CHALMERS
N 12
Sul f

Forslag till effektivare plocklager pa
Brandon AB

Proposals for improved order picking efficiency at
Brandon AB

Examensarbete inom hégskoleingenjérsprogrammet Ekonomi och produktionsteknik

MATTIAS EKLUND
PETER NOVAKOVIC

Institutionen for teknikens ekonomi och organisation
Avdelningen for logistik och transport

CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA

Goteborg, Sverige 2012

Examensarbete E2012:066







EXAMENSARBETE E2012:066

Forslag till effektivare plocklager pa
Brandon AB

Proposals for improved order picking efficiency at
Brandon AB

MATTIAS EKLUND
PETER NOVAKOVIC

Institutionen for teknikens ekonomi och organisation

CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA
Goteborg, Sverige 2012



Forslag till effektivare plocklager pa Brandon AB

Proposals for improved order picking efficiency at Brandon AB

MATTIAS EKLUND & PETER NOVAKOVIC

© MATTIAS EKLUND & PETER NOVAKOVIC, 2012

Examensarbete E2012:066

Institutionen for teknikens ekonomi och organisation
Chalmers tekniska hogskola

SE - 412 96 Goteborg

Sweden

Telefon + 46 (0) 31 -77210 00

Tryck: Chalmers Reproservice
Goteborg, Sverige 2012



Forord

Det hadr examensarbetet har genomforts under varterminen 2012 som en avslutande del i
hogskoleingenjorsprogrammet Ekonomi och produktionsteknik 180 hoégskolepodang vid Chalmers
tekniska hogskola. Examensarbetet omfattar 15 hogskolepodng och har utférts pa Brandon AB i
Goteborg.

Det har varit roligt, inspirerade och utmanande att tillampa de kunskaper som vi férvarvat pa
Chalmers de senaste tre aren.

Vi vill tacka var handledare och examinator fran Chalmers Per Medbo for den I6pande feedbacken
och de konstruktiva raden som han givit oss i rapportens olika faser.

Vi vill ocksa tacka Brandons lagerchef Linus Lie for att ha stallt upp och haft gott om tid fér oss nér vi
kommit med fragor och haft diskussioner. Likasd tackar vi medarbetarna pa Brandon for
engagemanget och det trevliga bemotandet.

Var forhoppning ar att ett eller flera av vara forslag kommer att inforas pa Brandon och att rapporten
ska ligga till grund for fortsatt utveckling av lagerverksamheten.

Goteborg, juni 2012

Mattias Eklund Peter Novakovic



Abstract

Brandon AB is specialized in distribution and sales of merchandise for many major brands. They store
the commodities in their warehouse in Arendal, Gothenburg. The company moved into the
warehouse in January 2011 and the planning before for the move was relatively short. Due to the
short planning the placement of the commodities and the layout of the warehouse were inadequate
and no particular method was used.

Brandon has increased its sales significantly during 2011 and in the near future will more
merchandise be handled in the same warehouse as today. To meet the increased demand from the
market, Brandon wants to improve the productivity and a recommendation of how the warehouse
operations should be changed and adapted according to Brandon's conditions.

The authors have investigated the current warehouse operations in Arendal, including warehouse
design, work organization, allocation of goods, transportation with the forklift, order picking and
identified improvement within each area.

During the work, the authors concluded that the warehouse operations can be improved in several
areas and that the company lacks standards for certain operations or that they are inappropriate.

One of the presented proposals showed between 25-50 % possible reduction of travel distance with
the forklift.

If Brandon chooses to change its warehouse operations according to one or more of the authors
proposals, the warehouse productivity will most likely increase and the structure of the allocation of
goods will be better adapted to the current warehouse operations.

This report is written in Swedish.

Keywords: order picking efficiency, order fulfillment operations, warehouse layout, warehouse
operations



Sammanfattning

Brandon AB bedriver distribution och forsaljning av merchandise-varor for flera stora varumarken
och lagerhaller dessa varor i sitt lager utanfor Goteborg. Foretaget flyttade in i lagret januari 2011
och planeringstiden infor flytten var relativt kort och det ledde till att placeringen av varor och
utformningen av lagret inte féljde ndgon metod eller bestamt schema och varorna placerades ut utan
nagot vidare underlag.

Brandon har 6kat sin forsaljning kraftigt under 2011 och inom 6verskadlig framtid ar det nya kunder
pa vag in vars varor ska hanteras i samma lager som idag. For att mota den 6kade efterfragan fran
marknaden Onskar foretaget hoja produktiviteten samt en rekommendation pa hur
lagerverksamheten bor férandras for att den ska bli mer anpassad till Brandons férutsattningar.

Arbetet har utforts pa Brandons lager i Arendal utanfor Goteborg.

Forfattarna har undersokt dagens lagerverksamhet inkluderat lagerutformning, arbetsorganisation,
placering av varor, orderplockning samt transporter med trucken och identifierat
forbattringspotential inom respektive omrade.

| arbetet konstateras att lagret gar att forbattra pa flera omraden och att foretaget saknar standarder
for hur vissa arbetsmoment ska utforas eller att de ar daligt anpassade till verksamheten.

Forfattarna lagger fram flera forslag pa hur de identifierade omradena kan forbattras, bland annat
konstateras att transportstrackorna med trucken kan reduceras med mellan 25-50 % utifran dagens
situation och en standard tas fram fér hur varor bor placeras pa lagret.

Om Brandon valjer att férandra sin lagerverksamhet enligt forfattarnas forslag, ett eller flera av dem,
sa kommer lagrets produktivitet med storsta sannolikhet att 6ka och strukturen pa placeringen av
varor kommer att bli battre anpassad till de forutsattningar som lagret har.

Nyckelord: plocklager, lagerutformning, orderplockning, orderplockseffektivitet.
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1 Inledning

| detta kapitel beskrivs bakgrunden till studien, syftet, avgrénsningar samt férfattarnas
fragestdllningar.

1.1 Bakgrund

Brandon AB har sitt lager i Arendal och flyttade in dar januari 2011. Tidigare var lagerverksamheten
outsourcad till ett externt foretag. Planeringstiden infor flytten var relativt kort och det ledde till att
placeringen av varor och utformningen av lagret inte foljde ndgon metod eller bestamt schema och
varorna placerades ut utan nagot vidare underlag. Till exempel kan hogfrekventa varor vara
placerade svaratkomliga och lagfrekventa varor ligga lattillgangliga. Under 2011 hade foretaget en
stadigt 6kad orderingang och hade fullt upp med att ta hand om alla order och skéta den dagliga
verksamheten. Parallellt med detta sa fick de in en ny viktig kund (Ferrari) vars artiklar upptog stor
volym och krdavde mycket initialt arbete.

Brandon har idag en Overkapacitet pa lagret, d.v.s. det finns mer lagerplats dn vad som anvands.
Lagerplaceringen &r flytande och trots dverkapaciteten kan samma artikelnummer ligga pa flera olika
hyllfack i lagret. Det innebar att nar medarbetarna plockar artiklar kan de behéva dka fram och
tillbaka mellan olika gangar for att plocka dem. Det genererar framforallt langa transportstrackor
men dven storande moment som avbrott och ondédig kontrollrdakning av hur manga artiklar som
plockats.

Eftersom Brandon &r en del av Pumakoncernen medfér det mojligheter att fa in nya
kunder/varumarken som ingar i koncernen. Detta innebar i praktiken att Brandon inom 6verskadlig
framtid kan fa in en eller flera nya kunder vars artiklar ska rymmas i det nuvarande lagret. Nar detta
sker vill Brandon kdnna sig forberedda och veta att de ar tillrackligt produktiva for att ta emot de nya
kunderna. Detta ska girna ske med samma bemanning och med samma lageryta som idag. Vidare sa
vantar en omfattande inventering av alla produkter i hést och denna férvantas goras parallellt med
den vanliga verksamheten utan att anvanda extrapersonal.

Genom att hoja produktiviteten ger det en mdjlighet att avvara fler timmar till inventeringen och
forhoppningsvis ta emot nya kunder utan att ta in ytterligare resurser. Detta har lett till att Brandon
vill veta vilka atgarder som behovs vidtas for att 0ka produktiviteten. Malsattningen for Brandon &ar
att ha en plocksakerhet pa 99,5 % vilket de klarar av idag, men samtidigt som produktiviteten ska dka
maste de kunna behalla plocksdkerheten pa minst 99,5 % eller hogre.

Brandon har inte sjilva utvdrderat hur bra verksamheten pa lagret fungerar men eftersom
inflyttningen gjordes efter bristfallig planering tror de att det finns forbattringspotential.

Foretaget vill alltsd veta om det gar att forbattra lagerverksamheten for att framforallt kunna 6ka
produktiviteten sa att de kan ta emot nya kunder utan att 6ka bemanningen och darmed halla
budgeten. Eftersom Brandon vid installationen av lagret inte hade nagon genomtankt struktur for hur
utplacering av varor skulle ske anpassat till sin verksamhet, 6énskar de sig dven en metod for hur
detta kan férandras utifran dagens situation.



1.2 Syfte

Syftet med arbetet ar att undersdéka nuvarande lagerverksamhet och géra en bedémning av var det

kan finnas forbattringspotential for att 6ka produktiviteten och fa en battre struktur for hur varorna

ska placeras. Ett antal forslag kommer att laggas fram som syftar till att forbattra de identifierade

omradena.

1.3 Avgransningar
Bestéllningsstrategier, lagernivaer, ergonomi och lagerhallningskostnader behandlas inte.

1.4 Fragestillningar
e Undersdka nuvarande lagerverksamhet inkluderat lagerutformning, arbetsorganisation,

plockning, transport samt placering av varor och vilka metoder som anvands for detta.

Hur ar lagret utformat?

Vilka metoder anvander Brandon sig av nar de placerar ut sina artiklar?
Hur ar arbetet organiserat?

Hur sker plockning av artiklar idag?

Hur transporterar sig plockaren med trucken?

e Ta fram forslag pa hur dagens verksamhet kan forbattras utifran de identifierade omradena

for att 6ka produktiviteten. Forslagen ska vara tillampbara i nuvarande lagerlokal och med

samma utrustning och personal som idag.

Vad boér Brandon gora for att forandra de identifierade omradena?
Kan Brandon andra lagrets utformning pa nagot satt?

Bor placeringen av varor férdandras pa nagot satt?

Ar nuvarande metod for plockning lamplig?

Hur kan transporten med trucken férandras?

O O O O

Vilka icke vardeskapande aktiviteter sker pa Brandon?



1.5 Brandon AB

Brandon AB grundades 1987 i G6teborg men blev uppkdpta 2009 och tillhér idag Pumakoncernen.
Huvudkontoret ligger pa Lindholmen i Goteborg och foretaget har 50 anstallda. Brandon erbjuder
sina kunder ett helhetskoncept inom merchandise. Kunderna ar foretag och deras respektive
varumarken. Med merchandise menas att olika foretag och varumarken exponeras utanfor det
ursprungliga anvandningsomradet. Merchandise kan variera fran godis och klader till posters och
leksaker. Ett exempel ar Volvo Personvagnar, som forutom att tillverka bilar aven har kepsar, pennor,
isskrapor, paraplyn, kladder och andra varor med namn och logotype pa. Genom att anvdnda sig av
merchandise exponeras varumarket pa marknaden och forhoppningsvis genererar detta hogre
intdkter.

Brandons affarsidé innebar att de koper eller betalar provision for de kommersiella rattigheterna att
utveckla och producera merchandise-varor till sina kunders varumarken. Syftet med att képa eller
betala provision for rattigheterna ar att Brandon far sdlja dessa varor till aterforséljare och
privatpersoner som ar slutkunder och det ar genom férsaljningen Brandon skapar sina intdkter.

Utifran kundens/varumarkets profil gor Brandon en helhetsbedémning vilket sortiment av
merchandise som passar respektive kund. Genom en dialog med kunden tas ett foérslag fram pa
passande merchandise och sedan bestiams vilket sortiment som ar lampligt att satsa pa. Brandon
skoter darefter alltifran design, tillverkning, webbshop, lagerhallning, forsaljning, distribution till att
ta fram nya kollektioner. En stor del av arbetet handlar om att identifiera kommersiella faktorer som
exponerar kunden/varumarket for marknaden och matchar deras profil.

Nagra av de kunder/varumirken som Brandon har licensrattigheter till ar Vattenfall, Skanska,
Ericsson, Puma, Mercedes, Ferrari, Volvo Cars och Svenska Spel. Brandon ager licensrattigheter till,
sdljer och distribuerar produkter for cirka 30 olika varumarken till privatpersoner och aterforsaljare
som ar utspridda 6ver hela varlden.

Omséttningen for Brandon AB ¢kade fran 156 miljoner 2010 till 270 miljoner 2011. Detta beror
mycket pa att samarbetet inom Pumakoncernen har intensifierats och det har skapat synergieffekter.
Framforallt har Brandon satsat pa Sports Merchandising med huvudfokus pa motorsport och det har
varit en framgangsrik satsning som ar en starkt bidragande orsak till den 6kade omséattningen under
2011.



2 Metod

Detta kapitel beskriver hur data har samlats in och anvints samt dess validitet och reliabilitet.

2.1 Sekundardata

Litteraturstudier har genomforts for att inhamta sekundardata till den teoretiska referensramen som
syftat till att identifiera olika metoder for att bedriva en lagerverksamhet och hitta lampliga
arbetssatt for Brandon men &dven for lagerverksamhet i allmédnhet. Forfattarna har ocksa anvant
litteraturstudierna for att fordjupa sina kunskaper inom dmnesomradena lagerverksamhet och
orderplockning.

Soékningar i databaser (Chans och Summon) via Chalmers bibliotek har gjorts for att hitta litteratur
som ar relevant. E-bocker, vetenskapliga artiklar, larobocker, textbocker och facklitteratur har hittats
och anvants. S6kord som anvants ar warehouse*, lager*, plock*, picking*, order*, artikel*, forrad*,
material*, order pickning efficiency*.

2.2 Primardata

For att samla primardata har arbetet innefattat en mer praktiskt och kvalitativ undersokning for att
beskriva och forsta hur nuvarande lagerverksamhet fungerar. Variabler som tas upp &r
orderplockning, transport, placering av varor, arbetsorganisation, packning, inleverans och
utleverans.

For att fa veta hur lagerverksamheten bedrivs har ingaende intervjuer genomforts med framférallt
Brandons lagerchef Linus Lie. Vid samtal med Linus har fokus legat pa orderplockning, inleverans,
placering av varor, transport, vad som &r viktigt for en framgangsrik verksamhet, mal,
prestationsmatt, arbetsorganisation och allménna forutsattningar for lagerverksamheten. Vidare har
forfattarna mer detaljerat observerat och intervjuat olika medarbetare om deras respektive
arbetsomrade for att forsta hur det gar till. Arbetsomradena har inkluderat orderplockning,
inleverans, packning och utleverans. Ett mer &vergripande samtal med en medarbetare fran
huvudkontoret som ansvarar for inkdp gjordes for att fa en allméan bild av Brandon som foretag, dess
leverantorer, kunder och slutkunder.

Vid intervjuerna har fokus legat pa ovanstaende omraden men under intervjuerna har forfattarna
stallt foljdfragor och férdjupat sig mer inom respektive omrade for att fa en helhetsbild.

Forfattarna har akt med trucken ndr medarbetare har plockat artiklar fran lagret och foljt
plocklistorna for att se hur plockforfarandet och transporterna utférs. Vidare genomférdes
tidsstudier med trucken for att undersdka ungefar hur lang tid det tar for en truck att aka till olika
hylifack i lagret.

Forfattarna har haft full access till Brandons lageradministrationssystem Ongoing Systems. Med hjalp
av Ongoing Systems har lagerdata tagits fram vid upprepade tillfallen och granskats. Lagerdatan som
undersokts har framforallt varit information om férbrukning av artiklar, volym och deras placering
men aven diverse kundinformation sa som vilka transportérer de valt och vilka volymer de bestiller.



2.3 Validitet och reliabilitet

For att sakra validiteten och reliabiliteten i det har arbetet har lampliga medarbetare intervjuats om
deras respektive arbetsomraden. Vid de ingdende intervjuerna med lagerchefen Linus har
forfattarnas funderingar sedan klargjorts och de olika arbetsomradenas moment bekraftats vilket
sakerstaller reliabiliteten.

Eftersom lagerverksamheten ar forhallandevis liten med bara tio anstallda forvantas lagerchefen och
de anstéllda har bra kunskap om den da de jobbar med det dagligen. Dessutom intervjuades dven en
medarbetare  frdan  huvudkontoret om mer foretagsspecifik fakta vilket utdkade
informationshamtningen och med dessa tva argument kan dven validiteten anses vara sakrad.

