimala lager genom hela forsorjningskedjan. Det &r dock valdigt svart att
uppna det ideala tillstandet i och med att samhallet och marknader idag &r of6érutsagbara
(Richards, 2014).

Foretag behover anvanda sig av lager av manga olika anledningar. Det kan vara for att skapa
en samlingsplats for artiklar. Det kan ocksa vara sa att efterfragan for produkten kan variera
kraftigt och skapar en osékerhet som foretaget i fraga maste skydda sig emot genom att
anvanda sig av lager (Richards, 2014). Det &r &ven viktigt att bygga upp ett lager for
sasongsrelaterade produkter nar efterfragan okar kraftigt under tillexempel sommaren eller



olika hogtider (Richards, 2014). Lager uppstar aven nar foretag forsoker gardera sig mot
produktionsstopp sa att det & mojligt att leverera till kunder i tid &ven om det blir problem i
produktionen. Ar det langa avstand mellan leverantérer och kunder ar det ocksé viktigt med
lager for att motverka de langa ledtiderna och de problem som kan uppsta under denna tid
(Richards, 2014). Det kan &ven vara fordelaktigt for foretag ibland att anvénda sig av lager for
att transport och skeppningskostnaderna kan bli lagre om man skickar stora mangder at
gangen (Richards, 2014). Det behdver alltsa inte alltid vara daligt med lager men det tals att
fundera 6ver vilka lager som &r ndédvéndiga, hur de ar utformade, vad de ska anvandas till och
aven vart det ska placeras (Richards, 2014).

2.2.1.Lagertyper

Anledningarna till att lager anvands kan som tidigare nd&mnts vara valdigt olika. Det finns
aven flertalet olika lagertyper som anvands av foretag idag. Vilken lagertyp som anvénds
beror pa vart i forsorjningskedjan lagret ar. De vanligaste lagertyperna inom intern
lagerverksamhet &r Ramateriallager, Produkter | Arbete(PIA), Fardigvarulager och Returlager
(Jonsson & Mattsson, 2016).

Ramateriallager

Avser det lager som anvands for att lagerhalla ramaterial innan det ska ut i produktionen.
Brukar lagerhallas nara produktionen for att det ska vara smidigt att tillhandahalla material till
produktionen I6épande (Richards, 2014).

Produkter-i-arbete (PI1A)
PIA avser lager av material som for narvarande ar under pagaende tillverkning i eller mellan,
pa varandra foljande produktionssteg (Jonsson & Mattsson, 2016).

Fardigvarulager
Avser det lager som anvands for att lagerhalla fardiga produkter i vantan pa leverans till kund
(Richards, 2014).

Returlager
Ar ett lager for att hantera de produkter som returneras for att paketeras om, fixas eller
ateranvandas pa nagot satt (Richards, 2014).

2.3.Lagerstyrning

Det har avsnittet behandlar teori kopplat till hur lagerhantering kan genomforas pa foretag.
Historiskt sa har transportkostnader setts som den storsta logistiska kostnaden och fokus for
foretag har darfor varit att skara ner pa dessa. | manga fall &r dock lagerrelaterade kostnader
den dyraste logistiska kostnaden och haller ocksa hdogst potential for forbattring om den
undersoks narmre (Saenz & Derewecki, 2014). Délig kontroll 6ver lagret kan leda till mycket
hanteringstid i lagret, materialdverskott eller materialbrist. Materialéverskott leder till



kostnader i form av kapitalbindning, I6ner och lagerhantering (Saenz & Derewecki, 2014).
Mycket bundet kapital bidrar aven till att féretaget far samre avkastning pa kapitalet.
Materialbrist i sin tur kan leda till kostnader i form av minskade afférer (Saenz & Derewecki,
2014). Eftersom dalig kontroll av lagret leder till kostnader for kapital, 16ner och forlorade
affarer ar det viktigt att kontrollera lagret och arbeta med lagerstyrning (Saenz & Derewecki,
2014).

2.3.1.Lagersaldoredovisning

Tillgangen pa material utgors av de kvantiteter som finns i lager hos foretaget. For att undvika
kostnader for materialverskott, materialbrist eller hog kapitalbindning &r det viktigt att
foretaget kanner till vilka kvantiteter som finns i lager (Jonsson & Mattsson, 2016). Darfor
behovs en funktion som haller reda pa aktuella lagersaldon, dvs. nagon form av
lagersaldoredovisning (Jonsson & Mattsson, 2016). Detta kan goras pa olika sétt, i foretag
brukar man skilja pa tva typer transaktionsvis lagerredovisning och periodisk
lagerredovisning.

Transaktionsvis lagerredovisning

Transaktionsvis lagerredovisning ar den vanligaste typen och innebér att lagersaldot
uppdateras nar transaktioner sker som paverkar lagret (Jonsson & Mattsson, 2016). Nar
inleveranser ager rum sa adderas kvantiteten till lagersaldot och nar uttag genomfors sa
subtraheras kvantiteten fran lagersaldot. Detta innebér att foretag kraver nagot typ av system
for att registrera material vid inleverans och lageruttag (Jonsson & Mattsson, 2016). Det finns
manga olika typer av system som kan anvandas. Kvantiteterna kan raknas vid inleverans och
lageruttag for att sedan foras in i ett affarssystem och blir da lagersaldo. Mer avancerat
utvecklade foretag behdver ingen rakning utan lagersaldot uppdateras i affarssystemet genom
att material skannas vid inleveranser och lageruttag (Jonsson & Mattsson, 2016). Avrékningar
av materialkvantitet kan ocksa genomféras automatiskt i affarssystemet genom att en
producerad order forbrukar ett antal artiklar. Tillexempel om en order pa 100 fyrbenta stolar
rapporteras som klar minskar lagersaldot for ben med 400 stycken (Jonsson & Mattsson,
2016).

Periodisk lagerredovisning

Periodisk lagerredovisning innebdr att lagersaldot endast uppdateras néar behovet finns. Detta
genomfors genom att fysiskt rakna hur stor kvantiteten i lagret ar (Jonsson & Mattsson, 2016).
Alltsa att personalen fysiskt gar runt i lagret och raknar eller skannar antalet av varje artikel. |
och med att lagersaldot for alla artiklar raknas sa ar denna metod valdigt saker men att
kontrollera alla artiklar manuellt kraver mycket tid och ar darfér kostsam (Jonsson &
Mattsson, 2016).

Det lagersaldot som rapporteras vid uttag och inleveranser kan av olika skal bli fel, det kan
uppsta felaktigheter vid inrapportering, svinn kan uppsta, inrapporteringen av lagerrérelser
kan glémmas av och liknande. Anvéndningen av de lagersaldoredovisningsmetoder som



presenterats ovan kan ske med fordel i kombination med varandra for att undvika fel (Jonsson
& Mattsson, 2016).

2.3.2.Materiallokalisering

Materiallokalisering innebdr det arbete som gors for att hitta saker i lagret. Lokaliseringen av
material &r viktig for hanteringstiden i lagret samt vetskapen om lagersaldot. Hanteringstiden
minskar om foretaget har en effektiv materiallokalisering da det gar fortare att hitta materialet.
Orderplockningsprocessen kan genomféras snabbare om positionsinformation for materialet
finns och man drar ner pa materialhanteringskostnaderna for lagret (Zhou et al., 2015).
Vetskapen om lagersaldot 6kar med hjalp av arbete med materiallokalisering da inventeringar
kan goras mer effektivt samt att vissa materiallokaliseringssystem inte bara haller reda pa var
ett material finns utan dven vilken kvantitet. Utan ett fungerande arbete med
materiallokalisering riskerar foretaget ocksa att placeringen av materialet endast finns i
huvudet pa lagerhanteringspersonalen (Saenz & Derewecki, 2014).

Det finns mer komplicerade sétt att lokalisera material men det finns ocksa mindre
komplicerade satt. Ett av de mindre komplicerade satten &r att arbeta med fast lagerplacering
och markning av lagret. Da har allt material en tydlig och fast plats for att all personal ska ha
koll pa vart det finns i lagret (Jonsson & Mattsson, 2016). Andra typer av system for att
lokalisera material ar skanningssystem och RFID-system.

Skanningsystem fungerar genom att varje forpackning som rors till och fran lagret markeras
med en streckkod av ndgon typ. Tvadimensionella streckkoder har egenskaper som gor att den
kan innehalla mer information &n traditionella streckkoder. De vanligaste tvadimensionella
streckkoderna ar PDF417 kod, Data Matrix kod och QR kod (Wu. J et al., 2013).
Lagerplatserna markeras ocksa upp med nagon typ av streckkod. Allt gods skannas darefter
av en handdator vid inleverans och uttag vilket ger information sa som artikelnummer,
tillverkare och kvantitet i forpackningen (Wu. J et al., 2013). Denna information laddas sedan
upp i affarssystemet for att halla koll pa lagersaldot. Dessutom skannas lagerplatserna nar
inleverans och uttag sker for att affarssystemet ska veta vilka artiklar som finns pa vilka
lagerplatser och darmed underlétta materiallokaliseringen.

RFID star for Radio Frequency lIdentification och bygger pa att varje artikelférpackning har
en tagg som sander ut radiovagor med upp till tusentals siffror med information som tas emot
av specifika RFID mottagare (Connolly, 2008). RFID ér ett effektivt arbetssatt for att arbeta
med identifiering och sparning inom logistik (Oner, M. et al., 2017). En RFID mottagare kan
lasa av alla taggar som &r i narheten samtidigt och det gar aven att avlasa taggarna igenom
forpackningsmaterialet. Informationen skickas ut automatiskt och gor att personalen inte
behdver skanna artiklarna manuellt. Informationen registreras i affarssystemet och varje tagg
har egna siffror som gor att det med hjalp av RFID lasaren gar att lokalisera alla olika artiklar
i lagret (Connolly, 2008).



2.4.Lagerlayout

Vid utformningen av ett fysiskt lager sa stravar foretag efter att minimera
lagerhallningskostnaderna och hanteringskostnaderna genom att uppna sa hog fyllnadsgrad i
lagret som mojligt samt sa laga driftskostnader som majligt (Jonsson & Mattsson, 2016). For
att uppna detta sa ar det viktigt att sa stor del som mojligt av lagringsutrymmet utnyttjas for
lagring utan att det i sin tur forsvarar hanteringen (Jonsson & Mattsson, 2016). Med detta
menas tillexempel att man lamnar tillrackligt mycket plats for transportgangar sa att det enkelt
gar att komma at det som lagras men ocksa att man tillater ett visst antal tomma
lagringsplatser for att hantera variationen av lagringsbehoven. For att undvika onddiga
forflyttningar i lagret kan lagrets layout anpassas till de processer som genomfors.
Hogfrekventa artiklar kan placeras sa att transportstrackan blir sa kort som maéjlig medan
lagfrekventa artiklar placeras sa att transportstrackan blir nagot langre. Pa sa satt kan
hanteringskostnaderna i lagret minimeras, det &r dock inte bara den fysiska transportstrackan
som paverkar hanteringskostnaderna utan dven hur latt det ar att hitta godset samt komma at
det och flytta det (Jonsson & Mattsson, 2016). Det kan darfor vara bra att placera
hogfrekventa artiklar sa att de blir litta att komma at (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.4.1.Artikelplacering

Den fysiska placeringen av artiklar i lagret kan baseras pa nagra olika évervaganden: Fast
eller flytande lagerplacering, placering baserad pa fysisk narhet, golv- eller hojdplacering
(Jonsson & Mattsson, 2016).

Det forsta Overvagandet behandlar om man ska anvanda en fast eller flytande lagerplacering.
Fast lagerplacering innebér att varje artikel som lagerhalls har en fast och forutbestamd plats i
lagret (Jonsson & Mattsson, 2016). Flytande lagerplacering i sin tur innebdr att inga artiklar
har givna lagringsplatser utan placeras istéllet dar utrymme finns (Jonsson & Mattsson, 2016).
Ett administrativt lagersystem haller sedan reda pa vart nagonstans i lagret artiklarna
aterfinns. Det gar aven att kombinera fast- och flytande lagerplacering. (Jonsson & Mattsson,
2016).

Nackdelen med fast lagerplacering ar att det kravs storre total lagervolym &n vid anvandandet
av flytande lagerplacering for alla olika artiklar. Detta eftersom lagringsutrymmet maste
dimensioneras efter den maximala lagervolymen for respektive artikel (Jonsson & Mattsson,
2016). Fordelen med fast lagerplacering dock &r att det blir enklare att anpassa lagerlayouten
sadant att artiklar som hanteras eller plockas lagfrekvent placeras langt in i lagret medan
hogfrekventa artiklar placeras i narheten av ut- och inlastningsomradena. Pa sa satt kan det
totala hanteringsarbetet minimeras och lagerutnyttjandet forbattras (Jonsson & Mattsson,
2016).

Ett annat 6vervagande for artikelplacering &r vilka artiklar som &r lampliga att placera fysiskt
nara varandra. For att minimera hanteringsarbetet kan artiklar som normalt sétt ingar i samma



order placeras fysiskt néra varandra, detta kallas korrelerad placering (Jonsson & Mattsson,
2016). Det kan vara fordelaktigt att placera artiklar som ar lika varandra utseendemassigt
bredvid varandra om de levereras fran samma leverantor eller om de normalt bestélls
tillsammans av kunder och darmed ingar i samma plockorder (Jonsson & Mattsson, 2016).
Det dr dock viktigt att vara varsam om att felplockning inte sker da risken 6kar om likartade
artiklar placeras bredvid varandra (Jonsson & Mattsson, 2016).

Ett tredje 6vervégande avser vilka artiklar som bor placeras i golvhéjd och vilka som bor
placeras pa hogre nivaer. Det som &r mest lattatkomligt for materialhanteraren &ar golvnivan
eller nivan precis 6ver golvnivan (Jonsson & Mattsson, 2016). Uttag kan dar goras med
enklare truckar medan lagerplatserna pa hogre nivaer normalt kraver mer avancerade truckar
och kréaver langre tidsatgang vid in- och uttag (Jonsson & Mattsson, 2016). Ett forslag kan
vara att placera artiklar som plockas i mindre férpackningar an hela pallar pa golvniva medan
hela pallar placeras hogre upp. Vikt har ocksa betydelse da tyngre artiklar brukar placeras pa
golvniva medan lattare artiklar placeras hogre upp. Det kan med fordel vara vart att tanka pa
att placera artiklar som hanteras lagfrekvent pa hogre nivaer och hogfrekventa artiklar pa de
lagre nivaerna for att minimera hanteringsarbetet (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.4.2.Zonindelning

Att zonindela ett lager innebar att lagret delas upp i flera lite mindre lager, dessa mindre lager
kallas zoner (Jonsson & Mattsson, 2016). Genom att placera artiklar som hanteringsmassigt ar
lika varandra i samma zon kan man minimera hanteringsarbetet (Jonsson & Mattsson, 2016).
De artiklarna som hanteras i lagret kan vara lika hanteringsmassigt pa olika sétt, det finns
darfor olika principer for att genomféra zonindelning (Jonsson & Mattsson, 2016).

En princip &r att artiklar fran samma produktfamilj fordelaktigt placeras i egna zoner for att
minska forflyttningsavstanden (Jonsson & Mattsson, 2016). Plockorder som innehaller flera
olika produktfamiljer kommer dock krava extra mycket transport- och hanteringsarbete
eftersom forflyttning mellan zonerna blir nédvéandigt (Jonsson & Mattsson, 2016).

Zonerna kan ocksa delas in beroende pa uttagsfrekvens. Enligt denna princip delas zonerna in
i artiklar beroende pa hur manga ganger per tidsenhet (till exempel vecka) en artikel plockas
ut ur lagret (Jonsson & Mattsson, 2016). Ofta brukar det vara sa att ett mindre antal artiklar
star for en stor del av plockningsaktiviteterna. Grundprincipen ar att zonindelningen sa langt
som mojligt ska forenkla hanteringsarbetet for de artiklar som plockas mest frekvent (Jonsson
& Mattsson, 2016).

Lagerzoner kan ocksa skapas med avseende pa lagerforutsattningarna orsakade av artiklarnas
fysiska egenskaper. En artikelgrupp kan da vara metallkonstruktioner med hdg volym och
vikt, en annan hogvérdig elektronik medan en tredje kraver lagre forvaringstemperatur an de
andra artiklarna (Jonsson & Mattsson, 2016). En annan princip fér zonindelning kan vara att
urskilja artikelgrupper som kraver samma typ av hanteringsutrustning. For effektiv lagring



kravs da att artikelgrupperna zonindelas sa att varje zon kan anvéanda sig av passande
forvarings- och hanteringssystem (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.5.F0rvaringssystem

Med forvaringssystem avses olika principer och utrustning for fysisk forvaring av artiklar i ett
lager. | det hadr avsnittet kommer de fem vanligaste forvaringsprinciperna enligt Jonsson &
Mattsson (2016) presenteras.

Djup- och fristapling ar den forvaringsprincip som innebdr bast lagerutnyttjande. Med denna
forvaringsprincip menas att artiklar placeras pa djupet direkt pa golvet och dessutom staplas
de fritt ovanpa varandra. Detta innebér att endast de yttersta artiklarna ar direkt tillgangliga
och behdvs en artikel langre in i lagret plockas krdvs omfattande hanteringsarbete (Jonsson &
Mattsson, 2016). Denna princip fungerar bast om stora mangder av samma artikel lagras utan
att hallbarhetstiden blir ett problem eftersom de sista inplacerade artiklarna ocksa ar de som
plockas forst (Jonsson & Mattsson, 2016).

Stallagelager &r en forvaringsteknik som betyder att artiklar lagras i olika lastbérare (Jonsson
& Mattsson, 2016). Oftast brukar det vara pall som placeras i ett fack i en sarskild
konstruktion, detta kallas pallstallage. Det finns flertalet olika pallstéllage och tanken &r att
alla lastbarare ska kunna komma at fran transportgangen utan problem. Denna princip innebéar
hog flexibilitet eftersom alla artiklar gar att komma at men ger en lagre lagerutnyttjandegrad
eftersom plats maste lamnas till transportgangar (Jonsson & Mattsson, 2016).

Automatlager ar automatiserade forvarings- och hanteringssystem. Detta innebdr att en
automatkran forflyttar sig langs stallagerader och hanterar alla in och uttag av enhetslaster
(Jonsson & Mattsson, 2016). Det &r dock svart att realisera automatisk plockning av enskilda
artiklar (Jonsson & Mattsson, 2016).

HyllIfackslagring innebar att olika artiklar lagras i lador eller fack i en hyllkonstruktion. Denna
princip fungerar val som plocklager med manga olika artiklar i sma volymer (Jonsson &
Mattsson, 2016).

Paternosterlager eller karusellager innebdr att ett stort antal artiklar lagerhalls i olika fack i ett
lager. Ingen artikel ar da direkt atkomlig utan ett datorsystem styr vilket lagerfack som ska
goras tillgangligt (Jonsson & Mattsson, 2016). Denna princip ar smidig vid lagring av manga
och sma artiklar da orderplockaren slipper forflytta sig bland hyllorna och
forflyttningsavstandet kan da minskas (Jonsson & Mattsson, 2016).