2.4 Kallkritik

Angadende insamlingen av sekundardatan som anvants i den teoretiska referensramen anser
forfattarna att kdllorna ar relevanta kallor med god tillforlitlighet eftersom enbart vetenskapliga
artiklar, textbocker, larobocker och facklitteratur har anvants.



3 Teoretisk referensram

Teorin inleds med en beskrivning av plocklagerverksamhet i allmédnhet samt vilka faktorer som dr
viktiga att uppfylla i ett lager for att bli logistiskt framgdngsrik.

Sedan behandlas lean produktion och de dtta sléserierna som kan uppsta inom denna filosofi.

Ddrefter féljer dn mer generell beskrivning av olika logistiska delar som lagerutformning, ABC-
differentiering av varor, plockmetoder, olika sdtt att transportera sig i ett lager och andra
lagerteoretiska modeller.

Avslutningsvis finns en sammanfattning éver teorin samt en syntes 6ver hur ett plocklager bér
utformas.

3.1 Plocklager i allmanhet
Enligt Mattsson (1991) definieras ett plocklager som ”en lagringsplats for plockning av mindre
kvantiteter”.

| nastan alla foretag har kostnaden for logistiken ett stort inflytande 6ver hur framgangsrikt ett
foretag ar. | vasterlanderna uppskattas kostnaderna for logistiken till cirka 10 % - 15 % av
omsattningen (Dukic och Oluic, 2007).

Inom logistiken finns det flera kostnader som uppstar, dels de externa transportkostnaderna, som till
och fran fabriken, men &dven lagerhallningskostnader och transporterna inom lagret ger stora
kostnader i leveranskedjor (Dukic och Oluic, 2007).

Orderplocket, som definieras som processen att plocka en artikel i lagret, 4r den mest
arbetskrdavande och dyraste processen i verksamheten och kan komma upp i ndstan 55 % av de totala
kostnaderna for ett lager (Dukic och Oluic, 2007). Darfor ar det viktigt att gora anstrangningar for att
minska processen och att 6ka orderplockseffektiviteten. Ett satt ar att bygga om lagret helt, men det
kraver investeringar som ny utrustning och nya truckar etc., men detta har inte alla féretag rad med.
Det ar istallet battre att anvanda andra tillvdgagangssatt som inte ar sa kostsamma. | orderplocket
star transporterna for ungefar 50 % av den totala order-plockstiden (Dukic och Oluic, 2007) och
genom att reducera transporterna gar det att 6ka effektiviteten (Mulcahy, 2007).

For att minska transporterna finns det tre viktiga tillvdgagangssatt ett foretag kan anvanda sig av. Det
forsta sattet ar att se dver hur dagens rutter ser ut med de truckar som transporteras i lagret. Ofta
finns det ingen tanke bakom en rutt i lagret och varje rutt genomférs utan vetskap om att det finns
ett battre ruttalternativ (Dukic och Oluic, 2007). Det andra sattet ar att differentiera olika varor
beroende pa hur ofta de séljs eller hur ofta ett hyllifack beséks. Genom att placera de varor som
plockas mest lattillgdngligt gar det att minska transporterna (Mulcahy, 2007). Det sista sattet ar att
anvanda sig av batch-plockning (Dukic och Oluic, 2007).

Alla dessa tillvdgagangssatt ar sedan tidigare valkanda och det har bevisats genom studier att de
forbattrar orderplockseffektiviteten. Hur stor forbattringen blir beror vilken layout lagret har, hur
stort lagret ar, hur stora orderna é&r, hur ordern ar utformad samt hur manga kartonger det kan
packas pa trucken (Dukic och Oluic, 2007).



3.2 DesjuR:en

For att lyckas och bli framgangsrik med ett logistiskt arbete sa ar det en fordel om féretaget kan klara
av att uppna de sju R:en. Dessa ar rdtt produkt, i rdtt antal, i ratt kvalitet, i rdtt tid, till rdtt kund, pa
rétt satt och till ragtt kostnad (Persson och Virum, 1996).

e  Rdtt produkt: Betyder att kunden far den produkt som den bestallt.
e Rdtt antal: betyder att kunden far det antalet som den bestallt, inte mer eller mindre.
e Rdtt kvalitet: Att kunden far den kvalitet som 6nskas, dock utan att fa for hog kvalitet.

e  Rdtt tid: Produkten som kunden bestallt ska levereras pa den tid som ar 6verenskommet. Det
kan bli problem fér kunden om produkten kommer for tidigt eller for sent.

e Rdtt kund: Det &r viktigt att den kund som bestallt ndgot far varan levererad till sig s den
inte hamnar hos nagon annan kund. Ratt kund kan ocksa innebara att foretaget valjer ut de
kunder de tycker ar ld6nsamma.

e  Rdtt sdtt: Om kunden bestaller varor packade en och en istéllet for flera i samma kartong ska
den fa det. Men dven att kunden far varan i ratt sekvens och i ratt ordning ar ocksa viktigt.

e Rdtt kostnad: Allt behéver inte vara sa billigt som mojligt utan det handlar om att ha ratt
kostnad for sina varor. En hogre kostnad kan vara okej om det innebar hogre kvalitet eller
battre ledtid.



3.3 Utformning av lokaler

Forvaring av artiklar i en lokal kan organiseras pa flera olika satt. All organisation maste utga fran de
forutsattningar som finns, t.ex. utrymme, antal artiklar, lagervolym och inkurans av artiklarna. Det ar
dock viktigt att aldrig binda foretaget till ett enda forvaringssatt, detta pa grund av att organisationen
inte blir flexibel och det blir svart att dandra pa placeringen av artiklar vid eventuella férandrade
forutsattningar (Lumsden, 2006).

Nar ett lager ska utformas ar det tre huvudpunkter som boér efterstravas att uppfylla: hdg
fyvllnadsgrad, minska transportarbetet och att det ska vara [dtt att hitta och komma Gt (Lumsden,
2006). Det viktigaste ar att férsoka skapa en bra mix mellan dessa (Lumsden, 2006).

e Hég fyllnadsgrad - Att utnyttja utrymmet i lagret i sa stor utstrackning som mojligt. Att ha en
fylinadsgrad som ar 100 % ar dock omojligt eftersom det maste finnas utrymme att hantera
godset, till exempel gangar for truckarna att dka i. Att ha en hog fyllnadsgrad gor dock att
transporterna okar.

e Minska transportarbetet - Placera lagrets arbetsstationer sa de foljer det ovriga flodet i
lagret. Varor som har en hog omsattning ska placeras pa platser i lagret sa att transporterna
blir sa korta som mojligt for att plocka artiklarna och tvartom for artiklar med lag omsattning.

e [dtt att hitta och komma Gt — Att komma at godset enkelt ar viktigt for att minska
hanteringsarbetet. Att behova leta efter godset eller flytta pa en pall for att komma at en
annan pall ar det en bidragande orsak till att hanteringsarbetet dkar.

Det finns en rad andra faktorer som ocksa ar viktiga att ta hansyn till nar det galler lokalen, utéver
ovanstaende huvudpunkter bér dven féljande faktorer involveras (Lumsden, 1998):

e Lokalen ska vara flexibel

e Det ska finnas mojlighet att expandera

o Lokalen ska vara dndamalsenlig och tilltalande
e Lokalens kostnader ska hallas nere

Mulcahy (2007) ndmner dven:

e Tydliga, upplysta och rena gangar
e Skapa en standard for arbetet



3.4 Lean produktion
Lean produktion &r en filosofi om hur resurser ska hanteras pa basta satt. Syftet med Lean

produktion &r att hitta och eliminera alla de faktorer som inte tillfér nagot varde i en process for

slutkunden. Det gar ocksa att beskriva det som “resurssnal produktion”. Det ar flera foretag som

anvander sig av denna filosofi, men bilféretaget Toyota var de som tog fram hela konceptet (Liker,

2009).

For att kunna arbeta med resurssnal produktion har Toyota identifierat atta olika sléserier inom

affars- eller produktionsprocesser som inte ar tillfor nagot varde for kunden. Dessa sloserier géller

inte bara i produktion utan finns dven i andra processer som produktutveckling, orderregistrering och

administration. De atta sloserierna ar foljande (Liker, 2009):

1.

Lager. Foretagen producerar mer varor dn de kommer att sélja. D& maste dessa forvaras i
lager vilket leder till lagerkostnader, inkurans och ondédiga transportkostnader for att
transportera varorna till lagret. Att ha ett for stort lager ar heller inte bra da det doljer
problem som sena leveranser fran leverantorer, felaktiga produkter och langa stélltider.

Overproduktion. Detta ar storsta problemet enligt lean produktion. Ett féretag producerar
mer varor an vad kunderna bestallt. Detta skapar dverbemanning, 6vertider och kostnader
for lagerhallning.

Vidntan. En operat6r vantar pa att en maskin ska bli klar, vantar pa nasta steg i processen
eller vantar pa ett verktyg eller en reservdel.

Omarbete. Produkter som produceras och som ar defekta maste justeras eller repareras.
Detta tar upp bade extra tid och mer energi.

Medarbetarnas outnyttjade kompetens. Flera anstdllda kan ha idéer, kompetens och
forbattringar som kan forbattra processen men chefer engagerar sig inte hos sina
medarbetare.

Overarbete. Det goérs mer pé varje produkt dn vad som behdvs. Det gors helt enkelt mer
arbete an vad kunden kraver.

Rérelse. Handlar om de onddiga arbetsmomenten som anstdllda gér under arbetet. Leta
efter en artikel eller stracka sig efter komponent till exempel.

Transport. Att forflytta produkterna langa vagar, att skapa ineffektiva transporter eller att
bara flytta material tar tid. Det dr nagot som bor minskas.



3.5 Linjart flode och u-format flode

Ett lager kan utformas pa flera olika satt. Vilket sdtt som ska véljs beror pa flera aspekter och det
finns egentligen inget som &r ratt eller fel utan alla lager har olika férutsattningar beroende pa
lagerbyggnad, om inkurans paverkar varorna, fast eller flytande placering av varorna och hur varorna
forvaras. Malet vid valet av lagerlayout &r att skapa sa rationella fléden som mojligt, samtidigt som
utnyttjandegraden blir hog (Jonsson och Mattsson, 2005).

De vanligaste lagerlayouterna kallas for linjért flode och U-format fl6de och passar olika typer av
verksamhet.

Linjart fléde

Linjara floden innebar att godsmottagning och utleverans sker pa motsatta sidor i lagret, se figur 1.
Allt gods kommer att floda igenom lagret och alla varor kommer transporteras lika langt. Det innebér
onddigt transportarbete som ger 6kade kostnader. Denna layout ar mest lampad da stora volymer av
relativt fa artiklar hanteras (Lumsden, 2006).

Utlastning
Sorterings- och monteringsyta

Godsmottagning

Figur 1. Hur varorna flédar vid ett linjért flode (Jonsson och Mattsson, 2005).

U-format flode
Med anvandning av u-format fléde kommer godsmottagning och utleverans ske pa samma sida i

byggnaden, se figur 2. Att anvdanda ett u-format flode gor att godset kan placeras enligt en ABC-
uppdelning, vilket reducerar transportarbetet (Lumsden, 2006). Ett u-format flode har dven ett antal
andra fordelar gentemot mot det linjara flodet (Frazelle, 2001):

e Utmarkt anvandning av dockornas (godsmottagning och utleverans) resurser (dorrar,
utrustning, yta, operatérer och handledare) eftersom att mottagning och utlastning kan dela
pa samma dockdorrar.

e Eftersom in- och utlastning sker pa samma sida av lagret ger det majlighet att expandera
lagret at tre olika hall till skillnad fran om ett linjart flode som bara later det ske at tva hall.

e Det oOkar sdkerheten i byggnaden eftersom det minskar lastbilstrafiken da bara en sida

anvandas for in- och utgaende varor.

Sorterings- och
monteringsyta

Utlastning Godsmottagning

Figur 2. Hur varorna flédar vid ett u-fléde (Jonsson och Mattsson, 2005).
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3.6 FIFO och LIFO

Vid utformning av ett lager ar det viktigt att forst fastsla en lagringsprincip for varorna. Den bestams
framst av den fysiska genomstrémningen och atkomsttiden. Den fysiska genomstrémningen &r den
volym som passerar igenom lagret under en given tidsenhet. Genomstrémningen i lagret styrs i forsta
hand av vilken uttagsprincip som anvands och det finns tva principer, FIFO (First In, First Out) eller
LIFO (Last in, Last Out) (Lumsden, 2006).

First In First Out (FIFO)
FIFO betyder att den artikel som legat langst tid i lagret plockas forst. Varianten ar lamplig

tillsammans med linjart flode. Vid FIFO brukar den maximala liggtiden stdmma 6verens med lagrets
omsattningshastighet (ibid).

Last In First Out (LIFO)
LIFO innebar att den artikel som legat kortast tid i lagret plockas forst och denna princip fungerar

bast med u-format fléde. Vid LIFO kan den maximala liggtiden i princip bli hur lang som helst da de
senast inkomna artiklarna i lagret alltid plockas ut forst (ibid).

Det ar viktigt att ta hansyn till vilka artiklar som har langst liggtid i lagret, for det kan uppsta en rad
ekonomiska konsekvenser beroende pa hur lange en artikel legat i lagret, till exempel inkurans, att
artiklarna foraldras eller att artiklar gloms bort eller till och med forsvinner (ibid).
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3.7 Fastoch flytande placering
Var en artikel ligger placerad beror pa om ett foretag véljer att anvanda sig av fast eller flytande
placering pa sina artiklar.

Fast placering
Precis som namnet beskriver innebar det att varje artikelnummer har sina forutbestdmda fasta

lagringsplatser, bade for plock- och buffertplatser (Aronsson et al., 2003).

Fordelen med fast placering ar att de artiklar som plockas ofta, hogfrekventa, kan placeras
lattillgangligt i narheten av in- och utlastningsomradena medan de artiklar som plockas mer sallan,
lagfrekventa, kan placeras mindre tillgangligt langre in i lagret (Jonsson och Mattsson, 2005).
Administrationen att halla koll pa olika lagerplatser minskar da foretaget endast en gang behoéver
valja var ett artikelnummer i lagret ska vara placerad (Aronsson et al., 2004).

De nackdelar som finns &r att det krdver ett storre lager én vid flytande placering pa grund av att
lagret maste vara anpassat for att ha plats for maximal lagervolym av alla artiklar (Jonsson och
Mattsson, 2005). Fast placering underlattar inte FIFO, vilket 6kar risken for att varorna blir inkuranta
pa grund av for lang lagringstid (Aronsson et al., 2004).

Flytande placering
Flytande placering innebar att varje artikelnummer inte har nagon fast plats utan kan placeras var

som helst i lagret, i ndgon sorts ordning dar det finns ledigt utrymme (Aronsson et al., 2003).

Fordelen att placera ut varorna med flytande placering ar artiklarna kan ligga var som helst dar det ar
ledigt och da utnyttjas alla pallplatser battre och det behdvs inte lika stort lager som vid fast
placering (Lumsden, 2006). Flytande placering underlattar FIFO och minskar ddrmed risken for
inkurans (Aronsson et al., 2004).

Nackdelar ar att hogfrekventa artiklar kan hamna langst in i lagret och lagfrekventa artiklar narmast
in och utlastningsomradena vilket ger langa transportstrackor och mer hanteringsarbete (Jonsson
och Mattsson, 2005). Det maste finnas tillgang till ett relativt avancerat administrativt datasystem
som haller reda pa var alla artiklar ligger i lagret, var det finns tomma platser och var nya artiklar ska
placeras (Aronsson et al., 2004).

Blandsystem
De flesta foretag anvander sig av en mix av dessa tva metoder, som brukar bendmnas blandsystem,

dar plockplatser ar fasta och buffertplatser ar flytande. Det ger féretag mojlighet att anvidnda
lagerutrymmet pa basta mojliga satt. Blandsystem brukar anvéndas i lager som inte &r
automatiserade (Aronsson et al., 2004).
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3.8 Differentiering av artiklar (ABC-analys)

| ett lager ar det inte lampligt att behandla alla varor lika (Lumsden, 2006), aven om det ar enklast att
styra materialflodet genom att ha samma strategi for alla varor (Aronsson et al., 2004). Anledningen
ar att vissa lagringsmetoder kraver mer arbetskapacitet och darfér ar det lampligt att differentiera
varorna i olika grupper (Lumsden, 2006). En annan anledning ar att genom att dela in varor efter t.ex.
I6nsamhet sa kan de viktigaste varorna prioriteras (Aronsson et al., 2004).

Metoden som kan anvandas for differentiering av varor kallas i litteraturen foér olika begrepp som
ABC-differentiering, ABC-analys eller ABC-klassificering. Fortsattningsvis kommer begreppet ABC-
analys att anvandas. ABC-analysen kan anvandas till flera olika andamal (Lumsden, 2006):

e Klassificera produkterna efter volymvarde i en A-, B- och C-klass

e Vilja fysisk placering av artiklar baserad pa en ABC-analys av plockfrekvens

e Gruppera leverantor, alltsa ett intimare samarbete med A-leverantdrer infors, medan rutiner
med C-leverantorer hanteras enklare

e Differentiering av leveransservice baserat pa tackningsbidrag

Det vanligaste dndamalet ar att rakna ut volymvardet, dvs. volymen som férbrukas for en viss artikel
under en given tid multiplicerat med vardet av artikeln. Volymvardet kan bland annat grundas pa det
totala inkdpsvardet, kapitalbindningen i lagret, det totala tackningsbidraget, vinsten (Aronsson et al.,
2004) eller antalet plockade artiklar under en tidsperiod (Lumsden, 2006).

Tillvagagangssattet vid en ABC-analys ar likadant oavsett vilket volymvarde som den grundar sig pa
(Aronsson et al., 2004):

1. Valj klassificeringskriterium, alltsd vilket volymvérde det ska baseras pa och rakna ut
volymvardet for varje artikel

Ordna artiklar fran hégsta volymvarde till [agsta enligt valt kriterium

Rakna ut artiklarnas procentuella andel av volymvardet

Rakna ut det ackumulerade procentuella volymvardet

Rékna ut varje artikels procentuella andel av totala antalet artiklar

Rakna ut artiklarna ackumulerade procentuell andel

Nouvks~wbN

Bestam passande klassindelningar av artiklarna

Artiklarna ordnas enligt sitt volymvarde i en A-, B- eller C-klass. Klassificeringen brukar ofta motsvara
den sa kallade 80-20 regeln som innebar att 20 % av artiklarna star for 80 % av volymvardet
(Lumsden, 2006). Det finns ingen generell uppdelning men ofta brukar det bli 80-20. Procentsatserna
av volymvardet eller plockfrekvens brukar delas ini A, B och C-artiklar, dar A-artiklar anvands ofta, B-
artiklar anvands ibland och C-artiklar anvands séllan (Aronsson et al., 2004). Genom att placera
artiklar som ar A-klassade lattillgangligt, B-klassade nagorlunda tillgangligt och de C-klassade minst
tillgangligt i lagret minskar det transportstrackorna for plockaren (Mulcahy, 2007).
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3.9 Olika placering av ABC-analyserade artiklar

I manga fall kan artiklar vara utplacerade var som helst i ett lager utan nagon tanke bakom varfor de
star pa en viss plats. Men vid anvdndningen av en ABC-analys gar det att valja var artiklarna ska
placeras i lagret. Nedan visas fyra varianter (Dukic och Oluic, 2007).

3.9.1 Diagonal

De olika nyanserna i figur 3 ar uppdelningen av en ABC-analys dar A-artiklar &r de morkaste rutorna
och C-artiklar ar de rutor som &r ljusast. “Depot” i figur 3 betyder depa och ar den plats plockaren
startar vid paborjad runda. Som figur 3 visar sa delas artiklarna upp diagonalt i lagret.

=

Figur 3. Diagonal uppdelning av en ABC-differentiering (Dukic och Oluic, 2007).

3.9.2 Inom-gangen

Denna variant later A-artiklarna ligga i gangen narmast depan, nasta gang innehaller artiklar som mer
ar klassade som B-artiklar och sa avtar det till den gang langst till héger som innehaller C-artiklar, se
figur 4.

CEFT

Figur 4. Inom gdngen uppdelning av en ABC-differentiering (Dukic och Oluic, 2007).
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3.9.3 Framifran och bak
Denna variant later alla de viktigaste A-artiklarna ligga langst fram i varje gang. Ju langre in i varje
gang desto mindre viktiga blir artiklarna. Se figur 5.

o P

Figur 5. Framifrdn och bak uppdelning av en ABC-differentiering (Dukic och Oluic, 2007).

3.9.4 Langs framre och bakre delen
Vid denna variant placeras de viktigaste varorna langst ut i gdngarna bade fram och bak. De minst
viktiga artiklarna ar placerade i mitten. Se figur 6.

Figur 6. Ldngs frimre och bakre delen av en ABC-differentiering (Dukic och Oluic, 2007).
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3.10 Forvaringsmetoder

Hur godset ska forvaras och hur det ska placeras for att bli sa atkomligt som mojligt beror pa vilka
produkter som finns i lagret, vilken hantering av produkterna som kravs samt om inkurans paverkar
artiklarna. Det finns en mangd olika forvaringsmetoder som existerar vid lagring och férradshallning.
Nagra av dessa ar: Stdllagelagring och djuplagring/fristapling.

Stallagelagring

Ar den vanligaste metoden att lagra varor pa inom industrin (Lumsden, 2006). Det normala ir att
godset forvaras pa pallar i olika fack och att alla pallar ar latta att komma at, se figur 7. Férdelen ar
att flexibiliteten 6kar, men lagerutnyttjande minskar eftersom transportgangarna tar upp stor yta.
(Jonsson och Mattsson, 2005). Alla pallar gar att komma at utan att behova placera om nagon annan
pall och det &r enkelt att hantera administrativt (Lumsden, 2006).

Figur 7. Stéillagelagring.

Djuplagring och fristapling

Det béasta sattet att utnyttja lagerutrymmet ar att anvanda djuplagring och fristapling. Detta eftersom
golvet kan anvadndas optimalt och att artiklarna placeras pa golvet och 6vriga artiklar placeras sedan
ovanpa varandra (Jonsson och Mattsson, 2005). Fristaplingen sker pa hojden och djuplagring pa
langden, se figur 8.

Det som &r negativt ar att det ibland maste flyttas pallar eller lador for att komma at varor langre in.
Djuplagring och fristapling passar darfor stérre varupartier som inte paverkas av inkurans (Lumsden,
2006) eller nar FIFO inte maste tas hansyn till.

Djupiagring ()

Figur 8. Djuplagring och fristapling (Jonsson och Mattsson, 2005).
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3.11 Placering av artiklar

For att bestimma hur artiklar ska placeras i ett lager finns det nagra olika principer som gar att
anvanda beroende pa artiklarnas karaktar och férutsattningar. Nedan presenteras de principer som
ar vanligt férekommande (Lumsden, 2006).

3.11.1 Popularitetsprincipen (ABC-uppdelning)

Denna princip bygger pa en ABC-uppdelning vad galler artiklarnas plockfrekvens eller hanterad
volym. En ABC-indelning kraver att artiklarna har en stabil férbrukning eftersom att artiklar tenderar
att byta grupp over tiden. Alltsa bor plockfrekvenserna pa lagret uppdateras fortlopande (Lumsden,
2006).

3.11.2 Likhetsprincipen

Innebar att artiklar som brukar bestallas eller skickas tillsammans placeras nara varandra. Om t.ex.
artikel X alltid skickas med artikel Y och Z sa ar det lampligt att de ligger nara varandra vilket leder till
att transportstrackan minskar.

Ett problem ar att det krdver omfattande analyser pa vilka artiklar som ofta kdps tillsammans av
kunderna. Ett annat problem &r att varor som liknar varandra lattare kan plockas fel eller blandas
ihop (Lumsden, 2006).

3.11.3 Produktroteringsprincipen

Om en artikel har ett bast-fore-datum eller om den har en begrédnsad livslangd pa marknaden maste
FIFO anvandas. Layouten vid produktroteringsprincipen underlattar att den aldsta artikeln alltid
plockas forst (Lumsden, 2006).

3.11.4 Familjegruppsprincipen
Artiklar som ser likadana ut eller av samma marke eller fabrikat bér lagras tillsammans (Lumsden,
2006).

3.11.5 Ganglingdsprincipen

Foretag maste Overvaga langden pa sina gangar i ett lager. Med langa gangar okar effektiviteten pa
lagringen eftersom da utnyttjas storre del av lagret for lagring. Om foretaget arbetar efter detta satt
sa minskas effektiviteten fér plockaren da han maste aka langs hela lagergangen innan plockning i
nasta lagergang kan pabdrjas. Om tvargangar existerar tas delar av lagringsutrymmet bort, men 6kar
plockarens effektivitet da det blir enklare kan byta plockgang (Lumsden, 2006).

3.11.6 Hojdledsprincipen

Att placera olika artiklar i olika nivaer 6ver marken paverkar bade hastigheten artikeln kan plockas i
och plockarens ergonomi. Basta plockhdjden rent ergonomiskt som ocksa kallas “den gyllene zonen”
ar mellan 75 cm och 140 cm 6ver marken. Tunga eller stora artiklar ska helst placeras pa den basta
plockhojden for att framja plockarens arbetsmiljo (Lumsden, 2006).
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3.12 Buffertomraden

Ett buffertomrade inom ett lager ar hur och var pallar forvaras i lagret nar det inte plockas fran dem.
Var buffertomradet ska placeras i lagret ar individuellt for olika féretag och beror pa hur lagret ser ut
och hur mycket ledig plats som finns (Lumsden, 2006). Buffertomraden brukar delas in efter tre olika
principer: avsidesliggande buffert, ndrliggande buffert och plockzonsbuffert (Lumsden, 2006).

e Avsidesliggande buffert - Avsidesliggande buffert betyder att bufferten inte ligger precis i
plockzonen, alltsa den del dar plockaren befinner sig (Lumsden, 2006). Bufferten kan ligga i
en egen lokal och kraver sarskild buffertpersonal som transporterar artiklarna eftersom
plockaren sjalv inte har tid att fylla pa artiklar fran buffertomradet (Aronsson et al., 2004).

e Nadrliggande buffert - | narliggande buffert ligger en buffert i ndrheten av plockzonen, men
den ar fortfarande inte tillganglig for plockaren (Aronsson et al., 2004). Ett exempel kan vara
att buffertomradet ligger langst upp i ett stillage medan den kartong eller pall som plocket
sker fran ligger langst ner i samma stallage. D& maste det finnas tillgang till en truck som kan
hamtar ner buffertpallen (Lumsden, 2006).

e Plockzonsbuffert — Vid tillampning av plockzonsbuffert &ar buffertzonen placerad i
plockzonen och det gar plocka ur bada pallar. Denna typ gor att brist sallan uppstar da
personalen direkt kan meddela om det tar slut i en pall och avisera att en ny pall fran ett
narliggande eller avsidesliggande buffertomrade satts in (Lumsden, 2006).
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3.13 Plockmetoder och plocklista

| ett lager finns det ett antal plockmetoder som plockaren kan anvanda sig av. Vilken metod som bor
anvandas beror dels pd om artiklarna som plockas tillhor en order eller flera order, men ocksad om
plocket sker fran hela lagret eller delar av det (exempelvis truckgang). De fyra uttagsprinciperna ar:
zon-, order-, batch- och artikelplockning (Lumsden, 2006).

3.13.1 Zonplockning
En order skrivs ut och delas sedan upp pa flera plockare och i flera omraden i lagret. Nar en plockare
ar klar med sin del av ordern lamnas ordern 6ver till ndgon annan plockare.

Fordelar med detta satt ar att hanteringsarbetet per orderrad minskas kraftigt (Lumsden, 2006). Det
kan aven eliminera koer i ett lager med smala gangar dar hogplockstruckar anvands for att komma at
hogt placerade artiklar (Aronsson et al., 2004). De negativa effekter som uppstar ar nar ordern &r
fardigplockad sa tillkommer det en sorteringsprocess, dar allas delorder ska sorteras sa den slutgiltiga
ordern blir korrekt (Jonsson och Mattsson, 2005).

3.13.2 Orderplockning

En order skrivs ut och artiklar fran hela lagret plockas till denna order. Férdelarna ar att artiklar fran
olika order inte blandas ihop vilket Okar rattplocket (Lumsden, 2006). Det behoévs heller inget
sorteringsarbete eller ompackningsarbete, da artiklarna plockas och ldggs ner direkt i kartongen, den
sa kallade plocka/packa-principen (Aronsson et al., 2004). Det negativa ar att produktiviteten sjunker
da plockaren maste dka langa strackor i lagret (Lumsden, 2006).

3.13.3 Batch-plockning

Flera order skrivs ut samtidigt och plockas under en plockrunda dar plocket sker i hela lagret.
Sorteringen av artiklarna sker samtidigt som plockaren lagger artiklarna i kartongerna, men det kan
ocksa ske efterat i en separat sorteringsprocess (Lumsden, 2006). Transporttiden per orderrad
minskar, eftersom plockordningen styrs av artiklarnas placering i lagret (Jonsson och Mattsson,
2005). Batch-plockning okar plockarens effektivitet genom att transportstrackan blir kortare och
plockaren utfér mindre repetitiva plockmoment (Mulcahy, 2007).

Hur mycket transporttid som sparas beror pa hur orderstrukturen och hur lagerlayouten ser ut, men
det ar ocksa viktigt att batch-plockningen balanseras sa att sorteringsprocessen inte blir for stor och
tidsvinsten gar forlorad. Risken for att sortera fel 6kar dock med flera order att hantera samtidigt
(Brynzér och Johansson, 1994).

3.13.4 Artikelplockning

Flera order skrivs ut samtidigt (Lumsden, 2006) och det ar vanligt att behovet av artiklar for en hel
dag plockas vid ett tillfdlle (Aronsson et al., 2003). Artiklarna transporteras sedan via automatiserade
rullbanor till ett sorteringsomrade dar ordern sammanfors (Lumsden, 2006).

3.13.5 Plocklista

En plocklista ar en lista over vilka artiklar som ska plockas fér att sammanstélla en kundorder
(Mattson, 1991). Vi plockning av artiklar anvands en plocklista som brukar innehalla information om
kvantitet, lagerplats och artikelnummer (Aronsson et al., 2003).

19



3.14 Ruttalternativ

Har beskrivs de olika varianter som ar de vanligaste satten att dka pa i ett lager dar det finns gangar
med mellanrum for trucken. Efter varje namn pa rutten finns en beskrivning samt en figur och start-
och malposition ar alltid langst ner till vanster i figurerna.

3.14.1 S-shape

Den enklaste varianten kallas for s-shape och innebar att plockaren aker in i varje gadng dar en artikel
ska plockas och sedan rakt igenom gangen, se figur 9. Gangar som ingen artikel ska plockas i aks
forbi. Ett undantag gors om antalet ganger som ska besokas ar udda, da aker plockaren tillbaka i den
sista gangen. Plockaren borjar langst ner till vanster i figur 9 och aker sedan efter linjen som &r
illustrerad. Varje svart ruta ar en plats som plockaren maste plocka pa (Dukic och Oluic, 2007).

=] IEE]|=E
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Ciop o

S-shape
Figur 9. S-shape (Dukic och Oluic, 2007).

3.14.2 Return
Vid return dker plockaren in framifran i de gangar han ska plocka en artikel och vdander sedan tillbaka
och byter gang, se figur 10, (Dukic och Oluic, 2007).
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Figur 10. Return (Dukic och Oluic, 2007).
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3.14.3 Midpoint

Midpoint liknar ungefar return men skillnaden &r att plockaren borjar med att dka rakt igenom den
forsta gangen, darefter aker orderplockaren langs ena langsidan och aker in i varje gang dar en artikel
ska plockas, se figur 11. Som mest aker orderplockaren till mitten av en gang, innan han vander. |
figur 11 &r det enbart forsta och sista gangen som trucken aker ratt igenom (Dukic och Oluic, 2007).
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Figur 11. Midpoint (Dukic och Oluic, 2007).

3.14.4 Largest Gap

En mer komplex metod kallas for largest gap, se figur 12. Den liknar midpoint, men skillnaden ar att i
de gangar som innehaller fler an tva artiklar, se figur 12 gang tva fran vanster, aker plockaren inte in
i, utan fortsatter forbi och anvander sig av midpoint. | den eller de gangar som innehaller fler an tva
artiklar véljer plockaren att dka in fran den sidan dar den totala strackan att dka in och vanda blir
kortast. Denna variant minskar transportstrackan, oberoende av var artiklarna ligger (Dukic och Oluic,
2007).
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Largest Gap

Figur 12. Largest Gap (Dukic och Oluic, 2007).
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3.14.5 Composite och Combined

Dessa metoder ar nyare och kallas for composite och combined. Composite kombinerar
egenskaperna fran s-shape och return. Forsta gangen aks rakt igenom. Om artiklar ska plockas pa
bada sidorna om narmast narliggande gang passeras dven denna. Om det inte ska plockas artiklar pa
bada sidorna, anvdnds return och plockaren aker in och vinder i gangen.
Combined ar nastan likadan som Composite, men anvadnder sig dven av programmering i datorer for
att kunna se vilken gang som &r mest lamplig att dka igenom eller vinda i, se figur 13 (Dukic och
Oluic, 2007).