2.7.Materialhantering

Materialhantering avser hantering och forflyttning internt av materialet i en anldggning.
Utformningen av materialhanteringssystemet paverkas av olika faktorer s som antalet stallen
att hamta och lamna gods, hur ofta flédena intraffar, hur langa strackor godset ska forflyttas
och vad det ar for typ av gods. Materialhanteringen &r ofta en del av lagersystemet och ofta &r
det svart att skilja pa lagring och hantering (Jonsson & Mattsson, 2016). Foretag anvander sig
idag av olika typer av materialhanteringssystem. Ett materialhanteringssystem hanvisar till
den utrustning som anvénds och de operationer som utfors i lagermiljon. Med avseende pa
vilken automatiseringsgrad lagret har delas materialhanteringssystemen in i tre olika typer
(Berg & Zijm, 1999):

o Manuella materialhanteringssystem
o Mer automatiserade materialhanteringssystem
o Helt automatiska materialhanteringssystem

| Ett manuellt lagerhanteringssystem aker orderplockaren mellan plockdestinationerna med
olika typer av fordon. Har ansvarar orderplockaren for att plocka ordern men &ven sortering
av olika ordrar. Ett manuellt lagerhanteringssystem har hégre hanteringskostnader an mer
automatiserade lagerhanteringssystem men krédver inte samma investering i utrustning (Berg
& Zijm,1999). Den vanligaste utrustningen vid materialforflyttning i funktionellt organiserade
tillverkningsprocesser ar nagon form av bemannad truck som kan lyfta och transportera
forpackningar (Jonsson & Mattsson, 2016). Det finns flera olika typer av truckar och nagra av
de vanligaste &r lyftvagn, laglyftare och staplare vid hantering av pall. Med séarskilda
plocktruckar kan foraren dven forflytta sig i hojd och sidled for att na specifika pallplatser.
Vid tyngre lyft brukar motviktstruckar anvandas och det ar ocksa vanligt vid lager och
terminaler att stédbenstruckar, containertruckar och terminaldragbilar anvands (Jonsson &
Mattsson, 2016).

Vid materialfléden som &r mer frekventa och standardiserade kan det vara fordelaktigt att
anvanda mer automatiserade hanteringssystem (Jonsson & Mattsson, 2016). D4 kan till
exempel conveyorsystem som ar ett mekaniskt system som anvéndas for att mer eller mindre
automatiskt forflytta material i anldggningen. Det finns olika typer av conveyorsystem, vissa
ar drivna och innebér alltsa att material forflyttas automatiskt mellan olika stationer medan
vissa ar odrivna och &r graviterande, alltsa forflyttas materialet pa grund av att
conveyorsystemet lutar eller att det kravs nagon form av manuell insats for att godset ska
forflyttas langs conveyorsystemet (Jonsson & Mattsson, 2016). Forarldsa trucksystem, dven
kallade AGVS(automatic guieded vehicle systems), ar ocksa ett satt att automatiskt forflytta
material genom fasta slingor i anlaggningen. Fordelen med AGVs jamfort med vanliga
trucksystem &r att arbetstidskostnaderna blir mindre. Automatiserade
materialhanteringssystem dar speciellt fordelaktiga nar material ska forflyttas mellan olika
produktionsgrupper men forekommer ocksa vid forflyttning till och fran lager (Jonsson &
Mattsson, 2016).



Helt automatiska materialhanteringssystem innebar att all materialhantering sker automatiskt
och ingen manuell insats behover goras for varken plockning eller sortering (Berg & Zijm,
1999).



3.Metod

| detta kapitel beskrivs de metoder som har anvénts genom arbetets gang for att uppfylla
syftet. Figur 1 &r en illustration 6ver de metoder som anvants.

Observationer
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Figur 1: Figuren visar i vilken ordning de olika metoderna genomforts.

3.1.Planering

Arbetet paborjades genom att ett méte holls mellan representanter for IAC Group AB och
skribenten till denna rapport. En rundtur gjordes i delar av fabriken men framst inom
avdelningen dér arbetet var tankt att genomforas, syftet med arbetet presenterades ocksa vid
detta méte. En planeringsrapport gjordes efter kontakt med handledare pa Chalmers Tekniska
Hogskola innehallande bakgrund, metod, syfte, fragestallningar och tidsplan.
Planeringsrapporten utgick fran informationen om uppdraget fran IAC Group AB med rimliga
avgransningar sa att studien inte blev for omfattande. Arbetets upplagg innebar datainsamling
for att kartlagga nulaget med malet att identifiera problemomraden kopplat till den interna
logistiken och lagerarbetet pa avdelningen for mat- och provning.

3.2.Litteraturstudie

En litteraturstudie genomfordes I6pande under arbetets gang och inleddes direkt efter
planeringsfasen i arbetet. Litteraturstudien anvandes for att utvardera litteratur och skapa
forstaelse inom lagerverksamhet. Litteraturstudien gjordes framst via portalen Summon
Chalmers Library for att hitta vetenskaplig litteratur inom de &mnen som rapporten behandlar,
sa som lagerstrukturer, materialhantering, lagerhantering och vardeflodeskartlaggning.
Litteraturstudien genomfordes for att underlatta inlarningsprocessen men ocksa for att
analysera och faststélla vérdet av olika kallor. En kurs inom informationssdkning utférdes via
Chalmers bibliotek och ligger till grund for att kunskap inom @mnet informationssékning
finns hos skribenten och sékerstaller att endast relevant information anvands i arbetet.



3.3.0bservationer

Observationer &r en kvalitativ undersokningsmetod och &r en vetenskaplig teknik for att samla
information. Observationen &r inte slumpmaéssig utan svarar mot de krav som stalls pa en
vetenskaplig teknik (Patel & Davidson, 2011). Observationen som genomfdrs maste bade
vara systematiskt planerad och informationen som samlas in maste dokumenteras (Patel &
Davidson, 2011).

Vardet av observationer ar att den som utfor dessa kan bilda sig en egen uppfattning 6ver en
situation genom att studera ménniskor eller system i dess vanliga miljo (Baker, 2006).
Observationer ger mgjligheten att studera beteenden och héndelser i samma stund som de sker
i ett naturligt sasmmanhang (Patel & Davidson, 2011). Anvéandbarheten ar ocksa framforallt
fordelaktig vid informationsinsamling som berér beteenden och héndelser i naturliga
situationer (Patel & Davidson, 2011). Observationer kraver dock att den som genomfor
undersokningen befinner sig pa plats ofta for att skapa grundlig forstaelse for det som
undersoks (Baker, 2006).

Observationsmetoden &r inte beroende av att individer deltar i undersékningen och ingen som
deltar behdver ha en klar minnesbild som ska kunna vidarebefordras som vid intervjuer
tillexempel. Observationsmetoden ar ocksa relativt oberoende av individernas vilja att
overlata information (Patel & Davidson, 2011).

Observationsmetoden kan med fordel anvéndas i samband med explorativa undersékningar
(Patel & Davidson, 2011). | detta sammanhang passar det utmarkt och syftet med
anvandningen av observationer som metod i denna studien var framst att skapa grundldggande
kunskap over det specifika omrade i verksamheten som undersoks samt att senare kunna
utveckla denna delen av verksamheten.

3.4.Intervjuer

Intervjuer anvéandes i studien och ar en teknik for att samla in information som bygger pa
fragor (Patel & Davidson, 2011). Kvalitativa Intervjuer har valdigt ofta en l1ag grad av
standardisering vilket skapar utrymme for personen som blir intervjuad att svara med egna
ord (Patel & Davidson, 2011). Det finns olika typer av intervjumetoder att anvanda, beroende
pa vilken grad av standardisering av frdgorna som anvénds sa skiljer sig metoderna at och
kallas strukturerade intervjuer, semi-strukturerade intervjuer och ostrukturerade intervjuer
(Wilson, 2012). Dessa olika typer kan anvandas med fordel i olika situationer och &r
uppbyggda sadant att strukturerade intervjuer bygger pa att samma fragor stélls till alla som
deltar i undersokningen. Denna typ anvénds med fordel nér man ska genomfora
undersokningar med enkater (Wilson, 2012). Denna variant av intervju ar dock ganska
begransad och Wilson (2012) beskriver vidare att semi-strukturerade intervjuer ar mer
flexibla. Semistrukturerade intervjuer baseras pa ett antal fragor men tillater mer anpassning



och den som genomfor undersékningen tillats folja intressanta &mnen som dyker upp under
intervjun. Ostrukturerade intervjuer ger undersokaren obegrénsad flexibilitet, denna metod
bygger pa att det finns en idé av vad som ska undersdkas men konversationen kan ga i vilken
riktning som helst. Wilson (2012) beskriver resultaten av denna metod som svara att jamfora
da de kan skilja sig at vasentligt.

Intervjumetoden som frdmst anvénts i denna studie har varit semi-strukturerade for att
utnyttja flexibiliteten av denna metod men dven ostrukturerade intervjuer har genomforts.
Levande konversationer har forts mellan intervjuaren och intervjupersonen pa foretaget for att
samla in information. Likt observationer har intervjuerna skett personligen och pa plats hos
foretaget for att lattare kunna tolka svaren da det blir svarare att tolka kroppssprak och
ansiktsuttryck éver mail eller telefon.

3.5.Data fran foretag

Utover datainsamling som genomforts genom observationer och intervjuer har ocksa data
samlats in fran foretaget. Detta for att skapa forstaelse for de interna processerna, vad som
levereras, hur ofta in- och utleveranser sker och genomsnittliga genomloppstider.
Datainsamlingen genomfordes med framsta uppgift att identifiera det interna flédet och hur
arbetet fungerar i nuldget.

3.6.Kartlaggning av nutida tillstand

En kartlaggning av det interna flodet har genomforts baserat pa det nutida tillstandet. Metoden
som anvants for att gora detta har tagit utgangspunkt i ett verktyg som ar kant inom Lean
Production, Vardeflodesanalys (VSM). En specifik produktfamilj har valts och
kartlaggningen av flodet har genomforts genom att vandra uppstroms langs flodet tillsammans
med personal som har kunskap om flodets alla delar. Alla processteg har identifierats och
ritats upp. Informationsflodet har ocksa identifierats. Relevant fakta samlades in for
respektive process och lagringspunkt och fakta angaende leveranser till och fran avdelningen
alltsa fran leverantor och till kunder har kompletterats till nulageskartlaggningen for att aven
visa hur material ror sig till och fran anlaggningen och aven hur frekvent detta sker samt
transportvolym.