1

Composite/Combined

Figur 13. Composite och combined (Dukic och Oluic, 2007).

3.14.6 Optimal
Den sista varianten, som simuleras i datorn, kallas for optimal. Genom algoritmer &r den
programmerad for att hitta den kortaste vagen, se figur 14 (Dukic och Oluic, 2007).

i
t

Figur 14. Rutten fér Optimal (Dukic och Oluic, 2007).

Trots att det finns sa kallade optimala varianter gjorda av algoritmer, sa anvander sig majoriteten av
de flesta foretag nagon av de andra ruttalternativen. Anledning till detta ar att de vanliga varianterna
nastan kan komma upp i en optimal I6sning och pa det sattet undvika den forvirring som kan uppsta
nar en dator ska bestdmma rutten (Dukic och Oluic, 2007).

3.14.7 Sekventiellt plockmonster

Sekventiellt plockmdnster innebar att startposition for plockaren ar i borjan av gangen och har boérjar
plocklage 1. Plockaren borjar plocka vid lagsta plocklaget och fortsadtter sedan sekventiellt i gangen
tills dess att han kommer till sista position i gangen som har det hogsta plocklaget, t.ex. 99. Vid
sekventiell plockning kommer nasta plockldge hela tiden att vara sa nara som moijligt till det tidigare
plocklaget. Sekventiellt plockmonster i gangar forbattrar produktiviteten for plockaren genom
minskad icke-produktiv transport och mindre férvirring fér medarbetarna (Mulcahy, 2007).
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3.15 Teorisammanfattning
Foljande ar en sammanfattning av teorin vilka omraden ett foretag liknande Brandon bor tdnka pa
vid utformning av ett lager for att na sa bra produktivitet som mojligt:
e DesjuR:en
- Att fa en total hog kvalitet och vara logistiskt effektiv
- Ratt produkt, ratt antal, ratt kvalitet, ratt tid, ratt kund, ratt satt, ratt kostnad
e Hog fylinadsgrad
- Att foretaget utnyttjar den yta som det finns tillgang till
e Minska transportarbetet
- Arbetsomraden och varuplacering ska utformas sa att transportstrackan blir sa kort som
moijligt
e Lattatkomligt
- Enkelt att hitta godset for att minska hanteringsarbetet
e Flexibilitet
- Mojlighet att forandra lagret beroende pa externa och interna faktorer
e Lean produktion
- Identifiera de atta sléserierna och forsdka eliminera dessa
e Anpassa flodet
- Linjart flode om in- och utlastning sker pa motsatt sida
- U-format fléde om artiklarna ar indelade efter en ABC-analys
e Anpassa fysisk placering av artiklar
- Fast placering om artiklarna ar indelade efter en ABC-analys och FIFO inte &r viktigt
- Flytande placering om lagerytan ar forhallandevis liten och FIFO &r viktigt
- Placera artiklar beroende pa marke, likhet, volym, ergonomi, vilka som séljs ihop,
popularitet osv.
o Differentiera artiklar med hjilp av en ABC-analys
- For att olika artiklar har olika lonsamhet, plockfrekvens, forbrukning och en
differentiering enligt ABC-analysen kan ge kortare transportstrackor
e Plockmetoder
- Orderplockning om kravet pa rattplock ar viktig

- Batch-plockning for att minska transportstrackan
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3.16 Syntes

For att oka effektiviteten i ett lager bor ett foretag leta efter mojligheter som kan minska
transportstrackorna, som ar en av de storsta anledningarna till att effektiviteten blir lagre. Nedan
visas inslag i logistiken som minskar transportstrackorna, men som samtidigt ger negativa effekter av

olika slag.

Batch-plockning

ABC-differentiering av varor

Differentiera varorna vid
inleverans

Andra rutten fér truckarna

Fast placering av varor

Positiva effekter
Minskar transportstriackorna

Genom att ha flera order

samtidigt slipper samma

hylifack besokas flera ganger.
Minskar transportstrackorna

Genom att placera de varor
som sdljs ofta narmast
utlastningen i ett lager kommer

transportstrackan att minska.
Minskar transportstriackorna

Om det redan vid inleverans
gar att bestamma var artiklar
som saljs ofta ska placeras
kommer transportkostnaderna
att minska.

Minska transportstrdckorna

Genom att se over vilka vagar
truckar transporterar sig i
lagret gar det att minska

transportkostnaderna.

Minskar transportstriackorna

Genom att placera varorna pa

fasta platser i lagret kan

transportkostnaderna minska.
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Negativa effekter
Risken att plocka fel okar

Halla koll pa flera order

samtidigt Okar risken for

felplock eller hopblandning.
Tidskrdvande

ABC-
differentiering tar tid, dels

Placering efter en
forsta gangen, men &dven den
kontinuerliga uppféljningen.

Behovs lediga platser

Det maste finnas lediga hyllfack
for inkommande artiklar i lagret
inom den zonen de ska placeras
i. Finns det inte tomma hyllfack,
artikeln

kommer placeras

nagon annanstans och

transportstrackan okar.

Tiden det tar att dndra rutten i
datasystemet

Bara for att det i teorin verkar
latt att andra en rutt for
trucken kanske det inte ar latt
att programmera om det i

datasystemen.
Krdver stort lagerutrymme

Det kravs stort lagerutrymme
for att anvadnda sig av fast
placering.



4 Empirisk data

4.1 Nulagesbeskrivning

I nuldgesbeskrivningen presenteras Brandons lagerverksamhet med avseende pa lagerutformningen,
leverantérer, kunder, kundservice, arbetsorganisation, inleverans, utplacering av varor, plockning
samt packning och kontroll.

Nulégesbeskrivningen avslutas med ett schema éver tidsstudien med trucken.

4.1.1 Lagerutformning
Brandons lager ligger i Arendal utanfor Goteborg och ar utformat enligt u-format fléde med in- och

utleverans pa samma sida av lokalen, se figur 15.
|| || || || || || || || || || || || || || ||

Plats 80 (géller alla gangar) [ |

Transportgang

| 4
L

Plats 21 (géller alla gangar)
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. =

Packstation

Inleveransomrade Siffrorna 1-31
representerar gangar
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Omklad| w [ |
c
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|ﬂ||ﬂ HU,HH,
Utgﬁe&gods

Figur 15. lllustration éver hela lokalen och lagret, ej skalenlig. Som figuren visar bérjar gdngarna pd plats nr.
21.

Inkommande gods
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Stillagelagring och hyllfacken
Lokalytan i Brandons lager dr 7600 m?* och de anviander sig av stdllagelagring, se figur 16. P& tvéren i

mitten av stéllagen finns det en transportgang, se figur 18 och 19. | stillagen finns det 31 gdngar med
300 hyllfack i varje gang, vilket betyder att Brandon har drygt 9000 hyllifack dar varje hyllfack har
plats for en EUR-pall, se figur 17. Féretaget lagerhaller cirka 4500 artikelnummer fordelat pa ungefar
30 varumarken. Fyllnadsgraden pa de 9000 hyllfacken ar ungefar 70-75 % men med stor variation

mellan varumarkena.

Figur 17. Truckgdng med 2 x 300 hylifack, férsta hylifacket i gdngen har platsnummer 21 och det Iéingst bort
har 80.
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Varje gdng i stallagen innehaller artiklar av minst ett varumarke, nagra enstaka varumarken med liten
volym delar samma gang. De flesta andra varumarkena har en eller flera egna gangar, t.ex. Ferrari
har 8 gangar, Puma 5, Volvo Cars 3 och Vattenfall, Svenska Spel och Ericsson har 1-2 gangar. Brandon
anvander sig alltsa nastan uteslutande av familjegruppsprincipen och/eller likhetsprincipen, alltsa att
artiklar av samma varumarke eller artiklar som saljs tillsammans placeras ihop.

Figur 19. Transportgdng i mitten av stdllagen, gdr pa tviren genom hela stéllaget.

27



De 31 gangarna ar numrerade fran 1-31. Varje gang har 60 platser pa langden och de dr numrerade
fran 21-80. Anledningen till att siffran pa platserna boérjar pa 21 och inte 1 &r foér att det finns
utrymme framfor dessa att bygga ut stallagen for framtida behov, se figur 15.

Pa varje plats finns det sedan fem héjdnivder; A, B, C, D och E, se figur 20. Varje niva ar 1,5 m hog. A
ar pa golvet och E ar hogst upp. Tillsammans bildar de tre ovanstdende orden definitionen gdng-
plats-niva ett hyllfack som anger var en artikel ligger pa lagret, t.ex. 15-057-C ar gang 15, plats 57,
niva C. For illustration pa definitionen av gang-plats-niva se figur 21.

Plats 80
Plats 57 \\ Niva
< > T E
Transportgang D = Hyllfack 31-057-C, gang
— 31, plats 57, niva C
Plats 52 C]
B
| A
L Hyllfack sett framifran
Plats21 | |
Gang 1 2 3 30 31

Figur 21. lllustration av gdng-plats-nivd, ej skalenlig.
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Brandons datasystem for lageradministration - Ongoing Systems
Datasystemet som Brandon anvander for lagerverksamheten heter Ongoing Systems och ar ett

webbaserat system. Systemet anvands till allting som ar kopplat till lagret och har finns all
information som behovs for verksamheten; antal artiklar, alla artikelnummer, artiklarnas varde,
placering, namn, radfrekvens, alla order, inleverans, utleverans, plocklistor,
lageromsattningshastighet, en karta over lagret, leverantorer, transportorer, transaktioner, kunder
osV.

Artiklarna
Artiklarna som Brandon lagerhaller och sédljer ar olika typer av merchandise for sina

kunder/varumaérken. Sortimentet ar en blandning av konfektion som till exempel kepsar, tréjor, t-
shirts och jackor men dven pennor, miniatyrbilar, bocker, gosedjur, muggar, nyckelringar, USB-
minnen, klockor, tandare, paraplyn, vaskor osv.

Lagerplaceringen ar flytande och pa upp till halften av alla hyllifack delar 3-5 olika artikelnummer
lagerplats men artiklarna ligger i olika kartonger. Beroende pa varumérke kan mellan 15-40 % av alla
artikelnummer ligga utspridda pa olika hyllfack i lagret, ibland i samma gang eller ibland i olika
gangar.

Néastan alla artiklar forvaras i wellpappkartonger pa EUR-pallar forutom vissa fa undantag som ar
inplastade eller dyrare artiklar som ar inlasta i ett kassaskap. Artiklarna Brandon lagerhaller &r inte
foremal for inkurans och darfor tillampas inte FIFU. Férhallandevis manga gamla artiklar som inte
séljs langre lagerhalls dock, till exempel merchandise for SAAB Automobile.
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4.1.2 Leverantorer, kunder och kundservice

Leverantorer
Brandons leverantorer och de fabriker som tillverkar merchandise-varorna ligger nastan uteslutande i

Kina. Vissa artiklar, till exempel kladkollektioner, har upp till sex manaders ledtid och levereras en
eller tva ganger per ar men i stora volymer som berdknas ticka behovet det ndrmsta 6-12
manaderna. Andra artiklar har kortare ledtid och levereras ungefar en gang i manaden. Vilka volymer
som ska bestéllas baseras nastan uteslutande pa prognoser fran féregaende ars forsaljning men med
viss hansyn till sisongsvariationer eller speciella evenemang.

Kundorder
De Brandon saljer varor till, alltsa aterforsdljare och privatpersoner, bendmner foretaget for

slutkunder och viljer att kalla de varumarken de lagerhaller for kunder, se figur 22. Slutkunderna gor
sina bestallningar via webbshoppar och order kommer in dygnet runt eftersom Brandon saljer och
distribuerar worldwide. En order bestar bara av artiklar fran ett varumarke; det gar alltsa inte att
bestalla flera varumarken pa samma order. Webbshopparna ar anslutna till Brandons lagersystem
Ongoing Systems och om det saknas en artikel i lager hos Brandon gar denna inte att bestélla.

Leverantorer

Figur 22. Brandons leverantérs- och kundstruktur.

Ordernas storlek varierar beroende pa om det ar en privatperson eller aterforsaljare som har bestallt
varor. En privatperson bestdller oftast bara en eller ett antal artiklar, t.ex. en keps, ett par
nyckelringar och nagra tréjor medan en aterforsaljare kan bestdlla hundratals eller tusentals artiklar
och nastan alltid flera olika artikelnummer.

Aven mellan varumarkena varierar ordervolymen. Volymmassigt dr Brandons stérsta kunder Ferrari
och Puma och slutkunderna for dessa tva varumaéarken ar bara aterforsdljare. Saledes ar
ordervolymerna storre for framférallt Ferrari och Puma. Ovriga varumarken har bade aterforsaljare
och privatpersoner som slutkunder men ordervolymen fér dem ar mindre.

Pa varje order finns det orderrader och en orderrad ar en beskrivning over vilket artikelnummer som
ska plockas, i vilket antal och var den ligger. Ferrari- och Puma-orderna har ett snitt pa ungefar 30-40
orderrader/order med tusentals artiklar som kan ta upp till tvd arbetsdagar att plocka, medan till
exempel Vattenfall- och Skanska-orderna och 6vriga varumarken snittar 4-6 orderrader/order med
10-200 artiklar som tar max ett par timmar att plocka.
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Vid sammanstallning av en order gor Brandon ingen skillnad pa om leveransen ska till aterférsaljare
eller privatpersoner. Processen ser likadan ut oavsett slutkund, men nerlagd tid varierar alltsa
beroende pa vem som bestallt varorna och vilket varumarke det ar. Order behandlas generellt sett i
den ordning de har registrerats i systemet, men vissa slutkunder betalar extra for att fa sin leverans
snabbare, s.k. expressorder, och da gar dessa fore vanliga order. Detta innebar att Brandon
tillsammans med transportoren garanterar att slutkunder inom Sverige och vissa delar av Europa far
sin order senast kl 10.00 dagen efter bestallning forutsatt att ordern har kommit till Brandon innan kl.
12.00. Expressorderna star for mellan 2-5 % av alla order.

Kundservice
For slutkunden ar det viktigt att fa ratt artiklar, i ratt antal, levererade till ratt plats och i ratt tid. Det

som Brandon kan bidra med ar framférallt ratt artiklar och ratt antal. Att leverera till ratt plats och i
ratt tid ar svarare att paverka eftersom Brandon sjélva inte kor ut artiklarna till slutkunden utan later
olika externa transportbolag skdta transporten.

For att Brandon ska ha en hég kundservice till sina slutkunder ar det dven viktigt att de artiklar som
saljs finns i lager for omgaende leverans. Darfér har Brandon valt en medveten strategi att lagerhalla
manga artikelnummer. Det har medfort att vissa artikelnummers omsattning ar lag eller obefintlig
och det ar inte ovanligt att en del artikelnummer har legat pa lagret i upp till ett ar eller mer utan att
ha salts. Ett stort antal artikelnummer lagerhalls dessutom i férhallandevis stora volymer, bland
annat pa grund av lang leveranstid fran leverantdér men dven for att garantera att de alltid finns
tillgangliga for omgaende leverans.
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4.1.3 Arbetsorganisation

Brandons lager har ett dagskift som arbetar 07-16 och ett nattskift som arbetar 22-06. Pa lagret ar de
totalt tio anstallda varav tva jobbar natt. Anledningen till att tvd personer jobbar natt ar for att
Brandon hyr sina truckar som kostar 5000 kronor per truck och manad. Att lata tva personer jobba
natt kostar brutto 2000 kronor mer per person och manad jamfért med om de jobbar dagtid och det
blir alltsa billigare att lata dem jobba natt samtidigt som Brandon utnyttjar de befintliga truckarna (4
st.) battre.

Foretaget upplever att de undviker trangsel, irritation och andra stormoment som annars kan uppsta
om det ar fler medarbetare som jobbar dagtid. De tvd medarbetarna som jobbar natt plockar och
packar enbart samt forser kartongerna med féljesedel, fraktsedel, faktura, transportetikett, RFID-
nummer och plocklista och placerar dem vid utleverans. Tullgodkdnnande kopplat till de packade
orderna skots sedan pa dagen och all telefon- och mail-kontakt med kundserviceavdelningen skots
ocksa pa dagen.