3.6.1.Vardeflodesanalys

Vardeflodesanalys har utvecklats mycket med aren och anses vara ett utmarkt verktyg for att
beskriva och utvardera vérdefléden. Vardeflodesanalys fungerar som en bas for
forbattringsinitiativ och syftet ar att forbattra floden genom att franga det snava perspektivet
av fokus pa forbattringar i enskilda processer och istallet fokusera pa att forbattra helheten
(Petersson et al., 2015). Fokus ligger alltsa pa att forbattra flodets effektivitet snarare an att
fokusera pa processoptimering (Petersson et al., 2015). Forsta steget i arbetet med
vardeflodesanalys ar att ta reda pa vad som skapar varde for kunden och vad for



produktfamiljer som finns. En produktfamilj ar en gruppering av produkter eller tjanster dar
utseende, kundtillhérighet och volym bortses ifran for att istallet gruppera de produkter som
genomgar samma processer, fordelaktigt om dessa sker i samma ordning ocksa (Petersson et
al., 2015). Anledningen till att man arbetar med att identifiera produktfamiljer ar att de flesta
foretag producerar manga olika produkter och tjanster, det blir da nast intill omajligt att
analysera alla var for sig, det skulle ta alldeles for lang tid helt enkelt (Petersson et al., 2015).
Efter att vardeskapande processer och produktfamiljer har identifierats genomfors
vardeflodesanalysen i tre steg. Steg ett ar att analysera hur flodet fungerar i dagslaget och rita
en karta over det nuvarande tillstandet. Steg 2 innebér att Lean-principerna anvands som stod
for att identifiera forbattringar och rita en ny karta 6ver det framtida tillstandet. Steg 3 innebar
sedan att en handlingsplan skapas for att ta verksamheten fran det nuvarande tillstandet till det
framtida tillstandet. | detta arbete har fokus legat pa att identifiera produktfamiljer och
vérdeskapande processer for att genomfora en analys av det nuvarande tillstandet och komma
med forbattringsforslag men inte rita ett framtida tillstand.

3.6.2.Material Flow Mapping (MFM)

Vérdeflodesanalys &r ett effektivt verktyg nér det kommer till forbattringsarbete men nar det
handlar om materialfloden i forsorjningskedjan maste metoden anpassas for att vara effektiv
(Finnsgard et al., 2011). For att kartlagga det nuvarande tillstandet av de interna processerna
kopplade till materialhantering har denna studie anvant ett verktyg som tagits fram av
Finnsgard et al. (2011) for Material Flow Mapping(MFM) en variant av Value Stream
Mapping(Vérdeflédesanalys).

Modellen baseras alltsa pa vardeflodesanalysen som ett verktyg men eftersom materialflodets
process skiljer sig at fran processer kopplade till produktion eller montering samt att det inte
ar tydligt vad som ar vérdeskapande i processerna kopplat till materialflodet blir det tydligt att
vardeflodesanalysen maste anpassas till materialfléden (Finnsgard et al., 2011). Denna metod
ar effektiv med att ta hand om krav fran monteringssystemet samtidigt som den kan
identifiera ineffektivitet i arbetet med materialfrsorjning. Det ar darfér metoden valts som
grund for att kartlagga arbetet med materialférsérjning hos avdelningen fér mét och provning
hos IAC Group AB.

Metoden fungerar s att ett specifikt objekt valjs for undersokningen samt omfattning och
krav. Detta ar viktigt att gora fran borjan for att veta hur langt det studerade flodet ar och
vilka krav som stélls fran slutkunden i flodet, allt som paverkar materialflodets krav och
design. Steg tva ar att samla in data langs med det bestamda flodet helst uppstroms likt
vardeflodesanalys men det kan vara fordelaktigt i detta fall att folja det nedstroms istéllet for
att gora det enklare (Finnsgard et al., 2011), detta samtidigt som intervjuer genomfors med
personal och chefer som arbetar langs flodet for att upptacka krav som paverkar flodets
design. Steg tre innebér att anvanda data som samlats in for att visualisera flodet, detta for att
gora det enklare att analysera. Steg fyra innebar sedan att konstruera flodet samt alla
aktiviteter som uppstod inom flodet. Steg fem innebér sedan att all relevant data som samlats
in inklusive krav och processbeskrivningar ska finnas med i konstruktionen av



kartlaggningen. Sista steget ar att analysera all data och bendmna alla aktiviteter/processer i
hantering, administration, transport och lagring (Finnsgard et al., 2011).

3.7.Analys

Baserat pa teorin och nulageskartlaggningen har en analys genomforts. Analysen har ett
huvudsyfte i att identifiera problemomraden men dven presentera forbattringsforslag till dessa
problemomraden.

Det interna materialflodet har analyserats och varje problemomrade har beskrivits med
utgangspunkt i teorin. Varje problemomrade har sedan analyserats djupare for att identifiera
orsak till problemet och varfor detta ar ett problem for foretaget. Losningsforslag presenteras
sedan for de olika problemomradena kopplade till &mnesomradena.

3.8.Validitet

Validiteten i kvalitativa studier innebar att rétt sak studeras. Detta kan sékerstéllas genom god
teoriuppbyggnad, bra metoder och att noggrannhet anvénds (Patel & Davidson, 2011).
Innehallsvaliditet har dstadkommits genom att analysera den teoretiska referensramen for
undersokningen i en litteraturstudie. Pa sa satt har aktuella begrepp identifierats och dversatts
till fragor i en intervju sa att fragorna ska vara relevanta. Vid genomférandet av intervjuerna
har foljdfragor stallts for att skapa en bredare bild och motverka att endast en synvinkel av
litteraturen ska betraktas. En god innehallsvaliditet bygger pa en bra tackning av
problemomradet som ska studeras har etablerats samt att Gversattningen fran teori till enskilda
fragor fungerar bra (Patel & Davidson, 2011). Begreppet validitet behandlar kvaliteten pa hela
arbetsprocessen och utover litteratur och intervjuer har studiens validitet forsékrats genom att
personal som ar val insatta inom omradet har varit delaktiga vid genomférandet av studien.

For att sékerstélla validiteten vid datainsamling har triangulering anvénts, detta ar ett ofta
tillampat begrepp i detta sammanhang. Vid datainsamling innebéar detta att flera olika
datainsamlingsmetoder tillampats. Dessa véags sedermera samman i analysen for att ge en sa
tydlig och korrekt bild som mdgjligt (Patel & Davidson, 2011).

3.9.Reliabilitet

Studiens reliabilitet eller tillforlitlighet &r av hdgsta vikt for att motverka slumpinflytanden av
olika slag (Patel & Davidson, 2011). For att 6ka studiens reliabilitet har flera atgarder tagits.
Tillexempel har intervjuer gjorts med flertalet personer pa foretaget med olika befattning.
Hade samtliga personer som intervjuats haft samma funktion pa féretaget hade viktigt
information eller andra perspektiv kunnat ga miste om. Observationer har dven gjorts i flera
omgangar for att inte ga miste om nagon information.



4.Nulage

| detta kapitel kommer resultatet av studien presenteras i form av en nulégesbeskrivning for
lagerverksamheten och &ven en beskrivning av det flodet som har studerats.

4.1.Avdelningslayout

En layout har tagits fram for att visualisera hur avdelningen for mét och provning hos IAC
Group AB ar uppbyggd. Figur 2 visar en dverskadlig bild 6ver hur det ser ut i nulaget. In- och
utleveranser sker i koppling till lagret dar gods samlas i olika rutor, en for gods som ska
levereras in och en ruta for gods som ska skickas ivag. Logistikpersonalen placerar inlevererat
gods i den markerade delen for inlevererat gods i lagret. Har sker ompackning och efter
inregistrering i det interna systemet transporteras godset vidare till nagon av de sju
hyllstallningarna. Dérifran kan godset sedan transporteras till antingen mét- eller
provavdelningen for kvalitetssakring. Vid matavdelningen finns det dven en ruta for ingaende
och utgaende gods dar artiklar placeras i ko infor matning och sedan laggs tillbaka for

utleverans.
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Figur 2: Layout dver avdelningen for mét och provning.



4.2.Det studerade flodet

Det flodet som har studerats &r fran in- till utleverans hos avdelningen for méatning, bade for
artiklarna som ska matas men &ven fixturerna som anvands till matningarna. Flodet for
fixturer och artiklar ar valdigt lika men skiljer sig at nagot da samtliga fixturer bevaras av IAC
och forflyttas mellan det interna och externa lagret beroende pa nar de efterfragas igen. Flodet
for artiklarna som ska matas illustreras i figur 3 nedan.

Inleverans Ompackning Registrering Inplacering i
av gods lager
Lagring Leverans till Matning Utleverans
g Matavd.

Figur 3: lllustration av det studerade flodet for artiklar som ska métas.

Inleverans
Inleveransen sker genom att logistikpersonal transporterar artiklarna fran omradet for gods
som ska inlevereras till en ruta i lagret for inlevererat gods.

Ompackning

Nér artiklarna befinns i rutan for inlevererat gods sker ompackning. Detta gors olika beroende
pa storleken pa artiklarna men oftast behalls emballagetypen och enbart flaggor behéver
skrivas ut och klistras pa med projekttillnorighet, artikelnummer osv. Ibland kan dock
emballaget behovas bytas och artiklarna packas om pa EU-pall.

Registrering av gods

Innan artiklarna kan placeras in i lagret registreras alla artiklar i ett internt system for IAC
Group AB. Artikelnummer och antal registreras som mottaget och nér detta sparas syns datum
och tid for inleveransen. Registrering gors aven i ett Excel ark som ar gemensamt och
specifikt for méatavdelningen, dar skriver logistikpersonalen in vilket datum som
inregistreringen av artikeln har gjorts.

Inplacering i lager

Efter att inregistreringen &r gjord placeras artiklarna in i lagret. Detta gors av
logistikpersonalen utan nagra restriktioner, logistikpersonalen véljer sjalva vart artiklarna ska
placeras och registrerar inte detta i nagot system.



Lagring

Artiklarna lagras sedan tills de efterfragas av matavdelningen, detta kan vara olika lang tid
beroende pa hur prioriterad artikel &r och omprioriteringar sker frekvent vilket kan gora att en
artikel bortprioriteras eller skjuts fram i prioriteringsordningen.

Leverans till matavdelningen

Nar en artikel efterfragas av matavdelningen levererar logistikpersonalen artikeln och ibland
kan matavdelningen beréatta vilka jobb som kommer efter. Da stalls artiklarna i ko inne hos
matavdelningen sa att matpersonalen sjélva kan ta nasta artikel efter fardigstalld matning.

Matning

Maétning gors bade manuellt och med automatiserad utrustning beroende pa vilken artikel som
ska matas. Det tar da ocksa olika tid beroende pa vad det &r for artikel. Méatresultaten
registreras i det interna systemet.

Utleverans

Efter genomford méatning behandlas olika artiklar olika. Vissa artiklar slangs efter att
kvaliteten ar sékrad andra artiklar skickas tillbaka for vidare produktion det beror ocksa helt
pa vilken typ av artikel det ar.

Flodet for fixturerna som anvands vid matningarna genomgar samma fléde som artiklarna
med nagra fa undantag. Fixturerna bestélls av logistikpersonalen fran det externa lagret nar
den efterfragas. Sedan genomgar fixturen samma flode for inleverans och utplacering i lagret.
Fixturen levereras sedan tillsammans med artikeln till méatningen och anvénds &ven
tillsammans med artikeln vid méatningstillfallet. Vid utleveransen déremot slangs inga fixturer
eller skickas vidare till produktion utan fixturerna lagras antingen internt igen om en planerad
métning av samma artikel &r aktuell. Annars skickas fixturen tillbaka till det externa lagret for
att inte ta upp onddig plats.

4.3.Informationsflodet

Informationen i foretag kopplat till vilka métningar som ska goras sker enligt figur 3.
Avdelningschefer far information fran olika kunder om vad som behéver matas och hur akut
det ar. Denna informationen sammanstélls sedan och utgdr en prioriteringsordning,
avdelningscheferna meddelar métpersonalen vilka méatningar som ska genomfdras och
maétpersonalen i sin tur tar kontakt med logistikpersonalen for att logistikpersonalen ska
leverera artiklar och fixturer sadant att matningen kan genomftras. Omprioriteringar sker av
olika anledningar, ibland blir leveranser forsenade eller andra saker sker som inte kan
paverkas av personalen pa matavdelningen hos IAC Group AB men som gor att andra
maétningar ar mer akuta. Informationen foljer dock nastan alltid informationsflodet som
illustreras i figur 4.
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Figur 4: lllustration av informationsflodet pa matavdelningen hos IAC Group AB.

4.4 .Lager

Anledningen till att ett lager har etablerats hos IAC:s mét- och provavdelning ar att artiklarna
maste vara tillgangliga for matning och provning exakt nar de efterfragas. Efterfragan fran
kunder resulterar i en prioriteringsordning som bestams av ledningen pa avdelningen men
omprioriteringar sker frekvent. For att en métning ska kunna genomforas behdvs artikeln i
fraga med tillhdrande fixtur, darfor behovs bada dessa finnas tillgangliga. Pa grund av
platsbrist far dock inte alla artiklar med tillhérande fixturer plats i lagret sa endast de artiklar
som &r mest aktuella med tillh6rande fixturer placeras i det interna lagret. De fixturer som inte
ska anvandas pa ett tag placeras istallet i ett externt lager och efter genomférd matning eller
provning skickas dven de fixturerna till ett externt lager tills de behéver anvandas igen medan
artiklarna antingen slangs eller skickas tillbaka for vidare produktion efter métning eller
provning. Lagret uppstar alltsa for att aktuella artiklar tillsammans med tillhérande fixturer
ska kunna finnas tillgdngliga nar matning eller provning ska genomforas.

4.4.1.Lagertyper

De mer traditionella lagertyperna ramateriallager, produkter-i-arbete, fardigvarulager och
returlager som beskrivits i den teoretiska referensramen &r inte direkt applicerbara pa
avdelningen for mat och provning hos IAC Group AB. | produktionen arbetar man med Just-
In-Time och forsoker da att minimera ramateriallager, produkter-i-arbete, fardigvarulager och
returlager detta ar dock inget som denna studien behandlar.

Det identifierade flodet pa avdelningen for mét och provning lagrar istéllet producerade
artiklar for att kvalitetssakra dessa. Artiklarna som ar méatta gar i vissa fall vidare till
produktion men i andra fall slangs de da kvaliteten pa den batchen &r sakrad. Fixturerna som
lagras pa plats flyttas egentligen bara mellan det interna och externa lagret beroende pa néar de
behdver vara tillgangliga. Lagret fungerar alltsa som en samlingsplats for aktuella artiklar och
fixturer men lagret &r inte en traditionell lagertyp.



4.5.Lagerstyrning

| detta avsnitt behandlas lagerhanteringen pa avdelningen for matning hos IAC Group AB.
Arbetet som gors i nuldaget kopplat till lagersaldoredovisning och materiallokalisering
presenteras nedan.

4.5.1.Lagersaldoredovisning

IAC Groups anvander inget system i dagslaget for lagersaldoredovisning. Det dagliga arbetet
som genomfors visar dock att det till storsta del &r transaktionsbaserat men till viss del dven
inventeringsbaserat.

Transaktionsbaserad lagersaldoredovisning

I och med att lagret som undersoks inte ar ett traditionellt lager med material som ska férsorja
en produktionsline eller produkter som ska ut till kund sa anses behovet av
lagersaldoredovisning inte sa hogt hos avdelningen for méat och provning hos IAC Group AB.
Manga olika artiklar méts for olika kunder och tas ofta in i laga volymer for att sakerstélla
kvaliteten pa de tillverkade produkterna. Alltsa lagerhalls olika typer av artiklar i laga
volymer med tillhérande fixturer pa plats i det interna lagret. Allt gods in- och utregistreras
men fokus ligger inte pa lagersaldoredovisning.

In- och utregistreringar gérs manuellt i det interna affarssystemet men lagersaldot uppdateras
inte for avdelningen varken manuellt eller automatiskt. Godsmottagaren registrerar manuellt i
ett internt system for foretaget nér inleveranser sker efter noggrann kontroll for att sédkerstélla
att allt stammer. Samtidigt som inleveransen registreras manuellt av godsmottagaren i
systemet uppdateras informationen som visar att godset finns pa plats i systemet,
artikelnummer och antal uppdateras och visar att det finns pa plats i lagret.

Utregistreringen sker ocksa manuellt, precis som vid inleveranser registrerar
logistikpersonalen att utleverans &r gjord manuellt i systemet. Det gar att se vilka artiklar som
finns pa plats pa avdelningen for méat och provning och vilket antal av dessa artiklar i
systemet om sokningar gors for en specifik artikel men det forutsatter att personalen vet vilka
artiklar som finns pa plats i lagret och sa ar inte alltid fallet. De anvander heller ingen form av
skanningsmetod for avrékning av lagersaldo utan all registrering sker manuellt.

Inventeringsbaserad lagersaldoredovisning

Inventering av vad som faktiskt finns i lagret sker inte strukturerat utan logistikpersonalen gar
fysiskt runt och raknar kvantiteten pa olika artiklar och fixturer i lagret for deras egen skull.
Det ar ndmligen ingenting som registreras i systemet utan det ar for att skapa battre koll om
vad som finns pa lager i nulaget. Det ar viktigt for personalen att gora inventeringar ibland for
att inte nagonting ska missas eller glommas bort.



4.5.2. Materiallokalisering

Materiallokaliseringen hos IAC Group Ab ar I nuléget bristféllig. Placeringen av artiklar och
fixturer i lagret ar flytande vilket gor att logistikpersonalen maste komma ihag vart olika saker
ar placerade. Detta gor att vissa ganger blir det svart att hitta och merarbete maste goras for att
hitta det som onskas. Nar logistikpersonalen inte hittar det som efterfragas fran
matavdelningen far de fysiskt ga runt och leta. Ibland kan de kolla i systemet for att
sakerstalla att det som efterfragats har inregistrerats och finns pa plats for att aterga till att leta
om det finns pa plats, detta kan vara tidskravande for personalen.

4.6.Lagerlayout

Artikelplaceringen ar flytande for samtliga artiklar och fixturer i det interna lagret, detta
betyder aven att ingen hansyn har tagits till fysisk narhet eller hojd vid artikelplaceringen.
Lagret &r i det stora hela indelat i tva zoner, en mindre zon avsatt till provavdelningen och en
storre zon avsatt till matavdelningen. Logistikpersonalen har utéver det fysiska lagret fordelat
platser i matavdelningen for att kunna stélla aktuella artiklar och fixturer i k6 for kommande
matningar, det har dven avsatts mer plats pa andra stallen av logistikpersonalen for att fa plats
med mer i lokalen. Pa avdelningen &r lagerplatserna uppbyggda som stéllagelager som gor det
latt att komma at och lasta in och ut saker i lagret.

4.7.Materialhantering

Pa avdelningen for mat och provning hos IAC Group AB anvands ett manuellt
lagerhanteringssystem dér logistikpersonalen forflyttar gods manuellt mellan olika
destinationer inom avdelningen. Logistikpersonalen har tillgang till laglyftare men aven storre
truckar for att forflytta artiklar och fixturer mellan olika platser. Ingen hogre
automatiseringsgrad pa lagret finns utan allt arbete sker manuellt.