Hade fler medarbetare an idag jobbat dagtid tror lagerchefen Linus Lie att felplocket sannolikt hade
Okat pa grund av mer social kontakt osv. Han hdvdar ocksa att genom att ha ett nattskift klarar
Brandon av ordervolymen battre dan om alla medarbetare skulle jobba dagtid eftersom order
kommer in dygnet runt. Dessutom sdger han att om alla hade jobbat dagtid skjuts orders fram minst
8 timmar och Brandon hade lattare missat vissa utleveranser pa eftermiddagen.

Linus sager att utjdmningen av arbetet blir battre med ett dagskift och ett nattskift och att de
undviker koer pa packstationen under dagtid. Hade alla jobbat dagtid hade packstationen behovt
bemannas med tvda medarbetare men nu racker det med en. Om ordervolymen en viss dag ligger
mycket éver det normala tar Brandon via bemanning in en eller tva extra medarbetare som jobbar pa
natten istallet for att lata dagskiftet jobba over.

Lagerchefen Linus jobbar dagtid men pratar i telefon med nattskiftet varje kvall om verksamheten.
Han menar dock att med tva skift sa brister ibland kommunikationen mellan skiften sa att alla gor
likadant. For Linus som chef blir det blir viktigare men svarare att skapa en standard som alla foljer.
Det dr ingen 6verldamning mellan skiften eftersom nattskiftet slutar kl. 06.00 och dagskiftet bérjar kl.
07.00.

Linus sager att det blir mer sarbart pa natten om nagon blir sjuk, for enligt lag ska minst tva anstallda
alltid jobba tillsammans, men blir en sjuk maste Brandon ta in bemanning vilket ger en hogre kostnad
an vanligt. Att ha tva skift gor att foretaget far en hogre elkostnad och medarbetarna maste vara
uppmarksamma sa att inte truckarna laddas ur helt eftersom de anvands mer.
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4.1.4 Inleverans och utplacering av varor

Lagerchefen Linus har inget inflytande 6ver vilka varor som levereras och nar de levereras till lagret,
men detta fungerar bra i dagslaget tycker han. Inleverans av artiklar sker kontinuerligt pa dagtid och
det ar en person som ansvarar fér mottagning av varorna och utplacering av dem. Volymen och
antalet av varje artikel skiljer sig at. Vissa sma eller lagfrekventa artiklar kommer bara i en enda
kartong och placeras latt ut pa en EUR-pall medan andra stérre, hogfrekventa artiklar eller artiklar
med lang ledtid kommer i stora volymer som kan uppta 5-15 EUR-pall eller ibland mer.

4.1.4.1 Radfrekvens

For Brandon ar radfrekvensen ar viktig variabel. Radfrekvensen betecknar antal tillfdllen en plockare
har plockat artiklar av ett unikt artikelnummer under en given tid, se tabell 1. Radfrekvens 0 innebar
att artikelnumret inte plockats alls under den givna tiden, som ar de senaste tre manaderna,
radfrekvens 1 att artikelnumret plockats en gang osv. Eftersom samma artikelnummer kan ligga i
olika hyllfack eller gangar i lagret innebar en hogre radfrekvens nastan alltid att plockaren varit
tvungen att dka till flera hyllfack eller gangar for att plocka just det artikelnumret.

Radfrekvens tar ingen hansyn till antalet artiklar som plockas varje gang eller tiden det tar att plocka
dem, utan anger endast hur manga ganger en plockare plockat ett artikelnummer under den givna
tiden. Desto hogre radfrekvens ett artikelnummer har desto mer innebar det att plockaren
transporteras till ett eller flera hyllfack for att plocka det artikelnumret.

Radfrekvensen ar baserad pa forsaljningen de senaste tre manaderna, men det gar att vélja historik
fran valfritt antal manader tilloaka i tiden. Brandon har valt tre manader for de uppskattar att
forbrukningen de senaste tre manaderna ar representativ for atminstone det kommande halvaret.

Tabell 1. Radfrekvensférdelning av slumpvis valda datum fér alla varumdrken och alla artikelnummer de tre
senaste mdanaderna frdn respektive datum.

Datum 18/4 5/5 13/5 | 22/5 29/5 \
Totalt antal 4713 | 4560 | 4572 | 4338 | 4303
artikelnummer i

lagret

Radfrekvens 0 1449 | 1180 | 1154 | 1120 | 1143
Radfrekvens 1 642 680 717 574 523
Radfrekvens 2 397 440 440 445 426
Radfrekvens 3 381 375 345 322 300

Radfrekvens 4-5 586 530 550 535 518
Radfrekvens 6-7 341 350 370 368 378
Radfrekvens > 7 1078 990 1000 974 1015
Radfrekvens 2 10 697 764 786 772 795

Medel 60 61 60
Median 45 45 45
Hogsta 172 299 320 360 375

Tabell 1 visar att ca 20 % av artikelnumren har plockats mer én 7 ganger de senaste tre manaderna
fran respektive datum. Har boér det finnas underlag fér en ABC-differentiering av varorna enligt 80-
20-regeln som innebér att 20 % av artiklarna star for 80 % av volymvardet (Lumsden, 2011).
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4.1.4.2 Radfrekvens olika varumdirken

Tabell 2. Radfrekvensférdelning ndgra olika varumérkens alla artikelnummer 2012-05-29 och tre manader
tillbaka, samt medeltal, median och hégsta vérde for radfrekvensen per varumdrke.

Varumarke Ferrari Volvo Skanska V.fall Puma Merce. Ericsson SAAB
Cars
Totalt antal 1364 319 141 236 277 154 176 199
artikelnummer
av varumarket
Radfrekvens 0 254 88 17 52 48 35 56 151
Radfrekvens 1 202 34 10 29 27 4 30 28
Radfrekvens 2 198 16 13 28 26 2 25 14
Radfrekvens 3 128 14 8 16 19 3 15 4
Radfrekvens 4-5 251 29 15 27 24 23 16 2
Radfrekvens 6-7 171 18 14 19 29 30 8 -
Radfrekvens 8-9 75 8 5 12 20 15 6 -
Radfrekvens 2 10 85 112 59 53 84 42 20 -
Medel 13 61 21 21 23 13 12 2
Median 13 35 18 17 20 12 10 2
Hogsta 25 370 54 72 64 50 28 4

Tabell 3. Radfrekvensférdelningen fran tabell 2 visat i procent av totala antalet artikelnummer per
varumdrke 2012-05-29 och tre manader tillbaka.

Ferrari Volvo Skanska V.fall Puma Merce. Erics. SAAB

Cars
Radfrekvens O 19% 28% 12% 22%  17% 23% 32%  76%
Radfrekvens 1 15% 11% 7% 12% 10% 3% 17% 14%
Radfrekvens 2 15% 5% 9% 12% 9% 1% 14% 7%
Radfrekvens 3 9% 4% 6% 7% 7% 2% 9% 2%

Radfrekvens 4-5 18% 9% 11% 11% 9% 15% 9% 1%
Radfrekvens 6-7 13% 6% 10% 8% 10% 19% 5% 0%
Radfrekvens 8-9 5% 3% 4% 5% 7% 10% 3% 0%
Radfrekvens>10 | 6% 35% 42% 22%  30% 27% 11% 0%

Ackumulerat per
varumarke 100% 100% 100% 100% 100%  100% 100% 100%

Tabell 2 och tabell 3 visar att radfrekvensen mellan olika varumarken varierar. Av Ferraris
artikelnummer ar hogsta radfrekvens 25 medan Volvo Cars 370 och Vattenfalls ar 72. | praktiken
betyder detta att av Ferraris artikelnummer saljs de flesta kontinuerligt och inget artikelnummer har
jattehog radfrekvens och den procentuella férdelningen mellan deras artikelnummer ar relativt jamn,
se tabell 3.

For Volvo Cars daremot har cirka 1/3, se tabell 3, av artikelnumren plockats 10 ganger eller mer och
av dessa har manga artikelnummer férhallandevis hoég radfrekvens vilket syns pa det héga medeltalet
och medianen pa Volvo Cars, se tabell 2, jamfort med ovriga varumarken. SAAB Automobile har som
tidigare néamnts manga artikelnummer som nastan inte saljs alls.
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4.1.4.3 Utplacering av varor

For att vid inleverans bestamma var artiklar ska placeras anvander sig datasystemet av
radfrekvensen. Radfrekvensen for respektive artikelnummer delas in kategorierna hég, mellan och
Idg beroende pa hur manga ganger det har plockats. Oberoende av varumaérke klassas radfrekvens 0-
5 som lag, radfrekvens 6-9 som mellan och radfrekvens 10 och uppat som hog.

Beroende pa vilken kategori ett artikelnummer tillhér ar det meningen att artiklarna ska placeras ut
sa att hog radfrekvens hamnar pa ett lattillgangligt hylifack i lagret, mellan radfrekvens hamnar
nagorlunda tillgéngligt och 1ag radfrekvens minst tillgdngligt. Det finns dock ingen definition var hog,
mellan och lag ar fysiskt pa lagret. Istéllet placerar medarbetarna ut artiklarna slumpvis ungefar dar
de anser att hog, mellan och lag ar.

4.1.4.4 Gamla, aktuella och nya artikelnummer

Bade gamla, aktuella och nya artikelnummer finns registrerade i Brandons lagersystem Ongoing
Systems. Vid inleverans av gamla och aktuella artikelnummer finns det radfrekvenshistorik vilket
innebar att de ar indelade i kategorierna hog, mellan eller 13g. Nar nya artikelnummer levereras in
visas de med radfrekvens 0 i systemet, eftersom de inte har plockats nagon gang &n, och bér enligt
systemet placeras pa lag avdelning. Dock finns det som tidigare namnts ingen fysisk referens till var
hog, mellan och lag ar i lagret.

Erfarenhetsmassigt sa vet Brandon att ett nytt artikelnummer oftast kommer att sdlja mycket i
borjan och medarbetaren pa inleverans férsoker darfor placera ut nya artikelnummer dar han anser
att hog avdelning ar. Brandon frangar alltsa systemets rekommendation om att placera nya
artikelnummer pa lag avdelning och placerar dem pa hog.

Aven gamla och aktuella artikelnummer som levereras in men som inte plockats de senaste tre
manaderna visas som radfrekvens 0 sa skillnaden pa gamla, aktuella och nya artikelnummer kan vara
omojlig att se. Pa grund av en medarbetares (Lars) rutin sa kdnner han dock néstan alltid igen nar ett
nytt artikelnummer levereras in.

Det finnas alltsa ingenting i systemet férutom radfrekvens 0 som indikerar att det levereras in ett
nytt artikelnummer och skiljer det fran gamla eller aktuella, utan pa grund av Lars erfarenhet och
skarphet lyckas han identifiera detta, trots att det finns nastan 4500 artikelnummer.

4.1.4.5 Omarbete i samband med inleverans

Det ar vanligt att varorna som levereras till lagret inte ar anpassade efter hur Brandon hade vela ha
dem levererade. Till exempel: pa en EUR-pall finns det plats for fyra kartonger pa ldangden. Vid vissa
leveranser ligger det bara tre kartonger placerade pa langden vilket ger outnyttjat utrymme. Da
flyttar Brandons medarbetare manuellt 6ver kartonger sa att det blir fyra kartonger pa pallarna innan
utplacering.

Likasa kan artiklar av olika artikelnummer levereras i samma kartong, och varje artikel ar markt med
sitt specifika artikelnummer och da maste medarbetarna sortera alla dessa artikelnummer till olika
kartonger for att undvika felplock i plockmomentet. Till exempel: | en kartong levereras 200 tréjor
men de &r inte av samma storlek, vilket innebér olika artikelnummer, och de maste alltsa da manuellt
sorteras upp i olika storlekar och kartonger innan de kan placeras ut pa lagret.
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4.1.5 Plockningen

Brandon plockar varje varumarke for sig eftersom en order bara kan innehalla ett varumarkes
artiklar, och en order plockas av en medarbetare. En snittorder innehaller cirka 5 orderrader men
antal artiklar varierar. Order fran Ferrari kan ha uppemot 100 orderrader.

Order bestélls dygnet runt och plockas som tidigare namnts i kronologisk ordning, men om flera
order frdn samma varumérke bestalls ungefir vid samma tidpunkt plockas dessa samtidigt. Aven om
det finns flera order som ska ha samma artikelnummer (batch-plockning enligt teorin) tas i dagslaget
ingen hansyn till detta. Varje order plockas klart var for sig och det kan innebara att plockaren far
transporteras till samma hyllfack flera ganger under plockrundan.

Anledningen att Brandon inte tillampar batch-plockning ar for att undvika felplock, men istdllet leder
det till att plockaren far aka langre strackor. Tidigare brukade Brandon batch-plocka samma
artikelnummer som skulle till flera order, men dad hade de ocksa en lagre plocksdkerhet.
Malsattningen ar att ha en plocksdkerhet pa 99,5 % eller hogre. Idag klarar Brandon av sitt mal utan
problem och de vill fortsatta ligga pa samma niva eller hogre.

4.1.5.1 Skriva ut en plocklista

Kundorder omvandlas i Ongoing Systems till plocklistor, se figur 23. Plockprocessen boérjar med att
medarbetaren som ska plocka gar till datorn som ar beldgen vid packstationen, se figur 15 sid 25, for
att skriva ut en plocklista fran Ongoing Systems.
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Figur 23. Plocklista med beskrivning om vilken artikel som ska plockas, var artikeln ligger, antalet, vem som
dr slutkunden, ordernumret, néir ordern ska levereras och ungefir vad den kommer att véga.

Innan plocklistan skrivs ut registrerar plockaren sitt namn i Ongoing Systems tillsammans med
plocklistan sa att namnet pa plockaren &r kopplad till just den plocklistan. Detta gor att Brandon i
efterhand lattare kan kontrollera varfor ett eventuellt felplock uppstatt. Nar plocklistan ar utskriven
hdamtas kartonger som ordern ska plockas och packas i och en truck anvands for att transportera sig
till hyllfacken.
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4.1.5.2 Truck och kartonger
Till varje order som ska plockas behovs en kartong for att plocka och packa artiklarna i. Kartongerna

ar gjorda av wellpapp och finns i olika storlekar. Kartongerna ligger i ett speciellt hyllfack och foérvaras
platta for att ta mindre plats, se figur 24.

Figur 24. Hyllfacken fér alla kartonger. Hit gdr plockaren och hdmtar kartonger. Alla kartonger har olika
storlek, beroende pad antal orderrader pa ordern och artiklarnas storlek.

Brandon har fyra truckar som de hyr och de ar eldrivna och uppladdningsbara. Truckarna, se figur 25,
kan dka bade fram- och baklanges och klarar av att aka upp till hogsta nivan i lagret, men desto hogre
upp trucken aker desto langsammare gar den. Pa truckarnas gafflar har Brandon en EUR-pall och pa
EUR-pallen staller plockaren kartongerna som han plockar artiklarna i, vilket brukar kallas for
packa/plocka-principen.

Figur 25. Bild pd trucken och en liten kartong Iéingst fram. De klisterlappar med RFID-nummer som héinger pd
trucken dr de som klistras pd varje kartong for att artiklarna som plockas ska allokeras till den kartongen.
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4.1.5.3 RF-scanner
Till varje plockrunda anvands en RF-scanner, se figur 26, for att sakerhetsstalla att ratt artikelnummer

plockas.

Figur 26. RF-scanner som anvéinds for att scanna plocklista, artikelnummer och streckkoder.

Plocklistan scannas och den information som star pa plocklistan hamnar dven i scannern. | scannerns
display visas samma information som finns pa plocklistan. Nar plocklistan &r scannad aker plockaren
till forsta hyllfacket pa listan. Informationen som visas i RF-scannern éar vilket artikelnummer som ska
plockas, i vilket antal och var i lagret artikelnumret ligger.

4.1.5.4 Plockforfarandet

Nar plockaren har akt till hyllfacket med trucken déar forsta artikeln pa ordern ska plockas scannas
streckkoden som sitter pa balken vid hyllfacket, se figur 27, for att bekrafta att plockaren &r vid ratt
hylifack.

Figur 27. Bild pa hylifacken och streckkod. Streckkoden bredvid 15-059-B mdste scannas fér att bekrdfta att
plockaren dr vid réitt hyllfack. Pa kartongen sitter ett RFID-nummer som scannas innan en artikel plockas.