4.8.Nulageskartlaggning (MFM)

Det studerade flodet som presenterats tidigare och informationsflodet har kartlagts med hjalp
av ett verktyg som kallas material flow mapping (MFM). Observationer som gjorts
tillsammans med erfaren personal langs hela flodet tillsammans med intervjuer har lagt
grunden till kartlaggningen Gver det nutida tillstandet. Resultatet av detta redovisas i figur 5.
Tider for de olika processerna som visualiserats varierar stort beroende pa vilken typ av
artikel eller fixtur som hanteras. Omprioriteringar gor dven att det ar svart att etablera
tidsreferenser som ar representativa for flodet i stort. Darfor har studien bortsett fran tider och
fokuserar istéllet pa hela flodet som presenterats.



MATERIAL FLOW MAPPING

Avdelningschefer

Dagligt gc hema [

S

Inleverans O kni gi ing Inplacering
] —
° Qo o o
g .E" " En o E" quislikEple.rsoual Artiklar ‘ En matpersonal :iﬁ::‘: ;‘:Il:d
Anvander truck eﬂﬁ;.:;e o s Anvander truck Fixturer s hiol = ':r;,:]";m'
e miitning
Ny fange e o ot s W xtratlage

Figur 5: En vardeflodeskartlaggning gjord for det studerade flodet och informationsflodet.



5.Analys

| det har kapitlet kommer identifierade problemomraden i det studerade materialflodet
analyseras utefter hur det ser ut i nulaget. Identifierade problemomraden kommer analyseras
och orsakerna kommer analyseras kopplat till teorin som presenterats i studien. | Figur 6
illustreras problemomraden med samband till teoriomraden. Dessa kommer presenteras mer
ingaende senare i kapitel 5. For att arbeta med och forbattra de identifierade
problemomradena har forbattringsforslag presenteras for att arbeta bort orsakerna till
problemen. En orsak kan leda till att flera problem uppstar och vissa problemomraden kopplar
darfor an till samma orsaker.

Ett problemomrade som har identifierats ar att det ofta sker omprioriteringar som skapar stora
problem for lagerverksamheten. Detta dr nagot som paverkar samtliga andra
problemomraden. Logistikpersonalen utgar fran ett uppdragsschema och planerar sina
processer i det studerade flodet utefter detta schema. Nér det frekvent sker omprioriteringar
gor detta att logistikpersonalen i manga fall behover gora onddiga forflyttningar och omarbete
som hade kunnat undvikas. Omprioriteringar bidrar ocksa till att det blir svart for personalen
att halla reda pa vad som ska goras, vad som finns i lagret och vart nagonstans det finns som
ar nagra av orsakerna till att andra problem uppstar.

Omprioriteringarna beror pa att avdelningen ansvarar for manga olika méatningar med olika
kunder som samtliga stéller olika krav. Forsenade leveranser, bristfallig kommunikation,
manga nya projekt eller annat kan géra att omprioriteringar sker. Manga olika uppdrag och
projekt med kunder, design och leverans av nya fixturer samt bestéllning av fixturer och
artiklar ligger dock utanfor studiens ramar men paverkar lagerverksamheten pa avdelningen i
allra hogsta grad.
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Figur 6: lllustration av sambanden mellan problemomrade och teoriomrade.

5.1.Svart att hitta artiklar och fixturer i lagret

Ett av problemen som identifierats hos IAC Group AB:s mat- och provavdelning &r att det ar
svart att hitta artiklar och fixturer i lagret. Detta har bidragit till att onddig tid och arbete har
lagts pa att leta fram saker som ska finnas i lagret men ar svara att hitta. For att skapa ett mer
effektivt flode skulle tydliga fasta lagerplatserna for samtliga artiklar och fixturer kunna
anvandas. Det ar dock inte mojligt i nulaget da lagerytan ar alldeles for liten for att samtliga
artiklar och fixturer skulle kunna ha tydliga platser. Istallet kan flytande lagerplatser anvéndas
tillsammans med ett affarssystem for att registrera vart nagonstans gods placeras i lagret.

Det gar att se i det interna systemet vad som har registrerats in i lagret och ska finnas pa plats
om personalen ar medveten om vad som efterfragas. Detta kan anvandas for att underlatta nar
logistikpersonalen behdver hitta nagot snabbt. Det gar dock inte att soka pa avdelningen och
se i systemet vad och vilket antal som finns pa plats i nuldget utan det ar upp till



logistikpersonalen att se till och komma ihag vad som finns pa plats och vart nagonstans i
lagret det &r placerat.

5.1.1.0rsaker: Bristande materiallokalisering och ingen anpassad lagerlayout

En av orsakerna till att det i nulaget ar svart att hitta i lagret ar att avdelningen anvander sig av
flytande lagerplatser utan nadgon form av materiallokaliseringssystem. Flytande lagerplatser
innebar att artiklar och fixturer placeras olika for varje gang de bestalls till lagret. De flytande
lagerplatserna i sig ar inte orsaken till att det blir svart att hitta i lagret utan det faktum att
inget system finns for att registrera vart artiklar och fixturer placeras i lagret ar problemet. Det
ar upp till logistikpersonalen sjélva att komma ihag lagerplatserna for samtliga artiklar och
fixturer.

En annan orsak till att det ar svart att hitta i lagret ar for att det inte finns nagon anpassad
lagerlayout. Det finns risk for att onddiga forflyttningar gérs om ingen hénsyn tas till de
processer som ska genomforas. Vid en anpassad lagerlayout kan onddiga forflyttningar
minimeras genom att artikelplaceringen tar hansyn till flertalet olika faktorer sa som
hojdplacering, nérhet till ndstkommande process, och placering i narheten av liknande
artiklar. Tillexempel kan en anpassad lagerlayout ta hansyn till vilka artiklar som &r mest
aktuella och placera de nérliggande till nd&stkommande processer.

Pa grund av att lagerlayouten inte &r anpassad placeras artiklar och fixturer dar det finns plats
i lagret vilket gor att artikelplaceringen inte ar logisk och darmed blir det svart att hitta i
lagret.

5.1.2.F6rbattringsforslag: Flytande lagerplatser med skanningssystem och
anpassad lagerlayout

For att gora det enklare att hitta saker i lagret foreslas att IAC Group AB fortsatter att anvanda
sig av flytande lagerplatser men infor nagot form av skanningssystem for att halla koll pa vart
artiklar och fixturer placeras i lagret. Flytande lagerplatser ar fordelaktigt nér det finns en
mangd olika artiklar for att oka lagerutnyttjandet och sa ar fallet hos IAC. Den stora mangden
olika artiklar och fixturer kombinerat med det begréansade utrymmet gor att det ar lampligare
att anvénda flytande lagerplatser an fasta lagerplatser.

Om avdelningen ska fortsétta anvénda sig av flytande lagerplatser &r det av intresse att infora
nagot form av skanningssystem. | och med att avdelningens lager ar begransat i storleken
rekommenderas inget stort och dyrt inforande av skanningssystem utan nagon enklare variant
sa som ett endimensionellt eller tvadimensionellt skanningssystem dar lagerplatser och
samtliga fixturer och artiklar anges av en endimensionell streckkod av nagot slag eller en
tvadimensionell QR-kod tillexempel. Lagerplatserna i det nuvarande stéllagelager som
anvénds bor bevaras men tydligare markeringar bor goras for samtliga lagerplatser sa att det
ar 1att att hitta alla lagerplatser. Ett exempel kan vara att namnge varje rad och numrera
lagerplatserna pa varje rad efter hojd sa det blir enkelt att hitta.



Allt ankommet gods kan da skannas tillsammans med lagerplatsen av en handdator vilket
sedan kan registreras i ett affarssystem. Med hjélp av ett skanningssystem kan
materiallokaliseringen underldttas och det blir enkelt att se i affarssystemet exakt vart alla
artiklar och fixturer aterfinns i lagret.

Ett annat sétt att gora det enklare att hitta i lagret ar att anpassa lagerlayouten efter
nastkommande processer i flodet. | nuldget har lagret delats in i tva zoner, en zon for matning
och en zon for provning. Ett forslag kan vara att dela in dessa tva zoner i flera mindre zoner
for att minska hanteringsarbetet och gora det enklare att hitta i lagret. Genom att para ihop
artiklar och fixturer i produktfamiljer som liknar varandra hanteringsmassigt kan hyllplanen
delas upp i olika zoner. Tillexempel kan artiklar och fixturer delas in i zoner beroende pa
storlek eller liknande. Artikelplaceringen ar ocksa viktig att tdnka pa och ta hansyn till
tillganglighet for samtliga artiklar och fixturer i form av hojdplacering. Viktigt ar aven att
varje zon markeras upp tydligt sa att det blir enkelt for logistikpersonalen att veta vad de olika
zonerna innehaller for produktfamilj. Detta forslag l6ser inte hela problemet men kan gora det
enklare att hitta i lagret. Dock kan detta forslag leda till att zonerna laser upp lagerutrymme
som annars skulle kunna anvéndas till samtliga artiklar och fixturer. Risken finns alltsa att
ytutnyttjandet blir samre med nagon form av zonindelning.

5.2.Svart att faststélla lagersaldo

I nulaget ar det svart att ta reda pa vad och hur mycket som befinner sig i lagret. Lagersaldot
registreras inte i systemet for avdelningen utan logistikpersonalen ansvarar for att halla koll
pa vad som finns i lagret. Detta beror framst pa att det ar ett litet lager som inte &r ett
traditionellt lager som ska forsorja en produktion med material eller kund med fysiska
produkter. | detta fallet blir problemet att det blir svart att faststalla vilka artiklar och fixturer
som finns pa plats.