Pa varje kartong som tillhor ett artikelnummer sitter det ocksa en streckkod, se figur 27, som maste
scannas innan en artikel plockas. Detta for att verifiera att plockaren plockar ratt artikelnummer.
Scanningen registreras sedan i RF-scannern och plockaren kan plocka artikeln. Om det ar tva eller
flera artiklar som ska plockas, maste plockaren pa RF-scannern manuellt sla in antalet artiklar som
ska plockas av ett artikelnummer, annars gar det att inte ga vidare i processen. Pa vissa kartonger i
hylifacken ar det angivet om en hel pase ska plockas om artiklarna ligger i pasar eller om artiklarna
ska plockas en at gangen.
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Nar hyllfacket och artikelnumret ar bekraftat ska aven kartongen som artiklarna packas i scannas.
Infor varje plockrunda klistrar plockaren pa ett RFID-nummer, se figur 25, pa kartongerna han packar
i och det ar detta nummer han scannar. Genom scanningen sa allokeras att en viss artikel har packats
i en specifik kartong. Nar artikeln har lagts i kartongen fortsatter processen tills hela ordern ar fardig
och darefter [lamnas kartongen over till medarbetaren pa packstationen.

4.1.5.5 Plocklista - placeringsvis och artikelvis

Brandons plocklistor ar utformade sa att plockaren plockar artiklarna placeringsvis eller artikelvis
(Brandons egna bendmningar, férfattarnas anmdrkning). De tva varianterna leder till att plockaren
aker tva typer av plockrundor som ger olika transportstrackor och packningsférfarande. Brandons
artikelvis plockning ska inte blandas ihop med artikelplockning (Lumsden, 2006) som ar ett annat
plocksatt.

Placeringsvis plocklista anger var och hur manga artiklar plockaren ska plocka men tar ingen hansyn
till att samma artikelnummer maste packas ner i samma kartong och darfér kan samma
artikelnummer packas ner i olika kartonger vid placeringsvis plockning.

Artikelvis plocklista anger hur manga artiklar plockaren ska plocka i varje hyllfack och i vilken ordning
det ska ske for att artiklar av samma artikelnummer ska plockas och packas tillsammans men istallet
genererar detta plockningsférfarande langre transportstrackor jamfort med placeringsvis plockning.

Placeringsvis plockning
Vid placeringsvis plockning, se tabell 4, foljer plockaren definitionen gang-plats-niva for att hitta till

ett hyllfack. Prioritetsordningen nar plockrundan borjar ar lokalisera lagsta gangen, lagsta platsen och
lagsta nivan, alltsa lagsta hyllfack, for att sedan fortsatta sekventiellt till nasta hyllfack pa plocklistan
och plockrundan avslutas i hogsta gangen (om det ar flera pa plocklistan), pa hogsta plats och hogsta
niva innan plockaren aker till packstationen. Plockningsforfarandet foljer alltsa hela tiden lagsta till
hogsta hyllfack enligt definitionen gang-plats-niva, se tabell 4 och figur 21.

Eftersom lagerplaceringen ar flytande kan samma artikelnummer ligga i flera olika hyllfack vilket
leder till att ndr Brandon plockar placeringsvis kan samma artikelnummer plockas och packas ner i
olika kartonger under plockrundan.

Tabell 4. Placeringsvis plocklista, de tva férsta siffrorna i “Hyllfack” utgér gangnumret. Artiklarna plockas
enligt listan uppifrdn och ner och ér sorterad placeringsvis i nummerordning (lédgsta till hégsta) efter
principen gdng-plats-nivd. Plockaren bérjar med hyllfacket i gdng 20 plats 031 niva C, fortséitter i samma
gang till hyllfack pa plats 045 niva E fér att sedan dka till gdng 21 osv. och avslutar i géng 25 plats 069 nivd
B.

Artikelnummer . Hylifack  Antal
2300106-000-000, Kids cap 20-031-C 1
2000049-000-000, Kid’s Watch 20-045-E 2
2300186-100-000, iPhone Case 3 21-031-B 1
2300081-000-000, Gel Pens 10-pack 21-066-B 1
2300007-000-000, Wood yo-yo 22-030-B 1
2300282-000-000, Colouring pencils 22-065-B 1
2300185-000-000, Dummy iron mark 22-074-A 2
2300274-000-000, Scarf 25-069-B 1
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Artikelvis plockning
Anledningen till att Brandon borjade plocka artikelvis var for att Ferraris aterforsaljare kravde att

samma artikelnummer skulle levereras i samma kartong. Samma artikelnummer levererades inte i
samma kartong nar Brandon anvande sig av placeringsvis plockning och darfor fick de ga over till
artikelvis plockning for just Ferrari och det ar bara fér dem som Brandon plockar artikelvis. Ferrari ar
uteslutande den storsta och viktigaste kunden och darfér anpassade Brandon sig snabbt for att
uppfylla deras krav. Av lagrets 4500 olika artikelnummer tillh6r ungefar 1/3 Ferrari.

Vid artikelvis plockning, se tabell 5, ar plocklistorna utformade sa att plockaren plockar fran hyllfack i
foljd fran lagsta artikelnummer till hogsta pa plocklistan. Ingen hansyn tas till vilken gang, plats eller
niva artiklarna ligger pa utan listan dr enbart utformad sa att plockaren foljer artikelnummerordning
lagsta till hogsta. Detta innebar att samma artikelnummer alltid kommer att plockas och packas i
samma kartong.

Vid artikelvis plockning okar transportstrackan jamfort med vid placeringsvis plockning eftersom
samma artikelnummer kan ligga i flera hyllfack i olika géngar pa grund av den flytande
lagerplaceringen. 25-35 % av Ferraris artikelnummer ligger i flera hyllfack i olika gangar.

Anledningen till att plockaren kan f& aka till flera hyllifack och plocka ar for att antalet bestallda
artiklar ofta ar fler an vad som ligger i ett hyllfack, framférallt for just Ferrari da det ar en
storvolymskund.

Tabell 5. Artikelvis plocklista for Ferrari. Artiklarna plockas enligt listan uppifrdn och ner och dr sorterad
artikelvis i nummerordning (ldgsta till hégsta) sG att samma artikelnummer plockas och packas tillsammans.
Som syns i tabellen bérjar plockaren plocka tva artikelnummer i géng 11, férst 100 st. sedan 75 st. och dker
dérefter till gdng 04. Hdr plockas 75+25 av artikelnummer 5000013-100-225 pa tva intilliggande hylifack.
Sedan plockas 63 st. av 5000013-100-230 i samma gdng (04) och plockaren behéver ddrefter dka tillbaka till
gdng 11 fér att plocka de sista 12 artiklarna. Sedan plockas tva artikelnummer i gdng 11 a 45 st. och 30 st.
och avslutningsvis mdste plockaren kéra till gdng 04 igen och plocka 45 st. av artikelnummer 5000020-100-
220.

Artikelnummer Hyllfack  Antal
5000012-600-225, Mens Zipper Sweatshirt 11-078-A 100
5000012-600-230, Mens Zipper Sweatshirt 11-066-A 75
_, Mens Zipper Sweatshirt -029-A 75
, Mens Zipper Sweatshirt -030-A 25

, Mens Zipper Sweatshirt -071-A 63
, Mens Zipper Sweatshirt -033-A 12
5000019-600-220, Women Zipper Sweatshirt 11-061-A 45
5000019-600-225, Women Zipper Sweatshirt 11-073-A 30
5000020-100-220, Women Zipper Sweatshirt 04-061-A 45
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4.1.6 Packning och kontroll

Nar artiklarna har plockats kors de till packstationen och kartongen lamnas over till medarbetaren
som &r stationerad dar. Packstationen dr bemannad med en person som skoter all telefon- och mail-
kontakt med kundserviceavdelningen angaende adndringar eller felplock i order, om transportorerna
andrar hamtningstid eller det kommer in en expressorder som ska prioriteras.

Vidare inkluderar arbetet pa packstationen utskrift av foljesedel, fraktsedel, faktura, transportetikett
och se till att dessa papper foljer med ratt kartong tillsammans med plocklistan och RFID-numret som
foljer med varje plockad kartong. Medarbetaren skoter fortullning via internet och ser till sa att
kartongerna som ska skickas ivag har gatt igenom och registrerats i tullen.

Medarbetaren pa packstationen kontrollerar inte de plockade kartongerna, utan litar pa att
kollegorna har plockat ratt. Endast Ferrari-order kontrollrdknas en extra gang sa att plockat antal
Overensstammer med vad som star pa plocklistan. Detta gors av en annan medarbetare som &r
tillganglig for just det syftet. Detta gbrs pa grund av att Ferrari ar en sa pass stor och viktig kund och
Brandon far patagligt hoga boter om nagon artikel saknas hos deras slutkunder.

Nar fortullningen och kontrollrdakningen (endast Ferrari) ar klar fyller medarbetare pa packstationen
upp kartongerna med luftkuddar for att skydda artiklarna och tejpar igen alla kartonger och forser
dem med de utskrivna dokumenten ndmnda ovan. Kartongerna placeras sedan pa EUR-pall pa
speciellt tillagnad plats intill utleverans beroende pa vart de ska skickas och med vilken transportér

de ska transporteras, se figur 28 och 29.

Figur 28. Hdir stdlls enstaka paket. Framfér varje EUR-pall finns en beskrivning med vilket transportbolag
paket ska transporteras med. | bakgrunden ses stérre forsédndelser, staplade och inplastade.
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Figur 29. Ibland skickas storre forsdndelser dn ett paket.

Nar chaufforerna fran transportbolagen kommer for att hdmta kartonger eller pallarna maste
medarbetaren pa packstationen vara med hela tiden och se till att de hamtar ratt gods och ibland
hjalpa till att lasta om chaufféren ar oférmaogen att géra det sjalv.

Pa vissa UPS-order maste medarbetaren pa packstationen manuellt fixa till s3 att det blir ratt adress
och telefonnummer till mottagaren for att det ar en bugg i systemet som skickar dver orderna som
ska transporteras med UPS.
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4.1.7 Tidsstudier med trucken
Tidsstudier med trucken genomférdes for att underséka ungefar hur manga sekunder det tar att aka

till de 300 hyllfacken i gdngarna. Vid matningen startade trucken pa plats 21 niva A och akte till 30

slumpvis valda hyllfack. Ovriga tider dr uppskattade baserat p& tiden det tog att &ka till de 30

slumpvis valda hyllfacken.

| figur 30 visas resultatet av tidsstudien. Tidsstudien innefattar enbart enkel resa till ett specifikt

hyllfack fran plats 21 niva A (vilket ar normal startposition fér plockning). Ingen hansyn togs till var

nasta plock ska ske, tid for trucken att dka nerdt efter varit pd hojdniva B, C, D, E eller att

truckféraren maste kliva ur trucken for att plocka artiklar pa niva A osv.

21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35

E| 35 36 36 37 37 37 38 38 39 39 39 40 40 41 41

D[ 28 29 29 30 30 30 31 31 32 32 32 33 33 34 34

Cf19 19 19 20 20 20 21 21 22 22 22 23 23 24 24

B| 7 7 8 8 9 9 9 10 10 11 11 11 12 12 13

Al 2 2 3 3 4 4 4 5 5 6 6 6 7 7 8

36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
E| 41 42 42 43 43 43 44 44 45 45 45 46 46 47 47
Dl 3 35 3 36 36 36 37 37 38 38 38 39 39 40 40
Cl24 25 25 26 26 26 27 27 28 28 28 29 29 30 30
Bl 13 13 14 14 15 15 15 16 16 17 17 17 18 18 19
Al 8 8 9 9 10 10 10 11 11 12 12 12 13 13 14
51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65
E| 47 48 48 48 49 49 50 50 50 51 51 52 52 52 53
Dl 40 41 41 41 42 42 43 43 43 44 44 45 45 45 46
Cl30 3@ 3 32 32 32 33 33 34 34 34 3 35 36 36
Bl 19 19 21 22 22 22 23 23 24 24 24
Al 14 14 e 17 17 17 18 18 19 19 19
66 67 68 69 70 71 72 73 74 75 76 77 78 79 80
E| 53 54 54 54 55 5 56 56 56 57 57 58 58 58 59
Dl 46 47 47 47 48 48 49 49 49 50 50 51 51 51 52
Cf 36 37 37 38 38 38 39 39 40 40 40 41 41 42 42
Bl 25 25 26 26 26 27 27 28 28 28 29 29 30 30 30
A 20 20 21 21 21 22 22 23 23 23 24 24 25 25 25

Figur 30. Tidsstudie éver ungefirlig tid att dka enkel resa till hylifack i lagret. Siffrorna 21-80 anger plats och
bokstdverna A-E dr héjdnivd. Den svarta ytan upptas av transportgdngen. Siffrorna i figuren ér ungeférlig tid

i sekunder till respektive hyllfack.
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5 Analys

I analysen granskas Brandons lagerverksamhet utifrdn nuldget och jimférs med de teoretiska
modellerna om vilka metoder som anses vara limpliga vid olika férutséttningar. Férslag Idggs fram
grundade pd teoretisk och empirisk data hur Brandon bér férdndra sin lagerverksamhet fér att 6ka
produktiviteten och fa en bdttre struktur éver placering av varor. Delar av analysen dr illustrerad i
olika figurer.

5.1 Radfrekvens per varumirke, ABC-analys och fast placering

Detta forslag galler inte for Ferraris artiklar. Radfrekvensférdelningen varierar mellan varje
varumarke, se tabell 2 och 3 sid 34. Att som idag kategorisera alla artikelnummer fran alla
varumarken enligt hég, mellan och 1ag blir darfor inte anpassat till plockning av artiklar hos
respektive varumarke. Enligt Lumsden (2006) ar det inte lampligt att behandla alla artiklar i ett lager
pa samma satt.

Ett forslag ar darfor att anpassa kategorierna hog, mellan och |ag specifikt for varje varumarke sa att
varje kategori ar anpassad till radfrekvensférdelningen hos respektive varumarke. Att frekvensstyra
artiklar efter forbrukning kan géras genom en ABC-analys som sedan kan anvandas for att styra fysisk
placering av artiklar (Lumsden, 2006) som leder till minskade transporter och diarmed okad
produktivitet (Mulcahy, 2007).

| tabell 6 visas att minst 20 % av artikelnumren hos Volvo Cars, Skanska, Vattenfall, Puma och
Mercedes har en radfrekvens som ar 10 eller hogre. Likasa ser man att minst 20 % av artikelnumren
hos Volvo Cars, Vattenfall, Mercedes, Ericsson och SAAB har en radfrekvens som ar 0. Genom att
kategorisera radfrekvensen i hog, mellan och lag anpassat till respektive varumarke kan Brandon
tydligare skapa underlag for att hogfrekventa artiklar placeras tillgdngligt och lagfrekventa mindre
tillgangligt eftersom radfrekvensférdelningen skiljer sig mellan varje varumarke.

Tabell 6. Samma som tabell 3 men gréonmarkerat andelen artikelnummer per varumérke som har en
radfrekvens som representerar 20 % eller mer av respektive varumdrkes artikelnummer.

Ferrari Volvo Skanska V.fall Puma Merce. Erics. SAAB

Cars
Radfrekvens O 19% 28% 12% 22%  17% 23% 32% 76%
Radfrekvens 1 15% 11% 7% 12% 10% 3% 17% 14%
Radfrekvens 2 15% 5% 9% 12% 9% 1% 14% 7%
Radfrekvens 3 9% 4% 6% 7% 7% 2% 9% 2%

Radfrekvens 4-5 18% 9% 11% 11% 9% 15% 9% 1%
Radfrekvens 6-7 13% 6% 10% 8% 10% 19% 5% 0%
Radfrekvens 8-9 5% 3% 4% 5% 7% 10% 3% 0%
Radfrekvens 210 | 6% 35% 42% 22%  30% 27% 11% 0%

Ackumulerat per
varumarke 100% 100% 100% 100% 100%  100% 100% 100%
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Idag ar lag 0-5, mellan 6-9, och hog 10 och uppat for alla varumarken men for t.ex. Volvo Cars borde
Iag kanske vara 0-1, mellan 2-9 och hog 10 och uppat eller for Vattenfall borde g vara 0-2, mellan 3-
9 och hog 10 och uppat. For Ericsson skulle Iag kunna vara 0, mellan 1-5 och hog 6 och uppat osv.
Generellt bor granserna for vilka radfrekvenser som klassas som lag och mellan siankas medan hog
som idag ar 10 och uppat ar relativt representativ.

| tabell 6 4r endast 8 av de cirka 30 varumarkena representerade men det ger anda en tydlig bild 6ver
skillnaden mellan varumérkena. For att mer i detalj fa veta hur fordelningen ar bor Brandon se 6ver
alla sina varumarken och radfrekvensférdelningen dem emellan.

Brandons forsaljning ar relativt sdsongsberoende och artikelnummers radfrekvens kommer troligtvis
att variera over tiden. Enligt Lumsden (2006) har artikelnummer en tendens att byta grupp och
darfor kravs det att en indelning baserad pa en ABC-analys uppdateras fortldpande (Lumsden, 2006).
Brandon bor darfor kontinuerligt se over radfrekvensen hos respektive varumarke och vara beredd
att flytta artiklar som har andrat radfrekvens over tiden.

Om varor i ett lager ska placeras efter forbrukningsfrekvens ar det lampligt att lagerplaceringen ar
fast (Jonsson och Mattson, 2005) och inte flytande som pa Brandon idag. Brandon bér darfor i
samband med ABC-analysens genomférande andra lagerplaceringen i lagret till fast placering.

Om en ABC-uppdelning blir aktuell b6r Brandon anvénda sig av principen framifrén och bak (Dukic
och Oluic, 2007), se figur 31, nar de placerar ut de ABC-uppdelade artiklarna. Detta baserat pa lagret
utformning med startposition for plockaren vid packstationen som ligger narmast startpositionen i
gangarna vilket gor att transportstrackan bli sa kort som majligt for att plocka hogfrekventa artiklar
och langre nar lagfrekventa plockas.

P

Figur 31. Framifran och bak, de mest hégfrekventa artiklarna ligger ldngst fram i varje gdng. Ju léngre in i
varje gang desto mindre frekventa blir artiklarna (Dukic och Oluic, 2007).

Fast placering underlattar inte FIFO, flytande placering underlattar FIFO (Aronsson et al., 2003), men
eftersom Brandons artiklar inte ar foremal fér inkurans gor det inget om de byter fran flytande till
fast placering.

| ett lager bor det efterstravas att ha hog fyllnadsgrad och fast placering okar fyllnadsgraden
(Lumsden, 2006). Brandon har i dagslaget en fyllnadsgrad pa 70-75 % och genom att dndra till fast
placering kommer fyllnadsgraden bli hogre och lagerutnyttjandet battre vilket ar ytterligare ett
argument for att andra till fast placering av varor.
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5.2 Definiera var ilagret som ar hog, mellan och lag

Detta forslag galler inte for Ferraris gangar. Brandons datasystem Ongoing Systems identifierar
radfrekvensen for alla artikelnummer i lagret och kategoriserar oberoende av varumérke 0-5 som Iag,
6-9 som mellan och 10 och uppat som hog. Radfrekvensen ar tankt att anvdndas for att bestamma
var artiklar ska placeras vid inleverans men fysiskt i lagret har Brandon ingen definition pa var hog,
mellan och |3g ar. Istallet placeras varor ungefar dar medarbetaren pa inleverans anser att respektive
kategori ar.

Efter tidsstudier med trucken och samtal med medarbetarna har ett forslag tagits fram pa var i
gangarna som Brandon kan definiera som hoég, mellan och 13g, se figur 32 sid 48. Enligt denna
definition kan Brandon s& smaningom placera ut varor pa respektive hyllfack enligt hog, mellan och
lag efter att en ABC-analys har gjorts for respektive varumarkes artikelnummer. Med definierade
hyllfack skapas en standard for medarbetarna sa att alla gor likadant och det kommer bli lattare att
identifiera var respektive kategori ar. Enligt Mulcahy (2007) bor foretag skapa en standard for arbetet
och det ar viktigt vid lagerutformning att det ar latt att hitta och komma at godset fér att minska
hanteringsarbetet (Lumsden, 2006).

Genom att definiera var som ar hég, mellan och lagt hylifack kommer artiklar med hog radfrekvens
kunna placeras lattillgangligt, artiklar med mellan radfrekvens nagorlunda tillgangligt och artiklar
med lag radfrekvens minst tillgdngligt. Att placera varor efter forbrukning minskar
transportstrackorna vilket i sin tur leder till 6kad effektivitet (Mulcahy, 2007).

Aven om niva A gar snabbt att aka till &r den enligt definitionen klassad som mellan, se figur 32, for
att vid plock fran A maste truckféraren ga ur trucken och boja sig ner for att plocka artiklar darifran,
vilket bade okar hanteringstiden och ar sdmre ergonomiskt.

5.2.1 Indikera nir nya artikelnummer levereras in

Det skulle enkelt kunna ga att i Ongoing Systems indikera nar det ar ett nytt artikelnummer som
levereras in, men Brandon gor inte det idag for att de har missat det. For att enklare veta nar detta
sker och underlatta var nya artiklar ska placeras sa bér Brandon se till att medarbetaren pa
inleverans ser genom ett tecken eller signal nar nya artikelnummer levereras in.
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21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35
35 36 36 37 37 37 38 38 39 35 39 40 40 41 41
28 29 29 30 30 30 31 31 32 32 32 33 33 34 34
13 19 19 20 20 20 21 21 22 22 22 23 23 24 24

P m A" Om

36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50

E 41 42 42 43 43 43 44 44 45 45 45 46 46 47 47
D 34 35 35 36 36 36 35 23F 3 38 38 39 39 40 40
C 24 25 25 26 26 26 27 27 28 28 28 29 29 30 30
B 13 13 14 14 15 15 15 16 16 17 17 17 18 18 19
A 8 8 9 9 10 10 10 11 e 12 12 12 13 13 14

51 52 53 54 55 5 57 58 59 60 61 62 63 64 65
E 47 48 48 48 49 4 50 50 50 51 51 52 52 52 53
D 40 41 41 41 42 42 43 43 43 44 44 45 45 45 46
Ca3uam3te 31 32 32 32 33 33 34 34 34 35 35 36 36
B 19 19 21 22 22 22 23 23 24 244 24

66 67 68 69 70 71 72 73 74 75 76 77 78 79 80
E 53 54 54 54 55 55 56 56 56 57 57 58 58 58 59
D 46 47 47 47 48 48 495 43 49 50 50 51 51 51 52
C 36 37 37 38 38 38 39 39 40 40 40 41 41 42 42
B 25 25 26 26 26 27 27 28 28 28 29 29 30 30 30
A 20 20 21 21 21 22 22 23 23 23 24 24 25 25 25

Figur 32. Férslag pa definition av var hég, mellan och Iag skulle kunna vara i hyllfacken. Grén ér hég, gul ér
mellan och réd dr Iag kategori. Siffrorna i det firglagda omradet dr ungefirlig tid i sekunder det tar att dka
med trucken till hyllfacket. Den svarta ytan upptas av transportgdngen.
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5.3 Ruttindring

Detta forslag giller inte for plockning av Ferraris artiklar. De flesta varumarkens artiklar upptar en
gang, men vissa upptar tva eller flera. For de varuméarken med tva gangar eller flera leder dagens
utformning av plocklistorna till att plockaren maste transportera sig onddigt langt med trucken for
att plocka artiklar. Eftersom plocklistorna ar utformade efter Brandons princip gdng-plats-nivé med
plockordning lagsta hyllfack till hogsta i varje gang leder det till att nar plockaren avslutat en gang for
att plocka artiklar i ndsta maste han aka tillbaka till Iagsta plats i den nya gangen.

Nar plockning sker fran tva gangar som ligger bredvid varandra, t.ex. plockning i gang 17 och 18,
leder dagens utformning av plocklistorna till att plockaren dker fran hogsta plats i gang 17 till lagsta
plats i gang 18 nar han plockat sista artikeln i gang 17, se figur 34 sid 50. Detta gor att plockaren i de
flesta fall maste aka onddigt langt med trucken. Nar plockaren avslutat hogsta platsen i gang 17 bor
han istéllet aka till hogsta platsen pa plocklistan i gang 18 och avsluta plockrundan pa lagsta plats i
gang 18. | basta fall sparar detta upp till 50 % transportstracka, se figur 34. Rorelsemonstret kommer
att bli enligt return (Dukic och Oluic, 2007), se figur 33.

5 e
A

Return

Figur 33. Return.

P& Brandon har de en transportgang/tvargang i mitten av stéllagen, se figur 15 sid 25, och enligt
Lumsden (2006) okar en tvdrgang effektiviteten eftersom plockaren enkelt kan byta gang.
Plocklistornas utformning idag gor dock att nar plockaren byter gang via transportgangen for att
fortsatta plocka i nasta gang aker han alltid tillbaka till lagsta plats i den nya gangen. Brandon bér
dndra plocklistorna sa att plockaren i den nya gangen istéllet fortsatter plocka artiklar ndrmast
varifran han befinner sig (alltsa sa nédra transportgangen som moijligt), vilket skulle minska
transportstrackorna vid liknande plockning med upp till cirka 25 %, se figur 35 sid 51 och figur 36 sid
52 for illustration.

Ovanstaende tva forslag till ruttdndring gor att transportstrackorna for plockaren kommer att minska
med mellan 25-50 %. Enligt Dukic och Oluic (2007) bor ett foretag se Over sina rutter for att reducera
transporttiden med trucken och genom att minska transporterna gar det att oka effektiviteten
(Mulcahy, 2007). Brandon bér darfor anpassa sina plocklistor sa att rutterna andras enligt
ovanstaende forslag for att kunna Oka produktiviteten.
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Plats 80 Plats 80

n
o
7~

Plats 57 Plats 57

® Plats 21 ® Plats 21
Gang 16 17 18 19 16 17 18 19
@  Plockrunda borjar Artikel  Hyllfack  Antal  Artikel  Hylifack  Antal
XXX 17-059-C 5 XXX 17-059-C 5
Plockrunda avslutas
XXX 17-060-C 5 XXX 17-060-C 5
Roda streck &r onddig transport XXX 17-070-C 10 XXX 17-070-C 10
XXX 17-076-B 30 XXX 17-076-B 30
- Plock av artiklar pa den niva som rutan anger XXX 18-024-D 1 XXX 18-071-D 1
XXX 18-027-A 5 XXX 18-051-E
Nuvarande plockrundor, 211 langdenheter XXX 18-031-B 3 XXX 18-047-E 3
XXX 18-045-C 10 XXX 18-045-C 10
Forslag till nya plockrundor, 112 langdenheter XXX 18-047-E 35 XXX 18-031-B 35
XXX 18-051-E 2 XXX 18-027-A 2
XXX 18-071-D 5 XXX 18-024-D 5

Figur 34. Hur nuvarande plockrundor kan se ut och férslag till nya plockrundor och plockordning fér
placeringsvis plockning ddr plockningen sker i ”samma” gdng.
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Plats 80

ol E

f— . —p - — — —

A A

A A

v B B

\ 4 A 4
Plats21 @ o
Gang 20 21 22 23 24 25 20 21 22 23 24 25
@ Plockrunda borjar
Artikel Hyllfack Antal Artikel Hyllfack Antal

Plockrunda avslutas XXX 20-031-C 1 XXX 20-031-C 1
XXX 20-035-A 2 XXX 20-035-A 2
Roda streck @r onddig transport XXX 20-040-A 1 XXX 20-040-A 1
- Plock ikl 4 d . ¢ XXX 20-045-E 2 XXX 20-045-E 2
ock av artiklar pa den niva som rutan anger XXX 20-046.A 1 XXX 20-046.A 1
Nuvarande plockrundor, 258 ldngdenheter XXX i) £ XXX ) 1
XXX 21-066-B 1 XXX 21-031-B 1
Forslag till nya plockrundor, 213 lingdenheter L I L o I L
XXX 22-031-A 1 XXX 22-031-A 1
XXX 22-032-A 3 XXX 22-032-A 3
XXX 22-060-A 1 XXX 22-060-A 1
XXX 22-065-B 1 XXX 22-065-B 1
XXX 22-069-D 1 XXX 22-069-D 1
XXX 25-069-D 1 XXX 25-069-D 1

Figur 35. Hur nuvarande plockrundor kan se ut och férslag till nya plockrundor och plockordning fér
placeringsvis plockning ddr plockningen sker i "olika" gdngar, version 1.
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Plats 80

ol
Plats 57 ‘LE

- — o ) - — — o — P

A

A

v B

v v
Plats 21 @ o
Gang 20 21 22 23 24 25 20 21 22 23 24 25
@ Plockrunda boriar Artikel |~ Hylifack | Antal | Artikel | Hylifack Antal

XXX 20-031-C 1 XXX 20-031-C 1
Plockrunda avslutas XXX 20-035-A 2 XXX 20-035-A 2
XXX 20-040-A 1 XXX 20-040-A 1
Roda streck ar onddig transport XXX 20-045-E 2 XXX 20-045-E 2
- Plock av artiklar pa den niva som rutan anger XXX 20:046-A L XXX 20:046-A 1
P & XXX 21-031-B 1 XXX | 210668 | 1
Nuvarande plockrundor, 258 lingdenheter LO4 2L E LS e ligel L
XXX 22-030-B 1 XXX 22-065-B 1
Foérslag till nya plockrundor, 198 lingdenheter XXX 22-031-A 1 XXX 22-060-A 1
XXX 22-032-A 3 XXX 21-031-B 3
XXX 22-060-A 1 XXX 22-030-B 1
XXX 22-065-B 1 XXX 22-031-A 1
XXX 22-069-D 1 XXX 22-032-A 1
XXX 25-069-D 1 XXX 25-069-D 1

Figur 36. Hur nuvarande plockrundor kan se ut och férslag till nya plockrundor och plockordning fér
placeringsvis plockning dér plockningen sker i "olika" gdngar, version 2.
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5.4 Fast placering Ferrari och sekventiellt plockmoénster

Ferrari ar den storsta och uteslutande viktigaste kunden och hanteringen av deras artiklar skiljer sig
fran alla andra varumarkens. Eftersom placeringen av artiklarna ar flytande ligger artikelnumren i
slumpmassig ordning och samma artikelnummer kan ligga i flera hyllfack eller gangar. Plockaren
maste darfor aka fram och tillbaka mellan olika gangar for att plocka Ferrari-artiklar, se figur 37 sid
54, Detta pa grund av att plocklistorna for Ferrari ar utformande enligt Brandons princip artikelvis sa
att artiklar av samma artikelnummer garanterat packas i samma kartong istallet for i flera kartonger.

Genom att dndra placeringen av Ferraris varor fran flytande till fast placering kan Brandon placera
alla artikelnummer pa fasta platser ordnade i nummerordning fran lagsta artikelnummer till hogsta i
gangarna. Detta skapar underlag for att plocka artiklar enligt sekventiellt plockmonster fran lagsta
artikelnummer till hogsta i gangarna, se figur 38 sid 55 och figur 39 sid 56. Sekventiellt plockmonster i
gangar forbattrar produktiviteten for plockaren genom minskad icke-produktiv transport (Mulcahy).
Plockaren kommer inte dka fram och tillbaka mellan gdngar samtidigt som Brandon kommer kunna
uppfylla Ferraris krav pa att samma artikelnummer maste plockas och packas ner i samma kartonger.
Enligt Persson och Virum (1996) ar det viktigt att ratt produkt levereras pa ratt satt.