Dalig koll pa lagersaldot kan leda till att artiklar eller fixturer inte finns pa plats nar de
efterfragas vilket gor att méatresultaten till kund blir férsenad. Akuta bestallningar kan
behovas vilket ofta blir dyrare. Det finns ocksa en risk att vissa artiklar och fixturer gloms
bort och tar onddig plats i lagret som hade kunnat anvéndas at annat. | vissa fall har det
uppmaérksammats att omprioriteringar gallande kommande métningar gor att vissa artiklar blir
bortprioriterade. Efterfragas inte samma artikel inom en snar framtid kan den bli stdende med
tillhdrande fixtur ett bra tag utan att det uppméarksammas.

5.2.1.0rsaker: Bristande lagersaldoredovisning

Den storsta orsaken till att lagersaldoredovisningen inte fungerar i nuldget ar att
logistikpersonalen forvantas komma ihdg vad som finns i lagret. Ett fungerande
lagerredovisningssystem hade gjort det enkelt att fa en 6verblick av vad som finns i lagret i
nuldget och till vilket antal. I nul&get registreras allt ankommet och utskickat gods
transaktionsvis i ett internt system men det finns inget system for lagerredovisningen.



Logistikpersonalen genomfar ocksa inventeringar ibland for att bilda en uppfattning éver vad
som finns pa plats sa det ska bli enklare att komma ihdg men det ar inget strukturerat eller
nagonting som registreras. Orsaken till att det i nuldget &r svart att veta vad som finns i lager
ar helt enkelt att ett lagerredovisningssystem inte existerar.

Lagerlayouten kan vara en bidragande orsak till att det ar svart att faststalla lagersaldot ocksa.
Hade det funnits tydliga platser for artiklar och fixturer i lagret hade det varit enkelt for
logistikpersonalen att halla koll pa vad som finns pa plats och inte.

5.2.2.Forbattringsforslag: Infora lagersaldoredoredovisningssystem och
skanningssystem

For att fa battre koll pa det aktuella lagersaldot kan avdelningen borja arbete med uppdatering
av lagersaldot. Till att borja med skulle en strukturerad inventering behdvas for att registrera
exakt vad som finns i lagret i nul&get. Efter det skulle en mer transaktionsbaserad
lagersaldoredovisning kunna anvandas dar ett affarssystem uppdateras automatiskt nér
logistikpersonalen registrerar in- och utleveranser i det interna systemet. | nuldget registreras
allt ingaende och utgaende gods i det interna systemet men lagersaldot uppdateras inte.

Det skulle ocksa fungera med ett skanningssystem som har lagts fram som forslag for att 16sa
problemet med att det ar svart att hitta i lagret. Ett skanningssystem som registrerar in- och
uttag ur lagret skulle ocksa kunna anvandas for att uppdatera lagersaldot automatiskt i ett
affarssystem. Alltsa fungerar skanningssystemet som en I6sning for bade den bristande
materiallokaliseringen men &ven det bristande arbete med lagersaldoredovisning.

Aven for detta problemomradet skulle lagerlayouten kunna ses dver for att underlatta
lagersaldoredovisningen.

5.3.0nt om plats i lagret

I nulaget &r lagerytan som anvands pa avdelningen valdigt liten i jamforelse med hur mycket
artiklar och fixturer som anvands. Det finns inte tillrackligt mycket plats for allting och det
forsvarar det dagliga arbetet. Artiklar placeras dar de far plats men i nuldget har nya projekt
gjort sa att det inte finns plats for allting som ska matas. Ett gemensamt externt lager finns for
att forvara fixturer som inte ska anvandas inom den narmsta framtiden men bristen pa
utrymme i det interna lagret &r ett problem i nuldget. Artiklar placeras i ko ute i
matavdelningen pa avsedd plats for att frigéra lagerytan och underlatta for méatpersonalen.
Detta bidrar dock istallet till att arbetsmiljon upplevs rorigare. Dessutom sker omarbete med
onddiga forflyttningar nar omprioriteringar uppstar och den aktuella kon av artiklar inte
langre galler. Vissa artiklar och fixturer kan aven sta ett bra tag i lagret utan att de anvéands pa
grund av olika anledningar, ibland sker omprioriteringar tillexempel som gor att vissa artiklar
gléms bort for en tid och upptar plats i lagret.



5.3.1.0rsaker: Nya projekt, lagerstyrning och lagerlayout

Den framsta orsaken till att det upplevs finnas brist pa lagerplatser ar att avdelningen i nulaget
har antagit flera olika nya projekt. Manga artiklar och fixturer cirkulerar in och ut genom det
studerade flodet, manga mer an vad som majligtvis kan fa plats i den nuvarande lagerytan.

Det ar dock inte bara brist pa lageryta som ar problemet, den bristande lagerstyrningen bidrar
till att logistikpersonalen i nulaget inte har fullstandig koll pa exakt vad som finns i lagret och
vart det aterfinns. Den bristande materiallokaliseringen och lagerredovisningen gor att det blir
svart att planera och anvéanda lagerytan pa basta satt. Om avdelningen hade anvant metoder
for att skapa ett battre materiallokaliseringssystem och lagerredovisningssystem skulle
lagerytan kunna anvandas mer effektivt med enbart aktuella artiklar och fixturer. Genom att
skapa kontroll 6ver vad som finns i lagret och vart, kan artiklar och fixturer som
bortprioriterats eller glomts bort undvika att ta uppta platser i lagret. Lagerplatserna kan da
istallet anvandas till andra mer aktuella artiklar och fixturer. Lagerlayouten &r inte heller
anpassad for efterkommande processer utan artikelplacering sker dar det far plats i nulaget,
dock sker arbete dar logistikpersonalen bildar ett kdsystem i méatavdelningen for aktuella
artiklar. En zon finns avsedd detta arbete for att underlatta for matpersonalen och spara tid for
néstkommande matningar. Denna lagarlayout anpassningen bidrar dock till onddiga
forflyttningar i vissa fall da frekventa omprioriteringar gor att logistikpersonalen flyttar
tillbaka artiklar och fixturer till lagret som tidigare tagits fram till kosystemet vid
maétavdelningen.

5.3.2.Forbattringsforslag: Lagerstyrning och andrad lagerlayout utan
kdsystem

For att 0ka lagerutnyttjandet &r det viktigt att se 6ver lagerstyrning och lagerlayouten i
nuldget. Med en fungerande lagerstyrning dar materiallokalisering och lagersaldoredovisning
fungerar bra blir det enklare att utnyttja lagerytan mer effektivt. Ett skanningssystem skulle
aven i detta fall vara fordelaktigt for att bidra till att utnyttjandet av lagerytan skulle anvandas
mer effektivt.

Naturligtvis kan en 16sning till problemet vara att skapa mer utrymme for lagring men det ar
ofta ett dyrt alternativ som inte alltid ar den bésta I6sningen. Istéllet borde lagerlayouten ses
over for att skapa ett sa effektivt lagerutnyttjande som majligt. Pa sa satt kan den begransade
lagerytan utnyttjas till fullo av artiklar och fixturer som &r aktuella. Ett férslag ar att inte
langre stalla artiklar och fixturer pa ko vid matavdelningen. Detta ger bara upphov till
omarbetet och onddiga forflyttningar da omprioriteringar ofta sker som tidigare har namnts.
Istallet rekommenderas att gora det enklare att hitta och halla koll pa artiklar i lagret med
hjéalp av lagerlayouten for att pa sa sétt minska hanteringstiden och gora artiklarna
lattillgangliga nar de efterfragas. Tillexempel kan lagerlayouten anpassas sa att
artikelplaceringen tar hansyn till hojdplacering av artiklar av olika tyngd. Tunga artiklar borde
alltid placeras lattillgangligt 1angre ner i hyllstallagen medan lattare artiklar kan placeras
hdgre upp.



5.4.Informationsflodet

I nuldget bestams vad som ska métas och nar av avdelningschefer efter kontakt med olika
kunder. Det bestdms en uppdragsordning som avdelningscheferna sedan meddelar
maétpersonalen. Méatpersonalen ansvarar sedan for att ta kontakt med logistikpersonalen som
ser till att ratt artiklar och fixturer finnas pa plats nar matningen ska genomforas.
Informationsdelningen sker alltsa i tre steg fran kund till avdelningschef till méatpersonal till
logistikpersonal. Informationsflodet som &r i flera olika steg gor att det tar langre tid for
logistikpersonalen att fa viktig information och darmed dven langre tid att forsorja
métpersonalen med aktuella artiklar och fixturer. Nar andringar eller omprioriteringar gors
blir detta ett storre problem da logistikpersonalen inte far informationen samtidigt som
matpersonalen. Detta kan resultera i att fel uppstar och onddiga forflyttningar sker samt att det
tar onddigt lang tid att forsorja matningen med ratt artiklar och fixturer.

5.4.1.0rsaker: Kommunikationsvagar

Orsaken till att informationsflodet ser ut som det gor i nuléget ar att kommunikationsvégarna
ar langre an vad de behdver vara. Kommunikationen angaende det dagliga schemat for
matning kan ske i ett steg till bade méatpersonalen och logistikpersonalen istéllet for tva steg.
Pa sa satt skapas forutsattningar att spara tid och motverka onddiga forflyttningar.

5.4.2.Forbattringsforslag: Forenkla kommunikationsvagarna

For att skapa ett kortare informationsflode som ger upphov till ett smidigare arbete for bade
maétpersonal och logistikpersonal kan ett forbattringsforslag vara att forenkla
kommunikationsvdgarna inom avdelningen och gora dem kortare. Om informationen
angaende méatningar och omprioriteringar meddelas till logistikpersonalen direkt istallet for
genom matpersonalen kan tid sparas och logistikpersonalen kan enklare planera sin dagliga
verksamhet.



6.Diskussion

| detta kapitel fors en diskussion angaende val och anvandandet av metod och aven resultatets
utformning. Hallbarhetsperspektivet diskuteras dven kortfattat. Avsnittet avslutas med en kort
rekommendation 6ver hur IAC Group AB kan fortsétta med studier for att mojliggéra
forbattringsforslagen.

6.1.Resultatdiskussion

Det framsta syftet med studien var att underséka och identifiera problemomraden kopplat till
det interna lagerhanteringssystemet. Grunden till identifieringen av problemomraden har lagts
genom att skapa forstaelse for de interna processerna och uppritningen av det nutida
tillstandet. Detta har sedan analyserats for att presentera de problemomraden som identifierats
i arbetet.

Syftets andra del var att utga fran huvudsyftet for att presentera mojliga forbattringsforslag.
Orsakerna till de olika problemomradena har presenterats och mojliga atgarder till dessa
problem har ocksa presenterats. Pa grund av att huvudsyftet inte var att effektivisera och
forbattra de interna processerna har inga undersokningar eller méatningar gjorts for att ta reda
pa hur forbattringsforslagen skulle paverka processerna. Forbattringsforslagen som
presenterats utgar fran att atgarder gors men inga utforliga undersokningar har forts for att se
hur mycket resurser som skulle kravas for att genomfora forbattringsforslagen. Brist pa
utrymme och resurser gor dven sa att alla orsaker inte gar att fa bort sa som tillexempel brist
pa utrymme i lagret.

6.2.Hallbarhet

Ur ett hallbarhetsperspektiv maste samtliga 16sningsforslag viktas mot hur stor paverkan det
har for den hallbara utvecklingen for avdelningen men dven foretaget generellt. Framst sa
borde arbetet som gors pa avdelningen ta i beaktning hur den sociala arbetsmiljon paverkar
det dagliga arbetet. Om en stokig arbetsmiljo &r en konsekvens av ett bristande arbete med
intern logistik borde det ses 6ver omgaende. Aven finansiellt kan foretaget géra en bra tillvaxt
om nyttjandet av det interna lagret ses 6ver, en fungerande lagerstyrningen kommer leda till
ett mer effektivt utnyttjande av lagerytan vilket i sin tur leder till att avdelningen kan
motverka sloserier och fokusera verksamheten pa de processer som ger varde at kunden.



6.3.Metoddiskussion

En variant till vardeflodesanalys ,material flow mapping(MFM), har anvants genomgaende
for hela studien. Det nuvarande flodet ritades upp och fyllde sitt syfte genom att skapa
forstaelse for flodet. En forenklad bild av flodet har kunnat ritats upp och processtegen har
ytterligare kompletterats med en beskrivning for att skapa full forstaelse for det studerade
flodet.

For att rita upp det nuvarande flodet genomfordes faltstudier dar information samlades in om
hur processerna i flodet gick till. Normalt samlas data in vid ett och samma tillfalle vid arbete
med vardeflodesanalys men i detta fall samlades inga tider eller lagersaldo in. Observationer
och intervjuer visade att tiderna for varje processteg varierade kraftigt beroende pa vilken typ
av artikel eller fixtur det var. Tanken var forst att enbart fokusera pa en artikel genom flodet
men efter samrad med initierad personal bestamdes att tider for en artikel genom det
studerade flodet inte skulle ge beslutsgrundande information. Arbetet som gjordes fokuserade
istallet pa forstaelsen av flodet for att uppfylla syftet av studien med att identifiera
problemomraden.

Det rekommenderas for vardeflodesanalys att kartan for det nuvarande laget ska innehalla
artikelns vag fran dorr till dorr. Alltsa ska vardeflodeskartan for det nuvarande tillstandet
inkludera materialet sa fort det levererats hos foretag. | detta fall borjade
nulageskartlaggningen nar logistikpersonalen gjorde inleveransen till lagret pa avdelningen
vilket gor att ett steg missas nar godset star utanfor avdelningen och véntar pa att behandlas.
Aven tiden da utlevererat gods stod och vantade pa att bli upphamtat togs inte med i det
studerade flodet. Denna avvagning gjordes for att det bedomdes mest relevant att utga fran att
studera flodet fran dorr till dorr pa avdelningen som studien gjordes vid.

Vid arbete med vardeflodesanalys sker den ofta i tre steg. Steg ett &r att rita upp det nuvarande
laget, steg tva ar att rita upp ett forbattrat framtida lage och steg tre ar att skapa en
handlingsplan for att na det uppritade forbattrade framtida laget. | denna studie har enbart steg
ett genomforts detta pa grund av att de dvriga stegen lag utanfor studiens scope. Syftet med
studien har formulerats till att identifiera problemomraden vilket har genomforts genom att
skapa forstaelse for det nuvarande laget hos IAC Group AB. For att komma vidare i arbetet
och rita upp ett framtida tillstand kan detta arbete anvandas som grund for att arbeta vidare pa.

Vid genomforandet av insamling av data hos foretaget har framst intervjuer och observationer
pa plats gjorts. Observationer har gjorts i flera steg tillsammans med kompetent personal for
processerna som ingar i det studerade flodet. Intervjuer genomférdes med olika personal med
olika ansvarsomraden for att skapa en bredare bild 6ver hela flédet. Vid intervjuer anvandes
en intervjumall som utgicks ifran men foljdes upp med ytterligare fragor da samtalet ledde in
pa andra amnen eller att personalen inte kande att de kunde svara pa fragorna. Utover



intervjuerna stalldes frekvent fragor till personal pa plats nar funderingar uppkom det stalldes
da inte exakt samma fragor till samtlig personal. Genom de tillampningar som gjordes for
observationer och intervjuer skapades en hog reliabilitet och validitet. Tillforlitligheten eller
reliabiliteten har sakerstallts genom att intervjuer genomforts med flera anstallda pa
avdelningen med olika befattning. Observationer har genomforts i flera olika omgangar for att
motverka slumpen och ¢ka reliabiliteten. Datainsamlingen gjordes i olika form for att
ytterligare forstarka trovardigheten och tillforlitligheten. Validiteten har framst sakerstéllts i
studien genom att noggrann utvérdering har gjorts for samtlig litteratur som anvants som
underlag i rapporten.

6.3.F0rslag till fortsatta studier

For att sékerstélla att forbattringsforslagen som tagits fram &ar lampliga och mojliga att
genomfdra rekommenderas att fortsatta studier genomfors inom det studerade flodet. En
grund har lagts dar det nutida tillstdndet &r val dokumenterat. For att ga vidare hade
noggranna berakningar behovts goras for att faststalla exakt hur lang tid de olika processerna
for olika artiklar och fixturer i genomsnitt tar. Detta kan sedan anvéndas som grund for att
jobba vidare med vardeflodesanalysens steg tva och tre.

De forbattringsforslag som tagits fram behover undersokas vidare for att rakna pa hur mycket
avdelningen kan tjana pa att implementera de nya arbetssatten. Viktigt att tanka pa i detta lage
ar att det ar viktigt att jobba med samtliga forbattringsforslag som tagits fram parallellt men
aven kolla pa vad som mer kan goras for att effektivisera verksamheten. En del som inte
denna studien innefattade var processer som éverskrider avdelningens granser sa som
bestéllningar, salj till nya kunder, kommunikation med kunder, arbetet med design av nya
fixturer och leveranser till och fran avdelningen. Alla dessa processer ar ocksa relevanta och
arbetet som gors i dessa processer bor ocksa undersckas for att identifiera andra
problemomraden.

Ett forslag till fortsatta studier ar att fokusera mer pa den lagerstyrning som gors hogre upp i
hierarkien. En viktig del som denna rapporten inte innefattar &r planering och bestéllning av
gods till det interna lagret. For att arbeta med de problemomraden som har presenterats och
forbéattra dessa kan det krévas att avdelningen ser éver hur processerna kopplat till
lagerstyrning pa en hogre niva fungerar ocksa.

Omprioriteringar har genomgaende varit ett bekymmer som paverkar det dagliga arbetet och
de processer som ingar i det studerade flodet. For att skapa en lagermiljo som &r effektiv
kravs antingen ett genomgaende arbete for att forstka skapa ett sa stabilt flode som mojligt
utan omprioriteringar eller anpassa arbetet utefter att omprioriteringar kommer uppsta.



Forslagsvis borde undersékningar goras for att se vad som kan goéras for att minska
omprioriteringar hos avdelningen.



7.Slutsats

| detta avsnitt presenteras slutsatsen av studien som genomfoérts hos IAC Group AB:s mat-
och provavdelning. Slutsatsen redogor for hur nulédgesbeskrivningen och analysen besvarar
studiens syfte.

Studiens huvudsyfte var att undersoka och identifiera problemomraden kopplat till det interna
lagerhanteringssystemet hos IAC Group AB:s mat- och provavdelning. For att uppna
huvudsyftet behovdes en genomgaende forstaelse for det nutida tillstandet etableras och
presenteras. Det nutida tillstdndet analyserades for att identifiera problemomraden och orsaker
till dessa.

Storsta delen av tiden for arbetet lades pa att forsta och analysera nuldget. Detta gjordes
genom grundlig datainsamling i form av bade intervjuer och observationer. Datainsamlingen
lade grunden till den nuldgeskartlaggning som presenterades i arbetet och visade pa vilka
problemomraden som i dagslaget identifierats hos avdelningen.

Problemomradena som identifierades var svart att hitta i lagret, svart att faststélla lagersaldo,
ont om plats i lagret och informationsflodet. Nulédget och orsaker till att problemomradena
uppstatt har analyserats genom att koppla samman problemomraden med teoriomraden.

Andra delen av syftet var att presentera forbattringsforslag for att behandla orsakerna till
problemomradena. Genom att anvanda teorin har forbattringsforslag tagits fram och
analyserats kortfattat. De forbattringsforslag som har presenterats &r en anpassad lagerlayout,
Inforandet av nagon form av tvadimensionellt skanningssystem, farre kommunikationsvagar
och inférandet av ett fungerande lagersaldoredovisningssystem.
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