Nar plockaren har plockat fardigt i en gang ar tanken att han ska fortsatta i nasta gang sa att
rorelsemonstret blir enligt s-shape (Dukic och Oluic, 2007). Plockningen kommer alltsd att bli en
kombination av sekventiellt plockmonster och s-shape, se figur 39 sid 56. Hur mycket
transportstrackor som kan sparas kommer bero pa varje individuell order och fordelningen av
artikelnummer pa den men upp till 60 % skulle kunna bli aktuellt.
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Plats 80
1
N B 8
v
: A
: Plats 57
: \ 4
v
v
L% Plats21
Gang 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
@ Plockrunda bérjar
Plockrund | Plocklista
ockrunda avslutas Artikelnummer Hyllfack Antal Plockordning
. . . 5000012-600-225 11-078-A 100 1
Siffran i fargrutan anger plockordningen,
totalt blir t ten 335 l3nedenhet 5000012-600-230 75 2
otalt blir transporten dngdenheter 5000013-100-225 75 3
Svarta strackade linjen ar transporten tillbaka 5000013-100-225 25 4
innan plockrundan avslutas 5000013-100 63 5
5000013-100 12 6
5000019-600-220 45 7
5000019-600-225 11-073-A 30 8
5000020-100-220 45 9

Figur 37. Hur nuvarande plockrundor kan se ut fér artikelvis plockning fér Ferraris varor.
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Plats 80

Plats 57

Plats 21

1
.v

Gang 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Plocklista
Artikelnummer Hyllfack Antal Hyllfack Antal Plock-

(GAMMAL) | (GAMMAL) (NY) (NY) ordning

(NY)

5000012-600-225 11-078-A 100 11-022-C 100 1
5000012-600-230 11-066-A 75 75 2
5000013-100-225 04-029-A 75 033-D 100 3
5000013-100-225 04-030-A 25 - - -
5000013-100-230 04-071-A 63 75 4
5000013-100-230 11-033-A 12 - - -
5000019-600-220 11-061-A 45 11-042-B 45 5
5000019-600-225 11-073-A 30 11-067-C 30 6
5000020-100-220 04-061-A 45 072-B 54 7

14 15 16 17

@ Plockrunda bérjar

Plockrunda avslutas

- Siffran i fargrutan anger

plockordningen, transporten
blir cirka 120-200
langdenheter beroende pa
hur artikelnummer-
fordelningen ser ut

Figur 38. Hur nytt foérslag pa plockrundor skulle kunna se ut fér sekventiell plockning fér Ferraris varor.
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Plats 80
6
Plats 57
5
1
o v — v Plats 21
Gang 4 5 6 7 8 9 10 11
Plocklista
Artikelnummer Hyllfack Antal Hyllfack Antal Plock-
(GAMMAL) | (GAMMAL) (NY) (NY) ordning
(NY)
5000012-600-225 11-078-A 100 04-022-C 100 1
5000012-600-230 11-066-A 75 75 2
5000013-100-225 04-029-A 75 04-078-D 100 3
5000013-100-225 04-030-A 25 - - -
5000013-100-230 04-071-A 63 75 4
5000013-100-230 11-033-A 12 - - -
5000019-600-220 11-061-A 45 06-033-B 45 5
5000019-600-225 11-073-A 30 06-075-C 30 6
5000020-100-220 04-061-A 45 07-064-B 54 7

Plockrunda borjar
Plockrunda avslutas

Siffran i fargrutan anger
plockordningen, transporten
blir cirka 240 langdenheter
beroende pa hur
artikelnummer-férdelningen
ser ut

Figur 39. Hur nytt férslag pa plockrundor fér sekventiellt plockménster tillsammans med s-shape skulle kunna
se ut for Ferraris varor.
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5.5 Batch-plockning eller orderplockning

Overvigandet om batch-plockning eller orderplockning &r inte helt enkel. Samtidigt som Brandon ska
Oka sin produktivitet behover de behélla dagens plocksdkerhet pa 99,5 % eller hogre. Avvdgandet
kompliceras dessutom eftersom order fran olika varuméarken kommer in I6pande under dygnet och
prioritetsordningen for plock ar att order ska plockas i den ordning som de kommit in i systemet
forutsatt att det inte ar en expressorder.

Att anvanda batch-plock forutsatter att plockaren kanske maste “vanta in” tills det samlats ihop ett
antal order fran samma varumarke och att Brandon delvis maste franga prioritetsordningen for att
kunna batch-plocka order fran samma varumarke.

Fordelen med batch-plockning ar att det okar produktiviteten i plockmomentet (Mulcahy, 2007)
vilket ar efterstravansvart men samtidigt har Brandon av tidigare erfarenhet fran batch-plockning
upplevt att plocksdkerheten blir lagre, vilket dven Brynzér och Johansson (1994) konstaterat.

Enligt Persson och Virum (1996) ar det viktigt att uppfylla de sju R:en for att bli logistiskt
framgangsrik, och i det sju R:en inkluderas bland annat rdtt produkt och rdtt antal vilket motsvarar
att ha en hog plocksdkerhet pa Brandon.

Eftersom foretaget vill 6ka sin produktivitet och batch-plockning anses leda till 6kad produktivitet
(Mulcahy, 2007) bor Brandon atminstone under en testperiod prova batch-plockning for att
utvardera om plocksakerheten blir lagre eller inte under denna period.
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5.6 Identifierade sloserier enligt lean produktion

Lager
Brandon haller en férhallandevis hog lagerniva med manga artiklar och artikelnummer i lager, cirka %

av de lagerhallna artikelnumren har inte salts de senaste tre manaderna. Detta ger onddigt lager.

Utrymmet mellan hyllfacken fylls ofta inte upp hela vagen. Om en &ndring av hdjden mellan
hyllfacken kunde goras, skulle fyllnadsgraden bli hogre.

Overarbete
Dels har Brandon en speciell utformning pa plocklistorna for Ferrari for att uppfylla kraven om

samma artikelnummer i samma kartong, dels kontrollrdknas alla plockade artiklar fér att garantera
att ingenting saknas.

Vantan
Ibland maste personen pa utlastningen vanta pa att tullpapper blir klara, eller att servern maste

startas om.

Véantan pa chaufférer som inte kan forklara vilket gods de ska hamta i lagret eftersom de pratar dalig
engelska och ingen svenska. Ofta har de bara en lapp med sig som inte alltid ger information om
godset. Da maste personalen leta upp informationen i datorn och det kan uppehalla nagon annan
person som maste sitta vid datorn.

Ibland uppstar vantan eftersom personalen inte kan alla uppgifterna i lagret och maste radfraga eller
be om hjalp av en person som befinner sig pa en annan plats i lagret. Om exempelvis personen vid
utleverans inte ar dar vid tillfdllet en chauffér ska hamta sitt gods, uppstar vantan i att vanta pa
personen pa utleverans som sedan kan guida vilket gods som ska hamtas.

Omarbete
Vid inleverans maste medarbetarna vid upprepade tillfdllen packa upp, sortera och packa om olika

artiklar.

Vid returer av varor foljer det ofta inte med nagon fraktsedel pa vad siandningen innehaller. Det tar
lang tid for anstallda pa Brandon att identifiera var varorna ska ligga i lagret.

Vid vissa tillfallen packar nattpersonalen fel hojd eller fel volym pa en pall. D& maste personal pa
dagen bygga om pallen med ratt matt.

Medarbetarens outnyttjade kompetens
Flera anstallda kan ha idéer, kompetens och férbattringar som kan forbéattra processen men chefer

engagerar sig inte tillrackligt hos sina medarbetare.

Rorelse
Att ga ur trucken och boja sig ner for att komma at artiklar som ligger pa golvniva A skapar extra

rorelse som inte behdvs pa dvriga hojdnivaer dar man kan sta kvar inne i trucken och plocka artiklar.

Pa vissa hyllfack ligger tomma kartonger som skymmer sikten sa att medarbetarna maste leta efter
artiklarna.
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Transport
Troligtvis det storsta sloseriet pa Brandon, framforallt vid artikelvis plockning av Ferrari da plockaren

kan aka fram och tillbaka upprepade ganger mellan flera gangar.

Vid plockning placeringsvis ndr medarbetaren byter gang och borjar om pa lagsta plats i nya gangen
istallet for att fortsatta plocka vid den narmsta platsen i forhallande till var man befinner sig 6kar
transporten.

Artiklar som séljs sdllan kan ligga nara utlastningen och artiklar som séljs ofta kan ligga langt in i
truckgdngar. Det ger transporter som &r onédiga och detta kan férhindras med exempelvis ABC-
differentiering.
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6 Rekommendationer

Frdn analysen sorteras de férslag ut som ndmnts och presenteras nedan i punktform.

e Brandon bor anpassa kategorierna hog, mellan och lag efter radfrekvensen hos respektive
varumarke for att kategoriseringen ska bli mer representativ for forbrukningen hos
respektive varumarke.

e (GOra en ABC-analys for varje varumarkes artiklar och placera varorna efter forbrukning med
hogfrekventa lattillgdngliga och lagfrekventa mindre tillgangliga.

e Andra placeringen av varor fran flytande till fast placering for att underlitta
frekvensstyrningen enligt ABC-analysen och fa en hogre fylinadsgrad.

e Anvédnda sig av forfattarnas definition pa var hog, mellan och Iag ar i lagret for att fa en
standard var artiklar ska placeras baserad pa deras forbrukning.

e Ruttdndring. Andra plocklistornas utformning enligt férfattarnas férslag for att transporteras
kortare strackor med trucken.

e Fast placering for Ferraris artiklar ordnade fran lagsta till hogsta artikelnummer i gangarna
for att skapa underlag for sekventiellt plockmdnster men samtidigt kunna behalla att samma
artikelnummer plockas ner i samma kartong.

e Prova batch-plockning under en begransad tid och utvardera om plocksdakerheten minskar
eller om de lyckas behalla den.

e Jobba med att reducera de identifierade sloserierna och ga igenom hur dessa moment kan
goras annorlunda, forbattras eller standardiseras.

Punkt nr. 4 gor att Brandon far en standard och battre struktur pa var varor ska placeras. Sista
punkten reducerar olika sloserier medan 6vriga punkter leder till att transportstrackorna minskar.
Sammanfattningsvis gér ovanstaende forslag att produktiviteten pa Brandons lager kommer att 6ka.
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7 Diskussion

Héir diskuteras genomfdérbarheten i férslagen och andra faktorer som Brandon bér ta hénsyn till.

Genom att folja forfattarnas definition pa var hog, mellan och lag ar kommer artiklar successivt att
placeras enligt ett mer standardiserat monster an idag vilket bor underlatta bade vid inleverans och
vid plockning. Att implementera definitionen bor inte vara nagot problem eftersom den finns
dokumenterad i forfattarnas forslag och ar relativt simpel och logiskt utformad. Fér att underlatta
och gora det visuellt skulle man kunna tdnka sig att Brandon fysiskt marker upp i gangarna var
respektive kategori ar.

Om Brandon dessutom andrar radfrekvensen till att vara individuell per varumarke sa kan artiklarna
placeras enligt férbrukning och definitionen av hog, mellan och ldg kommer &nnu battre till
anvandning. Att anpassa radfrekvensen till respektive varuméarke bor vara en forhallandevis enkel
och relativt snabb férandring att géra men som kan ge ett positivt utfall.

Brandon skulle kunna testa anpassad radfrekvens pa ett antal varumarken for att se hur det blir
innan de andrar helt. Radfrekvensférdelningen varierar ju som tidigare namnts mellan varumarkena
och dar vissa sakert ar mer lampliga att anvanda vid en testperiod dn andra.

Brandon bor antagligen undersdoka huruvida de ska anvanda sig av radfrekvensen de senaste 3
manaderna som mattstock eller om detta tidsintervall ska &ndras. Eftersom manga artiklar &r
sdsongsberoende sa uppstar namligen problemet att artiklar som salts mycket under en kortare
tidsperiod far en hog radfrekvens, men kort darefter férsvinner de ur sortimentet. For att en
forandring med anpassad radfrekvens ska bli rattvisande sa bor det darfor undersokas vilket
tidsintervall de ska anvdnda sig av och hur sasongsartiklar ska hanteras i ssammanhanget.

Att flytta om hela lagrets artiklar sa att placeringen blir fast istdllet for flytande ar en tidskrdvande
process men som nar den val ar genomford bor leda till att Brandon kan 6ka sin produktivitet genom
mindre transporter. Ytterligare aspekter som bor tas hansyn till ar att relativt manga artikelnummer
saljs under en kortare tid och var dessa ska placeras och/eller hur ska Brandon fylla dessa platser nar
de artiklarna férsvunnit ur sortimentet.

Fast placering kraver mer lagringsutrymme vilket féretaget maste ta stallning till om de vill anvdnda
de lediga hylifacken som finns eller om dessa ska anvandas till eventuella framtida kunder.
Overviagandet huruvida de kan reducera transporterna stillt mot de problem som kan uppstd i
samband med fast placering bor alltsa noga begrundas.

Att dndra plocklistorna sa att rutterna med trucken blir annorlunda bor vara en relativt enkel
omstillning. Aven om det antagligen dr en enkel omstillning &r detta férmodligen det férslag som
kan ge storst effekt for att reducera transporterna och leda till 6kad produktivitet. Under en
overgangsperiod skulle plockaren majligtvis kunna bli lite forvirrad 6ver den dndrade plockordningen
men det dr en vanesak. Plockaren kommer kanske att behdva kéra bakat mer med trucken men
enligt medarbetarna vanjer man sig aven vid det.
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Forslaget om fast placering for Ferraris artiklar kan leda till vissa problem som maste tas i beaktelse
innan nagon férandring kan genomféras. Om nya artikelnummer kommer in i lagret innan gamla har
fasats ut sa uppstar fragan hur Ferraris artiklar ska flyttas om for att fortsdtta kunna ha sekventiellt
plockmonster. Om ett antal artiklar i mitten av en gang fasas ut kommer detta bli enda hyllfacken déar
nya artikelnummer kan placeras. Da kommer inte det sekventiella plockmonstret fungera om inte alla
artiklar flyttas om. Tiden det tar att flytta om alla artiklarna varje gang ett nytt artikelnummer
levereras in kommer garanterat ta langre tid an vinsten foretaget gor genom att plocka sekventiellt.
Darfér maste Brandon forsoka hitta en [6sning for hur nya artikelnummer ska hanteras om man infér
sekventiellt plockmonster.

Angaende batch-plockning sa skulle det kunna leda till en lagre plocksdkerhet men metoden bor
anda provas under en begransad tid for utvardering. Plockaren har trots allt stod i plockprocessen i
form av RF-scannern och streckkoder som identifierar att ratt artikelnummer plockas.

Slutligen b6r Brandon se over de identifierade sloserierna for att se hur dessa gar att reducera. Vissa
ar lattare att paverka an andra men enklast &r om de borjar med de som ar lattaste att paverka.
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8 Fortsatta studier

Fér att utvidga perspektivet fér Brandon vore det intressant att underséka ett antal andra aspekter
pa féretaget. Nedan presenteras ndgra av dessa aspekter.

e Hur ska Brandon gora med gamla artikelnummer som lagerhalls men inte séljs langre, vilka
alternativ har foretaget for dem?

e Kan lagret delas in mer i olika avdelningar eftersom man har forhallandevis manga
varumarken i samma lager?

e Hur ska man hantera de sdasongsvariationer som finns och allt vad det medfor?

e Hur kan samarbetet med inkdp och séljavdelning intensifieras angaende nya varor, omarbete
vid inleverans, bestallningsstrategier, stora leveranser osv.

e Buffertzoner for artiklar, hur skulle det kunna anvandas pa basta satt?

e ledtid ut mot slutkund, gar den att andra for att ge olika prioriteringar at olika slutkunder,
t.ex. privatperson vs. aterforsiljare?

o Vilka lagernivaer ar lampliga?

63



Referenser

Artiklar

Dukic G., Oluic C., (2007). Order-picking methods: improving order-picking efficiency, Int. J. Logistics
Systems and Management, Vol. 3, nr 4, ss. 451-460

Bocker

Aronsson H., Ekdahl B., Oskarsson B., (2003). Modern logistik: fér 6kad Iénsamhet. Malmo: Liber
ekonomi

Aronsson H., Ekdahl B., Oskarsson B., (2004). Modern logistik: fér 6kad Iénsamhet. 2:a upplagan.
Malmo: Liber ekonomi

Brynzér H., Johansson M., Analys och utformning av plocksystem for satsning av material till
montering, Institutionen for transportteknik vid Chalmers Tekniska Hégskola, meddelande 76, 1994

Frazelle H.E., (2001). World-Class Warehousing and Material Handling. New-York: McGraw-Hill
Jonsson P., Mattsson S-A., (2005). Logistik: Idran om effektiva materialfléden. Lund: Studentlitteratur
Liker J.K., (2009). The Toyota Way. Upplaga 1:4, Malmo: Liber AB

Lumsden K., (1998). Logistikens grunder. Lund: Studentlitteratur

Lumsden K., (2006). Logistikens grunder. Upplaga 2:6. Lund: Studentlitteratur

Mattsson S-A., (1991). Termer och begrepp inom material- och produktionsstyrning och
materialadministration. Lund: KF-Sigma

Persson G., Virum H., (1996). Logistik fér konkurrenskraft. Malmo: Liber-Hermods
E-bécker

Mulcahy D.E. (2007) Eaches or pieces order fulfillment, design, and operations handbook (elektronisk
bok). Boca Raton, Florida: Auerbach Publications

Intervjuer

Linus Lie (Lagerchef, Brandon AB) intervjuad av forfattarna varen 2012.

Lars (Medarbetare inleverans, Brandon AB) intervjuad av forfattarna varen 2012.

Ivan (Medarbetare packning och plockning, Brandon AB) intervjuad av forfattarna varen 2012.
Daniel (Medarbetare plockning, Brandon AB) intervjuad av forfattarna varen 2012.

Ovrigt

Brandon AB (2011), drsredovisning

64


http://www.bokus.com/cgi-bin/product_search.cgi?authors=Patrik%20Jonsson
http://www.bokus.com/cgi-bin/product_search.cgi?authors=Stig-Arne%20Mattsson
http://chans.lib.chalmers.se/search~S1*swe?/aLumsden%2C+Kenth%2C/alumsden+kenth/-3,-1,0,B/browse

